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Schraubensets

a) Verwenden Sie fur die Montage eine Schraube, Mutter und Unterlegscheibe eines einzigen Herstellers.

b) HV-Sets fir die K-Klasse K2 sollten nur in Kombination mit den gepriften Muttern verwendet werden.

C) Flr Schrauben der Klasse 10.9 ist die Verwendung von Unterlegscheiben unter dem Kopf und unter der Mutter
erforderlich.

VORSICHT - Ein Schraubensatz, der mit dem minimalen Kompressionsgrad angezogen und dann abgeschraubt wurde, ist fir
den weiteren Gebrauch nicht geeignet und sollte verschrottet werden!

d) Das Anziehen erfolgt durch Drehen der Mutter, es sei denn, es gibt keinen ausreichenden Zugang, dann erfordert das
Anziehen durch Drehen der Schraube die Riicksprache mit dem Lieferanten und die Vorbereitung von Spezialsatzen.

VORSICHT - Eine zusétzliche Schmierung der Setskomponenten ist nicht zuldssig! Verursacht eine Anderung des K-Indexes.
€) Sowohl im ersten als auch im letzten Zyklus sind die nachfolgenden Schrauben von der starrsten Kontaktzone bis

zur am wenigsten starren Kontaktzone anzuziehen, wie in Abb. 9. Es kann mehr als ein Anziehzyklus erforderlich sein,
um eine gleichméaBige Spannung zu erreichen.

f) Montieren Sie die Muttern so, dass ihre Kennzeichnung nach der Montage sichtbar ist.

Q) Bei Spannverbindungen muss der vorstehende Teil des Gewindes, gemessen von der Stirnseite der Mutter bis zum
Ende des Dorns, eine Lange von mindestens einer Gewindesteigung aufweisen.

h) Die Unterlegscheiben nach EN 14399-6 mussen mit einer Fase am Schraubenkopf montiert werden.

i) Das Anziehen nach einigen Tagen ist bei Verwendung der kontrollierten Drehmomentmethode (aktuelle Richtlinien
EN 1090-2:2018) nicht mdglich

i) Bei dicken Beschichtungen ist die Spezifikation mdglicher Mittel zum Ausgleich eines unbeabsichtigten Druckkraft-

abfalls festzulegen.
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Abb 1. Beispiel fur die Anzugsreihenfolge der Schrauben in der Verbindung.

<
<
<

k) Bei Verbindungen mit doppelseitigen Kappen (Abb. 10) darf der D-Wert 1[mm] nicht Uberschritten werden.
Wenn Stahldichtungsplatten vorgesehen sind, um sicherzustellen, dass die oben genannte Grenze nicht Uberschritten
wird, darf ihre Dicke nicht weniger als 1[mm] betragen.
Unter Bedingungen, bei denen die Gefahr von Spaltkorrosion besteht, ist eine engere Kontaktsituation erforderlich.
Die Dicke der Stahlbleche sollte so gewéahlt werden, dass die Anzahl der Abstandhalter drei nicht Uberschreitet.

Abb 2. Differenz in der Bauteildicke in Kombination mit doppelseitigen Uberlagerungen.
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Kontaktflachen

a) Die Kontaktflachen sollten frei von Verunreinigungen wie Ol, Schmutz oder Farbe sein. Die Grate, die die Haftung
der Klebeflachen verhindern kénnten, sollten entfernt werden.

b) Unbeschichtete Oberflachen sollten frei von Rost und anderen losen Materialien sein. Achten Sie darauf, dass
raue Kontaktflachen nicht beschédigt werden.

C) Zur Anpassung der Einspannldnge kann eine zusatzliche Blechscheibe (nicht diinner als 4 mm) oder maximal

3 Standard-Unterlegscheiben mit einer maximalen Gesamtdicke von 12 mm verwendet werden
Bei gespannten Verbindungen darf nur eine Unterlegscheibe auf der Seite des Gewindeteils (fur Klasse K2) und ggf. eine zusétz-
liche Unterlegscheibe aus Blech oder eine Standardscheibe auf der Seite des aufgeschraubten Teils (Schraube) mittels eines
kontrollierten Anzugsdrehmoments (fir Klasse K2) verwendet werden.

Achtung! Die Verwendung zusétzlicher Unterlegscheiben kann die Scherebene zum Gewindeteil der Schraube verschieben.
In solchen Féllen ist es notwendig, die Tragfahigkeit zu Uberprufen.

Drehmomentschliissel

L

Um die angegebene Druckkraft zu erreichen, verwenden Sie Drehmomentschlissel, die eine genaue Einstellung
des erforderlichen Anzugsdrehmoments ermdglichen, das auf dem Etikett der erhaltenen Schrauben fiir die
Druckverbindungen angegeben ist.

Es kénnen handgehaltene oder mechanisch betétigte Tasten verwendet werden. Fir die erste Stufe des Schrauben-
anziehens kdnnen Schlagschrauber verwendet werden.

Die Verwendung eines Schlagschraubers wird nicht empfohlen, da es schwierig ist, die Anforderung von +4 %
Genauigkeit zu erflllen.

Die Drehnmomentschlissel missen entweder eine Entkopplung mit dem eingestellten Drehmoment erméglichen oder
eine eindeutige Drehmomentanzeige aufweisen. In beiden Féllen darf die Fehlertoleranz von + 0,1 Mv nicht
Uberschritten werden.

Drehmomentschlissel, die in allen Phasen des Drehmomentkontrollverfahrens und zur Prifung verwendet werden,
sind sorgfaltig zu kalibrieren und muissen eine Genauigkeit von + 4 % gemas EN ISO 6789 aufweisen.

Die Schliissel werden gemaB EN ISO 6789 unter Kontrolle gehalten, wobei die pneumatischen Schiliissel bei jeder
Anderung der Schlauchlénge Uberpriift werden.

Die Schlissel sollten nach jedem Vorfall, der wahrend der Nutzung aufgetreten ist, d.h. bei erheblichen StéBen,
Stirzen, Uberlastungen usw. oder bei Fehlfunktionen Gberprift werden.

Wenn die Inspektion zu einem Austausch der Schraube fuhrt, Uberpriifen Sie die Genauigkeit des Drehmoment-
schllssels.

S

¢)
-

e

o

=

Berechnung der Montagemethoden

Berechnung der Montagemethoden fir HV-Sets

Spannkraft Foc=07*f,*A

—

m? 84,3

-- 110 172 212 247 321 393 572

K1 Verfahren M = 0,125*d * Fp‘c Erste Anziehstufe

M 12 M 16 M 20 M 22 M 24 M 27 M 30 M 36

* Die Werte wurden gerundet, um die Einstellung des Drehmomentschlissels unter Baubedingungen zu erleichtern.

320 440 560 820 1.100 2.000
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Zweite Anziehstufe

Klemmlange >t der zu verbindenden Teile
(einschlieBlich aller Unterlegscheiben);
d - Nenndurchmesser der Schraube

‘-’ Winkel [°] 60
1T
w 2 A Umdrehungs-

Zusatzlicher Drehwinkel/
Drehteil fiir die zweite Anziehstufe

A teil [-] 16
Winkel [7] 90
2d <>t <6d

%I) \\\ /l vy Umdrehungs-

- V \ ) >Nung 1/4
teil [-]
Winkel [7] 120
6d <)t =<
y 10d
Wi 22 Y Umdrehungs-

T

Beispiel fiir die Berechnung einer kombinierten Methode. Fiir eine Schraube M20 x100 mit einem k-Wert von 0,12.

Erste Anziehstufe Aus der Tabelle des ersten Schrittes auswahlen: 320 [Nm]

Bei einer Schraube M20 x100 betragt der Wert t 73-78 [mm] aus der Tabelle

Zweite Anziehstufe 73/20 = 3,651 78/20 = 3,9 also2d < t <6d

Der zusatzliche Winkel in zweiter Anziehstufe betragt 90 [°]

K2-VERFAHREN

Beim K2-Verfahren ist der bei der Eignungsprifung der Verbindung nach EN 14399;2015 zu bestimmende Wert k  zu ermitteln.
Das Ergebnis k  muss innerhalb des Bereichs 0,10 <k = 0,23 liegen und die Abweichung des Koeffizienten k - muss kleiner
oder gleich 0,06 (Vk < 0,06) sein. Dann den Wert berechnen M.

M ,=km*d*F_ .

Erste Anziehstufe 0,75*M , [Nm]

1,1*M , [Nm]

Zweite Anziehstufe ’

73/20=3,65i178/20=39std2d <) t <6d

Beispiel fiir die Berechnung eines kontrollierten Drehmomentverfahrens. Fiir Schraube M20 x100 mit einem Faktor von
km 0,123 und Vk 0,048.

M ,=0,123 *20 * 172 = 422 [Nm]

4

1,1*M , = 464 [Nm]
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Kombiniertes Montageverfahren - K1

Allgemeine Richtlinien fiir die kombinierte Montage - Klasse K1

Die folgenden Anforderungen missen vor der Montage erflillt sein:

Abschnitt 4.1 beachten

Einen Drehmomentschlissel mit einem geeigneten Arbeitsbereich verwenden, wobei der Schllssel manuell oder

mechanisch sein kann.

Die Montage muss mit einem kontinuierlichen und ruhigen Drehmoment durchgefiihrt werden.
Die Montage der Schraube darf erst unterbrochen werden, wenn der gewlinschte Wert auf dem Schlussel erreicht ist.

Zwei Anziehstufen durchftihren.

Das auf dem Etikett angegebene Drehmoment und der Drehwinkel werden vom Hersteller Gbernommen.

Etikett der Klasse K1

Das am Abb. 3 sichtbare Musteretikett flir die Klasse K1 enthalt Informationen:

coge

=

Set-Sortiment (z.B. M12)
Anforderungen der Klasse K1
Parameterwerte der Klasse K1
Werte der Anziehstufen

Parameter der Klasse K1

F, — Wert der Schraubenspannkraft [kN]

Erste Anziehstufe

a)

b)

Der Schlussel sollte auf den in der folgenden Tabelle
angegebenen Drehmomentwert eingestellt werden

»Stufe 1" auf dem Etikett (z. B. ein Beispiel eines Etiketts

Abb. 3 ist 70 [Nm]).

Der erste Anzug muss fur alle Schrauben in einer

Verbindung vor Beginn des zweiten Anzuges durchgefihrt werden.

Zweite Anziehstufe

a)

Nach der ersten Anziehstufe die Gewindestellung der Schraube
bestimmen. Zur Kennzeichnung kann Kreide oder Farbe verwendet
werden. Dies erméglicht es lhnen, die Drehung der Mutter nach der
zweiten Stufe leicht zu beurteilen.

Der Schlissel sollte auf den Wert des Drehwinkels eingestellt werden,
der in ,Stufe 2” auf dem Etikett angegeben ist (z. B. ein Beispiel des
Etiketts Abb. 3 ist 90 [°]).

Die zweite Anziehstufe muss fir alle Schrauben in einer Verbindung
durchgefihrt werden.
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Abb. 3 Beispielbild eines Etiketts fir eine
Schraube nach Klasse K1.
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Drehmomentgesteuertes Montageverfahren - K2

Allgemeine Richtlinien fiir die drehmomentgesteuerte Montage - Klasse K2

Die folgenden Anforderungen mussen vor der Montage erflillt sein:

a) Abschnitt 4.1 beachten

b) Einen Drehmomentschliissel mit einem geeigneten Arbeitsbereich verwenden, wobei der Schliissel manuell
oder mechanisch sein kann.

C) Die Verwendung eines Schlagschraubers wird fiir die erste Stufe nicht empfohlen, da eine Genauigkeit
von =4 % erforderlich ist.

d) Die Montage muss mit einem kontinuierlichen und ruhigen Drehmoment durchgefiihrt werden.

Die Montage der Schraube darf erst unterbrochen werden, wenn der gewiinschte Wert auf dem SchlUssel erreicht ist.
e) Zwei Anziehstufen durchfiihren.
f) Das auf dem Etikett angegebene Drehmoment wird vom Hersteller Gbernommen.

Etikett der Klasse K2

Das am Abb. 4 sichtbare Musteretikett fir die Klasse K1 enthalt Informationen:

a) Set-Sortiment (z. B. M16)

b) Anforderungen der Klasse K2
C) Parameterwerte der Klasse K2
d) Werte der Anziehstufen

e) Hinweis zum Set

Parameter der Klasse K2

F, Wert der Schraubenspannkraft [kN]
K., Durchschnittswert des Koeffizienten k
V, Variationsindex

Erste Anziehstufe

a) Der Schlissel sollte auf den Wert des Drehmomentes
eingestellt werden, der in ,,Stufe 1” auf dem Etikett
angegeben ist
(z.B. ein Beispiel des Etiketts Abb. 4 ist 165 [Nm]).

b) Der erste Anzug muss fiir alle Schrauben in einer
Verbindung vor Beginn des zweiten Anzuges durch- _
gefuhrt werden.

edassk2 | 0105k, 50,23 | Vks0,06
Zweite Anziehstufe Parameters! Paramates| Faramatry
a) Der Schlussel sollte auf den Wert des Drehmomentes [Fr [110 [kn]
eingestellt werden, der in ,,Stufe 2” auf dem Etikett re loazs
angegeben ist (z. B. ein Beispiel des Etiketts Abb. 4 ist b': |l-.tﬂ
245 [Nm]).
b) Die zweite Anziehstufe muss fir alle Schrauben in einer Rep/ Scwikty| Bap BN 102
Verbindung durchgefiihrt werden. Tap 1 0IENM o e M |
Step 3 |11%M s 48 [Mm]

Abb. 4 Beispielbild eines zusatzlichen Etiketts
fUr einen Schraubensatz nach Klasse K2.
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Uberpriifung der vorgespannten Schraubverbindungen

Kontrolle von Reibungsflachen

a) Alle Reibflachen werden unmittelbar vor der Montage visuell Gberpriift.

b) Die Kriterien fiir die Oberflachenbewertung missen den Anforderungen von Ziffer 4.1 entsprechen.
Vorspannpriifung

a) Alle vorgespannten Verbindungen werden vor der Spannung, nach dem Voranziehen der Schrauben und der

lokalen Anpassung der Konstruktion visuell Gberpriift.

b) Die Annahmekriterien miissen mit den Schraubensets Ubereinstimmen.
C) Bei EXC2-, EXC3- und EXC4-Designs muss der Spannvogang Uberpruft werden.
d) Drehmomentschlissel, die fiir die vorgespannten Verbindungen verwendet werden, sind auf die Einhaltung

von den Drehmomentschliissel zu Uberprifen und mit einem Kalibrierschein zu versehen.

Kontrolle wahrend und nach dem Vorspann
Allgemeine Informationen

Fir die Konstruktionen EXC2, EXC3 und EXC4 sind die folgenden Prifungen wéhrend und nach dem Vorspannen
durchzuflhren:

a) Die Auswahl der Prifstellen erfolgt durch Stichproben unter Berlicksichtigung der folgenden relevanten Variablen:
Verbindungsart, Schraubengruppe, Anzahl, Schraubenart und -abmessungen, verwendete Ausriistung und Bediener.
b) Zu Prifzwecken wird eine Gruppe von Schrauben als Schraubensétze in dhnlichen Verbindungen definiert, die in

Bezug auf Ursprung, Abmessungen und Klasse homogen sind. GroBe Schraubengruppen kénnen zu Prifzwecken in
Untergruppen unterteilt werden;

C) Abhangig von der Montagemethode werden folgende Anzahl von Schraubensatzen in der Konstruktion tberpriift
- EXC2: 5 % in der zweiten Stufe des kontrollierten Drehmomentverfahrens oder in kombinierter Methode
- EXC3 i EXC4:
5 % in der ersten Stufe; 10 % in der zweiten Stufe der kombinierten Methode,
10 % in der zweiten Stufe der Methode des kontrollierten Moments.
d) Sofern in der Spezifikation nichts anderes bestimmt ist, ist die Priifung an einer ausreichenden Anzahl von Schraubver-
bindungen nach der sequentiellen Methode durchzufiihren, bis die Abnahme- oder Ablehnungs-
kriterien fur die Art der sequentiellen Prifung (oder Priifung aller Baugruppen) erflllt sind. Die folgenden Sequenzarten
werden verwendet:
- EXC2 und EXC3: - Typ-A-Sequenz
- EXC4: - Typ-B-Sequenz
In dieser Phase des Anziehens wird die Verbindung visuell auf feste Kontakthaftung tUberprift;
f) Die abschlieBende Anzugskontrolle eines Schraubensatzes dient dazu, ein Lésen oder, falls vorgeschrieben, ein
UbermaBiges Anziehen der Schrauben zu erkennen;
9) Eine Uberpriifung des Voranziehens erfolgt nur, um sicherzustellen, dass die Schrauben nicht angezogen werden;
h) Die Kriterien fUr die Definition von Nichtkonformitats- und Korrekturanforderungen sind im Folgenden fir jede

Schraubenanziehungsmethode aufgefiihrt;

Wenn die Priifung eine Nichtkonformitét ergibt, sollten alle Schraubensets einer bestimmten Untergruppe von
Schrauben Uberpriift und entsprechend angepasst werden. Wurden negative Kontrollergebnisse durch die Verwendung
einer Typ-A-Sequenz erzielt, kann die Kontrolle durch die Verwendung einer Typ-B-Sequenz erweitert werden;

Nach erfolgter Korrektur ist eine erneute Uberpriifung durchzufiihren.

Wenn die Verbindungselemente nicht gemaB der vorgeschriebenen Anziehungsmethode verwendet wurden,

ersetzen Sie die gesamte Schraubengruppe und bestatigen Sie diesen Austausch.

—

=
<

Ausfiihrungsklasse Zu Beginn des Vorspannens Nach dem Vorspannen

Identifizierung der Lage einzelner Chargen
EXC2
von verschraubten Baugruppen

Steuerung der zweiten Anziehstufe

Identifizierung der Position der einzelnen
Chargen von verschraubten Baugruppen,
- Uberpriifung der Vorgehensweise beim
Anziehen der Schrauben fir jede Gruppe.

EXC3 und EXC4

Steuerung der zweiten Anziehstufe

Website/Onlineshop: www.keller-kalmbach.de 7
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Uberpriifung der vorgespannten Schraubverbindungen

Sequentielle Methode zur Priifung von Verbindungselementen

Die fortlaufende Prifung von Verbindungselementen ist nach den in ISO 2859-5 festgelegten Grundsatzen durchzufhren.
Die Norm enthalt Regeln fur die progressive Analyse aufeinanderfolgender Kontrolltestergebnisse. Zur Uberprifung der
Verbindungselemente wird ein grafisches Verfahren verwendet.

In Abb. 5 wurden zwei Inspektionsfalle beschrieben und die einzelnen Objekte der Hille erlautert:

Beispiel

Gepunktete Linie:

Die Verbindungselemente 4 und 8

sind fehlerhaft. Die Verbindungs-

Die Steuerkurve, die die elgmente 4 und 8 sind fehlerhaft.
.. Die Kontrollen wurden fortgesetzt,

Hallkurve der 1 . .

i 5 Probe (R-Punkt) iib bis die Steuerkurve mit dem ver-

2 - Fortsetzungszone (keine Schlussfolgerungen) [EEAECCIGRET AT g tikalen Abschnitt der Hiille in Test

schreitet, befand sich in 16 (Punkt A) Gberquert und in der
3 - Akzeptanzzone der Ablehnungszone. Annahmezoneplatziert wurde.

X = Anzahl der gepriiften Verbindungselemente Gestrichelte Linie:

Die Verbindungselemente

Y - Anzahl der defekten Verbindungselemente 2.6 und 12 sind fehlerhaft.

1 - Ausleitzone

8

S 4

£

K]

2 1

g 3 g

=] ’

T ’

£ /

-E I, A
2 - d

c ’ 7

2 / 4

X II Il

T 1 -

§ I,,I ,/l

3 i 3

5 0

> 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

X Anzahl der gepriiften Verbindungselemente

In Abb. 5 Beispiel flr die Hullkurve in der sequentiellen Methode.

Verfahren zum kontrollierten Anzugsdrehmoment

Schraubensets werden geprift nach Tab. 23 durch Drehen einer Mutter (oder eines Schraubenkopfes, falls bestimmt) mit einem
kalibrierten Drehmomentschlissel gepruft. Der Zweck dieser Priifung ist es, zu Uberprifen, ob das Drehmoment, das zur Einlei-
tung der Vermarktung erforderlich ist, mindestens 1,05MA betragt.

Der Umsatz sollte sich strikt an den Mindestwert halten. Es gelten die folgenden Bedingungen:

a) Der fur die Prifung verwendete Drehmomentschlissel ist sorgfaltig mit einer Genauigkeit von
+ 4 % zu kalibrieren.
b) Die Inspektion sollte zwischen 12h und 72h nach Abschluss des Anziehens der Zielschraube in der

Untergruppe durchgefiihrt werden.

Achtung! Wenn die Schraubensets mit unterschiedlichen LosgréBen und Drehmomentwerten geprift werden sollen, sollte der
Standort jeder Charge bestimmt werden.

Achtung! Wenn die Kontaktflachen mit Schutzbeschichtungen, insbesondere Farbe, versehen sind, kann die Spannkraft ab-
nehmen, was es unmdglich macht, die Konstruktionskriterien zu erfullen. In solchen Féllen kann es erforderlich sein, spezielle
Kontrollverfahren anzuwenden, wie beispielsweise die Fortsetzung des Spannversuchs.

o)
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Uberpriifung der vorgespannten Schraubverbindungen

C) Wenn die Inspektion zu einem Austausch der Schraube fuhrt, Uberprifen Sie die Genauigkeit des
Drehmomentschlissels.

d) Eine Schraubenanordnung, bei der sich die Mutter nach Aufbringen des Priifdrehmoments um mehr als 15°
gedreht hat, gilt als nicht angezogen (< 100%) und muss mit 100% des erforderlichen Drehmoments angezogen
werden.

e) Wird die Baugruppe auf Uberdrehmoment gepriift, miissen die angegebenen Anforderungen spezifiziert und

erflllt werden.

Achtung! Werden bei der Prifung die Anzugsdrehmomente Uberschritten, tauschen Sie die Sets gegen neue aus und
verschrotten Sie die alten Sets.

Zielwert
o Zielwert
Endumdrehung Endumdrehung -15
P P +30°
/e A\ /e N
N\ 7 s 7

In Abb. 6 Verfahren zum Markieren von Schrauben vor der zweiten Anziehstufe

Kombiniertes Verfahren

Bei EXC3- und EXC4-Konstruktionen ist die erste Stufe der gemeinsamen Prifung durchzuflihren, bevor die Sets ge-
kennzeichnet werden. AnschlieBend wird das gleiche Drehmoment wie in erster Anziehstufe (1) aufgebracht. Schrauben,
die sich nach Anwendung der Drehmomentpriifung um mehr als 15° drehen, gelten als unzureichend angezogen und
sind entsprechend anzuziehen.

Liegt keine feste Verklebung der Teile in den Verbindungen vor, ist die Kalibrierung von Drehmomentschlisseln unter Be-
ricksichtigung der exemplarischen Belastungen zu Uberprifen. Falls erforderlich, wiederholen Sie die erste Anziehstufe
bereits mit den korrigierten Drehmomentwerten.

Vor Beginn der zweiten Stufe ist die Kennzeichnung aller Muttern und Gewinde visuell zu tberpriifen. Fehlende Markie-
rungen sind zu ergénzen.

Nach dem zweiten Schritt missen die markierten Sets auf die folgenden Anforderungen Uberprift werden:
a) Richtig, wenn der erhaltene Winkel mehr als 15° vom Sollwert entfernt ist,
b) Der Schraubenset wird bei Bedarf durch einen neuen ersetzt:

- Der erhaltene Drehwinkel ist gréBer als 30° vom Sollwert,

- Die Schraube oder Mutter ist beschadigt.
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Firmenzentrale:

Keller & Kalmbach GmbH
SiemensstraBe 19

85716 UnterschleiBheim
Telefon 089/83 95-0
Telefax 089/83 95-267
info@keller-kalmbach.com

Leipzig:

Keller & Kalmbach GmbH
Torgauer StraBBe 233

04347 Leipzig

Telefon 0341/2574-0

Telefax 0341/2574-290
leipzig@keller-kalmbach.com

Miinchen:

Keller & Kalmbach GmbH
Paul-Gerhardt-Allee 8

81245 Miinchen

Telefon 089/83 95-840

Telefax 089/83 95-887
muenchen@keller-kalmbach.com

Neuss:

Keller & Kalmbach GmbH
HansemannstraB3e 65

41468 Neuss

Telefon 02131/66 23-0
Telefax 02131/66 23-200
neuss@keller-kalmbach.com

Niirnberg:

Keller & Kalmbach GmbH

An der Autobahn K3

91161 Hilpoltstein

Telefon 09174/78 30-0

Telefax 09174/78 30-111
nuernberg@keller-kalmbach.com

Regensburg:

Keller & Kalmbach GmbH

Im Gewerbepark D7

93059 Regensburg

Telefon 0941/4 02 06-0

Telefax 0941/4 50 01
regensburg@keller-kalmbach.com

Straubing:

Keller & Kalmbach GmbH
BorsigstraBBe 19

94315 Straubing

Telefon 09421/7811-0

Telefax 09421/7 26 71
straubing@keller-kalmbach.com

Wiirzburg:

Keller & Kalmbach GmbH
OhmstraBe 4

97076 Wiirzburg

Telefon 0931/2 9976-0

Telefax 0931/2 9976-11
wuerzburg@keller-kalmbach.com
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