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Die Firma Bohemia Machine GmbH wurde im Jahre 1992 gegründet. Zu Beginn ihrer 

Entwicklung konzentrierte sie sich auf die aufstrebenden privaten Glasschleifereien, 

die sie mit Kugel- und Scheibenschleifmaschinen sowie dem Zubehör ausstattete. 

Nach Sättigung des Marktes richtete das Unternehmen seine Aufmerksamkeit auf die 

sich im Umbruch befi ndende tschechische Glasindustrie und wuchs schnell. Heute kann 

man dank der komplexen Professionsstruktur Aufträge übernehmen und von Vergabe 

einer Studie bis hin zu schlüsselfertigen Übergabe erledigen, die maßgeschneiderte All-

Inclusive-Lösungen verlangen. 

Das aktuelle Leistungsspektrum umfasst komplette Linien zur Behandlung, Lagerung, 

Transport und Mischung von Schüttgütern in verschiedenen technologischen 

Produktionsanlagen. Für die Glasindustrie konzentriert man sich auf die Produktion 

von Glaschargen, Glasgemenge und Scherbenmanagement. 

Die Technologie und Erfahrung in der Zu- und Verarbeitung von Schüttgütern hat den 

Weg zu einem verwandten Bereich - der Materialvorbereitung für die Bauindustrie 

- geebnet. Erfolgreich auf dem Gebiet der Baustoffverarbeitung sind hauptsächlich 

technologische Linien zur Herstellung von Trockenmörtelmischungen.

Ein weiterer Bereich, dem sich Bohemia Machine widmet, ist die Automatisierung und 

Robotisierung der Produktionsprozesse. Mit einem starken Team von Konstrukteuren 

kann man den gesamten Automatisierungsprozess an bestimmter Arbeitsstätte entwerfen 

und realisieren.
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1. Rohstoff

2. Trocknen

3. Nachkühlung

4. Materialsortierung

5. Speicher - Silos

6. Wiegen / Dosieren

7. Endmischung

8. Verpacken

9. Fertige Mischung

d. Transportstrecke
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1. Elevator

2. Trocknen

3. Nachkühlung

4. Transportknoten

5. Brechung

6. Verteilerklappen

7. Mischen
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1. Einlegen

2. Reinigen

3. Kleben

4. Palettisieren

5. Umreifen

6. Verpacken

7. Expedition

A U T O M AT I S I E R T E  S T R E C K E  Z U M  U - P R O F I L - K L E B E N
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1. Platten 4x2m, 1000kg

2. Drehmagazin

3. Fahrweg 4m

4. Hubweg 2m

5. Dreharm

6. Drehförderer
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TECHNISCHE DOKUMENTATION

LIEFERUNG SCHLÜSSELFERTIGER TECHNOLOGIE
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Im ersten Abschnitt der Fertigungslinie wird der obere Teil des Produkts gegossen, der nach dem Gießen 

und Trocknen mit dem unteren Teil (gefertigt in einer großen Gipsform) verbunden wird. Nachdem das 

gesamte Produkt auf den gewünschten Wert getrocknet ist, wird die Form durch den  Manipulator 

demontiert. Das Produkt wird auf dem Untertisch um 180° gedreht und auf ein Rollengestell verschoben, 

wo eine detaillierte Inspektion des Gussteils oder eine mögliche Formkorrektur erfolgt. Die Form wird nach 

dem Entfernen wieder in die Gießstraße gebracht und ist für nächste Zyklen bereit. Fertige Produkte 

werden zum Ende der Linie transportiert, gedreht und zur weiteren Bearbeitung übergeben.

Die Produktionslinie ist mit Rohrleitungen zum Einfüllen von Keramik in die Formen und anschließendes 

Spülen ausgestattet. Mit Hilfe von Druckluft werden die Formen unter Druck gesetzt und fixiert..

PRODUKTIONSLINIE ZUM GIESSEN KERAMISCHER TEILE
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1. Rotationstrommel

2. Rotationstrommel

3. "Schlupf"

4. Drehbarer podest

M A N I P U L A T O R  D E R  T E X T I L Z U S C H N I T T E

Der Manipulator dient zum Legen der Textilzuschnitte auf die Paletten. Zwei Rotationstrommeln entneh-

men  synchron die Zuschnitte vom Förderband und legen sie gemäß ausgewähltem Rezept auf Paletten. 

Die Zuschnitte können stirn- oder kehrseitig gestapelt werden. 

Zur Qualitätskontrolle, Sortierung usw. wird ein "Schlupf" verwendet. Diese Operation wird fernbedient 

aktiviert. Auf diese Weise können fehlerhafte Stücke aussortiert werden oder Proben zum Zweck 

regelmäßiger Qualitätskontrolle entnommen werden. Der Manipulator ist weiter mit einem drehbaren 

Podest ausgestattet, dass der Bedienung eine leichte Entnahme der vollen Paletten und einlegen leerer 

Paletten unter minimaler Verzögerung des Manipulatorbetriebs ermöglicht. Das System wird über ein 

Touchscreen gesteuert und ermöglicht die Speicherung einzelner Rezepturen.
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F O L I E N A N B R I N G U N G S S T A T I O N

Die Maschine ist Teil der Steinplattenproduktionslinie, positioniert am Ende der Linie, nach der Endkontrolle. 

Eine selbstklebende PE-Schutzfolie wird auf die obere Seite der fertigen  Kunststeinplatte angebracht. 

Die Einrichtung arbeitet vollautomatisch. 

1. Eingangsbahn

2. Folienanbringungs-

 station

3. Ausgangsbahn

4. Begehbarer Steg
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