LEITFADEN DER
TEILEREINIGUNG

DIE INDIVIDUELLE REINIGUNGSAUFGABE LOSEN

t
HH

y‘nnrv‘
1

TEILEREINIGUNG
ERFOLGREICH PROJEKTIEREN

PERO | ANLAGEN ZUR TEILEREINIGUNG



INHALTSVERZEICHNIS

GESAMTZUSAMMENHANG FERTIGEN - REINIGEN 2
PROJEKT-PHASEN, UNTERSCHIEDLICHE REINIGUNGSAUFGABEN 3
— PROJEKT BESCHREIBEN
A Reinigungsaufgabe 4
B Reinigungsziel 5
C Teile-Handhabung 6
D Reinigungsmedien 7
— PROJEKTDATEN ERFASSEN
Projektdatenblatt, Termine und Modalitdaten 8

— REINIGUNGSNACHWEIS ERBRINGEN

Reinigungstests, Analysen, Konfiguration 10
m ~ ANGEBOT UND PROJEKT FINAL KLAREN
Projekt-Checkliste 12
Angebot 12
Projektergebnisse bewerten 13
m ~ PROJEKT-ENTSCHEIDUNG
Vergabegesprach fiihren 14
Kaufvertrag abschlielen 14
NOTIZEN 15
PERO KOMPETENZ-ZENTRUM 16

GESAMTZUSAMMENHANG FERTIGEN - REINIGEN

Fertigungs- und Bauteile werden mit
definierten Fertigungsverfahren und unter
Einsatz spezieller Hilfs- und Betriebs-

stoffe hergestellt. Sie werden in der Regel é A R EINIGUNGSPROZESS

aus einem bestimmten Material indivi- % KOSTEN-
duell gefertigt. In Folge der spezifischen REDUKTION
Bearbeitung ergibt sich eine individuelle P —

Verschmutzung.

» Hiufig wirken sich jegliche Anderungen am Fertigungsprozess, z. B. verdnderte Kiihlschmierstoffe,
auch auf den folgenden Reinigungsprozess und das Reinigungsergebnis aus.

Die geforderte Technische Sauberkeit ist prozesssicher und wirtschaftlich sicherzustellen.
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TEILEREINIGUNG ERFOLGREICH PROJEKTIEREN

Das Projektieren von Reinigungslosungen ist ein komplexer Vorgang. Er fordert die Abstimmung und

Zusammenarbeit von Wissenstragern mehrerer Abteilungen.

+ Projekt beschreiben + Projektdaten + Reinigungsnachweis + Projekt Checkliste + Vergabegesprach
erfassen erbringen fiihren
+ Themenbereiche + Angebot
A-D klaren + Termine & Modalitdten unterbreiten + Kaufvertrag
(s. Seiten 4-7) abstimmen schlieBen

+ Ergebnisse
bewerten

Wird ein Reinigungsprojekt methodisch richtig gefiihrt, kann das Reinigungsziel prozesssicher und

wirtschaftlich erreicht werden.

UNTERSCHIEDLICHE REINIGUNGSAUFGABEN

Die Teilereinigung kann an verschiedenen Stellen des Fertigungsprozesses erforderlich sein.

Verpacken
Rohmaterial Bearbeiten Montieren Lagern
Weiterbearbeiten Liefern

Zwischenreinigung Endreinigung
z.B. z.B. z.B.

+ Entfernen von Konser-

. e + Entfernen von Spanen +
vierungsriickstanden und Abrieb
+
+ Entfernen von + Entfernen von
Verschrr)utzungen Bearbeitungsmedien,
durch die Lagerung um Verschleppungen *
+ Vorbereiten auf den zu vermeiden +
ndchsten Bearbeitungs- + Vorbereiten auf den
schritt

ndchsten Bearbeitungs-
schritt

Reinigen vor der Montage

Erreichen der definierten
technischen Sauberkeit

Reinigen von Baugruppen

Vorbereiten auf Lagerung
oder Versand,
evtl. Konservieren

» Entlang des gesamten Fertigungs- und Logistikprozesses ist ein Riickverschmutzen zu vermeiden.

Pero ot
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A REINIGUNGSAUFGABE

Das systematische Ermitteln und Beschreiben der Reinigungsaufgabe ordnet den
Prozessschritt Reinigen in der gesamten Fertigungsfolge ein.

[ ] TEILEBESCHAFFENHEIT / SPEKTRUM

Was ist zu reinigen?
+ Material
+ Grofle & Gewicht
+ Geometrie (z. B. Sacklochbohrungen)

+ Kiinftige Produkte in die Planung
mit einbeziehen

|1

Kunststoff

[ ] VERUNREINIGUNGEN

Welche Faktoren beeintrachtigen die Oberflachen-Qualitat?
Partikulare Verunreinigungen (Spane, Abrieb)
Filmische Verunreinigungen (01, Fett, KSS)
Mengenangaben zu Verunreinigungen, z. B.
+ Wiegen vor und nach dem Reinigen  + Verbrauch an Bearbeitungsél / Emulsion p. a.

Konnen Verschmutzungen im Vorfeld reduziert oder vermieden werden?

[ ] VOR- UND NACHGELAGERTE PROZESSE
Detaillierte Beschreibung der einzelnen Prozesse vor und nach dem Reinigen
Welche vorgelagerten Bearbeitungsprozesse verschmutzen das Werkstiick? z. B.

+ Konservierung des angelieferten Materials
+ Verunreinigung wahrend der einzelnen Bearbeitungsschritte

Welche Anforderungen an den Folgeprozess gibt es? z.B.

+ Montieren, Lackieren, Beschichten, Kleben
+ Konservieren, Verpacken, Transportieren

+ Riickverschmutzungen vermeiden, z. B. Umschiittvorgang nach der Reinigung, Teiletemperatur bei
Verpackung beachten, Teilehandling mit geeigneten Handschuhen.

| | ANFORDERUNGEN AN DEN AUFSTELLORT

Nur in einem sauberen Produktionsumfeld kann die definierte und erreichte
Technische Sauberkeit eines Werkstiicks nach dem Reinigen erhalten werden.

+ Aufstellort bewerten, z. B. Ndhe zum + Anbindung an den Sauberraum /

Harteofen oder Produktion Reinraum
+ Ubertunnelung des Teile Ein- und + Klimatische Bedingungen
Auslaufs
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B REINIGUNGSZIEL NOTIZEN

[ ] TECHNISCHE SAUBERKEIT DEFINIEREN

Partikelgrofie pm
Partikelanzahl Stk /Flache bzw. Teil
Gravimetrie mg/1.000 cm?

Oberflachenspannung mN/m

Der Grad an Technischer Sauberkeit bestimmt Aufwand und Kosten.
| | Welche Anforderungen an die Oberfliche bestehen?

|:| Sind Normen einzuhalten? z. B. Medizintechnik, Luft- und Raumfahrt
|:| Bauteile gegebenenfalls auf Restmagnetismus priifen

|| QUALITATSSICHERUNG

Wie werden Proben genommen und ausgewertet?

GEEIGNETE PRUFMETHODE

| | Aufdie gleiche Priifmethode achten.

+ Oberflachenspannung
z. B. mittels Testtinten oder Teststiften

+ Ol- und Fettfreiheit
z. B. mittels Fluoreszenzmessung

+ Sauberkeitspriifung
z.B.nachVDA 19.1
(Abklingkurve: Extraktion, Filtration, Analyse)

|:| Ist eine Chargen-Riickverfolgung erforderlich?

[ ] PERSONAL

Hat das Personal Erfahrung mit technischer Sauberkeit?

+ Sensibilisierung + Qualifizierung & Schulung

[ ] INVESTITION

|:| Ist eine Budgetplanung bereits erstellt?
| | Wann ist die Investition geplant?
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C TEILE-HANDHABUNG NOTIZEN

[ ] TEILE-SPEKTRUM

Die zu reinigenden Teile vollstandig erfassen.

| | Wird im Chargen- oder im Durchlauf-Betrieb gearbeitet?
+ Einzelteil + Schiittgut

+ Charge + Setzware

| | DURCHSATZ

Bei Reinigungstests im PERO Kompetenz-Zentrum werden je nach Anforderung an
das Reinigungsergebnis das Volumen im Warentrdager und das Reinigungsprogramm
definiert. Daraus ergibt sich die bestmdgliche Taktzeit und somit der optimale
Durchsatz.

+ IST: + IST-OPTIMIERT 1:

480X320X200 mm 480X320X300 mm
Volumengewinn: 50%

+ IST-OPTIMIERT 2:
530 X 365 X 250 mm
Volumengewinn: 57 %

z.B.: Anlage R1 mit Arbeitskammer in A-Ausfiihrung

| | Bestehende Warentrager-Systeme iiberpriifen

+ Warentrager- bzw. Reinigungsqualitdt + Warentrdgergestaltung
(Drahtkorb vs. Lochblechkiste) (Setzware vs. Schiittgut)

+ Handhabung + Kompatibilitat mit Reinigungsanlage
(automatisch vs.manuell)

|:| Mengengeriist fiir Reinigungsgut erstellen. Schichtmodell beriicksichtigen
|:| Einheit pro Zeiteinheit festlegen, z. B. Stiick pro Stunde, Produktionsleistung pro Jahr

[ ] WARENTRAGER

+ Gitter-Korb + Adapter-Palette
+ Kunststoff-Tray + Setz-Palette

+ Lochblech-Kiste

[ ] TEILE-BESCHICKUNG

|:| Wie kommen die Bauteile zur Reinigungsanlage?

+ in welchem Warentrédger + mit Hallenwagen
(Umschiittvorgiange vermeiden)

+ mit Stapler + mit Roboteranbindung

| | Einlauf - Zur Reinigungsanlage

+ Manuell + Layout Stellplatz
(max. Chargengewicht beachten)
+ Automatisch + Beschickungsrichtung

(Definition der Schnittstellen)
|:| Auslauf — Von der Reinigungsanlage
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D REINIGUNGSMEDIEN NOTIZEN

[ ] MEDIEN-AUSWAHL

Das fiir die Reinigungsaufgabe optimale Nassmedium bestimmen.

Verunreinigungen

.. Stdube )
Ole Harze Emulsionen Salze
Metall-Spane
Graphi
Fette Korrosionsschutz Tenside [aREE Seifen
Wachse Ester Steaias A Emulsionss
Polierpasten EP-Additive riickstdnde
unpolar polar
wasser Reinigungsmedien wasser
unloslich l6slich
Kohlenwasserstoffe |
é ) Halogenierte Kohlenwasserstoffe | \
Modifizierte Alkohole \
Kombinierts Verfahren T -
Wasserbasierte Medien | sauer pH-neliffalialkalisch e

[ ] EINFLUSS-FAKTOREN

Nassmedien sind unterschiedlich bzgl. Handhabung, Standzeit und Pflegeaufwand

+ Oberflaichenspannung + Trocknungsverhalten
+ Entfettungswirkung + Riickstandsfreiheit
+ Reinigungsleistung + Filtrierbarkeit

[ ] VORSCHRIFTEN

Welche lokalen, regionalen, nationalen und internationalen Vorschriften sind einzuhalten?

+ WHG + 31. BImSchv
+ 2. BImSchV + VOC Richtlinie

[ | MEDIEN-PFLEGE

w.b. Medien & Losemittel Wasserbasierte Medien
+ Beutelfilter + Siebkorbfilter

+ Kerzenfilter + Schwerkraftabscheider

+ Destillation + Micro- / Ultrafiltration

Die Reinigungsmedien erfordern unterschiedliche Masnahmen

Losemittel Wasserbasierte Medien

+ Befiillen + Stammansatz %
+ Stabilisieren + Badpflege/Titration g
+ Destillieren + Badwechsel E
+ Nachfiillen + Entsorgen §

Standzeit Bad

-7

»
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PROJEKTDATEN

Firma des Interessenten

PLZ, Ort

Lieferadresse, Aufstellort

Ansprechpartner

Funktion

Kontaktdaten @
Tel.

Datenschutzvereinbarung Io)

. Nur bei Interessenten relevant gemaB Datenschutz-Grundverordnung (DSGVO)
unterzeichnet

Kundenseitige Projektbezeichnung
Auftragsvergabe erfolgt durch O Auktion O Vergabegesprach

Lastenheft /

Relevante Dokumente / o
Spezifikation

Kundenvorschrift Einkaufsbedingungen O Betriebsmittelvorschrift O

Termin-Schiene 1. Anlieferung / 2. Inbetriebnahme / 3. Produktionsstart (SOP)
(kundenseitige Fixtermine)
1 2 3
Heutiger Prozess
Wie wird heute gereinigt?

Welche Anforderungen bestehen?

Teilespektrum

Teile nach Fertigungsart O Drehen O Schleifen, Polieren O Thermoplastisch

(@)
(©)
(@)

Frasen, Schneiden Stanz-Biegen Umformen
O Guss O Stanzen (@]

Teilebeschaffenheit
Abmessung groBtes Teil L [mm] B/@ [mm] H [mm]

kleinstes Teil L [mm] B/@ [mm] H [mm]
Gewicht grofites Teil g/Stk. kg/Stk.

kleinstes Teil g/Stk. kg/Stk.
Besonderheiten Diinnwandige Teile Kapillare Bohrung O  Sacklochbohrungen
Schopfstellen
Aluminium
Edelstahl

Glas

Material Keramik O Messing
Kunststoff O Stahl

Kupfer o

O0OO0O0OO0O0
O0Oo0Oo0o0Oo

Verunreinigungen

0]
0]

filmische Verunreinigungen Fett, Wachs KSS, Emulsion O a0l
Bemerkung (z.B. Typ, Menge)

Partikuldre Verunreinigungen O Abrieb O Spéne

Bemerkung (z.B. Typ, Menge)

Restmagnetismus vorhanden (@]

Produktionsschritte

Vorgelagerte Prozesse

Nachgelagerte Prozesse

Aufstellort O  Produktionshalle O  Sauberraum O  Reinraum

Temperatur, Luftbeschaffenheit,

o o, .
Standort (ca. Angabe) c T U.N.N.

Wasserschutzgebiet (@)

Steht Kreislaufkiihlwasser zur Vorlauf- Ricklauf- o

Verfiigung? (Losemittelanlagen) temp. [°C] temp. [°C] Nein

Schmutz-Abschirmung nétig, o
z.B. Ubertunnelung?
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PROJEKTDATEN

Technische Sauberkeit

Anforderungen

Weitere Definition
Oberflachenspannung

Partikel metallisch

Partikelanzahl
Gravimetrie

Qualitdtssicherung

Teilehandhabung
Teile-Spektrum
Anlagenart
Mengengeriist

Durchsatz
(nur eine Angabe erforderlich)

Schichtmodell

Warentréger
Warentrdger vorhanden

Art der Warentrager

Absolute AuBenmafie Warentrager
(inkl. Griffe)

Max. Beladegewicht
Anzahl Warentrager
Max. Chargengewicht
Beschickungskonzept
Beschickungsart

Beschickungsrichtung

Losemittel

Losemitteltyp, Hersteller*
wasserbasiertes Medium

wasserbasierter Reiniger*
pH-Bereich

pH-Wert
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o

(0]

o

Optisch sauber
Ol- und fettfrei

<200 ym
¢1.000 um
Stk./Fldche

mg/1.000 cm?

Fleckenfrei

Trocken

<400 pm

Stk./Teil

Chargen-Riickverfolgbarkeit erforderlich

Typ, Hersteller

(@)

Einzelteil (@]
Durchlaufanlage (@]
Stk./Stunde
1-schichtig (0]
5 Tage (@)
Ja (@]
Gitter-Korb (@]
Lochblechkiste (@]
L [mm]
kg/Warentrager
kg/Charge
Einbindung in Linie
Manuell (@)
links nach rechts (@)
sauer (@]

Setzware

Chargenanlage

Stk./Tag

2-schichtig
6 Tage

Nein
Kunststoff-Tray
Setz-Palette

B [mm]

Spanfrei

Sonstiges

mN/m

<600 pm

Schittgut

Stk./Jahr

3-/4-schichtig
7 Tage

Bendotigt
Adapter-Palette

H [mm]

Stk./Charge (z.B. 4 Stk. 480%x320x200)

Automatisch

rechts nach links

pH-neutral

alkalisch

*Produktinformation und Sicherheitsdatenblatt mitsenden




PROJEKT-PHASE 3

REINIGUNGSNACHWEIS NOTIZEN

Der friihzeitige Nachweis der geforderten Technischen Sauberkeit als Ergebnis eines
Reinigungsverfahrens bringt Sicherheit. Bereits vor der Integration einer Reinigungs-
anlage in der Fertigung stellt er die Verlasslichkeit der kiinftig genutzten Teilereinigung
sicher.

» Im Pero Kompetenz-Zentrum kdnnen Anwender ihr individuelles Reinigungs-
verfahren systematisch entwickeln und werden dabei fachlich unterstiitzt.

[ | DAS OPTIMALE REINIGUNGSMEDIUM

In unserem Kompetenz-Zentrum stehen folgende Anlagen fiir Reinigungstests zur
Verfligung:
+ Bis zu 10 Anlagen zur Reinigung mit unterschiedlichen Losemitteln

+ Bis zu 8 Anlagen zur Reinigung mit wassrigen Medien

Losemittel Wasserbasierte Medien

+ Chargenanlagen fiir Warentrager-Grofien bis + Chargenanlagen fiir Warentriger-Groien
1.340 X480 X300 mm bis 660 x 480 x 300 mm

+ Unterschiedliche Medien vergleichen + Durchlauf-Reinigungsanlage

+ Alternative Reinigungsverfahren austesten + Reinigungsanlagen fiir groe Bauteile bis

ca. 2.100 mm Breite und 1.500 kg Gewicht
+ Die zweckmafige Teile-Handhabung sehen 5 &

» Bringen Sie lhre original verschmutz-
ten Bauteile zu uns nach Kénigsbrunn
um das fiir Sie passende Reinigungs-
verfahren zu ermitteln.
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PROJEKT-PHASE 3

|| TECHNISCHE SAUBERKEIT ANALYSIEREN NOTIZEN

. . . Mikroskopische Analyse
Im angegllederten Labor fiir Technische  wase: X63pm/Pxl Y63 umPxl  Auswerte-d [mm]: 44
Sauberkeit Werden die Ergebn isse der GroRter metallischer Partikel Léange [um]: 158 Breite [um] : 54
Grofter nichtmetallischer Partikel' Lange [pm]: 124 Breite [um] : 84
Re Ini gu n gstests ana lys e rt‘ Faserige Anteile’ Lange der groten Faser L [um]: 774 Gesamtlange Fasern [mm]: 13,72
. " 1 1
Partielgrate Code auf Filtermembran pro Bauteil pro 1000 cm?
tuml Insgesamt’  Metalisch  Insgesamt'  Metalisch  Insgesamt' ~ Metalisch
Zusammengefasste Statistik:
> 600 JK 0 0 0,0 00 0,0 00
100 - 600 F-l 3 1 06 02 435 14,5
15-100 CE 308 10 61,6 20 4463,8 1449
Ausfiihrliche Statistik:
> 1000 K 0 0 0,0 00
600 - 1000 J 0 0 0,0 00
400 - 600 | 0 0 0,0 00
200 - 400 H 0 0 0,0 0,0
150 - 200 G 1 1 02 02 14,5 14,5
100- 150 F 2 0 04 00 29,0 0,0
50 - 100 E 53 1 10,6 02 768,1 14,5
25-50 D 118 7 236 1.4 17101 1014
15-25 [ 137 2 274 04 1985,5 29,0
5-15 B 445 1 89,0 02 6449,3 14,5
CCC' (Component Cleanliness Code):
A(B13/C-E13/F-16/J-K00)
A(B13/C11/D11/E10/F5/G4/H00/100/J00/K00)
': Partikel ohne Fasern gezahit
% Definition Faser: i it < 30 % oder Lai >10.

|| DOKUMENTATION

Der Reinigungsnachweis fasst B
Reinigungsverfahren und erreichte -:‘:\":

Ergebnisse zusammen. Das gewdhlte

Reinigungsmedium und die Verfahrens- »

schritte werden dokumentiert. b
> Die perfekte Vorbereitung fiir die an- oo

schlieende Projektbesprechung in der _“::“_":-“w.,mm

eigenen Firma. S e

Auf Basis der Projektdaten, der aus-
getesteten Reinigungsverfahren und
der Analyse-Ergebnisse werden das
optimale Reinigungsverfahren und der
praferierte Anlagentyp festgelegt,
damit das Reinigungsziel prozess-
sicher erreicht wird.
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PROJEKT-PHASE 4

PROJEKT-CHECKLISTE

Sind alle technisch und kaufmannisch relevanten Informationen geklart, um ein Lasten-
heft zu erstellen oder ein Angebot einzuholen?

[ ] TECHNIK

Ggf. Aufwand und Kosten von Kundenvorschriften (Lastenheft, Betriebsmittel-
Vorschrift, Spezifikation) klaren

Losemittel bzw. Reinigungschemie: Lieferant/Hersteller, Typ
Befiill- / Entleerarmaturen

Filterfeinheit

Teile-Handhabung (Aufgabe / Abgabe)

Medienversorgung

Farbgestaltung der Anlage

Looodono o

Aufstellplatz und Beschickungsrichtung:

e
>
”

links prechts

[ ] KAUFMANNISCH

Himinin|nn.

INCOTERMS

Liefertermin
Pero-Standardlieferumfang
Kundenvorschriften
Einkaufsbedingungen
Zahlungsbedingungen
Gewahrleistung

PROJEKT-ANGEBOT

< N
<
~

rechts P> links

\anuar T
/ ) -

1w 3

Yo )

Der Anlagentyp und die gewdhlten Optionen werden beschrieben und preislich bewertet.
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PROJEKT BEWERTEN NOTIZEN

Die Beteiligten werden iiber den
generierbaren Nutzen der
projektierten Losung informiert.

D BETRIEBSKOSTENRECHNUNG

Jede Anwendungssituation ist
einzigartig. Die realen Kosten- und
Leistungsfaktoren flieRen in die kauf-
mannische Projekt-Bewertung ein.

[ ] MEHRWERT
Den technischen und kaufmannischen Nutzen der projektierten Reinigungslosung
zusammenfassen.
+ Anlagen-Verfiigbarkeit + Leistung monetdr bewerten

+ Effizienz Reinigungsverfahren

[ ] NUTZEN

Vergleich der projektierten Reinigungslésung mit der bisher praktizierten und
alternativen Losungen.

Wirtschaftlichkeit

Okologie
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VERGABEGESPRACH NOTIZEN

Die umfassende technische und
kaufmannische Klarung ist die
notwendige Basis fiir eine Kaufent-
scheidung.

» In den meisten Betrieben hat
die Anlage zur Teilereinigung
eine Schliisselfunktion.

KAUFVERTRAG

Klare vertragliche Regelungen vermeiden Missverstandnisse, Zusatzkosten und Projekt-
Verzégerungen. Die schriftliche Fixierung dient beiden Seiten und bringt Klarheit.

KUNDENBEISTELLUNGEN

Nach Auftragserteilung wird die im Bau befindliche Anlage mit Original-Material
optimal auf die kiinftige Nutzung eingestellt

| | warentrager
|:| Lésemittel bzw. Reinigungschemie: Lieferant/Hersteller, Typ
| | Teile zur Werksabnahme

PARTNERSCHAFT

Eine schnelle Ersatzteilversorgung und ein kompetentes Serviceteam garantieren eine
hohe Verfiigbarkeit Ihrer neuen PERO Reinigungsanlage.

» Eine partnerschaftliche Zusammenarbeit steht im Fokus unserer gemeinsamen
Geschaftsbeziehung.
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NOTIZEN

Bilder Fuf3zeile S. 5 & S. 7, Bild S. 12 Mitte & Bild S. 14 oben: Shutterstock. Alle iibrigen Bilder: Pero AG Anderungen und Irrtiimer vorbehalten

- T & ~ ) -
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KOMPETENZ-ZENTRUM

FUR DIE TECHNISCHE SAUBERKEIT VON BAUTEILEN

Mehr als 15 Testanlagen stehen auf iiber 1.100 Quadratmetern Fldche bereit, um gemeinsam mit den
Pero-Ingenieuren das optimale Reinigungsverfahren fiir den eigenen Betrieb zu entwickeln.

Reinigungsverfahren mit

Wasserbasierten Medien Losemitteln

+  Chargenanlagen fiir Warentrdger-Grof3en +  Unterschiedliche Medien vergleichen
bis 660 x 480 x 300 mm +  Alternative Reinigungsverfahren austesten
Durchlauf-Reinigungsanlage + Die zweckméBige Teile-Handhabung sehen

Reinigungsanlagen fiir groe Bauteile bis
ca. 2.100 mm Breite und 1.500 kg Gewicht

STARKE LEISTUNGEN NUTZEN

+  Kostenfreie Reinigungstests an original verschmutzten Teilen inklusive Dokumentation
+  Auswertungen und Sauberkeits-Analysen gemaf} VDA 19 im eigenen Labor

+  Erkenntnisse fiir den eigenen Betrieb mitnehmen

Noch bevor iiber die Investition entschieden wird, kann bereits die Wirtschaftlichkeit des kiinftigen

Prozesses bewertet werden. Die definierte technische Sauberkeit der Bauteile wird prozesssicher erreicht.

PERO AG Fon: +49 (0)8231 6011-0
Hunnenstrafie 18 Fax: +49 (0)8231 6011-810
D-86343 Konigsbrunn pero.info@pero.ag

www.pero.ag
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