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Holger Stichel, 
Kobra Formen GmbH, Niemcy  

Historia

Na początku produkcji wyrobów betono-
wych istniały systemy umacniania nawie -
rzchni, które spełniały minimalne wymaga-
nia. Chodniki, place i tereny przemysłowe
wy kładano prostymi elementami w kształ cie
kwadratu lub prostokąta. Później dla nawie -
rzchni brukowych stosowanych w branży
przemysłowej pojawiły się wymagania do-
tyczące wysokiej obciążalności wynikają-
cej z efektów zazębiania się. Tak powstały
znane na całym świecie systemy zazębiają-
cej się kostki brukowej takiej jak Behaton,
UNI i SF, które do dziś są systemami cha-
rakteryzującymi się stosunkowo małą długo -
ścią krawędzi wynoszącą do ok. 400 mm.
Zaczęto też projektować płyty brukowe 
w mniejszym formacie, o długości krawędzi
300, 400 i 500 mm.

Ówczesna technologia wypalania i spawa-
nia form spełniała wymagania rynku. Osią-
gane tolerancje wymiarów były w zupełno-
ści wystarczające dla tamtejszych wyrobów
i obowiązujących wtedy przepisów. Od-
chylenia wymiarów wynosiły nie więcej niż
kilka mm i były uwarunkowane technolo-
gicznie – ręczną obróbką form oraz nie-
uniknionymi naprężeniami i odkształcenia-
mi stali.

Wymagania rynku 

W ciągu ostatnich pięciu lat na rynku roz-
winął się trend ku wielkowymiarowym na-
wierzchniom brukowym. Architekci projek-
towali coraz bardziej purystyczne, duże na-
wierzchnie w strefach pieszych, na placach
i terenach firmowych, obciążonych ruchem
pojazdów lub całkowicie wyłączonych 
z nie go. Tak zaczęły powstawać wyroby 
o krawędziach 600, 800, 1000, a nawet
1200 mm, a wraz z nimi udoskonalano
funkcje elementów dystansowych i techno-

logię zazębiania. Grubość wyrobów zwięk-
szyła się z tradycyjnych 60 – 80 mm do
180 mm. Ich układanie wymagało wpro-
wadzenia nowych technik, gdyż wykony-
wanie nawierzchni stało się możliwe tylko 
z wykorzystaniem technologii podciśnienio-
wych i chwytaków mechanicznych. Wyma-
gania dotyczące szerokości i długości no-
minalnej, układu, elementów dystansowych
i wymiarów fug zasadniczo nie uległy zmia-
nie.

Niemniej jednak wraz ze zwiększającymi
się wymiarami elementów wzrosło znacze-
nie równości krawędzi, odchylenia kątowe-
go oraz przekątnych powierzchni. Wyroby
muszą spełniać wyższe wymagania, z co
za tym idzie, wymagają form o lepszej ja-
kości i precyzji wykonania.

Przepisy

Obowiązujące przepisy, takie jak np. niemie -
cka norma DIN 18 501, zostały w ramach

Kobra Formen GmbH, 08485 Lengenfeld, Niemcy

Nowa technologia form oferująca 
wysoką precyzję wymiarów dla wielkowymiarowych
systemów nawierzchni brukowych
W ciągu ostatnich lat kształtowanie nawierzchni dla ruchu pojazdów i pieszych uległo dużemu zróżnicowaniu. Obok nawierzchni ułożonych
z elementów imitujących kamień naturalny, przede wszystkim w Niemczech, choć też w innych regionach Europy i Ameryce Północnej
można zaobserwować trend ku wielkowymiarowej kostce brukowe i płytom brukowym o długości krawędzi nawet do 1250 mm. Przez ostatnie
dwa lata firma Kobra Formen GmbH opracowywała system „Boltline 3™”, który teraz zaprezentuje na targach bauma 2013 w Monachium
jako gotowy produkt rynkowy wyznaczający najnowsze standardy w branży. Obecnie w użyciu sprawdza się ponad 500 form tego typu. Nowy
system spełnia wysokie wymagania dotyczące tolerancji wymiarów, uwarunkowane charakterem produkowanych wyrobów, przez co 
gwarantuje sukces rynkowy wielkowymiarowych nawierzchni brukowych na całym świecie. Rosnący udział rynkowy tej rodziny wyrobów
betonowych uzasadnia zapotrzebowanie na technologię formowania Boltline 3™.

Przykład zastosowania, firma Klostermann, wieloelementowy system DECADO [wizualizacja formy: Kobra Formen GmbH, zdjęcie obiektu:
firma Klostermann].
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europejskiego procesu normalizacyjnego
zastąpione innymi. Stosowne instytucje i sto-
warzyszenia w Europie i państwach człon-
kowskich opracowały nowe regulacje. 
W ten sposób powstała norma DIN EN
1338 dla wszystkich rodzajów betonowej
kostki brukowej. Wielkowymiarowe płyty
brukowe muszą spełniać wymogi normy
DIN EN 1339.

Państwa członkowskie UE mają prawo wy-
brać określone wymagania dotyczące wy-
robów i przetransponować do swojego
ustawodawstwa. W Niemczech uregulowa-
no te kwestie w nowej TL Pflaster-StB. Te trzy
regulacje stanowią podstawę prawną dla
niemieckich producentów wyrobów betono-
wych. Przepisy określają podstawowe wy-
magania dotyczące jakości betonu i właści-
wości wyrobów, takie jak odporność na
działanie czynników atmosferycznych, wy-
trzymałość mechaniczna, odporność na po-
ślizg/poślizgniecie i dopuszczalne odchyle-
nia wymiarów. Dla firmy Kobra Formen
GmbH jako dostawcy wysokiej jakości na-
rzędzi formujących, powyższe normy okre-
ślają tylko minimalne wymagania z per-
spektywy dopuszczalnych odchyleń wymia-
rów.

DIN EN 1338 i TL Pflaster-StB, fragmenty

dopuszczalne odchylenia od wymiarów 
nominalnych

równość powierzchni1)

maks. różnica przekątnych (odchylenie 
kątowe)1)

długość nominalna

szerokość nominalna

różnica obu przekątnych 
(klasa 3, oznaczenie „L“)

wypukłość (odchylenie od poziomu)2)

(zmiana w stosunku do DIN EN 1339, 
wydanie 2003)

wklęsłość (odchylenie od poziomu)2)

(zmiana w stosunku do DIN EN 1339, 
wydanie 2003)

dla grubości elementów < 100 mm: długość,
szerokość +/- 2 mm, grubość +/- 3 mm
dla grubości elementów ≥ 100 mm: długość,
szerokość +/- 3 mm, grubość +/- 4 mm

odchylenie wypukłe: ≤ 1,5 lub ≤ 2,0 mm 
(w zależności od zmierzonej długości)
odchylenie wklęsłe: ≤ 1,0 lub ≤ 1,5 mm 
(w zależności od zmierzonej długości)

klasa 2, oznaczenie „K“ ≤ 3 mm

+/- 3 mm

+/- 3 mm

≤ 2 mm (przy przekątnej ≤ 850 mm)
≤ 4 mm (przy przekątnej > 850 mm)

≤ 2 mm

≤ 1,5 mm

1) dotyczy tylko elementów od pewnej wielkości, 2) zmierzone na najdłuższym wymiarze płyty (np. po przekątnej).

DIN EN 1339, fragmenty
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Wielkowymiarowa kostka brukowa 
i płyty brukowe – dopuszczalne
odchylenia wymiarów

Jeśli dostawca form sam sobie stawia wy-
ższe wymagania dotyczące tolerancji wy-
miarów, to oferuje producentowi wyrobów
betonowych większy zakres tolerancji i pe -
wną rezerwę uwzględniającą ścieranie się
formy podczas jej eksploatacji w procesie
produkcyjnym. Tym sposobem można za-
po biec niepowodzeniom serii wyrobów na
rynku, dostarczane są wyroby pewne, a ar-
chitekci i projektanci otrzymują system wy-
robów, który z kolei dzięki ich pracy zysku-
je na popularności. Tanie produkty w sekto-
rze form lub będące słabymi imitacjami pro-
duktów wysokiej jakości bardzo szkodzą
ich pomyślnej sprzedaży na rynku.

Aspiracje i ich realizacja przez firmę
Kobra Formen GmbH

Wysokie wymagania, jakie stawia sobie
firma Kobra Formen GmbH, wynikają z jej
misji, zgodnie z którą firma Kobra będzie

zawsze dostarczać swoim klientom formy
spełniające najwyższe standardy jakości.
Dlatego firma Kobra na podstawie norm
wprowadziła własną, wewnętrzną normę
„KN“, w której wymagane tolerancje wy-
miarów są wielokrotnie obostrzone. Tym
samym Kobra dostarcza nowy standard 
w branży, który nie tylko spełnia minimalne
wymagania. Dzięki zawężonym zakresom
tolerancji produkcja wielkowymiarowej
kostki brukowej i płyt brukowych staje się
tak niezawodna, że użytkownik form Kobra
może być pewien, że układ elementów,
funkcje dystansowe, system spoin i funkcjo-
nalność całej nawierzchni będzie zachowa-
na zgodnie z obowiązującymi tolerancjami.
Normalne zużycie formy podczas jej cyklu
życia nie powoduje przekroczenia granic
dopuszczalnej tolerancji wymiarów.
System Boltline 3™ spełnia wymogi normy
„KN“. Bazuje on na systemie Optimill Carbo,
który firma Kobra wdrożyła w 100% już 
w 2000 roku. Dzięki temu standardowi
firma Kobra była pierwszym dostawcą form
na świecie, który frezuje i utwardza 100%
swoich form do produkcji kostki brukowej.

Wyjściowy standard jakości uzupełniono 
o własną technologię utwardzania Optimill
Carbo 68+, którą zaprezentowano na tar-
gach bauma 2010, i dzięki której firma
Kobra stała się jedynym dostawcą oferują-
cym wszystkie formy do produkcji kostki bru-
kowej w twardości powierzchni 68 HRC.
Opracowując system Boltline 3™ firma
Kobra w niczym nie ograniczyła swoich
aspiracji i tak dziś 100% wszystkich form 
do produkcji wielkowymiarowej kostki bru-
kowej i płyt brukowych, także przy długości
nominalnej elementów wynoszącej 1250
mm, jest wytwarzanych w technologii Boltli-
ne 3™ i Optimill Carbo 68+. Więc nie ma
już ani jednej formy do produkcji wielkowy-
miarowej kostki brukowej i płyt brukowych,
która byłaby tylko wyżarzana, spawana,
azotowana lub charakteryzowała się wy-
łącznie twardością 64 HRC wynikającą ze
zwykłego utwardzania. Klienci firmy Kobra
doceniają fakt, że w przypadku tej nowej ro-
dziny wyrobów nie muszą liczyć się z żadną
stratą jakości, do której są przyzwyczajeni.
W zakresie tolerancji wymiarów wyroby 
z rodziny Boltline 3™ firmy Kobra GmbH

Przykład zastosowania, firma Godelmann, prostokątna kostka brukowa SCADA, obiekt: plac księgarniany w Nordhorn [wizualizacja formy:
Kobra Formen GmbH, zdjęcie obiektu: firma Godelmann].

Przykład zastosowania, firma Rinn, płyta Magnum, objekt: HDI Gerling, Hanower [wizualizacja formy: Kobra Formen GmbH, zdjęcie
obiektu: firma Rinn / ZWP].
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charakteryzują się np. minimalnym odchyleniem przy porównaniu
dwóch przekątnych powierzchni kwadratowych lub prostokątnych
wielkowymiarowych płyt brukowych i kostki. W formach produko-
wanych przez firmę Kobra różnica przekątnych wynosi ≤ 0,9 mm.
Zgodnie z fragmentami tabeli przytoczonymi powyżej, maksymalne
odchylenie przewidziane w normach wynosi ≤ 2mm, ≤ 3mm lub ≤
4mm w zależności od wyrobu i klasy. Firma Kobra oferuje taką ja-
kość w przypadku każdej formy Boltline 3™, niezależnie od długo-
ści nominalnej wyrobu czy klasy, którą należy uzyskać. Dzięki temu
Kobra dostarcza formy w jakości dwukrotnie, trzykrotnie a nawet
czterokrotnie przewyższającej normy obowiązujące na niemieckim
rynku. Zapewnia to klientom firmy Kobra wystarczającą rezerwę na
odchylenia wynikające z technologii wibroprasowania i natych-
miastowego rozformowywania przy „wybrzuszeniach“ w grubości
wyrobów. 

Równość, odchylenie kątowe, przekątne powierzchni, wypukłe 
i wklęsłe odchylenie od równości płytek dociskowych stempla, skosy
technologiczne są ustalane tylko w oparciu o surowe tolerancje pro-
dukcyjne firmy Kobra. Pozostałe cechy wyrobów z rodziny Boltline
3™ nie mogą być publikowane ze względu na tajemnicę firmową.
Użytkownicy tej technologii znają jej zalety i nie chcą z nich zre-
zygnować, o czym świadczy liczba form Boltline 3™ wyproduko-
wanych w ciągu ostatnich lat (ponad 500 sztuk) oraz aktualna licz-
ba zamówień, opiewająca na ponad 200 kolejnych form. W tym
przypadku jakość najlepiej broni się sama. Udowadnia to też, 
że dążenie do spełniania tylko minimalnych wymagań dotyczących
jakości nie jest pożądane i uniemożliwia osiągnięcie sukcesu. Firma
Kobry aspiruje również do tego, by zaoferować jak najlepszą jakość
przy dobrym stosunku ceny do możliwości form z serii Boltline 3™.

Modułowa budowa systemu Boltline 3™ pozwala użytkownikowi
wymieniać poszczególne części, szczególnie gdy podlegają one
dużym obciążeniom dynamicznym w procesie produkcji. W odpo-
wiedzi na popyt rynkowy firma Kobra zainwestowała w latach
2011 i 2012 po 3 mln EUR w rozszerzenie możliwości produkcyj-
nych form z serii Boltline 3™. Było to dużym wyzwaniem, gdyż już
od targów Big 5 w Dubaju, które odbyły się w 2011 r., formy Bol-
tline 3™ / Carbo do produkcji pustaków stały się hitem na rynku.
Wszystkie systemy Boltline 3™ pomyślnie wprowadzono na rynek, 
a w 2013 r. zaplanowane są kolejne inwestycje w ich rozwój. Dzię-
ki dużemu popytowi firma Kobra Formen GmbH mogła w 2012 r.
zatrudnić kolejnych wykwalifikowanych pracowników, a także 

Technologia Boltline 3™ dla różnych wariantów układu
wielkowymiarowych wyrobów.

TECHNOLGIA MA ZNACZENIE

Efektywność kosz-
tów płynąca z modu-

łowej konstrukcji

 Boltline 3™ 

 0.9

90°

DOWIEDZ SIĘ WIĘ CEJ! BAUMA 2013: HALA B1 / STOISKO 111

www.kobragroup.com

Idealna geometria: prostoliniowość i prostopadłość.

Odkształcenie na przekątnej przy standardowym 
utwrdzenieu 68 HRC ≤ 0.9mm do 1.250mm na długości.

Do produkcji nienagannych wyrobów, które wyz- 
naczają standardy na rynku.

 NOWOSC! ´ ´

KOBRA. Nadajemy formę Twoim wyrobom.
Szczegółowe informacje dostepne u naszych 
partnerów  ds. sprzedaż y. 
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kontynuować kształcenie młodego pokolenia ekspertów. To spra-
wia, że Kobra będzie niezawodnym partnerem branży wyrobów
betonowych także w przyszłości.

Połączenie z najnowszą technologią – konstrukcja modułowa

Zakończenie rozwoju technologii Boltline 3™ wiązało się z zapew-
nieniem kompatybilności z innymi elementami systemowymi techno-
logii Kobra. Dzięki temu powstał szereg nowych korzystnych funkcji,
które umożliwiają produkcję wyrobów betonowych najwyższej ja-
kości. I tak formy z serii Boltline 3™ można łączyć z takimi techno-
logiami firmy Kobra jak Flexshoe™, Hotshoe™ lub Headguide™.
Technologia Headguide™ zostanie przedstawiona jako nowość 
na targach bauma 2013. Headguide™ chroni wyjątkowo wrażliwe,

Kontrola odchylenia przekątnej podczas końcowej kontroli w firmie
Kobra Formen GmbH.

15.-21.4.2013
stoisko B1.201

WYROBY & PREFABRYKATY BETONOWE
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miniaturowe fazki wielkowymiarowych pły-
tek dociskowych stempla. Klienci nierzadko
potwierdzają aż dwukrotne wydłużenie
okresu użytkowania form. Ponadto nowa te -
chnologia gwarantuje prawidłowe i wyce n-
 trowane ułożenie całej formy w maszynie,
oraz zapewnia idealne prowadzenie dol-
nej części formy podczas wibrowania, więc
płytki dociskowe stempla nigdy nie stykają
się ze ścianami formy.
Technologia Flexshoe™ jest znana jako lep-
sze zagęszczanie betonu licowego w przy-
padku wielkowymiarowych wyrobów i jest
zalecana dla długości nominalnych prze-
kraczających 400 mm.
Technologia Hotshoe™ od ostatnich targów
bauma 2010 nieustannie potwierdza swoją
wartość rynkową umożliwiając produkcję
wy sokiej jakości wyrobów betonowych, 
a obe cnie jest także dostępna w połączeniu
z technologią Boltline 3™. 
Nie jest rzadkością to, że klienci firmy Kobra
w przypadku produkcji wielkowymiarowych
płyt i kostki brukowej o wysokich wymaga-
niach dotyczących jakości zamawiają i po-
myślnie wykorzystują formy wyposażone
we wszystkie powyższe technologie – Bol-
tline 3™, Optimill Carbo 68+, Flexshoe™,
Hotshoe™ i Headguide™.

Korzyści dla klientów

Firma Kobra Formen GmbH będzie rów-
nież w przyszłości rozwijać swoje technolo-
gie i opracowywać innowacje, by zaofero-
wać jeszcze większe korzyści swoim klien-
tom. Poprzez wprowadzenie nowych stan-
dardów przemysłowych klienci mogą pro-
dukować atrakcyjne wyroby w najwyższej
jakości. Wysokie aspiracje firmy odzwier-
ciedla hasło „Technologia decyduje“, pod
którym firma Kobra Formen GmbH będzie
prezentowała swoje nowości podczas tar-
gów bauma 2013 w Monachium.

M

KOBRA FORMEN GMBH
Plohnbachstraße 1
08485 Lengenfeld, Niemcy
T +49 37606 3020
F +49 37606 30222
info@kobragroup.com
www.kobragroup.com

GODELMANN GmbH & Co. KG
Industriestraße 1
92269 Fensterbach, Niemcy
T +49 9438 9404-0 · F +49 9438 9404-70
info@godelmann.de
www.godelmann.de

H. Klostermann GmbH & Co. KG - Betonwerke 
Am Wasserturm 20
48653 Coesfeld, Niemcy
T + 49 25 41 7490 · F + 49 25 41 74949
info@klostermann-beton.de
www.klostermann-beton.de

Rinn Beton- und Naturstein GmbH & Co. KG
Rodheimer Straße 83
35452 Heuchelheim, Niemcy
T +49 641 60090 · F+49 641 6009111
info@rinn.net
www.rinn.net

Wariant formy wyposażony w technologię Boltline 3™, Optimill Carbo 68+, Flexshoe™,
Hotshoe™ i Headguide™.

Stoisko B1.111

Będziemy obecni na targach Bauma 
15-21 kwietnia w Monachium

Hala B1, Stoisko 124

 lekki
 przyjazny maszynom / 
oszczedzajacy maszyny
 odporny na wibracje
 sztywny
 niescieralny
 dlugotrwaly
 wydajny / oplacalny 

NOWOCZESNY BLAT 
PRODUKCYJNY DLA BRANZY 
WYROBOW BETONOWYCH

info@tecboard.com · www.tecboard.com
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