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1 Allgemeines

1.1 Einleitung

Diese Bedienungsanleitung hilft lhnen, lhr Ortlieb Produkt sicher zu bedienen und mdgliche
Gefahren und Risiken zu vermeiden.

- Lesen Sie daher vor der Inbetriebnahme unbedingt diese Bedienungsanleitung und die

Sicherheitsanweisungen.

Diese technische Dokumentation enthalt alle Unterlagen und Daten zur Inbetriebnahme, Wartung
und Instandhaltung lhres Ortlieb Produktes. Fir Schaden und Betriebsstérungen die durch
Nichtbeachten einzelner Punkte entstehen, Gbernimmt die Ortlieb Prazisionssysteme GmbH & Co.
KG keine Haftung.

Die Ortlieb Prazisionssysteme GmbH & Co. KG behalt sich technische Anderungen am Produkt
zur Steigerung des Nutzen und zur Verbesserung der Qualitat vor.

Far Druckfehler wird keine Haftung ibernommen.

Bei der Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung gelten neben den hier aufgeflhrten
Sicherheitshinweisen zuséatzlich die jeweiligen nationalen und internationalen Sicherheits- und
Unfallverhitungsvorschriften. Durch Beachtung dieser Vorschriften und den gesetzlichen
Bestimmungen sowie einem sorgféltigen Umgang mit diesem Ortlieb Produkt sollen Schaden an
Personen, Maschinen und diesem Produkt vermieden werden.
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1.2 Gewahrleistung
Die Produkte der Ortlieb Prazisionssysteme GmbH & Co. KG werden nach nationalen und
internationalen, sowie Ortlieb Betriebsnormen gefertigt und durch eine zertifizierte

Qualitatssicherung Uberwacht.

Fir diese Erzeugnisse Ubernimmt die Ortlieb Prazisionssysteme GmbH & Co. KG in der Weise
Gewabhr, dass Teile, an denen ein Material- oder Herstellungsfehler innerhalb 12 Monaten nach
Kaufdatum einwandfrei nachgewiesen wird, kostenlos nachgebessert, durch neuwertige Teile

ersetzt oder zum berechneten Preis zurlickgenommen werden.

Far Schaden an Personen, Maschinen und unseren Produkten, die durch fehlerhafte oder
unsachgemaBer Montage durch den Besteller oder Dritte, durch Uberbeanspruchung, die
Verwendung von nicht Original Ersatzteilen sowie durch Verwendung beschadigter Spannmittel
und Teile, eigenméchtiger Abanderung unserer Produkte, fehlerhafte oder unsachgemaBe
Behandlung oder durch ungeeignete Betriebsmittel entstanden sind, wird keine Gewahrleistung

Ubernommen.

Bei Schaden jeglicher Art, die durch das Entfernen der Sicherheitseinrichtungen an der Maschine
entstehen haften wir generell nicht. Die Inbetriebnahme unserer Produkte auf geeigneten und
technisch einwandfrei funktionierenden Maschinen durch qualifiziertes und regelmaBig geschultes

Personal setzen wir voraus.
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1.3 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Verwenden Sie die Werkzeugspannséatze ausschlieBlich fir den bestimmungsgeméaBen Gebrauch.
Ungenliigend gespannte Werkzeuge oder Werkstiicke, die Missachtung der Sicherheits- und
Unfallverhitungsvorschriften sowie der Einsatz unserer Produkte auf Maschinen, die nicht dafir
geeignet oder bestimmt sind, kénnen Schaden an Personen, Maschinen oder unseren Produkten
verursachen. Daflr Ubernehmen wir keine Haftung.

Wenden Sie weder bei Montage, Demontage oder Bedienung Gewalt an. Anderenfalls kénnte der

Werkzeugspannsatz oder die Maschine beschadigt werden.

1.4 Erstinbetriebnahme

Vor der Erstinbetriebnahme ist unbedingt eine Funktionskontrolle durchzufhren. Fir einen
sicheren und fehlerfreien Betrieb der Werkzeugspannsatze bei Zerspanungsarbeiten muss eine

ausreichend hohe Spannkraft gewahrleistet sein.
- Siehe: Checkliste zur Inbetriebnahme S.6

Der Werkzeugspannsatz, insbesondere die Funktionsflichen missen sauber und ausreichend
gefettet sein. Es wird ein geeignetes Montagefett empfohlen.
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Die maximalen Zugkrafte sowie die maximale Drehzahl durfen in keinem Fall Uberschritten
werden. Spannkraft messen!
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1.5 Checkliste zur Inbetriebnahme

1)

Werkzeug —“AusstoBen” max. 1,0 mm. Nur in diesem Bereich wird das Werkzeug sicher

eingezogen. Spannreserve von min. 2 mm und max. 3 mm beachten!
Spannkraft prifen. Die Einzugskraft F, max darf nicht Gberschritten werden.

Die Werkzeugspannung darf nicht einseitig erfolgen. Die Tellerfeder-Saule muss genau
geflhrt werden.

Die Spindelaufnahme muss der DIN 69871 /72 und den Ortlieb EinbaumaBen
entsprechen. Die Funktionsflachen miissen min. 1mm tief mit HRc 60 *2 gehartet sein.

Steuerungsvorgang beachten.

Werkzeug einflhren bis zum Anschlag Planflache-Zugbolzens, dann erst spannen. Die
Spannung darf nicht zu frih erfolgen, da sonst das Spannsegment vom Werkzeug noch
nicht freigegeben ist und beschadigt werden kann.

Werkzeugwechsel: Werkzeug greifen — entspannen — ausstoBen - ausblasen. Auf
Sauberkeit bei Werkzeug und Spindel achten. Befinden sich Spéne in der Aufnahme, so
wird das Spannsegment beschadigt (Einseitige Uberlastung des Spannsystems).

Beim Bruch eines Segmentes wird das Werkzeug zwar sicher gespannt. Der
Werkzeugspannsatz muss trotzdem unverziglich komplett getauscht werden.

Der SK-Spanner ist als VerschleiBteil zu betrachten. Unter glnstigen Einsatz-
bedingungen muss der gesamte Spannsatz nach 1x10° Lastwechsel erneuert werden.
Werden nur Teile ausgetauscht, Spannsegmente oder Zugbolzen, wird keine Garantie
auf Folgeschaden gewahrt.

Spannsatz-Wechsel siehe Montageanleitung S.11! Vor dem Einbau des SK-Spanners die
Spindel auf etwaige Beschadigung Uberprifen.  Funktionsflichen  fetten!
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10.)

11))

12.)

13.)

14.)

15.)

Fir die ideale Einzugskraft und Drehzahl, beachten Sie bitte die Angaben auf der

Einbauzeichnung.
Die Werkzeugeinsatze missen der DIN 69871 /72 entsprechen.

Der Betrieb der Spindel bei max. Drehzahl ist nur mit eingewechseltem Werkzeug
erlaubt! Max. Drehzahl ohne Werkzeug Nmax. = 300 min-'(Unwucht!)

Nach jedem Crash muss der gesamte SK-Spannsatz ausgewechselt werden.

Die Spannkraft, die durch den SK-Spanner am Steilkegel tbertragen wird, darf nicht unter
den auftretenden Bearbeitungskraften und Momenten liegen. Dabei ist darauf zu achten,
dass die Funktionsflichen am  Spannsatz regelmaBig gefettet werden.
(Metaflux Gleitmetall-Paste oder Spray)

Damit eine anné&hernd gleichbleibende Spannkraft erreicht wird, muss erfahrungsgeman
nach spéatestens 200.000 Lastwechseln nachgefettet werden. Eine turnusméaBige
Spannkraftmessung, viertel- oder halbjahrlich, sorgt flir die ndétige Sicherheit beim
Arbeitsprozess. (Siehe S.12)

Festsitz der Konterung zwischen Zugbolzen und Zugstange in regelméaBigen Abstanden
prufen, damit sich der Zugbolzen nicht ungewollt verstellt.
Eine Verstellung des Zugbolzens fihrt zu Spannkraftverlust und zum AusstoBen des

Werkzeuges uber die zuldssigen max. 1,0 mm.
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2 Produktbeschreibung

Die Ortlieb Tool-Grip SK Werkzeugspannsatze sind ein seit vielen Jahren bewahrtes
Serienprodukt fur den automatischen Werkzeugwechsel. Sie spannen Steilkegelwerkzeuge mit
Anzugsbolzen nach DIN 69871/72. Der 6-teilige Spannfingersatz hat eine optimale Kraftverteilung
womit héhere zulassige Spannkrafte bei schnelleren Schaltzyklen mdéglich sind.

Pos. Benennung
@ ° o o Spannsegment

1
Il / /// 2 Zugbolzen
( 3 Ringfeder
E \\\“M\\wmyr _ .
/)7_ ) ] ) I:I_ ¢ 4 Gummisegmentring
5 Anzugsbolzen
IO NN Y g
: 7)) 6  Werkzeug
- V /// 7 Spindelwelle

Funktionsweise:

Meist durch ein Schraubentellerfeder-Paket gespannt, arbeitet dieser Spannsatz auf Zug.
Der 6-teilige Spannfingersatz wird mit dem Zugbolzen in die Aufnahme der Maschinenspindel
gezogen. Dabei erfolgt eine radiale SchlieBbewegung der Segmente Uber die Spindelinnenkontur.
Der Spannfingersatz greift am Anzugsbolzen an und zieht das Werkzeug in die Spindel, dabei

stltzen sich die Segmente nach auBBen in der Spindelbohrung ab.

Zum Auswechseln des Werkzeugs wird das Federpaket - meist Uber einen Hydraulikzylinder -
zusammengedrickt. Der Zugbolzen wird Gber die Zugstange nach vorne geschoben, gibt die
Spannsegmente frei und stéBt das Werkzeug zwangsweise aus dem Konus der Aufnahme. Durch
die Ringfeder spreizen sich die Spannsegmente in die Freidrehung der Spindel und geben das

Werkzeug zum Werkzeugwechsel frei.
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2.1 Tool-Grip® SK

Durch seinen einfachen Aufbau aus nur wenigen Komponenten ist dieser Werkzeugspannsatz
schnell montiert, &uBerst wartungsfreundlich und langlebig. StandardmaBig werden
Steilkegelwerkzeuge mit Anzugsbolzen nach DIN 69871/72 gespannt.

| DIN 69871/72 |

2.2 Multi-Grip® SK

Die Multi-Grip SK Werkzeugspannsatze spannen standardmafBig Steilkegelwerkzeuge mit
Anzugsbolzen nach DIN 69871/72. In der gleichen Spindelinnenkontur kénnen bei gleichem
AnschlussmafBen durch einfaches Austauschen der Spannsatze auch Werkzeuge nachfolgender

Normen gespannt werden:

| DIN 69871/72 | ISO 7388/1+2 (A+B) | ANSI B5.50 | MAS BT JIS B6339-1992

Auf Anfrage:
- Verstarkte Ausfihrung fir héhere Spannkréafte
- Ausflihrungen mit Blasluft / KSM / MMS-Ubergabe und zusatzlichen Abdichtungen

2.3 Technische Daten

EinstellmaB (EM)
GroBe Artikel in Lésestellung Lésehub Reserve Fsp max
SK 30 |BSK 2557-03 71,3 5 2 9 kN
BSK 2557-02 71,3 6,5 2 5kN
BSK 2557-11 71,3 4 2 9kN
BSK 2557-16 71,3 4 2 9kN
SK 40 |BSK 2602-03 93,9 6 2 20 kN
BSK 2605 93,9 6 2 20 kN
BSK 2537-06 93,4 5,5 2 20 kN
BSK 2537 93,7 6 2 15 kN
SK 45 |BSK 2425-01 112,2 8 2 25 kN
BSK 2425-02 112,2 8 2 25 kN
BSK 2543-04 112,2 6 2 25 kN
BSK 2543-03 112,2 6 2 25 kN
SK 50 |BSK 2528 134,7 8 2 35 kN
BSK 2528-02 134,7 6 2 35 kN
BSK 2615-02 135,3 6 2 35 kN
BSK 2494 134,7 8 2 35 kN
SK 60 |BSK 2604 201,3 8 2 60 kN
BSK 2604-12 201,3 9,5 3 60 kN

* Weitere techn. Daten und EinbaumaBe auf Anfrage
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3 Ersatzteileliste

Pos. Benennung
@
° o o 1 Spannsegment
-~ / /// 2 Zugbolzen
( 3 Ringfeder
E \“\\\\\\\\\\\\\wmy 7 . .
/)7_ ] .|_ % 4 Gummisegmentring
Wz 5 Anzugsbolzen
" \\“!\m\\\\\\\\\ o % d
6 Werkzeug
] V /// 7 Spindelwelle
GroBe Artikel Spannsegment Zugbolzen Ringfeder Segmentring |
SK 30 |BSK 2557-03 BSK 2557/1 BSK 2557/203 OBN 7196/10 BSK 2358/4
BSK 2557-02 BSK 2557/202
BSK 2557-11 BSK 2557/101 BSK 2557/211 OBN 7169/12 BSK 2358/4
BSK 2557-16 BSK 2557/216
SK 40 [BSK 2602-03 BSK 2415/1 BSK 2602/203 OBN 7169/11 BSK 2415/4
BSK 2605 BSK 2605/2
BSK 2537-06 BSK 2537/1 BSK 2537/206
BSK 2537 BSK 2537/2
SK 45 |BSK 2425-01 BSK 2425/1 BSK 2425/201 OBN 7169/14 BSK 2415/4
BSK 2425-02 BSK 2425/202
BSK 2543-04 BSK 2543/1 BSK 2543/204
BSK 2543-03 BSK 2543/203
SK 50 BSK 2528 BSK 2416/1 BSK 2528/2 OBN 7169/12 BSK 2416/4
BSK 2528-02 BSK 2528/202
BSK 2615-02 BSK 2649/101 BSK 2615/202
BSK 2494 BSK 2494/1 BSK 2494/2
SK 60 |BSK 2604 BSK 2604/1 BSK 2604/2 OBN 7169/13 BSK 2604/4
BSK 2604-12 BSK 2604/212
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4 Montageanleitung

Die Segmentzangenspannung wird Ublicherweise von vorne durch die Maschinenspindel

eingebaut. Die Spannsegmente sind bereits mit Federring und Gummisegmentring am Zugbolzen

montiert.

Stellen Sie sicher, dass die Maschinenspindel komplett gereinigt und leicht gefettet ist.
Verfahren Sie die Zugstange der Spindel in Lésestellung.

Schrauben Sie nun den komplett montierten Spannsatz auf Anschlag in die Zugstange
Achten Sie darauf, dass die O-Ringe nicht beschadigt werden (O-Ringe optional)

Die Spannreserve sollte min. 2 mm betragen (Mdglicher Resthub aus Spannstellung).

Funktionsweise:

Das Spannen erfolgt auf Zug, meist durch eine Tellerfeder-Saule

Die Zugstange zieht den Zugbolzen mitsamt den daran montierten Spannsegmenten in die
Maschinenspindel. Durch die 30°-Schrdge in der Aufnahme der Spindel werden die
Spannsegmente beim Rickhub geschlossen, greifen den Anzugsbolzen am Werkzeug und
ziehen dieses in die Spindel bis der Werkzeugkegel am Kegel der Aufnahme formschliissig
anliegt.

Zum Werkzeugwechsel wird die Tellerfeder-Saule durch einen hydraulisch, pneumatisch
oder elektrisch betatigten Lésezylinder zusammengedrickt. Dabei fahrt der Zugbolzen
mitsamt den daran montierten Segmenten nach vorne, die Spannsegmente werden durch
die Ringfeder aufgespreizt und geben den Anzugsbolzen frei.

Zum Schluss erfolgt das ZwangsausstoBen (ca. 0,5 mm Hub), indem die Planflache des
Zugbolzens auf die Planflache des Anzugsbolzens drickt.

Das Werkzeug kann nun manuell oder durch eine Wechselvorrichtung gewechselt werden.

Der Druck am Lésezylinder muss solange anliegen, bis das neue Werkzeug sicher
eingewechselt ist. Achten Sie hierbei auf eventuell vorhandene Mitnehmer und
Nutensteine.

Ortlieb Prazisionssysteme GmbH & Co. KG « Jurastr.11 » 73119 Zell unter Aichelberg « Germany 11
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5 Sicherheit, Wartung und Reinigung

1. Sicherheitstechnische Anforderungen an die Maschine

- Die Maschinenspindel niemals ohne gespanntes Werkzeug in Rotation versetzen.

- Bei Ausfall der Spannenergie - sofern nicht mit Federpaket gespannt wird - muss ein Signal die
Maschinenspindel stillsetzen und das Werkzeug muss bis zum Stillstand fest eingespannt
bleiben.

- Nach Stromausfall und bei Stromwiederkehr darf keine Anderung der Schaltstellung vor
Stromausfall erfolgen.

- Waéhrend der Bearbeitung muss die Maschinenspindel und das eingespannte Werkzeug durch
maschinenseitige Schutzeinrichtungen gesichert sein.

- Das Offnen der Schutztiiren ist nur bei Stillstand der Maschinenspindel maglich.

- Séamtliche Arbeiten und Betatigungen am Werkzeugspannsatz sind nur im Stillstand der
Maschinenspindel zulassig.

2. Betatigungszylinder, Maschinenspindeln

Die Betatigung des Spannsatzes darf nur durch geeignete Zylinder erfolgen, die den Sicherheits-
und Unfallverhitungsvorschriften entsprechen. Beim Einbau des Spannsatzes in eine Spindel mit
vorhandenem Spannzylinder ist sicherzustellen, dass die Betriebskraft ausreicht um das Werkzeug
aus der Spindel auszustoBen! Zugstangen und das Federpaket missen auf Dauerfestigkeit
ausgelegt werden. Es muss eine Hubbegrenzung zum Spannen ohne Werkzeug vorgesehen sein,
da anderenfalls das Spannsegment beschadigt werden kann. Endschalter fir Hubkontrolle am
Spannzylinder einstellen und vor Inbetriebnahme Gberprifen.

3. Betriebsdaten

Die zulédssigen Betriebsdaten, maximale Spannkraft und maximale Drehzahl, die auf dem
technischen Datenblatt (S. 9) ausgewiesen sind, dirfen nicht Uberschritten werden. Die minimale
Spannkraft ist abhéangig von den Werkzeugschnittdaten am Werkstuick.

4. Werkzeuge

Verwenden Sie ausschlieBlich passende Werkzeuge DIN 69871 mit Anzugsbolzen DIN 69872 /
ISO 7388/1+2 / ANSI B5.50 / MAS BT, die fur lhre Maschinenspindel ausgewiesen sind (siehe
Technische Daten S. 9).
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5. Restrisiken

Das System Maschinenspindel — Spannsatz — Werkzeughalter wird stark durch die Eigenschaften
des Werkzeuges (Gestalt, Gewicht, Unwucht, Material usw.) sowie den Schnittdaten beeinflusst,
woraus ein Restrisiko entstehen kann. Diese verbleibenden Gefahren missen vom Benutzer in

Betracht gezogen werden und durch geeignete MaBnahmen eliminiert werden.

6. Pflege und Wartung
Die Lebensdauer des Werkzeugspannsatzes lasst sich durch sorgféltige und regelméaBige Pflege
(quartalsweise), bedeutend verlangern, wenn Sie die nachfolgenden Hinweise beachten:

- EinstellmalB3 und Festsitz des Zugbolzen Uberprifen und gegebenenfalls nachkontern

- Spannkraft messen

- Der Werkzeugspannsatz sollte in regelmaBigen Abstédnden je nach Einsatzbedingungen und
Schmutzanfall von Spéanen und verschmutzten Kihlschmiermittel gesdubert werden.
Verschmutzungen wirken sich negativ auf die Spannkréfte und den Rundlauf der Werkzeuge
aus.

- Verwenden Sie keine esterhaltigen oder polaren Lésungsmittel zum Reinigen. Dichtungen und
vulkanisierte Teile kdnnen ansonsten beschéadigt werden.

- Vermeiden Sie das Reinigen mit der Druckluftpistole.

- Den Werkzeugspannsatz spatesten nach 200.000 Lastwechsel nachfetten. Eine ausreichende
Schmierung erhéht die Spannkraft und mindert den Verschleil3.

[ 7
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- Untersuchung der Spannzange auf Beschadigung. Nach einem Crash ist eine umfassende
Kontrolle der Bauteile vorzunehmen, Ersatzteile finden sie in der Ersatzteilliste S.10.

- Beschadigte Teile nur durch Original - Ersatzteile austauschen. Anderenfalls erlischt der
Garantieanspruch.
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5.1 Fehlerbehebung

Nachstehend finden Sie einige der am haufigsten auftretenden Funktionsfehler. Falls sich der

Fehler mit den angegebenen MaBnahmen nicht beheben lasst, wenden Sie sich an unseren

technischen Support. Geben Sie bei Nachbestellungen oder Rickfragen stets die genaue

Produktbezeichnung / Artikelnummer an.

Fehler

Mégliche Ursache

Abhilfe

Spannkraft zu gering

Einstellma3 am
Zugbolzen stimmt nicht

EinstellmaB prifen und ggf. nachkontern

Spannsatz ungefettet

Spannsatz geman Schmierplan nachfetten

Verschleil3 an den
Spannsegmenten

Spannsegmente auf Verschlei3 untersuchen

Federbruch

Spannsatz demontieren und Zugkraft an der
Zugstange prufen

Zu geringe Zugkraft des
Federpaketes / Zylinders

Zugkraft an der Zugstange prifen und ggf.
erhéhen

Spannkraft zu grof3

Einstellma3 am
Zugbolzen stimmt nicht

EinstellmaB prifen und ggf. nachkontern

Zu hohe Zugkraft des
Federpaketes / Zylinders

Zugkraft an der Zugstange prifen und ggf.

reduzieren

Rundlauffehler am
Werkzeughalter

Verschmutzung im
Steilkegel oder am
Werkzeug

Werkzeug auswechseln; SK-Aufnahme der
Spindel und Werkzeugspannsatz reinigen

beschadigtes Werkzeug

Werkzeug auf MaBhaltigkeit prafen, ggf.
anderes Werkzeug verwenden

Werkzeug wird nicht
ausgestoBBen

Ldésehub oder Einstell-
maf am Zugbolzen

stimmt nicht

Es kommt nicht zum ZwangsausstoBen.
EinstellmaB und Lésehub prifen

Loésekraft am
Hydraulikzylinder zu
gering

Druck am Lésezylinder prifen. Ggf. Druck
erhbéhen. Auf Leckagen achten!

Werkzeug wird nicht
korrekt eingezogen
und sicher gespannt

Abstandsmalf zw.
Spindel und Werkzeug
zu grof3

Abstandsmalf und Einstellmal3 prifen,
ggf. Wechslerposition neu justieren.
Insbesondere bei Uberarbeiteten Spindeln
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6 Einbauerklarung

far eine unvollstandige Maschine (nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG)

Firmenname und Anschrift des Herstellers:

Ortlieb Prazisionssysteme GmbH & Co. KG
JurastraBe 11

73119 Zell unter Aichelberg — Germany
Phone: +49 (0) 7164 79701 0

FAX: +49 (0) 7164 79701 51

Der Tool-Grip® SK-Werkzeugspannsatz stellt eine unvollstandige Maschine nach Artikel 2g der
Maschinenrichtlinie dar und ist ausschlieBlich zum Einbau in oder zum Zusammenbau mit einer
anderen Maschine oder Ausristung vorgesehen.

Folgende grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen geméan Anhang 1 der
Maschinenrichtlinie kommen zur Anwendung und werden eingehalten:
Nr.1.1.3, Nr. 1.3.2, Nr. 1.5.4, Nr. 1.6.1

Folgende Normen (oder Teile dieser Normen) wurden angewendet:
DIN 69871 /72, 1ISO 7388/1+2

Die Inbetriebnahme des Produktes ist solange untersagt, bis festgestellt wurde, dass die
Maschine, in die o.g. unvollstindige Maschine eingebaut werden soll, den Bestimmungen der
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG entspricht.

Die speziellen technischen Unterlagen wurden gemaB Anhang VIl Teil B erstellt. Der Hersteller
verpflichtet sich hiermit berechtigten einzelstaatlichen Stellen auf begriindetes Verlangen diese
Unterlagen zur Verfigung zu stellen und diese schriftlich zu Gbermitteln.

Bevollméchtigt die fir das Produkt relevanten technischen Unterlagen nach Anhang VIII B
zusammenzustellen und herauszugeben ist ausschlieBlich die Geschéftsfihrung der Ortlieb

Prazisionssysteme GmbH & Co. KG, vertreten durch Herrn Dr. Dieter Simpfenddrfer.

Zell unter Aichelberg,

Dirk Laubengeiger

(Geschaftsfuhrer)
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7 Lieferdaten
Artikel-Nr.:

laufende Nr.:

Ausgeliefert am:
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