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RS-BAUREIHE

KAMHE®OPMOBOYHbIE MALUUHbI CEPUN RS

Mit der Einfohrung der RS-Baureihe setzt REKERS Mafstédbe
in puncto Innovationen. Eine Reihe neuartiger Konstruktions-
prinzipien, nicht nur mit dem um 90° gedrehten Aufbau von
Kern- und Vorsatzteil gegentber der Ublichen Transportrichtung
des Produktionsbrettes, sondern auch mehrere Patentierungen
unterstreichen die Einzigartigkeit dieser Baureihe.

Damit ist die RS-Baureihe nicht nur bestens fir die wirtschaft-
liche Produktion der Ublichen Betonwaren wie Pflastersteinen,
Platten, Mauersteinen, Bordsteinen, sondern auch for Riemchen
oder Betonblender mit einer minimalen Produkthéhe von 15
mm, Betonprodukte mit Bewahrung und viele andere Beton-
produkte prddestiniert. Der Produkivielfalt sind kaum Grenzen
gesetzt, sodass die Maschinen der RS-Baureihe als flexibelste
und universellste Steinformmaschinen gelten.

Die Steinformmaschinen der RS-Baureihe beschreiten im kons-
truktiven Aufbau neue Wege. Der Rahmen ist aus dicken Stahl-
platten geschraubt und wird auf massiven Séulen geméf3 der
herzustellenden Produkthéhe vertikal bewegt. Stempel und
Form werden auf massiven Séulen auf der Diagonalen gefihrt
und gewdhrleisten aufgrund der Spannweite eine ausgespro-
chen gleichméflige vertikale Fohrung. Horizontal wird die sta-
bile Fohrung durch Lagerung der Wellen an den am weitest
liegenden Punkten am Ober- und Unterrahmen generiert, was
wiederum der Produktqualitét zugutekommt.

Bei dieser Sdulenanordnung wird unmittelbar am Brettausstof3
ein grofes Fenster erzeugt, das als Nebeneffekt die direkte Ein-
sicht in den eigentlichen Prozess und damit dem Bediener sofor-
tige Optimierungen der Parameter erlaubt.

STEINFORMMASCHINE RS 4

Das Flaggschiff der RS-Baureihe ist die RS 4.
Die RS 4 ist ein wahrer Alleskénner - technisch und leistungs-
méfig auf allerhdchstem Niveau.

Auf dieser Grofbrettmaschine kénnen alle Ublichen Betonwa-
ren und viele mehr im Standard bereits mit der niedrigen Pro-
dukthéhe von 15 mm bis zu 500 mm max. schnell und qualitativ
hochwertig hergestellt werden. Eine Novitat an dieser Maschine
ist ein nahezu vollautomatischer Produktwechsel mit vollauto-
matischem Formwechsel.

C Havanowm Bbinycka cepun RS komnaHns REKERS ycrtaHoBuna
HOBble CTaHAapTbl MHHOBAUMN. PsA KOHCTPYKTUBHBIX HOBUHOK,
He TOmMbKO MoBepHyTble Ha 90° yanbl 06MAMLOBOYHOTO W
OCHOBHOro 6eToHa Mo OTHOLUEHUO K OBbIYHOMY HarnpaBieHWto
TPaHCMOPTUPOBKN W3AENUN, HO W MHOFOYUCHEHHbIE MaTeHThbI
NOAYEPKMBAIOT YHUKAINBHOCTL 3TOW CEPUN.

KamHedopmoBo4YHbIe MaLlLnHu cepumn RS naeansHo NnoaxoasaT He
TONbKO AN peHTabenbHOro NPon3BoACTBa GETOHHbIX U3Oenui,
Takmx Kak Gpycyatku, nnuT, GnokoB, GOPTOBbLIX KaMHEW, HO U
ANs KIMUHKEPHOW WX AeKOPAaTUBHOW MAUTKU C MUHUMarbHOWN
BbICOTOW u3genun 15 MM, apMMPOBaHHbLIX U3OENUA U MHOMOro
apyroro. PazHoobpasue npoayKumm npakTU4eckn He orpaHnYeHo,
noaToMy MawwuHbl cepum RS cuutatotca cambiMy rmbkumMu m
YHUBEpPCarnbHbIMY KaMHE(OPMOBOYHLIMY MaLLUHaMMU.

KamHeopmMoBOYHblE MallMHbl cepun RS oTnmyarTcs HOBbIM
KOHCTPYKTVBHbIM WCMONHEHWeM. Pama u3 ToncCTbiX CTasbHbIX
NIMCTOB CKpenreHa bonTaMu 1 nepemMeLlaeTcs No BepTukanm Ha
MaCCHBHbIX KOFTOHHaX B 3aBUCMMOCTM OT BbICOTbI IPON3BOAVMOrO
n3pgenus. LWramn n cdopma HanpaBnAwTca AuaroHansMu Ha
MaCCVBHbIX KOMOHHAaxX, M 3a CYET MEeXOCEBOro pPacCTOSIHUA
obecneunmBaeT  WUCKMIOYUTENBHO PaBHOMEPHOE  ABWDKEHUE.
CrtabunbHoe ropusoHTanbHoe nepemelleHve obecrnedvBaeTcs
3a CYET YCTaHOBKM KOMOHH B CaMbiX yAaneHHbIX TO4YKax BEpPXHEN
N H/XXHEW paMm, YTO, B CBOKO O4epefb, COCOOCTBYET NOBbILLEHUIO
KavyecTBa NpoAyKLUN.

Mpn Takom pacnonoXxeHun KONMOHH obpasyeTcss 6Gonbluoe
OKHO HenocpecTBEHHO Ha BbIXOAE MOALOHOB, YTO B Ka4yecTBe
noboyHoro adpekta no3BonseT ornepartopy HabnogaTb

HenocpeacTtBeHHO 3a XoA4OoM npouecca Ku, Takum o6pa30M,
MrHOBEHHO ONTUMU3NPOBAaTb NapaMeTpbl.

KamHedopmoBoyHass MalwmHa RS 4 gaBnsetca dnarmaHoMm
cepumn RS.

RS 4 gaBnsieTcs HacTOAWMM YHMBEPCANOM - TexXHuWKa W
NPOU3BOAMNTENBHOCTb HA CAMOM BO3MOXXHOM BbICOKOM YPOBHE.

Ha aton «malumHe 60mnbluMX MOAAOHOB» MOXHO ObICTpOo W
Ka4yeCTBEHHO MPoM3BOAUTbL BCE BO3MOXHble OETOHHbIE U3aenus
1 MH. Op., B 6a30BOM UCMOMHEHUN 13OenUst HEOOMNbLUOW BbICOTbI
ot 15 MM a Takke nsgenust 4o MakcumarnbHor BbicoTbl 500 MM.
HoBeliwe 0cob6eHHOCTBI0 3TON MaLUMHbI ABMSIETCSA NPaKTUYECKN
NMOMHOCTbIO aBTOMaTMYeckasi CMeHa NpodykTta C MOJIHOCTbHO
aBTOMaTUYECKOM CMEHOWN hOPMbI.




Gekrént wird die RS 4 durch eine weitere Novitét. Die Fullwa-
gen sind, wie bereits von REKERS bekannt, mit Servo-Elekiro-
Antrieben einschlieBlich Rekuperation ausgestattet. Erstmalig
erfolgt der Antrieb mittels spezieller Zahnriemen.

Unter anderem damit sucht diese Steinformmaschine nicht nur
in puncto Energieeffizienz ihresgleichen, sondern zéhlt auch
hinsichtlich Wartung, Instandhaltung und Lebensdauer zu den
Besten lhrer Klasse. Nachhaltig umfassend gedacht!

Die RS 4 wird bereits im Standard mit einer umfassenden Aus-
stattung angeboten, die kaum Winsche offenlésst. Die wichtigs-
ten Uberwiegend einzigartig bei REKERS erhdlilichen Features
sind:

* REKERS Vario-Servo-Rittel-System mit Frequenz- und Ampli-
tiudensteuerung und einer maximalen Rittelkraft von 225 KN
— angetrieben von 4 Synchron-Servo-Motoren mit hoher Leis-
tungsreserve

freikragende Fillwagen fur Kern- und Vorsatzbeton mit servo-
elektrischen Carbon-Zahnriemenantrieben erlauben prézise
Steuerung des Befillungsprozesses mit bester Uberwachung
und Einsicht durch den Bediener und mit hohen Geschwindig-
keiten / Beschleunigungen bei trotzdem niedrigem Energie-
verbrauch

patentiertes Hochleistungsschuttelrost, welches durch einen
Hydromotor und Exzenter individuelle Einstellungsméglichkei-
ten in Geschwindigkeit, Kraft und Weg bietet und damit viel-
faltige Optimierungen des Formbefillungsprozesses erlaubt
Bretteinzug als Aushubférderer ausgefihrt, erlaubt gleichfalls
einen schnellen wie auch éuferst produkt- und brettschonen-
den Ausstof3

REKERS Formenaufnahme bietet die Méglichkeit, Bestandsfor-
men ohne Adapter zu Ubernehmen

REKERS

inen- u. Anlagenbau

STEINFORMMASCHINE RS 4 KAMHE®OPMOBOYHAS MALLUHA RS4

BeHyaer RS 4 ewe opgHa HoBuHKa. Kak yxe MHOrum

M3BECTHO, 3arpy3oyHble Tenexkn dupmbel REKERS ocHalieHbl

CEpPBOJNEKTPUYECKUMY MpUBOAaMM C pekynepauuen. Bnepsble

NMpUBOA, OCYLLECTBISETCA C MOMOLLBIO CreumanbHbiX 3ybyaTbix

pPEMHEN.

Kpome BblLLEeynOMSAHYTOro, aTa KaMHedOpMOBOYHas MaluvHa He

TOMbKO He MMmeeT cebe paBHbIX MO 3HEProadeKTUBHOCTM, HO

N ABMNSIETCA OAHOW M3 IyYLIMX B CBOEM Kracce Mo TEeXHUYeCKoMy

obcnyXMBaHU, PEMOHTY U CpOKy cryx0bl. CHanaHcMpoBaHHas

9KONOrMYHOCTb BCECTOPOHHE OCMbICIIEHHO!

BasoBas Bepcus RS 4 noctaBnsietcs ¢ o6WMpHbIM Habopom

o6opynoBaHuUsi, KOTOPOE WCMOMHSAET MPaKTUYECKM BCE >KenaHus.

Haunbonee BaXHbIMW M B OCHOBHOM YHUKanbHbIMU COYHKUMSMUA

REKERS, sBnstotcs:

» CepBoBMbpaLoHHas cuctema REKERS Vario ©
perynvpoBaHuem YacToThbl " amnauTyabl
1 MakcMMarnbHOM cunon Bubpaumn 225 kN, npuBogrmas
B OenctBue 4 CUHXPOHHbLIMW CEepBOABUraTENSMU C BbICOKUM
3arnacoM MOLLHOCTU

e KoHcombHble — 3arpy3oyvHble  TEneXku [AOfns  OCHOBHOMO U
0bnuuoBoYHOro GeTtoHa C cepBO NpuBOAaMU C KapbGOHOBbLIMU
3ybyatbiMy  pPEMHSMMW MO3BOMSAOT KOHTPONMPOBaTb MPOLIECC
3arMOMHEHNsT C Hauny4lMM Bu3yanbHbIM KOHTPONEM onepaTtopa
M Ha BbICOKUX CKOPOCTAX / YCKOPEHUSX C HEeU3MEHHO HWU3KUM
aHepronoTpebneHnem

» 3anaTeHToBaHHas MoOLLHas BUOpaLMOHHasA peLleTka, KoTopas
npy  MOMOLM  MApaBnMYeckoro  MoTopa  obecrneyvBaer
WHAMBUAYanbHble BO3MOXHOCTU PEryriMpoBKU CKOPOCTU, YCUnusi
M nepemelleHs 1, TeMm camblM, MO3BOMSET OMNTUMU3NPOBATH
npoLiecc 3anofiHeHns opmbl

* BBOO MOQOOHOB, BLINOMHEHHBIM B BMAE CbEMHOMO KOHBEWepa,
Takke obecrneynBaeTr ObICTPYI0 M Ype3BblHaMHO GepexHyto
BbIFPY3Ky NpoAyKTa 1 NogAoHa

* MNocagka copmbl REKERS gaét BO3MOXHOCTb MCMONb30BaHMSA
cyLuecTBytoLLMX hopMbl 6€3 aganTepoB



STEINFORMMASCHINE RS 4

Die Steuerung der RS 4 basiert auf dem modernsten Stand der
Siemens S7 TIA SPS und Siemens Simotion/Sinamics Steue-
rungstechnologie. Eine umfassende Visualisierung mit umfang-
reichen Méglichkeiten der Parametersetzung aller Prozessva-
riablen und tiefgreifende Diagnosefunktionen gehéren ebenso
zum REKERS Steuerungsstandard wie auch Formenverwaltung
und Betriebsdatenerfassung sowie diverse Tools zur Prozessop-
timierung.

FUr spezielle Produkte und Anforderungen sowie besondere

Woinsche stehen eine Vielzahl an optionalen Ausstattungen und

Ausrustungen zur Verfigung. Erhélilich sind unter anderem:

* Stempelquerreinigung fur Produkte mit Querprofilierung der
Oberfléche

* Ziehblecheinrichtung in Lédngs- und/ oder Querrichtung for
die Herstellung von Produkten mit Unterprofilierungen

* Ziehdornvorrichtung fur Produkte mit horizontalen Léchern
und Kandélen

* Armierungs- und Styroporeinlegevorrichtung fur die wirt-
schaftliche Produktion durch schnellere Takizeiten gegenuber
herkémmlichen Maschinen

* Glattwalze am Vorsatzbetonfillwagen fur die Herstellung
grof3formatiger Vorsatzprodukte

* Fullwagenauffullung durch gezielte Dosierung mittels oszil-
lierenden Férderbandes (anstatt Bunkerklappe) zur Erzielung
einer optimierten und besonders gleichméfligen Formbeful-
lung

* vollautomatischer Stempel- und Formenwechsel fir sehr
schnelle Rustzeiten inklusive nahezu vollautomatischer Ein-
stellung der Maschine

Zudem ist REKERS offen fur kundenspezifische Weiter- und Neu-
entwicklungen, die die méglichen Zusatzausstattungen der
Steinformmaschinen kontinuierlich erweitern.

Ynpaenenne KRS 4 ocHoBaHo Ha HoBenwewm [JIK Siemens
S7 TIA n TexHonorun ynpaeneHus Siemens Simotion/Sina-
mics. OBwmpHasa BM3yanu3auus C LUMPOKMMU BO3MOXXHOCTSIMU
HacCTpoOVKM MnapamMeTpoB AN BCEX MepeMeHHbIX mnpoLecca
N YHKUUN yrryBneHHON [UarHoCTUKM SABMNATCS Takow Xe
yacTblo cTtaHpapta ynpaenenuss REKERS, kak n ynpaeneHve
npecc-dopmamu, cOop MPOM3BOACTBEHHbLIX AAHHBIX, @ TaKke
pasnuyHble MHCTPYMEHTbI ANS ONTMMM3aumn npoLecca.

[ns ocobeHHbIX npoayKTOB U Tpe6OBaHVIl7I, a TakKe crneunanbHbIX
noXkenaHum OocTtyneH LUMPOKMIA  CNEKTP  OOMNOSIHUTENBLHOMO
o6opynosaHV|$|. Bo3amoXxHbI cpegu npoyero:

* ronepeyHas o4MCTKa LTamna ans U3enuin ¢ NnonepeYHbIM
npogunMpoBaHem

* CTAIVBaeMbIii NIUCT BAOMb M MONEpeK KoHBelepa Ans
NMPOW3BOACTBA U3denuii ¢ NoanpodUIsMm

« 3anaTeHTOBaHHbIi CbEMHUK CTEPXKHEN AN U3nenuii ¢
rOpM30HTasIbHLIMI OTBEPCTUSAMU 1 KaHanamu

* YCTPOMCTBO AJ1si BCTABKM apMaTypbl U NOMUCTpOna Ans
3KOHOMWYHOTO MPOU3BOACTBA 3a CYET Bonee KOPOTKOro BpeMsi
LyKna Nno CpaBHEHUIO C 0ObIYHBIMY MaLLHAMMU

* 3arnaxvBatoLLuii Banuk Ha 0GNMLIOBOYHON 3arpy304HOM
Tenexke A58 NPoM3BoACTBa KPYMHOMOPMAaTHbIX M3OENuii ¢
06NMLOBOYHBIM CITOEM

» HamomnHeHWe Tenexek 3a CYET LiernieHanpaBieHHOro
[031POBaH1S C UCMONMb30BaAHNEM OCLUIITUPYIOLLEN
KOHBEeWepHOW NeHTbI (BMECTO BYHKEPHOro 3aTBOpa) Ans
JOCTUXKEHUS ONTYMU3UPOBAHHOTO Y OCOBEHHO PABHOMEPHOTO
3anosiHeHns opMmbl

* [oNHOCTbIO aBTOMaTMYeckast CMeHa LTamna U hopMbl AJ1s
04YeHb BbICTPOI NEPEOCHACTKU, BKIHOYAsh MOYTU MOSTHOCTbIO
aBTOMAaTUYECKYH HACTPOVKY MalLUHbI

Kpome Ttoro, REKERS oTkpbiTa Ans ganbHeMWwux U HOBbIX
pas3paboToK MO >KEMaHUK KIMeHTa, KOTOpble MNOCTOSIHHO
pacwmpslT  BO3MOXHOE  [OMONHUTENbHOE  0bopyaoBaHVe
KaMHeOPMOBOYHbIX MaLLUUH.



KAMHE®OPMOBOYHAA MALLNHA RS 4

TECHNISCHE DATEN

REKERS

hinen- u. Anlagenbau

TEXHUYECKUWE OAHHbIE

Min. Brettgréfie (mm) 1.400 x 950 MuHuManbHbIN pa3mvep nogaoHa (M)
Max. Brettgréfie (mm) 1.500 x 1.400 MakcumanbHbI pasmep nogaoHa (M)
Produkthéhe (mm) 15 - 500 BbicoTa nsgenuii (Mm)
Maschinengewicht mit Vorsatz (kg) 36.000 Bec MaLLmHbI ¢ 0BIMHOBOHHON YaCThHO (KT)
Ruttelkraft (kN) 0-225 BubpaunoHHoe ycunue (kH)
Anschlusswert (kW) 130 MoTpebnsemas MmowHocTb (KBT)

Steuerung
BrettgroRe /
LEISTUNGSANGABEN* Pasmep nopaoHa
1.400 x 1.100
Pflasterstein ohne Vorsatz
(200 x 100 x 80 mm)
* Taktzeit (s) 10-12
* m2in 8h 2.950 - 2.450
Pflasterstein mit Vorsatz
(200 x 100 x 80 mm)
* Taktzeit (s) 12 -15
* m2in 8h 2.450 - 1.960
Hohlblockstein
(400 x 200 x 200 mm)
* Taktzeit (s) 13-15

e Stuck in 8h 22.570 - 19.580

*Die Leistungsdaten basieren auf der kontinuierlichen Ver-
sorgung mit Frischbeton mit guter Formbefullungscharakteris-
tik. Sie sind auch abhéngig von dem Maschineneinstellungen,
Mischrezepturen, verwendeten Materialien und sonstigen Um-
gebungsbedingungen.

Die Leistungsangaben beziehen sich auf eine maximale Bretibe-
legung fir die jeweils genannten Brettgréfien und bericksichti-
gen einen Ublichen Faktor fur die Anlagenverfogbarkeit von 85
%. Die erreichbare Anlagenverfugbarkeit ist von der Gesamtan-
lagenkonfiguration und der Betriebsweise abhéngig.

Siemens S7 TIA -1500

Cuctema ynpasneHus

Bretigrote/ — TEXHUYECKMUE
Pasvep nogaoHa
1.400 x 1.300 XAPAKTEPUCTUKWN*
TpoTyapHasa nnutka 6e3
obnuuosoyHoro crnos (200 x 100 x 80)
11-13 * Bpewms TakTa (c)
3.200 - 2.710 * M? 3a 8 yacoB
TpoTyapHas nnuTka ¢ 06rMLOBOYHbIM
cnoem (200 x 100 x 80)
13-16 * Bpewms TakTa (c)
2.710 - 2.200 * M2 3a 8 yacoB
MMyctoTenbie Grioku
(390 x 190 x 190)
14 -16 * Bpems TakTa (c)

31.430 - 27.540 - wrt. 3a 8 Yyacos

*[laHHble O NPOM3BOAMTENBHOCTM OCHOBaHbI Ha HEMpepbIBHON
nogaye ceexero OeTOHa C XOPOWWMK XapaKTepUCTUKamm
3anonHeHns dopmbl. OHK Takke 3aBUCHAT OT HACTPOEK MaLLVWHbI,
peLenToB CMELUMBAHUA, UCMOMNb3YEMbIX MaTepnanoB 1 Apyrnx
YCINOBWIA, CBA3aHHbIX C MPON3BOACTBOM.

[aHHble 0 NpPOW3BOAMTENBHOCTM YYUTHLIBAKOT MaKCMMarbHOe
MCMoNb30BaHNe Mowann ykasaHHbIX MOAAOHOB U TUMWYHBIN
KoadppuumneHT 6e3oTka3Hon paboTbl cucTemsbl, paBHbI 85%.
YkasaHHbIN KO3(hPULIMEHT 3aBUCUT OT oOLLen KoHdurypauum
NVHUA 1 pexxnma paboTbl ATON MUHUN.




STEINFORMMASCHINE RS 3 / RS 2

Die Steinformmaschinen RS 3 und RS 2 sind die logischen
Weiterentwicklungen der Ursprungsinnovation der Steinform-
maschine RS 1.

Wie alle Maschinen der RS-Baureihe sind auch die RS 2 und
RS 3 mit dem um 90° gedrehten Aufbau von Kern- und Vor-
satzfillwagen gegeniber der Ublichen Transportrichtung des
Produktionsbrettes konzipiert und verfigen Uber eine éuf3erst
stabile Fohrung von Form und Stempel Uber die Diagonalen
und sind mit einem festen und einem beweglichen geschraub-
ten Rahmen zur Einstellung der Produkthéhe ausgefuhrt. Auch
diese Steinformmaschinen sind bestens geeignet, eine Vielzahl
von Betonprodukten mit einer Produkthéhe von 15 mm bis
300 mm in hoher Qualitat herzustellen.

KamHedopmoBoyHble mawumHel RS 3 n RS 2 — gensiotca
AanbHenLLen Normyeckon paspaboTkor NepBo HHOBALIMIOHHON
KaMHe(OpPMOBOYHOM MaLLnHBLI RS 1.

Kak 1 Ha Bcex MalumHax cepun RS, 3arpy3oyHble Tenexku Ha
RS 2 n RS 3 noBepHyTble Ha 90° MO OTHOLUEHMIO K OObIYHOMY
HanpaeneHuo TPaHCMOPTUPOBKN NPON3BOACTBEHHBIX NOALOHOB
N UMET Ype3BblHaHO CTabunbHyl0 OpueHTauuio opMbl U
nyaHCoOHa AuMaroHansiMu, a Takke KOHCTPYKLMIO cO COOpHbIMU
HENOABVXXHOW W MOABWKHOW pamMow AN PeryrnupoBKU BbICOThI
napgenus. Takke 1 3T KaMHe(OPMOBOYHbIE MaLUVHbI AeansLHO
NnoaoxoAaT ANA MNPOM3BOACTBA LUMPOKOrO CrekTpa 6GeTOHHbIX
n3genun Beicoton ot 15 ao 300 MM BbICOKOrO KadecTBa

Wie die Steinformmaschine RS 1 sind auch die Steinformma-
schinen RS 2 und RS 3 mit hydraulischem Antrieb der Fullwagen
konzipiert. Jedoch nicht, wie bei traditionellen Maschinen, mit-
tels Schwingen, sondern mittels direkt wirkender hydraulischer
Zylinder. Alle Hauptbewegungen werden mittels Proportional-
ventiltechnik angesteuert und mithilfe absoluter Linearmess-
wertgeber Uberwacht.

Herausstechende Merkmale dieser Steinformmaschinen sind
die Wartungsfreundlichkeit und die Vermeidung von Instand-
haltung durch die im Vergleich zu konventionellen Maschinen
geringe Teileanzahl und den einfachen Aufbau der Maschine.

Die RS 3 und RS 2 werden in einem attraktiven Grundausstat-
tungspaket angeboten, das alle notwendigen und innovativen
Funktionen fur den téglichen Betrieb beinhaltet.

Die wichtigsten Features des Grundausstattungspaketes sind:

* REKERS Frequenz-Rittel-System mit einer einstellbaren Ruttel-
kraft zwischen 0 - 180 kN.

* grofizigig dimensioniertes Hydraulikaggregat sowie Propor-
tionalventiltechnik fur alle Hauptbewegungen

* freikragende Fullwagen fur Kern- und Vorsatzbeton mit direkt
wirkenden Hydraulikzylindern mit Linearmessstab zur prd-
zisen Steuerung des Befillunsprozesses mit bester Uberwa-
chung und Einsicht durch den Bediener

¢ patentiertes Hochleistungsschuttelrost, welches durch einen
Hydromotor und Exzenter individuelle Einstellungsméglichkei-
ten in Geschwindigkeit, Kraft und Weg bietet und damit viel-
faltige Optimierungen des Formbefullungsprozesses erlaubt

¢ Steuerung basierend auf dem modernsten Stand der Siemens
S7 TIA SPS - Steuerungstechnologie mit umfassender Visuali-
sierung zur Parametersetzung und -verwaltung aller Prozess-
variablen

Kak n kamHedbopmoBoyHas MalumHa RS 1, Tak n 06e malumnHbl RS 2
1 RS 3 ocHalLeHbl 3arpy304HbIMU TENEXKAMM C MMAPaBINYECKAM
npuBogoM. OfHako MpuBOA B AEWCTBME OCYLLECTBISETCA He
npy MOMOLUM MasTHUKOB, @ NPV MOMOLLM TMAPABIANYECKUX
LUMNMHOpPOB. Bce OCHOBHbIE ABMKEHUS YNPABNSAOTCS C MOMOLLBI0
NMPOMNOPLMOHAnbHbIX KNanaHoB M KOHTPONUPYKOTCS C MOMOLLBHO
abCONOTHBIX NMHEWNHBIX 3HKOAEPOB.

Bbigensoowmmmncst o0co6eHHOCTAMN 3TUX MaLUWH AN OPMOBKU
OGrnokoB SABNSAIOTCA MpocToTa OOCMYXMBaHUS U  OTCYyTCTBUE
HeobxooMMOCTM B TexHudeckoMm obcnyxuBaHum Gnarogaps
MEHbLUEMY KOMWYECTBY AeTarnen Nno CPpaBHEHWIO C OObIYHbIMU
MaLlnHaMu.

MawwuHel RS 3 1 RS 2 npegnaraiotcss B npuBreKkatenbHOm
6as3oBOM KOMMMEKTaLUMK, BKMKYaloLWen Bce Heobxoaoumble u
MHHOBALMOHHbIE (DYHKLMM NS eXeQHEBHOWN 3KChyaTauum.
Hanbonee BaxHbIMM oOcobeHHOCTAMM 6a3oBOro  naketa
060opynoBaHMs SBMSKOTCA:

* YacrtotHasa BubpaumoHHas cuctema REKERS c perynupyemon
cunon Bubpauum B ananasoHe 0 - 180 kH

* MMapaBnuyeckas CTaHuMsi C 3anacom MOLLHOCTU U CUCTEMON
NPOMNopLUMOHanbHbIX KNanaHoB Ansi BCEX OCHOBHbIX ABVKEHNIA
MalLUVHbI

» KoHCcombHbIE TEMEXKWN AN 3anofIHEHUS OCHOBHOIO U U
nuueBoro 6eToHa ¢ rmapaBnMyYeCcKUMN LUITMHAPAMU NPSIMOrO
OENCTBUS C NIMHEVHBIM M3MEPUTENbHBIM CTEPXXHEM ANS TOYHOrO
yNpaBneHns NpoLIeCCoM 3anorHEHNS C BO3MOXHOCTbIO
KOHTPONSA 1 BUOUMOCTbIO AN onepaTopa

» 3anaTteHToBaHHAsA BbICOKOCKOPOCTHAsi KONTOCHMKOBAsH PELLETKA,
KOTopasi Npv NMOMOLLM MMAPaBANYECKOro MoTopa ¢
3KCLIEHTPUKOM 0becnevmBaeT MHAMBUAYarnbHbIE BO3MOXHOCTM
PEryrnvMpoBKN CKOPOCTU, CUITbl Y MEPEMELLEHUS, Y TEM CaMbIM
MoO3BOSSIET ONTUMUN3MPOBATL NMPOLECC 3anoNHEHMS (OPMbI

* YnpaBneHue Ha OCHOBE HOBENLLEN TEXHOMOMMMN YNPaBneHns
MIK Siemens S7 TIA c o6LnpHON BU3yanv3auuen ans
HaCTPOWKN NapaMeTpoB 1 yrNpaBrneHns BCEMU NEPEMEHHBbIMMU

npoueccamu



KAMHE®OPMOBOYHbIE MALLNHBI RS 3/ RS 2

Mit vielfaltigen optionalen Zusatzausstattungen néhern sich die
RS 3 und RS 2 hinsichtlich des Komforts und der Méglichkeiten
dem Standard der Flaggschiffmaschine RS 4 an.

Erhéltlich sind unter anderem:

* REKERS Vario-Servo-Ruttel-System mit Frequenz- und Ampli-
tiudensteuerung und einer maximalen Rittelkraft von 225 KN
- angetrieben von 4 Synchron-Servo-Motoren mit hoher Leis-
tungsreserve (nur RS 3)

¢ Schnellverspannungen fir Form und Stempel (anstatt ge-
schraubter AusfGhrung)

* proportional-pneumatische Formverspannung zur Optimie-
rung der Formbefullung

* pneumatisch betétigte bewegliche Abstreifer an Vorder- und
Hinterwand der FUllwagen

* Bunker mit hydraulisch betétigter Bunkerklappe for verbesser-
te FUllwagenbeschickung bei grofier Produktvielfalt

* Bretteinzug als Aushubférderer ausgefihrt, erlaubt einen
schnellen wie auch produkt- und brettschonenden Ausstof3
(nur RS 3)

REKERS

inen- u. Anlagenbau

Bnarogaps WwmpokomMy BbIGOpY AONONMHUTENbLHBLIX onumin RS 3 n RS
2 Mo ypoBHIO KOMGOpPTa 1 MPUMEHUMbIX OMUMIA MPUONKalTCs K
CTaHgapTy MaluHbl oriarmara RS 4.

B yacTHOCTW, MpYMeHVMBbI:

» CepBoBubpaumoHHas cuctema REKERS Vario ¢
perynvpoBaH/uem YacToTbl ¥ aMMnUTYAbl 1 MAKCUMaribHOW CUOW
Bmbpaumm 180 kN, npuBogumas B gencteme 4 CUHXPOHHBIMU
cepBoABUraTensMuy ¢ BbICOKMM 3anacom MOLLHOCTU (Tonbko RS 3)
BeicTpoaencTBytoLme 3axumbl Ans opmbl 1 LWITamna (BMeCTo
BVMHTOBOW BEPCUN)

[MponopumoHanbHO-NMHEBMATUYECKUIA 3aXKUM POpMbI Ans
ONTUMM3aLMK 3amnosHEHVS hOpMbI

[MoaBwxHbIe CKpebKkN ¢ MHEBMATUYECKVMM NMPUBOLOM Ha NepenHen
1 3aHeN CTEHKe 3arpy304HbIX TENEXEK

ByHkep ¢ rmapaBnv4ecky ynpaensemon 3acnoHKon Ans
yRyYLIEHNs 3arpy3Ku 3arpy304HOM TENEXKN Mpy 6OMbLLIOM
acCoOpTVMEHTE NPOAyKLWN

BBoa noaaoHOB, BbIMOSTHEHHBIN B BUAE CHEMHOIO KOHBENEPA,
Takke obecneyrBaeT ObICTPYHO 1 YPE3BbIYAHO BEPEXHYHO
BbIFPY3Ky MpoayKTa 1 nogaoHa (Tonsko RS3)

Fir spezielle Produkte und Anforderungen sowie besondere
Winsche stehen eine Vielzahl von optionalen Ausstattungen
und AusrUstungen zur Verfigung. Erhéltlich sind unter ande-

rem:

 Stempelquerreinigung fir Produkte mit Querprofilierung der
Oberfléche

* Ziehblecheinrichtung in Léngs- und/oder Querrichtung fir die
Herstellung von Produkten mit Unterprofilierungen

* Ziehdornvorrichtung fur Produkte mit horizontalen Léchern
und Kandélen

* Armierungs- und Styroporeinlegevorrichtung fur die wirt-
schaftliche Produktion durch schnellere Takizeiten gegeniber
herkémmlichen Maschinen

Zudem ist REKERS offen fir kundenspezifische Weiter- und Neu-
entwicklungen, die die méglichen Zusatzausstattungen der
Steinformmaschinen kontinuierlich erweitern.

[ns ocobeHHbIX NPoAyKTOB U TpeboBaHUM, a Takke crneLmanbHbIX
NnoXenaHui  OOCTYNMEH  LUMPOKWIA  CMEKTP  AOMOSIHUTENBHOIO
o6opynoBaHusi. BoamMoxHbI cpeay NpoYero:

nornepeYHasi ouMcTKa WTamna Ans U3Oenuin ¢ nonepeYyHbiM
npocunIMpoBaHMeM

CTArMBaeMbI IMCT BOOSMb M Monepek KoHBerepa ans
NPOW3BOACTBA U3aenuii ¢ nognpodunamm

3anateHToBaHHbI CbEMHUK CTEPXKHEN AN U3AENNA C
rOPU30HTarNbHbIMU OTBEPCTUSIMU U KaHanamu

CTPOWCTBO AJ1s1 BCTaBKu apMaTyphbl 1 NMonucTupona Ans
3KOHOMMYHOTO NMPoun3BoAcTBa. o cpaBHEHUIO C OObIYHBIMMY
MalLMHaMu Goree KOpoTKoe BPeEMSs LuKna

Kpome atoro, REKERS oTkpbiTa Ans AanbHerWnX W HOBbIX
pa3paboTokK Mo XenaHWI KMMEHTa, KOTOPbIE MOCTOSIHHO PacLUMPSOT
BO3MOXHOE [OorMonHuTensHoe obopynoBaHUe KaMHE(OPMOBOYHbLIX
MalLlWH.



STEINFORMMASCHINE RS 3 / RS 2

TECHNISCHE DATEN

KAMHE®OPMOBOYHbIE MALWWNHbBI RS 3/ RS 2

TEXHUYECKUWE OAHHbIE

Min. Brettgréfie (mm) 1.200 x 950
Max. Brettgréfie (mm) 1.500 x 1.250
Produkthéhe (mm) 15 - 300
Maschinengewicht mit Vorsatz (kg) 21.000
Rottelkraft (kN) 0-180
Anschlusswert (kW) 100

Steuerung

BrettgroRe /
Pasmvep nogaoHa
1.400 x 1.100

LEISTUNGSANGABEN*

Pflasterstein ohne Vorsatz
(200 x 100 x 80 mm)

* Takizeit (s) 13-16

* m2in 8h 1.830 - 2.250
Pflasterstein mit Vorsatz

(200 x 100 x 80 mm)

¢ Taktzeit (s) 16 - 19

* m2in 8h 1.830 - 1.540
Hohlblockstein

(400 x 200 x 200 mm)

* Taktzeit (s) 16 - 18

* Stk. in 8h

* Die Leistungsdaten basieren auf der kontinuierlichen Ver-
sorgung mit Frischbeton mit guter Formbefullungscharakteris-
tik. Sie sind auch abhéngig von dem Maschineneinstellungen,
Mischrezepturen, verwendeten Materialien und sonstigen Um-
gebungsbedingungen.

Die Leistungsangaben beziehen sich auf eine maximale Bretibe-
legung fir die jeweils genannten Brettgréfien und berucksichti-
gen einen Ublichen Faktor fur die Anlagenverfugbarkeit von 85
%. Die erreichbare Anlagenverfugbarkeit ist von der Gesamtan-
lagenkonfiguration und der Betriebsweise abhéngig.

Siemens S7 TIA -1500

18.360 - 16.300

1.200 x 650 MwHManbHbIM pa3mep nogaoHa (Mm)
1.400 x 950 MakcumanbHbI pa3mep nogaoHa (M)
15 - 300 BbicoTa nsgenui (Mm)
19.000 Bec MaLLHbI € 0BNMYOBOHHOM YacTbHO (KT)
0-180 BubpaunoHHoe ycunue (kH)
100 MoTpebnsaemas moLHOCTb (KBT)

Cunctema ynpaBneHus

 Brettarste  TEXHUYECKUE
Sioxo50  XAPAKTEPUCTUKM*

TpoTyapHas nnutka 6e3
obnuuyosoyHoro cnos (200 x 100 x 80)

13-16 * Bpems TakTta (c)
1.800 - 1.470 * M? 3a 8 4yacos
TpoTyapHas nnuTka ¢ 06nmnLOBOYHbLIM
cnoem (200 x 100 x 80)
16 -19 * Bpems TakTa (C)
1.470 - 1.230 * M? 3a 8 4yacos
[MycToTenbie 6moku
(390 x 190 x 190)
16 - 18 * Bpems TakTa (c)

18.360 - 16.300 - wwT. 3a 8 yacos

*[laHHble O MPOV3BOAMTENBLHOCTY OCHOBAaHbl Ha HeMnpepbIBHOM
nogaye cBexero 6OeTOHa C XOPOLIMMMW XapaKTepucTUKamu
3anonHeHns opmbl. OHM TakKe 3aBUCHAT OT HACTPOEK MaLUMHbI,
peLenToB CMELUMBaHNS, UCMONb3yeMblX MaTepuanoB 1 Opyrux
YCMNOBWI, CBA3@HHBIX C MPOV3BOACTBOM.

[aHHble O NpouM3BOOAMUTENBHOCTU YYUTHIBAIOT MakCUMmarnbHOe
MCMONb30BaHNe NNowaan ykasaHHbIX MOAAOHOB WM TUMUYHBLIN
KoadpumumeHT 6e3oTkasHoON paboTbl cucTeMbl, paBHbln 85%.
YKka3aHHbIN KO3(PPULMEHT 3aBUCUT OT OOLLen KoHduMrypauumn
NVHUA 1 pexxnma paboTbl ATON NUHUN.




STEINFORMMASCHINE RS 1

REKERS

Die Steinformmaschine Typ RS 1 ist der Ursprung der innovati-
ven RS-Baureihe.

Wie alle Maschinen der RS-Baureihe sind die Fullwagen um 90°
gedreht zur Transportrichtung des Produktionsbrettes orientiert,
verfigen Uber eine duflerst stabile FOhrung von Form und Stem-
pel Uber die Diagonalen und sind mit einem festen und einem
beweglichen geschraubten Rahmen zur Einstellung der Produkt-
héhe ausgefihrt. Auch diese Steinformmaschine ist bestens ge-
eignet, eine Vielzahl von Betonprodukten mit einer Produkthéhe
von 15 mm bis 300 mm in hoher Qualitéat herzustellen.

Die Steinformmaschine RS 1 sucht in der Simplizitét und der
Kompaktheit ihres Aufbaus bei gleichzeitiger Universalitat und
Leistungsfahigkeit ihresgleichen.

Maschinen- u. Anlagenbau

KamHedopmoBoyHass mawmHa RS 1 — 310  Havano
WHHOBALIMOHHON cepun RS.

Kak n Ha Bcex malmHax cepum RS, 3anonHUTenbHbIE TEMEXKN
Ha RS 1 noeepHyTble Ha 90° MO OTHOLIEHMIO K OOLIYHOMY
HanpaBneHno TPaHCMOPTUPOBKN NMPOU3BOACTBEHHOIO MOA4OHA
N UMEKT Ype3BblHaiHO CTabunbHyt OpueHTauuio opmMbl 1
nMyaHCOHa AMaroHansiMu, a Takke KOHCTPYKUMIO cO COOpHbIMU
HEMNOABWXXHOW W MOABWKHOW paMoW AN PEerynupoBKU BbICOThI
nsgenuvs. Takke 1 3T kKaMHe(OPMOBOYHbIE MALUVHbI MOEANbHO
NMooxoAaT AN MPOM3BOACTBA LUMPOKOTO CrekTpa OGeTOHHbIX
nagenuin Bbicotor ot 15 o 300 MM BbICOKOIoO Ka4yecTBa.

Y MawuHbl RS 1 HEeT paBHbIX MO MPOCTOTE WM KOMMAKTHOCTMU
CBOEN KOHCTPYKUMM B COYETaHWM C YHMBEPCANIbHOCTbI U
NPON3BOAUTENBHOCTbLHO.

Die RS 1 ist mittels Hydraulikzylindern angetriebenen Fullwagen
ohne jegliche Schwingen oder Koppelstangen ausgestattet. Alle
Hauptbewegungen werden mittels Proportionalventiltechnik
angesteuert und mithilfe absoluter Linearmesswertgeber Uber-
wacht.

Herausstechende Merkmale dieser Steinformmaschine sind die
Wartungsfreundlichkeit und die Vermeidung von Instandhaltung
durch die im Vergleich zu konventionellen Maschinen gravie-
rend reduzierte Teileanzahl und den einfachen Aufbau der Ma-
schine.

Die RS 1 wird in einem attraktiven Grundausstattungspaket an-
geboten, das alle notwendigen und innovativen Funktionen fir
den téglichen Betrieb beinhaltet.

Die wichtigsten Features des Grundausstattungspaketes sind:

* REKERS Frequenz-RUttel-System mit einer einstellbaren Rittel-
kraft zwischen 0 - 108 kN.

* grof3ziigig dimensioniertes Hydraulikaggregat sowie Propor-
tionalventiltechnik fir alle Hauptbewegungen

e freikragende Fillwagen fur Kern- und Vorsatzbeton mit direkt
wirkenden Hydraulikzylindern mit Linearmessstab zur prézi-
sen Steuerung des Befillungsprozesses mit bester Uberwa-
chung und Einsicht durch den Bediener

* patentiertes Hochleistungsschittelrost, welches durch einen
Hydromotor und Exzenter individuelle Einstellungsméglichkei-
ten in Geschwindigkeit, Kraft und Weg bietet und damit viel-
faltige Optimierungen des Formbefillungsprozesses erlaubt

* Steuerung basierend auf dem modernsten Stand der Siemens
S7 TIA SPS - Steuerungstechnologie mit umfassender Visuali-
sierung zur Parametersetzung und -verwaltung aller Prozess-
variablen

MawunHa RS 1 ocHalweHa 3arpy3oyHbiMUM Tenexkamu C
rMapaBnnMYeckMM npvBogoM 6e3 Kakmx-nnmbo MasiTHUKOB WMu
CTskek. Bce OCHOBHble ABWXEHWSI yNpaBMsOTCA MpY MOMOLLM
TEXHOMOrMN NPOMNOPLMOHASIBHBIX KMamnaHoB M KOHTPOMMPYHTCS
C NMOMOLLIbI0 aBCOMTHBIX NUHENHBIX 3HKOAEPOB.
Bblgensaiowmmmcss 0cobeHHOCTAMU 3TOM KamMHeOPMOBOYHOW
MalUUHbI SBMSATCS MpoCcTOTa OOCHYXMBaHWA W OTCYTCTBUE
HeobxoguMoCcTM B TeXHMYeckoM obcnyxuBaHun Gnarogaps
NPOCTOM KOHCTPYKLMN MaLUMHbI 1 MariloMy KONMYECTBY OeTarnen
Mo CpaBHEHUIO C OObIYHBIMY MaLLUHAMMU.

MawwuvHa RS 1 npegnaraetcs B npuBnekatenbHon 6a3oBoi
KOMMNnekTaumm, BKITHOYaIOLLIEN BCE  Heobxogumble ”
WHHOBALMOHHbIE (OYHKLMM NS eXXeQHEBHON dKCnnyaTauuu.
Hanbonee BaxHbIMM 0OcCOBEHHOCTAMM 6a30BOro  naketa
o6opyaoBaHusl ABMSAOTCS:

* yacToTHas BubpaumoHHas cuctema REKERS c perynvpyemoii
cunon Bubpaumm B ananasoHe 0 - 108 kH.

* rmagpaBnMyeckas CTaHUMs C 3anacoM MOLLHOCTU U CUCTEMON
NPONopLMOHarbHbIX KNnanaHoB Ansi BCEX OCHOBHbIX ABUXEHUN
MalUVHbI

* KOHCOJbHbIE TEMEXKWN 3anofIHEHNS OCHOBHOTO U NULIEBOTO
0GeToHa C rMapaBnMyYecKMMU LUNMHAPaMN NPSIMOro
OENCTBUS C NUHENHBIM U3MEPUTENbHbLIM CTEPXXHEM OIS
TOYHOTO YNpaBneHNs IPOLIECCOM 3aMOSTHEHWUSI C BO3MOXXHOCTbLHO
KOHTPONS 1M BUAMMOCTbIO ANs onepaTtopa

* 3anaTeHToBaHHasi BbICOKOCKOPOCTHAs KONOCHUKOBast
peLueTka, KoTopasi Npy NOMOLLIM r’MapaBInMYeckoro MoTopa ¢
3KCLIEHTPUKOM 0BecneunBaeT MHANBUAYanbHbE BO3MOXHOCTU
PErynMpoBKN CKOPOCTU, CUMbI Y NEPEMELLEHUS, U TEM CaMbIM
No3BONSET ONTUMU3MPOBATL NPOLECC 3arofHEHUSI POPMbI

* ynpaBneHne Ha OCHOBE HOBEWLLEN TEXHOMOMMMN ynpaBnieHus
MJIK Siemens S7 TIA ¢ KomnnekcHoOn BU3yanusauven ans
HaCTPOVKMN NapamMeTPOB 1 YNpaBneHnsi BCEMU NePEMEHHbIMU
npoweccamu



STEINFORMMASCHINE RS 1
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Mit vielféltigen optionalen Zusatzausstattungen lésst sich die
RS 1 beziglich des Komforts und der Méglichkeiten deutlich
aufrusten.

Erhélilich sind unter anderem:

¢ Schnellverspannungen fir Form und Stempel (anstatt ge-
schraubter Ausfihrung)

* Proportional-pneumatische Formverspannung zur Optimie-
rung der Formbefillung

* Pneumatisch betétigte bewegliche Abstreifer an Vorder- und
Hinterwand der Fullwagen

Fur spezielle Produkte und Anforderungen sowie besondere

Wounsche stehen eine Vielzahl von optionalen Ausstattungen

und AusrUstungen zur Verfigung. Erhélilich sind unter ande-

rem:

* Stempelquerreinigung fur Produkte mit Querprofilierung der
Oberflache

¢ Ziehblecheinrichtung in Léngs- und/oder Querrichtung fur die
Herstellung von Produkten mit Unterprofilierungen

* Ziehdornvorrichtung fur Produkte mit horizontalen Léchern
und Kandlen

* Armierungs- und Styroporeinlegevorrichtung for die wirt-
schaftliche Produktion durch schnellere Takizeiten gegeniber
herkémmlichen Maschinen

Zudem ist REKERS offen fir kundenspezifische Weiter- und Neu-
entwicklungen, die die méglichen Zusatzausstattungen der
Steinformmaschinen kontinuierlich erweitern.

Bnarogapsi LWMPOKOMY CMeKTpy AOMOMHUTENbHbIX onuuin, RS1
MOXeT ObITb OCHaLLieHa AOMNOPHUTENBHLIMUW arperatamu:

Bo3amoxHbI cpeamn npoyero:

* BbicTpogencTBytoLme 3axumbl Ans opMbl 1 LWITaMmna (BMecTo
BMHTOBOW BEPCUN)
[MponopLumoHanbsHO-MHEBMAaTUYECKUIA 3axKMM (hOpMbI ANS
ONTUMU3ALMN 3anorHEHNS HOPMBbI

* [MoaBmXHblE CKPEDKN C MHEBMATUYECKUM MPUBOAOM Ha
nepenHen 1 3agHen CTeHKe 3arpy304HbIX TEMexek

[Ins ocobeHHbIX NPoAYKTOB U TpeboBaHWiA, a Takke crneLmarnbHbIX

noXxenaHWi OOCTYMEH LUMPOKUA  CMEKTP  AOMONHUTENbHOro

obopynoBaHusi. Bo3aMoXHbI cpeaun NpoYero:

* ronepeyHas O4YMCTKa LUTaMna Ans U3genui ¢ nonepeyHbImM
npounMpoBaHem
CTArMBaeMbIv INCT BAOMb M NOMNEpPeK KoHBenepa Ang
NPOV3BOACTBA M3AENUIA C NOANPOUIAMM
3anateHToBaHHbIA CbEMHUK CTEPXKHEN AN N3AeNui ¢
rOPU30HTaNbHbIMY OTBEPCTUSIMU 1 KaHanamu

* YCTPOWCTBO A5 BCTaBKM apMaTypbl 1 NonucTupona ans
3KOHOMMYHOTO Npou3BoAcTBa. 1o cpaBHEHUIO C OObIYHBIMM
MaluMHaMm 6onee KopoTkoe BpeMsi Lukna

Kpome atoro, REKERS otkpbiTa Ans AanbHEMWnX U HOBbIX
pa3paboTok MO >KEeNaHWK  KIIMEeHTa, KOTOpble  MOCTOSIHHO
paclwmpsitoT  BO3MOXHOE  JOMornHuTensHoe  obopynoBaHue
KaMHe(hOPMOBOYHbIX MALLIH.




KAMHE®OPMOBOYHAA MALWLWNHA RS 1

REKERS

Maschinen- u. Anlagenbau
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TECHNISCHE DATEN

TEXHUNYECKWE OAHHBIE

Min. Brettgréfie (mm) 1.100 x 480 MuHVMManbHbIN pa3mep nogaoHa (Mm)
Max. Brettgréfie (mm) 1.400 x 550 MakcumanbHbI pasvep noaaoHa (Mm)
Produkthéhe (mm) 15 - 300 BbicoTa nsgenui (Mm)
Maschinengewicht mit Vorsatz (kg) 13.000 Bec MaLLmHbI ¢ 0BIMHOBOHHON HaCThHO (KT)
Ruttelkraft (kN) 0-108 BubpaumoHHoe ycunue (kH)

Anschlusswert (kW)

Steuerung

BrettgroRe /
Pasmep nogaoHa

LEISTUNGSANGABEN*

Siemens S7 TIA -1500

MoTpebnsemas moLHOCTb (KBT)

Cuctema ynpaBneHus

TEXHUYECKUE
XAPAKTEPUCTWUKWN*

1.400 x 550

Pflasterstein ohne Vorsatz
(200 x 100 x 80 mm)

TpoTyapHas nnutka 6e3
obnuuyosoyHoro cnos (200 x 100 x 80)

* Taktzeit (s) 13-16 * Bpems TakTta (c)

* m2in 8h 1.140 - 920 * M2 3a 8 yacoB

Pflasterstein mit Vorsatz TpoTyapHas nnmTKa ¢ 06rMLOBOYHBLIM
(200 x 100 x 80 mm) crnoem (200 x 100 x 80)

* Taktzeit (s) 16 -19 * Bpewms TakTa (c)

* m2in 8h 910-770 * M? 3a 8 yacoB

Hohlblockstein MMyctoTenbie 6rioku

(400 x 200 x 200 mm) (390 x 190 x 190)

* Taktzeit (s) 16 - 18 * Bpewms Takta (c)

* Stick in 8h 9.180-8.150 * LWIT. 3a 8 Yacos

* Die Leistungsdaten basieren auf der kontinuierlichen Ver-
sorgung mit Frischbeton mit guter Formbefullungscharakteris-
tik. Sie sind auch abhéngig von dem Maschineneinstellungen,
Mischrezepturen, verwendeten Materialien und sonstigen Um-
gebungsbedingungen.

Die Leistungsangaben beziehen sich auf eine maximale Bretibe-
legung fur die jeweils genannten Brettgréf3en und bericksichti-
gen einen Ublichen Faktor fur die Anlagenverfogbarkeit von 85
%. Die erreichbare Anlagenverfugbarkeit ist von der Gesamtan-
lagenkonfiguration und der Betriebsweise abhéngig.

* [laHHble O NMPOW3BOAUTENIbHOCTN OCHOBAHbLI HA HEMpPEPbLIBHOM
nogaye cBexero OGEeToHa C XOpPOLMMMW XapaKTepuUCTUKamMu
3anonHeHnst popmbl. OHU TaKKe 3aBUCHAT OT HACTPOEK MaLUUHbI,
PELENTOB CMELUMBaHUS, UCMONb3yEMbIX MaTepuanoB U Apyrux
YCIOBWIA, CBA3AHHBIX C MPON3BOACTBOM.

[laHHble O MpPOM3BOAUTENBHOCTU Y4YUTLIBAIOT MaKCUMarbHOe
NCMONb30BaHNe NMoWwaan yKasaHHbIX MOAAOHOB U TUMWYHLIN
KoappmumeHT BesoTkasHon paboTbl cuctembl, paBHbI 85%.
YkasaHHbIN KO3 PULMEHT 3aBUCUT OT 0OLLEen KOoHurypauum
NVHUX 1 pexrMa paboTbl 3TON NUHUK.



REKERS GmbH Maschinen- und Anlagenbau

Gerhard-Rekers-Str. 1 « D-48480 Spelle
Phone: +49-5977-936 0

Fax: +49-5977-936 250

E-Mail: info@rekers.de * www.rekers.de
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