Nova tvrdokovova fréza.
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SHARP

Frézovani mékkych, houZevnatych a vysoce legovanych materialti pfedstavuje pro nastroj
velkou vyzvu. Pokud zvolite §patnou geometrii, mtize dojit k nalepeni tfisky, nasledné ucpani a
zlomeni nastroje. S nasi dosud nejostrejsi monolitni tvrdokovovou frézou se o to uz nemusite
starat a vZdy dosahnete vysoce kvalitnich vysledkl obrabéni.
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ZISKAVATE TYTO VYHODY:

mimoradné lehky fez
v mékkych, houzevnatych a vysocelegovanych materialech

velka flexibilita pti frézovacich operacich
drazkovani, hrubovani, zanorovani po rampé a helixu, dokon¢ovani

vykonna a ticha
za vSech podminek pouziti

specialni rozméry
pro hospodarné obrabéni




Nas specialista na:

meéekke, houzevnate
a vysoce legovane
materialy.

S pevnosti v tahu

300-900 N/mm?2

S uhlem éela 12° frézuje RF 100 Sharp snadno vSechny mékké, houzevnaté a vysoce legované
materialy. Rezny tlak a fezné sily jsou vyrazné nizsi, coz umoziiuje spolehlivé obrabéni materialt s
pevnosti v tahu 300 - 900 N/mm2 a vysokou taznosti. Patii mezi né bézné konstrukéni a cementacni
oceli, nerezové oceli, houzevnaté specialni slitiny a také hlinikové slitiny s vySsi pevnosti.

Jedna fréza, plna flexibilita

pro vSechny frézovaci operace

Frézovani vyZzaduje vysokou miru flexibility.

At uz se jedna o hrubovani nebo dokon&ovani, drazkovani do plného materialu nebo rampovani s extrémnimi Ghly:
S RF 100 Sharp Ize pokryt vSechny bézné frézovaci operace.

Jeden nastroj pro vSechny mékké, houzevnaté a vysoce legované materialy.

.

Zanoreni po
Drazkovani e Hrubovani e DokonCovani e Rampovani e spirale

LIS



o Ocel

Nerez oceli

Hlinik

Specialni slitiny




Od nestabilnich po HPGC
efektivni na vsech strojich

At uz se jedna o vykonnou CNC frézku nebo o soustruh s omezenym vykonem:

TK fréza RF 100 Sharp je koncipovana tak, ze ji lze pouzit pro pokryti celé Sire
rtiznych podminek pouziti. A pfitom vzdy dosahnete vynikajicich vysledku.

Efektivni, plynulé obrabeni i na méne
vykonnych strojich a pri nestabilnich upnutich:
Priklad aplikace MTC

’ ' >

Stroj CNC soustruh Spinner TC 600

Frézovaci nastroj RF 100 Sharp, art. ¢.. 6478, @ 10 mm, Z=4
Podminky pouziti MTC

Operace frézovani Frézovani Sestihranu

Upinani nastroja Upinaci klestiny BMT LIFE TOOL ER 25

Material/konstrukéni dil 1.7131, popt. 16MnCr5 / htidel

Rezné parametry ve 130 m/min
S 4 138 ot./min
fz 0,07 mm
v¢ 1158 mm/min
ae 8 mm
ap 3,8 mm
Objem materialu odebraného za jednotku éasu Q 35 cm®min

Zivotnost 78 min



e houzevnaty fezny material
zabranuje zlomeni nastroje i pfi velmi nestabilnich podminkach
e povlak na bazi AICrN
poskytuje optimalni ochranu proti opotrebeni — pri vysokych i nizkych feznych rychlostech
e optimalizovany fasetovy vybrus
umoznuje tlumenf vibracf a zlepsuje tichy chod a zivotnost
e ochranné srazeni rohu
zajistuje vyssi stabilitu a pevnost hran

Vysoce vykonné frézovani s mimoradne vysokou
rychlosti fezani pri stabilnich podminkach pouziti:
Priklad aplikace HPC

Stroj Obrabéci centrum DMG DMU 100 P
Frézovaci nastroj RF 100 Sharp, @ 16 mm, &. vyr. 6479
Podminky pouziti HPC

Operace frézovani Kontura-hrubovani

Upinani nastroja Upinani HSK 100 A GihroJet Weldon

Material/konstrukéni dil  1.0503 resp. C45 / Blok

Rezné parametry ve 180 m/min
S 3580 rpm
fz 0,1 mm
vi 1430 mm/min
ae 6 mm
ap 34 mm
Objem materialu odebraného za jednotku éasu Q 291 cm®min

Zivotnost 134 min



Konstrukeni rozmery orientovangé
na pouziti pro hospodarne
obrabeéni
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RF 100 Sharp zaujme svym extra dlouhym designem (long (DIN) +).
Tato varianta vychazi z dlouhé (DIN) verze, ale ma jesté delSi bfit oproti standardizovanym frézam.
A mazete z toho tézit tfemi zptisoby:

e Snizite své naklady na nastroje:
V budoucnu mizete pfi frézovani do vétsi hloubky pouzit i levnéjsi frézu s mensim prdmeérem.

e Usetfite misto v zasobniku nastroju:
Vzhledem k flexibilnimu pouziti v rdznych hloubkach potfebujete méné typl fréz.

¢ Prodlouzite zivotnost nastroje:
Diky vétsi délce mlzete frézu Castéji brousit a povlakovat.

Stale malo?

Pro obrabéni jesté vétSich hloubek je fréza RF 100 Sharp navic k dispozici i ve stfedné dlouhém provedeni.
Toto provedeni bylo koncipovano tak, aby bfit (12) vy&nival o vice nez 50 % dosahu (bfit + kréek) (I3).
Zakaznik tak mUze obrabét svij obrobek (13) pouze dvéma frézovacimi drahami.

Nejmensi prmér zac¢ina na 1 mm, coz znamena, ze RF 100 Sharp je perfektni i pro pouziti v mikro obrabéni.
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stfedné dlouha

2x rezna délka 12
> dosah I3

délky rezu
(pfi @ 16,0 mm)

d1 d2 d3 1 12 13
mm mm mm mm mm mm c




RF 100 Sharp

Ratio frézy RF 100 Sharp
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GUHRINGNAVIGATOR
O fezné pod. str. 14

 specialné pro mékké, houzevnaté a vysocelegované materialy
O e dlouhé brity dle DIN 6527 L

e odlehéeny kréek

e brity do stfedu

= o 2 = Bl [

Sy ¢
el S
l2
I3
I
Obj. ¢islo 6478 6479
Rabatova skupina 106 106
dl e8 d2 hé d3 I 12 13 c z Kaod
Dostupnost
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 4,000 0,020 4 1,000 °
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 6,000 0,030 4 1,500 °
2,000 6,000 1,900 50,000 6,000 8,000 0,040 4 2,000 [ ]
2,500 6,000 2,400 50,000 7,500 10,000 0,050 4 2,500 [ ]
3,000 6,000 2,900 57,000 10,000 15,000 0,060 4 3,000 [ ]
4,000 6,000 3,800 57,000 14,000 18,000 0,080 4 4,000 ° °
5,000 6,000 4,800 57,000 15,000 20,000 0,100 4 5,000 (] [ ]
6,000 6,000 5,700 57,000 16,000 20,000 0,120 4 6,000 [ ] [ ]
8,000 8,000 7,700 63,000 21,000 26,000 0,160 4 8,000 [ ) [ )
10,000 10,000 9,500 72,000 25,000 31,000 0,200 4 10,000 [ ) [}
12,000 12,000 11,500 83,000 28,000 37,000 0,240 4 12,000 [ ] [ ]
14,000 14,000 13,500 83,000 28,000 37,000 0,280 4 14,000 [ ] [ ]
16,000 16,000 15,500 92,000 36,000 43,000 0,320 4 16,000 [ ) [ )
20,000 20,000 19,500 104,000 41,000 53,000 0,400 4 20,000 [ ] °
f, (mm/z)/ Q@ f, (mm/z)/ D
1| 3] 6] 8 [10]12]16] 20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
ISO Tvrdost Ve Ve
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD ;&_‘ ae max=0,6xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S < 900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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RF 100 Sharp

Ratio frézy RF 100 Sharp
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N °
e specialné pro mékké, houzevnaté a vysocelegované materialy
S O e stfedné dlouhé provedeni
H ¢ odlehéeny kréek
e brity do stfedu
Sy ¢
el S
2
I3
I
Obj. ¢islo 6480 6481
Rabatova skupina 106 106
dl e8 d2 hé d3 1 12 13 c z Kaod
Dostupnost
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 5,500 0,020 4 1,000 °
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 8,500 0,030 4 1,500 °
2,000 6,000 1,900 57,000 6,000 11,500 0,040 4 2,000 [}
2,500 6,000 2,400 57,000 7,500 14,500 0,050 4 2,500 [}
3,000 6,000 2,900 65,000 10,000 20,000 0,060 4 3,000 [}
4,000 6,000 3,800 65,000 14,000 27,000 0,080 4 4,000 ° [}
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 28,000 0,100 4 5,000 [} [}
6,000 6,000 5,700 75,000 19,000 38,000 0,120 4 6,000 [} [}
8,000 8,000 7,700 80,000 21,000 43,000 0,160 4 8,000 ° ()
10,000 10,000 9,500 93,000 26,000 52,000 0,200 4 10,000 ° [}
12,000 12,000 11,500 100,000 28,000 54,000 0,240 4 12,000 [} [}
14,000 14,000 13,500 100,000 28,000 54,000 0,280 4 14,000 [} [}
16,000 16,000 15,500 123,000 38,000 74,000 0,320 4 16,000 ° [}
20,000 20,000 19,500 126,000 41,000 75,000 0,400 4 20,000 o °
f, (mm/z)/ Q@ f, (mm/z)/ D
1| 3] 6] 8 [10]12]16] 20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20

ISO Tvrdost Ve Ve
ap=1,0xD ;m_‘ ae=0,4xD ap=2,0xD {2 ae max=0,1xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S < 900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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RF 100 Sharp

Sady ratio fréz RF 100 Sharp
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GUHRINGNAVIGATOR

fezné pod. str. 14

e dlouhé brity dle DIN 6527 L

e odlehéeny kréek

* bfity do stfedu
e vychazi z art. €. 6478

e specialné pro mékké, houzevnaté a vysocelegované materialy

Povrch. Uprava

Typ

Tvar upinaci stopky

N

HA

Obj. Cislo 6482
Rabatova skupina 106
Rozsah @ Kusy/sada Kod
Dostupnost
mm
6/8/10/12/16 5 1,000 )
6/8/10/12 4 2,000 )
fz (mm/z)/ Q@ f, (mm/z)/ @
1 | 3] 6 ] 8 [10]12]16] 20 | 3] 6] 8 [10]12]16 ] 20
ISO Tvrdost Ve Ve
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD ae max=0,6xD
< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18



RF 100 Sharp

Sady ratio fréz RF 100 Sharp
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M e fezné pod. str. 14

N ° e specialné pro mékké, houzevnaté a vysocelegované materidly

e dlouhé brity dle DIN 6527 L
S o o odlehceny kréek
H e bfity do stfedu

e vychazi z art. ¢. 6479

Obj. ¢islo 6483
Rabatova skupina 106
Rozsah @ Kusy/sada Kod
Dostupnost
mm
6/8/10/12/16 5) 1,000 °
6/8/10/12 4 2,000 )
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/ QD
1] 3] 6 ] 8 [10]12]16] 20 1 [ 3] 6 ] 8 [10]12]16] 20
ISO Tvrdost Ve Ve
ap=1,0xD aes=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,6xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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Rezné Udaje RF 100 Sharp

Podminky pro frézovani:

Korekéni faktory:

HPC| stabilni obrabéci podminky HPC M7C
vysoky vykon vietene ap hrubovani > 1.5x D vec-25% 7 -25%
M7C,| instabilni obrabéci podminky —
maly vykon vietene stfedné dlouhé nastroje vc-40%  fz-40%
+
dlouhé nastroje
fz (mm/2) pfi jmen. @
Material Tvrdost D“fl.", e Ve ( ) Prij
vyuziti max 1 3 4 6 8 10 12 | 16 | 20
Drazkovani 1xD 180 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
Ns/:»]sngz Hrubovani 0,75 x D 210 | 0,011 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,069 (0,083 0,11 | 0,14
Dokoncovani 0,02 x D 360 | 0,011)0,017 | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,066 (0,079 0,11 | 0,13
Drazkovani 1xD 160 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,055 |0,066| 0,09 | 0,11
850-
1200 Hrubovani 0,75 xD 190 | 0,010 | 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,063 |0,076| 0,10 | 0,13
N/mm?2
Dokoncovani 0,02 x D 320 | 0,010 0,016 | 0,021 | 0,032 | 0,042 | 0,061 (0,073 0,10 | 0,12
Drazkovani 1xD 135 | 0,008 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 (0,060| 0,08 | 0,10
850-
1400 Hrubovani 0,75 x D 160 | 0,009 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 [0,069| 0,09 | 0,12
N/mm?2
Dokoncovani 0,02 x D 270 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 (0,066 0,09 | 0,11
Nerezova ocel Drazkovani 1xD 120 | 0,006 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 (0,060| 0,08 | 0,10
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 <750 P
X10CrNiS18-9 N/mm2 Hrubovani 0,75 xD 140 | 0,008 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 [0,069| 0,09 | 0,12
USA = 308, 410, 420F, 430, 430F Dokoncovani 0,02 x D 240 | 0,008 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 (0,066 0,09 | 0,11
Nerezova ocel Drazkovani 1xD 80 |0,005|0,012 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 (0,054 0,07 | 0,09
T e "ov-8%% | Hrubovani 075xD | 100 | 0,007 | 0,014 0,018 | 0,028 | 0,037 | 0,052 |0,062| 0,08 | 0,10
USA =304, 304L, 420 Dokoncovani 0,02 x D 160 | 0,007 | 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 (0,059 0,08 | 0,10
Nerezova ocel Drazkovani 1xD 60 |0,004|0,011|0,014| 0,021 | 0,028 | 0,040 (0,048 0,06 | 0,08
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, > 850 "
1.4571 X6CrNiTi18-10 N/mm2 Hrubovani 0,60 x D 80 | 0,006 0,013 0,017 | 0,025 | 0,034 | 0,048 (0,058 0,08 | 0,10
USA = 310, 316, 316B, 316L, 317 Dokoncovani 0,01 xD 120 | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 [0,048| 0,06 | 0,08
Drazkovani 1xD 30 | 0,004 0,008 |0,011|0,017 | 0,022 | 0,032 (0,038 0,05 | 0,06
Zvlastni slitiny (na niklové bazi “Ni) <1300 -
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm2 Hrubovani 0,60 x D 40 | 0,006 | 0,010 | 0,013 | 0,020 | 0,027 | 0,038 (0,046 0,06 | 0,08
Dokoncovani 0,01 x D 60 | 0,006 | 0,008 | 0,011 |0,017 | 0,022 | 0,032 (0,038 0,05 | 0,06
Titanové slitiny (“Ti%) 1300 Drazkovani 1xD 60 |0,005|0,012 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 (0,054 0,07 | 0,09
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 N/mm2 Hrubovani 0,60 x D 80 |0,007|0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,054 (0,065 0,09 | 0,11
AR AR P TA L AL A DEIA L Al LAkt oS Dokoncovani | 0,02xD | 120 |0,007 | 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 |0,059] 0,08 | 0,10
Drazkovani 1xD 500 (0,011 0,020 | 0,026 | 0,039 | 0,052 | 0,080 (0,096| 0,13 | 0,16
<7% Si Hrubovani 0,75xD 600 0,012 0,022 | 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,092 (0,110| 0,15 | 0,18
Dokoncovani 0,02 x D 1000 | 0,012 | 0,021 | 0,029 | 0,043 | 0,057 | 0,088 |0,106| 0,14 | 0,18
Drazkovani 1xD 230 | 0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
> 7% Si Hrubovani 0,75xD 300 |0,011(0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 |0,083| 0,11 | 0,14
Dokoncovani 0,02xD 460 | 0,011 (0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 |0,079| 0,11 | 0,13
Drazkovani 1xD 180 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066( 0,09 | 0,11
= Hrubovani 0,75 x D 210 | 0,010 0,017 | 0,023 | 0,035 | 0,046 | 0,063 |0,076| 0,10 | 0,13
Dokoncovani 0,02xD 360 | 0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,061 |0,073| 0,10 | 0,12
Drazkovani 1xD 250 |0,010( 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
Ns/r?‘lf:l)z Hrubovani 0,75x D 290 (0,011)0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 (0,083 0,11 | 0,14
Dokoncovani 0,02 x D 500 (0,010| 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 (0,079| 0,11 | 0,13
14 GUHRING
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FLEXBILNI.
PROFESIONALNL.
TRVALY.

llustrace podobna.

KOMPLETNI TOOL MANAGEMENT

Kontrola dostupnosti nastrojl 24 hodin dené
Snizeni skladovych a administrativnich nakladd
Permanentni kontrola spotreby

Plna transparentnost

Prevence zastaven! vyroby



VRTANI

FREZOVANI

ZAVITOVANI

VYSTRUZOVANI
ZAHLUBOVANI/ ODHROTOVANI
VRTANI HLUBOKYCH OTVORU
PCD/PCBN

ZAPICHOVACI SYSTEMY
DOKONCOVACI OBRABENI
UPINACE

SPECIALNI NASTROJE
SLUZBY

Giihring s.r.o.
Na Perkach 608 « 33021 Line-Sulkov

T +420 378 212 200
F +420 378 212 220

sekretariat@guehring.com
www.guehring.cz

Jakékoli tiskové chyby nebo zmény které prabézné vznikaji, neopraviuji k reklamaci.
Dodévéame vyhradné dle nasich obchodnich a platebnich podminek. Ty si u nds mlzete vyzadat.
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