Sieben Férderkreise und vier

be- sowie drei Abnahmestationen
grtieren bei Warema jeden Tag

.000 Teile durch die Lackierlinie.

Alles fir den perfekten =~

20

Sonnenschutz

Zwei Minuten Taktzeit fur sechs Meter Traversen
und Uber 30.000 unterschiedliche Teile pro Tag

Ein Hersteller von Sonnenschutzlésungen hat in eine neue

Beschichtungslinie investiert — denn mehr Durchsatz, Qualitat und

Ressourcenschonung standen auf der Prioritdtenliste. Nach nur vier

Monaten ging die neue Anlage in Betrieb und weist viele interessante

Lésungsansatze auf.

Moderne Architekturkonzepte kombinie-
ren oft unterschiedliche Sonnenschutzls-
sungen an einem Bauwerk. Dabei muss der
eigentlich rein funktionelle Sonnenschutz
natiirlich auch grofe dekorative Anspriiche
erfiillen. Sonnenschutz an Geb4uden ist iib-
rigens 6kologisch sehr sinnvoll — Experten
schitzen, dass ein Sonnenschutzprodukt
wihrend seiner Lebensdauer bis zu 8,5
Tonnen CO, einsparen kann, indem we-
niger Energie in die Klimatisierung flief3t.

Im Zuge der Produktion werden dagegen
lediglich etwa 150 kg emittiert. Auch er-
mdoglichen moderne Sonnenschutzlgsungen
eine effizientere Nutzung von Tageslicht
und dadurch die Reduzierung des Strom-
verbrauchs fiir Kunstlicht. Ein fithrendes
Unternehmen im Bereich Sonnenschutz ist
Warema aus Marktheidenfeld. Aluminium-
Jalousien, Raffstores und natiirlich die
Markise haben das Unternehmen bekannt
gemacht. Gegriindet wurde Warema 1955

von Hans-Wilhelm Renkhoff zusammen mit
Karl-Friedrich Wagner — um Leichtmetall-
Jalousien herzustellen, damals noch ein eher
ungewdohnliches Produkt. Die Produktion
startete bescheiden mit nur fiinf Mitarbei-
tern in einem Pferdestall. Doch schon im
vierten Geschiftsjahr beschiftigte Warema
45 Mitarbeiter und produzierte Jalousien im
‘Wert von einer Millionen Mark. Anfang der
sechziger Jahre wurde der Platz knapp und
es wurde das Firmengeldnde gekauft, auf
dem noch heute der gréfte Teil der Produk-
tion stattfindet.

Hohe Fertigungstiefe

Was an Bauteilen fiir die Sonnenschutzan-
lagen nicht oder nicht in der gewiinschten
Qualitit zugekauft werden kann, produziert
das Unternehmen aus Tradition selbst. In
diesem Zuge entstand in den 70er Jahren
eine eigene Fertigung fiir Kunststoffteile
und auch Steuerungskomponenten ent-
wickelt und fertigt Warema heute selber.
Sogar ein eigener Vorrichtungs- und Werk-
zeugbau steht den Produktentwicklern zur
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Verfiigung, um die notwendige Flexibilitat
fiir die breite Produktpalette zu schaffen. In
den 60er Jahren muss das Areal sehr tippig
bemessen gewirkt haben — doch heute belegt
Warema eine Fliche von mehr als neun Fuf3-
ballfelder und beschéftig gruppenweit rund
3.500 Mitarbeiter.

LInzwischen kénnen wir hier nur noch
nach oben oder unten bauen®, schildert Mar-
kus Gast, Leiter der Produktionstechnik die
verbliebenen Freiheitsgrade. Entsprechend
der Anwendung im Bereich von Fassaden
und damit intensiver Bewitterung spielte das
Thema Oberflichenschutz von Anbeginn an
eine wichtige Rolle. Zundchst wurde klas-
sisch nasslackiert, auch Tauchbecken kamen
zum Einsatz — bis 1988. 1989 testete Warema
erstmals das Prinzip Pulverbeschichtung in
einer kombinierten Nass-Pulver-Beschich-
tungsanlage. Die Lamellen selber werden iib-
rigens meist aus bandbeschichtetem Material
gerollformt und mit Stanzungen versehen.

Anfang der 90er:
Wechsel zum Pulverlack

,,Es stellte sich heraus, dass die Pulverbe-
schichtung fiir unsere Bauteile sehr gut geeig-
net und auch umweltvertréglich ist, allerdings

Der Branchen-
uberblick

von A wie Applikationstechnik

bis Z wie Zubehor

LACKIEREN

Insgesamt vier Kreuzweichen vor und nach der Vorbehandlung erlauben die platzsparende
Auftrennung in zwei Ziige und das einztigige Durchfahren des Haftwassertrockners.

reichten die Kapazititen der Kombi-Anlage
schnell nicht mehr aus®, berichtet Gast. In
diesem Zuge wurde nach drei Jahren die
Halle erweitert und eine neue Kammertakt-
Vorbehandlungsanlage samt Pulverkabine in
Betrieb genommen. Effiziente Farbwechsel
waren damals noch nicht so gefragt, denn es

.
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wurden im Schnitt nur fiinf bis acht gréflere
Farben gefahren. ,,Dieses Konzept aus dem
Jahr 1992 war ein Schliissel zum Erfolg von
Warema®, ldsst der Leiter der Produktions-
technik die Zeit Revue passieren.

Heute bietet Warema einen Standardfarb-

fiacher mit 480 Farben an, aber bei grofieren p

FINDEN SIE, WAS SIE SUCHEN!
www.mo-oberflaeche.de/marktuebersichten




Bild: Warema
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LACKIEREN

Gebduden ist noch deutlich mehr Flexibili-
tét gefragt. ,,Wenn ein Architekt einen ganz
besonderen Farbton will, kénnen wir den
natiirlich liefern®, beschreibt Gast die Fir-
menphilosophie. ,,Auch sind wir einer der
wenigen Hersteller, die unterschiedlichste
Produkte von Markisen bis zu Raffstores aus
einer Hand und in einer einheitlichen Farbe
liefern konnen — und das bei sehr kurzen
Durchlaufzeiten.* Ziel ist es bei Warema, ei-
nen reinen Beschichtungsauftrag nach Ein-
gang innerhalb von fiinf Tagen zu versenden
—das erfordert sehr effiziente Fertigungspro-
zesse und eine hervorragende Produktions-
logistik. In den letzten 20 Jahren verarbeitete
Warema rund 4.000 unterschiedliche Farben
—und hat derzeit alleine 850 Farben auf La-
ger. Die Vielfalt hat diesbeziiglich rasant
zugenommen und lédngst sind mehr als 200
Farbwechsel in Marktheidenfeld die Regel.
Diese verteilen sich auf drei Pulverbeschich-
tungsanlagen. Die meisten Farbwechsel
bewiltigt eine manuelle Anlage fiir kleine
Chargen. Eine grofe Vertikalanlage steuert
etwa zehn Prozent der Farbwechsel pro Tag
bei. Der Rest entfillt auf die automatische
Hauptbeschichtungslinie. Bis Ende 2015
arbeiteten in der Beschichtungsanlage 1
noch drei Beschichtungskabinen, doch die
inzwischen stolze 23 Jahre alte Anlage war
von der Kapazitdt her am absoluten Limit
angekommen. Durch das fortgeschrittene
Alter stieg aulerdem der Wartungsbedarf
auffallend, wihrend die Ersatzteilbeschaf-
fung immer schwieriger wurde — insbeson-
dere bei den Steuerungskomponenten.

Engstelle Vorbehandlung
entscharft

Das und der Wunsch nach mehr Qualitét und
Durchsatz fiihrte zu einer umfangreichen

vy & % % w T F ¥

Die Vorbehandlung erfolgt zweizligig, dadurch kann die Férderzeit
eliminiert und der Anlagentakt von zwei Minuten gehalten werden.

Investitionsentscheidung, den Zuschlag er-
hielt Rippert als Generalunternehmer. Nor-
bert Schmeller von Rippert erinnert sich:
,»Warema wusste von Anfang an bemerkens-
wert genau, was sie wollten, noch bevor wir
ihnen unser erstes Konzept vorgestellt hatten.
Sie haben uns sogar eine spezielle Edelstahl-
sorte fiir die Vorbehandlung vorgeschlagen
— denn {iiblicherweise verwendeter V2A-
Edelstahl wiirde von der von Warema ver-
wendeten sehr scharfen, unbeheizten Beize
angegriffen. Dass Kunden sich so gut ausken-
nen und hier in die Verantwortung treten, ist
eher selten. In der Regel driicken sich sogar
Chemie- und Blechlieferanten gerne vor einer
verbindlichen Vertréglichkeitsaussage.“
Klar war von vorneherein, dass wie bei
der Altanlage auch die Vorbehandlung das
Nadelohr in der ganzen Prozesskette sein
wiirde. Der iibergeordnete Anlagentakt
betrégt zwei Minuten, wihrend die Vorbe-
handlung inklusive Forderzeit vier Minuten
bendétigt. ,,Problematisch war, dass sich die
chemischen Prozesse nicht mehr sinnvoll
verkiirzen lieen®, erklirt Gast. ,,Sonst wire
die Chemie so scharf geworden, dass die An-
lagentechnik nicht mehr mitmacht. Fiir eine
konventionelle, zweistraBige Vorbehand-
lung hatten wir andererseits keinen Platz.“
Sebastian Kirchner, inzwischen in der
Produktionstechnik bei Warema tétig, entwi-
ckelte wihrend seiner Bachelor-Arbeit einen
Losungsansatz, ndmlich eine zweistralige
Vorbehandlung, aber mit den Béidern und dem
Platzbedarf einer einstraBigen Anlage. Auch
Rippert hatte frither schon einmal ein #hn-
liches, patentrechtlich geschiitztes Verfahren
entwickelt. Bis kurz vor die Vorbehandlung
fiihrt die Férdertechnik nun die Warentriger
einziigig, dann geht es iiber Kreuzweichen
in zwei Stréngen weiter. Die Vorbehandlung
besteht aus einem grofen Tunnel, der durch

eine Mittelwand in zwei Stringe unterteilt
ist. Jeder der sechs Vorbehandlungsabschnit-
te verfiigt liber eine Schiebetiir, die zur
nasschemischen Behandlung die Kammern
der einen Seite verschliefit, wihrend sie im
anderen Strang den Férderweg freigibt und
alle Traversen eine Kammer weiter transpor-
tiert werden. Durch das abwechselnde For-
dern und Behandeln der zwei Stringe ldsst
sich die Forderzeit eliminieren, so dass bei
der Zusammenfiihrung der zwei Stringe vor
dem Haftwassertrockner die Taktrate wieder
zwei Minuten betrigt. Ein bemerkenswertes
Konzept.

Ergonomie und leichtes Arbeiten

Tritt man aus dem Biiro der Produktions-
technik, findet man sich sofort zwischen
zahllosen Traversen, Transportwéigen mit
Bauteilen wieder. Mitarbeiter arbeiten em-
sig zwischen den Traversen. Um die Taktzeit
von zwei Minuten zu realisieren gibt es vier
Aufgabe- und drei Abnahmebahnhdofe. Fast
der gesamte vordere Hallenteil besteht in
Léngsrichtung aus Traversen, die bestiickt
oder abgehingt werden. Richtet man seinen
Blick an die Decke, dauert es eine Weile,
um die Systematik hinter den vielen roten
Forderschienen zu erkennen, die sich unter
der Decke schldngeln.

Eine Besonderheit ist zum Beispiel, dass
die Leertraversen von hinten {iber die Mitar-
beiter zur Bestiickung fahren und nach der
Bestiickung nach vorne in Richtung Vorbe-
handlung abtransportiert werden. ,,Kdmen
die Traversen wie bei unserer alten Anlage
frontal auf die Mitarbeiter zu und wiirden
nach hinten weggef6rdert, miisste sich der
Werker — wenn er schneller bestiickt als die
Anlage die Traverse wegfordert — sich an der
Traverse vorbeizwéngen und das Material in

Im Keller stehen die isolierten Badbehélter unter der Vorbehandlungs-
anlage. Jede Splilzone arbeitet nacheinander aus zwei Tanks.
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Luftschleusen und Ofenttiren halten die
Warme im Pulverofen.

Bodennghe durchfideln, um an die néchste,
leere Traverse zu kommen®, erldutert Gast.
,,Bei unserem Konzept tritt er einfach einen
Schritt zuriick und macht weiter.“ Noch da-
zu sind die Schienen im Bestiickungsbereich
rund einen halben Meter abgesenkt, damit
sich Werker beim Bestiicken nicht bis auf
iiber zwei Meter strecken miissen. Fiir die
neue Anlage wurden auerdem die Gehén-
ge iiberarbeitet und deren Eigengewicht re-
duziert. Denn der Fordertechnik-Lieferant
Caldan hatte festgestellt, dass die Gestelle
von der Festigkeit bei dem projektierten
Teilespektrum nicht einmal néherungswei-
se ausgereizt wiren. Gerade die Gehénge
konnen viel zur Energieeffizienz beitragen,
schlieBlich muss jedes Kilogramm an Masse
zusammen mit den Bauteilen bei jedem Um-
lauf mehrfach aufgeheizt und wieder abge-
kiihlt werden. Ein entscheidendes Kriterium
war auBerdem, dass ohne leichtere Gestelle
Fordertechnik mit einer hoheren Tragfahig-
keit erforderlich gewesen wire. Generell ist
es bei Leichtmetallbauteilen oft nur schwer
zu vermeiden, dass bei den Gehédngen mehr
Masse aufgeheizt werden muss als bei den
Bauteilen.

Eingehaust fiir mehr Qualitat

Die eigentliche Beschichtung erfolgt in zwei
Schnellwechselkabinen mit je 16 Automa-
tikpistolen und zwei manuellen Beschich-
tungsplétzen pro Kabine vonITW Gema. Die
Pulverforderung iibernimmt ein Opticenter.
Um die ‘Qualitdt weiter voran zu treiben,
wurde der Beschichtungsbereich gleich
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Zwolf Pistolen beschichten Bauteile
unterschiedlichster Gré3e und Form.

zweimal eingehaust, jede Kabine samt Zyk-
lon steht in einem mit Uberdruck beliifteten
Raum und beide Kabinen gemeinsam stehen
in einer weiteren, beliifteten Einhausung.

,,Wir haben sehr viel Wert auf die Luftrein-

haltung und den
Lufthaushalt im
Kabinenbereich ge-
legt®, erlautert Gast.
Die Abluft wird per
Zyklon und End-
filter vom Pulver
befreit, von einem
Liiftungsgerdt von
Rippert angesaugt,
konditioniert und
wieder eingebla-
sen. Die Luft kann
bei Bedarf auch
gekiihlt werden.
Uber ein zweites
System driickt ge-
filterte Luft in die
Einhausungen, um
zu verhindern, dass
verschmutzte Luft
von auflen eingetra-
gen wird. Insgesamt
ist die Luftfiihrung
in der Halle sehr
durchdacht. So wird
das von der Vorbe-
handlung und den
Ofen abgesaugte
Luftvolumen aus
Anlagensicht hinter
den Mitarbeitern

LACKIEREN

Etwa 50 Farbwechsel — kein Problem dank
Opticenter und gelbter Mitarbeiter.

gut verteilt ergénzt — mit konditionierter
Frischluft im gesamten Arbeitsbereich. Das
sorgt fiir eine sehr gute Luftqualitt.

Der getriebene Aufwand erscheint hoch,

spiegelt jedoch das gesteckte Qualititsziel P

Manche Risiken

sollte man nicht eingehen.

= Qualitidtsmangel und Serienschéden

= Lohnbearbeitungsschaden

= Betriebs- und Lieferkettenunterbrechung
= Ausfall von Produktionsmaschinen

Spezialmakler fiir die Oberflachentechnik

) Pramienreduktion von 25 %

machbar

) Mehr als 20 Jahre
Branchenerfahrung

Wir reduzieren lhre

Versicherungspréamie -

Tel.: 07720 - 94 10-0

www.industriemakler.com

) Versichern von hislang als
unversicherbar geltenden Risiken

) Spezialkonzepte fiir die
Oberflachentechnik

hoffmann

INDUSTRIE
VERSICHERUNGS
MAKLER

garantiert!
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In der 3D-CAD-Grafik ist die aufwindige Férdertechnik zu sehen (rot). In dem
eingehausten Bereich (oben, mittig) stehen die zwei Lackierkabinen. Vorne sind
die Ausstrémer fir die Liftung und die Auf- und Abnahmebahnhéfe zu sehen.

bei Warema gut wider. Denn wenn eine
Pulverkabine frei in einer Werkhalle steht
und die Absaugung die Hallenluft durch
die Pulverkabine zieht, hat die Giite die-
ser Luft unmittelbar Auswirkungen auf die
Beschichtungsqualitit. Noch dazu kann
Zugluft in einer solchen Konfiguration die
Pulverwolken in der Kabine beeinflussen.

Reibungsloses
Auftragsmanagement

Ganz wichtig war den Prozessverantwort-
lichen eine gute Verkniipfung von Ferti-
gungssteuerung, Auftragsmanagement und
gesamtbetrieblicher ERP. Denn pro Tag

:

24

Vorbehandlung:

Trocknen/
Einbrennen:

Beschichten:

miissen etwa 30.000 Teile von der Grofe
einer Briefmarke bis zu fiinf Meter langen
Bauteilen verarbeitet werden. Deshalb
kommt eine fiir Warema speziell program-
mierte Softwareldsung zum Einsatz. Dieses
System ist mit sémtlichen Fertigungsabtei-
Iungen verknlipft und setzt jeweils auf der
Steuerung des jeweiligen Anlagenherstel-
lers auf. Ein grofer Vorteil: Auch wenn sich
anlagentechnisch etwas dndert, kennen sich
die Mitarbeiter sofort aus und es besteht
diesbeziiglich kein Schulungsbedarf. Auch
hat der Werker nur einen Bildschirm und
nicht mehrere Rechner fiir die einzelnen
Elemente der Fertigungslinie. In diesem
System erfolgt alles von der Auftrags-

9 Zonen in 6 Kammern, 2-straB8ig, chromfrei (Rippert);
Chemie, chromfrei (Nabu)

Haftwassertrockner, Einbrennofen,

Angelierzone (Rippert)

2 Automatik-Schnellwechselkabinen mit je 16 Automatikpistolen

und Vor- und Nachbeschichtungsplatz, Opticenter (Gema)

Fordertechnik:

Power&Free System, 4 Aufgabe-, 3 Abnahmebahnhéfe,

Kreuzweichen vor und nach der Vorbehandlung,
Uberholméglichkeit im Pulverofen (Caldan)

Liiftungstechnik: autonomes Umluftsystem mit Uberdruck und Einhausung der
Pulverkabinen, Uberdruckbeliiftung der gesamten Halle (Rippert)

datenerfassung bis zur Maschinensteue-
rung oder das Managen des Pulverlagers
— automatische Bestellmeldungen an das
tibergeordnete ERP-System inklusive. Je-
des Auftragspapier verfiigt iiber einen Bar-
code, der gescannt und im System darge-
stellt wird, damit der Werker kontrollieren
kann, ob er das richtige Bauteil vor sich hat.
Um die Traversenauslastung zu optimieren,
ist es moglich, mehrere Auftrige auf eine
Traverse zu buchen. Dabei werden sémt-
liche Weginformationen durch die Anlage
mitgegeben — von den pulverabhingigen
Parametern tiber die Vorbehandlungspro-
gramme oder etwaige Sonderschritte. Ent-
sprechend den Farben und Prozessparame-
tern verteilt die Steuerung die Traversen auf
die Lackierkabinen. Das Férdernetz ist da-
bei so ausgebildet, dass sich jede Traverse
aufunterschiedlichen Wegen zur Beschich-
tungskabine fahren ldsst, um allen Kunden-
wiinschen entsprechen zu kénnen. Flexibel
zeigt sich auch der Einbrennofen, der es
erlaubt, unterschiedlichen Wandstirken
Rechnung zu tragen, ohne den Teiledurch-
fluss insgesamt zu behindern.

Energieeffizienz
Energieeffizienz war bei der Anlagenkon-

zeption ein zentrales Thema. ,,Wir haben
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spezielle Fertigungsplanungssoftware sorgen fur reibungslose Ablaufe.

viele Dinge untersucht, von der Warme-
riickgewinnung in der Ofenabluft, der
Bennerabluft oder sogar Heizschlangen auf
der Ofenwand®, berichtet Gast. ,,Doch in der
Gesamtbilanz in Bezug auf Energiekosten
und die zu erwartenden laufenden Wartungs-
kosten machte vieles wenig Sinn. Deshalb
beschlossen wir, auf solche Riickgewin-
nungsprozesse zu verzichten und insgesamt
den Wirkungsgrad der Linie zu optimieren.*

Auch der Projektleiter von Rippert,
Thomas Packert, hilt es in vielen Fillen fiir
zielfiihrender, das Gesamtsystem einer Linie
energetisch zu optimieren anstatt mit einem
Wirmetauscher in der Ofenabluft das eige-
ne Gewissen zu beruhigen. Insbesondere
bei der Luftfiihrung im Pulverofen sieht er
Potential, wenn es gelingt, die Luftfiihrung
50 zu optimieren, dass gerade die gesetzlich
geforderte Mindestabluft iiber Dach ab-
gefithrt wird: ,,Meist wird mit viel zu viel
Abluftvolumen gefahren — das ist die pure
Verschwendung.* Damit stand das Energie-
sparkonzept fest — es galt, die Wirme so gut
wie moglich im Ofen zu halten. Neben einer
maximalen Ofenisolierung und modernsten
Brennern sorgen auch Tiiren mit zusétz-
lichen Luftschleusen fiir minimale Wér-
meverluste im Betrieb. Durch den Einsatz
von Frequenzumrichtern konnte zudem die
Autheizphase sehr energieeffizient gestaltet
werden.

Ambitionierter Zeitplan

Die Zeit fiir Abriss und Neuaufbau der kom-
pletten Lackierlinie war ambitioniert, denn
die Hochsaison geht flir Warema von Mirz
bis Oktober, das heiBt fiir den Umbau standen
nur die wenigen Wintermonate zur Verfligung.
Deshalb begann die Errichtung erster Funda-
mente fiir die neue Anlage noch im laufenden
Betrieb. Nach der letzten Traverse ging es
dann sehr schnell, denn die Halle musste frei
werden fiir die neue Anlage. In einem gewal-
tigen Akt flexte und schraubte ein beaufiragtes

Die Logistik ist bei Warema entscheidend. 850 Lacke im Lager und eine

Unternehmen in nur einer
Woche die Altanlage samt des
Stahlbaus kurz und klein und
transportierte sie ab. Schon in
der Woche drauf'starteten in gréerem Umfang
die Fundamentarbeiten. Noch bevor der neue
Boden eingezogen war, begann die Montage
der ersten Anlagenkomponenten. ,,Wir haben
bewusst zweischichtig begonnen®, erzdhlt
Pickert. ,,Uberall in der Halle wurde gearbei-
tet und es galt darauf zu achten, dass sich die
unterschiedlichen Gewerke nicht gegenseitig
im Weg standen. Im-
mer wieder musste
auch irgendwo noch
etwas rausgeschnitten
oder gestemmt wer-
den. Aber letztendlich
haben alle perfekt an
einem Strang gezo-
gen.“ Erst als absehbar
war, dass der Zeitplan
eingehalten werden
konnte, ging Rippert
auf eine einschichtige
Montage zuriick. Nach
rasanten vier Monaten
und zwei Wochen ging
dann die neue Anlage
in Betrieb. Zuerst wur-
de eine Mustertafel
mit dem Inbetriebnah-
medatum der Anlage
beschichtet — auf der
nichsten Traverse
folgten dann schon
Kundenbauteile. ,,Wir
hitten uns durchaus et-
was mehr Zeit fiir die
Inbetriebnahme und
den Anlagenhochlauf
gewiinscht®, erinnert
sich Schmeller. ,,Aber
nach drei Tagen muss-
ten wir die Anlage
schon in'den Zwei-

LACKIEREN

Der Pulverofen

ist so grof3, dass

er nur gerade so

in die Halle passt.
Frequenzumrichter
erlauben eine sehr
energieeffiziente
Aufheizphase.

schichtbetrieb hoch-
fahren — es funktio-
nierte trotzdem alles
reibungslos, von der
Vorbehandlung bis zur Schichtdicke der Pul-
verbeschichtung.

.Wenn alle Beteiligten ihr Handwerk
verstehen, klappt so etwas eben, selbst wenn
die Zeit knapp ist*, schmunzelt der Leiter
der Produktionstechnik Markus Gast — er
ist sichtlich mit der Anlage und dem ganzen
Projektverlauf zufrieden. CB

.« Wirklich alles

? RUWAC Telefon: 0 52 26 - 98 30-0
Jahrg. 70 (2016) 11 Industriesauger GmbH Telefax: 0 52 26 - 98 30-44
B 10000 | Ulwac- 4 Web: www.ruwac.de

Westhoyeler Str. 25

Industriesauger 49328 Melle-Riemsloh E-Mail: ruwac@ruwac.de





