








GrocheTechnik garantiert auchin diesen
Produktbereichen optimierte Lésungen
fur anspruchsvolle Kunden.

= Besonders grof3e Beanspruchbarkeit
* Lange Lebensdauer

» Hochwertige Prazisionsarbeit aus

hochlegiertem Stahl

grochetechnik@
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& Offene Duse

r_,.nm__

grochefechnik

Radius und Bohrung nach Wunsch,
fUr alle Maschinentypen erhaltich.

gy vV .

grochefechﬂik

¢ Dusenadapter

Radius und Bohrung nach Wunsch,
fur alle Maschinentypen erhaltlich.

© Zylinder-Deckel

Anschlussgewinde nach Wunsch,
fur alle Machinentypen erhéltlich.

‘_:yucl'xeiecl’ﬁ'\lk

Anschlussflansch nach Wunsch,
fur alle Machinentypen erhaltlich.
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@ Spaltfilterdiise

-

_J’{’\N grochefechnik

FUr das Separieren von Fremdkdrpern
zum Schutz des Hei3kanals

in den Groen 14, 20, 25,30 mm @
erhaltlich.

‘\IWJI]IJI]I]!

rochetechnik i Filterspalt von 0,2 -1 mm.

Radius und Bohrung nach Wunsch.

p—

Anschlussgewinde nach Wunsch.

[_”;IH‘PJIII‘]W:IIF
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©

-r

Filterduise

FUr das Separieren von Fremdkdrpern
zum Schutz des HeiBRkanals fiir grolere
Spritzvolumen.

In 3 GroBen verfligbar.

Hilse fiir Filterdiise

T]l,l

grocheiechnik

_,;:‘C‘.‘t L
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Anschlussgewinde nach Wunsch.

grochefechnik

Verbindungselement fur Filterkor-
per und Dusenspitze.

Radius und Bohrung nach
Winsch.
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RAUM FUR IHRE NOTIZEN.
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DIE FEDERBETATIGTE NADELVERSCHLUSSDUSE VON GROCHE.

groche’rechﬂ'lk

—-‘"IWWWW

Einsatz

Die Nadelverschlussduse (NVD) wird zur
Verarbeitung von Thermoplasten und
liguiden Medien eingesetzt. Die Wahl
der DisenbaugrofSe ist abhdngig vom
Einspritzstrom (cm?3/s).

Sauberes Trennen der Schmelze und
zuverlassiges Schlieen wdhrend des
Aufdosierens ist die Aufgabe einer NVD
und Voraussetzung flr eine stérungs-
freie, wirtschaftliche Produktion.

Die GT-NVD zeichnet sich durch ihre
kompakte, modulare Bauweise aus.

Sie garantiert eine storungsfreie Funkti-
on und optimale Strdmungsgeometrie.

Das Verschluss-System trennt den Mas-
sestrom prozessabhdngig an definierter
Stelle.

Ein gezielt eingesetzter Verschleil3schutz
gewahrleistet eine lange Lebensdauer.

Funktionsbeschreibung

Die federbetdtigte NVD Typ A wird mittels
Schmelzedruck gedffnet und mit Feder-
kraft geschlossen.

Eine in der NVD axial bewegbare Nadel
wird durch eine Federkraft (ber den
Druckstift an die Austrittsbohrung der
NVD geschoben. Die Diisenaustrittsoff-
nung ist geschlossen. Mit zunehmendem
Schmelzedruck, der tber eine Ringfldche
an der Nadel gegen eine Federkraft wirkt,
oOffnet die Ddse bei ca. 200 bar. Nimmt
der Schmelzedruck ab (80 bar), schlielst
die Diise. Ist ein anderer Offnungsdruck
gewlinscht, muss die druckbeaufschlagte
Ringfldche an der Nadel vergréfSert (ge-
ringerer Offnungsdruck) oder verkleinert
(héherer Offnungsdruck) werden. Modifi-
kationen an der Druckfeder werden nicht
vorgenommen, da deren Lebensdauer
beeintrdchtigt wiirde. Fiir die Feder wurde
ein temperaturbestindiges Material bis
max. 520°C ausgewdhlt.

Vorteile

= Kiirzere Zykluszeiten

= Aufdosieren bei abgehobener Diise

= hohere Prozess-Sicherheit beim
Spritzgief3en

= kompakte und robuste Bauweise

= Austauschbarkeit aller Teile

= einfach und jederzeit nachriistbar

= bedienerfreundlich

Merkmale

* modularer Aufbau

= Lieferung inklusive Heizband und
Thermofiihler

= kundenspezifische Auslegung

= maximaler Einspritzdruck 2000 bar
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Betriebsdaten A1/A1.1

Einspritzvolumen cm3/s
bezogen auf Polystyrol

bis 45 bis 500 bis 750

Schnecken-@ [mm] bis 18 20-50 bis 80

Offnungsdruck 200 bar 200 bar 200 bar

Einspritzdruck 2000 bar 2000 bar 2000 bar

Betriebstemperatur 350°C 350°C 350°C

© federbetdtigte NV-Diise Typ A

Zentrierstift
Pos. 8

A ok |

___ A I = HIF A

=Tl

K&rper
Pos. 1

Nadel Nadelfihrung  Druckstift Feder Federkammer
Pos. 3 Pos. 4 Res. 8
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DIE HYDRAULISCH / PNEUMATISCHE NADELVERSCHLUSSDUSE VON GROCHE.

Einsatz

Die NVD wird mittels pneumatischer
oder hydraulischer Ansteuerung ge-
schlossen und gedffnet. Ebenso kann
dieser Dusentyp Uber ein Gestdnge
angesteuert werden. Durch das kontrol-
lierte Trennen des Massestroms werden
kirzere Zykluszeiten ermoglicht und
unkontrollierter Masseverlust wird ver-
hindert.

Die NVD kann praktisch fur die Verar-
beitung aller Thermoplaste und Silikone
eingesetzt werden. Die Wah! des Du-
sentyps ist abhangig von Einspritzstrom
und Schneckendurchmesser.

BaugréBlen

Die GT-Nadelverschlussdise ist in drei
GroBen erhéltlich. Zur Auswahl kénnen
folgende Werte als Anhaltspunkt heran-
gezogen werden:

Typ NVI

Schneckendurchmesser bis ca. 35 mm

Typ NVII

Schneckendurchmesser ca. 30 bis 80 mm
Typ NVIII

Schneckendurchmesser ab ca. 70 mm

Vorteile

= Kiirzere Zykluszeiten

= Aufdosieren bei abgehobener Diise

= hohere Prozess-Sicherheit beim
Spritzgief3en

= kompakte und robuste Bauweise

= Austauschbarkeit aller Teile

= einfach und jederzeit nachriistbar

= bedienerfreundlich

Merkmale

= modularer Aufbau

= Lieferung inklusive Heizband und
Thermofiihler

= kundenspezifische Auslegung

= maximaler Einspritzdruck 2500 bar

= optimale Auslegung
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Betriebsdaten

Einspritzvolumen cm?3/s
bezogen auf Polystyrol

Schnecken-@ [mm]

Offnungsdruck [bar]

Einspritzdruck [bar]

@ hydraulisch / pneumatische NV-Diise Typ NV

S
N
¢
(] O S Q
@)
0
O O
—_ ~
T
N
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DIE INNENBEHEIZTE DUSE MIT WENDELROHRPATRONE VON GROCHE.

Einsatz

Die innenbeheizte MaschinendUse ist
speziell fr den Einsatz bei engen Werk-
zeugabmessungen konzipiert.

Der extrem kleine Aullendurchmesser
bietet optimale Warmeverteilung bis zur
Dusenspitze.

Die gleichmaRige Temperierung eignet
sich fur Kunststoffe, die eine genaue
Temperaturfihrung bendtigen, um einen
sicheren Spritzprozess zu gewahrleisten.

Samtliche Elemente der DUse sind aus-
tauschbar und kénnen einzeln geliefert
werden.

Ein gezielt eingesetzter Verschleilschutz
gewadhrleistet eine lange Lebensdauer.

Individuelle Fertigung Vorteile
Wir fertigen nach Ihren Angaben: = Genaue Temperaturfithrung
. Radius = Kleiner Eintauchdurchmesser

= Grof3e Eintauchtiefe
« Bohrung

= Einzelteile austauschbar
« Gewindeanschluss
- Gewlnschte Eintauchtiefe

- Gewlinschter Aulsendurchmesser



PREISANFRAGE

grochetechnik@

o@groche.com
49 (0) 5264 -65661- 0

inf
fon
fax 49 (0) 52 64 -6 56 61-20

+
+

& Innenbeheizte Diise WRP

& Diisenadapter WRP

= —

Y

Bitte folgende Angaben in die Skizze eintragen:
1. Anschlussgewinde 2. Eintauchtiefe 3. gewiinschter Aussendurchmesser. Bitte kopieren und Original aufbewahren!
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DIE GSM MISCHDUSE VON GROCHE.

Ein Patent von Fluitec.

Einsatz

Die GSM Mischduse wird zur Verarbei-
tung von Thermoplasten in Spritzgiel3-
prozessen eingesetzt.

Das Konstruktionsprinzip des GSM Mi-
schers ist einzigartig. Jedes Element teilt
den Querschnitt in zwei Kandle, die sich
auf den halben Querschnitt verengen
und dann wieder erweitern. Ein- und
Austritt der Kandle sind um 90° versetzt.

Die Leitflichen sind geometrisch de-
finiert gewdlbt. Erzielt wird die homo-
gene Mischung durch zwei Effekte, die
exponentielle  Schichtenbildung und
die Geschwindigkeitsunterschiede der
Teilstrome. Dies bewirkt eine kontinuier-
liche Durchmischung auf einer minima-
len Mischstrecke.

Homogenisierung der Temperatur

Polymere sind schlechte Wdrmeleiter. Un-
tersuchungen in Extruderanlagen haben
ergeben, dass beim Schneckenaustritt
erhebliche Temperaturunterschiede auf-
treten kénnen (bis zu +/- 20°C).

Dieses Problem fiihrt im SpritzgielSprozess
zu Toleranzabweichungen und somit zu
einer erhéhten Ausschussrate, speziell bei
technischen Teilen.

Temperaturunterschiede bedeuten auch
erhohte Zykluszeiten, da jeweils beim
Abkihlen die max. Temperaturspitzen im
Formteil berticksichtigt werden mduissen.
Eine Reduktion der Zykluszeit bedeutet
zusdtzliche Einsparung der Betriebskosten.

Vorteile

= Hohe Standzeiten, nahezu unzer-
storbar

= GleichmaBige Einféarbung durch
bessere Schmelzhomogenitat

= Kein nennenswerter Druckverlust

= Fiir fast alle Materialien einsetzbar

= Fiir samtliche Maschinentypen
lieferbar

= Selbstreinigend, keine Todzonen
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max.zuldssiger max.
Druckverlust Temperatur

Schnecken @

GSM @ 8
GSM @ 12
GSM @ 16
GSM @ 22

GSM @ 27
GSM @ 36

Einsatzbereiche fiir Polymere

PS, LDPE, LLDPE, HDPE, PP, ABS, SAN, PC, PMMA, PA, PETP hervorragend einsetzbar

EVA, PA6, PAG6, PBT, PVC weich, TPU, POM
(materialabhdngig, teils verweilzeitkritisch, Tests erforderlich
wenn sich eine MischdUse bewéhrt hat, dann die HD-CSE)

PVC hart nicht empfohlen

-Il-_>||| ‘ ‘llll“i“‘ | ||I|||I|-'
| |
| b
) MERALL V

Einblick in das Mischprinzip < Exponentielle Schichtenbildung

GSM-4T

vﬂmw;*‘“-]




PREISANFRAGE

Name
Firma

Telefon

Art der zu bestellenden Dise

Polymerdaten

SpritzgieRteil / Produkt

Maschinentyp

MFI [g/min]
Materialdatenblatt beiftigen!

Schmelztemperatur [°C]
Schussgewicht [g]
Einspritzzeit [sek]

Sonstige Anmerkungen

|:| Federbetatigte
Nadelverschlu3dise

grochetechnik@

|:| hydraulisch / pneumatische
NadelverschluBRduse

Einspritzdruck [bar]
Schnecken @ [mm)]

Anschlussgewinde

Ju

|:| Mischdise

Oder
nutzen Sie unser

Online-Formular!

www.groche.com

Groche Technik GmbH | fon +49 (0) 52 64 -6 56 61-0 | fax +49 (0) 52 64 -6 56 61-20 | info@groche.com




& Wendelschermischer

43 | DYNAMISCHE MISCHER

© Rautenmischer

Nachtragliche Ausstattung
eines Wendelschermischers
zur Homogenisierung.

© Kombi-Mischer

Nachtrdgliche Ausstattung
eines Rautenmischers zur
besseren Durchmischung.

Nachtragliche Ausstattung
eines Kombi-Mischers zur
Homogenisierung und Ver-
besserung der Mischleistung.
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PVD-BESCHICHTUNG.

Das PVD-Verfahren Eigenschaften Vorteile

Die Hartstoffbeschichtung von Maschi- TiN = Keine Anhaftungen

nenteilen fur kunststoffverarbeitende Farbe: Gold « lingere Prozesszvklen. seltene
Maschinen bringt dem  Anwender Einsatz: Schnecken, RSP 9 y !
erhebliche Vorteile bei hohen Quali- Einsatz- Reinigung

tatsforderungen an die zu produzieren- temperatur:  bis 600°C . .

den Endprodukte. Das PVD-Verfahren Hdrte: 1800 - 2500 HV Verbesserte Standzeiten
(Physical Vapour Deposition) basiert auf Reibung: 0,65 = Erh6hung der Oberflaichenhérte

einem Verdampfen (ACR) oder Zerstau- Schichtdicke: von 1 bis 6 um

ben (Sputtern) der Metallkomponenten * Reduzierung der Oberfldchenreak-

aus fester Metallphase. Die Beschich- CrN tionen

tungstemperaturen liegen unterhalb Farbe: Grau - Reduzierung der Reibung

der Harte- und Anlasstemperatur, so Einsatz: Schnecken, RSP

dass keine MaRanderung auftreten kann Einsatz- = Senkung der Instandhaltungskosten
und Harteverluste ausgeschlossen sind. temperatur:  bis 700°C

Die am haufigsten angewandten Hart- Hdrte: 1800 - 2500 HV

stoffschichten sind CrN, CrN modifiziert, — Reibung: 0,50 Haufigste Anwendung bei:

CrN Multilagen und TiN. Andere Vorteile Schichtdicke: - von 1 bis 6 um POM, PC, PMMA, PEEK, PET und PVC
der PVD-Schichten sind Standzeiterho-

hungen durch harte Oberfléchen, ge- Durch PVD-Beschichtungen lassen sich
eignet bis zu max. 15% Glasfaser Anteile. viele Produkte in ihren Eigenschaften
Der grofte Vorteil hierbei ist die hohe optimieren!

Oberflachendichte (LotusblUteneffekt),
die Kunststoff-Anhaftungen, Verbren-
nungen oder Vercrackungen vermeidet
oder sofort wieder ausgespdilt.
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TiN
2-5um
TiN
B Tican
Merkmale

- geringe Kaltverschweil3ung
- hohe Zahigkeit
Anwendungen

- Kunststoffverarbeitung (PE, PC, PS)
- hohe Zahigkeit

CrN (CrN-A) CrN-Multilagen (CrN B) CrN-modifiziert (CrN-C)
Ubergitter reaktionstrcige Deckschicht
I 4-6 um

15—8 pm 14—6 pm
I N B CrN
I Chom I Chom B Chom

B CN
Merkmale Merkmale Merkmale
- geringe Kaltverschweilung - geringe verbesserte Dichte - geringe verbesserte Dichte
» hohe Zdhigkeit - hohe Zahigkeit - hohe Zahigkeit
- einstellbare Mikrorauheit - einstellbare Mikrorauheit
Anwendungen Anwendungen Anwendungen
- Kunststoffverarbeitung - Kunststoffverarbeitung (PE, PC, PS) - Kunststoffverarbeitung (PC, PMMA, PUR, ABS, PVC)

(PE, PP PMMA,POM) - Elastomere (EPDM, NBR, SBR, Naturkautschuk)
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HVOF-VEREDELUNG FUR SCHNECKEN.

Vorbereitung durch Sandstrahlen HVOF-Spezialpistole Pulverbeschichtung

Das HVOF-Verfahren Vorteile

Das HVOF-Verfahren ist ein Prozess zur Mit diesem Verfahren wird die Schne- = Keine Anhaftungen

Veredelung von Schnecken. Die aus cke komplett gekapselt. = Iingere Prozesszyklen, seltene
Werkzeugstahl gefertigten Schnecken !

werden zuerst aufgeraut. Jetzt wird mit Eine Schichtstdrke bis 0,25 mm ist Reinigung

einer speziellen Pistole ein Gasgemisch maoglich. An der Oberflache hat die « Verbesserte Standzeiten
entzindet, dadurch schmelzen die Schnecke den Charakter einer Hart-

metallischen Pulverpartikel und werden metall-Schnecke, gepaart mit dem = Erh6hung der Oberflachenhérte
mit einer Geschwindigkeit von 750m/s Vorteil der Zahigkeit im Kern. Extreme « Reduzierung der Oberflichen-
auf die Schnecke geschossen. Die kine- Torsionsbeanspruchung bei kleinen

tische Energie des Aufpralls erzeugt zu- Schnecken sollten jedoch vermieden reaktionen

satzliche Hitze, unterstUtzt die Bindung werden. - Reduzierung der Reibung

und erhoht die Dichte; die gewinschten

Hartegrade werden erreicht. = Senkung der Instandhaltungskosten

Cooling Water

20 Ibs./hr (9.1 kg/hr] -
Powde(r Iant ; Cooling Water

N A I I Gas 7200 FPS
Kerosene mefp™— W= (2194 MPS)

d Particle
3300-3900 FPS
(1000-1200 MPS)
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Wolfram-Carbidkorn mit eingelagerten Mikrocarbiden Perfektioniertes GT-Endprodukt

Legierung/

Harte / HRC
Zusammensetzung

Anwendungsgebiet

Kunststoff mit hohen GF-Anteilen
mit wenig Korrosionswirkung,

1 =71 % Wc /129
Grionco % B8%We/12% Co Glasfaser, Mineral, Magnetpulver,
gefiillte Kunststoffe
GT 1000 Ni 68-71 88% We / 12% Ni K-Stoffe mit hohen GF-Anteilen

und Korrosionswirkung z. B. VO
Extreme Korrosionswirkung z. B.
GT 4000 55-65 75% Cr3C2 / 25% NiCr PFA, POM, PMMA, PC, Fluorpolime-
re, Brom, PEEK

88% Wc / 12% Co + Microcar- Extrem hohe GF-Anteile mit

GT 9000 68-71
bide mittlerer Korrosionswirkung
N Die oben aufgefihrten Beschichtungen
Outside empfehlen wir fir die jeweiligen An-
Diameter 5
(©D) wendungsfalle:
5 ' 7 Die Beschichtungen GT 1000 / GT 9000
R o Root : lassen Verarbeitungstemperaturen bis
o veral per side . N . .
Fight 450°C zu. GT 4000 eignet sich bis 600°C.
+ Flight Land
Tungsten Carbide Flight Sides
applied to the lands,
sides and root — |
Feessamsie Groche Technik ist Extreme Coatings-Exklusivpartner fir Europa.
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SCHNECKEN- UND ZYLINDER-REGENERATION.

Groche Technik fuihrt folgende Schneckenreinigung und FertigmaB Rundschleifen
ReparaturfArbeitsschritte. bei der Risspriifung Nitrieren
Schneckenregeneration aus:

Schnecke vorschleifen Rundlaufkontrolle

Schnecke PTA schweif3en, Dichtigkeitspriifung bei

gdf. Pufferlage auftragen Schnecken mit Innenkiihlung
Richten Endkontrolle mit Messprotokoll
Flanken schleifen der bearbeiteten Parameter

Kernbandschleifen und Polieren

Schneckenregeneration

Panzerlinge . . .
im verschlissenen Bereich

siehe oben.

Erneuern des
Schneckenantriebs

1. Der Antrieb wird komplett ent-
fernt, ein neues Antriebsstick wird
verschraubt und geschweilt. Die
Antriebskontur wird schlagfrei neu
hergestellt.

Antriebsteil

2. Der Antrieb wird im Durchmesser
abgetragen, eine Hdlse wird auf-
geschrumpft und verschweil3t. Die
Antriebskontur wird schlagfrei neu
hergestellt.

Schneckenteil Buchse
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Zylinderreparatur durch
Teilerneuerung

grochetechnik N _/,///////\

Der Zylinder wird im Einfullbereich ab- e

getrennt und ein neues Bimetall-Rohr
schlagfrei verschraubt und verschweif3t.
Die Bohrung wird von hinten abgehont,
um einen moglichst sauberen Boh-
rungstibergang herzustellen.

Lange der Teilerneuerung Aufnahmeteil

Zylinderreparatur durch
Ausbuchsen im AusstoBBbereich

Der Zylinder wird 5x Durchmesser tief
ausgedreht, eine Buchse mit Origi-
nal-Durchmesser wird eingeschrumpft.
Die Bohrung wird von hinten angehont, F | .
um einen moglichst sauberen Boh- & ‘_WA grochetechnik

rungslibergang herzustellen.

D1

Buchsenlénge 5xD1

Nicht empfehlenswert bei hellen Kunst-
stoffen oder hdufigen Farbwechseln.
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STAHL NACH WAHL VON GROCHE.

Stahlarten und ihre Verschlei3- und Schnecken
Korrosionsfestigkeit

Sie konnen wahlen. Fur spezielle Pro-
duktanforderungen  empfiehlt  sich
ein spezieller Stahl. Groche bietet die
passende Auswahl. Finden Sie die opti-
male Legierung — je nach gewdnschter
Verschlei3- und Korrisionsfestigkeit.

VerschleiBfestigkeit

1 2 3 4 5 () 7 8 »
gering  <—— Korrosionsfestigkeit =g hoch

Zylinder

VerschleiBfestigkeit

gering <@  Korrosionsfestigkeit $ hoch
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Riickstromsperren

Schneckenflanken-Regeneration
und Neuanfertigung

NANESE]

B: Bimetall

D: Werkzeugstahl
P: Pulvermetall

S: Stellit

HM: Hartmetall
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GROCHE INTERNATIONAL. UNSERE VERTRIEBSPARTNER

SCHWEIZ ;
HATAG Handel & Technik AG

Rorswillstrale 59 . CH-03065 Bolligen

Tel. 0041 /31924 39 39

www.hatag.ch

OSTERREICH —
SWS Prazisions-u. Ersatzteile GmbH
SportstraBe 5 - A-4650 Edt bei Lambach

Tel.: 0043 / 7245210 60 10

E-Mail: office@sws-gmbh.at

www.sws-gmbh.at

FINNLAND A
Polyplast \ N 4
Keskuskatu 24 - FIN-81100 Kontiolahti

Tel.: 00358 / 414 556 445

E-Mail: markku.turunen@pp.nic.fi

www.polyplast.fi

DANEMARK +
Werma Tech Aps
Bystaevnet 26 - DK-5474 Veflinge

Tel: 0045 / 6618 61 66 - E-Mail: kk@wermatech.dk
www.wermatech.dk

BELGIEN

De Ridder TDR B.V.B.A.
Ninoofsesteenweg 244 - B-1700 Dilbeek
Tel.: 0032 - 276 289 10

E-Mail: noens@ridder.net

NIEDERLANDE

ETP Plastics B.V.

Postbus 105 - NL-7770 AC Hardenberg
Tel:0031-523 712402

E-Mail: f.pieper@etpplastics.nl
www.etpplastics.nl

SCHWEDEN

BA Plastservice AB
Agatan 3 - 5-33432 Anderstorp
Tel: 0046 / 371 587470

E-Mail: Peter@BA-AB.com
www.BA-AB.com

NORWEGEN

Seplama AS

Slettaveien 4 - N-3092 Sundbyfoss

Tel.: 0047 / 330 588 45 - E-Mail: perwidar@seplama.no
www.seplama.no
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Wir fertigen. Sie plastifizieren.

FRANKREICH .

Nickerson France

Z.rue de Nancy - F-68220 Hesingue
Tel: 0033 /38967 1104

E-Mail: infos@nickerson-france.com
www.nickerson-france.de

ENGLAND K4 A

Invotec Solutions Limited A
Unit 3, Stonebridge Eco. Deeping Gate, Stonebridge
GB-MK13 0DE Milton Keynes

Tel.: 0044 - 1908 322 282

E-Mail: sales@invotecsolutions.co.uk

ITALIEN
Nickerson Italia SRL

Via Donizetti 109/111 - Complesso Geller - Pal. B2
I-24030 Brembate di Sopra (BG)

Tel: 0039 / 035 621159 - E-Mail: mktg@nickerson.it
www.nickerson.it

SLOVENIEN Vo N
Vinko Kraner

Ulica Bratov Turjakov 11 - SLO-2327 Race / Slovenia

Tel.: 00386 / 260950 13

E-Mail: vinko.kraner@gmail.com

SPANIEN

BMS ESPANA

C/ dels Paletes N° 8, Edificio B d
E-08290 Cerdanyola del Valles

Tel.: 0034 - 935 650 756

E-Mail: j.chernandez@bmsespana.eu
www.bms.es

TURKEI

PROTEC Medical

Uzuncayir Cad. No. 31, Kadikdy Yapi Merkezi,
B1Blok K. 1 D. 9 -TR-34722 Istanbul

Tel.: 0090 - 216 545 50 61

E-Mail: stankut@protec.com.tr
Www.protec.com.tr

POLEN
GROCHE TECHNIK

zellmer@groche.com
www.groche.com

AKTUELLES unter:
www.groche.com

Kommunikation & Design: Kerstin & Karl Gerd Striepecke /www.vision-cde | Fotos: Nazariy Kryvosheyev, fotolia.com

Verantwortlich: Groche Technik GmbH | Gedruckt auf FSC-zertifiziertem Papier



RAUM FUR IHRE NOTIZEN.
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