Masa GmbH, 56626 Andernach, Niemcy

Plasmor wyznacza standardy

w zakresie jakosci, ustfug i innowac

Wystapienie Wielkiej Brytanii z Unii Europejskiej i zwigzane
z tym konsekwencje wzbudzaja emocje zaréwno w Wielkiej
Brytanii jak i na kontynencie europejskim. Dla wielu przed-
siebiorstw, ktére przez lata utrzymywaty stosunki handlowe
z Brytyjczykami, lista pytan o brexit i jego skutki, ktére
wciaz pozostaja bez odpowiedzi, zdaje sie nie miec konca.
Wigkszos¢ ekspertéw wychodzi z zatozenia, ze brytyjska
gospodarka znacznie ucierpi z powodu brexitu. Obawy

i niepokdj pojawiaja sie w wielu dyskusjach. Wszystko to
jednak nie wytraca z rownowagi zatozonej w 1959 r. grupy
Plasmor - jednego z najwigkszych niezaleznych producen-
tow wyrobow betonowych w Wielkiej Brytanii. Z budzacym
podziw typowym brytyjskim spokojem to przedsiebiorstwo
rodzinne skupia sie na przysztosci i ciaglym rozwoju swoich
zaktadéw produkcyjnych. Sa rzeczy wazniejsze niz brexit.
Do takich firma Plasmor Ltd. zalicza jako$¢, wysoki poziom
ustug i innowacje.

Wiaza sie z nimi dobre kontakty handlowe z firmami na konty-
nencie europejskim, potaczone z intensywna wymiang infor-
macji i doswiadczen. Firma nieustannie poszukuje nowych
pomystow i jest stale otwarta na korzystne zmiany. Jako reno-
mowany producent bloczkéw murowych, kostki brukowej
i kraweznikéw z sektora prywatnego, posiadajacy szereg za-
ktadéw produkeyjnych w Wielkiej Brytanii, Plasmor od wielu

lat polega na fachowej wiedzy firmy Masa GmbH, niemieckie-
go producenta maszyn, ktéry wyposazyt miedzy innymi zakta-
dy w Widnes i Knottingley.

W 2015 r. odbyty sie pierwsze rozmowy na temat budowy ko-
lejnego, wysoce nowoczesnego zaktadu prefabrykacji beto-
nu w Knottingley. Zespdt ds. rozwoju firmy Plasmor przedsta-
wit firmie Masa szczegdtowe wymagania dotyczace schematu
funkcjonalnego linii technologicznej, specyfikacji, a takze za-
planowanego sposobu eksploatacji. Firmy juz wczesniej reali-
zowaly razem projekty, wiec Plasmor wiedziata, ze Masa jest
zawsze otwarta na potrzeby swoich klientéw. Firma Masa
udowodnita to spektakularnie zaréwno przy dostawie pierw-
szej linii technologicznej, ktérag zamontowano w 2006 r. w za-
ktadzie w Widnes, jak réwniez swojg reakcja po pozarze,
do ktérego pdzniej doszto w tym miejscu. Pozar spowodowat
znaczne uszkodzenia na linii technologicznej, zniszczyt system
sterowania i szafki sterownicze. Dzigki wsparciu zespotu firmy
Masa szybko i bez zbednych formalnosci odbudowano, za-
programowano i przywrécono ,centrum dowodzenia” linii
technologicznej. Z mysla o przysztosci firma Plasmor ponow-
nie postawita na technologie Masa i zlecita temu niemieckie-
mu przedsiebiorstwu realizacje nowego zaktadu w Knottin-
gley, ktéry ma produkowac szerokg game wyrobdéw betono-
wych wysokiej jakosci.
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Poszczegolne podzespoty oraz cate instalacje firmy Masa umozliwiajg produkcje w obrebie wszystkich waznych grup materiatowych
przemystu budowlanego: kostki betonowej, kraweznikow, ptyt betonowych, piaskowca wapnistego oraz betonu komérkowego.

Wszystkie konieczne do tego celu rozwigzania technologiczne sg przez nas planowane, koncypowane, indywidualnie dopasowywa-
ne i realizowane. Dla naszych Klientdéw oznacza to: jednego i tego samego dostawce, jedna osobe kontaktowa, jedng osobe odpowie-
dzialna za catosc.

Masa GmbH Masa GmbH info@masa-group.com

Masa-Str. 2 Porta Westfalica service@masa-group.com E E
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Germany 32457 Porta Westfalica
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Service Hotline +49 2632 9292 88 Phone +49 5731 680 0 Masa - made in Germany.



Staty program inwestycji i rozwéj nowych produktow przyczy-
nia sie do systematycznej ekspansji firmy Plasmor. Duze zaan-
gazowanie w badania i rozwdj, wykwalifikowani pracownicy
i najnowoczesniejsze technologie sprawiaja, ze przedsiebior-
stwo to jest pionierem w branzy wyrobéw budowlanych. Jed-
noczesnie firma Plasmor ktadzie maksymalny nacisk na zado-
wolenie klientéw, elastycznie i szybko reagujac na zmieniaja-
ce sie potrzeby i wymagania rynku. Takie podejscie zostato
rowniez bezkompromisowo utrzymane przez firmy Plasmor
i Masa podczas catej fazy opracowywania i realizacji projektu.

To, jak duza wage firma Plasmor przywiagzuje do wtasne;j filo-
zofii, ilustruje na przyktad organizacja wezta betoniarskiego.
Na etapie projektowania wezta firma Plasmor konsekwentnie
trzymata sie swojej koncepcji wielokomorowego systemu za-
sobnikéw na kruszywo. Zaprojektowata i skonstruowata tez
we wtasnym zakresie system mieszania koloréw, dokupujac
wytgcznie mieszarki. To samo dotyczy programowania wezta
betoniarskiego, ktére Plasmor réwniez wykonata na wtasna
reke. Kierownik projektu z firmy Masa, odpowiedzialny za rea-
lizacje zamdwienia firmy Plasmor, byt pod wrazeniem wktadu
wtasnego klienta oraz wielkiej starannosci, z jaka realizowano
poszczegdlne jego etapy.

Tempo produkgji na zaprojektowanej linii technologicznej na-
daje wibroprasa Masa z regulowang amplituda wibracji. Wy-
soce wydajny model XL 9.2 z rozszerzeniem S (wariant szybki)
zostat zoptymalizowany pod katem niezawodnej, zautomaty-
zowanej produkcji wyrobdw jedno- i dwuwarstwowych.
Godna uwagi jest duza réznorodno$é wyrobéw produkowa-

Wibroprasa Masa XL 9.2.
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Dodatkowa opcja: ,tasma dozujgca”

nych przez firme Plasmor, znacznie wykraczajgca poza trady-
cyjny asortyment bloczkéw, kostki brukowej, kraweznikéw
i elementdw $ciennych. Produkcja odbywa sie na podktadach
ze stali.

Podczas projektowania linii technologicznej, wyboru wibrop-
rasy i opcji wyposazeni, uwzgledniono zaréwno aktualne jak
i przyszte wymagania rynku.

Oproécz bogatego wyposazenia wchodzgcego w sktad stan-
dardowej konfiguracji wibroprasy XL 9.2, maszyna w zakfa-
dzie firmy Plasmor wyrdznia sie dodatkowymi opcjami, takimi
jak tasmy dozujace, laserowe czujniki poziomu napetnienia,
pneumatyczne zgarniacze woézkdéw zasypowych oraz walec
wygtadzajacy.

Za pomocg posuwu podktadéw regulowanego silnikiem
serwo opuszczajgce wibroprase wyroby betonowe sg szybko
i sprawnie przekazywane na zsynchronizowany z pracag wib-
roprasy przenosnik paskowy opuszczajacy podktady. Z tego
miejsca transport podktaddéw przejmuje napedzany elek-
trycznie przenosnik skokowy.

Podczas produkcji kazda partia wyrobéw podlega statej, $ci-
stej kontroli jakosci przez odpowiednio wyszkolonych pra-
cownikow.

Ponadto w laboratoriach firmy Plasmor przeprowadzane sg
kontrole jakosci losowo wybranych wyrobéw zgodnie z przy-
jeta procedura. Kontrola dotyczy tolerancji wymiaréw, wytrzy-
matosci, gestosci, nasigkliwosci i masy. Juz na linii mokrej za-
montowano stanowisko do pomiaru masy obtozonego pod-
ktadu produkcyjnego.

Duza uniwersalnos¢ produkgji stanowi warunek konieczny dla
niezaktéconej pracy catej linii technologicznej, dlatego na przy-
ktad za winda pietrujgcg zamontowano dodatkowy wédzek
wielowidtowy, ktéry umozliwia buforowanie wyrobdéw. Tym
sposobem juz na etapie projektowania linii zapobiegawczo
uwzgledniono ewentualne waskie gardta organizacyjne
w przebiegu produkgcji.
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Pozostate elementy i obszary linii technologicznej réwniez sg
podporzadkowane wymogowi elastycznosci. Wézek wielo-
widtowy musi zabiera¢ opuszczajgce wibroprase wyroby be-
tonowe z wézka buforujgcego, umieszczac je w regale i od-
powiednio obstugiwac trzy wézki buforujgce za komorg doj-
rzewania, w ktérych tymczasowo przechowywane sg stward-
niate wyroby betonowe zanim zostang przekazane do wind
rozpietrowujgcych. W tym celu w systemie sterowania zapro-
gramowano okreslone priorytety, zwazajac przy tym na za-
chowanie jak najwiekszej elastycznosci w produkcji.

Dostarczona przez firme Rotho komora dojrzewania sktada
sie z 22 rzeddw regatdw o tagcznej pojemnosci 8 712 podkta-
déw. Przy wyborze materiatu postawiono na najwyzsza jakosé,
wiec caty system regatdéw zostat wykonany ze stali szlachetnej.
Zamontowany system pielegnacji ProCure sktada sie z alumi-
niowych przewoddéw i nagrzewnicy powietrza wykonanej
ze stali szlachetnej oraz zostat skonstruowany zgodnie z naj-
nowszym wariantem konfiguracyjnym systemu.

Cecha szczegdlng systemu ProCure jest podziat komory doj-
rzewania na cztery strefy ogrzewania i wilgotnosci. W poszcze-
gdlnych strefach mozna niezaleznie regulowac temperature
i wilgotnosé, bez koniecznosci montowania $cian dziatowych,  System regatéw dojrzewania.
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FOR BEST CONDITIONS.
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Wiodacy,
inteligentny system dla
wyrobow betonowych.

www.rotho.de/intelligent
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System dojrzewania: Odpylanie
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jak ma to miejsce w tradycyjnych systemach komér dojrzewa-
nia. Dzieki takiej indywidualnej pielegnacji powstaje jedno-
rodny klimat w komorze niezaleznie od tego, czy wyroby do-
piero co trafity do komory, czy tez zakonczyty wigzanie.

Z powodu duzej réznorodnosci wyrobdw i nieustannie wyma-
ganej elastycznosci w planowaniu produkgji, w projekcie od
samego poczatku uwzgledniono podziat na dwie linie suche
i linie konfigurujgce pracujace indywidualnie i catkowicie nie-
zaleznie. W zaleznoéci od wymagan w catym procesie pro-
dukeyjnym poszczegdlne obszary moga by¢ ze sobg dowol-
nie taczone, ale zasadniczo cel ich pracy jest rézny.

Celem linii | jest predko$¢. Tutaj w jak najkrétszym czasie pro-
dukowane sg przede wszystkim wyroby do budowy $cian,
ktére sa nastepnie zdejmowane z podktaddw, centrowane,
przektadane chwytakiem na linie konfigurujaca I, konfiguro-
wane i pakietowane. Urzadzenie centrujgce z dwoma zesta-
wami ramion chwytajgcych moze by¢ wykorzystywane réw-
niez w tym obszarze do dublowania warstw wyrobdw, gdyz
jest wyposazone w mechanizm podnoszacy. Jednostka konfi-
gurujaca na linii | stanowita wyzwanie zaréwno pod wzgle-
dem konstrukeyjnym jak i informatycznym. Za pomoca chwy-
taka warstwy wyrobdéw sg przektadane na stét konfigurowa-
nia. Inteligentna jednostka konfigurujgca zmienia wielko$é
warstw wyrobow w dwéch osiach.

Firma Plasmor musi dopasowywaé wymiary warstw wyrobdw,
gdyz wymaga tego klient, ktéry chce otrzymywaé mniejsze
i wygodniejsze w uzyciu pakiety. Podczas gdy najpopularniej-
sze modele stanowisk konfiguracji zmniejszajg lub powiek-
szaja warstwy wyrobow tylko w osi X, stanowisko w zaktadzie
firmy Plasmor umozliwia réwniez zmiane wielkosci warstwy
w osi Y. Ponadto jednostka konfigurujagca umozliwia tworze-
nie warstw z usunietymi rzedami wyrobdéw. Dzieki dwucze-
$ciowej, dopasowanej konstrukgji uzyskano znacznie wieksza

System wizualizacji.
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elastycznos¢ konfiguracji niz w przypadku standardowego
stanowiska pakietowania. Firma Masa doktadnie sprawdzita
dziatanie nowej jednostki konfigurujacej jeszcze przed do-
starczeniem jej do Knottingley. W tym celu caty sprzet zamon-
towano w hali produkcyjnej w Andernach i poddano obszer-
nym testom.

Podczas pakietowania wyrobéw ponownie wykorzystywany
jest chwytak przemieszczajgcy warstwy. Kluczem do tego jest
kombinacja dwdch zestawéw ramion chwytajgcych z mecha-
nizmem obracania w poziomie, wykorzystujgcych ten sam tor
jazdy. Zestawy ramion chwytajacych nie sa ze soba mechanicz-
ne potaczone a ich obszary pracy moga sie przecinaé; mozli-
we jest rowniez ptynne przechodzenie miedzy obszarami.

Dzieki opisanej konfiguracji linii | firma Plasmor moze dostar-
cza¢ gotowe pakiety wyrobdéw na paletach lub bez palet, przy
czym w wiekszosci do klientéw wysytane sg pakiety bez palet,
z otworami miedzy wyrobami, umozliwiajagcymi podjecie woz-
kiem widtowym.

Podczas gdy na linii | po stronie suchej celem jest jak najszyb-
sze dostarczenie wyrobdéw do budowy $cian na koricowe sta-
nowisko odbiorcze, na linii Il liczy sie przede wszystkim szla-
chetny wyglad betonowej kostki brukowej. Wézek wielowid-
towy przekazuje stwardniate wyroby do wézkéw buforuja-
cych. Dzieki temu poprzez odpowiedni projekt linii technolo-
gicznej wyeliminowano potencjalne waskie gardta i przestoje
w produkcji. Z wozkéw buforujgeych podktady z wyrobami
podawane sg do wind rozpietrowujgcych, ktére nastepnie
przekazuja je na cigg technologiczny.

Przenosnik skokowy linii Il transportuje wyroby zgodnie z za-
potrzebowaniem do réznych punktéw odbioru. Oznacza to,
ze obstuguje on zaréwno niezaleznie pracujace linie konfigu-
rujace | i Il, jak i linie uszlachetniania. Na linii uszlachetniania
wyroby betonowe otrzymuja swéj niepowtarzalny i wyjatkowy

Stanowisko konfiguracji.
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Obrébka powierzchni.

charakter dzieki maszynom do obrébki firmy FC Sonderkon-
struktion GmbH.

W zaleznosci od wybranej $ciezki na linii uszlachetniania wy-
roby moga byé poddawane réznorodnej obrébce. Krawedzie
i narozniki wyrobéw moga zostaé obtupane, by uzyska¢ efekt
postarzenia, albo tez wytwarzane sa faktury imitujace piasko-
wanie lub szlifowanie. Intensywnos¢ kazdego procesu obréb-
ki moze by¢ regulowana, a obrébka odbywa sie po bardzo
kréotkim czasie dojrzewania, co stanowi kolejng szczegdlna
ceche tej linii.

Obrébka odbywa sie wytgcznie na sucho. Pyt powstajgcy
podczas obrébki odsysany jest przez filtr o wysokiej wydajno-
$ci. Po zakonczeniu wszystkich etapdw obrébki warstwy wyro-
bow trafiaja na linie pakietowania.

Istniejg dwie mozliwosci zasilania linii uszlachetniania - bez-
posrednio z produkcji w obiegu powrotnym albo z zewnatrz.
Odpowiednie urzadzenia do tego celu dostarczyta takze
firma Masa. Pakiety wyrobéw ustawione na paletach na prze-
nosniku rolkowym sg transportowane na stanowisko odbior-
cze pod chwytakiem przenoszacym warstwy wyrobow. Chwy-
tak zdejmuje warstwy pojedynczo z palet i przektada je na
przenosnik wejsciowy linii uszlachetniania. Puste palety sa
kierowane za posrednictwem podnoszonego przenosnika
tancuchowego i przenosnika rolkowego do sztaplarki palet.
Ze sztaplarki stosy palet sg z kolei podawane na stanowisko
odbioru wézkiem widtowym. Wybér pomiedzy dwoma zréd-
tami zasilania linii uszlachetniania - bezposrednio z linii pro-
dukcyjnej lub z zewnatrz - oferuje firmie Plasmor jeszcze wiek-
szg elastycznosé produkgiji.

Linia konfigurowania Il i dotagczona do niej linia pakietowania
Il zasadniczo pracujg analogicznie jak w obszarze I. Praktycz-
nie identycznie skonstruowane linie pakietowania | + Il skfa-
daja sie z przenosnikéw rolkowych dopasowanych idealnie
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Palety ASSYX DuroBOARD®

X Materiaty najwyzszej jakosci
X Precyzyjne wykonanie

X Kompetenta obsfuga

Zwiekszona wydajnosc i podniesiona jakos¢
Panstwa wyrobow!

Poszerzony ich asortyment.

Niezmiennie najwyzsza jakosc przez wiele lat!

Trzy filary jakosci -
Niezawodnos¢. Wysoka warto$¢. Skutecznosé.

TA PALETA PRZETRWA. ASSYX DuroBOARD®
To, co najlepsze dla produkcji wyrobow
betonowych.

ASSYX - Oryginat jest jeden.

www.assyx.com
ASSYX GmbH & Co. KG - D-56626 Andernach
Phone: +49(0)2632 - 94 75 10 - Fax: 94 75 111



Manipulowanie wyrobami.

do wymiaréw gotowych pakietéw wyrobdéw. Przy kazdym
z modutéw przenosnika rolkowego zamontowane sa inne
urzadzenia pakietujgce. Stanowisko naktadania folii na linii
pakietowania Il zabezpiecza powierzchnie wyrobdéw betono-
wych wysokiej jakosci. Na obu liniach pakietowania stanowis-
ka owijania pionowego i poziomego zabezpieczaja pakiety
i zapewniajg ich prawidtowe warunki przechowywania, nato-
miast na stanowisku naktadania folii stretch pakiety sa dodat-
kowo ostaniane od géry. Modut przenosnika rolkowego na
stanowisku naktadania folii stretch jest dodatkowo wyposazo-
ny w mechanizm obrotowy, dzieki ktéremu spetniono kolejny
wymég firmy Plasmor. Na poczatku wymaog ten wydawat sie
skomplikowany do spetnienia zaréwno pod wzgledem kon-
strukcyjnym jak i odpowiedniej techniki sterowania, jednak
opracowane rozwiagzanie z mechanizmem obracajagcym o 90°
ostatecznie przerosto wszelkie oczekiwania. Gotowe wyroby
majg zwracac uwage takze idealnym opakowaniem. Produkty
firmy Plasmor majg robi¢ doskonate pierwsze wrazenie -
co do tego nie ma watpliwosci. Dlatego pakiety dostarczane
bez palet powinny by¢ tadowane na ciezaréwki w taki sposéb,
by logo Plasmor byto czytelne i skierowane na zewnatrz,
a folia nienaruszona. Jest to mozliwe dzieki czynnosci obraca-
nia pakietéw o 90° przed owinieciem ich folig z logo.

Stowo ,elastycznos$é” przewija sie przez caty filozofie przed-
siebiorstwa. Jednym z kluczy do sukcesu przedsiebiorstwa
jest tez sposdb dostarczania produktéw na terenie kraju. Do
grupy Plasmor nalezy spétka Translift Freight Ltd., ktéra obstu-
guje klientéw za pomocag nowoczesnej, profesjonalnej i wy-
dajnej floty pojazddéw ciezarowych z hydraulicznymi dzwiga-
mi samochodowymi. Klienci firmy Plasmor z potudniowej An-
glii i Londynu otrzymujg dostawy z dwdch centréw dystrybu-
cji, ktére sa codziennie zasilane towarem za posrednictwem
jedynego w swoim rodzaju systemu transportu szynowego,
w ktérym wykorzystywane sg specjalnie zmodyfikowane wa-
gony kolejowe firmy Translift. Cata flota ztozona z ponad 200
pojazdéw i 100 wagonoéw kolejowych jest utrzymywana na
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Pakietowanie gotowych wyrobéw.

miejscu we wlasnych warsztatach pojazdéw drogowych i szy-
nowych.

Produkcja, uszlachetnianie i wreszcie pakietowanie wyrobéw
betonowych za pomoca najrézniejszych urzadzen nie pozos-
tawia wiele do zyczenia. Niemniej jednak obieg powrotny pu-
stych podktadéw produkeyjnych do wibroprasy takze wymaga
przemyslenia. W opisywanym zaktadzie problem ten rozwiazu-
je sprawdzony, standardowy system firmy Masa, ale w znacznie
powiekszonym wariancie. Na kazdym koncu obiegu powrot-
nego znajduje sie urzadzenie opuszczajgce/gromadzace
podktady, ktére zbiera po cztery podktady. Dwustronny chwy-
tak z uktadem jezdnym oraz mechanizmem podnoszenia,
opuszczania oraz odwracania, zamontowany na torze suwni-
cowym o dtugosci ok. 18 m, transportuje podktady na jedno
z pieciu stanowisk buforowania. Umozliwia to tymczasowe
zmagazynowanie do 1 080 podktaddéw ze stali, co zapewnia
odpowiedni bufor dla linii produkeyjnej. Dzigki temu w okre-
Slonym przedziale czasowym mozna przeprowadzi¢ czynno-
Sci konserwacyjne przy maszynach albo na linii suchej I i I,
bez koniecznosci zatrzymywania produkgcji. Rézne takty wib-
roprasy i linii | + Il s3 bez problemu kompensowane, wibrop-
rasa moze wytwarzaé wyroby ze standardowo wysokg pred-
koscig, podczas gdy linie | i Il pracujg we wtasnym tempie.
Dzieki takiej konfiguracji linii mozna réwniez bez straty czasu
przeprowadzi¢ kontrole jakosci.

Firmy Plasmor i Masa moga pochwali¢ sie pomysinie opraco-
wanym i zrealizowanym projektem. Specyfikacja techniczna,
wszelkie nowe pomysty i nowoczesne rozwigzania zostaty indy-
widualnie oméwione, uzgodnione i uwzglednione w konfigu-
racji nowej linii technologicznej. Po stronie firmy Masa projekt
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byt duzym wyzwaniem dla catego zespotu, ztozonego z do-
radcéw klienta, kierownikéw projektu, konstruktoréw i pro-
gramistow. Projektujac linie technologiczng w Knottingley,
ktéra dalece odbiega od typowych realizacji, nalezato
uwzglednié¢ wiele indywidualnych wymagan i potrzeb. Tutaj
sprawdzita sie przede wszystkim doskonata praca zespotowa
w Andernach, dzieki ktérej firma Masa ostatecznie mogta uru-
chomi¢ wysoce nowoczesna linie technologiczng, zaprojekto-
wang, skonstruowang i zamontowang z najwiekszg dbatosciag
o szczegoty.

- masay:
[=] .

[

Plasmor

COMCRETE PRODUCTS

Plasmor Limited

Womersley Road

Knottingley

West Yorkshire, WF11 ODN, Wielka Brytania
T+441977 673221, F +44 1977 607071

Milestone to your success.

Masa GmbH
Masa-Str. 2, 56626 Andernach, Niemcy
T+49 263292920, F +49 2632 929212

2FC

(SCHINEN]

FC Sonderkonstruktion GmbH
Reitfeld 4, 93086 Worth/Donau, Niemcy
T+49 9482 938580, F +49 9482 938581

ROIHO

Robert Thomas Metall- und Elektrowerke GmbH & Co. KG
HellerstraBe 6, 57290 Neunkirchen, Niemcy
T+49 27357880, F +49 2735 788559
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"KBH
>> MASCHINENBAU

NOWY, UNIWERSALNY
SYSTEM , CIEZARKOW™ DO
POSTARZANIA WYROBOW
BETONOWYCH FIRMY KBH

- ZWYKtA KOSTKA BRUKOWA | PLYTkI W ROZNYCH ROZMIARACH,

KSZTALTACH | STYLU

- BLOCZKI LUPANE I GLADKIE DLA MUROW OPOROWYCH
- ROZNORODNA GEOMETRIA CIEZARKOW POZWALA UZYSKAC

ZROZNICOWANA TEKSTURE POSTARZONEJ POWIERZCHNI

- MOZLIWOSC UZYSKANIA GROSZKOWANYCH POWIERZCHNI
- MOZLIWOSC OBROBKI OBYDWU POWIERZCHNI (GORNEJ | DOLNEJ)
- MOZLIWOSC 0BROBKI WYROBOW 0 WYSOKOSCI 0D 50 - 400 MM

ZA POMOCA JEDNEGO SYSTEMU

- CYKL PRODUKCYJNY 10 - 15 SEKUND DLA KOSTKI BRUKOWEJ,

15 - 25 SEKUND DLA BLOCZKOW MUROW OPOROWYCH

- BARDZO NISKI KOSZT EKSPLOATACJI
- PRZEZBROJENIE W CIAGU 1 - 5 MINUT

Baustoffwerke

Gebhart & Sohne GmbH & Co.KG
>> KBH Maschinenbau

Eindde 2 , 87760 Lachen, Germany
Tel +49(0)8331-9503-0

Faks +49(0)8331-9503-40
maschinen@k-b-h.de
www.k-b-h.de




