Spritzanlagen

fiir Flachen und Formteile




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

Oberflachenbeschichtungen
von profilierten Flachen und
Formteilen erfordern in der
Regel den Einsatz von Spritz-
technik.

Erfahrungen auf diesem Sektor
seit Uber 36 Jahren haben uns
weltweit zu einem innovativen
Partner gemacht. Stets steigen-
de Umweltschutzanforderun-
gen fur die Verarbeitung von
Lacksystemen und die Anforde-
rungen an die Beschichtungs-
qualitat der Werksticke bewirk-

ten eine stetige, intensive

Weiterentwicklung
Spritzanlagen.

unserer

Die speziellen Kundenwinsche

der Branchen:

e Automobil- und
Zulieferindustrie

e Holz

o Mobel

e Phono

e Kunststoff

e Glas

e Bau

o |eder

o Gieflerei

e Gummi

o Metall

stellen besondere Anforderun-
gen an die Spritztechnik. Hierbei
zeigt sich, dass haufig Standard-
baugruppen fur mehr Zwecke
verwendet werden kénnen als
im Allgemeinen erwartet.

Oberfldchenanlage zur Beschich-
tung von PKW-Kunststoffteilen
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Flachenspritzmaschinen

Diese Typén sind stindig — Alle Maschinen kénnen mit Typ HGS-Z

weiterentwickelte  Konstruk- ~ Fordereinheiten unseres Pro-
tionen mit robusten Pistolen-  gramms ausgerUstet und variiert

Bei diesem Typ befindet sich ein
antrieben. Die quer zur Férder- ~ werden.

Pistolentrager in der Mitte der

_ _ Spritzkabine. Der Antrieb liegt
tenden  Hochleistungslinear- auBerhialb  des Farbnebel-
einheiten mit Servomotor sind

stufenlos regelbar.

richtung oszillierend  arbei-

bereichs und wird durch gefil-
terte Zuluft versorgt.

Pistolenarten und  -anzahl
kénnen abhédngig vom Lack-
system und dem Qualitatsziel
gewahlt werden. Dabei sind
Luft-, Airmix- oder Airless-Spritz-
systeme kombinierbar.

Fléichenspritzmaschine Typ HGS/Z
in Kombination mit geschlos-
senem Gurtband und Lackriick-

gewinnung




Typ HGS-DUO/C

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

Beide Pistolentrager befinden
sich am Einlauf und Auslauf der
Spritzkabine. Der Pistolenantrieb
selbst liegt auBerhalb des Farb-
nebelbereichs und wird durch
gefilterte Zuluft versorgt.

Fldichenspritzmaschine Typ
HGS-DUO/C mit Palettenférderer

Pistolenantrieb DUO/C mit
Farbschnellwechselvorrichtung




Flachenspritzmaschinen

Die Pistolenschnell-
wechselvorrichtung fiir
zwei Farbkreise erlaubt
den kompletten Austausch der
Spritzausrdstung
weniger Minuten. So befinden
sich nur die erforderlichen Pisto-
len in der Kabine. Die Ubrigen
Pistolen kdénnen aullerhalb der
Anlage fur den neuen Einsatz
vorbereitet werden.

Pistolen-Schnellwechsler

innerhalb

Maschinenabmessungen mit
Gurttransportband Typ HGS/Z
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Kabinengehiause

Alle Maschinen haben einen
grolBvolumigen Spritzraum mit
weitgehend glatten Seiten-
wdnden, um Farbnebelablage-

rungen zu vermeiden.

Je nach Maschinentyp und
Qualitdtsanforderung ist die
Kabinendecke geschlossen und
als Zuluftfilterdecke ausgefiihrt,
wodurch gereinigte Luft in den
Spritzraum eingebracht wird.

Der Einsatz der Zuluftfilterdecke
bewirkt auch, dass keine Staub-
partikel von auflen in die Spritz-
kabine gesaugt werden, und
dass der Overspray der Spritz-
pistolen zu den Absaugberei-
chen gefthrt wird.

Oberfldchenanlage mit Reinraum

Bei den Typen HGS-Z und HGS-
DUO/C liegen standardmalig
die Pistolenantriebe innerhalb
der Zuluftfilterdecke. Sie werden
mit sauberer Luft versorgt und
konnen daher nicht mit Farb-
nebel verschmutzt werden. Der
Verschmutzungsgrad der Filter
wird au3erhalb angezeigt.

Der Zugang zu den Pistolen ist
Uber grof3flachige Falt-

schiebetiren mit Sichtscheiben
gewabhrleistet.

Fur hochste Oberflachen-Anfor-
derungen kann das Kabinen-
gehduse als ,Reinraum” ausge-
fuhrt werden. Er ist begehbar
und mit groBen Sichtfenstern
und TUren ausgestattet.

Uber die gesamte Deckenflache
des Raumes erfolgt eine feinst
gefilterte Bellftung.




Transportsysteme

Folgende Systeme sind mit
jedem Maschinentyp kombinier-
bar.

Gurttransportband mit Lackriickgewinnung

Dieser Typ ist ein geschlossenes e bessere Kantenbeschichtung

Band, auf dem flache Werkstlcke und weniger Arbeitsgange,
vollstandig aufliegen und durch ermoglicht durch Reflexion
den Spritzbereich gefordert wer- des Spritzstrahls vom Gurt-
den. Die Werkstlickunterseite band an die Werkstuckkante Gurttransportband mit Lack-
bleibt hierbei sauber. Der Over- e hohe Produktionsleistung riickgewinnung durch Ring-
spray wird vom Gurtband aufge- ¢ bis zu 90% verringertes rakel und zweifach Schnell-
fangen und kann wieder- Lackschlammaufkommen wechsel-Bandreinigung
verwertet werden. e geringe Entsorgungskosten
e minimierter Verbrauch von

Vorteile: Koagulierungsmitteln
e durch erhohten Auftrags- e Reduzierung der Festkorper-

wirkungsgrad deutliche und der Losemittel-

Reduzierung des Lack- emissionen

verbrauchs e geringere Belastung der

Abluftfilter

herausfahrbare Gurtband-
Reinigungseinheit




Gurtband

Stahltransportband Jll Stangenférderband

Das Stahltransportband besteht
aus einzelnen, schmalen, parallel
durch die Anlage geflhrten
Stahlbéndern. Diese werden im
ricklaufenden  Teil  mittels
mechanischer Schabevorrich-
tung und angetriebenen Reini-
gungswalzen vom restlichen
Spritzmaterial befreit und kom-
men sauber zur Aufgabestelle
zurlck. Das entfernte Spritz-
material wird aufgefangen und
entnommen.

Palettenfordersystem mit
Trocknung

Eine weitere Transportvariante
ist das Stangenforderband. Hier-
bei werden die Werksticke
Ubergangslos durch die gesam-
te Oberflachenbehandlung,
einschliel3lich der Trocknung,
geférdert. Die Auflagestangen
sind durch ein Stecksystem
schnell wechselbar.

Lackriickgewinnung durch Quer-
bandrakel und Gurtband-
Reinigungseinheit

Palettenfordersystem

Die Besonderheit liegt in der Art
des horizontal umlaufenden
Palettenforderers, der  ein
Beschicken und Abnehmen der
Werkstlicke oder Werkstick-
trdger durch ein und dieselbe
Person an gleicher Stelle erm&g-
licht.

Der Transport durch die Anlage
erfolgt auf Querstabpaletten in
verschiedenen Transport-
ebenen auf kleinstem Raum.
Durch eine nachgeschaltete
Trocknung kann der Lackfilm
optimal ausgehdrtet werden.




Absaugungen

Es stehen jé nach Anforderung
vier Varianten zur Verfugung.

Typ VAE/B, wasserberieselt

Dieser Absaugungstyp wird in
Verbindung mit dem Gurt-
transportband eingesetzt.

Parallel, beidseitig ldngs dem
Gurtband, sind zwei Ansaug-
schachte installiert,
Umlaufwasser zentral zusam-
menflieRt. Der nicht vom Gurt-

in denen

‘band aufgenommene Lack-
nebel wird in diese
wasserbefluteten Schachte

gesaugt und durch intensive
Vermischung ausgewaschen.
Beide Ansaugschachte sind mit-
einander verbunden und fhren
das Waschwasser an einen zen-
tralen Ansaugpunkt.

Fin weiterer Waschprozess fur
die Abluft erfolgt Uber wasser-
berieselte Kaskaden im seit-
lichen Absaugschacht. Ein Teil-
strom des Umwalzwassers wird
standig Uber ein separat neben
der Maschine angebrachtes Fil-
terbecken geleitet, wo der koa-
gulierte Lackschlamm manuell
an der Oberfliche abgeschopft

d

oder automatisch in  Entwasse-
rungs- und Trocknungskorbe
gefordert wird.

Die Absaugung ist so beschaf-
fen, dass der Reinigungs- und
Wartungsaufwand minimal ist.
Die Koagulierungsmittel-
dosierung und Wasserstands-
regulierung erfolgen vollauto-
matisch.

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 Lack-
ablagerungen im Spritzraum

e hoher Auswasch-Wirkungs-
grad

e hoher Brandschutz

e geringer Wartungsaufwand




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

Alternativ zur wasserberieselten
Absaugung ist die Trocken-
absaugung, in Verbindung mit
dem Gurtbandtransport,
verwendbar.

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

Diese Absaugung erlaubt eine
kompakte Gesamtbauweise, da
der seitliche Abluftschacht ent-
fallt und der Ventilator im
Einlaufbereich der Kabine plat-
ziert ist.

Vorteile:

e geringere Anschaffungs-
kosten

e keine Entsorgung von
Kabinenwasser

e kein Einsatz von
Koagulierungsmitteln

e kostengUnstige Abfall-
entsorgung, da nur trockener
Lackstaub anfallt

Diese Absaugung wird in Verbin-
dung mit dem Stahlband,
Stangenband oder Pa-
lettenforderer eingesetzt.
Sie ist verfugbar als wasserberie-
selte oder trockene Ausfihrung
und saugt die Farbnebel nach
unten ab.

Die Absaugung erfolgt Uber
eine zweiseitige Wasserberiese-
lung, die quer zur Forder-
richtung angeordnet ist. In einer
mittig einschiebbaren Auffang-
wanne wird der Overspray
gesammelt. Ein weiterer Wasch-
prozess fur die Abluft erfolgt
Uber wasserberieselte Kaskaden

im seitlichen Absaugschacht.

Funktionsprinzip: Trocken-
absaugung Typ VAE/B

Koagulierungsmittel wird manu-
ell zugegeben. Die Austragung
von Lackschlamm erfolgt manu-
ell oder optional durch ein Aus-

tragungssystem.

Bei der Trockenabsaug-
version wird der Overspray
Uber Prallbleche bzw. Uber
Papierfilter als Vorfilter separiert.
Eine weitere Reinigung der
Kabinenluft leisten nachgeschal-
tete  Vliesfilter. -Die Filter-
elemente lassen sich zur Reini-
gung leicht entnehmen. Am
Absaugboden ist eine heraus-
nehmbare Oversprayauffang-
wanne installiert.




Absaugungen

Typ VAE, wasserberieselt

Diese Absaugung findet eben-
falls Einsatz in Verbindung mit
dem Stahlband, Stangen-
band oder Paletten-
fordersystem. Der gesamte
Kabinenraum unterhalb des For-
dersystems wird vierseitig mit
Wasser beflutet, so dass sich kein
Spritznebel an den unteren
Seitenwénden ansetzen kann.

Die Abluft wird durch einen
Langs-
schlitz am Zusammenfluss des
Umwalzwassers angesaugt und
ausgewaschen. Ein weiterer

tiefer angeordneten

Waschprozess fur die Abluft

erfolgt Uber wasserberieselte
Kaskaden im seitlichen Absaug-
schacht.

Uber ein separates Filterbecken
erfolgt die Reinigung des Kabi-
nenwassers. Der koagulierte
Lackschlamm kann manuell an
der Oberfliche abgeschopft
oder automatisch in Entwasse-
rungs- und Trocknungskérbe
gefordert werden.

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

Funktionsprinzip:
VAE, wasserberieselt



Steuerung

Unsere Spritzmaschinen sind
mit einer SPS. (speicher-
programmierbaren Steuerung)
ausgerustet.

Zum Bedienkonzept und zur
Steuerung der Spritzpistolen
stehen verschiedene Vari-
anten zur Verfugung. Die Ent-
scheidung fur eine bestimmte
Variante ergibt sich aus der Auf-
gabe der jeweiligen Maschine.

Sind die zu bearbeitenden Werk-
sticke etwa gleich grof3, ist eine
Erfassung tber eine Fotozelle
im Einlauf ausreichend. Bei
unterschiedlichen Werkstlcken
ist der Einsatz eines Lichtvor-
hangs (EPS-CNC) zweck-
malig, um die WerkstckgroBen
automatisch zu erfassen.

Fotozelle

Die vorhandene Steuerung
(S.PS.) wird um Funktionen fur
die Pistolensteuerung erweitert.
Eine Fotozelle erfasst das Lan-
genmald der Werkstlcke vor
dem Einlaufen in die Spritz-
maschine. Die Spritzbreite wird
vom Bediener mittels Wahlschal-
ter eingestellt.

Vorteile:
e geringe Anschaffungskosten
e schlankes Konzept

Display der Pistolensteuerung

EPS-CNC

Teure Lackmaterialien erfordern

einen  optimalen  Auftrags-
wirkungsgrad fir den wirtschaft-
lichen Betrieb einer Anlage.

Zusatzlich  zur vorhandenen
S.PS. wird dieses durch eine
Pistolensteuerung mittels
Industrie-PC und einer prazise
arbeitenden,

Werkstlckerfassung erreicht.

elektronischen

Vorteile:

e bewusst einfache und tber-
sichtliche Bedienung

e 12 Pistolen mit zahlreichen
Einstellmoglichkeiten sind
programmierbar

e 99 Uber Menl anwahlbare
Spritzprogramme sind in
Rezeptform erstellbar

e Anzeige von Istwerten,
Betriebszustédnden,
Meldungen und Stérungen
auf dem Monitor

e optionale Fernanwahl von
15 Spritzprogrammen Uber
Programmwahlschalter an
der Maschine

e optionale Ausstattung mit
Betriebsdatenerfassung;
Ausgabe der Werte auf
Drucker und/oder Diskette




Trocknungen

Die  beschriebenen  Spritz-
maschinen kénnen, auf Lack-
typen abgestimmt, mit verschie-
denen  Trocknungen  und
Fordersystemen zu kompletten
Lackieranlagen erweitert wer-
den.

Es kommen zunehmend emis-

sionsarme Lackarten zum Ein-

satz. Entsprechend werden die  Tejlansicht einer Trocknungs-
Trocknungsarten ausgefuhrt. anlage mit UV-Hdrtung fur
Automobil-Lenkrdder

FlachstraBen-Trocknung

Diese Trocknungsart erlaubt bei
konventionell trocknenden

Lacksystemen die Kombination
von Ausdunstzonen, Umluft-,
Dusen- und Infrarot-Trocknern.

Lackierstrafse mit UV-Trocknung

UV-Trocknung

UV-hédrtbare Lacksysteme
werden durch intensive UV-
Bestrahlung  sekundenschnell
gehartet. Diese Anlagen bent-
tigen wenig Platz und ermég-
lichen kurze Produktionsprozes-
se.

Die Anzahl der erforderlichen
Strahler ist abhangig von der
Durchlaufgeschwindigkeit, dem
Lacktyp und den Werkstlck-
geometrien.




Senkrecht-Trockner Hordenwagen-Trocknung

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

Die lackierten Werkstiicke wer-
den auf Paletten durch den
Trockner geférdert.  Hierbei
durchlaufen sie Abdunst-, Trock-
nungs- und Kuhlzonen.

Die Beschickung und Entleerung
erfolgt chargenweise, wobei die
Paletten vertikal und horizontal
durch die Trocknungszonen
transportiert werden.

Diese Trocknungsart ist ideal fur
eine Langzeittrocknung, wobei
die Wirkungsweise einer Flach-
straBe entspricht.

Die fertig lackierten Werkstlcke
werden der Spritzmaschine ent-
nommen und in Hordenwagen
abgelegt. Mittels Schleppketten-
oder  Schubstangenforderer
erfolgt der Transport durch die
Trocknungszonen.

Hydrex-Trocknung (Kaltetrocknung)

Bei wasserbasierenden
Lacksystemen ist es von gro3em
Vorteil, wenn dem Lackfilm nach
der Beschichtung das zugesetz-
te Wasser maoglichst schnell ent-
zogen wird um das Aufrauhen
von Untergrinden oder Lack-
ldufer zu verhindern. Das ideale
System hierfur ist der Hydrex-
Trockner, der je nach Lack-
filmstarke eine Trockenzeit von
4-10 min benotigt.

Hordenwagentrockner, quer
beschickt,in Kombination mit
einem Schubstangenférder-
system

Die Prozessumluft wird durch ein
Kdlteaggregat geleitet, wo sie an
Kuhlfldchen kondensiert und ent-
feuchtet wird. Durch die direkt
anschlieBende Wiedererwdrmung
entsteht eine extrem trocknungs-
effektive Prozessluft

V. 00




Sonderanlagen

Au@ergewéhhliche Kunden-
anforderungen gaben immer
wieder Impulse zur Produktion
besonderer  Maschinen und
Anlagen.

Die Systemlésungen hierfar wer-
den individuell erarbeitet, das
heillt, es ist die Synthese aus
unserem Anlagen-Know how,
Ideen, Erfindergeist und Krea-
tivitat, sowie partnerschaftliche
Mitarbeit des Kunden. Gemein-
sam haben wir schon schwierig-
ste Aufgaben gelost.

Teilansicht: Pulverbeschichtungs-
anlage mit automatischer Werk-
stiickzufihrung

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

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

Lackieranlage mit Palettenférder-
system und Trocknung fur Kunst-
stoffteile




Sonderanlagen

Produktbeispiel

Beschichtungsanlage fir
rotierende Werksticke




Alle Produkte entsprechen inter-
nationalen, technisch gtltigen
Standards.

Unseren Anlagen werden aus-
fuhrliche Dokumentationen bei-
geflgt, die unter anderem im
Storungsfall eine schnelle Diag-
nose ermdglichen.

Optional ist eine Fernwartung
Uber Modem maoglich.

Unser umfangreiches Ersatzteil-
lager gewahrleistet
Teileservice. Unterstltzt wird
dies durch unsere Kunden-
dienst- und Montageabteilung
mit Spezialisten fir Mechanik
und Elektronik.

raschen

Ergebnis einer herausragenden
Produktionslésung fir hohe
Kundenanforderungen zur Flach-
teilespritzlackierung

Bei allen Venjakob-
Produkten ist fiir uns
der individuelle Kun-
denwunsch die Heraus-
forderung fiir beson-
dere Problemldsungen.
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Profilflaichen-Glattmaschine

Typ VBS 1300/0S

Diese Maschine wird zum Glatt-
schleifen  von  profilierten
Flachen-, Korper- und Form-
teilen eingesetzt. Je nach Anfor-
derung kann zwischen unter-
schiedlichen Burstentypen und
-ausfihrungen gewadhlt werden.

Es ist eine Schleiftiefe bei Pro-
filen und Kanten bis 35 mm
moglich. Die Birsten sind durch
ein Schnellwechselsystem leicht
austauschbar. Die Maschine wird
fur den Holzrohglattschliff oder
zwischen Lackiervorgangen

eingesetzt.

Sonderausfuhrung einer Gléitt-
maschine mit 4 Biirstaggregaten

Das Arbeitsprinzip der Maschine
beruht auf zwei zur Durchlauf-
richtung diagonal angeordne-
ten, gegenlédufig und oszillierend
angetriebenen Bursten. Jede
BUrstendrehzahl ist unabhdngig
voneinander einstellbar; ebenso
das Oszillationssystem.

Die Hohenverstellung der Bir-
erfolgt  Uber  pneu-
matischen Schnellaushub.

sten

Schleifstaube werden Uber die
Arbeitsbreite  ab-

gesamte
gesaugt.

Niederhalter im Burstenbereich
ermaoglichen das Bearbeiten von
relativ kleinen Teilen, wobei die
Werkstlcke durch ein Vakuum
wahrend des Glattvorgangs auf
der Gurtbandoberflache fest-
gehalten werden.

Die Maschine kann problemlos

in Lackierstral3en integriert oder
auch als Einzelmaschine betrie-
ben werden.




Vertreibermaschine

Typ VBV/VBE 1300

Je nach Anforderung kann diese
Maschine zur Behandlung von
gebeizten,  gedlten oder
gewachsten Holzwerksticken
konzipiert werden.

Diagonal zur Forderrichtung
angeordnete Bursten sorgen fur
eine gleichmalige Egalisierung
der Werkstlckoberflache. Zum
Tauschen oder Reinigen der
Blrsten ist die Maschine mit
einem  Schnellwechselsystem
ausgerustet.

Vertreibermaschine fiir Ole und
Wachse Typ VBE 1300

Jede Burste ist stufenlos regel-
bar. Die Abfihrung der Losemit-
tel erfolgt Gber eine Absaugunag.

Die Transporteinheit ist bei
Bedarf mit einer Vakuumeinrich-
tung ausrustbar.

Hbheneinstellung mit Anzeige




Service

Die Maschinen unseres Liefer-
programms  kénnen  unter
praxisnahen Bedingungen in
unserem Technikum vorgefihrt
werden. Mit dieser Ausstattung
haben die Anwender und Lack-
hersteller die Moglichkeit, bei
der Planung von neuen Anlagen
und Verfahren den auto-
matischen Lackierungsvorgang
und die Trocknung komplett zu
untersuchen und zu Uberprifen.
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Technikum-Teilansicht

Sie verlassen die A 2 an der Aus-
fahrt Nr. 23 Rheda-Wieden-
brick. Folgen Sie der B 64
4 km in Richtung Munster bis
zur  Ausfahrt  Harsewinkel/

Industriegebiet Pixeler
Straf3e und biegen hier rechts
ab. Am Stop-Schild wieder
rechts kommen Sie nach 2 km
zum Ortseingang Rheda. Die
2. Stralle rechts (Augsburger
Stral3e) fuhrt Sie direkt zu uns.




Fordertechnik
Lineartransporte
Transportkurven
Ubergaben
Komplettanlagen

Spritzanlagen fiir Flichen 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 StraB3e 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

Stand Mai 1999. Konstruktionsinderungen vorbehalten.
Firr Irrtiirmer und Druckfehler wird keine Haftung Gbernommen.

Design: C.Fechtel, Gtersloh




