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Spritzanlagen

Venjakob;, ein weltweit
bekannter Name als
Hersteller von Spritz-
anlagen und Forder-
technik, steht fiir hoch-
wertige und innovative
Produkte.

Der Name ist ein Begriff
fir kundenorientierte,
partnerschaftliche Zu-
sammenarbeit im Hin-
blick auf wirtschaftliche
und umweltvertragliche
Anlagen.
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Spritzanlagen

Oberflachen von profilierten
Flachen und Formteilen wer-
den bevorzugt im Spritzverfah-
ren beschichtet.

Erfahrungen auf diesem Sektor
seit Uber 38 Jahren haben uns
weltweit zu einem innovativen
Partner gemacht. Stets steigen-
de Umweltschutzanforderun-
gen fur die Verarbeitung von
Lacksystemen und die hohen
Anforderungen an die Be-
schichtungsqualitat der Werk-
stlicke bewirkten eine stetige,
intensive  Weiterentwicklung

unserer Spritzanlagen.

Die speziellen Kundenwin-

sche der Branchen:

e Automobil- und
Zulieferindustrie

e Holz

e Mobel

e Phono

e Kunststoff

e Glas

e Bau

e |Leder

e Gielerei

e Gummi

e Metall

stellen besondere Anforderun-

gen an die Spritztechnik. Hier-

bei zeigt sich hdufig,dass Stan-

dardbaugruppen fir mehr

Zwecke verwendet werden

konnen als im Allgemeinen

erwartet.

Oberfldchenanlage zur Beschich-
tung von PKW-Kunststoffteilen




Flachenspritzmaschinen

Die quer zur Férd\errichtung
oszillierend arbeitende Hoch-
leistungslineareinheit mit Ser-
vomotor dient als Pistolenan-
trieb.

Pistolenarten und -anzahl kén-
nen abhangig vom Lacksys-
tem und dem Qualitatsziel
gewahlt werden. Dabei sind
Luft-, Airmix- oder Airless-
Spritzsysteme kombinierbar.

Alle Maschinen kdénnen mit
unterschiedlichen Fordersyste-
men unseres Programms aus-
geristet und variiert werden.

Fldchenspritzmaschine
Typ HGS/Z

Typ HGS-Z

Bei diesem Typ befindet sich
ein Pistolentrager in der Mitte
der Spritzkabine. Der Antrieb
liegt auBerhalb des Farbnebel-
bereichs und wird durch gefil-
terte Zuluft versorgt.




Typ HGS-DUO/C

Diese Ausfiihrung ist das Resul-
tat unserer Weiterentwicklung
von Hochleistungs-Spritzma-
schinen fur maximale Produk-
tionsleistungen und Qualitats-
anforderungen.

Beide Pistolentrager befinden
sich am Einlauf und Auslauf der
Spritzkabine. Der Pistolenan-
trieb selbst liegt auBerhalb des
Farbnebelbereichs und wird
durch gefilterte Zuluft versorgt.

Fléichenspritzmaschine
Typ HGS-DUO/C mit
angeschlossenem Reinraum

Pistolenantrieb DUO/C mit
Farbschnellwechselvorrichtung




Flachenspritzmaschinen

Die Pistolenschnellwech-
selvorrichtung fiir zwei
Farbkreise erlaubt den kom-
pletten Austausch der Spritz-
ausriistung innerhalb weniger
Minuten. Dadurch befinden
sich nur die gerade bendtigten
Pistolen in der Kabine. Die Ubri-
gen Pistolen kdnnen auBerhalb
der Anlage fir den neuen Ein-
satz vorbereitet werden.

Pistolen-Schnellwechsler

Maschinenabmessung mit
Gurtbandtransport fiir Typ
HGS/Z und HGS-DUO/C

2490

920

2250 1740

2800
1300




Kabinengehiause

Alle Maschinen haben einen
groBvolumigen Spritzraum mit
weitgehend glatten Seiten-
wanden, um Farbnebelablage-
rungen zu vermeiden.

Je nach Maschinentyp und
Qualitatsanforderung ist die
Kabinendecke
und als Zuluftfilterdecke aus-
gefiihrt, wodurch gereinigte
Luft mittels Uberdruck in den
Spritzraum eingebracht wird.

geschlossen

Der Einsatz der Zuluftfilter-
decke bewirkt auch, dass keine
Staubpartikel von auf3en in die
Spritzkabine gesaugt werden,
und dass der Overspray der
Spritzpistolen zu den Absaug-
bereichen gefiihrt wird.

Optional lieferbar: Spritzanlage
mit Reinraum

Bei den Typen HGS-Z und HGS-
DUO/C liegen standardmafig
die Pistolenantriebe innerhalb
der Zuluftfilterdecke. Sie wer-
den mit sauberer Luft versorgt
und koénnen daher nicht mit
Farbnebel verschmutzt wer-
den. Der Verschmutzungsgrad
der Filter wird auBerhalb ange-
zeigt.

Der Zugang zu den Pistolen ist
Uber groBflachige Faltschie-
betiren mit Sichtscheiben
gewdhrleistet.

Fir hochste Oberflachen-
anforderungen kann das Kabi-
nengehduse als Reinraum
ausgefuhrt werden. Dieser ist
begehbar und mit groflen
Sichtfenstern und Tlren aus-
gestattet.

Uber die gesamte Decken-
flache des Raumes erfolgt eine
feinst gefilterte Beliftung.




Transportsysteme

Folgende Systeme sind mit
jedem Maschinentyp kombi-
nierbar.

Gurtbandtransport mit Lackriickgewinnung

Dieses ist ein geschlossenes e bessere Kantenbeschichtung

Band, auf dem flache Werk- und weniger Arbeitsgange

stiicke vollstandig aufliegen sind méglich durch Refle-

und durch den Spritzbereich xion des Spritzstrahls vom

geférdert werden. Die Werk- Gurtband an die Werksttick- Das neue ,Vband-Lackriick-
stlickunterseite bleibt hierbei kante

gewinnungssystem”
sauber. Der Overspray wird e hohe Produktionsleistung

vom Gurtband aufgefangen e bis zu 90% verringertes

und kann in der Regel wie- Lackschlammaufkommen
derverwertet werden. e geringe Entsorgungskosten
e minimierter Verbrauch von
Vorteile: Koagulierungsmitteln
e durch erhohten Auftrags- e Reduzierung der Festkdrper-
‘ wirkungsgrad deutlich und Lésemittelemissionen
| geringerer Lackverbrauch e geringe Belastung der
‘ e schneller Farbwechsel Abluftfilter

) ooy ==
y |

,Vband-Rakel” mit Gurtband-
Reinigungseinheit in aus-
gefahrener Wartungsposition




Stahlbandtransport

Das Stahlband-Transportsys-
tem besteht aus einzelnen,
schmalen, parallel durch die
Anlage gefiihrten Stahlbéan-
dern. Diese werden im rticklau-
fenden Teil mittels mechani-
scher Rakelvorrichtung und
angetriebener Reinigungswal-
zen vom restlichen Spritzmate-
rial befreit und kommen sau-
ber zur Aufgabestelle zurtick.
Das entfernte Spritzmaterial
wird aufgefangen und ent-

nommen.

Stahlbandtransport

Fléichenspritzmaschine Typ
HGS-DUO/C mit Palettenforderer

Eine weitere Transportvariante
ist der Rundriementransport.
Die minimale Beriihrungs-
fliche zum transportierenden
Werkstlick sowie die einfache
Reinigung der PVC-Riemen
sind die Vorteile des Systems.

Es wird vorwiegend bei der
Verarbeitung wasserldslicher
Spritzmedien eingesetzt.

Palettenfordersystem

Die Besonderheit liegt in der
Art des horizontal umlaufen-
den Palettenférderers, der ein
Beschicken und Abnehmen der
Werkstlicke oder Werkstuck-
trager durch ein und dieselbe
Person an gleicher Stelle er-
moglicht.

Der Transport durch die Anlage
erfolgt auf Querstabpaletten in
verschiedenen Transportebe-
nen auf kleinstem Raum. Durch
eine nachgeschaltete Trock-
nung kann der Lackfilm opti-
mal ausgehértet werden.

Rundriementransport




Absaugungen

Es stehen je nach Anforderung
funf Varianten zur Verfligung.

Typ VAE/B, wasserberieselt

Dieser Absaugungstyp wird in
Verbindung mit dem Gurt-
band-Transportsystem
eingesetzt.

Parallel, beidseitig langs dem
Gurtband, sind zwei Ansaug-
schachte installiert, in denen
Umlaufwasser zentral zusam-
menflieBt. Der nicht vom Gurt-
band aufgenommene Lack-
nebel wird in diese wasser-
befluteten Schdchte gesaugt
und durch intensive Vermi-
schung ausgewaschen.

Beide Ansaugschachte sind
miteinander verbunden und
fuhren das Waschwasser an
einen zentralen Ansaugpunkt.

Ein weiterer Waschprozess fir
die Abluft erfolgt Gber wasser-
berieselte Kaskaden im seit-
lichen Absaugschacht. Ein Teil-
strom des Umwadlzwassers wird
standig Gber ein separat neben
der Maschine angebrachtes Fil-
terbecken geleitet, wo der koa-
gulierte Lackschlamm manuell

d

an der Oberflache abgeschopft
oder automatisch in Entwasse-
rungs- und Trocknungskdrbe
gefordert wird.

Die Absaugung ist so beschaf-
fen, dass der Reinigungs- und
Wartungsaufwand minimal ist.
Die Koagulierungsmitteldosie-
rung und Wasserstandsregulie-
rung erfolgen vollautomatisch.

Funktionsprinzip: Absaugung
Typ VAE/B wasserberieselt

Vorteile:

e geringer Reinigungsbedarf
innerhalb der Spritzkabine
bei langer Standzeit des
Kabinenwassers

e automatische Dosierung des
Koagulierungsmittels mit
Programmautomatik gemaf
Spritzprozess

e automatische Wasserstands-
regelung

e Beflutung des Kabinen-
innenraumes verhindert
Lackablagerungen im
Spritzraum

e hoher Auswasch-Wirkungs-
grad

e hoher Brandschutz

e geringer Wartungsaufwand




Typ VAE/B, trocken Typ Standard, wasserberieselt/trocken

Alternativ zur wasserberiesel-
ten Absaugung findet die Troc-
kenabsaugung, in Verbindung
mit dem Gurtband-Trans-
portsystem, die haufigste
Anwendung.

Parallel zum Band sind Ansaug-
schdachte mit Filtern zur Ab-
saugung des Oversprays ange-
ordnet. Weitere Filtereinheiten
reinigen zuséatzlich die Abluft.

Diese Absaugung erlaubt eine
kompakte und schmalere Ge-
samtbauweise, da der bei der
wasserberieselten Ausfiihrung
erforderliche, seitliche Abluft-
schacht entfallt und der Venti-
lator im Einlaufbereich der
Kabine platziert ist.

Vorteile:

e geringere Anschaffungs-
kosten

e keine Entsorgung von
Kabinenwasser

e kein Einsatz von
Koagulierungsmitteln

e kostenguinstige Abfall-
entsorgung, da nur
trockener Lackstaub anfallt

Diese Absaugung wird in Ver-
bindung mit dem Stahl-
band, Stangenband oder
Palettenforderer einge-
setzt. Sie ist verfligbar als was-
serberieselte oder trockene
Ausfihrung und saugt die
Farbnebel nach unten ab.

Die Absaugung erfolgt Uber
eine zweiseitige Wasserberie-
selung, die quer zur Foérder-
richtung angeordnet ist. In
einer Auffangwanne wird der
Overspray gesammelt. Ein wei-
terer Waschprozess fur die
Abluft erfolgt Uber wasserbe-
rieselte Kaskaden im seitlichen
Absaugschacht.

Koagulierungsmittel wird ma-
nuell zugegeben. Die Austra-
gung von Lackschlamm er-
folgt manuell oder optional
durch ein Austragungssystem.

Bei der Trockenabsaug-
version wird der Overspray
Gber Prallbleche bzw. Uber
Papierfilter als Vorfilter sepa-
riert. Eine weitere Reinigung
der Kabinenluft leisten nach-
geschaltete, leicht entnehmba-
re Vliesfilter. Am Absaugboden
ist eine herausnehmbare Over-
sprayauffangwanne installiert.

Funktionsprinzip: Trocken-
absaugung Typ VAE/B




Absaugungen

Typ VAE, wasserberieselt

Diese Absaugung findet eben-
falls Einsatz in Verbindung mit
dem Stahlband, Stangen-
band oder Palettenfor-
dersystem. Der gesamte Ka-
binenraum unterhalb des
Fordersystems wird vierseitig
mit Wasser beflutet, so dass
sich kein Spritznebel an den
unteren Seitenwdnden anset-
zen kann.

Die Abluft wird durch einen
tiefer angeordneten Langs-
schlitz am Zusammenfluss des

Umwalzwassers  angesaugt

und ausgewaschen. Ein weite-
rer Waschprozess fur die Abluft -
erfolgt Uber wasserberieselte
Kaskaden im seitlichen Ab-
saugschacht.

Uber ein separates Filter-
becken erfolgt die Reinigung
des Kabinenwassers. Der koa-
gulierte Lackschlamm kann
manuell an der Oberflache
abgeschopft oder automatisch
in Entwasserungs- und Trock-
nungskorbe gefordert werden.

Die Absaugung ist so beschaf-
fen, dass der Reinigungs- und
Wartungsaufwand minimal ist.
Die Koagulierungsmitteldosie-
rung und Wasserstandsregulie-
rung erfolgen vollautomatisch.

Funktionsprinzip:
VAE, wasserberieselt



Steuerung

Unsere Spritzmaschinen sind
mit einer S.P.S. (speicherpro-
grammierbaren  Steuerung)

ausgerustet.

Zur Bedienung der Maschine
und zur Steuerung der Spritz-
pistolen stehen verschie-
dene Varianten zur Verfi-
gung. Die Entscheidung fur
eine bestimmte Variante ergibt
sich aus der Aufgabe der jewei-
ligen Maschine.

Sind die zu bearbeitenden
Werkstiicke etwa gleich grof3,
ist eine Erfassung Uber eine
Fotozelle im Einlauf ausrei-
chend. Bei unterschiedlichen
Werkstlicken ist der Einsatz ei-
nes Lichtvorhangs (EPS-
CNC) zweckmiBig, um die
Werkstlickgréen automatisch
zu erfassen.

Fotozelle

Die vorhandene Steuerung
(S.PS.) wird um Funktionen fur
die Pistolensteuerung erwei-
tert. Eine Fotozelle erfasst das
Langenmall der Werkstlicke
vor dem Einlaufen in die Spritz-
maschine. Die Spritzbreite wird
vom Bediener voreingestellt.

Vorteile:
e geringe Anschaffungskosten
e einfache Bedienung

EPS-CNC

Teure Lackmaterialien erfor-
dern einen optimalen Auf-
tragswirkungsgrad fir einen
wirtschaftlichen Betrieb einer
Anlage.

Display der Pistolensteuerung

12

Die CNC-Steuerung beinhaltet
eine prazise arbeitende Werk-
stickvermessung, einen Indus-
trie-PC mit entsprechender
Software und weitere Sensoren
zur Erfassung der Maschinen-
elemente.

Das Softwarekonzept auf ei-
nem Windows-Betriebssystem
besteht aus:

e Pistolensteuerung

e Maschinensteuerung

e Prozessvisualisierung

e Rezeptverwaltung

e Programmieroberflache
Sensible Bereiche sind hierbei
durch Passworter abgegrenzt.

Vorteile:

e Offenes Konzept und geziel-
te Einhaltung geltender
Standards

e Bewusst einfache und
Ubersichtliche Bedienung
Uber grafische Symbole auf
dem Touch-Bildschirm

e Lackauftrag in Abhangigkeit
der Werkstlckform und Lage;
12 Pistolen sind mit ihren
entsprechenden Parametern
hierzu programmierbar

e Optionale Ausstattung mit
Betriebsdatenerfassung




Trocknungen

Die beschriebenen Spritzma-
schinen konnen, auf Lackty-
pen abgestimmt, mit verschie-
denen Trocknungen und For-
dersystemen zu kompletten
Lackieranlagen erweitert wer-
den.

Es kommen zunehmend
emissionsarme Lackarten zum
Einsatz. Entsprechend werden
die Trocknungsarten ausge-
fahrt.

Flachstralen-Trocknung

Diese Trocknungsart erlaubt
bei konventionell trocknenden
Lacksystemen die Kombina-
tion von Ausdunstzonen, Um-
luft-, Dusen- und Infrarot-
Trocknern.

LackierstralBe mit UV-Trocknung

Teilansicht einer Trocknungs-
anlage mit UV-Hdrtung und
vorgeschaltetem 6-Etagen-
trockner

UV-Trocknung

UV-hértbare Lacksysteme
werden durch intensive UV-
Bestrahlung sekundenschnell
gehértet. Diese Anlagen beno-
tigen wenig Platz und ermdg-
lichen kurze Produktionspro-
zesse.

Die Anzahl der erforderlich-
en Strahler ist abhdngig von
der Durchlaufgeschwindigkeit,
dem Lacktyp, den Auftrags-
mengen und den Werkstuick-
geometrien.




Senkrecht-Trockner

Der Vorteil dieses Trocknungs-
systems liegt in der platz-
sparenden Wirkungsweise bei
groBBer Trocknungskapazitat.

Die lackierten Werkstilicke wer-
den auf Paletten durch den
Trockner gefordert. Hierbei
durchlaufen sie Abdunst-,
Trocknungs- und Kuhlzonen.

Die Beschickung und Entlee-
rung erfolgt chargenweise,
wobei die Paletten vertikal und
horizontal durch die Trock-
nungszonen transportiert wer-

Spritzanlage mit Hochtrockner

Hydrex-Trocknung (Kaltetrocknung)

Bei wasserbasierenden
Lacken ist es von grof3em Vor-

Aufrauhen von Untergriinden-
oder Lacklaufer zu verhindern.

den. teil, wenn dem Lackfilm nach  Ideal hierfiir ist der Hydrex-
der Beschichtung das zu-  Trockner, der je nach Lack-
gesetzte Wasser moglichst  filmstérke eine Trockenzeit von

schnell entzogen wird, um das ~ 4-10 min benétigt.
Der geschlossene Trocknungs-
prozess ermdglicht konstante
Trocknungsbedingungen in

allen Wetterlagen.

—lEE—

—_— @m Die Prozessumluft wird durch
ein Kdlteaggregat geleitet, wo
sie an Kihlfldchen kondensiert

- - L = . und entfeuchtet wird. Durch die
T A4 % direkt anschlieBende Wiederer-

b

wdrmung entsteht eine extrem
trocknungseffektive Prozessluft




Sonderanlagen

AuBergewdhnliche Kunden-
anforderungen gaben immer
wieder Impulse zur Produktion
besonderer Maschinen und
Anlagen.

Beispiel:

Die Tirbeschichtung wird in
Spritzanlagen durchgefihrt,
welche mit Auftragswirkungs-
graden weit Uber 90% liegen
und dabei noch extrem wenig
Wartungsaufwand erfordern.
Hierbei kommt die coolac®-
Technik zum Einsatz.

Ansicht einer Kabine mit
ausfahrbarem Spritzsystem

Innenansicht der Anlage mit

coolac®-Lackriickgewinnungs-
system fiir wasserverdiinnbare
Lacke




Spindelautomat (links) zur
Beschichtung von zylindrischen
Hohlkérpern, in Kombination
mit einem Hochtrockner

Lackieranlage mit Paletten-
férdersystem und Trocknung
fiir Kunststoffteile




_m

Sonderanlagen

Pulverbeschichtungsanlage fiir
Gummi-Metallteile mit nach-
folgender Induktions-
hdrtung

Beschichtungsanlage fiir rotie-
rende Werkstiicke; hier z.B. Lenk-
réder, die mit UV-hdrtbarem
Lack Hochglanz-beschichtet
werden




Anlagen-Layouts

Lackierlinie zur Verarbeitung
von l6semittel-, UV- bzw.
wasserbasierenden UV-Lacken

¥
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Lackierlinie im Durchlauf-
verfahren; geeignet fiir nahezu
sdmtliche Lacksysteme bei
Grund- und Decklackapplikation




Profilflachen-Glattmaschine

Typ VBS 1300/40

Diese Maschine wird zum Glatt-
schleifen von  profilierten
Flachen-, Kérper- und Form-
teilen eingesetzt. Je nach
Anforderung kann zwischen
unterschiedlichen Birstenty-
pen und -ausfuhrungen ge-
wahlt werden.

Es ist eine Schleiftiefe bei
Profilen und Kanten bis 35 mm
méglich. Die Birsten sind
durch ein Schnellwechsel-
system leicht austauschbar. Die
Maschine wird fur den Holz-
rohglattschliff oder zwischen
Lackiervorgdngen eingesetzt.

Das Arbeitsprinzip der Maschi-
ne beruht auf vier quer zur
Durchlaufrichtung angeordne-
ten, angetriebenen Bursten.
Jede Buirste ist einzeln in Dreh-
zahl, Drehrichtung und Hoéhe
einstellbar.

Schleifstaube werden Uber die
gesamte Arbeitsbreite abge-
saugt.

Das Vakuumband im Bursten-
bereich ermdglicht das Bear-
beiten von relativ kleinen Tei-
len.

Die Maschine kann problemlos
in Lackierstralen integriert
oder auch als Einzelmaschine
betrieben werden.

Gléttbiirste VBS 1300/40

Biirste mit Schnellwechsel-
vorrichtung




Vertreibermaschine

Typ VBV/VBE 1300

Je nach Anforderung kann
diese Maschine zur Behand-
lung von gebeizten, gedlten
oder gewachsten Holzwerk-
stlicken konzipiert werden.

Diagonal zur Férderrichtung
angeordnete Birsten sorgen

fur eine gleichméBige Egalisie-
rung der Werkstlckoberfliche.
Zum Tauschen oder Reinigen
der Blrsten ist die Maschine
mit einem Schnellwechsel-
system ausgerustet.

Jede Burste ist stufenlos regel-
bar. Die Abfiihrung der Lése-
mittel erfolgt Uber eine Absau-

gung.

Die Transporteinheit ist bei
Bedarf mit einer Vakuumein-
richtung ausrstbar.

Hé6heneinstellung mit Anzeige

Vertreibermaschine fiir Ole und
Wachse Typ VBE 1300




Service

Leistungsspektrum

Alle Produkte entsprechen
internationalem, technisch gul-
tigem Standard.

Unseren Anlagen werden aus-
fuhrliche Dokumentationen
beigefiigt, die unter anderem
im Storungsfall eine schnelle
Diagnose ermdglichen.

Optional ist eine Fernwartung
Uber Modem moglich.

Unser umfangreiches Ersatz-
teillager gewahrleistet raschen
Teileservice. Unterstutzt wird
dies durch unsere Kunden-
dienst- und Montageabteilung
mit Spezialisten fir Mechanik
und Elektronik.

Ergebnis einer herausragenden
Produktionslésung fiir hohe
Kundenanforderungen zur
Flachteilespritzlackierung

Bei allen Venjakob-Leis-
tungen ist der individu-
elle Kundenwunsch fiir
uns Herausforderung
und Ansporn, beste Pro-
blemlésungen zu finden
und umzusetzen.




Die Maschinen unseres Liefer-

programms kdnnen unter pra-
xisnahen Bedingungen in un-
serem Technikum vorgefiihrt
werden. Mit dieser Ausstattung
haben die Anwender und Lack-
hersteller die Méglichkeit, bei
der Planung von neuen Anla-
gen und Verfahren den auto-
matischen Lackiervorgang und
die Trocknung komplett zu un-
tersuchen und zu Uberprifen.
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Technikum-Teilansicht

Sie verlassen die A2 an der
Ausfahrt Nr. 23 Rheda-Wie-
denbriick. Folgen Sie der B 64
ca. 4 km in Richtung Munster
bis zur Ausfahrt Harsewinkel/
Industriegebiet Pixeler
Strafle und biegen hier

rechts ab. Am Stop-Schild wie-
der rechts kommen Sie nach 2
km zum Ortseingang Rheda.
Die 2. Strafl3e rechts (Augsbur-
ger StraBe) fuhrt Sie direkt zu
uns.




Fordertechnik
Lineartransporte
Transportkurven
Ubergaben
Komplettanlagen

Spritzanlagen fiir Flachen u. Formteile
Spritzmaschinen

Lufttechnik, Trockner

Komplettanlagen

Sondermaschinen

Spritzanlagen fiir Leisten und Profile
Spritzmaschinen

Lufttechnik, Trockner

Komplettanlagen

Sondermaschinen

Unternehmens-Darstellung

Venjakob Maschinenbau GmbH & Co. KG
Augsburger StraBe 4-6 - 33378 Rheda-Wiedenbriick
Postfach 2509 - 33353 Rheda-Wiedenbriick

Telefon 05242/9603-0 - Fax 05242/960340

E-Mail info@venjakob.de

Internet www.venjakob.de - www.venjakob.com
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