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W dobie produkcji masowej i lean manufacturing, firmy poszukuja sposobow na zwiekszenie wydajnosci i obnizenie
kosztow jednostkowych przy jednoczesnym zachowaniu jakosci i powtarzalnosci. Koncentrujg sie na ciggtym
doskonaleniu technik produkcyjnych, przyspieszajac poszczegolne fazy w ramach cyklu zycia produktu przy
jednoczesnym utrzymaniu kosztow na minimalnym poziomie. Pomocnicze elementy produkcyjne takie jak przyrzady,
uchwyty, pomoce do kontroli jakosci, matryce i stemple oraz atrapy majg tutaj krytyczne znaczenie.

Aby osiggnac¢ pozadana jakosc iilos¢ produkcji, pojecia doktadnosc¢ i powtarzalnos¢ musza is¢ ze soba w parze. Pomoce
produkcyjne to spersonalizowane narzedzia stosowane w procesie wytwarzania w celu spetnienia okreslonych
wymagan [1]. Przyrzady te sg urzadzeniami, ktére mocuja element i prowadzg narzedzie, podczas gdy uchwyty tylko
podtrzymujg czesci, ktére majg by¢ zmechanizowane lub poddane inspekgji.

W zaleznosci od procesu produkcyjnego pomoce produkcyjne sg po prostu niezbedne. Ogélnie rzecz biorgc, pomoce
produkcyjne zapewniajg nastepujace zalety:

= Jakos¢: Usterki sg szybko wykrywane za pomocg miernikdw lub systemow pass/fail.

* Powtarzalnos¢: Pomoce produkcyjne utatwiajg jednolitg produkcje z prawidtowym rozmieszczeniem elementow. Nie ma
potrzeby przeprowadzania selektywnego montazu, poniewaz kazda czes¢ moze by¢ odpowiednio dopasowana i moze
by¢ wymienna.

» Redukcja umiejetnosci: Elementy prowadzace narzedzia zapewniajg prawidtowa pozycje narzedzia w stosunku do
elementu, dzieki czemu nie ma potrzeby, aby to operator zrecznie ustawiat dany element.

* Produktywnos¢: Przyrzady i uchwyty zwykle eliminujg okreslone etapy produkgji, takie jak indywidualne znakowanie
i czeste kontrole spowodowane nieprawidtowym ustawieniem czesci, a takze skracajg czas potrzebny na ztozenie réznych
elementow.

* Redukcja kosztow: Ten wzrost wydajnosci oraz minimalizacja brakéw produkcyjnych powoduje znaczng redukcje kosztow.

Czesto ta redukcja kosztow jest trudna do obliczenia, poniewaz koszty sg scisle zwigzane z poprawg jakosci

i prewencjg wad. Prawdziwym kosztem nie jest gtownie koszt wyprodukowania pomocy produkcyjnych, ale raczej
koszt wadliwego elementu lub produktu, poniewaz nie tylko obniza to jakos¢, ale tworzy opdZnienie czasowe,
generuje dodatkowe koszty i negatywnie wptywa na zyski operacyjne [2].

W celu sprawdzenia i zapobiegania najwazniejszym usterkom, zdefiniowano pewne elementy, takie jak ,Aspekty
krytyczne dla jakosci.”

Krytyczne znaczenie dla jakosci

Zaawansowane procesy produkcyjne pozwalajg na wyliczenie kosztéw przy uzyciu standardu "Krytyczne znaczenie dla
jakosci" (CTQ), ktory jest miarg produktu lub procesu, ktérego standardy wydajnosci lub limity specyfikacji muszg by¢
spetnione, aby zadowoli¢ klienta [3].

Stosowanie pomocy produkcyjnych, takich jak przyrzady i uchwyty, pomoze zredukowac ryzyko CTQ, a niektore
elementy CTQ mozna sprawdzi¢ z wykorzystaniem pomocy do pomiaru jakosci lub pomocy metrologicznych.

Pomoce produkcyjne w ramach dzisiejszej produkcji
Pomoce produkcyjne sg obecnie zazwyczaj produkowane z nastepujacych materiatow:

- Stal: Stosowane sg rozne typy w zaleznosci od kosztow i wymaganych wtasciwosci mechanicznych. Stal miekka (stal,
ktora zawiera mniej niz 0,3% wegla) jest uzywana w wiekszosci zastosowan ze wzgledu na jej niska cene, ale kosztem
zmniejszenia wtasciwosci mechanicznych [4].

e Aluminium: Kolejny typowy materiat stosowany w obrobce CNC ze wzgledu na swojg miekkosc.

» Tworzywa sztuczne: Wykorzystywane w celu zapobiegania uszkodzeniom obrabianych przedmiotéw. Ze wzgledu na
nieprzewodzace wtasciwosci tworzyw sztucznych, sg one stosowane w przypadku linii produkcyjnych podzespotow
elektronicznych. Jednym z najbardziej popularnych tworzyw sztucznych obrabianych CNC jest POM (Polioksymetylen).
Obecnie CNC jest najczesciej stosowang technologia do produkcji pomocy produkcyjnych.
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CNC jest technologia produkgji substrakcyjnej, ktora wychodzac od litego bloku materiatu, wykorzystuje rézne narzedzia
tnace do usuwania materiat az do uzyskania pozadanej geometrii.

Technologia CNC

Jest dobrze przystosowana do niskoseryjnej produkcji elementow z roznych materiatow, w tym metali i tworzyw
sztucznych. Doktadnosc jest jedna z jej gtéwnych zalet - obrabiane elementy mogg by¢ produkowane z tolerancja do
+/-0,025 mm, czego nie mozna osiggna¢ np. w przypadku formowania wtryskowego.

Jednakze, niektore geometrie - na przyktad wewnetrzne naroza o matym promieniu, wgtebienia o ztozonej geometrii
i podciecia lub cienkie scianki - mogg byc trudne a niekiedy niemozliwe do wykonania za pomocg CNC.

Inne technologie zazwyczaj stosowane do produkcji pomocy produkcyjnych obejmujg formowanie wtryskowe i wyttaczanie.

Wymagania dotyczace pomocy produkcyjnej
Typowe wymagania dla pomocy produkcyjnych obejmuja:

Prosta konstrukcja: Projekt pomocniczych elementéw produkcyjnych powinien byc¢ jak najprostszy, poniewaz
skomplikowane projekty sg drozsze i wymagdaja wiekszego zakresu konserwacji.

Doktadnos¢: Krytyczna dla poprawy powtarzalnoscii skrocenia czasu procesu. Definiowanie i produkcja pomocy
produkcyjnych z precyzyjnymi ustawieniami pozwoli na wykrycie wadliwych elementow, ktore mozna tatwo wymienic.

Trwatos¢: Pomoce produkcyjne sg zazwyczaj uzywane w trudnych warunkach i musza by¢ odporne na uzytkowanie.
Powinny one by¢ rowniez wystarczajgco sztywne, aby wytrzymac nacisk podczas obrébki. Sztywnos¢ jest zwigzana

z modutem Younga materiatu i jego projektem.

Niska waga: Pomoce produkcyjne powinny byc¢ jak najlzejsze, aby umozliwi¢ pracownikom tatwiejsze postugiwanie sie nimi,
przy jednoczesnym zachowaniu wymaganych wtasciwosci mechanicznych. Ponadto, lekkie chwytaki ramion robotéw
oferuja lepsza precyzje i nizsze zuzycie enerdgii.

Optacalnos¢ ekonomiczna: Przyrzady lub uchwyty powinny by¢ produkowane tylko wtedy, gdy optacalnos¢ ekonomiczna
zostata przeanalizowana i udowodniona.

Jak druk 3D moze zoptymalizowac produkcje

Wiele firm juz teraz zdaje sobie sprawe z potencjatu druku 3D w zakresie optymalizacji i usprawnienia réznych faz cyklu
zycia produktu - i w efekcie zwieksza swojg przewage konkurencyjna.

Technologia HP Multi Jet Fusion jest stosunkowo nowg technologig druku 3D, do zastosowania dzieki drukarkom HP Jet
Fusion 3D, i moze zaoferowac przetomowe korzysci w zakresie kosztow!, szybkosci? i jakosci® w pordwnaniu do innych
technologii druku 3D.

Druk 3D moze zaoferowac nastepujgce korzysci w poréwnaniu z tradycyjnymi metodami produkcji pomocniczych
elementow produkcyjnych:

Produktywnos¢ i czas: Czas ma decydujgce znaczenie, gdy potrzebny jest pomocniczy element do produkgcji lub prototyp.
Obrébka skomplikowanych geometrii metalu wymaga skomplikowanego projektowania oraz wysoko wykwalifikowanych
projektantéw CAM i operatoréw maszyn. Zazwyczaj potrzeba kilku iteracji, aby osiggnac idealny projekt dla danej aplikacji.
Pomoc produkcyjna zlecana na zewnatrz przy uzyciu tradycyjnych metod produkcji moze by¢ dostarczana w ciggu kilku dni
lub tygodni.
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Druk 3D moze skraci¢ czas realizacji, dzieki czemu mozna przetestowac wiekszg liczbe projektow, a ostateczne projekty
moga by¢ zakonczone w krotszym czasie. Moze réwniez zwiekszyc¢ elastycznos¢ podczas procesu produkcyjnego, na
przyktad umozliwiajgc szybsza wymiane oprzyrzadowania na linii produkcyjnej.

Koszt: Wykwalifikowana sita robocza wymagana do ustawienia i konserwacji skomplikowanego i drogiego sprzetu CNC
moze wptynac na ogolne koszty. Mozna to ograniczy¢ dzieki drukowi 3D, poniewaz po zakonczeniu projektowania czesci
3D, plik jest przesytany elektronicznie do drukarki, a czes¢ moze by¢ wyprodukowana przy stosunkowo niewielkiej
interwencji cztowieka.

Wydajnos¢ i personalizacja: Druk 3D umozliwia wytwarzanie skomplikowanych geometrycznie czesci, ktorych nie da sie
zwykle wytworzy¢ metodami tradycyjnymi. Ponadto, elementy zaprojektowane do druku 3D moga poprawi¢ wydajnos¢

i obnizy¢ koszty - na przyktad wiele czesci potgczonych w jedna. Elementy niewypetnione catkowicie zwiekszaja
oszczednosci kosztéw druku 3D, poniewaz CNC wymaga wiecej czasu na obrobke i narzedzi do usuwania materiatu

- dodatkowo, czesci musza byc¢ dzielone na mate bloki o r6znych rozmiarach i tgczone recznie. Druk 3D jest nieodtgcznym
elementem umozliwiajagcym tworzenie wartosci inkrementalnej, poniewaz utatwia masowa personalizacje. Jednak

w przeciwienstwie do tradycyjnych metod produkcji, w przypadku druku 3D, personalizacja nie 0znacza wzrostu kosztow.

Waga: Jak juz wspomniano, teraz mozliwa jest takze produkcja skomplikowanych elementéw, co umozliwia produkcje
[zejszych komponentow o zwiekszonej wydajnosci i tatwosci obstugi przez pracownikéw, dzieki zastosowaniu
wewnetrznych struktur kratownicowych lub optymalizacji topologii. Co wiecej, materiaty do druku 3D s3 zazwyczaj lzejsze
niz aluminium czy stal.

Konsolidacja podzespotu: Druk 3D moze skrocic¢ czas realizacji, poniewaz ztozone, wielosktadnikowe zespoty mogg by¢
skonsolidowane w pojedyncze czesci. Pomaga to rowniez zmniejszy¢ ryzyko wystapienia btedéw i innych problemow
podczas procesu montazu, a takze obnizy¢ koszty pracy.

Zrownowazony rozw6j: Druk 3D moze przyczynic sie do bardziej zrdwnowazonego tancucha dostaw dzieki redukgji
odpaddw, transportu i zapasow poprzez druk na zadanie, druk zlokalizowany/dystrybuowany oraz ulepszone projekty,
ktére zmniejszajg zuzycie materiatow.

Produkcja elementow pomocniczych do produkcji przeniesiona na wyzszy poziom
Technologia druku 3D HP Multi Jet Fusion oferuje dodatkowe korzysci, w tym:

Produktywnos¢ i czas: Dzieki HP Multi Jet Fusion, oprécz braku koniecznosci stosowania CAM, mozna znacznie skroci¢ czas
realizacji, poniewaz kilka iteracji projektu moze by¢ wykonywanych réwnolegle - wiele elementéw o roznych projektach
moze by¢ wydrukowanych w jednym czasie, a cata partia produkcyjna w ciggu kilku godzin. Co wiecej, HP Multi Jet Fusion
moze produkowac funkcjonalne, wysokiej jakosci® elementy do 10 razy szybciej? niz inne technologie druku 3D. Czas
realizacji pomocy produkcyjnej moze zostac skrécony z tygodni i dni do godzin.

Koszt: Dzieki technologii HP Multi Jet Fusion skomplikowane geometrie nie wydtuzajg czasu produkcji ani nie zwiekszaja jej
kosztéw, poniewaz technologia ta pozwala uzyskac wysokg wydajnos¢ niezaleznie od stopnia ztozonosci elementow, przy
jednoczesnym zachowaniu optymalnych wtasciwosci® mechanicznych. HP MJF pozwala na wytwarzanie czesdi, ktore
zostaty przeprojektowane (puste w $rodku lub zoptymalizowane topologicznie) w celu zmniejszenia ilosci materiatu
wymaganego do ich produkgji, co skutkuje dalszymi oszczednosciami kosztow.

W poréwnaniu do innych technologii druku 3D, HP Multi Jet Fusion wytwarza wysokiej jakosci funkcjonalne elementy? po
najnizszych kosztach', dzieki systemowi, ktory umozliwia wysoka przepustowosc¢ i produktywnosé, aby zmaksymalizowac
wykorzystanie drukarki, w potgczeniu z materiatami HP 3D High Reusability, ktére oferujg ponowne? wykorzystanie starego
prochu w 80%.

Ponadto tatwos¢ obstugi, czyszczenia i przewidywalnos¢ technologii HP MJF optymalizuje czas pracy operatora i jego
umiejetnosci, co moze ostatecznie pomadc w obnizeniu kosztow pracy.

Cena za ocene jednostki

—— Formowanie wtryskowe
——— Obrobka CNC
HP Multi Jet Fusion

Cena za sztuke

—_—

Jednostki wyprodukowane

Cena za ocene jednostki dla formowania wtryskowego, obrobki CNC i HP Multi Jet Fusion
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Drobne i mate elementy: Technologia HP Multi Jet Fusion umozliwia produkcje cienkich $cianek (do 0,5 mm) i drukowanie
nawet najdrobniejszych szczegdtows.

Swoboda projektowania: Dzieki technologii HP Multi Jet Fusion mozna zmniejszy¢ wage czesci lub zoptymalizowac jej
konstrukcje, zachowujac przy tym wymagana wytrzymatosc. Co wiecej, HP MJF pozwala na wytwarzanie elementow, ktére
majg prawie takie same wtasciwosci® mechaniczne dla osi XY w pordéwnaniu do osi Z - dlatego w procesie projektowania nie
ma potrzeby uwzgledniania tego aspektu jak w innych technologiach druku 3D.

Odpornos$¢ chemiczna i szczelnos¢: Technologia HP Multi Jet Fusion umozliwia wytwarzanie szczelnych elementow, ktére
nie wymagdaija pozniejszej obrobki. Ponadto elementy drukowane w technologii HP MJF i HP 3D High Reusability PA 124
o0siagajg wysoka zgodnos¢ chemiczna® z wieloma ptynami, w tym z woda, ptynem hamulcowym i alkoholami.

HP Multi Jet Fusion use case

HP Inc. - system odsysania do wiercenia

HP Inc. jest firma z branzy elektroniki uzytkowej, ktora produkuje drukarki 3D i 2D, komputery i urzadzenia peryferyjne.
Firma HP jest pionierem w wykorzystaniu technologii HP Multi Jet Fusion do usprawnienia procesow w catym tancuchu
dostaw i stale identyfikuje niezliczone mozliwosci, w ktorych technologia ta moze zastapi¢ tradycyjne metody produkdiji.
Jednym z przyktaddw jest narzedzie w linii produkcyjnej gtowic drukujgcych HP — uktad odsysania.

Dysze gtowic drukujacych HP sg produkowane w procesie ciecia laserowego. Przy tym wykorzystuje sie wode, aby zapobiec
przegrzaniu lasera i ptytek krzemowych. Uktad odsysania jest uzywany podczas ciecia do usuwania stale pojawiajgcego sie
osadu silikonowego i wody, co umozliwia bardziej wydajny proces produkcyjny.

Do prawidtowego wykonania operacji potrzebne jest wystarczajgce cisnienie odsysania (~3 do 4,5 kPa) i czysty uktad
odsysajacy. Narzedzie musi wytrzymac pewng ilos¢ ciepta spowodowang przez btgdzace impulsy lasera podczas procesu
ciecia.

Jak wida¢ na zdjeciu po prawej stronie, oryginalne
narzedzie obrabiane CNC po lewej stronie sktada
sie z 7 komponentow, z ktorych wiekszosc jest
wytwarzana z bloku aluminiowego, a dwie s3
wyttaczane z aluminium. Przeprojektowana czesc
HP MJF znajduje sie po prawej stronie i zostata
skonsolidowana w jeden element.

HP Multi Jet Fusion zapewnia:

» Wodoszczelnos¢ wymagang w przypadku pomocy produkcyjnych obstugujgcych ptyny pod cisnieniem, bez koniecznosci
dodatkowej obrébki lub powlekania czesci

« Konstrukcja jest zoptymalizowana w celu zmniejszenia turbulencji w czesci przy uzyciu analizy elementow skonczonych.
Ksztatt konca rury zostat zmodyfikowany w celu zoptymalizowania przeptywu podczas przejscia przez sekcje

CNC Turbulencje M-": Laminarny przeptyw

NV
Stary Proponowany
projekt projekt
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* Redukcja kosztéw 0 95% w porownaniu z oryginalng czesciag®
* Redukcja wagi 0 90% w stosunku do oryginalnej czesci’ dzieki optymalizacji topologii i redukcji materiatu
* Skrocenie czasu realizacji zamdwienia z 3-5 dni przy obrobce CNC do zaledwie 24 godzin przy zastosowaniu HP MJF

» Redukcja montazu poprzez konsolidacje siedmiu czesci w jedng czesc

Dowiedz sie wiecej o technologii HP Multi Jet Fusion
na stronie

integart.com.pl

Skontaktuj sie z ekspertem HP ds. druku 3D lub zapisz
sie, aby otrzymywac¢ najnowsze informacje o druku 3D
HP Multi Jet Fusion

integart.com.pl

Adrian Truszkowski

Business Development Manager
mobile: +48 607 110 797
adrian.truszkowski@integart.com.pl

Eryk Wasek

Business Development Manager
mobile: +48 601 523 639
eryk.wasek@integart.com.pl
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1. Rozwigzanie HP Jet Fusion 3D 4210 $redni koszt wydruku jednej czesci jest
0 potowe nizszy od sredniego kosztu poréwnywalnych rozwigzan drukarek do
modelowania w technologii FDM i selektywnego spiekania laserowego (SLS)

o wartosci od 100 000 do 300 000 USD, dane z rynku z kwietnia 2016 r. i jest
0 50% nizszy w poréwnaniu ze srednim kosztem poréownywalnych rozwigzan
drukarek SLS w cenie od 300 000 USD do 450 000 USD. Analiza kosztow na
podstawie: ceny konfiguracji rozwigzania standardowego, ceny materiatéw
eksploatacyjnych oraz kosztow utrzymania zalecanych przez producenta.
Kryteria kosztow: drukowanie 1,4 petnych komér produkcyjnych czesci
dziennie/5 dni w tygodniu przez 1 rok z 30 cm czesci przy 10% gestosci
upakowania w trybie szybkiego 3 drukowania.

2. Na podstawie wewnetrznych testow i symulacji, sredni czas druku HP Jet Fusion
3D jest do 10 razy szybszy niz Sredni czas druku porownywalnych rozwigzan
drukarek do FDM i selektywnego spiekania laserowego (SLS) o wartosci od
700 000 USD do 300 000 USD dostepnych na rynku w kwietniu 2016 r.
Zmienne testowe dla urzadzen drukujgcych HP Jet Fusion 4210/4200: Liczba
czesci: 1 petna komora produkcyjna czesci z HP Jet Fusion 3D przy 20%
gestosci upakowania w poréwnaniu do tej samej liczby czesci na wyzej
wymienionych konkurencyjnych urzadzeniach; Rozmiar czesci: 30 cm?;
Grubos¢ warstwy: 0,08 mm/0,003 cala.

3. W oparciu o unikalny wieloczynnikowy proces druku HP. Doskonata doktadnos¢
wymiarowa i drobny szczegoét w ramach dopuszczalnego marginesu btedu.

W oparciu o doktadnos$¢ wymiarowa +0,2 mm/0,008 cala na osi XY dla czesci
drazonych ponizej 100 mm/3,94 cala i +0,2% dla czesci drgzonych powyzej
100 mm/3,94 cala, przy uzyciu materiatu HP 3D High Reusability PA 12, pomiar
po piaskowaniu. Zob. hp.com/go/3Dmaterials, aby uzyskac wiecej informacji na
temat specyfikacji materiatow. W oparciu o nastepujace wtasciwosci
mechaniczne: Wytrzymato$¢ na rozcigganie przy 48 MPa (XYZ), modut przy
1700-1800 MPa (XYZ). Standardowe testy ASTM z uzyciem materiatu

HP 3D High Reusability PA 12. Zob. hp.com/go/3Dmaterials, aby uzyskac wiecej
informacji na temat specyfikacji materiatow.

4. Rozwigzania druku 3D HP Jet Fusion wykorzystujgce HP 3D High Reusability PA 12
zapewniajg 80% poprodukcyjng mozliwos¢ ponownego wykorzystania nadwyzki
proszku, produkujac funkcjonalne czesci partia po partii. Do testow materiat jest
starzony w rzeczywistych warunkach drukowania, a proszek jest kontrolowany
na zasadzie wielogeneracyjnej (worst case dla mozliwosci recyklingu). Czesci sg
nastepnie wykonywane z kazdej generacji i testowane pod katem wtasciwosci
mechanicznych i doktadnosci. Wiodgca w branzy mozliwo$¢ ponownego
wykorzystania nadwyzek proszku oparta na zastosowaniu HP 3D High
Reusability PA 12 przy zalecanej gestosci upakowania i w poréwnaniu
z technologig selektywnego spiekania laserowego (SLS), oferuje doskonata
mozliwos¢ ponownego wykorzystania bez utraty parametrow mechanicznych.
Testowano zgodnie z normami ASTM D638, ASTM D256, ASTM D790 i ASTM
D648 oraz przy uzyciu skanera 3D w celu zapewnienia doktadnosci wymiarowej.
Testy monitorowane z wykorzystaniem statystycznej kontroli procesu. Litry
0dnosza sie do wielkosci pojemnika z materiatem, a nie do rzeczywistej
objetosci materiatu. Materiaty wazone w kilogramach.

5. Testowany z rozcienczonymi alkaliami, skoncentrowanymi alkaliami, solami
chloru, alkoholem, estrami, eterami, ketonami, weglowodorami alifatycznymi,
benzyna bezotowiowa, olejem silnikowym, weglowodorami aromatycznymi,
toluenem i ptynem hamulcowym DOT 3.

6. Dane dotyczace redukdji kosztow wedtug HP: Koszt jednej czesci: Obrébka CNC
450%. HP MJF $18.

7. Dane dotyczace redukcji masy wg HP: Waga czesci obrabianej CNC 575 g. Waga
czesciHP MJF 52 g.

Literatura
[1] E.K.Henriksen, Jigs and fixture design manual, Industrial Press, 1973.

[2] M. L. George, Combining Six Sigma Quality with Lean Production Speed, McGraw-Hill, 2002.
[3]1 "CTQtree," 3 czerwca 2017 r. [Online]. Available: https://en.wikipedia.org/wiki/CTQ_tree. [Dostep 31 stycznia 2018 r.].

[4] R.O.PrakashH. Joshi, Jigs and Fixtures Design Manual, MC-Graw HIll, 2003.

[5] G.T.Specialists, "Global China Sourcing,” Global China Sourcing, 17 listopada 2017 r. [Online]. Dostepne: http://global-china-sourcing.com/en/blog/2017/11/17/

advantages-chinese-cnc-machine-shops/. [Dostep: 29 stycznia 2018 r.].



Wytwarzanie pomocniczych elementow produkcyjnych za pomoca technologii HP Multi Jet Fusion

© Copyright 2018 HP Development Company, L.P.

Jedyne gwarancje na produkty i ustugi HP sg okreslone w wyraznych o$wiadczeniach gwarancyjnych dotgczonych do tych produktéw i ustug. Zadne z postanowien
niniejszego dokumentu nie powinno by¢ interpretowane jako dodatkowa gwarancja. HP nie ponosi odpowiedzialnosci za techniczne lub redakcyjne btedy lub pominiecia
zawarte w niniejszym dokumencie.

4AAT7-2326ENW, maj 2018 .





