5 * AT,
\q’k% /6'_9

o
<@
L]
=
2
<

(@) °
% \
* 1004\ ©°

CERTIFIED

/ X
%06 o5\ * ©

POLYDECGC

|
#
{
|
I

+ MIKRODREHTEILE

www.polydec.ch



INHALT

WER SIND WIR?

ERGANZENDE
LEISTUNGEN

UNSERE GESCHICHTE

REALISIERTE TEILE

UNSER UNTERNEHMEN
IN KURZE

Haupttatigkeit

= Fertigung von Mikrodrehteilen von einfacher (“Escomatic”)

bis komplexer Geometrie (CNC-Langdrehautomaten
mit 5 bis 10 Achsen)

Ubliche Abmessungen
m Durchmesser von 0.05 bis 6 mm
= Max.Lange 80 mm

Meistverwendete Materialien

= Kohlenstoffstahle

m Austenitische und martensitische rostfreie Stahle
m Kupferlegierungen

= Edelmetalle

= Titan

m Usw.

Toleranzen
= +2pum (0.002 mm), je nach Material und Geometrie des
Werksticks

Tatigkeitsbereiche

Uhrenindustrie
Automobilindustrie

== Elektronik

Medizinaltechnik

Zertifizierungen

= SO 9001 (Qualitdtsmanagement)

m |ATF 16949 (Automobilindustrie)

= 1SO 14001 (Umwelt)

m |SO 45001 (Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz)
= SO 13485 (Medizinprodukte)

UNSERE PHILOSOPHIE

Die Kundenzufriedenheit, der Enthusiasmus unserer Mitarbeitenden und der Fortbestand des Unternehmens sind

unsere drei Grundpfeiler.

UNSERE MISSION

Ein strategischer und vertrauenswiirdiger Lieferant von
Mikroteilen sein und unseren Mitarbeitenden ein
Arbeitsumfeld bieten, das ihre personliche Entwicklung
fordert.

UNSERE WERTE

UNSERE VISION

Den verschiedenen Industrien innovative Losungen in
der Fertigung von Mikrodrehteilen anbieten, damit sie
ihre eigenen Produkte unter den besten Bedingungen
entwickeln kdnnen. Wir sind bestrebt, alle Anfragen
proaktiv anzugehen, indem wir eine umfassende Losung
anbieten und unsere Verpflichtungen dank eines
hervorragenden Service einhalten.

Verpflichtung

Einhalten unserer

Versprechen als

Arbeitgeber und

Partner

Nihe

Gemeinsamer
Erfolg dank enger
Zusammenarbeit

mit Kunden/
Lieferanten

Proaktivitat

Unterbreitung innovativer
und kundenspezifischer
Lésungen, die

den individuellen
Bediirfnissen
entsprechen

Ambitionen

Verbesserung
unserer Kompeten-
zen durch standige
Weiterbildung

und Technologie-
Monitoring

Respekt

Respektvoller Umgang
mit Menschen, Einhalten
von Verfahren und
Schutz der Umwelt



WER SIND WIR?

Wir sind im Jurabogen ansassig, der Wiege der Schweizer Industrie fur Prazisionsdrehteile, und fertigen seit tiber

35 Jahren hochprazise Drehteile im Mikrobereich fur die Uhrenindustrie, Automobilindustrie, Elektronik und

Medizinaltechnik.

ANBIETER VON UMFASSENDEN LOSUNGEN

Wir fertigen Teile mit einem Durchmesser von 0.05 bis 6 mm
und einer maximalen Lange von 80 mm aus verschiedensten
Materialien. Unser liberwiegend Swiss-made-Maschinenpark
setzt sich aus CNC-Langdrehautomaten mit 5 bis 10 Achsen und
“Escomatic”-Drehautomaten zusammen. Die Kombination
dieser beiden Bearbeitungsarten erméglicht es uns, eine breite
Produktpalette anzubieten, die vom einfachen Werkstiick in
grossen Serien bis hin zum Mikrodrehteil mit komplexer
Geometrie in kleineren Serien reicht.

Wir bieten auch zur Fertigstellung der Teile oft erforderliche
erganzende Bearbeitungen und Behandlungen an. So sind wir
in der Lage, jeder Industrie, in der Prazision, Qualitat und
Reaktivitat hochste Prioritat haben, individuelle Losungen zu
unterbreiten.

UBER DIE DREHTEILFERTIGUNG HINAUS

Unsere Strategie geht tber die einfache Produktion hinaus: Wir
sind standig bestrebt, die Grenzen des «technisch Machbaren»
noch weiter hinauszuschieben.

Die Verfolgung technologischer Entwicklungen ist Teil unseres
Alltags. Wir haben eine Forschungs- und Entwicklungsabteilung
mit einem multidisziplinaren Team aufgebaut, um unsere
eigenen Vorrichtungen zu entwickeln.

Dabei verfolgen wir ein doppeltes Ziel: Wir mochten einerseits
so viele Bearbeitungen und Leistungen wie moglich intern
sicherstellen und andererseits laufend auf die Bedurfnisse der
Kunden und die aktuellen Marktentwicklungen eingehen.

4

QUALITAT IM MITTELPUNKT

Wir pflegen eine Unternehmenskultur, die auf die Kundenzu-
friedenheit ausgerichtet ist und gleichzeitig einen hohen Wert
auf das Wohlbefinden der Mitarbeitenden und den Schutz der
Umwelt legt. Vor diesem Hintergrund haben wir unser
Managementsystem auf der Grundlage der folgenden fiinf
Zertifizierungen organisiert: ISO 9001, IATF 16949, ISO 14001,
ISO 45001 und I1SO 13485.

Diese Normen bilden unser integriertes Managementsystem
(IMS), das fiir uns zu einem umfassenden und im Arbeitsalltag
unverzichtbaren Managementtool geworden ist. Die Umset-
zung dieser Anforderungen gewahrleistet, dass die Lieferungen
den Kundenanforderungen entsprechen.

MENSCHLICHE WERTSCHATZUNG

Die hohe Leistung der letzten Jahre konnte nur dank der
einzigartigen Kompetenzen und des grossen Einsatzes unserer
spezialisierten Mitarbeitenden erbracht werden. Diese
Ergebnisse beruhen auf ihrem Know-how und ihrem Einsatz.
Aus diesem Grund legen wir auch besonderen Wert auf die
Weiterbildung und das Arbeitsklima. Zudem férdern wir den
Dialog und die Transparenz.

N




UNSERE GESCHICHTE
UBER 35 JAHRE ERFAHRUNG

Globales Managementsystem

QS 9000
Technische Spezifikationen fiir die
amerikanische Automobilindustrie

1SO 9002

Globales Managementsystem

1995
1998

ISO 9001

2001

IATF 16949
Qualitatsmanagement-System fur die
Automobilindustrie

1SO 14001

Umweltmanagementsystem

ISO 45001
Managementsystem fiir
Arbeitssicherheit und
Gesundheitsschutz

— 1985 —@

Griindung von Polydec
in Leubringen durch
die Herren Claude und
Jean-Francois Konrad

1991 —e@
1996 ﬂ

Neue Rechtsform: Umwand- Bau des ersten Gebaudes in
lung von Polydec in eine Biel
Aktiengesellschaft
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Er6ffnung des Biiros in Chicago,
Polydec International Inc.

— 2005
— 2007

Einweihung des zweiten Kauf des Lagergebdudes in
Gebaudes in Biel Péry

Ubernahme einer Mehrheits-
beteiligung des in Court
ansassigen Drehteilherstellers
Roger Maeder SA

1SO 13485

Qualitdtsmanagement in der
Medizinprodukteindustrie

2014
2016

Umzug in neue Radumlichkeiten

2020

2019

Unternehmensiibertragung
und Ubernahme der Polydec SA
im Rahmen eines MBO
(Management-Buy-Out) durch
Herrn Pascal Barbezat, CEO, und
Herrn Thierry Mathez, CFO



Das Automatendrehen, auch Décolletage genannt, ist ein Verfahren fir die Teilefertigung durch automatisches Drehen
und Zerspanen. Das Metall in Form von Stangen oder auf Spulen wird auf Langdrehautomaten mit numerischer
Steuerung (CNC) und auf kurven- oder CNC-gesteuerten “Escomatic”-Drehautomaten bearbeitet.

Unsere Abteilung fliir das Automatendrehen umfasst zwei Bearbeitungsarten:

Fxo
3@: CNC-LANGDREHAUTOMATEN — KOMPLEXE TEILE IN KLEIN- BIS GROSSSERIEN

Die numerisch gesteuerten Drehmaschinen (CNC) werden fir Technische Daten
die Fertigung von sehr kleinen Drehteilen mit komplexer

Geometrie eingesetzt, die nicht auf den “Escomatic”-Drehauto- Durchmesser iz GLES 515 6 Wi

maten realisiert werden kdnnen. Sie verfiigen alle tGiber einen Linge Max. 80 mm

zusatzlichen automatischen Stangenlader. Im Gegensatz zum ) )
Toleranzen +2um (0.002 mm), je nach Material

“Escomatic”-Verfahren dreht das Material und die Werkzeuge

sind nicht angetrieben, und Geometrie des Werkstiicks

Im gleichen Arbeits- Bohren, Frasen, Gewindeschneiden,
zyklus durchfiihrbare ~ Gewindewirbeln/-bohren, Polygo-
Bearbeitungen naldrehen, Verzahnen

Das Material dreht zwischen
den Werkzeugen

’.'..

'‘®

Stangenlader

Antriebszange

i iiﬁﬁii‘ﬂrr‘ﬂw“hi‘_ 4




Prasentationsvideos zu unseren Bearbeitungsarten
finden Sie in 3D-Animation auf unserer Website

@ DREHAUTOMATEN VOM TYP “ESCOMATIC” — EINFACHE TEILE IN GROSSSERIEN

Die kurven- oder CNC-gesteuerten “Escomatic”-Drehautomaten Technische Daten
werden hauptsachlich fur die Fertigung von Teilen einfachen
Designs verwendet, beispielsweise fur Stifte, gerandelte oder
gebogene Achsen. Bei diesem Maschinentyp liegt das Material Linge Max.50 mm
in Form von auf Spulen aufgerolltem Draht vor und die
Werkzeuge drehen um das Material.

Durchmesser Von 0.30 bis 3 mm

Toleranzen +5um (0.005 mm), je nach Material
und Geometrie des Werkstiicks

Dank kurzer Taktzeiten ernoht dieses Verfahren die Produktivi- Im gleichen Arbeits- Aufrauen, Biegen, Frasen, Randeln
tat und ermoglicht es, grosse Teileserien im Vergleich mit zyklus durchfiihrbare
CNC-Langdrehautomaten zu besonders wettbewerbsfahigen Bearbeitungen

Preisen herzustellen.

Das Spannfutter und die Schneidwerkzeuge
drehen um das Material

Drahtrichten

=5

-

Rohmaterial auf
Spulen

n



4 TATIGKEITSBEREICHE, 2 VERFAHREN

UHRENINDUSTRIE

IEI

UHRENINDUSTRIE

AUTOMOBILINDUSTRIE

= Ubliche Abmessungen: 0.08-
5.50 mm, Lange 0.40-15.00 mm

= Ubliche Toleranzen: + 2um
(0.002 mm), Lange + 10pm (0.01 mm)

= Ubliche Bearbeitungen und Behand-
lungen: 100%ige Kontrolle durch
Bildsysteme, Anlassen, Blauen,
chemisches Polieren, Harten, Hoch-
glanz-/Spiegelglanzpolieren, Mikro-
Polieren, Polieren, Polieren von
gewolbten Flachen, Rhodinierung,

= Ubliche Abmessungen: 0.30-
2.50 mm, Lange 4.00-40.00 mm

= Ubliche Toleranzen: + 5um
(0.005 mm), Ldnge + 20pm (0.02 mm)

= Ubliche Bearbeitungen und Behand-
lungen: 100%ige Kontrolle durch
Bildsysteme (0 ppm), Anlassen,
Aufrauen, chemisches Polieren,
Einsatzharten, Harten, Polieren,
Sand-/Glasperlstrahlen, Vernickelung,
Verzinnung usw.

ELEKTRONIK

= Ubliche Abmessungen: 0.08-
2.00 mm, Lange 0.55-40.00 mm

= Ubliche Toleranzen: + 3pym
(0.003 mm), Lange + 10pm (0.01 mm)

= Ubliche Bearbeitungen und Behand-
lungen: Anlassen, chemisches
Polieren, Harten, Mikro-Polieren,
Sand-/Glasperlstrahlen, strukturelle
Hartung, Vergoldung, Vernickelung
uSsw.

MEDIZINALTECHNIK

= Ubliche Abmessungen: 0.10-
16.00 mm, Lange 0.50-80.00 mm
= Ubliche Toleranzen: + 5um
(0.005 mm), Lange +15pum (0.015 mm)
= Ubliche Bearbeitungen und Behand-
lungen: Anlassen, Harten, Mikro-
Polieren, Passivierung, Polieren, PVD,
Sand-/Glasperlstrahlen usw.

Sand-/Glasperlstrahlen, Sonnen-
schliff, strukturelle Hartung,
Vergoldung, Vernickelung usw.

W CNC-LANGDREHAUTOMATEN

¢
IM! m Klein- bis Grossserien

m Teile komplexer Geometrie

= Rohmaterial in Stangenform

= Das Material dreht und die
Schneidwerkzeuge sind nicht
angetrieben

“ESCOMATIC”

(U) : — MEDIZINALTECHNIK
m Grosse Serien ) . SR bR - e
= Teile einfachen Designs L ¥ s AR F H E

m Rohmaterial auf Spulen S = '!i'h-

m Schneidwerkzeuge drehen um .j:l
g 1
das Material ﬁf‘




WARMEBEHANDLUNG

ERGANZENDE LEISTUNGEN

Um den Drehteilen eine makellose Oberflachenglite zu verleihen, bieten wir erganzende Bearbeitungen und

Oberflachenbehandlungen fir die jeweiligen BedUrfnisse an.

Diese werden im eigenen Betrieb oder von spezialisierten Vertrauenspartnern durchgefiihrt, die die Auftrage nach
unseren sehr strengen Qualitatskriterien ausfilhren und von denen die meisten ISO 9001 zertifiziert sind.

14

Polieren

Harten

Anlassen

Strukturelle Hartung

Sand-/
Glasperlstrahlen

Galvanische
Behandlung

Entgraten und Glanzen durch Reibung

Hartung durch Erhitzung und schnelle
Abkiihlung

Entspannung des Materials nach dem Harten

Thermische Hartung von Kupferlegierungen

Behandlung der Oberflache fir asthetische
Zwecke

Abscheiden von Schichten verschiedener
Metalle

Aufrauen

Sonnenschliff

Rollieren

Polieren von gewolb-
ten Flachen

Hochglanz-/
Spiegelglanzpolieren

Automatische
Kontrolle

4
ﬁ In unseren Werkstatten durchgefiihrt ﬁ Von spezialisierten Vertrauenspartnern durchgefiihrt, wovon die meisten zertifiziert sind

Aufrauung der Oberflache mit
Diamantwerkzeugen

Anbringen von Zierkratzern fur asthetische
Zwecke

Kaltverfestigung des Materials

Poliervorgang zur Realisierung abgerundeter
Oberflachen

Poliervorgang zur Realisierung spiegelglanzen-
der Oberflachen

Asthetische Oxidation durch thermische
Behandlung

Metallisierung durch Vakuumbeschichtung fiir
asthetische Zwecke

Automatische Pifung zu 100% der Aussenab-
messungen von Grossserien (O ppm bei
gewissen Teilen moglich)

15



REALISIERTE TEILE
PRODUKTE FUR ALLE BEDURFNISSE
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HERSTELLUNGSPROZESS

BEDARFSANALYSE INDUSTRIALISIERUNG @ MATERIALBESCHAFFUNG @

Spulenmaterial

Machbarkeitsstudie Definition und
Vorbereitung
des Herstel-

lungsprozesses

INTERNE PRODUKTION

=
(@] Stangenmaterial

DREHTEILFERTIGUNG @

“Escomatic”
Drehautomaten
kurven- oder
CNC-gesteuert &l

CNC-Langdreh-
automaten B

Simultane Bearbeitungen

Bohren H

Frasen @1
Polygonaldrehen B
Verzahnen @
Gewindewirbeln/
-bohren
Gewindeschneiden B
Randeln oder Aufrauen Bl
Biegen

Diese Infografik zeigt die verschiedenen Herstellungsphasen und alle auf den von uns gefertigten Teilen durchfiihrbaren

Bearbeitungen.

REINIGUNG @ ERGANZENDE BEARBEITUNGEN UND BEHANDLUNGEN @

Ergdnzende
Bearbeitung oder
Nachbearbeitungen

Warmebehandlung Polieren

KONTROLLE

Galvanische Kontrolle @

Behandlung

© ©

Strukturelle Polieren E Aufrauen B
Hartung Mikro-Polieren @ Sonnenschliff &
Rollieren E

Entfettung

®

Mass- und Sicht-
prifung durch Stich-
proben E2

Visuelle Kontrolle
(Sichtpriifung zu
100%) B

Priifautomaten @

Bildsysteme EZ
Taster B

MANAGEMENT DER
FERTIGPRODUKTE @

Sicherheits-
und/oder Konsig-
nationslager

VERSAND @

Verpackung
und Versand der
Produkte

DATENRUCKVER-
FOLGBARKEIT @

o [Llbo

Verlauf des Herstel-
lungsprozesses

EXTERNE PRODUKTION

Harten & Chemisches Polieren
Anlassen @
Einsatzhirten @

Hochglanz-/Spiegelglanz-
polieren El

Polieren von gewdlbten
Flachen

Blauen E

PVDE
Sand-/Glasperlstrahlen

INTEGRIERTES MANAGEMENTSYSTEM (IMS) GEMASS NORMEN:
IS0 9001  Globales Managementsystem

IATF 16949 Qualitditsmanagement-System fiir die Automobilindustrie

ISO 14001 Umweltmanagementsystem

ISO 45001 Managementsystem fiir Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz
IS0 13485 Qualitaitsmanagement in der Medizinprodukteindustrie

1.7
(I—

Vernickelung
Vergoldung Ei
Verzinnung B
Rhodinierung &
Passivierung £
Epilamisierung El




BESCHREIBUNGEN DER INFOGRAFIK

Qualitatsvorausplanung (APQP)
Erstellen der Zeichnungen anhand von
Kundenprojekten
Analyse der potenziellen Risiken (FMEA)
Erstellen der Arbeitsablaufe
Konstruktion der Maschinenwerkzeuge
« Ausarbeitung der Priifplane
« Messsystemanalyse (MSA)

Meistverwendete Materialien:
Kohlenstoffstahle
Austenitische und martensitische
rostfreie Stahle
Kupferlegierungen
Edelmetalle
Titan
Usw.

Einrichten und Validierung des ersten
Werkstiicks

Serienproduktion rund um die Uhr an

7 Tagen die Woche

Uberwachung der kritischen Masse durch
SPC-Kontrollkarten

Wartung von Ausristungen und Werk-
zeugen

(\@ Reinigung durch Losungsmittel im
geschlossenen Kreislauf

(E) Anderung der technischen und asthetischen
Merkmale der Teile

(_?) « Mass- und Sichtpriifung
«» Abklarung der Prozesskapazitaten
(CmK, Cpk)
« Erstellen der Kontrollberichte

(©) « Automatische Kontrolle zu 100% bei
Werkstlicken verschiedenster Abmessun-
gen in Grossserien

« Mit diesen Systemen ist in gewissen Féllen
eine Nullfehlerquote méglich (0 ppm bzw.
null Fehler pro Million Teile)

(ED Automatisiertes Lagersystem

(D Lieferung nach Kundenanforderungen
(kundenspezifische Verpackung und
Begleitdokumentation)

(D « Erstellen des PPAP-Dossiers (Produktions-
teil-Abnahmeverfahren)
« Zentralisierung der Daten mit IT-Tool vom
Typ ERP (Entreprise Ressource Planning)

- Grossserien

« Teile einfacher Form

« Spulenmaterial

« Schneidwerkzeuge drehen um das Material

« Klein- bis Grossserien

- Teile komplexer Formen

- Stangenmaterial

« Das Material dreht und die Werkzeuge sind
nicht angetrieben

Bearbeitung durch Bohren eines Loches in das
Werkstiick

Bearbeitung von ebenen Flachen, des Umfangs
oder der Stirnseiten des Werkstiicks

Schneiden von Spitzen oder Facetten durch
Abwalzen (ohne die Rotation des Materials zu
unterbrechen)

Bearbeitung der Zahnung von Radern,
Getrieben und Trieben

Realisierung einer Gewindesteigung im Innern
einer Bohrung

Realisierung eines Gewindes entlang einer
Zylinderform

Verformung des Materials mit zwei gezahnten
Randelradern oder Diamantrollen

Verformung der Achse eines Drehteils durch
Biegen

Die CuBe-Drehteile werden wahrend 2 Stun-
den auf ca. 320°C erwdrmt und dann langsam
abgekiihlt. Dadurch wird das Material harter

Beim Harten werden die Drehteile aus Stahl
auf 800 bis 1000°C erwarmt und dann sehr
rasch abgekiihlt (abgeschreckt). Dadurch wird
das Material harter und zerbrechlicher

Beim Anlassen werden die Drehteile ein
zweites Mal erwarmt, aber diesmal auf eine
Zwischentemperatur, um die gewlinschte
Harte zu erreichen

Veranderung der peripheren Schicht der Dreh-
teile aus Stahl, um die Oberflache zu harten

Die Drehteile werden mit Schleifkorpern und

Zusatzmitteln gemischt und wahrend mehre-
rer Stunden (oder sogar Tage) in vibrierenden
Trommeln bewegt

Die Drehteile werden mit Schleifkérpern

und Zusatzmitteln gemischt und wahrend
mehrerer Stunden (oder sogar Tage) in kleinen
Trommeln bewegt

Entgraten und Glanzen der Drehteile durch
Atzen

Aufrauen der Oberflache mit Diamantwerk-
zeugen, um die Haftung des aufgeformten
Kunststoffteils zu erhdhen

Kleine Zierkratzer, die auf der flachen Oberfla-
che der bearbeiteten Teile angebracht werden,
um Sonnenstrahlen im Licht nachzuahmen

Kaltverfestigung des Materials mit speziellen
glockenférmigen Schleifsteinen

Poliervorgang, bei dem perfekt plane, spiegel-
glanzende Oberflachen erzielt werden

Poliervorgang, bei dem abgerundete, spiegel-
glanzende Oberflachen erzielt werden

Oxidation der Oberflache des geharteten
Stahlteils durch Erhitzen, bis eine blaue Farbe
erreicht ist, hauptsachlich aus dsthetischen
Griinden, aber auch zur Verbesserung der Kor-
rosionsbestandigkeit

Abscheiden einer diinnen Schicht aus verschie-
densten Materialien (Gold, Kupferlegierungen
usw.) durch kathodische Zerstdubung, haupt-
sachlich zur Dekoration von Komponenten fiir
Luxusguter

Ein Sand- oder Glasperlstrahl trifft mit hoher
Geschwindigkeit auf die Oberflache der Teile

Abscheiden einer diinnen Nickelschicht auf die
Oberflache der bearbeiteten Teile durch ein
elektrochemisches Verfahren, um sie vor Oxi-
dation zu schiitzen

Abscheiden einer diinnen Goldschicht auf die
Oberflache der bearbeiteten Teile durch ein
elektrochemisches Verfahren, um sie zu ver-
schonern oder ihre elektrische Leitfahigkeit zu
verbessern

Abscheiden einer Zinnschicht auf die Ober-
flache der bearbeiteten Teile durch ein elektro-
chemisches Verfahren, um ihnen bessere
Schweisseigenschaften zu verleihen

Abscheiden einer diinnen Rhodiumschicht auf
die Oberflache der bearbeiteten Teile durch ein
elektrochemisches Verfahren, um sie zu ver-
schonern

Chemische Veranderung der Oberflache der
bearbeiteten Teile mit dem Ziel, sie vor Oxidation
zu schitzen

Anbringen einer Mikro-Beschichtung auf die
bearbeiteten Teile, um das Auslaufen der flussi-
gen Schmiermittel aus den Drehpunkten zu
vermeiden

Sicht- und Masspriifung der Drehteile durch
Stichproben in verschiedenen Fertigungsstadien

Sichtpriifung der Drehteile, 100% der Serie
100%-Masspriifung durch Bildsysteme

100%-Masspriifung durch mechanische
Abtastung

Polydec SA
Ch. du Long-Champ 99
CH-2504 Biel/Bienne

T+413234410 00
polydec@polydec.ch

www.polydec.ch

KOMPLEXITAT

i

Polydec International Inc.
180 N. LaSalle St, Suite 3700
Chicago, IL 60601 USA

T +1(312) 624 7697
polydec@polydec-inc.com

www.polydec-inc.com

PRAZISION

LEISTUNG ZUVERLASSIGKEIT
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Mrs Yuko Sakai

Level 14, Hibiya Central Building
1-2-9 Nishi Shimbashi, Minato-Ku
Tokyo 105-0003 Japan

T +81(3) 5532 8673
polydec@polydec.jp

www.polydec.jp




