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INSTRUKCJA OBSLUGI MASZYNY BLYSKOWEJ
DO PRODUKCJI PIECZATEK

MS-900 EU
MS-1100 EU

MS-1200 EU

PRODUKCJA PIECZATEK MODICO
W SYSTEMIE RAMKOWYM




MASZYNA

1. SZYBA

Naswietlarka emituje promienie z zakresu podczerwieni (IR).
Urzadzenie posiada specjalng szybe blokujacg catkowicie szkodliwe
promieniowanie UV. Uzywanie szyby innej od oryginalnej moze
wptyna¢ niekorzystnie na oczy.

Szybe nalezy utrzymywaé w czystosci.

Zabrudzona szyba moze pogorszy¢ jakos¢ odbicia pieczatki.

W przypadku naswietlania duzej ilosci gumek - jedna po drugiej,
szyba moze ulec nagrzaniu. Nalezy jg wowczas ostudzi¢ lub uzywac
dwoch szyb, wymieniajac je co 1 naswietlenie. Przy duzym tempie
produkcji w zaktadzie zalecamy zaopatrzy¢ sie w dodatkowg szybe.
Pomiedzy szybg a lampa znajduje sie folia ochronna. Nalezy jg
wymieniaé, gdy sie zabrudzi. Odkrecamy wéwczas 4 sruby docisku,
odklejamy starg folie, przycinamy nowag i wklejamy tasma klejaca.

2. LAMPY

Maszyna posiada 1 lampe (MS-900 EU) lub 3 lampy

(MS-1100/MS-1200 EU) typu Xenon Flash.

W przypadku, gdy przy zamknietej klamrze po wcisnieciu “start” maszyna
nie btysnie 1 raz (MS-900 EU) lub 3 razy (MS-1100/MS-1200 EU), nalezy
wymieni¢ lampe (lampy) na nowa. W przypadku koniecznosci

wymiany lampy nalezy zwrdci¢ sie do uprawnionego

elektronika (serwis TV, serwis Sun Stamper). Wymiane lamp nalezy
dokonywac przy roztgczonym przewodzie zasilajacym.

Maszyna posiada wymagany normg bezpieczenstwa CE,

automatyczny system roztadowania kondensatoréw dziatajgcy

w przypadku jej otwarcia lub roztgczenia.

3. WSKAZNIKI
Maszyna posiada na panelu kontrolnym 2 diody (MS-900 EU - 1 dioda),
wiacznik "Power", pokretto mocy oraz przycisk "Start™:

- lampka na witgczniku ,Power” sygnalizuje, Zze maszyna posiada zasilanie

- dioda czerwona sygnalizuje proces maszyny (Progress), a po
naswietlaniu miganie oznacza sprawdzanie systemu

- dioda zielona sygnalizuje zamkniecie docisku i gotowos¢ maszyny do
naswietlania (nie wystepuje w modelu MS-900 EU)

- przycisk ,Start” wciskamy po zatadowaniu maszyny materiatem przy
zamknietym docisku

- pokretto mocy ustawiamy w zaleznosci od typu i wielkosci gumki
do naswietlania

4. DOCISK

Podczas ekspozycji materiat mikroporowaty powinien byc¢ Scisniety
prawidtowo. Zaciskamy rekojes¢ dosy¢ mocno - do pierwszego,
wiekszego oporu. Brak docisku materiatu spowoduje nie wtasciwe
zasklepienie powierzchni pieczatki - brudzenie catg powierzchnig
(lub czesciowo). W praktyce: lepiej, by materiat byt scisniety

nieco za mocno niz za stabo.

Przy produkcji pieczatek w wielokolorowych i jednokolorowych w
systemie Modicolor, $ciskamy do oporu (uzywamy woéwczas
specjalnych gumowych dystansow).

Boczne, kotyskowe elementy docisku, jak réwniez sruby moga z
czasem sie wyrobi¢. W przypadku, gdy zauwazymy nieprawidtowosci
w funkcjonowaniu docisku, prosimy o kontakt z naszg firma.
Wszystkie elementy docisku podlegajg wymianie.



PROCES - SYSTEM RAMKOWY

1. Projektujemy sktad komputerowy pieczatki dla danego rozmiaru oprawy. Skfad powinien by¢
przygotowany w pozytywie, w kolorze czarnym. Na arkuszu Corel Draw (lub innego programu, ktérego
uzywamy) pozycjonujemy sktad w ten sposéb, by wydrukowat sie jak najblizej gornej krawedzi.

Jezeli chcemy wykonac pieczatke ze zdjeciem lub z logo,ktére oryginalnie jest wielokolorowe,
zamieniamy je na skale szarosci.
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2. Drukujemy przygotowany sktad w kolorze czarnym na folii péitransparentnej Kimoto w pozytywie na
drukarce laserowej. Wydruk powinien by¢ zaczerniony w 100% (nie moze przepuszczac swiatta).Jezeli
wydruk nie bedzie zaczerniony, wéwczas moze dojs¢ do “przeswietlenia” gumki, co skutkuje ztg jakoscig
odbicia(niektére miejsca moga odbija¢ stabo lub wcale nie odbijac¢). Dobdr drukarki jest wiec bardzo
istotny (drozsza drukarka niekoniecznie musi by¢ lepsza).Polecamy czarno-biate drukarki laserowe
Hewlett Packard (np. LJ 1020), gdyz dajg odpowiednie zaczernienie tekstu/grafiki na folii Kimoto.

UWAGA !l Zalecamy Kimoto, gdyz drukarka wtasciwie pokrywa jg tonerem. Arkusz folii Kimoto
mozna wielokrotnie przepuszczaé przez drukarke bez utraty jego wiasciwosci. Pozwala to na
wyprodukowanie 15-20 pieczatek z jednego arkusza. Nie mozna natomiast z jednego wydruku wyrobic
wiecej niz jedng pieczatke (po naswietleniu wydruk mozna jedynie wycig¢ i uzy¢ jako indeks pod
szybka oprawki).

2a. Folie Kimoto mozemy wielokrotnie przepuszczac przez drukarke. Drukujemy zawsze mozliwie najblizej
gornej krawedzi i odcinamy tylko pasek z wydrukiem tak , by zuzywac jak najmniej folii.

modico modico modico

KIMOTO

2b. Gdy robimy po jednej pieczatce, mozemy przecig¢ arkusz A4 poprzecznie na 3 paski formatu DL
i po zwezeniu prowadnic w drukarce drukujemy po jednym sktadzie mozliwie najblizej gornej krawedzi,
odcinajgc podzniej paski z kolejnymi wydrukami.

modico | modico ! modico
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2c. Gdy robimy po kilka pieczatek jednoczesnie, uzywamy catego arkusza A4, drukujac sktady mozliwie
najblizej siebie jeden obok drugiego przy gornej krawedzi. Gdy zostanie nam pasek zblizony do formatu DL,
wowczas zwezamy prowadnice i wpuszczamy go poprzecznie drukujgc sktady jeden pod drugim.

modico modico modico

3.Wycinamy wydruk (mozliwie najblizej krawedzi).

2 ,'!'9,‘,’!‘,?,3 modico modico
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4. Otwieramy docisk maszyny i odwracamy na drugg strone (tworzy sie tzw. blat montazowy).
Rekojes¢ klamry powinna by¢ skierowana ku tylnej czesci maszyny.

5. Wycinamy kawatek folii ochronnej (folia przezroczysta zabezpieczajgca gumke przed tonerem).
Powinien by¢ nieco wigkszy od rozmiaru gumki (szerszy oraz dtuzszy o okoto 1-2 cm)

o

FOLIA
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6. Na blacie montazowym przyklejamy wydruk do gumki wraz z folig ochronng w nastepujacej kolejnosci:

1. na $rodku blatu montazowego ktadziemy gumke wypuktg strong do goéry

2. na gumke ktadziemy nieco wiekszy od niej wyciety kawatek folii ochronne;j

3. nastepnie tapiemy” wydruk kawatkiem transparentnej tasmy klejacej (sporo diuzszym od szerokosci
naszego kawatka folii ochronnej) od strony wolnej od nadruku, tak by zostato po kawatku tasmy
z obu stron folii

4. przyklejamy wydruk do folii ochronnej i wszystko razem przyklejamy do gumki na blacie montazowym
tak, by wydruk umiejscowiony byt centrycznie wzgledem gumki, a gumka sie nie przesuwata; patrzac
od gory na naklejony nadruk widzimy go w odbiciu lustrzanym

Zaréwno folia ochronna jak i tasma powinny posiadac¢ sprawdzone parametry technologiczne.
Zalecamy nasze materiaty, gdyz gwarantujg wysokg jakos¢ pieczatek.

7. Klamre docisku podnosimy i obracamy blat montazowy tak, by kotyskowe elementy zacisnety sie na
bolcach z boku docisku.

8. Nastepnie dosy¢ mocno naciskamy na rekojesc (do pierwszego,wiekszego oporu). Materiat musi by¢
Scisniety w maszynie na tyle, by nieco sie sptaszczyt (przy dociskaniu nalezy wiec uzyc¢ nieco sity).

Przy duzych rozmiarach dociskamy mocniej. Wieksza powierzchnia gumy, by byta prawidtowo Scisnieta,
wymaga uzycia wiekszej sity (im wieksza guma tym wiekszy docisk). Rozmiary mate takie jak Modico2
czy Modico 3 nie wymagajg uzycia bardzo duzej sity. Rozmiary wieksze jak Modico 4,5,6 R45 wymagajq
juz wieksze j sity. Rozmiary najwieksze jak Modico 14 wymagajg uzycia znacznej sity przy dociskaniu.
Prawidtowy docisk jest kwestig wyczucia w zaleznosci od rozmiaru, jaki wykonujemy.
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9. Ustawiamy pokretto natezenia swiatta

Maszyna MS-900 (EU) - 2 btyskowa (model 2009) - system ramkowy:
- rozmiary mate, np. Modico 2,3,P3 - voltaz ustawiamy na 500 - 525 V
- rozmiary $rednie, np. Modico 4,P4,5 - voltaz ustawiamy na 525 - 550 V
- rozmiary najwieksze dla MS-900, np. Modico 6 - voltaz ustawiamy na 550 - 575 V

Maszyny MS-1100/MS-1200 (EU) - system ramkowy:
- rozmiary mate, np. Modico 2,3,P3 - voltaz ustawiamy na 575 - 600 V
- rozmiary $rednie, np. Modico 4,P4,5 - voltaz ustawiamy na 600 - 625 V
- rozmiary duze, np. Modico 6, R45 - voltaz ustawiamy na 625 V
- rozmiary bardzo duze, np. Modico 10 - voltaz ustawiamy na 625 V (2 naswietlenia)
- rozmiary najwieksze, np. Modico 12,14 - voltaz ustawiamy na 650 V (2 naswietlenia)

UWAGA!!! Na maszynie MS-900 (EU) maksymalny rekomendowany rozmiar gumki to Modico 5.

UWAGA!!! Powyzsze ustawienia swiatlta podajemy w przyblizeniu. Jezeli okaze sie, iz gumki

nie naswietlajg sie wystarczajgco, mozemy przy kolejnym naswietlaniu podnie$¢ nieco natezenie swiatta
dla danego rozmiaru (lub zmniejszy¢, gdy gumka jest przeswietlona). Pamietamy jednoczesnie, by docisk
materiatu byt wystarczajgcy.

UWAGA!! Maszyna MS-1100/MS-1200 (EU) przy wykonywaniu mniejszych rozmiaréw pozwala na
naswietlanie 2-3/3-4 jednakowych gumek jednoczesnie. W takim przypadku zwiekszamy voltaz o okoto 25 V
w stosunku do ustawien dotyczacych naswietlania jednej gumki danego rozmiaru.

10. Wciskamy ,Start”. Po kilku sekundach (2 lub 3 btyski w zaleznosci od modelu maszyny) materiat jest
naswietlony. Najwieksze rozmiary (Modico 10,12,14) naswietlamy na 2 razy. W tym celu po pierwszym
naswietleniu ponownie wciskamy “start”. Pamietamy, by przed naswietleniem szyba maszyny byta
zimna (nie nagrzana).

UWAGA!!! Przy naswietlaniu gumek jedna po drugiej, pamietamy, by za kazdym razem pomiedzy
naswietleniami przestudzi¢ lub wymieni¢ szybe (gorgca szyba moze spowodowac, iz odbicie pieczatki
bedzie niewyrazne.
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11. Otwieramy z powrotem klamre i odrywamy wydruk od gumki. Mozemy upewnic sie, ze materiat jest
odpowiednio naswietlony. Odrywamy wowczas tylko niewielkg czes¢ wydruku i “zagladamy”, czy
powierzchnia blyszczy. Jezeli tak nie jest, mozemy doswietli¢ gumke uzywajgc mniejszej mocy Swiatta

(by nie przeswietlic materiatu). Tekst i grafika powinny by¢ jasne i matowe. Powierzchnia dookota tekstu lub
grafiki powinna by¢ ciemna i blyszcze¢. Swiecacy tekst lub grafika oznaczajg przeswietlenie materiatu.
Matowa powierzchnia dookota tekstu lub grafiki oznacza niedoswietlenie materiatu.

12. Ogladamy dokfadnie gumke i sprawdzamy czy nie ma na niej niepozadanych punktéw/linii/kropek.
Jezeli wystepujag, korygujemy je dtugopisem termalnym. Rozgrzewamy przez kilka sekund kuleczke
dtugopisu, a nastepnie delikatnie przyktadamy do miejsc, ktére nie powinny dawac odbicia.

Przy zachowaniu odpowiedniej starannosci przy procesie produkcji, uzycie dtugopisu termalnego nie bedzie
konieczne. Korekty wykonujemy punktowo, tzn. nie przeciggamy, a przyktadamy dtugopis do gumeki.




MONTAZ PIECZATKI PRZY UZYCIU RAMKI

1. Ramke ktadziemy na ptaskiej powierzchni

2. Do ramki wktadamy gumke naswietlong (ciemng) strong do dotu®

3. Na gumke wktadamy cartridge z tuszem (najlepiej przy pomocy pensety), uktadajac go centrycznie
wzgledem gumki.

4. Montujemy wszystko w wybranej obudowie - zamykajac oprawkg ,,od gory” i ewentualnie dociskajac
ramke palcami w celu upewnienia sie, ze ramka wraz z materiatem i cartridge'em jest prawidtowo
zamocowana**

*istnieje drugi sposdb polegajacy na tym, iz trzymajac oprawke czescig stemplujgcag ku gorze, najpierw
wktadamy cartridge z tuszem, na niego naktadamy gumke (nalezy doktadnie jg wysrodkowac¢ wzgledem
cartridge'a), a na koncu wszystko zamykamy ramka tak, by haczyki zatrzasnety sie w oprawie.

**w przypadku P3 i P4 mozna wyja¢ wewnetrzng czes¢ oprawy, natozy¢ na ramke z guma i cartridgem,
a po zatrzasnieciu ramki catos¢ wcisng¢ z powrotem do obudowy, co utatwi montaz

PRZECHODZENIE TUSZU

Czas przechodzenia tuszu przez gumke to okoto 1-2 godziny. Nieraz czas ten moze byc¢ nieco dtuzszy,

na co wptyw majg czynniki atmosferyczne.

By przyspieszyc¢ proces przechodzenia tuszu i sprawdzi¢ odbicie mozna posmarowac tuszem z buteleczki
15 ml naswietlong gumke, ktéra zamocowana juz jest w oprawce.Naktadamy niewielkg ilos¢ tuszu lekko
przyciskajac dziébek butelki do gumy tak, by wyptyneta kropla tuszu, ktorg trzeba dokfadnie rozprowadzi¢
po jasnych miejscach (tych, ktére majg odbijac¢). Nastepnie nalezy odczeka¢ okoto 2 minuty i oczyscié¢
powierzchnie kawatkiem papierowego recznika. Pozwala to na wydanie klientowi odbijajgcej pieczatki

po kilku minutach od momentu zaméwienia. Kiedy wiasciwy tusz z cartridge'a przejdzie przez gume,
pieczatka bedzie dawac ciemniejsze odbicia.

Inne sposoby na przyspieszenie przechodzenia tuszu:

1) Po naswietleniu gumki nala¢ na nig niewielkg ilo$¢ tuszu z buteleczki 15 ml (na nienaswietlong strone)
2) Gotowe pieczatki bez pokrywek wtozy¢ do suszarki
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MODICO 5 - PRZYKLADOWE SKtADY TEKSTU

Przedsiebiorstwo Produkcyjno Handlowo Ustugowe

MOOICO sp.zo.o.

04-628 Warszawa, ul. Powstancow Warszawy 57
tel. 022 815 48 88,812 74 75 fax 022 815 80 10
NIP: 522-247-12-63, Regon: 016003368
e-mail: info@sunstamper.pl, www.stemplew5minut.pl

PLATNOSC MONITOROWANA

Dzigki terminowemu dokonywaniu rozliczen jesteSmy w stanie
przygotowa¢ konkurencyjna ofert¢ na nasze produkty i ushugi.
Dbajac o jak najlepsze relacje z naszymi dostawcami jak
i odbiorcami powierzyliémy monitoring ptatnoéci profesjonalistom.
STER Financial Services dba o nasze pieniadze i nasz czas.
022 425 42 23 www.ster-fs.com

— STEMPEL SERWIS
Kazimierz Kowalczyk
04-628 Warszawa
stelgpel) ui. Aipsjska 57 Iok. 1

NIP: 522-247-12-63

I Y=18VAKY Regon: 016003368

tel. 022 815 48 88 info@sunstamper.pl
fax 022 81580 10 www.stempelserwis.pl

Sprawdzono pod wzgledem merytorycznym:

MODICO 6 - PRZYKLADOWE SKtLADY TEKSTU

MODICO 11,12,14 - PRZYKLADOWE SKtADY TEKSTU

WIESUPOWL
UStUGI TRANSPORTOWE
Wiestaw Zajgc
01-854 Krynica Zdroj
ul. Jana Kilinskiego 14 m. 7
tel. 0511 456 458
NIP 118-852-852, Reg. 0147258369

modico sc.
Kazimierz Kowalczyk, Leon Marczewski, Maria Paprocka
04-628 Warszawa, ul. Kosynieréw Gdynskich 157
SKLEP: 02-134 Pruszkéw, ul. Krancowa 12/133
tel. 022 815 48 88, fax 022 815 80 10
NIP: 522-247-12-63, Regon: 016003368
e-mail: info@sunstamper.pl, www.stemplew5minut.pl

TOWAR ZAAKCEPTOWANO ZGODNIE Z VGO

Przedsiebiorstwo Produkcyjno Handlowo Ustugowe

modico sp.zoo.

04-628 Warszawa, ul. Powstancéw Warszawy 57
tel. 022 815 48 88,812 74 75 fax 022 815 80 10
NIP: 522-247-12-63, Regon: 016003368
SKLEPY:

02-134 Pruszkoéw, ul. Karolkowa 147
05-478 Warszawa, ul. Lazurowa 1 lok. 1
02-745 Warszawa, ul. Ladowa 14 paw. 2

P2P Sp. z o.0. oddziat data
Stan Wydziat Kontroli | Numer Kwota
Podpis osoby Razem
akceptujacej kwota

Sprawdzono pod wzgledem merytorycznym

data podpis
Zatwierdzono do wyptaty sume:
Zh e, stownie ......ccceeeen.
GRS |ngwy ....... Bioaas
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PRZYKLADOWE SKLADY PIECZATEK-GOTOWCOW W OPRAWACH MODICO 2

Sugerujemy, by pieczatki-gotowce byty odpowiednio tansze od pieczatek robionych na indywidualne
zamowienie klienta, tzn. o okoto 25-50%.

POLECONY SPRAWDZIL
val(SP;FLY PRIORYTET | | ... SPRAWDZONO
ORYGINAL PLATNOSC DO ODEBRAL/A V\I;ES(IZL?TI\,IO?
DO RAK
PRIORYTET ~ KOPIA  \iaeis,  POUFNE
AKCEPTUJE  WYSEANO  “'ZoEn©  “Cotowka.
PRIORYTET
TAJNE PILNE  prioriaire | ZAAKCEPTOWANO
forvonnew  wammmnwn przecewem | POLECONY
DO ZAPLACONO ZAPLACONO PLATNOSC DO
WYSYLKI KARTA PRZELEWEM | | ...,
QDBIOR ' ZAPLACONO DO ODBIORU  WYSEANO
PRZEDPLATA
POBRANIE  onzeiewem  NADZISIAJ - POLECONY
DO ZAPLATY ~ DOZWROTU ~ DOPOPRAWKI ~ SPRAWDZONO
OTRZYMANO PRZEFAKSOWANO ZATWIERDZONO PRZEMAILOWANO
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PROBLEMY | SPOSOBY ICH ROZWIAZYWANIA

1. CIEKNACA RAMKA WOKOL TEKSTU
MOZLIWE PRZYCZYNY:
- nie wtasciwa jakos¢ materiatu Swiattoczutego (zmieniamy na rekomendowany Modico)
- materiat byt docisniety za mocno (dociskamy nieco Izej do ekspozycji; nigdy nie dociskamy z catej sity
- szczegOlnie matych rozmiaréw)

2. CALA POWIERZCHNIA PIECZATKI BRUDZI
MOZLIWE PRZYCZYNY:
- zbyt maty docisk (dociskamy mocniej przed naswietlaniem)
- nie wkasciwa jakos¢ folii do drukowania (zmieniamy folie na rekomendowang Kimoto)
- brudna szyba (czyscimy)
- brudna folia ochronna pomiedzy szyba, a lampami (wymieniamy na nowa)
- nie wiasciwa montazowa tasma klejaca (zmieniamy na rekomendowana)
- za mata moc swiatta (podwyzszamy nieco voltaz pokrettem przy kolejnej ekspozycji takiej samej gumki)
- maszyna nie btyska (wymiana lampy lub serwis)
- nie wiasciwa jakos¢ wydruku - drukarka brudzi tonerem (wymiana tonera lub drukarki)

3. ODBICIE PIECZATKI ,ZALEWA”, ROZPLYWA SIE NA PAPIERZE
MOZLIWE PRZYCZYNY:
- wada materiatu swiatloczutego (gumki), ktéra nie trzyma tuszu (stosujemy tylko rekomendowane
gumki swiattoczute Modico)
- nie wlasciwa jakos¢ tuszu (zmieniamy na rekomendowany PIGMENT)
- za duzo tuszu w cartridgu (odsgczamy nadmiar tuszu; gdy sami tuszujemy cartridge’e, nalewamy nieco
mniej tuszu)

4. NIE OSTRE LUB BLADE ODBICIE (ZtA JAKOSC ODBICIA)

MOZLIWE PRZYCZYNY:

- za duzy voltaz (zmniejszamy voltaz przy kolejnej gumce)

- za mato tuszu: dolewamy tuszu do cartridge'a (najwczesniej po paru godzinach, gdy upewnimy sie,
ze tusz nie przechodzi)

- toner od drukarki nie zaczernia wiasciwie tekstu na folii (zmieniamy na oryginalny lub na nowy)

- drukarka nie kryje w 100% na czarno tonerem (zmieniamy drukarke na Hewlett Packard)

- gorgca szyba: studzimy lub wymieniamy na zapasowa przy kolejnych gumkach (przy duzym tempie
produkcji wymieniamy co 1 naswietlenie)

5. ODBICIA PUNKTOW POZA TEKSTEM:
MOZLIWE PRZYCZYNY:
- drukarka brudzi (serwisujemy)
- brudna szyba (czyscimy)
- nie wiasciwa folia do drukarki (zmieniamy na Kimoto)
- nie wlasciwa tasma montazowa (zmieniamy na rekomendowang)
- brudna folia pomiedzy lampami a szybg (wymieniamy na nowa)
- kurz lub zanieczyszczenia na gumce i innych materiatach (staramy sie zachowac w czystosci maszyne
i miejsce, gdzie wyrabia sie pieczatki)

BY UNIKNAC PROBLEMOW, NALEZY STOSOWAC TYLKO MATERIALY REKOMENDOWANE!!
Jezeli pomimo spetnienia wszystkich wymaganych warunkéw, wystepujg problemy,

zalecamy kontakt z naszg firmg i ewentualne przestanie maszyny na serwis.

PARAMETRY MASZYN

PARAMETRY:

Liczba lamp MS-900 EU: 1 ; MS-1100/1200 EU: 3

Powierzchnia naswietlania

MS-900 EU: 90 x 60 mm ; MS-1100 EU: 120 x 90 mm ; MS-1200 EU: 125 x 115 mm
Maksymalny rozmiar ptytki tekstowej/gumki/wafla

MS-900 EU: 70 x 38 mm ; MS-1100 EU: 105 x 76 mm ; MS-1200 EU: 115 x 95 mm
Zasilanie: 220 -240 V. ; 50-60 Hz.

Moc MS-900 EU: 600 W ; MS-1100/MS-1200 EU: 800 W

Bezpiecznik: 10A.

Certyfikat CE Bezpieczenstwa i Kompatybilnosci, opinia C.1.O.P.
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