Specificatii tehnice

Anexa nr. 22
la Documentatia standard nr.ocds-b3wdp1-MD-1777013704760

din “ 24> aprilie 2026

[Acest tabel va fi completat de catre ofertant in coloanele 2, 3, 4, 6, 7, iar de catre autoritatea contractantd — in
coloanele 1, 5,]

Procedura de achizitie: ocds-b3wdp1-MD-1777013704760 din 24.04.2026

Obiectul achizitiei:

Achizitionarea electrozilor.

St
an
da
Denumirea Specificarea tehnica deplina Specificarea tehnica deplina propusa de cétre rd
. . . .. modelului ara de rodu- solicitata de catre autoritatea e
delului d Prod licitati de citre autoritat P pna prop
Denumirea bunurilor/serviciilor . . . . . < < ofertant
bunului/serviciul origine catorul contractanta de
ui ref
eri
ng
a
1 2 3 4 5 6 7
Lotul 1
Electrozi Bazici GB 7018 ( 3.25 x 350) -5 kg
SFA/AWS A5.1
Golden Tip: Electrozi bazici.
. 7018 — analog . : polaritate inversa (DC+). w uu u Vv : ’
1.1 Electrozi @3.0mm (YOHU-13/45) UONI 13/45  ( China Weld1pg 1SO 2560, otelurilor carbon si slab aliate; | [OCT 9466-75; TY V 01412839.002-99 13145 o
325 mm) Materials FOCT 9466-75: TY Y 01412839.002-99 Electrod cu invelis bazic proiectat pentru suduri de inalta
’ Group 1/ 13/45 calitate., cu cong.inut scazut de .hit.irogen,.ideali pentru
sudarea structurilor critice, tevi si oteluri de inalta
rezistenta, oferind o sudura neteda, rezistenta si ductila.
Electrozi Bazici GB 7018 ( 4.00 x 400 ) - 5 kg
SFA/AWS A5.1
Golden Tip: Electrozi bazici.
Electrozi Bazici GB : Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu EN ISO 25.60-A —~E42B 42. qu — analog UONI 13/45
7018 1 Bridge laritate i a (DC+) @0 Curent continuu (DC) cu polaritate inversa (DC+). ISO 2560,
. —analog . - polaritate inversa . . ’
1.2 Electrozi @4.0mm (YOHH-13/45) UONI 13/45  ( China Weldlpg 1S0 2560, ofelurilor carbon si slab aliate; | FOCT 9466-75; TY ¥ 01412839.002-99 /1345
4,00 mm ) Materials TOCT 9466-75: TY Y 01412839.002-99 Electrod cu invelis bazic proiectat pentru suduri de inalta
’ Group 1/ 13/45 calitate., cu continut scdzut de hidrogen, ideali pentru
sudarea structurilor critice, tevi si oteluri de inaltd
rezistenta, oferind o sudura neteda, rezistenta si ductila.
. i ici . Golden . S i ici -
1.3 Electrozi @3.0mm (YOHU-13/55) Electrozi Bazici GB China Tip: Electrozi bazici. Electrozi Bazici GB 7018 ( 3.25 x 350) -5 kg

7018 — analog

Bridge




UONI 13/55 (4,00 Welding Curer}t uti!izat: Curent continuu (DC) cu | SFA/AWS AS.1
mm ) Materials polaritate inversa (DC+). . EN ISO 2560-A — E 42 B 42 H10 — analog UONI 13/45
Group ISO 2560, otelurilor carbon si slab aliate; | Cyrent continuu (DC) cu polaritate inversd (DC+). ISO 2560,
TOCT 9466-75; TV ¥V 01412839.002-99 | TOCT 9466-75; TY V 01412839.002-99
/113155 Electrod cu invelis bazic proiectat pentru suduri de inalta
calitate., cu continut scazut de hidrogen, ideali pentru
sudarea structurilor critice, tevi si oteluri de inaltd
rezistentd, oferind o sudura neteda, rezistenta si ductila.
Tip: Electrozi rutilici. Electrozi 92,5 mm (TU-5) rutilici.
Curent utilizat: Curent alternativ (AC) | Curent alternativ (AC) sau curent continuu (DC) cu
1 & sau curent continuu (DC) cu polaritate polaritate directa (DC-
. Electrozi 32,5 Mmm . irectd (DC-). S ) ST A
1.4 Electrozi ©2,5 mMm (TU-5) ’ Ucraina Plasmatec directd (DC-). s = | Pentru oteluri rezistente la cdldura pana la
> (TU-5) Pentru oteluri rezistente la caldurd pana o
’ la temperaturi de 500 grade, temperaturi de 500 grade,
GOST 2246-70 / 2560-A / GOST 9466- | GOST 2246-70 / 2560-A / GOST 9466-75, GOST
75, GOST 9467-7 9467-7
Tip: Electrozi bazici, speciali pentru | Electrozi Inox SUPER OPTIMAL EN ISO
sudura otelurilor inoxidabile.
Electrozi pentru Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu 3581-A:
sudura inox polaritate inversd (DC+). E2520R 12 AWS A5.4: 308L16
Electrozi Inox 11%(851:i 179.9L B20, E 19.9nC B20 / GOST ( 3.25 x 350 ) 2.0 kg
SUPER S Pentru_ sudarea otelurilor rezistente la | Curent continuu (DC) cu polaritate inversd (DC+).
uperon ; R
OPTIMAL EN Sehweissee | Corozne din lasa utetict cumar i | pi0 L Ll O i lasa
i - A India ;
1.5 Electrozi @3.0mm (YOHU-13/mx) | 1SO 3581-A 1 E hnik India giiigg}82}(:0%);;5‘;2;’;%112%& autentica, cum ar fi 08X18H10T, 06X18H11, 08X 18H12T,
2520R 12 Limited in starea ini ti.alé s dupd !rovocarea 04X18H10 etc. Ofera rezistenta la MCC in starea initiald si dupa
AWS A5.4: 308 T ’ pa P . | provocarea temperarii la 650 grade, precum si rezistenta la
temperarii la 650 grade, precum si oA 2 -
L16 rezistenti la caldurd nand la 658 erade caldura pana la 658 grade. fara expunere la gaze care contin sulf.
PR P  BTACE- | potrivit pentru sudarea otelurilor cu doud straturi cu un strat de
(3.25 x350) - fard expunere la gaze care contin sulf. | ot L itate 12X1SHOT
2.0 kg Potrivit pentru sudarea otelurilor cu doua p ’
straturi cu un strat de placare din otel de
calitate 12X18H9T
Tip: Electrozi bazici, speciali pentru | Electrozi Inox SUPER OPTIMAL EN ISO
. sudura otelurilor inoxidabile. 3581-A
Electrozi pentru Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu .
sudura inox polaritate inversa (DC+). E2520R 12 AWS A5.4: 308L16
Electrozi Inox Il?)gsFi_179.9L B20, E 19.9nC B20 / GOST ( 4.0 x 350 ) =20 kg . -
SUPER Pentru sudarea ofelurilor rezistente la Curent continuu (DC) cu polaritate inversa (DC+).
OPTIMAL EN Superon ! Suce e 1SO E 19.9L B20, E 19.9nC B20 / GOST 10052-7
Schweisstec | Sorozune din clasa austenitica, cum ar fi Pentru sudarea otelurilor rezistente la coroziune din clasa
. _ A - Indi ¥
1.6 Electrozi ©4.0Mm(YOHH-13/mx ) | ISO 3581-A: E ndia hnik India O8XISHIOT, 06XI8HIL, 08XISHI2T, | oo 6 08X ISHIOT, 06X18H11, 08X18HI2T,
2520R 12 imi 04XI18HI0 ete. Oferd rezistenta la MCC 04X18H10 etc. Ofera rezistenta la MCC in starea initiala si dupa
. Limited in starea initiald si dupd provocarea o ; area nitiad i dup
AWS A5.4: 308 e . | provocarea temperirii la 650 grade, precum si rezistenti la
temperarii la 650 grade, precum si A 2 -
L16 rezistenti la caldurd pand la 658 srade caldura pana la 658 grade. fara expunere la gaze care contin sulf.
(4.00 x 350 ) fird ex ’unere la azg care conti I;g sul f. Potrivit pentru sudarea otelurilor cu doua straturi cu un strat de
2.0 ’ k * ) Potrivitppentru sud}irea otelurilor cu doué placare din ofel de calitate 12XI8HOT
) & straturi cu un strat de plz;care din otel de
calitate 12X18H9T
1.7 Electrozi @3.05 (AHO-4) Electrozi pentru China Golden | Tip: Electrozi cu invelis mixt (bazic si | Electrozi pentru sudura Diametru/ Lungime —

sudura

Bridge

rutilic).

3,2 mm x 350 mm cu acoperire rutil, EN 1SO




Diametru/ We]ding Curent utilizat: Curent alternativ (AC) | 2560-A : E 42 0 RR 12 AWS A5.1 : E 6013 tip Golden
Lungime — 3,2 Material sau curent continuu (DC) cu polaritate | Bridge — analog ANO-4 GOST 9466-75, 9467-75 Curent
350 ’ aterials | inversa (DC+). ; utilizat: Curent alternativ (AC) sau curent continuu (DC)
mm X mim GI‘Ollp TOCT 346 / AWS E6013 501 oy polaritate inversa (DC+).
cu acoperire E432R25 DIN E4322R25/ GOST 9466- pentru sudura cu arc electric a otelurilor cu continut de
. 75, GOST 9467-75 . A < A=
rutil, EN ISO Sunt destinati sudarii structurilor critice | carbon, curent alternativ, cu o rezistenta temporara de pana
2560-A : E42 0 din otel carbon cu o rezistentd temporara | 12 450 MPa in toate pozitiile spatiale ale sudurii cu curent
RR 12 AWS de pand la 450 MPa in toate pozitiile | alternativ si curent continuu de polaritate directa si inversa
spatiale ale sudurii cu curent alternativ si
A5.1:E6013 curent continuu de polaritate directa si
inversa
Electrozi pentru rTuigiigleCthi cu nvelis mixt (bazic si | Electrozi pentru sudura Diametru/ Lungime —
sudura Curent utilizat: Curent alternativ (AC) 4’00 mm x 350 mm cu acoperire I'utll,. EN 150
Diametru/ G ld sau curent continuu (DC) cu polaritate 2560-A : E42 0 RR 12 AWS A5.1 : E 6013 tip Golden
Luneime — 4.0 olaen inversi (DC+). Bridge — analog ANO-4 GOST 9466-75, 9467-75 Curent
g i Bridge TOCT D46 / AWS E6013 / ISO | utilizat: Curent alternativ (AC) sau curent continuu (DC)
1.8 Electrozi @4.0Mm(AHO-4) mmx350mm | epina | Welding | E#32R25 DIN E4322R25/ GOST 9466- | cu polaritate inversa (DC+).
cu acoperire ial 75, G(?ST 94,67‘Z£ . i » pentru sudura cu arc electric a otelurilor cu continut de
rutil. EN ISO Materials Sunt destinai sudarii structurilor critice carbon, curent alternativ, cu o rezistentd temporara de
’ din otel carbon cu o rezistentd temporara e N L : ..
Grou ana la 450 MPa in toate pozitiile spatiale ale sudurii cu
2560-A:E 420 P de pand la 450 MPa in toate pozitiile | P Pa pozitile spatiale al uril ¢
RR 12 AWS spatiale ale sudurii cu curent alternativ si f:urent alternativ si curent continuu de polaritate directa si
A5.1: E6013 curent continuu de polaritate directd si | Inversa
i inversa
Electrozi pentru
sudura inox Tip: Electrozi pentru sudura otelurilor | Flectrozi pentru sudura inox SUPER OPTIMAL
Electrozi Inox gll(l)rxe:ll?tagiillei.zat' Curent continuu (DC) cu ENISO 3581-A: E2520 R 12
SUPER OPTIMAL Superon : .
ENISO 3581-A - E Sd?weisgtec polaritate inversa (DC+). AWS A5.4 : 308 L16 ( 2.50 x 350 )- 2.0 kg
1.9 Electrozi ©2.0mm(E-308L) 2520 R 12 : India hiik Indi 10052-75: D-06X19H11r2M2 / DIN | Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu polaritate inversa (DC+).
WS AS.4: 308 LI:U 'tnd 1a 8556: E 19 9 LR 23 / GOST 10052-75 %882;-;2 D-06X19H11I'2M2 / DIN 8556: E 199 LR 23 / GOST
A 1mite Otel 1inalt aliat, rezistent la caldur, -
L16 in;)xidabil, rezistent la coroziune, crom- | Otel inalt aliat, rezistent la caldurd, inoxidabil, rezistent la
(2.5 x350)-2.0 nichel. coroziune, crom-nichel.
kg
Electrozi pentru Electrozi pentru sudura inox SUPER OPTIMAL
sudura inox ENISO 3581-A: E2520 R 12
Electrozi Inox Tip: Electrozi pentru sudura otelurilor | AWS A5.4: 308 L16 (3.25 x350)-2.0 kg
SUPER mOdeabl?? ) Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu polaritate inversa (DC+).
OPTIMAL EN Superon Culrem utilizat: Qtzrgr(lit C)ontmuu (DC)cu | 10052-75: D-06X19H11I2M2 / DIN 8556: E 19 9 LR 23 / GOST
) ) Schweisstec polaritate inversa +). 10052-75
1.10 Electrozi ©3.0mm(E-308L) ISO 3581-A: E India hnik India 10052-75: 5-06X19H11I2M2 / DIN Otel inalt aliat, rezistent la cildura, inoxidabil, rezistent la
2520R 12 L 8556: E 199 LR 23 / GOST 10052-75 coroziune, crom-nichel.
L d
AWS A5.4 - 308 imite Otel inalt aliat, rezistent la caldura,
e inoxidabil, rezistent la coroziune, crom-
L16 nichel
(3.25 x350) -
2.0 kg
) Electrozi @ 3mm ) Tip: Elect.rf)zi bazici. - Electrozi @ 3mm (TML-3Y)
1.11 Electrozi @ 3mm (TML-3V) Ucraina Plasmatec Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu | Electrozi bazici. Curent continuu (DC) cu polaritate

(TML-3V)

polaritate inversa (DC+).

inversd (DC+). GOST 9466-75, GOST 9467-75 / EN ISO




GOST 9466-75, GOST 9467-75 / EN
ISO 3580—A: E CrMoV1 B22 / Proiectat
pentru sudarea manuald cu arc a
conductelor de abur din steluri: 12x1MF,
I5XIMIF, 12X1MF, 20XMFL,
15x1MIFL, functionand la temperaturi
de pana la 570 ° C si elemente de
incalzire a suprafetelor de la stele
marcilor: 12x1MF, 12x1MF, 12x2MF,
temperatura de functionare 12x2MF,SR
1, indiferent de 2x2MFB, SR 1 precum
si pentru defecte de gol in elemente din
aceleasi oteluri.

3580-A: E CrMoV1 B22 / Proiectat pentru sudarea
manuala cu arc a conductelor de abur din steluri:
12x1MF, 15X1M1F, 12X1MF, 20XMFL, 15x1MIFL,
functionand la temperaturi de pana la 570 ° C si elemente
de incalzire a suprafetelor de la stele marcilor: 12x1MF,
12x1MF, 12x2MF, temperatura de functionare
12x2MF,SR 1, indiferent de 2x2MFB, SR 1 precum si
pentru defecte de gol in elemente din aceleasi oteluri.

Electrozi @ 4mm

Tip: Electrozi bazici.

Curent utilizat: Curent continuu (DC) cu
polaritate inversa (DC+).

GOST 9466-75, GOST 9467-75 / EN
ISO 3580-A: E CrMoV1 B22 / Proiectat
pentru sudarea manuald cu arc a
conductelor de abur din steluri: 12x1MF,
ISXIMIF, 12X1MF, 20XMFL,

Electrozi O 4,0 mm (TML-3Y) Curent continuu
(DC) cu polaritate inversa (DC+).

GOST 9466-75, GOST 9467-75 / EN ISO 3580-A:
E CrMoV1 B22 / Proiectat pentru sudarea manuala
cu arc a conductelor de abur din steluri: 12x1MF,
15XIMI1F, 12X1MF, 20XMFL, 15xIM1FL,

1.12 Electrozi @4mm(TML-3VY) (TML-3Y) Ucraina Plasmatec 15xIMIFL, functionand la temperaturi | functionand la temperaturi de pana la 570 ° C si
de pand la 570 ° C si elemente de | elemente de incélzire a suprafetelor de la stele
mfal?llre. ?2 Slﬁ?feizlo{M‘;e 11;‘ 25;211:6 marcilor: 12x1MF, 12x1MF, 12x2MF, temperatura
maretior: LZXIRLE, JEXUME, ToXCVs | de functionare 12x2MF,SR 1, indiferent de
temperatura de functionare 12x2MF,SR ; 1 .
1, indiferent de 2x2MFB, SR 1 precum | 2X2MFB, SR 1 precum si pentru defecte de gol in
si pentru defecte de gol in elemente din | elemente din aceleasi oteluri.
aceleasi oteluri.
Tip: Electrozi de tungsten folositi in | Electrod wolfram E3 Mov D - 2, 0x175 mm
sudura TIG (Tungsten Inert Gas). iolet
Curent utilizat: - vVio e. o
Pentru  materiale neferoase  (ex. | Electrozi de tungsten folositi in sudura TIG
aluminiu): Curent alternativ (AC). Pentru materiale neferoase (ex. aluminiu, cupru etc.):
Pentru oteluri si inox: Curent continuu | Curent alternativ (AC).
Electrozi Abicor ((]})OCS) TCU g‘g%r}ta;nggcg (D(l:') - Pentru oteluri si inox: Curent continuu (DC) cu polaritate
1.13 Electrozi wolfram © 2.0Mm wolfram mov @ | Germania . tngston bentry sadate o1 a(rec chter;f;c is directa (DC-) A
Binzel gsten pentr GOST: GOST 23949-80 (electrozi de tungsten pentru
2,0 mm mediu de gaz inert). A . .
ISO: 1SO 6848 (clectrozi de tungsten sudare cu arc electric in medlu de gaz inert).
pentru sudare cu arc electric in mediu de ISO: ISO 6848 (electrozi de tungsten pentru sudare cu arc
gaz inert). electric in mediu de gaz argon).
DIN: DIN EN 26848 (electrozi de | DIN: DIN EN 26848 (electrozi de tungsten pentru sudare
tungsten pentru sudare cu arc electric in | cu arc electric in mediu de gaz argon).
mediu de gaz inert).
Tip: Electrozi de tungsten folositi in | Electrod wolfram E3 Mov D - 2,4 x 175 mm
sudura TIG (Tungsten Inert Gas). iolet
Curent utilizat: - vio e -
Electrozi b Pentru materiale  neferoase  (ex. | Electrozi de tungsten folositi in sudura TIG
. Abicor aluminiu): Curent alternativ (AC) Pentru materiale neferoase (ex. aluminiu, cupru etc.):
wolfram mov @ | Germania Binzel Pentru ofeluri si inox: Curent continuu | Curent alternativ (AC).

1.14 Electrozi wolfram © 2.5mMm

2,4 mm

(DC) cu polaritate directd (DC-)

Pentru oteluri si inox: Curent continuu (DC) cu polaritate directa
(DC-)

GOST: GOST 23949-80 (electrozi de tungsten pentru sudare cu
arc electric in mediu de gaz inert).




GOST: GOST 23949-80 (electrozi de
tungsten pentru sudare cu arc electric in
mediu de gaz inert).

ISO: ISO 6848 (electrozi de tungsten
pentru sudare cu arc electric in mediu de
gaz inert).

DIN: DIN EN 26848 (clectrozi de
tungsten pentru sudare cu arc electric in
mediu de gaz inert).

ISO: ISO 6848 (electrozi de tungsten pentru sudare cu arc electric
in mediu de gaz argon).

DIN: DIN EN 26848 (electrozi de tungsten pentru sudare cu arc
electric in mediu de gaz argon).

Electrozi

Tip: Electrozi de tungsten folositi in
sudura TIG (Tungsten Inert Gas).
Curent utilizat:

Pentru  materiale  neferoase  (ex.
aluminiu): Curent alternativ (AC).
Pentru oteluri si inox: Curent continuu
(DC) cu polaritate directa (DC-)

Electrod wolfram E3 Mov D - 3,2 x 175 mm

- violet

Electrozi de tungsten folositi in sudura TIG

Pentru materiale neferoase (ex. aluminiu, cupru etc.):

Curent alternativ (AC).

Pentru oteluri si inox: Curent continuu (DC) cu polaritate directa

) . Abicor GOST: GOST 23949-80 (electrozi de | (DC-)
1.15 Electrozi wolfram © 3.0mMm wolfram mov @ | Germania Binzel tungsten pentru sudare cu arc electric in | GOST: GOST 23949-80 (electrozi de tungsten pentru sudare cu
3,2 mm mediu de gaz inert). arc electric in mediu de gaz inert).
ISO: ISO 6848 (electrozi de tungsten | 1SO:1SO 6848 (electrozi de tungsten pentru sudare cu arc electric
pentru sudare cu arc electric in mediu de | in mediu de gaz argon). )
gaz inert). DIN: DIN EN 26848 (electrozi de tungsten pentru sudare cu arc
DIN: DIN EN 26848 (electrozi de | electric in mediu de gaz argon).
tungsten pentru sudare cu arc electric in
mediu de gaz inert).
Electrod (125 A) | 4 |
. < POWERMAX Numir de articol - 220971 - PowerMax | Electrod (125 A) POWERMAX Plasma
1.16 Electrod debitare plasma Plasma Hyperterm ( SUA Hypertherm | 52"/ 150 5172 / 1SO 9013 Hyperterm ( cod 220971)
cod 220971 )
Scut (125 A) y .
: = Numir de articol - 220976 - PowerMax | Scut ( 125 A) POWERMAX 125
1.17 Scut debitare plasma  125A POWERMAX 125 | SUA Hypertherm
(00d 220976 ) 125A /180 5172 /130 9013 ( cod 220976 )
1.18 Scut debitare plasmi  45/65A Scut ( 45-65A ) Numir de articol - 420168 - PowerMax | Scut ( 45 - 65 A ) POWERMAX 125
125A POWERMAX 125 SUA Hypertherm 125A /1SO 5172 /1SO 9013 4420168
(cod 420168 ) (co )
Inel Izolator
POWERMAX ( 125 y . I
. . < - - nel Izolator POWERMAX ( 125 A ') Plasm
1.19 Inel de turbionare debitare plasma | A ) Plasma SUA Hypertherm T;;Za; ;jseoarsnlc;)zl ; 1252(?99%713 PowerMax | Inel Izolator POW (125 A) Plasma
Hyperterm ( cod Hyperterm ( cod 220997 )
220997)
Duza POWERMAX Numir de articol - 220975- PowerM:
) umar de articol - - PowerMax | ) P ERMAX ( 125 A) Plasm
1.20 Duza 125A debitare plasma (125 A) Plasma SUA Hypertherm | 125A uza POW (125 A ) Plasma
Hyperterm ( cod 1SO 5172 /1S0 9013 Hyperterm ( cod 220975 )
220975)
Duza DURAMAX Numar de articol - 420169- PowerMax
1.21 Duza 65A debitare plasma HYAMP (65A) (| SUA Hypertherm | 125A Duza DURAMAX HYAMP (65 A)
cod 420169 ) 1SO 5172 /150 9013 (cod 420169)
Duza DURAMAX Numir de articol - 420158- PowerMax
1.22 Duza 45A debitare plasma HYAMP (45A) ( | SUA Hypertherm | 125A Duza DURAMAX HYAMP (45 A)

cod 420158 )

ISO 5172 /1SO 9013

(cod 420158 )




1.23 Sarma sudura @1.2mm

Sarma sudura
GB SG2 (D 300)
(1.2 mm)

China

Golden
Bridge
Welding
Materials
Group

Sarma solida pentru oteluri nealiate
(ER70S-6)

Este utilizatda pentru sudura otelurilor
nealiate si slab aliate. Este ideala pentru
sudura in medii protejate cu gaz CO2
GOST 2246-70:

* Sarme din otel pentru sudura cu arc.

* Specifica cerintele pentru sarmele de
sudura folosite pentru sudarea cu arc a
otelurilor nealiate si aliate.

Sarma sudura GB SG2 (D 200) (1.2 mm)
SFAS5.18 ER70S-6

Este utilizata pentru sudura otelurilor nealiate si slab aliate. Este
ideala pentru sudura in medii protejate cu gaz CO2

GOST 2246-70:

Sarma din otel pentru sudura cu arc.

Cerintele pentru sairma de sudura folosite pentru sudarea cu arc a
otelurilor nealiate si aliate.
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