Bohdan

alcolzaan o

Svarované ocelové trubky pro tlakové nadoby a zafizeni — technické dodaci podminky

Cast 5: Pod tavidlem obloukové svafované trubky z nelegovanych a legovanych oceli se
zarué¢enymi vlastnostmi pfi zvySenych teplotach

CSN EN 10217-5

Zpusob vyroby a dodavany

ZpUsob vyroby voli vyrobce. Ocel pro vyrobu trubek musi byt plné uklidnéna. Oceli P235GH a P265GH jsou klasifikovany jako nelegované jakostni oceli.
Ocel 16Mo03 je klasifikovana jako legovana uslechtila ocel. Trubky musi byt vyrabény obloukovym svafovanim pod tavidlem (SAW) jednim z postupl
uvedenych v nasledujici tabulce.

Postup Vyrobni zpGsob Vyrobni postup
cislo
(viz EN Dodavany stav @
10217 cast Vychozi materiél ZpUsob tvareni
1)
b Zg tepla valcovany plech nebo NP
pas
5a Normaliza¢né valcovany plech | Za studena tvareny
SveievEn aulen nebo pas (skrouzeny) a svareny Stav po svafovéni @
6a pod tavidlem Normalizaéné Zihany plech
- podélny svar SAW nebo pas
nebo SAWL ; ;
- svar ve $roubovici A Z?. tepla valcovany plech nebo
7a (spirale) pas
8 Normaliza¢né valcovany plech NO’I“ ""','Zb? cné tvareny a Stav po svarovani ©
a nebo pés svareny
9a Normaliza¢né Zihany plech
nebo pas
 stav po svarovani = zadné nasledné tepelné zpracovani; NP = cela trubka normalizovana;
5 pouziti pouze SAWL trubky;
9 je dovoleno svar tepelné zpracovat na odstranéni pnuti.

Chemické slozeni tavby v hmot.%

Druh oceli Chemické slozeni tavby hmotnostni % @
Znacka Ciselpé ’ C Si Mn P S Cr Mo Ni Alceik cu® Nb? Ti¥ Vo
oznaceni max. max. max. max. max. max. max. max. max. max. max.
P235GH 1.0345 0,16 0,35 [=1,20 0,025 |0,020 |0,30 [0,08 [0,30 |=20,020® [0,30 0,010 |0,03 |0,02
P265GH 1.0425 0,20 0,40 |[=1,40 0,025 |0,020 |0,30 [0,08 [0,30 |=20,020® [0,30 |0,010 |0,03 0,02
16Mo3 15415 8%;) 0,35 g:gg' 0025 0020 |030 gzgg' 030 |<0040 030 |- - ;

Cr+Cu+Mo+Ni max 0,70 (vyjma 16Mo3).

¥ prvky neuvedené v tabulce, kromé téch, které jsou nezbytné k vyrobnimu procesu, nesmi byt do oceli pfidavany bez souhlasu
odbératele.

9 pro usnadnéni tvafecich operaci maze byt dohodnut nizsi obsah Cu a maximalni obsah cinu.

9tento pozadavek se nepouzije za pfedpokladu, Zze ocel obsahuje dostate&né mnozstvi jinych prvkd, které vazou dusik.
Pouzije-li se titan, musi se ovéfit, ze (Al+Ti/2) 2 0,020%.

9 obsah téchto prvkl se nemusi uvadét, pokud nebyly pfidany zamérné.

® pro tloustky stén = 30 mm mizZe byt obsah uhliku zvy$en v tavebni analyze a analyze vyrobku o 0,02%
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Dovolené odchylky rozboru hotového vyrobku od slozeni tavby v % hmot.

Mezni tchylky chemického rozboru hotového vyrobku od meznich hodnot platnych pro rozbor tavby

Mezni hodnota rozboru Mezni uchylk}/ pro Mezni hodnota rozboru Mezni uchylk}/ pro
rozbor hotového rozbor hotového
Prvek tavby . Prvek tavby )
% hmot vyrobku % hmot vyrobku
’ % hmot. % hmot.
C <0,20 + 0,02 Cu <0,30 +0,05
Si <0,40 + 0,05 Mo <0,35 +0,03
<1,00 + 0,05
Mn >1.00 a2 < 1,40 +0.10 Nb <0,010 + 0,005
<0,025 + 0,005 Ni <0,30 +0,05
S <0,020 + 0,005 Ti <0,03 +0,01
Al <0,040 + 0,005 Y, <0,02 +0,01
Cr <0,30 + 0,05 Cr+Cu+Mo+Ni <0,70 +0,05
Mechanické vlastnosti pii pokojové teploté
e O Pro 0 s 4(0
Oznageni oceli Pevnostni vlastnosti pfi okolni teploté Zkouska razem v ohybu
) ; Minimalni primérna narazova prace KV, 9
Horni mez kluzu Rex Taznost - 5 o
J pfi teploté °C
nebo Rpo,2 Pevnost v tahu Rm | A % @
Znadka Cislo min. MPa min. | t
T<16 16 <T<40 MPa | t 20 0 -10 20 0
P235GH 1.0345 235 225 360-500 25 23 - 40 289 - 279
P265GH 1.0425 265 255 410-570 23 21 - 40 289 - 279
16Mo3 1.5415 280 270 450-600 22 20 40 - - 27 -

3| = podélné; t = priéné;

b ovéfuje se pouze na pozadavek;

° na pozadavek se navic ke stanoveni narazové prace pfi 0°C, provede zkouska razem v ohybu v podélném sméru pfi
- 10°C

9KV, = narazova prace pfi pouziti bfitu kladiva o poloméru 2 mm podle EN ISO 148-1.

Mechanické vlastnosti pfi vysSich teplotach

Minimalni smluvni mez kluzu Rpo,2 za zvySenych teplot pro tloustku stény do 40 mm vcetné.

a) i 5 ©
Oznadeni oceli Rgo2™ pfi teploté °C
MPa
Znatka Ciselne 100 150 200 250 300 350 400
oznaceni

P235GH 1.0345 198 187 170 150 132 120 112
P265GH 1.0425 226 213 192 171 154 141 134
16Mo3 1.5415 243 237 224 205 173 159 156
¥ Mez kluzu Rpo2 musi byt ovéfena pfi zkusebni teploté dohodnuté v objednavce.

Vzhled a vnitini jakost

Vzhled

Oblast svaru musi byt bez prasklin a neprovarenych mist.

Trubky musi byt na vnéjSim a vnitfnim povrchu bez vad, které mohou byt zji§tény vizualni kontrolou.

Vnéjsi a vnitfni povrch trubek musi byt typicky pro zpusob vyroby a tepelné zpracovani, pokud je pouzito. Povrch musi vSak byt takovy, aby mohly byt
identifikovany vS§echny povrchové necelistvosti, které vyZzaduji opravu.

Povrchové necelistvosti je dovoleno opravovat jen brousenim nebo opracovanim za pfedpokladu, Ze po provedeni opravy nebude tloustka stény v
opravované oblasti mensi, nez je pfedepsana minimalni tloustka stény. VSechny opravované oblasti musi plynule pfechazet do obvodu trubky.

V8echny necelistvosti na povrchu, u nichz se prokaze, Ze jsou hlubSi nez 5% tloustky stény T nebo hlubSi nez 3 mm (plati mensi hodnota), musi byt
opraveny.

Necelistvosti, které zasahuji pod pfedepsanou minimalni tloustku stény, musi byt povazovany za vady a trubky s takovymi vadami je nutno ve smyslu
této normy povazovat za nevyhovujici.

Vnitini jakost

Nepropustnost trubek musi byt vyzkousena vnitfnim pretlakem nebo elektromagnetickou zkouskou. Neni-li stanoveno jinak, je vybér metody na vyrobci.
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Zkouska vnitfnim pfetlakem se provadi pfi tlaku 70 bar (100kPa) nebo pfi zkuSebnim tlaku vypocteném podle nasledujiciho vzorce:

Pmin.=20(SxT): D

kde

P = zkuSebni tlak v barech;

D = pfedepsany vnéjSi primér v mm;

T = pfedepsana tloustka stény v mm;

S = napéti v MPa odpovidajici 70% minimalni zaru¢ené meze kluzu pro pfislusnou jakost oceli.

Zku$ebni tlak musi plUsobit po dobu nejméné 5 vtefin pro trubky s vnéj§im primérem D men§im nebo rovnym 457 mm a po dobu nejméné 10 vtefin pro
trubky s vnéj§im primérem D vét§im nez 457 mm.

Trubky musi vydrzet zkousku bez projevu netésnosti nebo viditelné deformace.

Elektromagneticka zkou$ka se provadi podle EN ISO 10893-1.

Nedestruktivni zkouseni

Cela délka svarového spoje musi byt nedestruktivné zkousena

Cela délka Svu trubek kategorie 1 se zkou$i na necelistvosti podle EN ISO 10893-2 na stuper pfipustnosti E3 nebo E3H nebo

EN ISO 10893-3 na stuper pfipustnosti F3,

nebo

EN ISO 10893-10 na stupen pfipustnosti U3, podtfida C

nebo

EN ISO 10893-11 na stupen pfipustnosti U3.

Neni-li stanoveno jinak, voli metodu zkousSeni vyrobce.

Oblasti koncl trubek, které nejsou podrobeny automatickému zkou$eni, se musi zkou$et ruéné nebo poloautomaticky ultrazvukem podle EN 10246-8 na
stupen pFipustnosti U3, podtfida C, nebo musi byt odfiznuty.

Trubky kategorie 2 se zkous$i na podélné a pricné necelistvosti magnetickymi rozptylovymi toky podle EN 10893-3 na stupen pfipustnosti F2 nebo
ultrazvukem podle EN 1SO 10893-10 na stupen pfipustnosti U2 podskupina

Oblasti koncl trubek, které nejsou podrobeny automatickému zkouseni, se musi zkouset ruéné nebo poloautomaticky ultrazvukem podle EN ISO 10893-
10 dodatek B nebo musi byt odfiznuty.

Na pozadavek v objednavce se zkousi ultrazvukem na pfitomnost pfi¢nych necelistvosti podle EN ISO 10893-10 stupen pfipustnosti U2 podskupina C
nebo na pfitomnost dvojitosti podle EN ISO 10893-8 stuperi pfipustnosti U2

PFimost

Uchylka pfimosti na kterékoli délce L trubky nesmi ptesahnout 0,0015L. Uchylka pfimosti na kterémkoliv jednom metru trubky nesmi pfesahnout 3 mm.
Uprava koncti

Trubky se dodavaiji s kolmo ufiznutymi konci, bez nepfiméfenych otfepa.

Volitelnym pozadavkem jsou konce s tkosem. Ukos pak musi mit thel a 300 +50/00 s &elni plodkou C 1,6 mm * 0,8 mm.

Ukos se provadi u trubek o tioustce stény T = 3,2 mm, vyjma trubek s T = 20 mm kde se dohodne alternativni kos.

D vnéjsSi primér

a uhel ukosu

C celni ploska
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Preferencni rozméry trubek
VnéjSi pramér D Tloustka stény T
Série @
4, 5, 6, 7, 8, 1 1 12, 14, 1 17, 2 22, 2 2 3 3 3 4
P12 18314 5|5 6|3 |1]8% 8|lo]1]|5 ] 2]6|5] 0|2 |5|8lol2]6]o0
4086,
4
457
508
55
9
610
66
0
711
762
813
86
4
914
1016
1067
1118
116
8
1219
132
1
1422
152
4
1626
172
7
1829
193
0
2032
213
4
2235
233
7
243
8
2540
3 série 1 — rozméry pro které jsou vdechna nutna prislugenstvi potrubnich systéma k dispozici;
série 2 —rozméry, pro které nejsou vS§echna normalizovana pfislu§enstvi potrubnich systému k dispozici;
série 3 — rozméry pro zvlastni pouZiti, pro které je jen malo normalizovaného prislu§enstvi

Rozméry, hmotnosti a mezni tuchylky

Prameér a tloustka stény

Trubky se dodavaji s vnéjSim primérem D a tloustkou stény T

Preferenéni vnéjsi priméry a tloustky stény byly odvozeny od normy EN 10220, podle které se téz pocita hmotnost trubek na jednotku délky.
Délky

Neni-li predepsano jinak, dodavaji se trubky ve vyrobnich délkach. Rozsah délek musi byt uveden v objednéavce.

Po dohodé pii objednavani (volitelny pozadavek) se trubky dodavaji v pfesnych délkach, které se predepisuji v objednavce.

Mezni tchylk

I et Tloustka stény T (mm)
Vnéjsi primér D
2 406,4 mm T<5 5<T<40

+ 0,75 % nebo. £ 6 mm
co je menSi

+10% nebo + 0,3 mm + 8% nebo. £ 2 mm
co je vetsi Co je mensi

Vy$ka svarového spoje

TlouStka stény T Maximalni pfevySeni svaru na vnéjsi a vnitfni strané trubky (mm)
T<125 3
T>125 4
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Radidlni pfesazeni hran plechi nebo pasua u svaru
Radidlni pfesazeni pfiléhajicich hran plechd nebo pasu (viz obrazek nize) nesmi prekrocit hodnoty uvedené v tabulce:

Tloustka stény T (mm) Maximalni radialni prevyseni (mm)

T<125 1.6

T>12,5 0,125 T maximalné 3,2

'LL__W,,_ S ’ S K 2
7 /////,/”(///////,,,, _%4

7 ””IIJI;;. o
..,,,,WJ'

1,4 vnéjsi a vnitfni primér radialniho presazeni
2,3 vnéjsi a vnitfni vySka svaru

Vyoseni svaru
Nesouosost svarového spoje je pfipustna za pfedpokladu, Ze bylo dosazeno uplného provafeni a spojeni.

PFiklad vychyleni svaru z osy

Mezni uchylky presnych délek:

Délka L (mm) Mezni tchylka presné délky (mm)
L <6000 +25-0
6000 <L <12000 +50-0
L> 12000 + dohodou - 0
Ovalita

Ovalita (O) se vypoc€itava pomoci nasledujiciho vzorce:

O = {(Dmax — Dmin) : D}x100

kde

O je ovalita v %

D uréeny vnéjsi primér v mm

Dmax & Dmin maximalni @ minimalni vnéjsi primér naméreny ve stejné roviné v mm.

U trubek s vnéjS§im primérem D < 406,4 mm je ovalita zahrnuta do meznich uchylek,

U trubek s vnéj$§im primérem D > 406,4 mm a pomérem D/T < 100 nesmi byt ovalita vét§i nez 2%.
U trubek s D/T > 100 se hodnoty ovality dohodnou

Kontrola

Druh kontroly

Shoda s pozadavky objednavky musi byt provéfena specifickou kontrolou

Pokud je pfedepsan inspekéni certifikat 3.1 dodavatel musi v potvrzeni objednavky uvést, zda pracuje podle ,Systému zajiSténi jakosti“ provéfeného
opravnénym organem a zda prosel pfedepsanym hodnocenim pro materidly a procesy dulezité pro vyrobu svarovanych trubek. Svafovani musi provadét
kvalifikovany personal podle dokumentovanych postupl. Pro trubky pouzivané pro tlakové ucely podléhajici evropské legislativé musi mit vyrobce
zavedeny postup pro schvalovani svarecu.

Je-li pozadovan inspekéni certifikat 3.2, oznami prodavajici vyrobci jméno a adresu osoby nebo organizace, ktera provede pfejimku a dohodne, kdo ovéFi
a vystavi inspekéni certifikat

Obsah dokumentti kontroly:

Obsah dokumentu kontroly musi byt v souladu s EN 10168.
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VSechny dokumenty musi obsahovat prohlaseni o shodé dodavanych vyrobk( s pozadavky této normy a objednavky.
Inspekéni certifikat nebo protokol o pfejimce musi obsahovat:

- obchodni postup a ztu€astnéné strany;

- popis vyrobk, pro které dokument plati;

- smér odbéru zkuSebnich téles a teplotu zkouseni;

- vysledky zkousky tahem;

- vysledky zkou$ky razem v ohybu;

- ostatni zkousky (napf. zkousky smacknutim);

- chemicky rozbor tavby (rozbor hotového vyrobku, pokud se provadi);

- znaceni a identifikace, povrch, tvar a rozméry;

- vysledky kontroly nepropustnosti, nedestruktivni kontroly svarového Svu;

- odkaz na schvaleni postupu svarovani;

- odkaz na schvaleni svarec(i a nebo obsluh svafovacich zafizeni;

- odkaz na schvaleni obsluh zafizeni nedestruktivniho zkouseni;

- potvrzeni (ovéfeni platnosti).

Kromé toho musi vyrobce v dokumentu kontroly 3.1 uvést odkaz na osvédceni pfislusného ,Systému zajisténi jakosti“, jestlize se pouziva.
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Druh kontrol a zkouseni

aENn .

Rozsah zkou$eni

TECHNICKA DOKUMENTACE

Popis zkouseni

Rozbor tavby 1 na tavbu Stavnovluu se prvky uveder]e \Y ’tal?ulce chemického X
slozeni. Metodu stanoveni voli vyrobce.
« " o Provadi se pfi okolni teploté podle EN ISO 6892-1
Zkou_skq tahemvz téla trubky pri Stanovuje se Rm; Ren Nebo Rpo,2 a taznost po lomu X
pokojové teploté . .
s odkazem na méfenou délku.
PFicna zkouska tahem svaru ofi okolni Podle EN ISO 6892-1. Stanovuje se pouze Rm,
" P 1 na zkuSebni trubku | Zkouska je vyhovujici dosahne-li se normou X
teploté pro trubky s D > 508 mm . T
predepsané minimalni hodnoty
Zkouska se provadi podle EN ISO 5173 s trnem o
Zkous$ka svaru ohybem praméru 3T. Po zkou$eni nesmi zkuSebni téleso X
vykazovat trhliny nebo praskliny.
Zkous$ka vnitfnim pretlakem 70 bar nebo zkuSebnim
Zkouska nepropustnosti hydrostatickym tlakem vypoctenym podle vzorce (viz odstavec X
tlakem vnitfni jakost). Tlakem se pUsobi po dobu 5 vtefin u
trubek s D < 457 mm a 10 vtefin pro D > 457 mm,
Povinne Kontrola rozmeri Kazda trubka Mé&Fi se predepsané rozméry a primost. Vngjsi X
zkousky pramér a tloustka stény se mé&fi na koncich trubky.
Zjistuje se vizualné shoda s predepsanym vzhledem
Vizualni kontrola (nepfitomnost vad a jakost povrchu odpovidajici X
zpusobu vyroby).
Nedestruktivni kontrola svaru ® X
Nedestruktivni kontrola zakladniho X
materialu na zjisténi dvojitosti
Nedestruktivni kontrola konct trubek Kazda trubka Viz odstavec vnitfni jakost trubek
Kk Zjisténi dvojitosti X
Nedestruktivni kontrola okrajt
e e e X
plechi/pasu na zjisténi dvojitosti
Identifikace materialu pro ocel 16Mo3 Jed[\a trgbKa na Prov_ede se kontrola zda nedoslo k zaméné znacky X
zkuSebni davku oceli
Rozbor hotového vyrobku Jedna na tavbu Metodu voli vyrobce X
Zkousi se podle EN ISO 148-1. Je-li $itka
zkusebniho télesa mensi nez 10 mm, pfepocita se
zmérena prace KV, na praci KV¢ podle vztahu: KV¢
Ovéfeni vlastnosti trubky zkouskou = (10 x KVp: W X
rdzem v ohybu kde
. W je Sitka zku$ebniho télesa. Hodnota KV. musi
Jedna série . odpovidat pfedepsané hodnoté prace v tabulce
zkusebnich vzorkiina | achanickych viastnosti (KV- )
zku$ebni trubku
Zkouska razem v ohybu zakladniho -
materialu pfi 20°C nebo 0°C Zkousi se podle EN ISO 148-1 X
Volitelné Zkou§_k’a rézem v o'hybu zvékladnl'ho =
zkousky materidlu v podélném sméru u Zkousi se podle EN ISO 148-1 X
nelegovanych oceli pfi teploté — 10 °C
Ovéfeni meze kluzu bFi VWasi teploté Jedna na tavbu a Zkousi se podle EN 1SO 6892-2. ZkuSebni teplota se X
privy P dodavaného stavu dohodne pfi objednavani
PFiéna zkouska pevnosti v tahu svaru u | Jedna na zku$ebni Podie EN 1SO 6892-1. Stanovuje se pouze Rm
i L Zkous$ka je vyhovujici dosahne-li se normou X
trubek vnéjSiho praméru D < 508 mm trubku. . T L
pfedepsané minimalni hodnoty
b 1 . I Postup zkousSeni je stejny jako pfi tlaku 70 bar( s tim
A t_esr)ostl ElE L i rozdilem se tlak se dohodne. Musi odpovidat napéti X
hydrostatickym tlakem jlgmomn Kl i dené v obiedna
Kazda trubka =90% meze kluzu oceli, uvedené v objednavce
mﬁ;ﬁ;l tloustky stény mimo konce M&Fi se napkis praméru X

3 Metodu zkou$eni voli vyrobce, neni-li dohodnuto jinak.
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Smeér zkusebnich téles pro zkousku razem v ohybu

Umisténi, orientace a priprava zkusebnich vzork( a zkuSebnich téles pro mechanické zkousky:

Zku$ebni vzorky a zkuSebni télesa se odebiraji z koncl trubek podle normy EN ISO 377.

ZpUsob odbéru zkuSebnich vzorki pro stanoveni jednotlivych mechanickych vlastnosti jsou popsany v pfislusnych normach pro tato stanoveni s ohledem
na zkuSebni postupy a typ trubek.

Priklad odméru zkuSebnich téles pro zkousku razem v ohybu:

Zku$ebni télesa pro zkousku razem v ohybu

TFi normalizovana zkuSebni télesa s V-vrubem musi byt pfipravena podle EN ISO 148-1. Nelze-li vzhledem k tloustce stény vyrobit zkuSebni télesa bez
smacknuti vzorku, pak se vyrobi s Sifkou mensi nez 10 mm, ale ne mensi nez 5 mm. Pouzije se nejvétsi vyrobitelna Sifka.

Neni-li pfedepsano jinak, odebiraji se zkuSebni télesa pFicné k ose trubky. Je-li Dmin. > nez pfedepsany vnéjSi primér, odebiraji se zkusebni télesa v
podélném sméru. Osa vrubu musi byt kolmo k povrchu trubky.

Dmin. =(T —=5) + [756,25/ (T —5)].

Pokud $itka W zku$ebniho télesa je mensi nez 10 mm, naméfena narazova prace (KVp) musi byt pfepoctena na vypoctenou praci (KVc) pomoci
nésledujiciho vzorce:

KVc = (10 x KVp) : W ; kde KVc je vypoctena narazova prace v J; KVp je naméfena narazova prace v J a W je Sitka zkuSebniho télesa. Vypoctena
prdmérna hodnota KVc musi odpovidat KV2 v tabulce mechanickych vliastnosti.

1 — podélné zkuSebni téleso
2 — pficné zkuSebni téleso

Znaceni

Povinné znaceni

ZnacCeni musi byt provedeno trvanlivé na kazdé trubce nejméné u jednoho konce.

ZnacCeni musi obsahovat nasledujici udaje.

- nazev nebo znacku vyrobce;

- druh trubky (napf. SAW);

- Cislo této evropské normy a znacku oceli;

- zkuSebni kategorii u nelegovanych oceli;

- kategorie shody, pokud se pouziva (tyka se kvalifikace personalu pro defektoskopii a svafovani);

- Cislo tavby nebo jeji kdd;

- znacku zastupce kontrolni organizace;

- identifika¢ni ¢islo, které dovoluje pfifazeni vyrobku nebo dodavané jednotky k pfislusnym dokumentim (&islo
zakazky nebo polozky).

PFiklad znageni:

X —SAWL - EN 10217-5 - P265GH -TC1-C1-Y -Z1-272

kde

- X je znacka vyrobce;

- SAWL je druh trubky;

- TC1 oznaceni zkuSebni kategorie 1;

- C1 indikator kategorie shody, pokud se pouziva;

- 'Y Cislo tavby nebo jeji kod;

- Z1 znaCka zastupce kontrolni organizace;

- Z2 identifikaéni Eislo.

Ochrana povrchu
Pokud neni stanoveno jinak, dodavaji se trubky bez do¢asné protikorozni ochrany povrchu. Po dohodé pfi objednavani muze byt pouzit dotasny nebo
trvaly ochranny povlak na vnéjSim nebo vnitfnim povrchu.

Udaje pro objednavéani

a) mnozstvi (hmotnost nebo celkovou délku nebo pocet kusu);

b) termin trubka;

c) rozméry (vnéjsi primér D a tloustka stény T);

d) znacku oceli podle této ¢asti normy EN 10217.

e) zkuSebni kategorie.

Norma dale uvadi volitelné pozadavky.

Pokud odbératel neuvede Zadny z volitelnych pozadavkd, budou trubky dodany podle zakladni specifikace.
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