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1.INDESIT:

- Fabrykakuchenek

- Fabrykalodowek

-Verpol (wtryskownia + multiproces)
- Fabryka okapow

Indesit Company dziata w Polsce od 1992 roku. Poczatkowo byto to biuro
handlowe, mieszczace sie w Warszawie. Dobre wyniki sprzedazy i plany
ekspansji na rynkach europejskich spowodowaty, Ze Indesit zdecydowat si¢
ulokowac w Polsce réwniez dziatalno$¢ produkceyjna. We wrzes$niu 1999 zostata
otwarta pierwsza fabryka koncernu w todzi, produkujacg kuchenki
wolnostojace marek Indesit i Ariston na caty rynek europejski. W pazdzierniku
2004 r., zainaugurowata produkcje druga fabryka- réwniez w todzi.
Produkowane sg w niej wolnostojace lodowki, trafiajgce takze na wiele rynkdw
zbytu.Te dwie inwestycje silnie zwigzaly firme z regionem t6dzkim, a dobre
doswiadczenia spowodowaty, ze postanowiono dalej rozbudowac strefe
przemystowa. W 2011 rozpoczeto kolejng inwestycje przemystowa- linie
produkcyjne okapéw kuchennych oraz komponentéw plastikowych w todzi.
Projekt ukoriczono réwno rok pézniej, a w pierwszej potowie 2013 roku
rozpoczeto masowa produkcje.Gtdwna siedziba firmy w Polsce jest £6dz. To tu
pracuje Zarzad, rowniez tu swoje siedziby maja dziaty marketingu, sprzedazy,
logistyki, controlingu. tacznie w Indesit Company Polska pracuje okoto 3500
0s6b.

2.DELLPRODUCTS POLAND

Firma DELL Products Poland to amerykanska migedzynarodowa korporacja z
siedzibg w Round Rock w stanie Teksas. Zajmuje sie wdrazaniem
kompleksowych rozwigzan IT. Zastyneta z wdrozenia, 30 lat temu,
bezposredniego modelu sprzedazy, ktéry omijat posrednikéw w drodze
komputeraz fabryki doKlienta. Jest takze pionierem sprzedazy przez Internet—
kazdy moze stworzy¢ dopasowany do swoich potrzeb komputer, od
komponentéw wewnetrznych zaczynajac, a na oprogramowaniu i kolorze
obudowy konczac, po czym S$ledzi¢ etapy produkcji i dostawy. Zakiad
produkcyjny w todzi to najnowoczesniejsza jednostka w strukturach firmy
DELL, ktora jest wzorem do nasladowania zaréwno pod wzgledem jakosci
produkeji, szybkosci realizacji zamowiert i optymalizacji kosztow, jak i
minimalizacji wptywu na $rodowisko naturalne.
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Zaktad rozpoczat prace w listopadzie 2007 roku, poczatkowo montujac
komputery przenosne na dwdch liniach produkcyjnych, a wraz z rozwojem
powstawaty kolejne linie montazowe oraz wprowadzano nowe produkty, w
tym serwery, komputery biznesowe i wydajne komputery dla graczy marki
Alienware. Priorytetem dla DELL'a jest zapewnienie bezpiecznego i zdrowego
Srodowiska pracy dla catego zaktadu i jego otoczenia, nie tylko pracownikdw,
ale i podwykonawcdw czy gosci. Wysitki potwierdzajg wdrozone zintegrowane
systemy zarzadzania Bezpieczenstwem i Higieng Pracy, Jakoscig oraz
Srodowiskiem. Wszystkie trzy obszary sg certyfikowane przez
miedzynarodowe organizacje.

3. GENERALELECTRIC POWER CONTROLS

Fabryka GE Power Controls w todzi to migdzynarodowy lider w globalnej
produkcji i sprzedazy urzadzen i aparatdbw majgcych zastosowanie w
dystrybucji, ochronie, monitorowaniu, transformacji, przetwarzaniu energii
niskiego i $redniego napiecia oraz kompletnych rozwigzaniach procesow
produkcyjnychisystemow automatyki sterowania.

4.BSH

Fabryka pralek wtodzi zostata oficjalnie otwarta w 1998 roku. Zaktad ten zostat
rozbudowany w 2002 roku o nowoczesna fabryke zmywarek. W 2005 oficjalnie
otwarto kolejng inwestycje BSH w todzi — fabryke suszarek do ubran. Fabryka
powstata na terenie todzkiej Specjalnej Strefy Ekonomicznej. W todzi
produkowane sg suszarki najnowszej generacji 0 nowym ciekawym
wzornictwie.Fabryki w Lodzi spetniajg wysokie wymagania jakosci, dostaw i
niezawodnosci. Zaktady sa wyposazone w najnowoczesniejsze rozwigzania
technologiczne — np. zastosowanie laseréw, najnowoczes$niejsze techniki
tloczenia, przetwarzania i montazu oraz zapewnia integracje od dostawcy do
procesu produkcji przez koncepcje shop-in-shop. W nie mniejszym stopniu
todzkie fabryki spetniajg surowe, stosowane na catym $wiecie normy ochrony
Srodowiska.

Aneta Wos, Conference Director

Tel.: 505 991 272, e-mail: a.wos@le-bi.pl




BEST LEAN MANUFACTURING

09:00 Praktyczne aspekty wdrazania projektéw

optymalizacyjnych—LEAN w praktye

 Jak skutecznie wdrozyc 5S — w oparciu o system audytéw i
monitorowania dziatan korygujacych

« Praktyczne aspekty wdrozenn TPM w organizacji o
zréznicowanym wiekowo parku maszynowym (18 maszyn
objetych programem)

« System sugestii pracowniczych — przypadek wdrozenia
whiosku Kaizen

« Sita zarzadzania wizualnego jako wynik wdrozenia
whnioskéw z procesu mapowania strumieniawartosci - VSM

« Efektywna struktura nadzoru nad wdrozeniami oraz
wiasciwa dystrybucja zadan z kategorii 5S, TPM, Kaizen
(ludzie i narzedzia)

Ireneusz Poznanski, LEAN Manufacturing Manager, DONAKO

10:00 Jak skutecznie redukowaC koszty poprzez
optymalizacje linii produkcyjnych —na przyktadach z praktyki
» Efektywny model przejscia na pull system—case studies

« Balansowanie liniina przyktadach

» Jakzapenic ciagty przeptyw - naco nalezy zwracaé uwage
Ireneusz Nowak, Dyrektor Zaktadu, Harris Lincoln Electric

11:00 Przerwa na kawe

11:20 Dyskusja: Narzedzia lean manufacturing — od czego
zaczag¢ zmiany, jak minimalizowa¢ op6r pracownikow,
dlaczego warto standaryzowac sukcesy

Ireneusz Poznanski, LEAN Manufacturing Manager, DONAKO
Ireneusz Nowak, Dyrektor Zaktadu, Harris Lincoln Electric
Maciej Rodziewicz, EMEA Lean&Performance Excellence
Champion, Corning Cable Systems Polska

BEST MAINETNANCE IN PRACTICE

12:00 Efektywne zarzadzanie procesem utrzymaniaruchu

» Jak efektywnie wykorzystywaé metodologie narzedzi
prewencyjnych i dziatania operacyjne na przykiadzie
skutecznego TPM

» Optymalizacja proceséw UR poprzez analize 4Q — na
przyktadach z praktyki

« AM;5S, Continuous Improvement, KAIZEN — jako narzedzia
doskonalenia obszaréw UR

Juz dzis wyslij nam swoje zgtoszenie!
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» Jak skutecznie monitorowaé i analizowa¢ procesy poprzez
systematyczne audity

« Jakwlasciwie wykorzysta¢ komputerowe wsparcie w UR

Monika Rybinska-Gawinowska, Kierownik Produkcji, ABB

13:00Przerwanalunch

14:00 TPM: gdzie zacza¢, na co zwraca¢ uwage i jak mierzy¢

skutecznos$¢ funkcjonowania

 Kiedywdraza¢ TPM—przestanki, potrzeby, sygnaty

» Jak wdraza¢ — metody, sposoby, opcje, rekomendacije,
praktyczne przyktady

» Typowe btedyilekarstwa na nie —case studies

« Miary, zarzadzanie procesem wdrozenia, zakonczenie i
utrzymanie

Stawomir Kluszczynski , Dyrektor Zaktadu, Czlonek Zarzadu,

Lotte Wedel

BEST| LEAN LOGISTICS

15:00 Jak skutecznie zorganizowa¢ pull system — na

przyktadzie rozwigzan zastosowanych w Indesit

« Jak podejs¢ do balansowania linii produkcyjnych, jak
rozpozna¢ aktywnosci dodajgce warto$¢ i niedodajgce
wartosci

« Przyklady rozwigzan organizacji produkcji w warunkach
zmiennego workcontent i problemoéw z absencja
pracownikow

 Przykfad organizacji zasilania komponentami linii w TAKCIE
— Milkrunner i Waterspider. Prezentacja ciekawych
rozwigzan

e Jak skutecznie wprowadzi¢ PULL System - zalety
rozwigzaniaitrudnos$ci przy wdrazaniu

e Przyklady rozwigzan PULL pomiedzy réznymi procesami
magazynowymii produkcyjnymi

- Jak wihasciwie oblicza¢ supermarket dla komponentéw o
duzej liczbie kodéw i duzym gabarycie — na przyktadach z
praktyki

+ Przyklady ANDON w supermarketach

Marcin Swigtek, IME Site Engineer, Indesit

16:00 Przerwa na kawe

16:20 Zarzadzanie zapasami w tancuchu dostaw z uzyciem

narzedzi Lean Manufacturing

- Zmianasystemu zarzadzania realizacjg zamowien z pushna
pull

- Kanbanwewnetrzny do zarzadzaniazapasem w produkcji

« Supermarket wewnetrzny jako narzgdzie zwigkszenia
elastycznosci

« Supermarket zewnetrznyiwplyw nazapasy u klienta

« Kanban sygnatowy pomiedzy dostawcg i klientem

e SystemFIFO

JoannaBrzezifska, Lean Change Agent, Philips Lighting Poland



17:20 Dyskusja: Najlepsze praktyki wdrazania narzedzi Lean
w dziatach URi Logistyki

Marcin Swiatek, IME Site Engineer, Indesit

JoannaBrzezinska, Lean Change Agent, Philips Lighting Poland
Stawomir Kluszczynski, Dyrektor Zaktadu, Cztonek Zarzadu,
Lotte Wedel

20:00 Wspdlna kolacja — przedstawienie uczestnikdw i czas na
dyskusje w kuluarach

BEST LEAN & KAIZEN MANAGEMENT

09:00 Zwiedzanie Zaktadu Indesit:
- Fabrykakuchenek
- Fabrykalodéwek
-Verpol
- Fabryka okapow

12:00Przerwanalunch

13:00 Budowanie kultury statystycznejw firmie produkcyjnej

szansg na zwiekszenie efektywnosci programéw Lean Six

Sigma—naprzyktadzie BSH

 Jak zarzadza¢ danymi procesowymi w firmie produkcyjnej -
potencjat, szanse i zagrozenia

» Koszty utraconej wiedzy — nadmiar danych, problemy z
interpretacjg iich wptyw naprocesy decyzyjne

e Program budowy kultury statystycznej na roznych
poziomach organizacji w oparciu o SPC (statystyczng
kontrole procesu) —jak whasciwie definiowac cele w oparciu
0 narzedzia matrycowe i wskazniki procesowe

- Realizacja programu, napotkane ograniczenia i sposoby ich
rozwigzania na przyktadach praktycznych

«  Wplyw nowych struktur danych na efektywnos¢ projektow
Lean Six Sigma—case study

Oliver Giersberg, Dyrektor Oddziatéw tédzkich, Cztonek

Zarzadu,BSH ZE& (prelekcjaw jez. angielskim)

14:00 Program sugestii pracowniczych jako element

zwiekszania zaangazowania pracownikOw w program

ciggtego doskonalenia

 Jak skutecznie wdrozyc program sugestii pracowniczych -
element ciggtego doskonalenia w praktyce Corning Cable
Systems

« Poczatki programu (2005/2006) i rozw6j — jak elastycznie
reagowac nazmieniajgce sie otoczenie

» Najczestsze problemy podczas wdrazania i skuteczne
metody ich rozwigzywania
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- Dziatanie programu w chwili obecnej: uproszczenie
systemu, elektroniczny system obiegu dokumentéw — jakie
korzysci przynosi program

Maciej Rodziewicz, EMEA Lean&Performance Excellence

Champion, Corning Cable Systems Polska

15:00 Przerwa kawowa

15:20 Dyskusja natemat zarzgdzaniaw kulturze LEAN
Ireneusz Poznanski, LEAN Manufacturing Manager, DONAKO
Ireneusz Nowak, Dyrektor Zaktadu, Harris Lincoln Electric
Stawomir Kluszczynski , Dyrektor Zaktadu, Cztonek Zarzadu,
Lotte Wedel

Oliver Giersberg, Dyrektor Oddziatébw tédzkich, Cztonek
Zarzadu, BSH

16:00 Zakoniczenie

20:00Kolacja BEST Lean Experience

09:00 Zwiedzanie Zaktadow Produkcyjnych:
GrupaA-DELL Products Poland (ok. 2 godz.)
GrupaB-General Electric (ok. 1,5 godz.)
GrupaC-BSH fabryka pralek (ok.2,5 godz.)
GrupaD -BSH fabryka suszarek (ok.2,5 godz.)

12:00Lunch

Liczba miejsc w zwiedzanych zaktadach ograniczona,
decyduje kolejnos¢ zgtoszen.




Joanna Brzezinska, Lean Change Agent, Philips Lighting
Poland

Absolwentka Uniwersytetu Mikotaja Kopernika w Toruniu.
Studia podyplomowe ,, Zarzadzanie w logistyce” Przeszia
szkolenia logistyczne APICS. Posiada wieloletnie
doswiadczenie z zakresu logistyki dystrybucji i logistyki
produkcji w miedzynarodowym srodowisku a takze z zakresu
budowania systemu logistycznego nowej fabryki. Zarzadzata
procesami logistycznymi  w zaktadzie produkcji rurki
ceramicznej, a takze zdobyta do$wiadczenie w optymalizacji
procesOw logistycznych w zespotach miedzynarodowych:
Holandia, Belgia, Chiny, Stany Zjednoczone. Lider projektu
transformacji Lean w zaktadzie produkcyjnym oraz Lider i
uczestnik wielu projektéw usprawniajgcych w obszarach
logistyki i produkcji. Trener wewnetrzny w Phiilips Lighting
Poland.

Oliver Giersberg, Dyrektor Oddziatéw todzkich, Cztonek
Zarzadu, BSH

Oliver Giersberg urodzit sie w 1965 r. w Berlinie. Studiowat
ekonomie zagraniczng i logistyke na uniwersytecie w
Bremen. Z BSH zwigzany od 1995 r. kiedy to rozpoczat prace w
oddziale firmy w Essen. Od 1996 r. zajmowat sie
restrukturyzacja projektéw logistycznych w Polsce, a rok
pozniej zostat Dyrektorem Logistyki w BSH Sprzet
Gospodarstwa Domowego. W 2002 r. przenidst sie do Turcji,
gdzie rowniez petnit funkcje Dyrektora Logistyki. Po
szkoleniu w Fabryce Pralek (FNW) w Nauen, od 2007 r.
zajmowat stanowisko Dyrektora Fabryki Pralek (FIW) w
Turcji. Od 1 czerwca 2010 r. petni funkcje Cztonka Zarzadu
BSH Sprzet Gospodarstwa Domowego Sp. z 0.0. oraz
DyrektoraOddziatéw wtodzi.

Stawomir Kluszczynski, Dyrektor Zaktadu, Lotte Wedel
Ekspert w dziedzinie produkcji i fancucha dostaw z 20 letnim
doswiadczeniem. Skoncentrowany na procesach ciggtego
usprawniania, doskonato$ci operacyjnej i skutecznym
przywodztwie. Stawomir jest absolwentem Politechniki
Warszawskiej, wydziatu Mechanicznego Energetyki i
Lotnictwa. Uzyskat takze dyplom MBA Uniwersytetu
Warszawskiego i Uniwersytetu w Antwerpii. Doswiadczenie
zawodowe zdobywat w takich firmach jak Master Foods,
L'Oreal, GlaxoSmithKline, Avon, a ostatnio Cadbury poznajac
szeroko procesy wytwarzania i zarzadzania taficuchem
dostaw, kierowat produkcja, logistyka, doskonaleniem
operacyjnym, prowadzit projekty techniczne, wdrazat zmiany
w firmach.

Ireneusz Nowak, Dyrektor Zaktadu, Harris Lincoln Electric
Wezesniej pracowat jako szef produkcji i sponsor EMS
(Electrolux Manufacturing System) w Electrolux Poland w
Swidnicy, w zakfadzie kuchenek. Posiada 13 letnie
doswiadczenie w zarzadzaniu produkcjg na réznych
szczeblach oraz we wdrazaniu filozofii Lean manufacturing.
Podczas swojej pracy dla takich firm jak General Electric oraz
Whirlpool brat udziat w wielu projektach wynikajacych z
podejscia lean manufacturing i six sigma. Odpowiadat w
Electroluxie réwniez za wdrozenie systemu produkcyjnego
opartego na stabilnosci, usprawnianiu procesu oraz zmianie
kulturowej a takze zarzadzat ponad 600 osobowym zespotem
w ktérego skiad wchodzity wydziaty montazu, ttoczni,
emalierni, planowania, utrzymania ruchu i jakosci. W 2011
roku wraz z zespotem uzyskat srebrny certyfikat poziomu
wdrozenia narzedzi EMS w rocznej ocenie wszystkich fabryk
Electroluxa.
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Prelegenci

Ireneusz Poznanski, LEAN Manufacturing Manager, DONAKO
Praktyk LEAN z wieloletnim do$wiadczeniem. Absolwent
Uniwersytetu Wroctawskiego oraz podyplomowo
Politechniki Wroctawskiej (Zarzadzanie Projektami).
Doswiadczenie zawodowe zdobywat pracujac w firmach
zwigzanych z przemystem transportowym (Bombardier)
oraz maszynowym (Donako). Od poczatku Kkariery
zawodowej zwigzany z obszarami zarzadzania dostawami,
logistyki, planowania produkcji oraz ciggtego doskonalenia
produkcji przy uzyciu narzedzi LEAN Manufacturing. Lider
zespotéw wdrazajacych zmiany organizacyjne oraz
procesowe w zaktadach produkcyjnych. Od 2009 roku
zajmuje sie kompleksowym wdrazaniem LEAN w DONAKO
S.A. — prowadzi szkolenia, warsztaty oraz projekty
wdrozeniowe na wszystkich poziomach organizacji.
Gtdwne obszary kompetencji to: TPM, 5S, VSM, Kaizen,
SMED. Prelegent podczas spotkan praktykow Kaizen (Lean
w produkcji jednostkowej; eliminacja oporu wobec zmian;
systemy sugestii pracowniczych).

Maciej Rodziewicz, EMEA Lean&Performance Excellence
Champion, Corning Cable Systems Polska

Absolwent wydziatu Organizacji i Zarzadzania Politechniki
todzkiej. Od 8 lat zajmuje sie doskonaleniem proceséw z
wykorzystaniem Lean 6Sigma. Certyfikowany Black Belt.
Swoje doswiadczenia zdobywat w Corning Cable Systems
jako inzynier Lean, kierownik produkcji i od 2011 roku jako
kierownik dziatu Lean i Performance Excellence Champion.

Monika Rybinska-Gawinowska, Kierownik Produkcji, ABB
Ukonczyta studia na Wydziale Organizacji i Zarzadzania na
Politechnice £6dzkiej, kierunek zarzadzanie produkcjg oraz
studia podyplomowe: Zarzgdzanie i Systemy Zarzadzania
Jako$cig oraz Zarzadzanie Projektami réwniez na Pt.
Obecnie pracuje na stanowisku Kierownika Produkcji w
ABB Sp. z 0.0. w Zaktadzie Transformatoréw Rozdzielczych
w todzi. Zawodowo specjalizuje sie we wdrazaniu technik i
metod usprawniajgcych produkcje. Zajmuje sieg
zagadnieniami Lean Manufacturing ze szczeg6lnym
uwzglednieniem koncepcji Total Productive Maintenance
(TPM). Obszarem jej zainteresowan jest: problematyka
utrzymania maszyn i urzadzen w ruchu, wdrozenie
gospodarki remontowo-konserwacyjnej opartej na
prowadzeniu przegladéw planowych, wdrozenie systemow
CMMS. Uczestniczy w wielu szkoleniach i projektach
wdrozeniowych z zakresu: narzedzi lean, VSM, TPM, SMED
itd...

Marcin Swigtek, IME Site Engineer, Indesit Company
Polska

Absolwent Politechniki £6dzkiej mgr inz. elektronik, studia
podyplomowe - Zarzadzanie Produkcja. Obecnie IME Site
Engineer w Indesit Company Polska — Fabryka Lod6wek i
wtryskownia z dzialem malarni komponentéw
plastikowych i tampodruku w todzi. Posiada 6 letnie
doswiadczenie we wdrazaniu koncepcji Lean, a w
szczegolnosci optymalizacii linii produkeyjnych, wdrazaniu
TPM oraz filozofii KAIZEN. 2 lata $cistej wspotpracy z firma
Porsche Consulting. W firmie od 10 lat. Wcze$niej pracowat
na stanowiskach: kierownik linii, kierownik zmiany,
kierownik dziatu oraz gtéwny technolog.
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D Cena od 1.01.2015 do 31.01.2015r.

D Cena regularna w lutym:

2690 PLN netto*

2990 PLN netto*

Konferencja + zwiedzanie zaktaddw:

1) Indesit (4 fabryki)

2) (prosze zakresli¢ jeden z ponizszych)
a) Dell Products Poland

b) General Electric

c) BSH

Cena obejmuje:

AN NN NN YR

udziat w konferencji dla 1 osoby,
drukowane materiaty konferencyjne,
zwiedzanie 2 zaktadéw produkcyjnych
3 lunche,

Przerwy kawowe zgodnie z agenda,

2 kolacje,

transport z/do fabryk

certyfikat uczestnictwa

*Do ceny nalezy doliczy¢ 23% VAT

Cena nie zawiera kosztédw parkingdw ani noclegow.

Uczestnicy:

1. Imie i Nazwisko
SEANOWISKO: .ttt e e e te e ebb e e eaeesnbaeeebeesareenneenes

Telefon: ..o, E-mail:

2. Imie i Nazwisko
SEANOWISKO: ettt ettt et sae e te e beeteeae e ereenna e

Telefon: ..o E-mail:

3. Imie i Nazwisko
STANOWISKO I .ttt

Telefon: ..o, E-mail:

Dane do faktury:

Osoba do kontaktu:

Imie i Nazwisko
SEANOWISKO ottt se e e testesaaenessenaenaennen

Telefon: ... E-mail:

O

Wyrazam zgode na otrzymywanie materiatéw informacyjnych
drogq elektroniczng na adres e-mail.

15t BEST Lean Experience

Forum

Konferencja + zwiedzanie fabryk:
Indesit, Dell, GE, BSH

25-27 lutego 2015, todz

REGULAMIN ZGLOSZENIA:

1. Warunkiem uczestnictwa w Konferencji jest przestanie do
organizatora wypetnionego zgtoszenia na numer faksu
(85) 7336583 lub e-mailem: info@le-bi.pl

2. Pfatnosci nalezy dokonaé najpdézniej 14 dni przed
rozpoczeciem Konferencji na konto organizatora Lean
Experience Business Institute.

Numer konta:

MBANK 36 1140 2004 0000 3402 6045 4316

3. Po otrzymaniu formularza zgtoszeniowego przeslemy
Panstwu potwierdzenie otrzymania zgtoszenia na adres
e-mail wskazany w formularzu.

4. W przypadku odwotania zgtoszenia w terminie
pozniejszym niz 40 dni przed rozpoczeciem konferencji
pobieramy opfate réwna 50% kosztéw zamoéwienia.
Odwotanie uczestnictwa na 30 i mniej dni przed konferencjq
nie zwalnia uczestnika z obowiazku zaptaty 100 % wartosci
zamdéwienia. Odwotanie zgtoszenia musi by¢é dokonane w
formie pisemnej. Mozliwe jest zgtoszenie zastepstwa
uczestnika inng osoba.

5. Organizator zastrzega sobie prawo do dokonywania
zmian w programie i zmiany ekspertdw oraz hoteli (o tym
samym standardzie) =z przyczyn niezaleznych od
organizatora, a takze zastrzega sobie prawo do odwotfania
wydarzenia z przyczyn niezaleznych.

6. Organizator zastrzega weryfikacje zgtoszen uczestnikow
~Gemba Walk” przez Zaktady goszczace.

Osoba upowazniona przez Zakiad do akceptacji:

Imie i Nazwisko

piecze¢, data i podpis


http://www.le-bi.pl/
mailto:info@le-bi.pl
mailto:info@le-bi.pl
https://www.mbank.com.pl/accounts_list.aspx
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