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La mayoría del equipamiento de S.E. Beton
estaba anticuado, y una ampliación en las
instalaciones existentes no entraba en con-
sideración. Así que en 2005 se empezó a
pensar en una nueva construcción sobre un
terreno nuevo.
Después de encontrar el terreno adecuado
con un acceso ideal a la autopista en la cer-
canía de las ins talaciones de pr oducción

existentes se intensif icó la planif icación. La
cuestión pr incipal r esultó ser si la nue va
producción debía organizarse como ins ta-
lación de cir culación de paletas o como
producción es tacionaria, como has ta
ahora. En el pr oceso se e xaminaron todo
tipo de ins talaciones de pr oducción y se
sopesaron sus v entajas y desv entajas.
Finalmente se decidió optar por una pr o-

ducción clásica con mesa basculante, aun-
que utilizando máquinas de mayor capaci-
dad par a la limpieza, la lubr icación y el
trazado de la mesa, así  como para el hor-
migonado y el posterior alisado de las pie-
zas de hor migón. El factor decisiv o par a
ello fue especialmente la necesidad de una
gran flexibilidad. 

Fase de planificación y construcción

La empr esa A vermann Masc hinenfabrik
participó desde el principio en la planifica-
ción de la instalación, junto con su socio de
distribución escandinav o CPT (Concr ete
Plant Technology). Muy pr onto se elabor ó
un concepto gener al que cor respondía a
primera vista a los deseos y conceptos de
Ambercon y que solo tenía que ser precisado
en áreas detalladas. Las negociaciones de
pedidos con diferentes proveedores comen -
zaron en mayo de 2007. En primer lugar se
adjudicó el suminis tro de todo el equipa-
miento de pr oducción a la empr esa
Avermann. Inmediatamente después se
adjudicaron la técnica de ar maduras
(Progress), la técnica de mezclador as con
cubas aér eas (Sk ako) y la ins talación de
reciclado (Bibk o) –por nombr as solo los

Instalación estacionaria para la producción de 
elementos de fachada y pared en Dinamarca 

Ambercon A/S, 9530 Støvring, Dinamarca

Tras muchos años de inversiones limitadas en la industria de elementos prefabricados en Dinamarca el año pasado se ha llevado a cabo un
proyecto interesante. La empresa familiar Ambercon de Støvring, cerca de Aalborg, ha construido en un tiempo récord desde la planifica ción
hasta la realización una instalación de producción del más alto nivel. En las nuev as naves de producción es posible fabricar hasta 1500 m²
de elementos de fachada y pared sobre un total de 32 mesas basculantes –un or den de magnitud sin parangón en el mundo entero. 
Especialmente los elev ados r equisitos de calidad,  productividad y logística de Ambercon (antes S .E. Beton) han llev ado a la nec esidad 
de sustituir la capacidad existente descentralizada por una nueva instalación de producción. 

En la empresa Ambercon de Dinamarca se ha puesto en ser vicio una de las instalaciones de
producción de mesas basculantes más grandes de Europa.

Vista general de las nuevas instalaciones de Ambercon Vista de una de las dos naves de producción.
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trabajos pr incipales. Se comenzó r ápida-
mente con los tr abajos de mo vimiento de
tierras y se construyeron las nuevas instala-
ciones de producción con zona de almace-
namiento y edif icio de of icinas. Tanto las
oficinas con las naves de producción están
diseñadas para ser luminosas y agradables.
Se percibe claramente que aquí lo primero
son las personas. Según el dir ector Torben
Enggaard de Amber con, el bienes tar de
cada uno de los empleados es par te de la
cultura empresarial; se promueve el espíritu
de equipo y se diluy e la separ ación entre
los grupos profesionales. 

Desde la puesta de la primera piedra hasta
la f iesta de inaugur ación de la planta de

producción de hor migón en 8-8-2008
transcurrió en total solo un año.

Producción de pr efabricados de hor -
migón sobre mesas basculantes

La may or par te del equipamiento fue 
suministrado por la empr esa A vermann
Maschinenfabrik, con sede en Osnabrüc k,
Alemania. La intención fue contar con los
amplios conocimientos técnicos y los
muchos años de experiencia de Avermann
en el ámbito de la industria de los prefabri-
cados de hor migón. Sobre un total de 32
mesas basculantes hidráulicas, en parte dis-
puestas como grupos en tándem, se hormi-
gonan todo tipo de elementos de fac hada
y par ed. Todas las mesas es tán pr ovistas
de un encofrado lateral de altura ajustable
de forma continua y de una tecnologí a de
vibración de ins talación fija, de forma que
es posible pr oducir par edes de hor migón
HAC u hor migón normal con gr osores de
hasta 500 mm.  

Hay disponibles 8 puente grúas de dos
portadoras con una capacidad de carga de
20 t cada una, par a transportar las piezas
de hormigón desde la producción hasta el
amplio almacén contiguo. Se suminis traron
cuatro grúas de construcción especial para
el le vantamiento del equipo de hor migo -
nado. P ara poder utilizar las grúas par a
otras tareas, los distribuidores de hormigón
simplemente se cuelgan de la grúa y se
guían mediante el cor respondiente adap -
tador en el car ro de grúa. El montaje y 
desmontaje del equipo de hormigonado en
una grúa tiene una dur ación de solo 
2 minutos, incluy endo el suminis tro auto -
mático de corriente.
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Acoplamiento del distribuidor de hormigón
a la grúa.

Alisadora de control remoto con dos unidades de alisado.
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La entrega del hor migón dentro de la planta se r ealiza mediante
cubas aéreas. Una vez que el oper ador haya demandado hor mi-
gón, se pr oducirá la mezcla cor recta en la ins talación de mezcla
mediante el contr ol cor respondiente y se tr ansportará a la grúa
respectiva con distribuidores de hormigón mediante cubas aéreas.
De esta forma se puede suministrar el hormigón en cualquier lugar
de la nave de una forma que ahorra mucho tiempo. 

La capacidad de carga de un distribuidor de hormigón es de 2,5 m³.
El hor migón se descar ga con total e xactitud sobr e la mesa bas -
culante mediante una unidad elevadora hidráulica y una unidad de
giro. Todas las funciones pueden ejecutarse por control remoto.

Dos alisadoras alisan la superficie de la pieza de hormigón después
del hormigonado. Dos unidades de alisado en cada máquina pue-
den oper arse por separ ado o en par alelo dependiendo de las
dimensiones de la pieza de hor migón. Sin embar go, encontrar el
momento correcto para el alisado pr evio (con disco de alisado) y
el pulido pos terior r equiere cier ta des treza. Aquí  se r equiere la
experiencia y capacidad del oper ador. Las alisador as es tán con-
struidas de forma que puedan transportarse sobre el suelo y con un
mecanismo de traslación transversal o longitudinal, por ello se pue-
den utilizar en cualquier momento y en cualquier lugar dentr o de
ambas naves de producción. Para no tender cables por el suelo y
evitar de es ta for ma los r iesgos asociados de daños, etc., se ha
desarrollado un sof isticado sistema de toma de cor riente especial
para Ambercon. Gracias a la flexibilidad de poder acceder en cual-
quier momento a cualquier pieza de hormigón, es posible reducir la
duración de los pr ocesos de producción. Dado que la pr oporción
de productos a alisar aumenta cons tantemente esta flexibilidad de
las alisadoras fue un cr iterio impor tante. También aquí  todas las
funciones se pueden realizar por control remoto.

Dos máquinas más de limpieza, trazado y rociado permiten dispo-
ner los procesos de preparación de los trabajos de forma muy ef i-
ciente. Las máquinas se transportan sobre el suelo, de forma análoga
a las alisador as. Aunque aquí  todos los pr ocesos funcionan de
forma automática. Después de levantar las piezas de hormigón, la
mesa basculante se limpia a fondo automáticamente. Mediante un
rascador y cepillos limpiador es accionados por motor eléctr ico se
eliminan los restos de hormigón de la superficie de las mesas y del
encofrado lateral, y se tr ansporta al depósito de escombr os en el
extremo de la mesa. Una ins talación de aspiración instalada en la
máquina elimina las par tículas r esiduales f inas (gener adas espe -
cialmente durante la producción de hormigón lavado) mediante los
correspondientes filtros. 
El rociado con agente desmoldante de las superficies de las mesas
y del encofrado lateral limpiados se r ealiza de forma segura, con
la intensidad deseada mediante boquillas de r otación especiales.
Estas boquillas funcionan pr ácticamente sin atascar se. El r ociado
puede r ealizarse en combinación dir ecta con el pr oceso de lim -
pieza o como un pr oceso independiente. Después de la limpieza
(rociado) se trazan exactamente los per files de las piezas de hor-
migón, las entalladur as, las piezas incor poradas, etc., sobr e la
superficie de la mesa y el pr oceso de hor migonado comienza de
nuevo tras el encofrado y el armado.

La instalación de mezcla

La ins talación de mezcla ha sido diseñada y r ealizada por
Ambercon, en cooperación con la empresa danesa Skako. Durante
el proceso lo más impor tante fue conseguir una gr an f lexibilidad,
tanto en lo referente a los dis tintos requisitos de la producción dia-
ria como a largo plazo para requisitos posteriores. 

La instalación completa suministrada finalmente por Skako y puesta
en ser vicio ofr ece una capacidad de 1 25 m³ de hor migón por
hora. Los componentes principales de la instalación son los siguientes:

· 24 silos de áridos para el almacenamiento de las mater ias pri-
mas, cada uno con una capacidad de 60 m³.

· Un sistema especial de carga y dosificado para los áridos, con
dos vagones móviles que garantizan que se puedan suminis trar
las 24 materias primas a las tres mezcladoras y producirse dos
mezclas simultáneamente.

· Las tres mezcladoras por contracorriente Apollo capaces de
descargar el hormigón en dos cubas aéreas distintas. De esta
forma cada mezcladora puede responder a cualquier deman-

Máquinas de limpieza, trazado y rociado en posición básica

Distribución de los áridos en los 24 silos.
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AVERMANN
Maschinenfabrik GmbH & Co. KG

Avermann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG

Lengericher Landstraße 35 • 49078 Osnabrück • Germany • Phone +49 (0) 5405.5050 • Fax +49 (0) 5405.6441 • info@avermann.de

WWW.AVERMANN.COM

Planta de fabricación estacionaria para la producción

de elementos de fachada y pared

circuitos de carrusel • encofrados • mesas de volteo • líneas de vibrado • paletas • máquinas especiales
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da de hormigón en una de las dos
naves de producción.

· Dos cubas aéreas Conflex garantizan
con una velocidad de 4,5 m/s que el
transporte de hormigón dentro de la
empresa no represente un punto débil
del proceso productivo. Las cubas aéreas
llevan el hormigón directamente a los
distribuidores de hormigón de
Avermann descritos anteriormente en
ambas naves de producción.

Las mezcladoras es tán equipadas con sis -
temas de medición Visco Pr obe de Con vi
ApS que per miten la medición y la super -
visión online de la consis tencia y la viscosi-
dad del hor migón dur ante el pr oceso de
mezclado.  T anto las mezclador as como
las cubas aér eas cuentan con sis temas
automáticos de limpieza, por lo que los
distintos cambios de color dur ante la pr o-
ducción no representan ningún problema. 

Para la dosif icación de los color antes
Ambercon cuenta con una ins talación de
dosificación de Finke. La instalación de mez-
clado y dosif icación se organiza en su tota-
lidad mediante un control Skakomat 600.

Instalación de armado

La empr esa italiana Pr ogress suminis tró a
Ambercon la ins talación de soldado de
mallas M-System Evolution para la pr odu -
cción de mallas de ar madura con dis tintas
tramas, dimensiones y diámetr os del alam-
bre, así  como una ins talación par a el
doblado de mallas de ar madura. En es ta
instalación se pueden disponer de for ma
totalmente f lexible tanto bar ras tr ansver-
sales como longitudinales sin tener que
mantener una dimensión determinada de la
trama. Además, es posible pr oducir mallas
especialmente gr andes con dimensiones
de has ta 6 x 1 2 m y que incluso pueden
curvarse a continuación según se requiera.

Sistema de planificación de 
la producción

Por pr imera v ez en una pr oducción es ta -
cionaria sobre mesas basculantes, en es te
proyecto se utilizó también un sis tema de
guía LEIT2000 de la empresa SAA para la
planificación de la pr oducción y el contr ol
de las máquinas. El sis tema de planif ica -
ción de la pr oducción con especif icación

de plazos del sis tema ERP y la ocupación
de paletas mediante LEIT2000, permitieron
en es te caso una sencilla planif icación de
las mesas, la consider ación de moldes de
contorno ya montados, así como elementos
de dis tintos tipos y altur as. En función del
tamaño de los elementos, el sistema de plani -
ficación de la producción prevé también el
acoplamiento de dos mesas basculantes
para poder pr oducir piezas aún may ores.
La impr esión de lis tas de pr eparación de
componentes y planos de ocupación de las
mesas pr oporciona una ayuda efectiv a a
los empleados de la nav e de pr oducción
antes y dur ante la pr oducción. El pr oceso
de preparación del tr abajo se v e comple -
tado por la gener ación automática y opti-
mizada de datos de pr oducción par a la
fabricación totalmente automática de 
mallas curvadas mediante las mencionadas
máquinas de armadura y para la dire cción
efectiva de los controles del trazador SAA.
La cone xión de datos con los contr oles
SAA de los apar atos de limpieza, tr azado
y rociado se realiza mediante una red ina-
lámbrica que alcanza toda la nav e. Un
gráfico general representa las mesas en el
puesto de mando e indica su es tado de

Entrega de los áridos en los tres elevadores de cubeta.

En Ambercon se utilizan tres mezcladoras Apollo. Estación de limpieza para las cubas aéreas
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acoplamiento y ocupación. Mediante una
moderna interfaz de base de datos con el
sistema ERP se reciben las especificaciones
de plazos par a la pr oducción y se tr ans -
miten los es tados y tiempos de fabr icación
de los elementos individuales de hor migón
al sistema para su procesamiento. Los apa-
ratos de limpieza, tr azado y rociado equi-
pados con control SAA IPC pueden utilizarse
de forma flexible en la nav e y r eciben del
sistema de guí a los datos pr eplanificados

adecuados par a cada mesa. Adiciona l -
mente, en esta instalación se aplica el con-
trol de calentamiento LEIT2000. Mediante
diferentes programas de calentamiento asig -
nados a cada tipo de elemento, las v ál -
vulas de calentamiento de la mesa se con-
trolan de for ma adecuada y se r egula la
curva de calentamiento de las mesas
mediante los datos de los sensor es de tem-
peratura. Es posible ejecutar un pr ograma
de calentamiento adecuado par a cada

mesa tr as la señal de inicio del hor migo -
nero. La curva real de temperatura se regis -
tra y el calor apor tado a los elementos
colocados se documenta gráficamente.  

Sistema de reciclaje de los restos de
hormigón

La empr esa alemana BIBK O® Umwelt -
technik und Ber atung GmbH planif icó y
puso en práctica un completo concepto de

PIEZAS DE HORMIGON PREFABRICADAS

El control Skakomat 600 organiza todos los procesos de mezclado. En la instalación de soldado de mallas se pueden producir malla s
con dimensiones de hasta 6 x 12 m.

Sistemi per la finitura superficiale delle pietre naturali e del cemento prefabbricato
Rough surfacing finishing systems for natural stones and concrete
Systeme für Oberflächenbearbeitung von Natursteinen und Beton

Sistemas para el acabado rustico de superficies de piedras naturales y hormigón
Systèmes pour la finition de las pierres naturelles et béton
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Diseño de la instalación de ar mado.
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reciclaje par a Amber con. Dado que en
Ambercon las super ficies de las par edes
pueden realizarse como hor migón lavado
o como hormigón normal, dependiendo de
los requisitos, la ins talación de reciclaje se
divide en dos zonas:
Zona 1: BL ANDE ANL ÆG. Aquí  se encu-
entra la instalación de mezclado de hormi-
gón con tres mezcladoras en total. Después
del proceso de mezclado el hor migón se
transfiere a dos cubas aér eas y se lle va al
lugar requerido de la planta.
Zona 2: V ASK FINISH HAL. En es ta zona
se realiza el acabado de los elementos de
hormigón lav ado utilizando lanzas de
agua a alta pr esión. Dado que los r equi -
sitos del proceso de reciclaje y de la ins ta-
lación de reciclaje son diferentes en las dos
zonas se desar rolló un concepto pr opio
para cada zona. Aunque es tos dos sis te-
mas están conectados a través de una inter-
faz.

BLANDE ANLÆG
Dado que las cantidades may ores de
restos de hor migón se despr enden en la
zona de la ins talación de mezclado se ha
previsto aquí  una ins talación de r eciclaje
del tipo ComT ec 20. El hor migón residual
puede introducirse en la instalación directa-
mente desde las tr es mezcladoras y desde
las cubas aéreas. El agua de lavado proce-

dente del aclarado de la mezcladora y de
la cuba aérea también se transfiere directa-
mente a la instalación de reciclaje. De esta
forma se r educen consider ablemente los
costes de manipulación del hor migón resi-
dual. 
El verdadero proceso de lavado y reciclado
tiene lugar en la instalación de reciclaje, en
la que se gener a grano >0,2 mm (ar ena,
grava) así como agua con partículas finas de
cemento con un tamaño del grano <0,2 mm.
Mientras que el granulado es transportado
por el tr ansportador helicoidal de la ins ta-
lación de r eciclaje del tipo ComT ec, las
partículas finas junto con el agua sobr ante
(agua r esidual) acaban en un foso de
bomba a tr avés del r ebosadero de agua.
Este foso posee una bomba que bombea el
agua con las partículas finas al tanque con
agitador 1 . El agitador ins talado en es te
tanque impide la sedimentación de las par-
tículas finas manteniéndolas en suspensión.
El agua residual de estos tanques sirve por
una par te par a aclar ar el embudo que
recoge el agua de lavado y el material resi-
dual del pr oceso de lav ado de la cuba
aérea y de la mezcladora, y por otra parte
para suminis trar agua al sis tema de tr ans-
porte de material Bibko. 

Para disponer de agua r esidual de propie-
dades especí ficas y lo más homogéneas
posible para el auténtico pr oceso de mez-
clado se pr evió otro tanque con agitador
en es ta planta. Mientr as que el tanque 1
sirve par a r ecoger y almacenar el agua
residual sobr ante no r egular, después de
un cier to tiempo el agua r esidual es bom-
beada al tanque 2, la mayoría de las veces
por la mañana del dí a siguiente. De es ta
forma se compensan las oscilaciones en la
densidad del agua r esidual así  como las
diferencias de reactividad química (hidrata-
ción) de las par tículas de cemento a lo
largo de la jornada de producción. Después
del pr oceso de bombeado el tanque con
agitador 2 contiene agua r esidual con 
densidad y car acterísticas químicas homo-

También es posible producir mallas cur va-
das en Ambercon.

Ocupación de la mesa con un diagrama de
Gantt a su lado.

Pantalla del programa de calentamiento,
curva de temperatura de un elemento.

Gráfico de la instalación con datos.
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géneas. El v olumen del tanque con agita-
dor está dimensionado de tal forma que un
tanque cubra la demanda de agua de un
día de producción. De esta forma se facilita
mucho la configuración de las fórmulas de
hormigón y el cumplimiento de las especif i-
caciones. Unas motobombas sumer gible
instaladas dir ectamente en el tanque con
agitador sirven para bombear el agua resi-
dual a la ins talación de mezclado y a la
báscula de agua.  

Otro componente par a garantizar la cali-
dad de la pr oducción de hor migón es el
densitómetro ins talado en el tanque con
agitador 2. Los valores actuales de la den-
sidad se tr ansmiten continuamente al con-

trol de la ins talación de mezclado del hor-
migón par a r ealizar cor recciones cuando
sea necesario. De esta forma puede garanti-
zarse siempre la alta calidad del pr oducto
final. P ara contar también con la posibili-
dad de limpiar el dis tribuidor de hormigón
se previó otro foso de bomba en el suelo
de la nav e en la zona BL ANDE ANLÆG.
Éste es par te del sis tema de tr ansporte de
material Bibk o y r ecoge todo el mater ial
producido durante la limpieza del distribui-
dor de hor migón. Utilizando agua como
medio de transporte, el material residual se
transporta a la ins talación de reciclaje del
tipo ComTec para su tratamiento. 
En caso de que se pr oduzca un exceso de
agua en la zona BL ANDE ANLÆG duran-

te los pr ocesos de r eciclaje antes mencio-
nados, existe la posibilidad de bombear el
agua sobrante a un tanque de decantación
de varias etapas. Es te tanque de decanta-
ción está destinado a la sedimentación de
las par tículas f inas de for ma que la última

 

Vista esquemática de la instalación de reciclaje BIBKO ®.

Instalación de reciclaje tipo ComTec con
foso de bomba

Vista de la técnica de la instalación Bibko,
zona BLANDE ANLÆG. En la par te supe-
rior puede verse el tanque con agitador 1,
en la parte inferior el tanque con agitador 2.

Acanaladura para la recogida del material Zona de descarga de la acanaladura a la instalación RWS.
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cámara del tanque de decantación contenga agua decantada.
Esta agua decantada sir ve par a r ecargar el tanque agitador1 ,
como agua de lav ado para la ins talación de r eciclaje así  como
directamente como agua de mezclado para la instalación de mez-
clado, en caso necesario. 

VASK FINISH HAL
Durante el acabado de los elementos de hormigón lavado mediante
lanzas de agua a alta pr esión se lav a la super ficie del hor migón
todavía no fr aguado por la aplicación de r etardadores químicos.
En el pr oceso se disuelv e la capa super ior compues ta por par tí -
culas con cemento, arena y grano pequeño. Este material es reco-
gido en una acanaladura junto con el agua utilizada. 

Desde aquí el material pasa a la instalación de reciclaje Bibko del
tipo RWS, donde tiene lugar el auténtico pr oceso de reciclado. El
grano con partículas >0,2 mm se transfiere a la instalación mediante
un tornillo sin f in, mientras que el agua sobrante con las par tículas
finas <0,2 mm pasa a un foso de bomba por la descar ga de la
máquina junto con el agua sobr ante (agua r esidual). Es te foso
posee una bomba que bombea el agua con las par tículas finas a
un tanque de decantación de varias etapas. Además de la bomba
de lavado para la acanaladura de r ecogida del mater ial lavado,
la última cámara del tanque tiene montada también la bomba de
transferencia a la par te de la ins talación BL ANDE ANL ÆG.
Además de los pr ocesos mencionados para la producción de ele-
mentos de hor migón lavado, en la zona V ASK FINISH HAL tam-
bién tiene lugar pr ocesos en los que se utilizan ácidos. La mezcla
de ácido y agua producida aquí también se recoge y se transporta
a la primera cámara del tanque de decantación. La mezcla produce
una reducción del v alor alcalino del pH de 1 1-13 del agua r esi-
dual. 

Interfaz entre las zonas BLANDE ANLÆG y VASK FINISH HAL
La inter faz entr e los dos sis temas r epresenta la bomba de tr ans -
ferencia y la lí nea de transferencia entre ambos sis temas. En caso
de que se pr oduzca una escasez de agua par a la producción de
hormigón en la zona BLANDE ANLÆG, se recargará con agua del
tanque de decantación de la zona V ASK FINISH HAL. De es ta
forma se gar antiza siempr e la disponibilidad de suf iciente agua
suplementaria para la producción de hormigón. 

�
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PIEZAS DE HORMIGON PREFABRICADAS

Descarga RWS (durante el montaje) Primer hormigonado durante la fiesta de inauguración en 8-8-2008
a las 8:08 horas.

MÁS INFORMACIÓN

Ambercon A/S
Juelstrupparken 23 · 9530 Støvring, Dinamarca
T  + 45 70 216060 · F  + 45 98 3 72386
ambercon@ambercon.dk · www.ambercon.dk

Avermann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Lengericher Landstraße 35 · 49078 Osnabrück, Alemania                       
T +49 5405 5050 · F +49 5405 644 1
info@avermann.de · www.avermann.de 

CPT A/S
Concrete Plant Technology
Bygmestervej 8 · 5600 Faaborg, Dinamarca
T +45 6265 2070 · F +45 6265 2080
hk@cpt-as.dk · www.cpt-as.dk

SAA Software Engineering GmbH
System Analyse & Automation
Gudrunstraße 184/4 9 · 1100 Wien, Austria
T +43 1 641424713 · F +43 1 641424721
office@saa.at · www.saa.at

Progress Maschinen & Automation AG
Julius-Durst-Straße 100 · 39042 Brixen, Italia
T +39 0472 979100 · F +39 0472 979200
info@progress-m.com · www.progress-m.com

Skako A/S 
Bygmestervej 2 · 5600 Faaborg, Dinamarca 
T +45 6361 6100 · F +45 6361 6200 
skako@skako.com · www.skako.com 

Bibko Umwelttechnik & Beratung GmbH
Steinbeisstraße 1-2 · 71717 Beilstein, Alemania
T +49 706292640 · F +49 7062926440
info@bibko.com · www.bibko.com
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