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NEREZOVA OCEL

Kovy a slitiny jsou rozdéleny do dvou kategorii.
1. Zeleznych
2. NeZeleznych

Zelezné slitiny, které jsou v podstaté Zelezo-uhlikaté slitiny, zahrnuji oceli a litiny. Rozdilné oceli maZou byt
klasifikovany podle jejich chemického slozeni, vyrobnich procesu, mechanickych vlastnosti a pouziti.
Vlastnosti a specialni charakteristiky, které odliSuji jednu ocel od druhé, jsou dany dvéma dulezitymi faktory:
1. Chemické slozeni

2. Typ tepelného zpracovani

Termin ,nerezova ocel“ se pouziva pro slitiny Zeleza-chromu nebo Zeleza-chromu-niklu obsahujici 12-30%
chromu

a 0-35% niklu.

Nasledujici tabulka poskytuje schematickou klasifikaci rozdilnych typd nerezové oceli.

Nerezové ocel % Ni % Cr Vlastnosti Priklad
Martenziticka - 12-18  Tvrdost a mechanicka odolnost AISI 431
Feriticka - 15-30  Tepelna odolnost AISI 446
Austeniticka 7-35 12-30  Vynikajici obrobitelnost; nejpouzivané;jsi AISI 304L - 316L
Austeniticko-feriticka 4-8 20-25  Vynikajici mechanické vlastnosti SAF 2205

Hlavni Vlastnosti nerezové oceli je jeji odolnost proti korozi, ktera mdze byt pfipisovana k jeji schopnosti
pasivovat v oxida¢nich podminkéach.

Po svarovani, bodovém svarovani atd., tepelné zasazené z6ny nerezové oceli jiz nejsou odolné vuci korozi a
musi byt proto pasivovany.

Pasivni vrstva zformovéana na kovu na konkrétnich nerezovych oceli mlze byt vytvofena chemicky nebo
elektro-chemicky.

OSETRENi POVRCHU

Nerezovd ocel nabizi vyjime€né mechanické vlastnosti, které ji délaji nenahraditelnou. VétSina
provozovateld dava velky pozor pfi mechanickych (fezani, ohybéani, atd.) a teplotnich (svafovani, bodové
svarovani, atd.) operacich, ale méa tendenci zanedbavat dokoncovaci Upravy, které jsou nezbytné pro
obnoveni pavodnich vilastnosti materialu — trvanlivost a odolnost proti korozi.

OSetfeni, které muze ocel podstoupit, jsou vypsany zde:
1. Odmastovani

2. Moreni

3. Pasivace

Odmastovani

Tato operace slouzi k odstranéni veSkeré stopy necistot a mastnoty (organické molekuly a zejména uhliku)
z povrchu nerezové oceli soucasti pfed tim, neZz podstoupi tepelné procedury, jako jsou svafovani, apod.
nebo povrchové oSetfovaci Upravy jako lesténi, elektrolytické vany apod.

Béhem tepelného zpracovani se uhlik pfitomen na povrchu muaze rozptylit uvnitf materialu, coz zpUsobi
nevzhledné vady a lokalizované zhorSeni vlastnosti, diky ¢emuz je soucast tvrdsi, kfeh¢i nebo méné odolna
proti korozi.

Odmastovani mlze byt provedeno:

1. mytim s alkalickymi roztoky,

2. mytim s organickymi rozpoustédly,

3. mytim zfedénych kyselinovych detergentd,
4. parnimi tryskami nebo tlakem teplé vody,
5. ultrazvukovym ¢isténim
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MORENI a PASIVACE

Moreni

Vzhledem k tepelnym zménadm vzniklym pfi svafovani apod., obsah chromu v tepelné ovlivnéném misté
poklesne pod prahovou hodnotu 12%. Tato ,bezchromova“ vrstva tak ztrati vSechny své korozivzdorné
vlastnosti a proto musi byt odstranéna.

Mofteni odstrafiuje tenkou ,bezchromovou“ vrstvu oceli a oxid reziduje na povrchu obrobku, aby zabrarioval
dalSi korozi a vzniku nevzhlednych skvrn.

Jediné po morfeni muze byt vyrdbéna soucast zcela a rovnomérné pasivovana.

Moreni mGze byt provedeno:

1. ponofenim komponentd do chemickych lazni,

2. pouzitim moficich geld nebo past na postizenou oblast,

3. pouZitim brusiv na postizenou oblast,

4. pouzitim elektrolytickych cisticich prostfedkd jako CLINOX na postizenou oblast.

Pasivace

OSeteni, které vytvafi ochrannou vrstvu oxidu na povrchu oceli, aby byla ocel korozivzdorna.

Nerezova ocel miize také tvofit pasivni folii pfi kontaktu s atmosférickym kyslikem. Nicméng, félie tvofena
stykem se vzduchem nenabizi vzdy plnou ochranu, a je zde moznost, Ze v pfipadé, Ze vzduch je
kontaminovan znecisténim (Zelezny prach, rizné chloridy, atd.), misto pasivni vrstvy oxidu se vytvofi rez.
Pasivace vzduchem je pomaly a nerovnomérny proces, ktery je zavisly na rozdilnych okolnich

atmosférickych podminkach, kterym je vyrdbény dilec vystaven (teplota, %kysliku ve vzduchu, vihkost
vzduchu atd.).

V pfipadé moreni s brusivem, ocel muze byt ¢asto povazovana pasivovana, i kdyz ve skute¢nosti neni,
protoZe nebyla vystavena vzduchu dostate¢né dlouhou dobu.

V pripadé chemického nebo elektro-chemického moreni (TIG.CLINOX systém), je vyrabéna soucast zcela a
rovnomeérné pasivovana, protoze chemické c¢inidlo stimuluje ocel tak, aby tvofila vrstvu urcité tloustky
(ziskané pomoci agresivni latky) a rovnomeérnosti (ziskané za stejnych podminek).

Tloustka pasivni vrstvy a tim padem hloubka pasivace je Umérna agresivité chemickych latek, a proto je
vétsi v pfipadé chemického mofeni, které pouziva kyselinu dusi¢nou a fluorovodikovou (toxické) ve srovnani
s elektro-chemickym morenim, ktery pouziva ekologické elektrolyty (TIG.CLINOX a MIG.CLINOX systém).

Nicméné pasivace ziskana elektro-chemickym morenim (TIG.CLINOX systém) je mnohem rovnomé&rné;si,
nez pasivace ziskana chemickym morenim: vSechny pokrocilé z analyzy ukazuji, Ze pasivni vrstva je
vytvofena po TIG.CLINOX a MIG . CLINOX.
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SROVNANI TIG.CLINOXS MORENI BROUSENIM A MORENIM S PASTAMI/GELY

GEL  CLINOX  ABRASIVES

Mechanické morfeni brousenim,

Mechanické odstranéni brouSenim je jedind mechanickd metoda na odstranéni necistot svard. Je to rovnéz
alternativa mofeni, pokud nepouzivate mofici pasty/gely nebo elektrolytické CistiCe, ale jen v pfipade, Ze
nevadi poSkrabani povrchu.

PFi brouseni se povrch muze znedistit a zplsobit tak korozi. Navic mechanické brouSeni vyzaduje velké
naklady kvuli velké spotfebé brusiv a ¢asové naro€nosti. Pasivace navic neprobéhne Uplné a rovnomérné.

Z kvalitativniho hlediska hlavnimi problémy jsou:
= Viditelné poSkozeni povrchu vyrobku
= ZnedCiSténa nerezova ocel
= Neni zaruéena Uplna a rovnomérna pasivace
= Vysoké néaklady na brusivo a dasova naroénost

Ze zdravotniho a bezpecnostniho hlediska jsou problémy nasledujici:
= Vystaveni operatorli emisim kovovych ¢astic (napf. hlinik)
= PFitomnost pohyblivé ¢asti, kterd muze zranit osobu.

Z ekologického hlediska
= Emise kovovych ¢astic (napr. hlinik) do atmosféry
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Chemické moreni s moficimi gely a pastami

Chemické moreni s pastami nebo gely nabizi Sirokou Skalu aplikaci, ale zahrnuje celou Fadu nepfijemnych
problému Zivotniho prostfedi, zdravi a estetiky. Mofici pasty a gely jsou ve skutecnosti vysoce toxické a
nebezpecné a nechavaji bilé zafici misto na povrchu vyrabéné soucasti.

Pouzivanim roztokd s mensSi koncentraci kyseliny se velmi prodlouzi ¢as potfebny k ¢€isténi (i o nékolik
hodin) a latky pofad zlstavaji toxické a ziravé. Proto jdou k ¢iSténi potfeba extrémné silné roztoky, které
obsahuiji kyselinu dusi¢nou, fluorovodikovou a sirovou, aby se vSe stihlo za pfijatelny ¢as.

Pravni limity umoziuji pouze malé procento koncentrace kyseliny dusi¢né a fluorovodikové v
moficich pastach a gelech ¢imz se otevira pouze jedna moznost - a to moreni s roztoky s malou koncentraci
kyselin, které jsou vSak stéle toxické. Mnoho vyrobcl se snazi pravni poZadavky obchazet tim, Ze pouzivaji
latky jako fluoridové a nitratové soli, pro které neni zakonny limit koncentrace. Tyto latky vSak pfi reakci se
vzduchem tvofi vysoce nebezpecné toxické kyseliny, které jsou nebezpecéné jak pro uzivatele, tak pro zivotni
prostredi.

Kromeé toho gely a pasty jsou vytvorené tak, ze se pfichyti k oceli, aby jejich G¢innost byla co nejvétsi a je tak
velmi obtizné je odstranit. Sou¢ast musi byt ddkladné umyta specialnimi stroji jako ,Pulivapor, coz
znamena, ze vznikla znecisténa odpadni voda musi byt znovu vyc¢isténa dalSimi drahymi Cisticimi systémy
(hodnota i pfes 100.000,00 €)

Mnoho spole énosti viéva velké mnozstvi zne ciSt éné vody do odpadnich stok (tém éF 1HL na 5 metr &
svaru), coz zp usobuje velké zne ¢iSténi. Toto je vS8ak zdkonem zakdzano a nese s sebou ne bezpe éi
stihani za trestni__€in.

Pokud mofici pasta nebo gel neni zcela odstranéna, zacne soucéast korodovat. Je-li, pasta nebo gel,
odstranéna pfili§ brzy, moreni neprobéhne zcela, zatimco v pfipadé, Ze se odstrani pfili§ pozdé, agresivni
akce pasty nebo gelu zpusobi korozi. Cely proces musi byt proto peclivé sledovan zodpovédnou osobou. To
zahrnuje spoustu €asu a ani potom neni zaru€en pfijatelny vysledek. Provozni doba mofeni pastou nebo
gelem se také méni v zavislosti na atmosférické teploté: ¢im chladnéjsi okolni teplota je, tim pomalejsi je
proces moreni.

Z ekologického hlediska jsou hlavnimi problémy:

= emise toxickych par tvofenych ze zakazanych produktd (dusi¢nan a kyselina fluorovodikova) do
atmosféry;

= likvidace velkého mnozstvi zneciSténé vody (obsahujici toxické kyseliny, jako kyseliny dusicné a
kyseliny fluorovodikové, a tézké kovy jako chrom a nikl). Tento zneciStény odpad je obvykle
vypoustén do odpadnich stok (100 litrd na 5 metrd svaru) v ddsledku velkych nakladd na
nezbytné cisticky odpadnich vod,;

= riziko trestniho stihani

Ze zdravotniho a bezpecnostniho hlediska jsou nejvétSimi problémy:
= vystaveni operatort jedovatym param, které vznikly ze silnych kyselych reakci (kyselina dusi¢na
a kyselina fluorovodikova).

Z kvalitativniho hlediska jsou hlavnimi problémy:
= tvorba bilych zaricich mist, které poSkozuji povrch soucasti
= nepfiznivé pracovni podminky vzhledem k nutnosti pracovat mimo dilnu
= dlouhy pracovni proces, ktery vyzaduje neustaly dohled a nabizi nespolehlivé vysledky.
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Struéné feceno, TIG.CLINOX nabizi fadu vyhod v porovnani s béznym postupem:

Vyhody oproti mechanickému moreni brousenim

R AR

neposkozuje povrchovou Upravu

neuvolriuje kovové castecky (hlinik a dalsi) do atmosféry;
neznecistuje material

Cisti a pasivuje rovhom €érné;

snizuje naklady na spot_febni material ;

zlepSuje pracovni podminky;
méné nebezpeci vzhledem k absenci pohyblivych ¢asti, které mohou zranit obsluhu;

vyhody oproti chemickému moreni gely/pastami

=
=
=

=
=

mnohem rychlejsi proces
okamzité ovéreni vysledku;
lepSi pracovni podminky, uzZivatel mdze pracovat:

= uvnitF budovy;

= na jednom kusu najednou;
neposkozuje povrchovou Upravu materiélu (bez zare);
nevytva/s vypary Skodlivé pro Zivotni prost/edi nebo provozovateli (pouze v pripadé TIG.CLINOX
PRO EVO; TIG.CLINOX ECO model musi byt pouzit ve spojeni s odsavanim).
s TIG.CLINOX p febytek BOMAR roztoku m__dgze byt odstran_én pouze hadrem namo_cenym ve
vod é. Sou éast se nemusi slozit é éistit, coz znamena, Ze neni produkovan zadny toxick vy
odpad (100 L na 5 metr & svaru). NEHROZI tedy stihani za trestni__éin.
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TIG.CLINOX LINE

PREHLED

Kolisani teploty, které vznik& pfi svafovani, zplsobuje ztratu pasivace na nerezové oceli. Nac¢ernalé oxidové
vrstvy, méni jak estetické, tak funkéni vlastnosti sou€éasti. Tento oxid proto musi byt co nejefektivnéji
odstranén.

Za starych ¢asu bylo svary mozno Cistit jen dvéma zpUsoby
= s nastroji (kartaCe, brusné kotouce atd.), které mechanicky odstrani vSechny stopy rozsahu svaru.

= s moficimi pastami nebo gely, které se natiraji na svar Stétcem. Tyto produkty vytvareji chemickou reakci,
ktera odstranuje kovovou vrstvu pod nezadouci vrstvou oxidu, ¢imzZ se odstrani vSechny stopy rozsahu.
Oba tyto zp dsoby maji problémy, pro které neexistuje Iék.

TIG.CLINOX je perfektni feSeni pro ¢isténi a leSténi svar( na nerezové oceli a pro nesmazatelné znaceni a
leptani povrchu nerezové oceli. Technologie a funkce TIG.CLINOX jsou zaloZzeny na mnoha mezinarodnich
patentech: To déla jednotky Nitty-Gritty jedine¢né.

JEDNOTKY

Pouzitim elektrického proudu a specifickych elektrolytickych roztokd, jednotky TIG.CLINO efektivné odstrani
svarovaci necistoty z nerezové oceli a tim obnovi jeji specialni odolnost proti korozi.

TIG.CLINOX je vyroben v Nitty-Gritty srl a je dostupny ve 3 verzich:

| SPOTCLINOXNRG [ Tig.CLINOX ECO* | Tig.CLINOX PRO EVO |
110 or 220/240 110 nebo 220/240 110 nebo 220/240

30 (napevno) 10 > 30 (2 V krok) Automatické

/ 10 > 30 (2 V krok) Automatické

Ne Ano Ano
Ano Ano Ano
Ne Ne Ano
Ne Ne Ano (s velkou pistolf)
Y 5-10 24

*Dostupné od bfezna 2013 s invertorovou technologii
**Pracovni rychlost je s velkym horakem rychlejSi (PRO Tig.Clinox) diky automatickému toku kapaliny

Znaceni €erné (AC) Ano Ano Ano

PATENTY
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SANI_ZPLODIN: ReSeni pro Zivotni prostfedi a bezpeénost obsluhy je nade prvni starost! Jak ukazuji
laboratorni analyzy, kouf a para vznikajici pfi pracovani s jednotkami Nitty-Gritty a Bomar neni nebezpecéna,
ale vSichni uvitaji, kdyz mazou dychat Cerstvy vzduch! A tak jsme vynalezli systém, ktery u velkého hofaku
odsava kouf. Jsme jedini, kdo tento vynalez muze pouzivat.

MATERIAL NA NAVLEKY: Patentovali jsme specialni polymer s velkou Zivotnosti a vysokou odolnosti,
pouzivany na vyrobu naviekd.
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MALA CISTICI PISTOLE: Ostatni vyrobci s elektrochemickym systémem pracuji stylem ,namo¢ a pracuj*,
C0Z znamena, Ze uzivatel musi feSit elektrolyty. Do pfipravené misky musi pfed zacatkem namocit pistoli a
po chvili prace znovu namécet, pficemz pocéké vSechno kolem. Kdo by chtél timto stylem pracovat!? Nitty-
Gritty patentovalo malou pistoli, ke které je pfipojena trubice s pumpou. Kdyz uzivatel zméackne tlacitko,
kapalina protec¢e trubici k podlozce, aby ji navihéila, ¢imZ zabrani odkapavani kapaliny na zem. S timto

patentem vas nic nezastavi v praci v jakékoli pozici.

ELEKTROLYTY

TIG.CLINOX roztoky se nazyvaji “BOMAR?”, a jsou k dispozici ve 3 verzich:
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[ BARVA | Modra Zelena Cervena
OBSAH KYSELINY 0% <20% >50%

AC CISTENI Ano Ano Ano

DC LESTENI Ne Ne Ano

150/200 150/200 150/200

**y zavislosti na kvalité svaru

HROTY A NAVLEKY

WOLFRAMOVE HROTY + STANDARDNI NAVLEKY
VELKA PISTOLE (TIG.CLINOX PRO EVO)
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WOLFRAMOVE HROTY + TIG NAVLEKY
VELKA PISTOLE (TIG.CLINOX PRO EVO)

) GRAFITOVE HROTY + TIG NAVLEKY
MALA PISTOLE (TIG.CLINOX PRO EVO, TIG.CLINOX ECO, SPOT NRG)
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i HROTY Z NEREZOVE OCELE + TIG NAVLEKY
MALA PISTOLE (TIG.CLINOX PRO EVO, TIG.CLINOX ECO, SPOT NRG)

WOLFRAMOVE HROTY + TIG NAVLEKY
MALA PISTOLE (TIG.CLINOX PRO EVO, TIG.CLINOX ECO, SPOT NRG)
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TIG CLINOX ~2rRO

EVO

TIG.CLINOX PRO EVO : NOVY INVERTOR

Nova generace elektroniky nabizi mnoho vyhod jako:
+  VYKON: vice nez o 50% vé&tsi vystupni vykon (ve srovnani se star$imi generacemi invertor()
« SPOTREBA: lepi elektronika snizuje $pi¢ky a lépe kontroluje tok proudu.
« PRODUKTIVITA: automaticka regulace napéti umoznuje uzivateli pracovat ve vSech podminkach
(rovina, rohy, atd.) bez pferuSovani pro ru¢ni nastaveni napéti. Staci nastavit vystupni vykon

(minimum - medium - maximum) a muzete zacit pracovat, zafizeni bude délat zbytek!

» P.F.C.: Power Factor Control je prvek, ktery kontroluje a omezuje ruSeni na elektrickém vedeni, brzy
bude vyzadovan zakonem ve vSech evropskych zemich: my jsme vSak pfipraveni!

«  NOVE PRISLUSENSTVI: s novym invertorem je moZzné pouZivat riizné prislusenstvi, jako jsou
Stétce a vétsi polStarky.

Funkce nového invertoru (TIG.CLINOX PRO EVO)

Current reaches
maximum value...

Voltage,
Current flow

/N

...and here is held by
voltage modulation

Current limit ‘

Voltage setpoint on TIP /\// \\/\

> time
\. A A S
A Variable current Variable current A
working field working field

Variable voltage
Tip on steel waorking field Tip off
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PRISLUSENSTVI

CISTENI a LESTENI

CISTENI — VELKA PISTOLE (TIG.CLINOX PRO EVO)
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CISTENI - KARTA € (TIG.CLINOX PRO EVO , TIG.CLINOX ECO)
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LESTENI - KARTA € (TIG.CLINOX PRO EVO , TIG.CLINOX ECO)
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ZNACENIi a LEPTANI

ZNACENI (TIG.CLINOX PRO EVO, TIG.CLINOX ECO, SPOT NRG)

LEPTANI (TIG.CLINOX PRO EVO, TIG.CLINOX ECO)




>

S nami je to snatdné
Znaceni a leptani je mozné provad ét dvéma zpusoby

ZELENA MATRICE:

MiZe byt pouZzita az 1000 krét, vytvafi ji Nitty-Gritty podle grafickych pfani zdkaznika.

PAPIROVA MATRICE:

Jednorazova matrice vytvorena pfimo zakaznikem pomaoci tiskarny a specialniho papiru.
Vhodna pro:

Data matrix

Cérové kody

Sériova disla

Loga

Vyrobni Stitky
Variabilni informace

VVVVVY
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TISKARNA

Priklad tiskarny p Fipojené k po ¢ita€i.
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EKOLOGICKE/ZDRAVOTNI A BEZPE ENE __ ANALYZY _ PROVEDENY _EC-
AUTORIZOVANYMI LABORATO REMI

TIG.CLINOX:

1. G¢inné pasivuje soucasti

2. nabizi vynikajici vysledky

3. vyznamné snizuje environmentalni problémy spojené s béZnym moreni.

VySe uvedené vyhody muzou byt spojovany s pouzivdnim neagresivnich chemickych produktl, nizkym
obsahem znecisténi v generovaném odpadu, minimalnim tvofenim odpadu a sani vypousténych par.

Prilozena technickd literatura podrobné popisuje nasledujici body:
= Chemicky roztok

= Specialni odpad

= Emise par

= Chemicky roztok

s TIG.CLINOX prebytek BOMAR roztoku lze setfit namocenym hadrem nebo pouzitim INOX.FIT spreje.
Sou éast se nemusi sloZit é umyvat, takZze se nevytva F zadny tekuty odpad.

= Emise par

Integrovany systém odsavani par zaru€uje maximalni bezpe €nos a navic pary vypousSt éné z
TIG.CLINOXU nemusi byt filirovany

» uplatn éni TIG.CLINOX

TIG.CLINOX elektrolyticky €isti¢ nabizi vynikajici kvalitu prace pfi moreni:
= povrchova Uprava
= pracovni podminky
= nezavadnost na zivotnim prostfedi a zdravi

Je vhodny pro lehké nerezové soucastky (s hladkym povrchem. LeSténym povrchem, scotch brite povrchem,
satin flower povrchem atd.) vyrobené nasledujicimi svafovacimi technikami

BODOVE SVAROVANI
TIG svafovani

MIG pulzni svafovani
PLASMA svarovani,
LASEROVE sva/ovani,
ODPOROVE svafovani,
ORBITALNI svafovani
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V pfipadé chrdnéné oceli, je potfeba odstranit vSechny zbytky lepidel pfed svafovanim, aby se zabranilo
tvorbé cernych zéficich mist (zpusobenych lepidlem, které se zahfiva pfi svarovani), které TIG.CLINOX
nedokaze odstranit.
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UZIVATELE CLINOXU

Potravinarsky pramysl

= Stroje na vyrobu vina

Palirna

Stacirny

Bar/restaurace

Pramyslové kuchyné

Uprava nadrzi na jidlo

Stroje na tésto

Stroje ha mouky

Stroje na vyrobu zmrzliny

Potrubi pro potravinarsky priimysl
Nerezova Cerpadla pro tekutiny
mlékarensky primysl: stroje na vyrobu syra
Néapojové automaty apod.

Pece na chleba

Panve
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Ostatni pramysl
= Nerezové elektrické panely

= Nerezové ocelové kourovody

= Potrubi klimatizace a topeni

= Automaty

= Vyplné lodnich interiéra, povrchové Upravy jachet
= Malovani rostlin

= Cistirna odpadnich vod

= Tlumice automobild a motorek

= Nerezové filtry pro farmaceuticky pramysl

= Automatické stroje na vyvolavani fotek

= Chemické analyzy rostlin

Chladirny

Nerezové zafizeni pro potravinarsky a farmaceuticky pramysl
Metr toku pro chemicky a potravinarsky primysl
Nerezové trubky pro elektrické systémy
Nerezové vyplné pro potravinarsky priimysl
Klimatiza¢ni systémy

Nerezové sochy

Farmaceutické vyrobny (pfi stavbé)

Nerezové okenni a dvefni ramy

Nerezové vypIné pro interiér kamionu
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TESTY a DOKUMENTACE

= SDS a TDS vsech produktu

= ZkouSka odolnosti proti korozi po vycisténi (solna mlha)

= ZkousSka odolnosti proti korozi pfed / po €isténi (polarizacni kFivky)
= ZkouSka odolnosti proti korozi pfed / po znaceni (polarizacni kfivky)
= ZkouSka odolnosti proti korozi pfed / po leptani (polarizaéni kfivky)
= Vhodnost pro CiSténi/znaceni pro potravinarstvi

KONTAKTY
Pro CZ a SK: ALFA IN a.s., Nova Ves 74, 675 21 Okf¥isky, tel.: +420 568 840 009, obchod@alfain.eu,
www.alfain.eu




