HISTORIE

)» Koreny firmy sahaji aZ do roku 1921, kdy pradéd dnesniho majitele Ing. Petra Rojka, Josef Rojek zaloZil v Castolovicich firmu Rojek.

PROFIL SPOLECNOSTI

Firma dosahla vyznamného rozvoje a své obrabéci stroje ispésné prodavala po celém svété.

> Po restitucich rodinného majetku byla v roce 1991 ¢innost firmy obnovena a Ing. Petr Rojek se stal spolu se svym otcem a bratrem jejim
spolumajitelem. Firma rychle navazala na tradici vyroby obrabécich strojii a béhem nékolika let se stala prednim ¢eskym vyrobcem

a dodavatelem technologii pro obrabéni.

Zalozeni firmy

Ocenéni na FOR

! Ugast na veletrhu INDUSTRY Praha
ROJEK prad_edem L L v Atlanté v USA za odjehlovaci stroj
Josefem Rojkem Zahajeni vyroby Ocenéni BSM 650 RRDB
Sirokopasovych na vystavé Vyroben 2 000
brusek i DREMA Poznan stroj Ajednotka
v Rychnové n. Kn. ZLATY MEDAL Export 1. stroje i
do Kanady RDA

Vyroben prvni
Zalozeni firmy RWT odjehlovaci stroj
Ing. Petrem Rojkem na kov
Vyroben prvni Ocenéni na vystavé
brousici stroj DREMA Poznan
ZLATY MEDAL

SOUCASNOST

Ocenéni Zakazka na 100 ks Export do Japonska
na vystavé DREMA strojt do zahranici BLACKLINE

Poznan ZLATY (Italie)

MEDAL

Ocenéni na MSV v
Brné za odjehlovaci
stroj BSM 1100
RRBB

Vstup na trh USA
po Ucasti na vystavé
FABTECH Chicago
FINISHLINE

» Vroce 1999 se Ing. Petr Rojek rozhodl realizovat své predstavy o dalSim rozvoji osamostatnénim a zaloZenim vlastni spolecnosti RWT,
s.r.0. se sidlem v Rychnové nad Knéznou. Hlavnim zamérenim firmy je vyroba obrabécich strojli uréenych pro operace brouseni a finalni
Upravu materidld. Technické feseni, variabilita, kvalita zpracovani a jednoduchost obsluhy stroj(, to jsou hlavni jmenovatelé dosavadnich

uspéchi v prodejich po celém svété.

PUSOBNOST A OCENENI

» Firma je ryze ceska a fadi se mezi predni evropské

vyrobce brousicich strojl. Tyto

brousici a odjehlovaci stroje nahrazuji namahavou a pomérné nebezpecnou rucni praci.

» Jiz po nékolika letech plsobeni na nasem i zahrani¢nim trhu nase firma ziskava
vyznamna ocenéni z Mezinarodniho veletrhu MSV v Brné a FOR INDUSTRY v Praze.
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KONTAKTY

RWT, s.r. 0.
Jirdskova 1706
516 01 Rychnov nad Knéznou
Czech Republic

Telefon:
+420 494 534 229
+420 494 534 238
Fax: +420 494 534119

WWW.rwt.cz
rwt@rwt.cz

facebook.com/RojekWideBeltSanders

0o Qo

GPS: 50.171567681, 16.270210147

ODJEHLOVACI A BROUSICi STROJE RWT
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ODJEHLOVACI
A BROUSICI STROJE

SZLIFIERKA DO PLASZCZYZN | GRATOWANIA KRAWEDZI
3AYUCTHLIN LWIUDOBAJIbHbBIN CTAHOK

O SERIE 120/ 180/ 240

wWWW.rwt.cz




{} SERIE 120 [ rur SERIE 180 [ SERIE 240
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ODJEHLOVACI A BROUSICI STROJE ODJEHLOVACI A BROUSICI STROJE
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| Eh — Bl o _.Kompletni feSeni odjehleni vypalku brusnym pasem - R, srazeni a zaobleni
m ll L 'r%"”" ~ hran s odstranénim oxidické vrstvy diskovou jednotkou - D, zaobleni hrany
= = . _-a sjednoceni povrchu rotacni jednotkou — A a finalniho pohledového prebrouseni =
S , EELLINE 120 = .~ povrchu dilce finisovacim kartacem - B
ODJEHLOVACI A BROUSICI STROJE A = i . . . .
3 Kompleksowe rozwiazanie, szlifowanie powierzchni pasem agregat - R,
zaookraglanie-gratowanie krawedzi szczotkami dyskowymi, agregat - D,
zaokraglanie krawedzi i szlifowanie powierzchni za pomoca jednostki rotacyjnej — A
= ~ 7 struktura powierzchni szczotka agregat - B

KomnnekcHoe pelueHne Ans 3a4ucTku U wnndoBaHusa aeTaneit abpasvBHON NIEHTON

arperata R, 3akpyrneHus KpaéB 1 yaaneHus OKCUAHOMW MNEHKN OUCKOBbIMU LETKaAMMN

arperata D, 3akpyrneHue KpOMOK 1 3a4MCTKa MOBEPXHOCTU NMOBOPOTHbLIM 6/1I0KOM — A

1 hbMHaNbLHOM NONIMPOBKM NOBEPXHOCTY BanoM arperata B

Zaobleni hrany a odstranéni oxidické vrstvy
Zaokraglanie-gratowanie krawedzi
3aKpyrneHus Kpaés v yaaneHns OKCUAHON NNEHKK -

Pogumovany brousici valec Diskova jednotka s disky o priméru Rotacni jednotka s kartaci Kartac o priméru 200 (300) mm ELEKTROBOX Sc%’%ﬁ'gﬁf SIEMENS ROLLON

o priméru 120 (180, 240) mm 165 mm o rozméru 250x250 mm pro finalni dpravu povrchu —

Tvrdost 70 — 35 Sh - Rychloupinaci systém - Rychloupinaci systém Skrzynka elektryczna Silniki Przesuwny system

. ) e . . AnekTpolukad [Buratenu BbiaBMXHasA cuctema
- Odstranéni primarnich otfepti a okuj. - Zaobleni hrany, odstranéni oxidické - Zaobleni hrany Szcztoka o srednicy 200 (300) mm
vrstvy - Sjednoceni povrchu do struktury powierzchni

Wat Szlifujacy gumowy srednicy

120 (180, 240) mm Szczotki dyskowe o srednicy 165 mm Jednostka rotacyjna ze szczotkami o LlleTka AmameTpom 200 (300) Mm gns

- Twardosc 70 — 35 Sh - Uchwyt szybkomocujacy wymiarach 250x250 mm (MHaNbHOM NONNPOBKU

- Szlifowanie powierzchni - Zaookraglenie, gratowanie krawedzi - System szybkiego mocowania
- Zaokraglenie krawedzi

LUnndoBanbHbIN NPOPe3NHEHHbIN Basn JlMCKOBbIV arperaT co LeTKamu - Szlifowanie powierzchni

avameTpom 120 (180, 240) Mm AvameTpom 165 Mm

- TeepgocTs 70 — 35 LLop - bbicTpo3axnMHasa cuctema MOBOPOTHbIN 610K C LLETKaM1 pa3MepoM . _ ¥ —— e

- OCHOBHOE y/laneHue rpaTa - 3aKpyrneHue Kpaés, yaaneHve 250x250 MM ) ELEKTROMOTORICKE

OKCUAHOW MIEHKN - BblcTpocbeMHoOe KpernneHue LWeTok ZVEDANI JEDNOTKY R
- 3aprrneHV|e KPOMOK
- 3auMCTKa NOBEPXHOCTH Panel nastawny Stot kombi } Pozycjonowanie elektrom?torycznejednostki R
OdStranénl' Oti"epﬁ a povrchové l]prava Finélnl’ pOVI’ChOVé l]prava OdStranénl' Slagu nOBOpOTHaH naHenb ynpasnieHUsa KOM6I/IHI/I|.)OBaHHbIVI cTon eﬂeKTpOMeXaHI/Il-IeCKI/IVI noabem 6noka R
Szlifowanie powierzchni Strukturowanie powierzchni Usuniencie gratu
3auuncTka u wnndosaHne ®urHanbHasa NoNMpoBKa NOBEPXHOCTH YpaneHue rpata ;R "L“‘-:; . o e
- - - P A LV * e
fix quick .} *g(rz } h & vt O
R D A B * Opce, onuyuu, opcje 3

Dotykovy Tloustka dilce Automatické Podavaci rychlost Pneumatické zvedani Elektrické zvedani Prameér disku Elektromotorické zvednani Magneticky stdl Vakuovy st Kombinovany stdil Hypalonovy

Pracovni sitka Pocet Priimér pogumovaného Pocet disk Rozmér a poéet | Primér kartace Vyklopny
jednotek D, A, B magnet + vakuum podavaci pas

m 1100 mm | 1300 mm m jednotek valce v mm v diskové jednotce kartadd v mm v mm panel panel 7,5°/10,4" 0,5-160 mm odmérovani 0,5 - 10 m/min jednotek R jednotek R vmm

SERIE 120 2x250x250 200 * v v v
SERIE 180 - v v - 1-4 180 10-12 4x250x250 200 * v v v v v * v * * 165 v * * * v
SERIE 240 i v v v 1-4 240 10-12-16 * 300 * v v v v v * - v * 165 v * * * v

Elektro sterowanie wysokosci walow

llosc ) . Rozmiar i ilosc . . Regulowany Panel dotykowy . Automatyczny pomiar Pneumatyczne sterowanie Elektryczne sterowanie e . . . . . .
' PL Szerokosc robocza agregatow Srednica gumowego wala llosc diskow T Srednica sczotki panel 7,5'/10,4" Grubosc detali grubosci Predkosc posuwu wysokosci walow wysokosci walow Dlugosc tasmy szlifujacej Srednica diskow D,A B Stol magneticzny Stol vakum Kombi stol magnet + vakum Tasma podajaca Hypalon
Pasmep u MepecTaensemblit Manen -
KonuHyecTso P ABTOMaTUYeCKOe M3MepeHne MHeBMaTHyecKoe ynpaBneHne AneKTpuUyeckoe ynpasneHne 3 KoM6uHnpoBaHbIi cTon n M
Pacoaaginonia TR (GTRER TEETE) ynp p ynp: T O T L] LaMeTp ANCKOB NEKTPUYECKOe yrnpaBsieHNe BbICOThI - = p opaloLLas neHTa einanoH
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