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Firma i mozliwosci
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FIRMA W SKROCIE

Czym jest Henmar

Europejski producent kabin operatorskich do wozkéow widtowych i maszyn przemystowych

1986 @ 240+

Rok zatozenia Pracownicy

500+ @ 12 000

Modele kabin Kabiny produkowane rocznie

HENMAR - Systemy kabin dla maszyn OEM i przemystowych

16 000 m?2

Powierzchnia produkcyjna

40

Obstugiwane kraje
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OBECNOSC W EUROPIE

Jeden zaktad. Zasieg catego
kontynentu.

W zaktadzie o powierzchni 16 000 m? w Kozminie Wielkopolskim Henmar
produkuje kabiny operatorskie i wysyta je do klientow w catej Europie.

‘ 40 Obstugiwane kraje

‘ 200+ Aktywne modele kabin

‘ 12 000 Kabiny wysytane rocznie

HENMAR - Systemy kabin dla maszyn OEM i przemystowych




NASZA EWOLUCIJA

Od specjalisty rynku aftermarket do partnera OEM

01

Kabiny do wézkéw widtowych
na rynek aftermarket

Skale i dyscypline produkcyjng
zbudowalismy, obstugujac 12 000 kabin
rocznie dla najwiekszych firm w branzy
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Dostawy seryjne dla OEM

Produkujemy seryjnie kabiny do wézkéw
widtowych dla Logisnext, KION Group i
Hyster-Yale. Z konkurenta rozwigzan
fabrycznych stalismy sie ich dostawcg

KION

G ROUP

#> HYSTER-YALE

MATERIALS HANDLING

MITSUBISHI LOGISNEXT
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Zintegrowane kabiny

Oferujemy kompletny pakiet kompetencji
w zakresie produkcji kabin zintegrowanych
dostarczanych na pierwszy montaz

=THALER

Linde Material Handling

GIANT B
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FUNDAMENT

Kabiny do wézkow widtowych |
na rynek aftermarket

Silna pozycja rynkowa budowana przez lata.

Zamki i okucia

Projektowane i produkowane we wtasnym zaktadzie

Ergonomia i komfort

Przesuwane okna, tatwy dostep i rozwigzania projektowane
z perspektywy operatora

Przeszklenia i widocznos¢

Laminowane szkto bezpieczenstwa z maksymalng widocznoscia

Konstrukcja i precyzyjne dopasowanie

Konstrukcje dopasowane do ponad 500 modeli maszyn ponad 20 marek

Wsparcie posprzedazowe
Wysytka w ciggu 24—-48 godzin i dedykowany dziat czesci zamiennych

Sie¢ czesci zamiennych

Szeroki asortyment i szybka realizacja dostaw w catej Europie

© ©6 060 0
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EWOLUCIJA

Produkcja seryjna dla marek OEM

Budowa 12 000 kabin rocznie stanowi nauke, co naprawde oznacza standard OEM. Produkcja seryjna, powtarzalnosc i bezpieczeristwo
dostaw — to juz dziata.

- @' HYSTER-YALE
KI D N MATERIALS HANDLING

G ROUP

Logisnext

Edia EX 80V — drzwi FD/FG20-35P3 — kabina

Mitsubishi Logisnext Linde Material Handling Hyster-Yale

Edia EX 80V — drzwi i dach, produkcja od czerwca
2020, Finlandia
FD/FG20-35P3 Series — Kabina - Hiszpania 1275 / 1276 drzwi — Polska J22-35A — Kabina - Irlandia
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ROZWOI

Zintegrowane kabiny

Gromadzone przez lata wiedza i doswiadczenie, to punkt wyjscia dla rozwoju nowego, bardziej ztozonego obszaru, czyli
zintegrowanych kabin. Portfolio jest stale rozwijane.

HENMAR - Systemy kabin dla maszyn OEM i przemystowych
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Projektowanie i inzynieria Obrébka metalu Systemy elektryczne Ogrzewanie

Klimatyzacja Wyposazenie wnetrza Tapicerki Tworzywa sztuczne

Przeszklenia Zamki i okucia Montaz koncowy
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Zarzadzanie jakoscia i certyfikaty

Kazda kabina jest wspierana miedzynarodowo uznanymi standardami i
testami wewnetrznymi.

ISO 9001

Certyfikowany system zarzadzania jakoscig na kazdym etapie produkgji

ISO 14001

Certyfikowany system zarzgdzania srodowiskiem

EN ISO 3691-1

Pojazdy przemystowe — wymagania dotyczace bezpieczenstwa i weryfikacja

EN ISO 3834-2

Wymagania jakosciowe dla spawania materiatéw metalowych

HQS 5 LAT

Standardy jakosci Henmar — wewnetrzne komory Maksymalna gwarancja dostepna na kabiny
testowe do pralki i sprayu solnego Henmar




DYSCYPLINA PRODUKCYIJNA

Kontrola jakosci i procesOw na poziomie
oczekiwanym od dostawcy OEM

Oczekiwana jakos¢

Jakosé wykonania zawsze jest zgodna z uzgodnionymi specyfikacjami.

Kontrola jakosci na kazdym etapie

Rygorystyczne kontrole przez caty proces produkcji.

Wysoka powtarzalnos¢ procesow

Jednolita, standaryzowana produkcja w kazdej partii.

Nowoczesne wzornictwo i wykonczenie

Czysta, nowoczesna estetyka z najwyzszg dbatoscig o szczegoty.

komponentow produkowanych w catosci we wtasnym zaktadzie

HENMAR - Systemy kabin dla maszyn OEM i przemystowych




Za kazdg kabing stoi petna produkcja wtasna

Wszystko co zaprezentowano powstaje tutaj — od poczgtku do konca.
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MAPA KOMPETENCIJI

Jeden zaktad, wszystkie procesy

Ciecie laserowe Giecie profili Toczenie i frezowanie CNC

Przygotowanie powierzchni i

. Malowanie proszkowe Narzedziownia
malowanie

Produkcja zamkow Tworzywa sztuczne Szycie i tapicerka

HENMAR - Systemy kabin dla maszyn OEM i przemystowych

Spawanie robotyczne

Montaz elektryczny

Laboratorium

Spawanie reczne

Ogrzewanie

Magazynowanie
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Ciecie laserowe CNC

2 stanowiska — precyzyjne ciecie dla kazdej geometrii panelu

Laser CO,

Stot 3000 x 1500 mm - 3200 W - maks. 15 mm stal miekka / 10 mm stal nierdzewna

Laser swiattowodowy

Stot 3000 x 1500 mm - 4000 W - maks. 25 mm stal miekka / 20 mm stal nierdzewna




Prasy krawedziowe CNC

2 stanowiska — precyzyjne giecie elementow konstrukcji

LvD

Dtugos¢ stotu 2,5 m - Sita nacisku 80 ton

TRUMPF

Dtugos¢ stotu 1 m - Sita nacisku 36 ton
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Centra tokarskie CNC

3 stanowiska — precyzyjne toczenie elementow kabin,
osprzetu i wyposazenia

2x DMG Mori

Maksymalna srednica preta 320 mm - Maksymalna dtugos¢
komponentu 530 mm

1x Tornos

Maksymalna srednica preta 38 mm - Maksymalna dtugos¢
komponentu 110 mm




Robotyczne stanowiska
spawalnicze

2 stanowiska — zautomatyzowane, powtarzalne spawanie
konstrukcyjnych ram kabin

PANASONIC TM-2000 — 350A, zasieg 2 m

Metody spawania: SP-MAG / Impuls MAG / Super Active
Wire

Tor jezdny o dtugosci 7 m obstugujacy 3 strefy robocze

Jednoosiowa obrotnica ,,Panadice 1000” — udzwig 1000 kg
(mocowanie, obrot i spawanie)

Dwuosiowy pozycjoner — detale do @ 2100 x 2000 mm,
udzwig 1000 kg

Maksymalny rozmiar elementu: 3000 x 1700 mm
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Reczne stanowiska spawalnicze

16 recznych stanowisk spawalniczych wyposazonych w spawarki Kemppi i Lorch

1 dedykowana stacja spawania laserowego
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Gietarki CNC do profili

Precyzyjne giecie otwartych i zamknietych profili konstrukcyjnych.

Macri 45

Maks. Srednica giecia: 45 mm - Uzyteczna dtugos¢ robocza: 3450 mm

Macri 90

Maks. srednica giecia: 90 mm - Uzyteczna dtugos¢ robocza: 3450 mm

VRER L5 R

BLM Elekt 52

Maks. srednica giecia: 52 mm - Uzyteczna dtugos¢ robocza: 3500 mm
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Tréjrolkowe gietarki CNC

2 stanowiska — dla profili stalowych otwartych i zamknietych.

2 trojrolkowe gietarki CNC

Do giecia otwartych i zamknietych profili konstrukcyjnych




Prasy hydrauliczne i mimosrodowe

8 stanowisk — zakres pras dostosowany do réznych rozmiaréw elementow.

8 stanowisk prasowych

Zakres sit naciskowych: 10-80 ton

HENMAR Systgzmykabi}dla maszyn OEM i przemysiéwy-éh
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Frezowanie profili aluminiowych CNC

1 stanowisko — precyzyjna obrdobka aluminiowych profili kabin

1 dedykowana maszyna do frezowania aluminium

Obszar roboczy: dtugos$é 3200 mm, wysoko$¢ 260 mm, szeroko$¢ 260/120 mm
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Linia przygotowania powierzchni — stal

Automatyczna obrobka wstepna przed malowaniem

1 zautomatyzowana linia do przygotowania powierzchni z piecem suszarskim

Maksymalna masa tadunku: 250 kg

Maksymalny rozmiar tadunku: 800 mm (szer.) x 2000 mm (dt.) x 1700 mm (wys.)

HENMAR - Systemy kabin dla maszyn OEM i przemystowych




OCHRONA PRZED KOROZJA

Linia przygotowania
powierzchni — aluminium

Zautomatyzowana wstepna obrobka dedykowana
komponentom aluminiowym

1 zautomatyzowana linia przygotowania powierzchni

Maksymalna masa tadunku: 600 kg

, Maksymalny rozmiar tadunku: 700 mm (szer.) x 1900 mm (dt.)
x 1600 mm (wys.)




Kabiny do malowania
proszkowego

4+1 stanowisk — trwate wykoriczenie potwierdzone
badaniami w komorze solnej

4 komory do naktadania powtok proszkowych

1 kabina do malowania na mokro




Komora srutownicza

1 stanowisko — wstepne przygotowanie ciezkich elementow konstrukcyjnych

1 komora srutownicza do wstepnej obrébki elementow




Narzedziownia

Projektujemy i wykonujemy oprzyrzgdowanie na potrzeby produkcji

Centrum frezarskie CNC CMX 1100V — przejazdy X 1100 /
Y 560 /Z 510 mm, st6t 1400 x 560 mm, maks. obcigzenie
1000 kg

-
=

Frezarki reczne i tokarki

2 piece do obrébki cieplnej z atmosferg ochronng

Dedykowany warsztat spawalnictwa i prototypowania

HENMAR - Systemy kabin dla maszyn OEM i przemystowych




WERYFIKACJA

Laboratorium chemiczne -

Badanie powierzchni malowanych we wfasnym zaktadzie zgodnie z normami ISO

° Test twardosci otowka

° Test siatki naciec

° Badanie przyczepnosci metoda odrywania

° Test zgiecia

° Badanie korozji w komorze solnej

° Archiwizacja prébek i wynikow

o Wspotpraca z certyfikowanymi laboratoriami w catej Europie

AR
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Produkcja wigzek
elektrycznych

Kompletne wigzki przewoddow montowane i
testowane we wtasnym zaktadzie
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Produkcja ogrzewan

Nagrzewnice kabinowe produkowane we wtasnym

o ‘—* ’ zaktadzie




Produkcja zamkow

Dwustopniowe zamki — projektowane, produkowane
i testowane przez Henmar




Formowanie prozniowe we wtasnym zaktadzie; elementy formowane
wtryskowo pochodzq od zewnetrznego dostawcy
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Szwalnia

Tapicerka siedzen i miekkie elementy wnetrza sq
krojone i szyte w dedykowanym dziale

HENMAR - Systemy kabin dla maszyn OEM i przemystowych
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Montaz koncowy
_. 1 odbior jakosciowy

Jedna linia, jeden rezultat — kompletna,
przetestowana kabina gotowa do wysytki

¥




Jeden partner, od poczatku do konca

Od rozwiqzan na rynek wtorny po w petni zintegrowane systemy kabin.

CZESC I — KOMPETENCIJE

¢

¢

Projektowanie i inzynieria

Konstrukcje stalowe i instalacje elektryczne

Ogrzewanie, klimatyzacja i wykonczenie wnetrza

Przeszklenia, zamki i tworzywa sztuczne

Montaz koricowy i odbiér jakosciowy

HENMAR - Systemy kabin dla maszyn OEM i przemystowych

CZESC Il — PRODUKCJA

¢

Ciecie, formowanie i obrébka

Spawanie robotyczne i reczne

Przygotowanie powierzchnii malowanie

Elektryka, ogrzewanie i zamki

Laboratorium jakosci i badania
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@ HENMAR
CABINS

Zbudujmy razem kolejng kabine

HENMAR CABINS sp. z 0.0. sp.k.

ul. Przemystowa 5, 63-720 Kozmin Wielkopolski

NIP: 6211003470 - REGON: 250489993

@ +48 62 721 68 59 @ biuro@henmar.pl

www.henmar.pl
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