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SVAROVANI LITINY - POSTUPY A P RIDAVNE MATERIALY

1) SVAROVANI LITINY ZA TEPLA

Popis
»  predehfev na 500-650C dle velikosti, tlous tky stény, geometrie
»  vydrZ na teploté v pribéhu praci
»  pomalé ochlazovéni, pfipadné nasledné tepelné zpracovani
Vyhody

»  maximalni mozna shodnost barvy, struktury a vlastnosti

Nevyhody

»  vysoka spotfeba energie
»  vysoka zatéz svarece salajicim teplem a nutnost vysoké opatrnosti
»  velka svarova lazen a pomalé chladnuti umoznuji pouze prace ve vodorovné poloze

Materialy
» slitiny ca. 3% C + 3% Si + Mn + Fe
»  svafovani plamenem ty¢kou Fontargen A 110 VK nebo UTP 5 s tavidlem Fontargen F 110 nebo UTP Flux 5
»  svafovani obalenou elektrodou UTP 5 D nebo UTP 5 E
»  svafovani trubickovym dratem SK GS-O nebo SK 089-O

2) SVAROVANI LITINY ZA STUDENA

Popis

» v prabéhu praci teplota obvykle nepfesahne 60T (Ize kratce udrzet ruku)
»  svafovani probih& kratkymi rovnymi housenkami s naslednym prokovanim

Vyhody

odpada energeticky naro¢ny predehrev, nékteré dily ani pfedehrat nelze
svafovani ve vSech polohach, napf. motory a prevodovky bez demontaze
svarovani velkorozmérnych litinovych dild, napf. tvafeci nastroje

snadné montazni svafovani

v pfipadé oprav rychlé znovuuvedeni do provozu

YVVVVYVY

Nevyhody

»  technologicka kazen (pecliva pfiprava svarovych ploch, volba typu a priméru elektrod, kratké housenky bez rozkyvu, zaklepani svaru atd.)
»  nestejnorody spoj, to ale obvykle neni na zavadu a napf. elektrodami UTP 8 Ko nebo UTP 807 Ize dosahnout zna¢né barevné shody

Materialy
»  nestejnorodé slitiny nej¢astéji Ni a NiFe, dale Cu, NiCu, FeV
»  svafovani obalenou elektrodou, nejcastéji UTP 8, UTP 86 FN, UTP 85 FN
»  svafovani plnym dratem MIG nebo WIG UTP A 8051 Ti
»  svafovani trubickovym dratem SK FN-G, SK FNM-G

2.1) BIMETALOVE ZELEZO-NIKLOVE ELEKTRODY PRO SVA ROVANI LITINY ZA STUDENA

Vyhody bimetalovych elektrod

» legovani v jadfe, obal tvofi jen strusku

»  lepSi vodivost, vysoka zatizitelnost, elektroda se neprehfiva
»  stabilnéjsi oblouk, vyborna ovladatelnost

»  vySSi odolnost trhlinam, hladSi svary bez rozstfiku

Bimetal (Ni jadro+ Fe plast)
Grafitbazicky obal

Typy bimetalovych elektrod

UTP 85 FN predurcena pro produktivni svary ve vodorovné poloze a navarovani
»  prfipojeni na + pdl, Ize pouzit i stfidavy proud
»  elektroda mé vysSi odtavovaci vykon, téméf 2x nez UTP 86 FN

UTP 86 FN pfeduréena pro opravarenstvi a univerzalni pouziti
»  pripojeni na — pdl, vyborna na stfidavém proudu
»  uZzSi svar, hlubsi privar, odoIngjSi vzniku trhlin, vhodnéjSi pro koutové svary
»  vyborna ovladatelnost i v polohach

UTP GNX-HD méa specialni obal usnadnujici pouziti na staré litiné
»  pfipojeni na + pél, Ize pouZzit i na stfidavy proud
»  oproti UTP 86 FN vySSi vytéznost
»  oproti UTP 85 FN ovladatelnost v polohach
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2.2 POSTUP SVAROVANI LITINY ZA STUDENA

Obecny postup

YV VYVVVVV VY V

Pfiprava ploch, drazkovani trhlin. Brusné kotouce bez Zeleza a siry. VhodnéjSi nez brouSeni nebo grafitové elektrody jsou drazkovaci
obalené elektrody UTP 82 AS.

Misto svafovani dobre ocistit, zbytky maziv mozno odstranit kyslikoacetylénovym plamenem s mirnym prebytkem kysliku

Pfedehfev neni nutny, nicméné pro snadnéjsi zahajeni doporu¢ujeme lokalni ohfev ca. 60T (Ize kratce udrzet ruku), ¢asto provedeny jiz
drazkovanim a vypalenim necistot.

Navareni jedné vrstvy Ni typem UTP 8, eventueln € UTP 8 NC, UTP 888 nebo UTP 88 H

Svarujeme kratkymi housenkami, rovnymi, bez rozkmitu.

Svarové housenky ihned zaklepeme kladivem, tim kompenzujeme pnuti pfi ochlazovani.

Zapalovat dalsi svar na predchozi housence, nikdy nezapalovat na zakladnim materialu.

Kontrola povrchu. Pérovity navar odstranit a znovu navafit, postupné legovani. Vicenasobné svareni a opétovné odstranéni pfedchozi vrstvy
je u nekvalitni litiny bézné. Az kdyz jsou timto vytazeny z litiny necistoty a je vytvorena kvalitni vazné vrstva pokracovat s vyplni.

PFi vétsi tloustce a pozadavku vySSi pevnosti pro dalSi vrstvy pouzit nikl-zelezné typy UTP 85 FN, UTP 86 FN, pro navary i vanad-zelezné
UTP 807 nebo bronzové UTP 34 N

Priklad nalegovéani nekvalitniho povrchu

>
>
>
>

Drazkovaci obalena elektroda
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Typy UTP 8, UTP 88H, UTP 81 se navafi rovné housenky s volnym meziprostorem
Meziprostory se preklenou niklovymi UTP 8, nebo Zelezo-niklovymi UTP 85 FN, UTP 86 FN
Vypln se jiz provadi obvykle Zelezo-niklovymi UTP 85 FN, UTP 86 FN

Typ UTP 81 je zelezny typ uréeny pro nalegovani spalené litiny. Elektroda neni ur¢ena k vlastnimu
svarovani, takovy svar by byl velmi kfehky. Pouze doplni povrch o vypalené prvky a vlastni svareni
se provede nejc¢astéji UTP 8, pfipadné pak Zelezo-niklovymi UTP 85 FN nebo UTP 86 FN

Jako elektroda prvni volby se pro starou, opélenou ¢&i jinak nekvalitni litinu voli niklova UTP 8,
ktera odhofiva s mirnou pulsaci oblouku, vyborné nalegovava povrch, svar je velmi houzevnaty

Opakovat pohyb nékolik mm vpred a lehce zpét

Drazkovani elektrodou UTP 82 AS se vytvoreni drazka tvaru otevieného tulipanu

MUze byt pouzita pro feritické i austenitické oceli, lité oceli, litiny i neZzelezné kovy /
UmozZnuje jednoduché drazkovani svard, vad, trhlin, zkorodovanych mist atd.

Elektroda snadno zapaluje a vyviji silny tlak plynu, ¢imz je dosazeno Cisté a hladké drazky
Vyhodou je pouziti bézné svarecky, béznych klesti, neni nutny pfivod stlaéeného vzduchu, okoli neni zatizeno hlukem a necistotami
Je-li to mozné, doporucuje se dil mirné sklonit ve sméru prace, aby nataveny kov |épe odtékal

Zapélit oblouk, sklonit elektrodu co nejvic k materialu (Ghel ca. 159 a mirn é tlacit dopfedu. Pro @ 3,2 proud 200-300 A

Materidl, ktery zustal na okraji drazky, odstranit kladivkem na strusku, poté povrch mechanicky opracovat do kovového lesku

Poznatky pfi navarovani litinovych nastrojl
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Pro jemnou préaci na hranach nastrojli se s vyhodou pouziva metoda WIG s pouzitim dratu UTP A 8051 Ti

Pfi navafovani MAG dratem na jiz opotfebené litinové dily je vhodné provést nejprve 1-2 mezivrstvy obalenou elektrodou

Pro navarovani hran elektrodou se upfednostriuje UTP 8 C pred pulsujici UTP 8

Nejvyssi pevnosti je dosazeno zelezo-niklovym typem UTP 86 FN

UTP 86 FN se pripojuje se na — p6l, ma vybornou ovladatelnost v polohach a nulovy rozstfik

Plo$né navary polohovatelné do vodorovné pozice nejproduktivnéji provede UTP 85 FN pfipojena na + pol

Pro vysoce opotfebovavaneé litinové tvareci nastroje v automobilovém prdmysilu je vhodné pouzit speciélni vytvrditelnou slitinu UTP 702
(elektroda) nebo UTP A 702 (MAG/WIG dréat). Po predehféati na 60-80C se nava fi niklova nebo Zelezo-niklovad mezivrstva, nejéastéji UTP 8 C
nebo UTP 86 FN. Poté min. 3 vrstvy UTP 702 nebo UTP A 702, dbat na nizké promiseni a nizkou mezivrstvovou teplotu.

Pfi navafovani bronzovymi typy, nej¢astéji UTP 34 N, navarovat pfimo na litinu. Nenavarovat na mezivrstvy na bazi niklu

V PRIPADE ZAJMU O DALSI INFORMACE NAS PROSIM KONTAKTUJTE

Bohler Uddeholm CZ s.r.o T 233 029 830-831 technické informace bts@bohler-uddeholm.cz
U silnice 949 161 00 Praha 6 Ruzyné T 233 029 837-838 objednani a doprava www.bohler-uddeholm.cz
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3) PRIDAVNE MATERIALY PRO SVA ROVANI LITINY

Oznaéené typy vyhovi pro naprostou v étSinu aplikaci a proto jsou p

fednostn é nabizeny

ELEKTRODY DRAZKOVACI A REZACI PRO PRIPRAVU SVAROVYCH PLOCH

UTP 82 AS

Obalena drazkovaci elektroda pro feritické, austenitické i lité oceli, litinu a Fadu neZeleznych kovd. Cisty a hladky fez.
Pouziti v béznych klestich a svarecce (O 3,2 proud 130-180 A). Pfipojeni =-/~. Dodavan O 3,2-4,0.

OBALENE ELEKTRODY

Typ pfipojeni | Min. mech. Smérné
EN ISO 1071 (1072): hodnoty pfi chemické | Vlastnosti a pouziti
AWS A5.15: bézné teploté | slozeni %
UTP 8 Re 220 N/mm? C 12 Elektroda pro,§edé i temperované_ljtipy, ocelolitiny, spoj_e litiny s oceli a médi, ngo_Iev§im
E C Ni-Cl | tvrdost 180 HB Fe 1,0 pro opravy a udrzbu. Jemné pulsujici oblouk, bez rozstfiku, dobfe kontrolovatelny i pfi
E Ni-Cl =/~ Ni zaklad | nizkych parametrech. Lze opracovat pilnikem. Dodavan O 2,0-2,5-3,2-4,0. Schvéleni DB.
Uutp8C Re 220 N/mm? Cc 09 Modifikace UTE 8 s plynulym hoFerﬁm bez pql_sovépi. Sr]adn_é vedeni po hranrglch, )
E C Ni-Cl | tvrdost 180 HB Fe 1,0 pfeduréena zejména pro svary a navar hran litinovych nastrojl, napf. nalegovavaci vrstvy
E Ni-Cl =/~ Ni zéklad | a mezivrstvy pod UTP 86 FN. Dodavan O 2,5-3,2-4,0. Schvaleni DB.
UTP 8 Ko , Cc 08 Elektroda zejména pro svary a navar novych odlitkd pfi poZzadavku maxinjélnl’ parevné
E NiCu-2 Re 200 N/mm~ | Fe 3,0 shogyvse svafcivanym_'m'aterlalem. Svar Izg dobre t_emO\{at pro odst’ra,nénl pnuti a dobfe
~ E NiCu-B -/~ tvrdost 160 HB | Cu 30 obrabét. Jemné pulsujici oblouk bez rozstfiku velmi dobfe nalegovava povrch.
Ni zklad | Dodavan O 2,5-3,2-4,0
UTP 8 NC , lc 10 Elektroda pro’§eglé i temperp\{ané litiny, opleolitiny, spoje Ijtir)y s pgeli a rpédj, pFegIev§im
E C Ni-Cl 1 Re 220 N/mm Fe 1’0 pro opravy a udrzbu. ]\levodlvy obal, spgmalné pro svafpvgnl'v qlrach a Uzkych mistech.
E Ni-Cl /- tvrdost 180 HB Ni zéi<lad Dobre kontrolovatelny oblouk bez rozstfiku, bez vrubd, i pfi nizkych parametrech a
v poloh&ch. Vyborna svafitelnost stfidavym proudem. Dodavan O 2,5-3,2.
UTP 88 H EZ/In %3 Elektroda pfeqevéim pro vyplni I_u_nkrﬂ, pro navary na o__potf_ebe_nou Sedou litinu a pro _prvnl'
E C Ni-CI Re 250 N/mm? Cu 2’0 vrstvu sv_arfj sqné zaolejovarlé ||,t|ny. Spec@ni obal zajistuje k_lldny oblouk bez rozstfiku i
E Ni-CI -~ tvrdost 180 HB Fe 2 ’0 na zaolejovaném povrchu, nizké promiseni a snadno odstranitelnou strusku.
Ni z ékl ad Svarovani a navarovani ve vodorovné poloze. Dodavén O 3,2-4,0.
UTF.’ 858 Re 220 N/mm? c 08 Elektroda pro opravy poskozenych litinovych dila ze ,staré" litiny. Rovhomérné
E Ni-Cl tvrdost 180 HB Fe 0.5 odtavovani s malym zavarem. Dodavéan O 2,5-3,2
E Ni-Cl =/~ Ni zaklad Y : 2732
UTP 85 FN Re 320 N/mm? C 12 Elektroda s rychlej§|'m ogtavenim pro konstquci a’vyrobu: Produktivn_i_svary a névar litiny
E C NiFe-l 3 tvrdost 200 H Ni 54,0 v poloze vodorovné, zvlasté GJS 38-60 s kulickovym grafitem, ocelolitin a kombinace
E NiFe-Cl =+/~ Fe zéklad | s oceli. Vysoka zatiZitelnost diky bimetalovému jadru. Dodavan O 2,5-3,2-4,0-5,0.
Elektroda s bimetalovym jadrem pro opravy i vyrobu. Seda lamelarni litina GJL 10-40,
UTP 86 EN ,lc 12 ku,lic":kov,é GJ,S 4070 tem,perovgnét, GJMB 35-65, ocelolit[ny, spoje mezi ,sebou, s oceli.
E C NiFe-l 3 Re 340 N/mm Fe 4é 0 Vybgrne oyladam i polohéch, kllf_iny dobre korJtrolovateJny 9blouk, hle}dky svar
E NiFe-Cl =/~ tvrdost 220 HB Ni zék’Iad nen_achylny na trhliny, be_z rozstfiku, bez vrubd, hluboky pravar, dobra oprobltelnost.
Optimalni pro opravy trhlin, koutové svary, trubky, pfiruby. Vyborna svafitelnost
stfidavym proudem. Dodavan [0 2,5-3,2-4,0. Schvéleni DB.
Elektroda s bimetalovym jadrem pro opravy i vyrobu a navarovani vSech druhd litiny,
UTP GNX-HD Re 340 N/mm? Cc 11 z_gjména pak’éedé Iiti_n_y S kgli'ékOV)'/m gr_afitem’ GJS 40—79, Sedé GJL 1'8—2’5 a spoje mezi
E NiFe-I3 tvrdost 220 HB Fe 45,0 litinou a oceli nebo slitinami niklu. Velmi dobré svafovaci vlastnosti, klidny oblouk bez
E NiFe-Cl =+/~ Ni zaklad | rozstfiku, vySSi odtavovaci vykon, vysoka zatizitelnost diky bimetalovému jadru.
Specialni obal usnadriuje pouziti na staré litiné. Dodavan O 2,5-3,2-4,0
UTP 81 tvrdost (S:i (:)L g Elektroda pro nalegovavaci vrstvy na Spatné svafitelné litiné. Vysoky odtavovaci vykon
ECZFe-1 ! pfi malém zavaru. Vlastni svar se po nalegovani povrchu provadi napf. elektrodou UTP 8
E St =+~ | C& 350 HB 'I‘:"” 0.5 | nebo UTP 86 FN. Dodavan O 2,5-3,2-4,0
e zaklad
2
Eem 450000’\'1\%1“”? (S:i 8 ’25 Elektroda zejména pro svary a navar odlitk( a opotfebenych litinovych dild za studena,
UTP 807 tvrdost 180 HB | Mn 0 5 popf. za nizkého predehfevu. Svar je barevné shodny a obrobitelny. Pro svoji
E C Fe-1 =+ i mikrostrukturu se hodi zejména pro ochranu opotfebovavanych mist na Sedé litiné.
l.vrstvaGG 25 |V 10 Dodavan O 2.5-3.2-4.0
230 HB | Fe z&klad e
Tvrdost 220 HB Cc 30 Elektroda pro stejnorodé svary ve vodorovné poloze. Pfedehfev 550-650C, p Fipa(_jné
UTP5D RmM 550 N/mm? Si 3,0 s naslednym tepe}nfn_n_ zpracové_lrvwim. ,Pomalé_ chladnuti max. 30C / hod. Barevn é i
E C FeC-3 =+/=-/~ Re 350 N/mm? Mn 0,4 strukturou shodnd s litinou s kulickovym grafitem GJS a Sedou GJL.
Fe z&klad | Dodavan O 3,2-4,0-8,0
DRATY WIG PRO LITINU
Typ Min. mech. Smérné
EN ISO 1071 hodnoty pfi chemické | Vlastnosti a pouZiti
DIN 8573 bézné teploté | slozeni %
UTP A 8051 Ti Rm 500 N/mm? EZ/In ??51 Dréat pro feritické i a_ustenitické_l@tiny s I(_uliékon grafitem a spoje s nelegovfan)'/r_ni i
S C NiFe-2 Re 300 N/mm? Ni 5‘5 0 Iegoyapyml ocelemll medi a s||§|[1am| niklu. Zvlast konstruykc':ni svary odstFedlvé litych
) A5 25% Ti 0 5 duktilnich trubek, pfirub, nastroju, armatur, Cerpadel. HouZevnaty svar bez trhlin,
Tvrdost 200 HB Fe ze’iklad obrobitelny tfiskoveé. Dodavan [0 1,6-2,4, ochranny plyn |11
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MIG/MAG DRATY PRO LITINU

Typ Min. mech. Smérné
EN ISO 1071 hodnoty pfi bézné | chemické | Vlastnosti a pouZiti
DIN 8573 teploté sloZeni %
RmM 500 N/mm? C 01 MAG drat pro feritic_ké i austen_it_ické !itiny s kuli¢kovym grafitem a spoje s nel_ego_van)'/mi i
UTP A8051 Ti Re 300 N/mm? Mn 3,5 Iegoyapym| ocelemjl médi a s||t_|nam| niklu. vaIé§t’ konstrul«":nl' svary odstFedwé litych
S C NiFe-2 A5 25% N.| 55,0 dukt||r_1|ch gruvt’)ek, pvr|rub, vnas}rcyﬂ, armatur, Cerpadel. Hou’zevnvaty svar bez trhlin, 5
- Tvrdost 200 HB Ti 05 obrobitelny tfiskové. Svafovani za studena, event. s lehkym pfedehfevem. Doporucen
Fe z&klad | pulsni oblouk, ochranny plyn M12 (Ar+2%CO,). Dodavan 00 0.8-1,0-1,2,
C 01
Union FeNi 60 IG Rm 400 N/mm? Si 0,15 MAG drat pro svary a navar litiny napf. GGG 35-70, GTS 35-70, GTW 35-65 a spoje litiny
S C NiFe-1 Re 200 N/mm? Mn 0,9 s vysokolegovanou oceli. Svafovani za studena, event. s lehkym predehfevem.
2.4560 Tvrdost 180 HB Ni 59,0 Ochranny plyn M12 (Ar+2%CQO,), 11 (Ar). Dodavan O 1,0-1,2. Schvéleni DB.
Fe z&klad
CcC 0,33
SK FN33-O Si 0,6
- Tvrdost 172 HB Mn 3,5 Trubickovy drét s vlastni ochranou pro opravy litinovych dill. Dodavan O 1,6
= MF NiFe-1-S Ni 35,3
Fe zéklad
c 11
SK FN-G Si 04 Trubi¢kovy drat MAG pro opravy a navar rdznych druh litiny. Austeniticky svar vysoké
- Tvrdost 200 HB Mn 1,8 pevnosti, tfiskové obrobitelny. Svafovani za studena, event. s lehkym predehfevem.
MF NiFe-1-S Fe 45,0 [ Ochranny plyn M13 (Ar+2%0;) nebo 11 (Ar). Dodavan O 1,2-1,6
Ni zaklad
C 0,25 | Trubi¢kovy drat MAG zejména pro spoje Sedé, tvarné, temperované litiny, spoje s oceli a
SK FNM4-G Si 0,7 pro navary. Struskotvorny typ s vlastnostmi analogickymi k obalenym elektrodam.
- Tvrdost 140 HB Mn 3,5 Austeniticky svar s vysokou pevnosti a taznosti, dobfe tfiskové obrobitelny. Dobra
= MF NiFe-2-S Fe 30,0 |ovladatelnost, snadno odstranitelnd struska. Svafovani za studena, event. s lehkym
Ni z&klad | predehifevem. Ochranny plyn M21 (Ar+18% CO,). Dodavan 0 1,2-1,6-2,4-2,8.
C 05
SK ENM7-G Si 04 Trubicj:kovy drat MAG zejména pro spoje ée;dé, tvér'né,,te'mperovan’é litiny, spoj’e s oceli a
) Tvrdost 160 HB Mn 7,0 pro nav_ary.'Struskotvorny typs vlast'nostrtu angloglclfyrrlll k obialenym _eIekTrodam.
~ ME NiEe-2-S Fe 46,0 | Austeniticky svar s vysokou pevnosti a taznosti, dobfe tfiskové obrobitelny.
Ti 04 Ochranny plyn M13 (Ar+2%0,) nebo I1 (Ar). Dodavan O 1,6-2,4.
Ni zaklad
SK ENM-G gi 85 Trubi¢kovy drat MAG zejména_pro spoje_éedé, tvarné, temperované litiny, spoje s oceli a
) Tvrdost 140 HB Mn 1‘2 0 prc')'névary. Svary a opravy odlitkdi, specialné napr. pro svary ocelovych pfirub na potrubi
) Fe 48’,0 z I|t|r]y.'Ochranny plyn M13 (Ar+2%0,), 11 (Ar), nebo M21 (Ar+18% CO,).
Ni zaKlad Dodéavan O 1,2-1,6
SK ENMS-G gi 855 Trubi¢kovy drat MAG zejména_pro spoje_éedé, tvarné, temperované litiny, spoje s oceli a
) Tvrdost 150 HB Mn 1‘0 0 prc_)_névary. Svary a opravy Od|ltk’fl, specialné _napF: pro svary ocelovych pfirub na potrubi
) Fe 48’,0 z litiny. Vg|m| podobny pfedchozimu FNM:G, jedna se ale o struskotvorny typ.
Ni zaKlad Ochranny plyn M20 (Ar+8% CO,). Dodavan O 1,2-1,6
CcC 06
SKFN-O Si 03 Trubi¢kovy dréat s vlastni ochranou zejména pro opravy velkych litinovych dild.
- Tvrdost 175 HB Mn 1,4 Dodavan 1 1.6-2.4
= MF NiFe-1-S Fe 45,0 e
Ni zéklad
Cc 08
SK FN-S Si 0,7 L ) . e
Mn 0,2 Trubi€kovy drét s vlastni ochranou zejména pro opravy velkych litinovych dila.
- Tvrdost 210 HB ) . L7 - L
~ ME NiFe-1-S Ni 54,0 Navafovani pod tavidlem Soudokay Record SA. Dodavan O 1,6
Ti 03
Fe zéklad
CcC 22 Trubi€kovy drét s vlastni ochranou pro stejnorodé navary za tepla. Opravy vad odlitkd
SK GS-O Si 2,6 z feritické, feriticko-perlitické a perlitické litiny. Pfedehfev a mezivrstvova teplota 450C,
MF 2-GF-G Mn 0,3 poté doporuceno tepelné zpracovani pfi 850C /1 hod. pro dosazeni optimalni struktury.
Fe z&klad | Dodavan O 1,6-2,4-2,8.
C 34
SK 089-O Tvrdost 50 HRc I\S/Iln é; Trubi¢kovy drat s vlastni ochranou pro stejnorodé navary za tepla. Pro opravy odlitkCi a
MF 2-GF-50-G Ti 0:2 ingotl. Lamelarni struktura. Dodavan O 2,8.
Fe z&klad

Dal$i materialy na www.bohler-uddeholm.cz / prodejni program / pfidavné materialy / Download 4




