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VIELEN DANK,

dass Sie sich flr ein Multitool System TRUMPF von PASS Stanztechnik AG entschieden haben.

Uns liegt am Herzen, dass Sie mit dem erworbenen PASS Multitool langfristig Freude haben.
Deshalb haben wir flir Sie ein ausflihrliches Benutzerhandbuch inklusive Hinweisen zu Technologievoraussetzungen,
Anwendungsbereich, Installation, Zeichnung und Stlckliste sowie Reinigung und Wartung zusammengestellt.

Sollten Sie noch Fragen haben, dann kénnen Sie sich wie immer gerne mit uns in Verbindung setzen.

lhre

PASS Stanztechnik AG
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SICHERHEIT

Vor der ersten Benutzung der Werkzeuge wird das sorgfaltige Durchlesen dieses Benutzerhandbuches empfohlen,
da die PASS Stanztechnik AG fUr Schaden und Betriebsstérungen, die sich aus Nichtbeachtung dieses Hand-
buches ergeben, keine Haftung dbernimmt.

Sollten Sie weitere Informationen bendtigen, kontaktieren Sie uns bitte per E-Mail: sales@pass-ag.com.

Grundsétzlich gelten die ,,Allgemeinen Lieferungs- und Zahlungsbedingungen” der Firma PASS Stanztechnik AG.
Diese stehen dem Betreiber spatestens seit Vertragsabschluss zur Verfligung. Gewéhrleistungs- und Haftungs-
anspriche bei Personen- und Sachschaden sind ausgeschlossen, wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden
Ursachen zurUckzufuhren sind:

nicht bestimmungsgeméaBie Verwendung des Werkzeugs

unsachgemaBes Montieren, Demontieren und Warten

Nichtbeachten der Hinweise im Benutzerhandbuch

mangelhafte Uberwachung von Werkzeugen oder Werkzeugteilen, die einem VerschleiB unterliegen und
Nichtbeachten der vorgeschriebenen Wartungsintervalle

unsachgeman durchgeflihrte Reparaturen

Katastrophenfélle durch Fremdkdrpereinwirkung und héhere Gewalt

DarUber hinaus sind bei Verwendung von Werkzeugen aus dem Hause PASS Stanztechnik AG die im jeweiligen
Land gultigen Standards, Regularien und Gesetze zu beachten.

Gefahr von Schnittverletzungen und Quetschungen!

Bei Arbeiten ohne zugelassene Arbeitsschutzkleidung kann es zu Schnittverletzungen und
Quetschungen kommen.

Tragen Sie daher immer geeignete Schutzkleidung wie Arbeitsschuhe und Arbeitshandschuhe,
um Verletzungen zu vermeiden.

% Gefahr durch herumfliegende Metallspane!

Beim Schleifen von Werkzeugen besteht erhdhte Verletzungsgefahr durch umherfliegende Me-
tallspane.

Tragen Sie bei der Arbeit immer eine Schutzbrille, um Augenverletzungen zu vermeiden.
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NOTIZEN

KONTAKT: +499270/985-0 YPASSI STANZTECHNIK l



Ps:®MT5 ZUM STANZEN

Maschinen
Verwendbar fur Maschinengruppe I

TruPunch 1000/2000/2020/3000/5000
TruMatic 1000/3000/6000/7000

Blechmaterial: Alu / Stahl / Edelstahl

Blechstarken:

- aktiver Niederhalter: Alu und Stahl bis s = 4,5 mm, Edelstahl bis s = 3,0 mm

- passiver Niederhalter: Alu und Stahl bis s = 4,0 mm, Edelstahl bis s = 3,0 mm

- passiver Niederhalter mit kratzerarmer Bearbeitung: Alu, Stahl und Edelstahl bis s = 3,0 mm
max. Hullkreis: 16,0 mm

max. zulédssige Stanzkraft: 57 kN

Einbaulage

Beachten Sie die Grundstellung!

Beim Einbau in die Kassette ist die Stempelaufnahme immer so einzustellen, dass der Stempel auf

Station 1 aktiv ist.

Einstellung

Werkzeuglange: 45,2 mm

Anordnung der Stempel auf einem Lochkreis: 40,0 mm
Versatzmal des aktiven Stempels zum Mittelpunkt (C = 0°)
- in X-Richtung: 0 mm

- in Y-Richtung: 20,0 mm

Matrizenhdhe: 30,0 mm

Hubtyp: Stempel ohne Stutzlage / Hubtyp 1
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PsS:®MT5 ZUM STANZEN

Zusammenbau Stempelaufnahme

Schaft
Schraube
Zahnkranz
Grundkorper
Stempel

@O

Schaft 6ffnen durch Losen der Schraube

Zahnkranz und Grundkdrper abnehmen

Stempel entnehmen

Zahnkranz, Schaft und Grundkdrper reinigen und Gleitflachen einfetten
Stempel in den Grundkdrper einbauen (Werkzeugplatz beachten!)
Zahnkranz auf den Grundkdrper stecken

Schaft aufsetzen und Schraube mit 20 Nm festziehen

Zahnkranz per Hand auf Leichtgéngigkeit der Stempel priifen

Zusammenbau Matrizenaufnahme

Stift in der Matrizenaufnahme 16sen

Matrizen tauschen (bei nachgeschliffenen Matrizen, entsprechend Ausgleichsscheiben verwenden)

Stift in der Matrizenaufnahme festziehen (dabei darauf achten, dass sich die Kugel zwischen Stift und Matrize
befindet)

Prifen Sie die korrekte Platzierung der Stempel und Matrizen!

Ansonsten kann es zu einem Maschinen- bzw. Werkzeugschaden kommen.

Vorsicht!
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Ps:®MT5 ZUM STANZEN

Stempelaufnahme

Iy

POSITION

BEZEICHNUNG

1-9 Stempelaufnahme
1-2,5-9 Schaft

3 Zahnkranz

4 Grundkorper
Ersatzteile

POSITION  BEZEICHNUNG
2 Justierkeil

5 Stift

6 Schmiernippel

7 Schraube

8 Kugel-Drucksttick
9 Schraube

STUCKZAHL
1
]
,
1
STUCKZAHL

1
2
1
1
1
1

ART.-NR.
113830
113831
113832
113833

ART.-NR.

113831-2
113831-5
113S31-6
113831-7
113S31-8
113831-9
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Ps:®MT5 ZUM STANZEN

Abstreifer

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.
1+2 Abstreifer rund 17 1 115A30
140 Abstreifer mit PU-Oberflache 1 115PU30
rund 17

1+2 Abstreifer mit Konturanpassung 1 115B30
Ersatzteile

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.
2 Stift 2 115A30-2

Matrizenaufnahme

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.
1-5 Matrizenaufnahme 1 114230
Ersatzteile

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.
2 Kugel 5 114Z30-2
3 Stift 5 114Z30-3
4 Transporthilfseinsatz 5 114230-4
5 Burste 6 114Z30-5
Zubehor

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.

Satz Ausgleichsscheiben 1 114U3M

(2xt=0,1/2xt=0,3/2xt=0,5)
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Ps:®MT5 ZUM STANZEN

Wir empfehlen das Werkzeug regelmaBig zu Uberprifen und gegebenenfalls zu reinigen. Speziell beim Bearbeiten von
verzinkten Blechen sollten haufiger Sichtprifungen auf adhasiven Verschlei vorgenommen werden. Rechtzeitiges
Abziehen des Materialaufbaus erhoht die Lebensdauer des Werkzeuges erheblich.

Flihren Sie regelmaBig (taglich) Sichtpriifungen und ggf. Reinigungen des Werkzeugs durch!

Vor allem beim Bearbeiten von weichem und verzinktem (galvanisierten) oder folienbeschichtetem
Blech kann evtl. Material-, Zink- bzw. Folienabrieb in das Werkzeuginnere gelangen und zu Werkzeug-
beschadigungen fuhren!

Nachschleifen

max. Nachschleiflange der Stempel: 0,5 mm
max. Nachschleiflange der Matrizen: 1,0 mm
Matrize nach dem Nachschleifen mit der passenden Ausgleichsscheibe einbauen (0,1 mm /0,3 mm / 0,5 mm)

Schmierung

Stempelaufnahme taglich bzw. auch &fter schmieren (Schmiernippel an der Stempelaufnahme)
empfohlenes Fett: Molykote OKS 400

Schmiernippel
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NOTIZEN

KONTAKT: +499270/985-0 YPASSI STANZTECHNIK l



ps:®easy-type

Maschinen
Verwendbar fur Maschinengruppe I:

TruPunch 1000/2000/2020/3000/5000
TruMatic 1000/3000/6000/7000

Mit dem ps:®easy-type konnen Ziffern und Buchstaben durch Aneinanderreihen von Pragesegmenten ins Blech ge-
pragt werden. Dafir missen die Einsatze dementsprechend als Werkzeugtyp 14 in der TruTops angelegt werden. Eine
Korrektur der Eintauchtiefe findet Uber den UT-Offset in der PTT-Tabelle statt.

I

AECUDEFGHIL JELM
NoFPAaRSTUVWXY Z
» 123456789

Blechmaterial: Alu / Stahl / Edelstahl
Blechstarken: 0,5 bis 8,0 mm

==

Achtung bei Materialstarken s < 1,0 mm!

Bei Blechstarken unter 1,0 mm muss ein UT-Offset von + 0,1 bis + 0,2 mm in die PTT-Tabelle einge-

Hinweis tragen werden.
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pS:®easy-type

Prégerichtung: von oben
SchriftgréBen: 4, 5, 6, 8 oder 10 mm mdglich
Pragetiefe: max. 0,5 mm

Achten Sie auf die Anwendung der adaptiven Hubkalibrierung!

Um eine konstante Pragetiefe gewéhrleisten zu kénnen, muss die adaptive Hubkalibrierung zur

Hinweis Kompensierung der Blechtoleranzen angewendet werden.

Einbaulage

Stempelansicht von unten

Beachten Sie die Grundstellung!

Beim Einbau in die Kassette ist die Stempelaufnahme immer so einzustellen, dass der Stempel auf

Station 1 aktiv ist.

Einstellung

Werkzeuglange: 45,2 mm

Anordnung der Stempel auf einem Lochkreis: 40,0 mm
Versatzmal des aktiven Stempels zum Mittelpunkt (C = 0°)
- in X-Richtung: 0 mm

- in Y-Richtung: 20,0 mm

Matrizenhdhe: 30,0 mm

Hubtyp: Stempel ohne Stlitzlage / Hubtyp 1

+499270/985-0 PASS | STANZTECHNIK
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ps:®easy-type

Zusammenbau Stempelaufnahme

(1)  Schaft
@.. ....................................... @ Schraube
| @ Zahnkranz
/ l’ % Grundkorper
| Pragestempel
© Y /] \WQ
I

Schaft 6ffnen durch Losen der Schraube

Zahnkranz und Grundkorper abnehmen

Stempel entnehmen

Zahnkranz, Schaft und Grundkdérper reinigen und Gleitflachen einfetten
Stempel in den Grundkdrper einbauen (Werkzeugplatz beachten!)
Zahnkranz auf den Grundkdrper stecken

Schaft aufsetzen und Schraube mit 20 Nm festziehen

Zahnkranz per Hand auf Leichtgéngigkeit der Stempel priifen

Prufen Sie die korrekte Platzierung der Stempel!

Ansonsten kann es zu einem Maschinen- bzw. Werkzeugschaden kommen.

Vorsicht!
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ps:®easy-type

Stempelaufnahme

POSITION  BEZEICHNUNG STUCKZAHL ~ ART.-NR.

1-9 Stempelaufnahme 1 113830

1-2,5-9 Schaft 1 113831

3 Zahnkranz 1 113832

4 Grundkorper 1 113833

° Ersatzteile

POSITION  BEZEICHNUNG STUCKZAHL ~ ART.-NR.
2 Justierkeil 1 113831-2
5 Stift 2 113831-5
. 6 Schmiernippel 1 113831-6
% 7 Schraube 1 113831-7
8 Kugel-Drucksttick 1 113531-8
9 Schraube 1 113S831-9
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ps:®easy-type

Abstreifer

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.
1+2 Abstreifer rund 17 1 115A30
1492 Abstreifer mit PU-Oberflache ’ 115PU30
rund 17

1+2 Abstreifer mit Konturanpassung 1 115B30
Ersatzteile

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.
2 Stift 2 115A30-2

Pragematrize

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.

1 Prégematrize 1 113PM10
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pS:®easy-type

Wir empfehlen das Werkzeug regelmaBig zu Uberprifen und gegebenenfalls zu reinigen. Speziell beim Bearbeiten von
verzinkten Blechen sollten haufiger Sichtprifungen auf adhasiven Verschlei vorgenommen werden. Rechtzeitiges
Abziehen des Materialaufbaus erhoht die Lebensdauer des Werkzeuges erheblich.

Flihren Sie regelmaBig (taglich) Sichtpriifungen und ggf. Reinigungen des Werkzeugs durch!

Vor allem beim Bearbeiten von weichem und verzinktem (galvanisierten) oder folienbeschichtetem
Blech kann evtl. Material-, Zink- bzw. Folienabrieb in das Werkzeuginnere gelangen und zu Werkzeug-
beschadigungen fuhren!

Schmierung

Stempelaufnahme taglich bzw. auch &fter schmieren (Schmiernippel an der Stempelaufnahme)
empfohlenes Fett: Molykote OKS 400

Schmiernippel .................

+499270/985-0 PASS | STANZTECHNIK
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Ps:®MT10 ZUM STANZEN

Maschinen
Verwendbar fur Maschinengruppe I:

TruPunch 1000/2000/2020/3000/5000
TruMatic 1000/3000/6000/7000

Blechmaterial: Alu / Stahl / Edelstahl

Blechstarken:

- aktiver Niederhalter: Alu und Stahl bis s = 4,5 mm, Edelstahl bis s = 3,0 mm

- passiver Niederhalter: Alu und Stahl bis s = 4,0 mm, Edelstahl bis s = 3,0 mm

- passiver Niederhalter mit kratzerarmer Bearbeitung: Alu, Stahl und Edelstahl bis s = 3,0 mm
max. Hullkreis: 10,5 mm

max. Hullkreis bei Blechstarke 4,5 mm: 10,0 mm

max. zulassige Stanzkraft: 57 kN

Einbaulage

Beachten Sie die Grundstellung!

Beim Einbau in die Kassette ist die Stempelaufhahme immer so einzustellen, dass der Stempel auf

Station 1 aktiv ist.

Einstellung

Werkzeuglange: 45,2 mm

Anordnung der Stempel auf einem Lochkreis: 52,0 mm
Versatzmal3 des aktiven Stempels zum Mittelpunkt (C = 0°)
- in X-Richtung: 0 mm

- in Y-Richtung: 26,0 mm

Matrizenhdhe: 30,0 mm

Hubtyp: Stempel ohne Stlitzlage / Hubtyp 1
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Ps:®MT10 ZUM STANZEN

Zusammenbau Stempelaufnahme

Schaft
Schraube
Zahnkranz
Grundkorper
Stempel

@O

= - VU

Schaft 6ffnen durch Losen der Schraube

Zahnkranz und Grundkdrper abnehmen

Stempel entnehmen

Zahnkranz, Schaft und Grundkdrper reinigen und Gleitflachen einfetten
Stempel in den Grundkdrper einbauen (Werkzeugplatz beachten!)
Zahnkranz auf den Grundkdrper stecken

Schaft aufsetzen und Schraube mit 20 Nm festziehen

Zahnkranz per Hand auf Leichtgéngigkeit der Stempel priifen

Zusammenbau Matrizenaufnahme

Stift in der Matrizenaufnahme 16sen

Matrizen tauschen (bei nachgeschliffenen Matrizen, entsprechend Ausgleichsscheiben verwenden)

Stift in der Matrizenaufnahme festziehen (dabei darauf achten, dass sich die Kugel zwischen Stift und Matrize
befindet)

Priifen Sie die korrekte Platzierung der Stempel und Matrizen!

Ansonsten kann es zu einem Maschinen- bzw. Werkzeugschaden kommen.

+499270/985-0 PASS | STANZTECHNIK
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Ps:®MT10 ZUM STANZEN

Stempelaufnahme

POSITION

BEZEICHNUNG
1-9 Stempelaufnahme

1-2,56-9 Schaft

3 Zahnkranz
4 Grundkorper
Ersatzteile

POSITION  BEZEICHNUNG

2 Justierkeil

5 Stift

6 Schmiernippel
7 Schraube
8 Kugel-Drucksttick
D :

Schraube

STUCKZAHL
]
]
;
1
STUCKZAHL

;
;
;
1
;
;

ART.-NR.
113840
113841
113842
1135843

ART.-NR.

113841-2
113841-5
113S41-6
113841-7
113541-8
113841-9
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Ps:®MT10 ZUM STANZEN

Abstreifer

POSITION BEZEICHNUNG
1+2 Abstreifer rund 12
Abstreifer mit PU-Oberflache
1+2
rund 12
1+2 Abstreifer mit Konturanpassung
Ersatzteile
POSITION BEZEICHNUNG
2 Stift
Matrizenaufnahme
POSITION BEZEICHNUNG
1-5 Matrizenaufnahme
Ersatzteile
POSITION BEZEICHNUNG
2 Kugel
3 Stift
4 Burste
5 Transporthilfseinsatz
G ‘D@ Zubehér
POSITION BEZEICHNUNG
Satz Ausgleichsscheiben

(2xt=0,1/2xt=0,3/2xt=0,5)

STUCKZAHL  ART.-NR.

1 115A40
1 115PU40
1 115B40

STUCKZAHL  ART.-NR.
2 115A40-2

STUCKZAHL  ART.-NR.
1 114740

STUCKZAHL ART.-NR.

10 114740-2
10 114Z40-3
10 114Z40-4
1 114Z40-5

STUCKZAHL ART.-NR.

1 114U4M

+499270/985-0
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Ps:®MT10 ZUM STANZEN

Schneidplatte

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL ~ ART.-NR.
1 Schneidplatte 1 114941
Schneidplattenaufnahme

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.
1-6 Schneidplattenaufnahme 1 114640
Ersatzteile

POSITION  BEZEICHNUNG STUCKZAHL ART.-NR.
2 Stift 1 114640-2
3 Schraube 1 114640-3
4.6 Satz Ausgleichsscheiben 114U4MG

(@xt=01/2xt=03/2xt=05) '
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Ps:®MT10 ZUM STANZEN

Wir empfehlen das Werkzeug regelmaBig zu Uberprifen und gegebenenfalls zu reinigen. Speziell beim Bearbeiten von
verzinkten Blechen sollten haufiger Sichtprifungen auf adhdsiven Verschlei vorgenommen werden. Rechtzeitiges
Abziehen des Materialaufbaus erhoéht die Lebensdauer des Werkzeuges erheblich.

Fahren Sie regelmaBig (taglich) Sichtprifungen und ggf. Reinigungen des Werkzeugs durch!

Vor allem beim Bearbeiten von weichem und verzinktem (galvanisierten) oder folienbeschichtetem
Blech kann evtl. Material-, Zink- bzw. Folienabrieb in das Werkzeuginnere gelangen und zu Werkzeug-
beschadigungen fuhren!

Nachschleifen

max. Nachschleiflange der Stempel: 0,5 mm
max. Nachschleiflange der Matrizen: 1,0 mm
Matrize nach dem Nachschleifen mit der passenden Ausgleichsscheibe einbauen (0,1 mm /0,3 mm /0,5 mm)

Schmierung

Stempelaufnahme taglich bzw. auch &fter schmieren (Schmiernippel an der Stempelaufnahme)
empfohlenes Fett: Molykote OKS 400

Schmiernippel .................
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0s:®MT10 ZUM PRAGEN

Maschinen
Verwendbar fur Maschinengruppe I:

TruPunch 1000/2000/2020/3000/5000
TruMatic 1000/3000/6000/7000

Mit dem ps:®MT10 kdénnen auch Pragungen (z.B. Ziffern, Schutzleiterzeichen, etc.) eingebracht werden. Dafir missen
die Einsatze dementsprechend als Werkzeugtyp 14 in der Werkzeugdatenbank angelegt werden. Eine Korrektur der
Eintauchtiefe findet Uber den UT-Offset statt.

Beispiele

Blechmaterial: Alu / Stahl / Edelstahl
Blechstarken: 0,5 bis 8,0 mm

Achtung bei Materialstarken s < 1,0 mm!

Bei Blechstarken unter 1,0 mm muss ein UT-Offset von + 0,1 bis + 0,2 mm in die PTT-Tabelle einge-

tragen werden.

Pragerichtung: von oben
Pragetiefe: ca. 0,5 mm
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0s:®MT10 ZUM PRAGEN

Einbaulage

Beachten Sie die Grundstellung!

Beim Einbau in die Kassette ist die Stempelaufnahme immer so einzustellen, dass der Stempel auf

Station 1 aktiv ist.

Einstellung

Werkzeuglange: 45,2 mm

Anordnung der Stempel auf einem Lochkreis: 52,0 mm
Versatzmal des aktiven Stempels zum Mittelpunkt (C = 0°)
- in X-Richtung: 0 mm

- in Y-Richtung: 26,0 mm

Matrizenhéhe: 30,0 mm

Hubtyp: Stempel ohne Stiitzlage / Hubtyp 1
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0s:®MT10 ZUM PRAGEN

Zusammenbau Stempelaufnahme

(1)  Schaft
€O T ‘ @ Schraube
(3) Zahnkranz
| ﬁ (4)  Grundkorper
Do d 7 © stempe
|

o ~ U )/ ==
(@ /[Fﬁ ‘

@ .................... 22 ‘

Schaft 6ffnen durch Losen der Schraube

Zahnkranz und Grundkérper abnehmen

Stempel entnehmen

Zahnkranz, Schaft und Grundkérper reinigen und Gleitflachen einfetten
Stempel in den Grundkdrper einbauen (Werkzeugplatz beachten!)
Zahnkranz auf den Grundkdrper stecken

Schaft aufsetzen und Schraube mit 20 Nm festziehen

Zahnkranz per Hand auf Leichtgangigkeit der Stempel prifen

Prufen Sie die korrekte Platzierung der Stempel!

Ansonsten kann es zu einem Maschinen- bzw. Werkzeugschaden kommen.

Vorsicht!
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Stempelaufnahme

POSITION  BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.

1-9 Stempelaufnahme 1 113840

1-2,5-9 Schaft 1 113541

3 Zahnkranz 1 113842

4 Grundkorper 1 113843

Ersatzteile

POSITION  BEZEICHNUNG STUCKZAHL ART.-NR.

2 Justierkeil 1 113541-2

5 Stift 1 113841-5

6 Schmiernippel 1 113841-6

7 Schraube 1 113541-7
. 8 Kugel-Druckstlick 1 1135841-8
% 9 Schraube 1 113841-9

+499270/985-0
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Abstreifer

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.

1+2 Abstreifer rund 12 1 115A40

140 Abstreifer mit PU-Oberflache ] 115PU40
rund 12

Ersatzteile

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.

2 Stift 2 115A40-2

Pragematrize

POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  ART.-NR.

1 Prégematrize 1 113PM10
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Wir empfehlen das Werkzeug regelmaBig zu Uberprifen und gegebenenfalls zu reinigen. Speziell beim Bearbeiten von
verzinkten Blechen+ sollten haufiger Sichtprifungen auf adhésiven Verschlei3 vorgenommen werden. Rechtzeitiges
Abziehen des Materialaufbaus erhoéht die Lebensdauer des Werkzeuges erheblich.

Fahren Sie regelmaBig (taglich) Sichtprifungen und ggf. Reinigungen des Werkzeugs durch!

Vor allem beim Bearbeiten von weichem und verzinktem (galvanisierten) oder folienbeschichtetem
Blech kann evtl. Material-, Zink- bzw. Folienabrieb in das Werkzeuginnere gelangen und zu Werkzeug-
beschadigungen fuhren!

Schmierung

Stempelaufnahme taglich bzw. auch &fter schmieren (Schmiernippel an der Stempelaufnahme)
empfohlenes Fett: Molykote OKS 400

Schmiernippel ...

+499270/985-0 PASS | STANZTECHNIK
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