URBAN POLSKA

Szanowni Panstwo,

Polska numerem jeden w Europie.

Podczas obywajacego sie w Warszawie, Ogélnopolskiego Forum Stolarki zaprezentowano wyniki naszego
sektora produkcyjnego. Wg CAB polscy producenci stolarki wyprodukowali w 2017 roku okolo 14,4 min

okien. W stosunku do calego rynku europejskiej produkeji okien , udzial polskich przedsigbiorstw
produkcyjnych wynosi 15 %. Tym samym Polska objeta tytul lidera rynku zamieniajac sie pozycja z f "'*' .

Niemcami pod wzgledem wyprodukowanej ilosci okien. Prawdopodobnie to nie koniec wzrostéw. Prognozy

y
']

na 2018 przewiduja kolejny 5 % wzrost sprzedazy przez polskie firmy.
Mocna pozycja na rynku to przede wszystkim eksport polskich okien na caty Swiat. Dynamika wzrostéw w calej branzy jest
ogromna ale i duza jest konkurencja. Z naszych obserwacji wynika ,ze nie jest to tylko zastuga tych najwiekszych ale réwniez
firm o $redniej wielkos$ci produkcji stolarki, ktére rozwijajq sie bardzo dynamicznie. Dzieki bardzo wysokiej konkurencji, firmy
doskonalq swoje narzedzia marketingowe w pozyskiwaniu nowych kontrahentéw. Rozwdj przebiega réwniez w oferowanych
produktach i ustugach dodatkowych. Od kilku lat obserwujemy dominacje stolarki polskiej na rynku europejskim, szczegdlnie
w sektorze okien z PVC. Wraz z producentami okien rozwijaja si¢ takze ich dostawcy i partnerzy biznesowi. Jedynym
zagrozeniem jakie obecnie spedza sen z powiek polskich menadzeréw zarzadzajgcych przedsiebiorstwami jest brak
wykfalifikowanej sily roboczej. Tendencja ta obserwowana jest réwniez w innych konkurencyjnych gospodarkach
europejskich. Jednym z rozwigzan tych problemdéw jest automatyzacja proceséw produkcyjnych.
Coraz wiecej polskich przedsiebiorcow w branzy szuka wilasnie takich rozwiqzan, ktére maja zapewnicé powtarzalna jakosé
swoich produktéw okiennych, stata i wysoka wydajnoscé jak i codzienng pewnoscé procesu produlkcyjnego. URBAN POLSKA juz
od 18 lat dostarcza pewne i sprawdzone rozwiqzania w tej dziedzinie. Serdecznie zapraszamy do konsultacji z naszymi
doradcami handlowymi w zakresie szeroko rozumianej organizacji i automatyzacji procesu produkcyjnego.
Z okazji zblizajacych sie Swiqt Bozego Narodzenia oraz Nowego Roku zycze Paristwu realizacfi planéw zaréwno tych

prywatnych jak i biznesowych oraz duzo zdrowia, szczescia i wszelkiej pomyslnosci w nadchodzacym 2019 roku!

URBAN POLSKA-SCHIRMER |Odpowiednio zaplanowana | Centra SHIRMER do
logistyka przynosi korzysci!| aluminium zdobywajq
swiat!
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URBAN POLSKA-SCHIRMER

Profesjonalni producenci stolarki z PVC coraz chetniej kupuja w URBAN POLSKA centra
tnqco—obrébcze firmy SCHIRMER.

W najblizszym czasie do rak polskich producentow stolarki trafi kolejne 15 sztuk tego typu wysoko
zaawansowanych technologicznie i procesowo maszyn. Centra firmy SCHIRMER pozwalaja na
kompleksowq obrobke profila PVC - odwodnienie, odpowietrzenie, frezowania, markowania pod
okucia iinne obrobki okreSlone przez klienta (zdjecie nr 1-2-3), ciecie 45-90 stopni jak i w zakresie od
22 do 135 stopni dla np. produkcji specjalnej za pomoca pity sterowanej NC, frezowanie uszczelek i
stupkow (zdjecie nr 4), wktadanie wzmocnien stalowych w sposéb automatyczny za pomocq robota i
matrycy oraz reczny z pozycjonowaniem stali w profilu PVC, przykrecanie wzmocnien stalowych w
ramach, skrzydtach i stupkach i innych profilach, reczne i automatyczne naklejanie etykiet
produkcyjnych na profil w celu jego dalszej identyfikacji, wiercenie otworéw pod dyble — moduiowo
z 1 lub 2 stacjami wiercqcymi oraz do montazu stupkow, wiercenie otworow pod klamke i inne obrébki
dla profili PVC ze wzmocnieniem stalowym, automatyczny montaz i przykrecanie zaczepow w ramie
—najczesciej zaczep standardowy - przez PVC, antywtamaniowy — przez PVC1 stal i zawias uchytu
aletez i inne elementy ramowe pod rézne systemu profili (zdjecie nr 5).

Dodatkowo centrum SCHIRMER mozna zaopatrzy¢ w robota odbierajacego gotowe profile dla
zgrzewarek, ktory nie tylko odbiera ale i sortuje do jezdnych regatéw wczesniej przygotowane profile
do zgrzewania (zdjecie nr 6).

Dzieki budowie modutowej maszyne mozemy wyposazyc w dodatkowe agregaty nie wplywajace na
calkowitq wydajnosé maszyny — modut pity dla okien angielskich V, frezowanie ramy pod osadzenie
parapetu — rynek szwajcarski, frezowania pod HFL (okna holenderskie), wiercenia pod zawias
splatany (okna francuskie)iinne.

Maszyne mozna tak skonfigurowaé, aby zakladane wydajnosci dla centrum SCHIRMER np.
300 ram, 300 skrzydet 300 stupkéw byly zawsze realizowane bez dodatkowych wylqgczen
agregatéow obrobczych czy tez moduléw jak to sie dzieje w przypadku innych centr obrébczych
stacjonarnych. Wyjatkowy system prowadzenia profili przez maszyne zapewnia stabilne, precyzyjne
i powtarzalne wykonanie wszystkich obrébek jak i ciecia profili — podawanie , reka w reke” pomiedzy
stacjamiroboczymi daje gwarancje jakosci i pewnoscé procesu (zdjecie nr 7).

Tak wazny w dzisiejszej sytuacji na rynku pracy aspekt braku wykwalifikowanej kadry mozemy
zastqgpié tylko jednym operatorem maszyny przygotowujqgcym profile do zgrzewania !!!

Przygode z centrami SCHIRMER mozemy rozpoczqé¢ od najmniejszej maszyny czyli tylko centrum
tnqcego lub obrébczo-tnacego rozbudowujac maszyne w kolejnych latach o dodatkowe moduty
funkcjonalne — obrébki przez PVC i stal, wkiadanie i przykrecanie wzmocnien oraz wszystkie inne
moduly, ktére wymieniono jak wyzej. Wowczas inwestycja rozktada sie na kilka lat a pierwszy zakup
podstawowej maszyny nie powinien stanowié¢ duzego obciqzenia dla budzetu firmy. Natomiast
producent uzyskuje juz w pierwszych dniach wymierne korzysci w obnizeniu kosztéow pracy,
podniesieniu jakosci wyrobéw jak i powtarzalnosci procesowe;.

Dla  zainteresowanych przesylamy film  prezentacyjny po konsultacji =z naszymi
przedstawicielami handlowymil!!

X Agregaty poprzez 8 osi
#l poruszaja narzedzia
- wiercace i frezujace w
najkrotszy mozliwy sposob.
Szybkie pozycjonowanie
narzedzi, kompleksowe
obrobki we wszystkich
katach umozliwiaja
maksymalna elastycznosc.

Modul Orbit okraza profil,
¥ ktéory ma by¢ obrobiony.
. Przez jednoczesnie ruszajace

= agregaty poprzez 8 osi
N poruszaja sie narzedzia

najkrétszych drogach wokot
sztangi profili. Szybkie
pozycjonowanie narzedzia i
kompleksowe obrébki pod
wszystkimi katami!




System frezowania uszczelek

FLEX pita obrotowa z 4 serwoosiami z maksymalnym
ustawieniem kata pomiedzy 30°i 150 °

ULTRA SPEED VU-pita dla

- cigcia ukosnego od 45°,

- dla cykli ciecia od okofo 7 sekund na profil,

- modut ciecia stali dla 90° ciecia,

Agregaty obrébcze na module ORBIT-SCHIRMER

Modut Orbit okrgza profil, ktéry ma byc obrobiony. Przez jednoczesnie
ruszajgce liniowe | obracajgce sie agregaty poprzez 8 osi poruszajg sie
narzedzia wiercgce i frezujgce na najkrotszych drogach wokot sztangi
profili. Szybkie pozycjonowanie narzedzia i kompleksowe obrobki pod
wszystkimi kgtami.

Modut automatycznego montazu zaczepow

Doktadne doprowadzenie i oddanie do montazu zaczepow. Szybki montaz
I precyzyjne mocowanie podczas jednejoperacyi.

Automatyczne sktadowanie profili

W zaleznosci od konfiguracji urzadzenia, gotowe profile mogag
zostac posortowane w czterch wozkach, co umozliwia wydajng
optymalizacje przygotowanych profili. Wymiana woézkéw moze
nastgpi¢ bez czasow przestojow catego urzgdzenia. Numer i dane
maszyny. tatwa obstuga przez intuicyjne menu | wizualizacje
obrébek.

System prowadzenia profili przez centrum SCHIRMER

- bezpieczny,

- dynamiczny,

- delikatna powierzchnia,
- elastyczno$c.



ODPOWIEDNIO ZAPLANOWANA

LOGISTYKA PRZYNOSI KORZYSCI!

Poziom automatyzacji procesow produkcji w polskich przedsiebiorstwach jest juz na
porownywalnym poziomie jak w krajach Europy Zachodniej. Dotqd w duzej mierze dzieki
finansowemu wsparciu z Unii Europejskiej inwestowano w automatyzacje proceséw ciecia i
obrébek, a takze zgrzewama i oczyszczama Mato uwagi do tej pory przyktadano do organizacji
produlkcji po procesie zgrzewaniai czyszczenia, z wyjatkiem stolow do okuwania skrzydeti
pras do szklenia. Aby jednak zachowaé stata ciqglosé produkcji o okreslonej wydajnosci
wynikajqcej z ciecia i zgrzewania z oczyszczeniem nalezy réwniez szczegiolng uwage zwroécié
teraz na ten etap produkcji. Tutaj rowniez nalezy zapewni¢ odpowiedni poziom sterowania
produkcja z programu produkcyjnego tzw. e-produkcji, jak réwniez narzedzia do realizacji
tego celu w postaci urzqdzen logistycznych do transportu wewnaqtrzzaktiadowego - wozkow na
profile, stolow montazowo-logistycznych, regatéw na  skrzydia, pionowych podajnikéw
rolkowych, sortownikow do szyb 1 wyrobow gotowych, stolow do montazu rolet czy
stojakow  na wyroby  gotowe. Zapewnienie  plynnosci  produkcji na wszystkich
etapach/stanowiskach procesu produkcji stolarki (ikwidacja tzw. waskich gardel) przynosi
wymierne efekty i korzysci dla przedsiebiorstwa.

Rys. 1-Schemat systemu logistycznego péfautomatycznego o wydajnosci do 120 okien na zmiane.

W procesie tym istotnq role odgrywa prawidtowy dobdér ilosci urzqdzen, ich wielkosci do wielkoSci
produkcji oraz paczek optymalizacyjnych. Dla uporzqdkowania procesu uszczelkowania, okuwaniai
magazynowania wyroboéw, konieczne jest ponumerowanie tych urzqadzen oraz ich przegrod w celu
szybszej ich identyfikacji 1 odnalezienia wsrod setek potwyrobow. Szczegdlnie wazne jest to w
wiekszych zakladach - gdzie pracujg dwa, trzy, cztery, a nawet pieé¢ centrow zgrzewajaco-
czyszczacych, a gdzie po wyjsciu z oczyszczarki zachodzi potrzeba: najpierw ich okucia, potem
skojarzenia ram ze skrzydiem lub skrzydtami, a potem magazynowania przed szkleniem. Tutaj
wazne jest tez odpowiednie skojarzenie szyb i listew z odpowiednimi skrzydliami, a potem
magazynowanie i sortowanie przygotowujace do zatadunku wyrobéw gotowych.
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Organizacja produkcji po zgrzewaniu i czyszczeniu wymaga zatem odpowiedniego zaplanowania,
czesto zaprojektowania tego etapu procesu produkcyjnego. Firma URBAN POLSKA specjalizuje sie
w przygotowywamu takich projektow 1 pozniej w ich wykonawstwie. Dla wielu naszych klientow
przygotowahsmy juz projekty, ktére nastepnie zrealizowalismy. W naszym zaktadzie w Zarach
zajmujemy sie produkcja tego typu systemow logistycznych, ktore prawie zawsze sq
dostosowywane do indywidualnych potrzeb klientow. To tutaj po raz pierwszy w Polsce i Europie
zaprojektowalismy 1 wyprodukowalisSmy osobnag stacjonarng frezarke do koricow profili z
uszczelkami, sterowang CNC na 4 profile! To tutaj udoskonaliliSmy znane na rynku rozwiqzania
stotow do montazu rolet na oknach, czy stoly do montazu HS'ow [SLIDE]! Proponowane przez nas
rozwiqzania sq przede wszystkim przystepne cenowo jak na warunki polskie. Sq to rozwiazania
sprawdzone, przetestowane i wsparte referencjami.
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Rys.2 - Schemat logistyki dla zaktadu produkcyjnego o wydajnosci do 240 okien na zmiane.

Jednak najwieksza korzysé to osiqganie zatozonych plandw jakosciowych, organizacyjnych,
wydajnosciowych i utrzymywanie wielkosci produkcji na statym, okreslonym od poczqtku do
korica poziomie. Réwniez wizerunek firmy wiele zyskuje poprzez porzqdek procesu produkcji i
lepszaq organizacje pracy. Dzieki uporzqdkowaniu transportu miedzy stanowiskowego osiqga sie
rowniez mniejsze straty materialow, uszkodzen profili, szyb i wyrobow gotowych. I co
najwazniejsze rozwiqzania te po lekkich modyfikacjach sprawdzajq sie doskonale réwniez w
przypadku produkcji stolarki aluminiowej i drewnianej. Dzieki petnej automatyzacji mozna tez
zastqpié brakujacq obecnie prace ludzkich rgk.

Na przyktadzie jednego z zakladéw produkcyjnych chcielibysmy zobrazowadé proces
automatyzacji okuwania i szklenia skrzydet za pomocqg automatéw oraz sortownikow, ktére firma
URBAN POLSKA instaluje, a ktore sktadajq sie ze: stacji do automatycznego okuwania skrzydet
wraz z magazynami do sortowania skrzydel oraz nowoczesnej linii szklgcej (takze do wklejania
szyb) z ktérej gotowe wyroby trafiaja do koricowego magazynu wyrobow gotowych i dalej sa
pobierane i wywozone z zaktadu bezposrednio do klientow.




Na przykladzie ponizszych zdjec¢ chcielibysmy zobrazowadé jak ten proces sie odbywa zaraz po
oczyszczeniu skrzydet:

1) skanowanie skrzydla, po ktérym na ekranie 2) montaz okuc¢ naroinych bez przykrecania
monitora wyswietla si¢ sposob okuwania

4) po zalozeniu naroznikow skrzydlo idzie do dalszego
okuwania

5) skrzydlo najpierw jest na stole skanowane 6) po zeskanowaniu, okuwacz widzi na ekranie jakie

okuciajeszcze ma przycigc i zalozyé




7) montaz pozostafych okuc: nozve, przedluzek, oraz
zasuwnic

9) odbior okutego skrzydia i transport do 10) transport elementu do magazynu skrzydel
magazynu skrzydel

CRLIRRET ST 18 RRAEN | & SERRTRr AT
AN 5% OO 00 1

11) bufor magazynowy skrzydel 12) linia do pionowego szklenia okien




B
NP
5 t
.. Pl
13) parowanie ram ze skrzydlami przed szkleniem

17) stojaki na gotowe okna

Jezeli bedq Paristwo zainteresowani przygotowaniem profesjonalnego projektu organizacji produkcji po
zgrzewaniu i czyszczeniu, a potem jego realizacjq to prosimy o kontakt z naszym dziatem handlowym pod
numerem telefonu 68 478 78 00 lub e-mail: office(@u-r-b-a-n.pl.

8




Produkty firmy URBAN Polska

P-SMHS 7000 - stol montazowy
do ciezkiej stolarki otworowej

Stot montazowy do ciezkiej stolarki otworowej. Dodatkowo mozna go wykorzystac w produkg;ji
wielkogabarytowych elementéw z PVC, aluminiumidrewna.

Stoét sktada sie z 3 modutdéw o szerokosci 480 mm kazdy. Dwa ruchome i jeden centralny staty
wymagajacy zakotwienia w posadzce. Na skrajnych modutach zamontowane sg dociski
pneumatyczne przeznaczone do zamocowania elementu.

Blat stotu przemieszcza sie w zakresie od 0° do 90° wzgledem podtoza. Zmiana potozenia z
uzyciem sitownikéw pneumatycznych sterowanych zaworami noznymi. Reczny rozjazd stotu na
zadang dtugosc. Powierzchnia robocza pokryta filcem w profilu szczelinowym.

dtugosc-od 2800 mm do 7000 mm,
wysokosc¢-od 2100 mm do 3200 mm.
wysokosc blatu roboczego 1045mm.
nosnosc 400 kg.

cisnienie robocze 8 bar.

DFM - 202/4: P-PSS 180 - obrotowe
dwuwrzecionowa, 3-osiowa] urzadzenie do rozdzialu

frezarka CNC do uszczelek okien na linie szklace

| » frezarka oparta na automatyce CNC -

® 3osiowa (x, v, ),

* wyposazona w dwa wrzeciona - lewe

| iprawe,

* frezarka w jednym cyklu frezuje 4
profile zaciete pod katem 45°,

* wymiary obrabianych profili:
szerokos¢ 130 mmi
wysokosc¢ 110 mm,

* 7" panel z dodatkowg pamiecig na
przekroje profili przypisywanych do
programu obrobki,

» dwa frezy o przeciwnych obrotach z
ptytkami z weglikow spiekanych o
$rednicy @ 80 mm,

* pneumatyczne mocowanie profili z
nastawnym cisnieniem wstepnego
docisku (2 dociski na kazdy profil),

 obroty wrzeciona regulowanie w
zakresie 6 - 18 tys. obr/min.

wysokos¢: 1400 mm \

szerokosc: 1500 mm N\ R | wysokos$c 2525 mm

dlugosé: 2080 mm S _=, szerokosé 1290 mm

ilos¢ osi: 3 dfugosc 2790 mm

ilosé profili: 4 i glebokos¢ 150 mm

waga: 450 kg 29 ) regulacja wysokosci 30 mm
. nosnosc 200 kg




ALU-BAZ COMPOSITE:

Centra Schirmer do aluminium zdobywaja swiat!

Firma Schirmer GmbH z Verl jest znanym na rynku stolarki PVC producentem maszyn do ciecia i
obrébki ale tez produkuje centrum tnqco — obrébcze do profili aluminiowych typ ALU BAZ-1000 G8
Composite. Oprocz systemu profili do produkcji okien i drzwi wejsciowych centrum to umozliwia
rowniez obrébke profili aluminiowych do bram, fasad czy techniki solarnej. Centrum do profili
aluminiowych jest zbudowane w systemie modutowym z mozliwosciqg rozbudowy np. o 3 osiowaq,
automatyczna stacje do frezowania konturéw stupkéw poprzeczek i progéow z micro urzqdzeniem

spryskujacym.

rys 1. Centrum obrobeze ALU-BAZ COMPOSITE
W skiad centrum wchodzi:

- podstawa korpusu maszyny o duzej wytrzymatej konstrukcji z kabing ttumiqcq hatas,

- automatyczny magazyn zatadowczy do recznego zatadunku dla okoto 12 profili,

- urzqdzenie transportujace profile, ktére jest napedzane za pomocq wysoko dynamicznego liniowego
serwo silnika - predkosé pozycjonowania od 100 do 250 m/min.,

- chwytak profili przestawiany w osi X, Y1z obrotem kqtowym w zakresie 0-90°,

- modut pomiarowy do rozpoznania tolerancji profili wraz z programem optymalizacyjnym,

- stacja obrébcza jako modut obrotowy ,, Circular” z 3 serwoosiami, obrét do 360°,

6 wysokodynamicznych silnikéw, chtodzone powietrzem z podwadjnym ceramicznym tozyskiem

- jednostka tnaca SUA w 4 osiowej wersji z 1 agregatem pily do nacinania i podcinania, obrét w
zakresie 45°do 135°, srednica tarczy pily max.600 mm z micro spryskiwaczem,

- chwytak NC do odtransportowania profili, naped wysokodynamicznym liniowym serwo silnikiem,

- stot transportowy odbiorczy wraz z automatycznqg drukarka etykiet,

- przenosnik tasmowy dla odtransportowania odpadéw z obszaru ciecia, wanna na odpady pod
modutem obrébczym, ogrodzenie ochronne.

Istnieje mozliwos¢ wyposazenia centrum w modul Software 1 (BDE) dla udostepnienia danych do
zewnetrznego przetwarzania oraz modul Software 2 (BDA) do wyznaczania wartosci, ktore
pobiera z BDE.

Sterowanie centrum opiera sie na technologii EtherCAT, z monitorem dotykowym i serwisem on-line.
Technologia EtherCAT cechuje sie bardzo dobrymi osiagami i elastycznym powigzaniem modutow.
Dzieki sterowaniu CNC TwinCat mozliwa jest kompleksowa 1 wielokanatowa obstuga wszystkich
mozliwosci funkcjonalnych CNC dostownie z jednego komputera PC. TwinCAT wyposazony jest we
wlasnq baze dzialajace w czasie rzeczywistym (real-time kerner) i gwarantujqce krotkie czasy
realkcji.
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Zta bazq systemowaq wspolpracuja dwa najwazniejsze moduly: PNP, czyli system pozycjonowania
i PLC, czyli emulacja sterownikéw z logika programowalnqg do sekwencyjnego sterowania CNC.
Umozliwia tacznos$é z produkcjq 1 wymiane danych z poziomem zarzadzania firma w czasie
rzeczywistym, pracuje w systemie operacyjnym Windows 7.

Centrum cechuje bardzo duza wydajnosd, elastycznosdé, tatwosc 1 prostota obstugi tylko przez
jednego operatora przy maszynie.

rys. 2 - Modul pily ,,SUA 1"

| A —
rvs. 3 - Modul frezujgey stupki

rys. 5 - inne opcje - rozne drukarki, oznaczenie profili,
roznorodne sposoby usuwania odpadow




Zarskie Roze Biznesu 2017

dla URBAN Polska

8 lutego biezqcego roku w sali widowiskowej ,Luna” odbylo sie
Spotkanie Noworoczne z przedsiebiorcami oraz III Gala Zarskiej R6zy
Biznesu, zorganizowane przez Danute Madej - Burmistrz Miasta Zary
oraz Spotecznag Rade Przedsiebiorcow.

Firma Urban Polska zostata Laureatem i otrzymala 2 statuetki w
kategoriach: FIRMA ROKU 2017 oraz PRODUKT-USLUGA ROKU2017.

Ponad to Urban Polska zostata nominowana takze w kategorii: KATEGORIA WYDARZENIE
GOSPODARCZE ROKU 2017.

ZARSHKA ROZA
BIZNESU

ZARSKA ROZA ZARSKA ROZA
BIZNESU' BIZNESU

FORUM OKNA 2019

Jesli chcecie Panstwo byc¢ na biezaco ze

CERTYFIKAT CERTYFIKAT CERTYFIKAT

URBAN Polska Sp. z o. URBAN Polska Sp. z 0.0. . ) . . )
e, QLY Folsta 3p. 7y wszystkimi nowinkami technicznymi na

Ial.ml w kat%om laureat w ka ii nnrmnacja w kategorii
Frezarka do uszczelek CNC P-DFM 202/4

Fima Rokas Wydarzenie Gospodarcze Roku 2017 rynku okniarskim, obserwowac¢ nowe
o o tendencje rynkowe i umiejetnie je
i wykorzysta¢ - zachecamy do czytania

najnowszych wydan czterojezycznego

FORUM OKNA :

WINDOW FORUM s

e}
M Lekki wzrost w Polsce: Sektor okien jest bardzo stabilny F

. e i ._ I slight Growth in Poland: Window Sector is Very Stable
fVSI(a Hl]la h:Z“‘r. '2..‘:"':.“..'.‘::"'5‘.:.'&“‘;.","“"
Spotkanie Nﬁworacr e e oy

Central and Eastern European Mark=*
Interior Doors Recovers

' B Spada popyt -

rProgic

pr—
Ferrocontrol

zradlo: http://www.zary.pl/PL/835/6636/Zarskie_Roze Biznesu Rozdane 2017/

URBAN Polska Sp. z 0.0. Sprzedaz czesci

zamiennych:
ul. Gospodarcza 7 Tel. 68 478 78 08

68-200 Zary Tel. 68 478 78 09 TECHN 0 LOGY

. Sprzedaz maszyn:
Centrala: Serwis maszyn: o1 509 873 401

Tel. 68 478 78 00 Tel. 509 873 403 TEI: 509 873 402
Fax 68 478 78 01 Tel. 68 478 78 21 Tel. 533 873 405
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