
www.sunstamper.pl

MS-900 EU
MS-1100 EU
MS-1200 EU



Naœwietlarka emituje promienie z zakresu podczerwieni (IR). 
Urz¹dzenie posiada specjaln¹ szybê blokuj¹c¹ ca³kowicie szkodliwe 
promieniowanie UV. U¿ywanie szyby innej od oryginalnej mo¿e 
wp³yn¹æ niekorzystnie na oczy. 
Szybê nale¿y utrzymywaæ w czystoœci. 
Zabrudzona szyba mo¿e pogorszyæ jakoœæ odbicia piecz¹tki. 
W przypadku naœwietlania du¿ej iloœci gumek - jedna po drugiej, 
szyba mo¿e ulec nagrzaniu. Nale¿y j¹ wówczas ostudziæ lub u¿ywaæ 
dwóch szyb, wymieniaj¹c je co 1 naœwietlenie. Przy du¿ym tempie 
produkcji w zak³adzie zalecamy zaopatrzyæ siê w dodatkow¹ szybê.
Pomiêdzy szyb¹ a lamp¹ znajduje siê folia ochronna. Nale¿y j¹ 
wymieniaæ, gdy siê zabrudzi. Odkrêcamy wówczas 4 œruby docisku, 
odklejamy star¹ foliê, przycinamy now¹ i wklejamy taœm¹ klej¹c¹.

1. SZYBA 

Maszyna posiada 1 lampê (MS-900 EU) lub 3 lampy 
(MS-1100/MS-1200 EU) typu Xenon Flash. 
W przypadku, gdy przy zamkniêtej klamrze po wciœniêciu “start” maszyna 
nie b³yœnie 1 raz (MS-900 EU) lub 3 razy (MS-1100/MS-1200 EU), nale¿y 
wymieniæ lampê (lampy) na now¹. W przypadku koniecznoœci 
wymiany lampy nale¿y zwróciæ siê do uprawnionego 
elektronika (serwis TV, serwis Sun Stamper). Wymianê lamp nale¿y 
dokonywaæ przy roz³¹czonym przewodzie zasilaj¹cym.
Maszyna posiada wymagany norm¹ bezpieczeñstwa CE, 
automatyczny system roz³adowania kondensatorów dzia³aj¹cy 
w przypadku jej otwarcia lub roz³¹czenia.

2. LAMPY
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Podczas ekspozycji materia³ mikroporowaty powinien byæ œciœniêty 
prawid³owo. Zaciskamy rêkojeœæ dosyæ mocno - do pierwszego, 
wiêkszego oporu. Brak docisku materia³u spowoduje nie w³aœciwe 
zasklepienie powierzchni piecz¹tki - brudzenie ca³¹ powierzchni¹ 
(lub czêœciowo). W praktyce: lepiej, by materia³ by³ œciœniêty 
nieco za mocno ni¿ za s³abo.
Przy produkcji piecz¹tek w wielokolorowych i jednokolorowych w 
systemie Modicolor, œciskamy do oporu (u¿ywamy wówczas 
specjalnych gumowych dystansów).
Boczne, ko³yskowe elementy docisku, jak równie¿ œruby mog¹ z 
czasem siê wyrobiæ. W przypadku, gdy zauwa¿ymy nieprawid³owoœci
w funkcjonowaniu docisku, prosimy o kontakt z nasz¹ firm¹.
Wszystkie elementy docisku podlegaj¹ wymianie.

4. DOCISK

Maszyna posiada na panelu kontrolnym 2 diody (MS-900 EU - 1 dioda),
 w³¹cznik "Power", pokrêt³o mocy oraz przycisk "Start":

- lampka na w³¹czniku „Power” sygnalizuje, ¿e maszyna posiada zasilanie
- dioda czerwona sygnalizuje proces maszyny (Progress), a po 
  naœwietlaniu  miganie oznacza sprawdzanie systemu
- dioda zielona sygnalizuje zamkniêcie docisku i gotowoœæ maszyny do 
  naœwietlania (nie wystêpuje w modelu MS-900 EU)
- przycisk „Start” wciskamy po za³adowaniu maszyny materia³em przy 
  zamkniêtym docisku
- pokrêt³o mocy  ustawiamy w zale¿noœci od typu i wielkoœci gumki 
  do naœwietlania

3. WSKAZNIKI

MASZYNA
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2a. Foliê Kimoto mo¿emy wielokrotnie przepuszczaæ przez drukarkê. Drukujemy zawsze mo¿liwie najbli¿ej 
górnej krawêdzi i odcinamy tylko pasek z wydrukiem tak , by zu¿ywaæ jak najmniej folii. 

1. Projektujemy sk³ad komputerowy piecz¹tki dla danego rozmiaru oprawy. Sk³ad powinien byæ 
przygotowany w pozytywie, w kolorze czarnym. Na arkuszu Corel Draw (lub innego programu, którego 
u¿ywamy) pozycjonujemy sk³ad w ten sposób, by wydrukowa³ siê jak najbli¿ej górnej krawêdzi.
Je¿eli chcemy wykonaæ piecz¹tkê ze zdjêciem lub z logo,które oryginalnie jest wielokolorowe,
 zamieniamy je na skalê szaroœci.

2b. Gdy robimy po jednej piecz¹tce, mo¿emy przeci¹æ arkusz A4 poprzecznie na 3 paski formatu DL 
i po zwê¿eniu prowadnic w drukarce drukujemy po jednym sk³adzie mo¿liwie najbli¿ej górnej krawêdzi, 
odcinaj¹c póŸniej paski z kolejnymi wydrukami. 

PROCES - SYSTEM RAMKOWY

2.

UWAGA !!!

 Drukujemy przygotowany sk³ad w kolorze czarnym na folii pó³transparentnej Kimoto w pozytywie na 
drukarce laserowej. Wydruk powinien byæ zaczerniony w 100% (nie mo¿e przepuszczaæ œwiat³a).Je¿eli
wydruk nie bêdzie zaczerniony, wówczas mo¿e dojœæ do “przeœwietlenia” gumki, co skutkuje z³¹ jakoœci¹
odbicia(niektóre miejsca mog¹ odbijaæ s³abo lub wcale nie odbijaæ). Dobór drukarki jest wiêc bardzo 
istotny (dro¿sza drukarka niekoniecznie musi byæ lepsza).Polecamy czarno-bia³e drukarki laserowe 
Hewlett Packard (np. LJ 1020), gdy¿ daj¹ odpowiednie zaczernienie tekstu/grafiki na folii Kimoto. 

 Zalecamy Kimoto, gdy¿ drukarka w³aœciwie pokrywa j¹ tonerem.  Arkusz folii Kimoto 
mo¿na wielokrotnie przepuszczaæ przez drukarkê bez utraty jego w³aœciwoœci. Pozwala to na 
wyprodukowanie 15-20 piecz¹tek z jednego arkusza. Nie mo¿na natomiast z jednego wydruku wyrobiæ 
wiêcej ni¿ jedn¹ piecz¹tkê (po naœwietleniu wydruk mo¿na jedynie wyci¹æ i u¿yæ jako indeks pod 
szybk¹ oprawki).



4

4. Otwieramy docisk maszyny i odwracamy na drug¹ stronê (tworzy siê tzw. blat monta¿owy). 
Rêkojeœæ klamry powinna byæ skierowana ku tylnej czêœci maszyny.

3.Wycinamy wydruk (mo¿liwie najbli¿ej krawêdzi).

2c. Gdy robimy po kilka piecz¹tek jednoczeœnie, u¿ywamy ca³ego arkusza A4, drukuj¹c sk³ady mo¿liwie 
najbli¿ej siebie  jeden obok drugiego przy górnej krawêdzi. Gdy zostanie nam pasek zbli¿ony do formatu DL, 
wówczas zwê¿amy prowadnice i wpuszczamy go poprzecznie drukuj¹c sk³ady jeden pod drugim. 

PROCES - SYSTEM RAMKOWY

5. Wycinamy kawa³ek folii ochronnej (folia przezroczysta  zabezpieczaj¹ca gumkê przed tonerem).
Powinien byæ nieco wiêkszy od rozmiaru gumki (szerszy oraz d³u¿szy o oko³o 1-2 cm) 
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6. Na blacie monta¿owym przyklejamy wydruk do gumki wraz z foli¹ ochronn¹ w nastêpuj¹cej kolejnoœci:
    1. na œrodku blatu monta¿owego k³adziemy gumkê wypuk³¹ stron¹ do góry
    2. na gumkê k³adziemy nieco wiêkszy od niej wyciêty kawa³ek folii ochronnej
    3. nastêpnie „³apiemy” wydruk kawa³kiem transparentnej taœmy klej¹cej (sporo d³u¿szym od szerokoœci 
        naszego kawa³ka folii ochronnej) od strony wolnej od nadruku, tak by zosta³o po kawa³ku taœmy 
        z obu stron folii
    4. przyklejamy wydruk do folii ochronnej i wszystko razem przyklejamy do gumki na blacie monta¿owym
        tak, by wydruk umiejscowiony by³ centrycznie wzglêdem gumki, a gumka siê nie przesuwa³a; patrz¹c
        od góry na naklejony nadruk widzimy go w odbiciu lustrzanym

Zarówno folia ochronna jak i taœma powinny posiadaæ sprawdzone parametry technologiczne. 
Zalecamy nasze materia³y, gdy¿ gwarantuj¹ wysok¹ jakoœæ piecz¹tek.

7. Klamrê docisku podnosimy i obracamy blat monta¿owy tak, by ko³yskowe elementy zacisnê³y siê na
bolcach z boku docisku. 

PROCES- SYSTEM RAMKOWY

8. Nastêpnie dosyæ mocno naciskamy na rêkojeœæ (do pierwszego,wiêkszego oporu). Materia³ musi byæ 
œciœniêty w maszynie na tyle, by nieco siê sp³aszczy³ (przy dociskaniu nale¿y wiêc u¿yæ nieco si³y). 
Przy du¿ych rozmiarach dociskamy mocniej. Wiêksza powierzchnia gumy, by by³a prawid³owo œciœniêta, 
wymaga u¿ycia wiêkszej si³y (im wiêksza guma  tym wiêkszy docisk). Rozmiary ma³e takie jak Modico2 
czy Modico 3 nie wymagaj¹ u¿ycia bardzo du¿ej si³y. Rozmiary wiêksze jak Modico 4,5,6 R45 wymagaj¹ 
ju¿ wiêksze j si³y. Rozmiary najwiêksze jak Modico 14 wymagaj¹ u¿ycia znacznej si³y przy dociskaniu.
Prawid³owy docisk jest kwesti¹ wyczucia w zale¿noœci od rozmiaru, jaki wykonujemy. 
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10. Wciskamy „Start”. Po kilku sekundach (2 lub 3 b³yski w zale¿noœci od modelu maszyny) materia³ jest 
naœwietlony. Najwiêksze rozmiary (Modico 10,12,14) naœwietlamy na 2 razy. W tym celu po pierwszym
naœwietleniu ponownie wciskamy “start”. Pamiêtamy, by przed naœwietleniem szyba maszyny by³a 
zimna (nie nagrzana). 

UWAGA!!! Przy naœwietlaniu gumek jedna po drugiej, pamiêtamy, by za ka¿dym razem pomiêdzy
naœwietleniami przestudziæ lub wymieniæ szybê (gor¹ca szyba mo¿e spowodowaæ, i¿ odbicie piecz¹tki 
bêdzie niewyraŸne.

PROCES - SYSTEM RAMKOWY

9.

UWAGA!!!

UWAGA!!! 

 Ustawiamy pokrêt³o natê¿enia œwiat³a

 Powy¿sze ustawienia œwiat³a podajemy w przybli¿eniu. Je¿eli oka¿e siê, i¿ gumki 
nie naœwietlaj¹ siê wystarczaj¹co, mo¿emy przy kolejnym naœwietlaniu podnieœæ nieco natê¿enie œwiat³a 
dla danego rozmiaru (lub zmniejszyæ, gdy gumka jest przeœwietlona). Pamiêtamy jednoczeœnie, by docisk 
materia³u by³ wystarczaj¹cy. 

Maszyna MS-1100/MS-1200 (EU) przy wykonywaniu mniejszych rozmiarów pozwala na 
naœwietlanie 2-3/3-4 jednakowych gumek jednoczeœnie. W takim przypadku zwiêkszamy volta¿ o oko³o 25 V 
w stosunku do ustawieñ dotycz¹cych naœwietlania jednej gumki danego rozmiaru.

Maszyna MS-900 (EU) - 2 b³yskowa (model 2009) - system ramkowy:
    - rozmiary ma³e, np. Modico 2,3,P3  - volta¿ ustawiamy na 500 - 525 V
    - rozmiary œrednie, np. Modico 4,P4,5 - volta¿ ustawiamy na 525 - 550 V
    - rozmiary najwiêksze dla MS-900, np. Modico 6  - volta¿ ustawiamy na 550 - 575 V

Maszyny MS-1100/MS-1200 (EU) - system ramkowy:
    - rozmiary ma³e, np. Modico 2,3,P3 - volta¿ ustawiamy na 575 - 600 V
    - rozmiary œrednie, np. Modico 4,P4,5 - volta¿ ustawiamy na 600 - 625 V
    - rozmiary du¿e, np. Modico 6, R45 - volta¿ ustawiamy na 625 V
    - rozmiary bardzo du¿e, np. Modico 10 - volta¿ ustawiamy na 625 V (2 naœwietlenia)
    - rozmiary najwiêksze, np. Modico 12,14 - volta¿ ustawiamy na 650 V (2 naœwietlenia)

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



 

 Ogl¹damy dok³adnie gumkê i sprawdzamy czy nie ma na niej niepo¿¹danych punktów/linii/kropek. 
Je¿eli wystêpuj¹, korygujemy je d³ugopisem termalnym. Rozgrzewamy przez kilka sekund kuleczkê 
d³ugopisu, a nastêpnie delikatnie przyk³adamy do miejsc, które nie powinny dawaæ odbicia. 
Przy zachowaniu odpowiedniej starannoœci przy procesie produkcji, u¿ycie d³ugopisu termalnego nie bêdzie 
konieczne. Korekty wykonujemy punktowo, tzn. nie przeci¹gamy, a przyk³adamy d³ugopis do gumki.

12.
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PROCES - SYSTEM RAMKOWY

11. Otwieramy z powrotem klamrê i odrywamy wydruk od gumki. Mo¿emy upewniæ siê, ¿e materia³ jest 
odpowiednio naœwietlony. Odrywamy wówczas tylko niewielk¹ czêœæ wydruku i “zagl¹damy”, czy 
powierzchnia b³yszczy. Je¿eli tak nie jest, mo¿emy doœwietliæ gumkê u¿ywaj¹c mniejszej mocy œwiat³a 
(by nie przeœwietliæ materia³u). Tekst i grafika powinny byæ jasne i matowe. Powierzchnia dooko³a tekstu lub 
grafiki powinna byæ ciemna i b³yszczeæ. Œwiêc¹cy tekst lub grafika oznaczaj¹ przeœwietlenie materia³u.
 Matowa powierzchnia dooko³a tekstu lub grafiki oznacza niedoœwietlenie materia³u. 
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Czas przechodzenia tuszu przez gumkê to oko³o 1-2 godziny. Nieraz czas ten mo¿e byæ nieco d³u¿szy, 
na co wp³yw maj¹ czynniki atmosferyczne. 
By przyspieszyæ proces przechodzenia tuszu i sprawdziæ odbicie mo¿na posmarowaæ tuszem z buteleczki 
15 ml naœwietlon¹ gumkê, która zamocowana ju¿ jest w oprawce.Nak³adamy niewielk¹ iloœæ tuszu lekko 
przyciskaj¹c dzióbek butelki do gumy tak, by wyp³ynê³a kropla tuszu, któr¹ trzeba dok³adnie rozprowadziæ 
po jasnych miejscach (tych, które maj¹ odbijaæ). Nastêpnie nale¿y odczekaæ oko³o 2 minuty i oczyœciæ
powierzchniê kawa³kiem papierowego rêcznika. Pozwala to na wydanie klientowi odbijaj¹cej piecz¹tki 
po kilku minutach od momentu zamówienia. Kiedy w³aœciwy tusz z cartridge'a przejdzie przez gumê, 
piecz¹tka bêdzie dawaæ ciemniejsze odbicia.
Inne sposoby na przyspieszenie przechodzenia tuszu:
1) Po naœwietleniu gumki nalaæ na ni¹ niewielk¹ iloœæ tuszu z buteleczki 15 ml (na nienaœwietlon¹ stronê)
2) Gotowe piecz¹tki bez pokrywek w³o¿yæ do suszarki

PRZECHODZENIE TUSZU

 

w przypadku P3 i P4 mo¿na wyj¹æ wewnêtrzn¹ czêœæ oprawy, na³o¿yæ na ramkê z gum¹ i cartridgem, 
  a po zatrzaœniêciu ramki ca³oœæ wcisn¹æ z powrotem do obudowy, co u³atwi monta¿
**

 

1. Ramkê k³adziemy na p³askiej powierzchni
2. Do ramki wk³adamy gumkê naœwietlon¹ (ciemn¹) stron¹ do do³u
3. Na gumkê wk³adamy cartridge z tuszem (najlepiej przy pomocy pensety), uk³adaj¹c go centrycznie 
    wzglêdem gumki.
4. Montujemy wszystko w wybranej obudowie - zamykaj¹c oprawk¹ „od góry” i ewentualnie  dociskaj¹c 
    ramkê palcami w celu upewnienia siê, ¿e ramka wraz z materia³em i cartridge'em jest prawid³owo 
    zamocowana

*

**

 

istnieje drugi sposób polegaj¹cy na tym, i¿ trzymaj¹c oprawkê czêœci¹ stempluj¹c¹ ku górze, najpierw 
 wk³adamy cartridge z tuszem, na niego nak³adamy gumkê (nale¿y dok³adnie j¹ wyœrodkowaæ wzglêdem 
 cartridge'a), a na koñcu wszystko zamykamy ramk¹ tak, by haczyki zatrzasnê³y siê w oprawie.

*

MONTA¯ PIECZ¥TKI PRZY U¯YCIU RAMKI
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MODICO 4/P4 - PRZYK£ADOWE SK£ADY TEKSTU

MODICO 3/P3 - PRZYK£ADOWE SK£ADY TEKSTU

MODICO 2 - PRZYK£ADOWE SK£ADY TEKSTU

MODICO R45 - PRZYK£ADOWE SK£ADY TEKSTU
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MODICO 5 - PRZYK£ADOWE SK£ADY TEKSTU

MODICO 6 - PRZYK£ADOWE SK£ADY TEKSTU

MODICO 11,12,14 - PRZYK£ADOWE SK£ADY TEKSTU
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PRZYK£ADOWE SK£ADY PIECZ¥TEK-GOTOWCÓW W OPRAWACH MODICO 2

 

Sugerujemy, by piecz¹tki-gotowce by³y odpowiednio tañsze od piecz¹tek robionych na indywidualne 
zamówienie klienta, tzn. o oko³o 25-50%. 
 

ODBIÓR
OSOBISTY

POBRANIE

DO ZAP£ATY

OTRZYMANO
......................

POLECONY
PRIORYTET

P£ATNOŒÆ DO
.........................

KOPIA

WYS£ANO

PILNE

SPRAWDZONO POD
WZGLÊDEM MERYTORYCZNYM

ZAP£ACONO
KART¥

ZAP£ACONO

PRZEDP£ATA
PRZELEWEM

DO ZWROTU

PRZEFAKSOWANO
................................

SPRAWDZONO

WYS£ANO
POCZT¥

POUFNE

ZAP£ACONO 
GOTÓWK¥

ZAAKCEPTOWANO

POLECONY

P£ATNOŒÆ DO
.........................

WYS£ANO

POLECONY

SPRAWDZONO

PRZEMAILOWANO
...............................

SPRAWDZI£
.....................

ODEBRA£/A
....................

DO R¥K 
W£ASNYCH

WYS£ANO
FAXEM

PRIORYTET
PRIORITAIRE

P£ATNOŒÆ
PRZELEWEM

DO ODBIORU

NA DZISIAJ

DO POPRAWKI

ZATWIERDZONO
.............................
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1. CIEKN¥CA RAMKA WOKÓ£ TEKSTU

2. CA£A POWIERZCHNIA PIECZ¥TKI BRUDZI

3. ODBICIE PIECZ¥TKI „ZALEWA”, ROZP£YWA SIÊ NA PAPIERZE

4. NIE OSTRE LUB BLADE ODBICIE (Z£A JAKOŒÆ ODBICIA)

5. ODBICIA PUNKTÓW POZA TEKSTEM:

BY UNIKN¥Æ PROBLEMÓW, NALE¯Y STOSOWAÆ TYLKO MATERIA£Y REKOMENDOWANE!!!

    MO¯LIWE PRZYCZYNY:
    - nie w³aœciwa jakoœæ materia³u œwiat³oczu³ego (zmieniamy na rekomendowany Modico)
    - materia³ by³ dociœniêty za mocno (dociskamy nieco l¿ej do ekspozycji; nigdy nie dociskamy z ca³ej si³y
       - szczególnie ma³ych rozmiarów) 

    MO¯LIWE PRZYCZYNY:
    - zbyt ma³y docisk (dociskamy mocniej przed naœwietlaniem)
    - nie w³aœciwa jakoœæ folii do drukowania (zmieniamy foliê na rekomendowan¹ Kimoto)
    - brudna szyba (czyœcimy)
    - brudna folia ochronna pomiêdzy szyb¹, a lampami (wymieniamy na now¹)
    - nie w³aœciwa monta¿owa taœma klej¹ca (zmieniamy na rekomendowan¹)
    - za ma³a moc œwiat³a (podwy¿szamy nieco volta¿ pokrêt³em przy kolejnej ekspozycji takiej samej gumki)
    - maszyna nie b³yska (wymiana lampy lub serwis)
    - nie w³aœciwa jakoœæ wydruku - drukarka brudzi tonerem (wymiana tonera lub drukarki)
 

    MO¯LIWE PRZYCZYNY:
    - wada materia³u œwiatloczu³ego (gumki), która nie trzyma tuszu (stosujemy tylko rekomendowane 
      gumki œwiat³oczu³e Modico)
    - nie w³aœciwa jakoœæ tuszu (zmieniamy na rekomendowany PIGMENT)
    - za du¿o tuszu w cartridgu (ods¹czamy nadmiar tuszu; gdy sami tuszujemy cartridge’e, nalewamy nieco 
     mniej tuszu)

    MO¯LIWE PRZYCZYNY:
    - za du¿y volta¿ (zmniejszamy volta¿ przy kolejnej gumce)
    - za ma³o tuszu: dolewamy tuszu do cartridge'a (najwczeœniej po paru godzinach, gdy upewnimy siê, 
      ¿e tusz nie przechodzi)
    - toner od drukarki nie zaczernia w³aœciwie tekstu na folii (zmieniamy na oryginalny lub na nowy)
    - drukarka nie kryje w 100% na czarno tonerem (zmieniamy drukarkê na Hewlett Packard)
    - gor¹ca szyba: studzimy lub wymieniamy na zapasow¹ przy kolejnych gumkach (przy du¿ym tempie 
      produkcji wymieniamy co 1 naœwietlenie)

    MO¯LIWE PRZYCZYNY:
    - drukarka brudzi (serwisujemy)
    - brudna szyba (czyœcimy)
    - nie w³aœciwa folia do drukarki (zmieniamy na Kimoto)
    - nie w³aœciwa taœma monta¿owa (zmieniamy na rekomendowan¹)
    - brudna folia pomiêdzy lampami a szyb¹ (wymieniamy na now¹)
    - kurz lub zanieczyszczenia na gumce i innych materia³ach (staramy siê zachowaæ w czystoœci maszynê 
      i miejsce, gdzie wyrabia siê piecz¹tki)

Je¿eli pomimo spe³nienia wszystkich wymaganych warunków, wystêpuj¹ problemy, 
zalecamy kontakt z nasz¹ firm¹ i ewentualne przes³anie maszyny na serwis. 

Liczba lamp MS-900 EU: 1 ; MS-1100/1200 EU: 3
Powierzchnia naœwietlania  
MS-900 EU: 90 x 60 mm ; MS-1100 EU: 120 x 90 mm ; MS-1200 EU: 125 x 115 mm
Maksymalny rozmiar p³ytki 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 Bezpieczeñstwa i Kompatybilnoœci, opinia C.I.O.P.
                                                  

PARAMETRY:

PROBLEMY I SPOSOBY ICH ROZWI¥ZYWANIA

PARAMETRY MASZYN
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