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Definicja przektadni

¢ Przektadnie z¢bate sq podzespotem uktadow
napedowych sktadajacych si¢ najczesciej z :
silnika napedowego, sprzggta elastycznego,
przekladni zebate;
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Przyczyny uszkodzen przektadni
0g0lnego przeznaczenia

Nieszczelnosci spowodowane uszkodzeniami pierscient
uszczelniajacych

Uszkodzenia tozysk tocznych

Uszkodzenie sprzegla

Wylamanie z¢bow

Zuzycie zebow ( pitting, spalling, scuffing,)

Pekniecia 1 zuzycia walow

Inne ( peknigcia korpusu, uszkodzenia silnika)



Koincydencja pomigdzy
uszkodzeniami

¢ Najwigksze oddziatywanie destruktywne na
pozostate elementy przekladni ma awaria tozysk 1
wyciek oleju

¢ Kazda awaria jednego elementu przektadni, pocigga
za sobg mozliwos¢ wystapienia awarii innych
elementow (efekt domino)

¢ [stnieje zwigzek przyczynowo-skutkowy pomig¢dzy
uszkodzeniem tozysk a uszkodzeniem z¢bow



Przykiad koincydencyi
uszkodzen




Obrazy typowych uszkodzen
przektadni

Wykruszenie Wylamanie zmeczeniowe

. A

Zacieranie (scuffing)

SCUFHING




Z.adania diagnozowania

Zadaniem diagnostyki jest wykrycie uszko-
dzen 1 nieprawidtowosci pracy przektadni ze-

batej. Wykrywanie uszkodzeni1 innych nie-

prawidiowosci pracy przektadni odbywa si¢
poprzez monitorowanie 1 analiz¢ sygnatow

drganiowych, temperature, analiz¢ produk -
tow powstatych w wyniku uszkodzen.



Stosowane systemy diagnozowania
przekladni

Obchodowy system monitorowania przektadni
. Ciagte systemy diagnozowania przektadni

. Diagnozowanie przyczyn pogarszania si¢ stanu
technicznego przektadni



Obchodowy system monitorowania

Mierzone parametry :

VIBROMETR

1.Wartosc¢ skuteczna predkosci drgan
2. Wartosc szczytowa przyspieszenia drgan
3. Wartos¢ migdzyszczytowa przemieszczenia

( peak to peak)

Baza wynikéw ==

Diagnostyka
EKSPERT




Ciaggle monitorowanie

eZasilanie 24 V DC lub 220 AC

*Mierzone parametry : RMS lub szczyt
v,a temperatura

*Sygnalizacja stanu diagnozowania

( 3 diody — zielona, z6lta, czerwona)

*Alarm za pomoca GSM, M20

*Rejestracja parametrow przez okres

4 lata tj. 2 x co 10 minut

System VIBCOM firmy ,,ENERGOCONTROL” Krakow



Kryteria oceny

Mierzony parametr : v g ..,.. pasmo 45-1590 Hz
(zatacznik D do PN-ISO 8579-2)
Zatrzymaj 1 dokonaj przegladu — powyzej 8 do 12 mm/s
Grozny stan — powyzej 12 do 18 mm/s
Zatrzymaj natychmiast — powyzej 18 mm/s
Mierzony parametr : a ., pasmo 1-4 kHz( wg. Blake M.P.)
Do planowanej wymiany w 21 dniach — do 31,6 mm/s

Grozny, napraw w ciggu 2 dni - do 178 mm/s
Katastrofalny, wylacz natychmiast — powyzej 1000 mm/s

Mierzony parametr : v ... Wg. Jacksona

Bez dziatania — do 7,62 mm/s

Zaplanuj remont — do 10,16 mm/s
Wykonaj remont — do 15,24
Natychmiast zatrzymaj — powyzej 15,24



Kryteria oceny

Mierzony parametr — przemieszczenia Wm pasmo do 200Hz
( dotyczy tylko posadowienia, fundamentow)

W kierunku poziomym — mniej niz 200
W kierunku pionowym — mniej niz 150

Ocena wg. wg.PN 80/B-03040



Metodyka pomiarow

Metodyka pomiaru zgodna z PN-ISO 8579-2

1. Drgania korpusu powinny byC mierzone na sztywnym
fragmencie korpusu, takim jak obudowa tozysk.

2. Pomiary nie powinny by¢ wykonywane na tych frag —
mentach korpusu, ktore nie podpierajq tozysk

3. Pomiary powinny by¢ wykonywane w trzech wzajemnie
prostopadtych kierunkach, z ktorych dwa leza w plaszczy-
znie , najlepiej prostopadiej do os1 obrotu kot z¢batych

4. Zaleca sig, zeby pomiary byty wykonywane we wszystkich
dostepnych miejscach tozyskowania przektadni zegbate;j



Generalna zasada dla przektadni
0g0lnego przeznaczenia

Przektadnie o v rms < 8 mm/s : praca bez nagtych awarii

Przektadnie o v rms > 8 mm/s : nagle awarie, ciagte ktopoty
eksploatacyjne

Nalezy dazy¢ do tego, aby napedy z¢bate posiadaly poziom
drgan mniejszy od 8 mm/s
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Potrzebne dane do diagnostyki
przektadni

Schemat kinematyczny napedu z przektadnia

[los¢ zebow poszczegodlnych stopni przektadni

Typy tozysk utozyskowania watow przektadni

Typ sprzegiet potaczeniowych ( Ilosci elementow

np. palcow sprzegiel podatnych itp..)

Predkosc¢ obrotowa wejsciowa lub wyjsciowa przektadni



Obliczane teoretyczne parametry

. Czgstotliwos¢ obrotowa watu f =n,/60 Hz

2. Czestotliwosc zazebienia przektadni f, = X z,

gdzie : z, —1los¢ z¢bow kola zamocowanego na wale
obracajacym si¢ z czgstotliwoscia f

Kinematyczna cze¢stotliwos¢ zazgbienia f,=f /NWW(z,,z,)

gdzie : NWM — najmniejsza wspolna wielokrotnosc 1losci
zebow kota 1 zegbnika danego stopnia

. Czestotliwosci charakterystyczne uszkodzen elementow

tozysk tocznych (odczytywane z bazy producentow tozysk)



Przykiad przygotowania danych do
obliczen

Program do opracowania wynikdw pomiarowych widma z miernika SVAN

Dane ogolne mierzonej maszyny Dane o obcigzenin maszyny

Rodzaj maszyny : Przektadnia Wejscie napedu Wyjscie napedu

Oznaczenie : WE151-10 Moc znamionowa : 1500 Moc znamionowa : 1500

Humer fabryczny : Lewea = | Moc rzeczywista : 5059| = |Mocrzeczywista : A05

Micjsce pracy : Hawring - Mbyn Cementy £ | Obroty znam.: 5985| | £ | Dbroty znam.: 99 5

Data pomiar 6w : |2001-11-08 Obroty rzeczyw. : [=I=T] Dbroty rzeczyw. : 100 1

Czestotiiwodci uszk, Lodysk diz n=1000 Tmin |  Parametryzazebiemia |
Nosé zghiow zebmk: | =  Iloié zgbdow zgbmk:
i Moic zebdw koto: | 70| | ™ |Tlesé zebow koto:
Zrviana nazwy protokohu ‘ Tlo3¢ zgbbwm agbmik 27| | & | Tloéé zebow zgbmik
% | [Lzgbow satelita: 71| | = | Ilosé zebow kolo:
™ | 1. Zgb koto ston.:
Wykaz aparatury pomiarowej

_ Zapis do formularza Program obliczer |

YWzmacniacz PCB PCB 116 24079

S SWANTEK s-ka z 0.0 912 2179

Czuinik nrzvsnieszed IPCE F33-353]1  Sh1732

tozyska
Czestotiiwosci diz 1000 Tamin wg. YDI2156 dw Dz poprzeczne -1 |[Oznaczenie
Typ P.Z. P, E.T. KOSZYK poprz. wzdluzne mm mim wzdhuzne -2

232384 153,99 196,01 115,43 733 592 0,00 180 340 1 1 .

232384 153,99 196 01 1334 733 592 0,00 180 340 1 2 -g

232384 153,99 196 01 133 .4 733 592 0,00 180 340 1 3 =

2Z3BAA 163 44 203,23 148 58 743 1563 0,00 320 540 1 4

231644 163 44 205323 148 58 743 163 0,00 320 540 1 5 E
(']

230724 22872 271,28 192,19 7 B2 057 0,00 360 540 1 B

230724 22872 27128 19219 7 B2 057 0,00 360 540 1 7 E
o
L




Przykiad obliczen

Obliczenia wraz z wynikami

Schemat urzadzenia

Numer wiersza zapisu

Nazwa plika: ~ MCL_7A [Pasmo : [ 2500 Hz | o 7
* wyjsScie, beben
Widmo - 3 g W7 ° 23238A-1
. I—x d oo v
Punkt pomiarowy : 1 . . 23238A-2
Kierunek pomiaréw : \Y Wyniki 2 ' ' 23238A-3
Coestoiinast —d wal posrefini 23164A-4
zestotliwo$¢
Podstawowa nr. Harm. Warto$¢ Hz szukana Wpisz do form . ) 23164A-5
[ 19,23 | 3 [ 57,70 | 57,90 | : ' ' ' -
Wyszukana Dla g S b H H 23072A-6
wartos¢  Czestotliw Analvlvz;tl:;z:ym Harmoniczne J] d 1 wi 'bg z
0,2666 56,15 | >60 f e L
Element 1harm. L Konstrukcja wsporcza 4
16,50 .
4,39 |tozysko  |pz Mlew. T e v |koszyk I |B.B. vp12159 [ Wprowadz dane |
1,67 g A 152,5 194.0 114,3 7,3 0,0 5,92
4 0 g A 152,5 194,0 132,1 7,3 0,0 5,92 _
0 8 A 152,5 194.0 132,1 7,3 0,0 5,92
346,50 64 A 43,0 53,5 39,1 2,0 0,0 1,63
118,42 64 A 43,0 53,5 39,1 2,0 0,0 1,6 Zapisz do formularza
0,00 0 2 22,9 27,1 19,2 0,8 0,0 0,7
0
kinemat z1 E 0,21 Kopia formularza
kinemat 72 E . 0,06
Kinemat 23 [ 0,00 Gleboka analiza
kinemat z4 E 0,0 Udziataczacych
i 148,5

amplitud w widmie




Pierwszy poziom strategii
diagnostyki przektadni

1 Poziom strategii : obchodowy i ciagly system diagnostyki

Celem strategii jest zbieranie odpowiednich wielkosci charak-
terystycznych, ktore pozwalaja okreslic ogdlny stan drganiowy
Przektadni. Rozw0j krzywych trendu lub przekroczenie charak-
terystycznych wielkosci okreslonych progow ukazuja pogorsze-
nie stanu przektadni a tym samym zwigkszaja prawdopodobien-
stwo awaril urzadzenia.

Wielkosci charakterystyczne

e Amplitudy szczytowe, rms predkosci 1 przyspieszenia drgan
e Impulsy udarowe do oceny tozysk tocznych

e Temperatura



Drugi poziom strategii diagnostyki
przektadni

Dla lokalizacji uszkodzen, wielkosci charakterystyczne sa
Niewystarczajace. Aby zlokalizowac uszkodzenie, nalezy
przeprowadziC szczegdtowa analize drgan , uzupetniona
pomiarami Sladu przylegania 1 struktury bocznej powierz-
Ni wspotpracujacych zebow 1 analiza rodzajow, 1losci 1
wielkosci produktow zuzycia. Wigkszosc rodzajow uszko-
dzen jest rozpoznawalna na widmach w postaci
charakterystycznych prazkow widmowych o okreslonych
czestotliwosciach.



Sposoby diagnozowania :
niewywazenie

Niewywazenie nazywamy mimosrodowym rozktadem masy ciata
powodujagcym powstawanie w swych tozyskach niezrownowazo-
nych sit odsrodkowych. Niezrownowazone sily odsrodkowe
wywolujgq drgania o czestotliwosci odpowiadajacej predkosci
obrotowej watu.

mm/s A

-
f f [Hz]



Przykiad widma niewywazenia
sprz¢gla przektadni

Drgania w punkcie 1V=10,4 mm/s

Klasyfikacja wg. PN-ISO 10816-1 pow. 7,1 —nie nadajaca si¢
do dtugotrwatej eksploataciji.

Drgania po wywazeniu 1V=2,1 mm/s

m/s 2 fO
Naped NTFH-3KA-200-25 0,4 -
0,35 -
—1 2

0,3 -

0,25 -

5 3 0.2

Fl 0,15 -

——3

4 1 . . 0,1 -

0,05 - f. l
ol |
Lo 0 T L\] T T .k\ T T T T T T T T T \‘\ T T ‘\ \J T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
“sssssssesssssEesssss
—CJTD p > |7 T T AHA s s aaaaan . a6 n
Czes totliwos ¢ [Hz ]




Sposoby diagnozowania :
biedy osiowania

W przypadku maszyn sprzggnigtych bezposrednio, biedne wy-

osiowanie powoduje wzrost poziomu drgan o czg¢stotliwosci

2 x f,. Btad rownoleglego przesunig¢cia watow wzgledem sie-

bie jest widoczny na widmach mierzonych w kierunku promie-

niowym, zas osiowe rozwarcie uwidacznia si¢ na widmach w

kierunku osiowym.
mm/s

= \.

A

-
f 2f f [Hz]



Przykitad widma btedu osiowania

wyj$cie, beben

2,00 A
1,00 ~

0,00 -

A
° 3 g °
Fl —Hd rd rd R4 O
2 : i ;i"?'
__b:l wat pos§redni -5 ;_-\ 5 o
F2 Iﬁdl lf\clI bﬁl F:
3 P S
[ J N 1 4 6 [ J |
.I-wejsce silnik I_> ) ; N
Kons trukcja ws porcza
L] , L] L] L]
Wejscie silnika
7,00 ‘ ‘ ‘
2f0 ! ! |
6,00 ~
500
w 400 -
g 3,00 -




Sposoby diagnozowania : Pitting,
zacieranie (scuffing)

Na skutek powtarzajacych si¢ naciskOw powierzchniowych lub
napre¢zen podpowierzchniowych, ktore przekroczyty dopuszczalng
granic¢ dochodzi do uszkodzenia zebow, zwanego zmeczeniem
Powierzchniowym ( wg. PN-91/M-88506). Zmg¢czenie to charak —
teryzuje si¢ powstawaniem plam lub wglebien zme¢czeniowych
(Jamek) na pracujgcym boku z¢ba.




Diagnozowanie 1 ocena pittingu I

Diagnozowanie pittingu jest stosunkowo tatwe, wystarczy obejrzec
wzrokowo powierzchni¢ zebow, aby wykry¢ pojawienie si¢ pittingu.
TrudnosC pojawia si¢ w ocenie zagrozenia rozwoju pittingu na mo-
zliwosC wystapienia awaril spowodowanej chocby zmegczeniowym,
lub doraznym wylamaniem z¢bow przektadna.

Metoda oceny rozwoju pittingu polega na wykonaniu zdje¢ losowo
wybranym co najmniej 5 spittingowanych z¢bow przektadni, a
nastgpnie ocenie powierzchni spittingowanej z¢ba do jego czynne;
powierzchni wg. zaleznosci :

W, =A /A, x 100 %



Diagnozowanie 1 ocena pittingu 11

Przyktad oceny rozwoju pittingu dla kot wykonanych ze stali 40HM

. zba 1 12 16 20 26
obow 139 10,87 | 45 | 2,7 | 1,3

Wartosc srednia : 2,7 % * Dopuszczalna :5%

20

15

10

Wswkaznik spittigowania %

0 10 20 30 40 50
Czas bezwymoarowy




Zacieranie (scuffing)

Definicja procesu zacierania proponowana przez Organizacj¢
Wspotpracy Gospodarczej 1 Rozwoju (OECD)mowi, ze zacieranie

jest to miejscowe uszkodzenie wywolane pojawieniem si€ sczepien
w stanie statym, bez sladow nadtapiania powierzchni.




Diagnozowanie zacierania I

Diagnozowanie zatarcia w przektadniach przeprowadza si¢ w
oparciu o kryterium temperaturowe H.Bloka. W metodzie tej
Wartoscig mierzong jest temperatura powierzchni zeba :
T=Ty+T;

Gdzie : T,; — temperatura masowa z¢ba (temperatura ze¢ba

tuz przed wejsciem w przypor

T, — temperatura btyskowa (temperatura chwilowa

styku dwoch par zebow).
Pomiar temperatury powierzchni z¢gba w warunkach przemy-
stowych jest praktycznie niemozliwy. Mozliwym do realizacji
Jest pomiar temperatury oleju wewnatrz przektadni. Jednakze
Ze wzgledu na duzg wartos¢ bezwtadnosci cieplnej, temperatura
styku moze by¢ kilkakrotnie wyzsza niz temper. oleju.



Diagnozowanie zacierania Il

Przyjmuje si¢ nast¢pujaca strategie :

1.Jezeli nastgpit wzrost temperatury oleju, poza normalny prze-
dziat zmiennosci, nalezy obserwowac trend wzrostu tempera-
tury oleju.

2.Rownolegle nalezy mierzy¢ temperatur¢ obudowy tozysk. Jeslh
zaobserwuje si¢ lokalny gradient temperatury obudowy tozysk
lub pierscieni uszczelniajacych, swiadczy¢ to bedzie o uszko-
dzeniu tych elementow

2.Jezeli temperatura oleju przekroczy wartos¢ 70-80 °C, nalezy
zatrzymac przekladnie¢ 1 sprawdzi¢ powierzchni¢ zebow.

3.Nalezy szukac na powierzchni z¢bow sladow spalonego oleju

4.Spalony olej swiadczy, ze temperatura powierzchni zeba > T,



Diagnozowanie zacierania II1

Typ

TRANSOL

Temp.
zaptonu

SP 68

200°C

SP 100

220°C

SP 150

220°C

SP 220

220°C

SP 320

220°C

SP 460

230°C




Diagnozowanie zacierania IV

Prawdopodobienstwo zatarcia w funkcji temp. Objegtosciowej z¢ba
250 : : i : : i : : : P

S S S SO AP P S SOPIPONN 3 LT P S PP SO PP SOPP PP

200

Temperatura [ °'C1
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051 2 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 95 98
Prawdopodobienstwo zatarcia [ % ]



Sposoby diagnozowania
zmeczeniowych pekniec zebow

W wyniku powtarzajacych si¢ napre¢zen, ktore przekraczajg dopu-
szczalng granic¢ dochodzi do zmeczeniowego ztamania z¢ba. Obja-
wami tego zjawiska jest powstawanie pekni¢¢ zmeczeniowych

w podstawie zgba, ktore propaguje si¢ wraz ze wzrostem liczby
cykli pracy kota.




Diagnozowanie peknigc z¢ba I

Do diagnozowania pekni¢¢ zmeczeniowych z¢ba stosuje si¢

Metode obrobki widma drgan przekiadna.

Sposob obrobki widma jest nastepujacy :

1. Nalezy wybrac fragment widma pomiedzy harmonicznymi
zazebienia przektadni.

2. Fragment widma nie powinien zawieracC znaczacych prazkow
widma.

3. Estymata punktowa diagnozujaca peknigcie jest wartosc
srednia tak wybranego widma.



Diagnozowanie peknieC z¢bow 11

Widmo przektadni 1 stopniowej

4 pasmo
o 10 <+—P
2 2 pasmo
2 s
-a: L
1] 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500

Frecuency [ Hz]

Progi ustala si¢ metoda
EVANS

Evaluated vibration analysis method firmy SPM
Instrument

0.12

Amplitude [ m/s2]

Zmiana wartosci wskaznika
w funkcji dtugosci peknigcia

srednia z sumy widma w pasmach 2 i 4

|
193331
|

‘ 0.073
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, /0067

0 5100 1100 15100 2-10°  25-10° 310
Number of cykles

5



Przykiad I obnizania wibracji




Badanie sladu przylegania

Slad wyjsciowy Po korekcie ustawienia

Maksymalny poziom drgan :
0,68 mm/s



Przykiad 1I. Warstwa
ceramiczna

Przektadnia typ WD 850 produkcji BEFARED
Poziom hatasu — 107 dB
Po zastosowaniu srodka TES-17 zmniejszenia hatasu do 97m dB

Srodek TES-17 w przektadni powoduje :

1. Wytworzenie na wspolpracujacej powierzchni z¢bow powtoki
ceramiczno-metalowej, podlegajace] w procesie tworzenia
samodogtadzaniu. Powstajaca ceramiczno-metalowa powloka
wyrownuje na powierzchni zebow mikropeknigcia, rysy 1 wy-
tuszczenia oraz deformacje powierzchni zeba.

2. Obniza gtosnosc¢ pracy przektadni, poziomu drgan, temperatury
pracy, wstrzymuje pitting



Przyktad III diagnostyki
przektadni

Naped pieca obrotowego w cementowni
17 L

Wystapienie w punkcie 9V
Drgan o poziomie 12,4 mm/s

PIEC

Jo T

3114
L
Binik = E
stopnie waly Zazg¢bienie
Nr stopnia| zg¢bnik koto Nr watu obr/min [Hz ] Nr pary [Hz ]
z-1 30 151 w-1 867,000 14,450 z-1 433,5
z-2 34 139 w-2 172,252 2,871 z-2 97,6
z-3 39 139 w-3 42,133 0,702 z-3 27,4
z-4 25 146 w-4 11,822 0,197 z-4 4.9
w-5 2,024 0,034




Parametry oceny

Nr. Kierunek | vrms wspolcz. | arms | Wspol. |Kurtoza| wsélcz. | wspotcz.
punktu szczytu szczytu pittingu |wylamania
mm/s m/s2

1 Vv 3,10 1,96 4,87 1,78 4,14 0,89 0,76

2 Vv 5,49 1,55 5,92 1,82 3,99 0,96 0,92

3 Vv 1,61 1,83 4,91 1,83 3,38 1.42 0,92

4 \ 2,35 2,12 4,50 1,88 3,17 1,04 1,1

5 \Y 1,97 2,01 4,89 1,89 3,82 1,19 1,22

6 \Y 0,02 1,79 0,05 1,89 7,84 0,08 0,82

7 Vv 3,95 1,64 5,47 1,94 3,54 1,00 0,86

8 \Y 2,03 1,84 3,76 2,06 3,55 1,08 0,75

9 Vv 12,39 1,46 3,61 1,79 9,32 0,04 0,93
10 Vv 4,94 1,65 2,88 1,78 | 33,68 0,09 0,87




Wybor pasma analizy

Filtr tercjowy o pasmie
12 kHz

0.08

0.06 Filtr tercjowy

o Czestotliwosci uszkodzenia
: Elementow tozyska 23080

0.02 i

| | PZ -2,71 Hz
0 5000 110t y 1510 ! ' PW- 3,20 Hz
ET - 2,24 Hz

KO - 0,20 Hz

Pasmo analizy : 500-1000 obr. walu
Czas pomiaru : 10-50 okresu obrotu watu
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Whniosek : brak oznak uszkodzenia tozyska




Diagnoza :

Silny pitting na stopniu drugim przektadni
Pitting na stopniach : 314

Przyczyna wzrostu poziomu drgan :
Przenoszenie si¢ drgan ze stopnia drugiego na tozyska stopnia
5, spowodowane duzym stopniem zuzycia z¢bOw pittingiem.

Zalecenia :
Zmniejszy¢ obciazenie przektadni do nastawy 60 %
Skutek : zmniejszenie poziomu drgan do wielkosci 6-7 mm/s



Przykiad IV diagnostyki
przektadni uszkodzenie tozyska

System VIBCOM wskazat na okresowe przekroczenie wartosci
Progowej ostrzezenia przektadni nap¢du miyna cementu




Ocenal

Stan maszyny Maksymalna wartos é Podstawa oceny
stan dopuszczalny V max = 0,0 wg.PN-ISO 8579-2 VR 5: do 5 mm/s
Przemystklasa C
Obliczone parametry RMS predkosci : v [mm/s |
P-kt Wartos ¢ Wartos ¢ Wsp. P-kt Wartos ¢ Wartos ¢ Wsp.
pom Srednia Max Szczytu pom. Srednia Max Szczytu
1H 3,60 17,40 4,83 SH 2,42 4,95 2,04
1V 2,76 11,40 4,14 5V 2,19 2,88 1,32
1A 2,51 14,80 5,90 5A 1,99 2,72 1,37
2H 2,07 3,24 1,56 6H 2,98 3,9 1,3
2V 1,65 2,57 1,56 6V 1,84 2,54 1,38
2A 1,75 3,43 1,96 6A 2,15 2,79 1,30
3H 3,05 14,60 4,79 7TH 2,48 4,07 1,64
3V 1,92 2,60 1,36 7V 2,27 3,35 1,48
3A 2,60 25,70 9,87 TA 2,26 3,39 1,50
4H 2,42 3,16 1,30 8H
4V 1,61 2,32 1,45 8V
4A 1,84 2,48 1,35 8A
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Ocena 111
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Wynik oceny : Uszkodzony koszyk tozyska nr.1 (22248)



KONIEC

Dzi¢gkuje za uwage



