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Producent dziekuje za zaufanie, jakim obdarzytes go kupujac ten sprzet, ktéry
przyniesie Ci petne zadowolenie, pod warunkiem, ze bedziesz przestrzega¢ zalecen
dotyczacych uzytkowania i konserwacji.

Jego konstrukcja, specyfikacja komponentéw i produkcja sg zgodne z
obowigzujacymi dyrektywami europejskimi.

Zachecamy do zapoznania sie z zalgczona deklaracja CE, aby poznaé dyrektywy,
ktérym podlega.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za tgczenie elementéw, ktére nie sg
jego wytworem.

W trosce o Twoje bezpieczenstwo podajemy ponizej niewyczerpujaca liste zalecen
lub obowigzkow, ktorych duza czesé pojawia sie w kodeksie pracy.

Na koniec prosimy o poinformowanie dostawcy o wszelkich btedach, ktére mogty
wkras¢ sie do redakcji niniejszej instrukcji obstugi.
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INFORMACJE

Niniejsza instrukcja oraz produkt, ktérego ona dotyczy, odnoszg sie do obowigzujgcych norm i
przepisow.

Przeczytaj uwaznie instrukcje zanim przystgpisz do instalacji, uzytkowania lub konserwac;ji
urzgdzenia. Zachowaj instrukcje w bezpiecznym miejscu, aby$ mogt skorzystac z niej w
przysztosci. Niniejsza instrukcja powinna podazac za opisanym urzgdzeniem lub maszyng w
razie zmiany wiasciciela i towarzyszy¢ jej az do momentu zezlomowania.

Wyswietlacz i manometr:

Urzgdzenia pomiarowe lub wyswietlacze napiecia, pradu, predkosci, cisnienia itp., analogowe
czy cyfrowe, nalezy traktowac jako wskazniki.

W kwestii instrukcji dziatania, ustawien, sposobdéw rozwigzywania probleméw oraz listy
czesci zamiennych, nalezy zapoznac sie z instrukcjami bezpieczehstwa obstugi i konkretnymi
instrukcjami dotyczgacymi konserwaciji.

e

Niniejsza dokumentacja techniczna jest przeznaczona dla nastepujgcych maszyn/produktéw:

- SEAM-MATIC EX-IT 32
- SEAM-MATIC EX-IT 42
- SEAM-MATIC EX-IT 52
- SEAM-MATIC EX-IT 62

WERSJE

WERSJA 21 DATA : 06/08

OZNACZENIE STRONA

Sporzadzono w jednej wersiji jezykowej

WERSJA :J DATA : 09/08

OZNACZENIE STRONA

Aktualizacja + Czesci zamienne

WERSJA 'K DATA : 08/09
OZNACZENIE STRONA
Aktualizacja F34 - F36
WERSJA 'L DATA :10/10
OZNACZENIE STRONA
Aktualizacja C9
WERSJA M DATA : 09/22

OZNACZENIE STRONA

Aktualizacja kompletna
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WYJASNIENIE ZNACZENIA SYMBOLI

Obowigzek przeczytania podrecznika/
instrukcji.

Wskazuje zagrozenie.

Obowigzek noszenia obuwia
ochronnego.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
elektrycznoscia.

Obowigzek noszenia stuchawek
redukujgcych hatas.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
przeszkodg znajdujgcg sie na podtozu.

Obowigzek noszenia kasku ochronnego.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
upadkiem spowodowanym nierdwnoscig
terenu.

SOORO

Obowigzek noszenia rekawic
ochronnych.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
zawieszonymi tadunkami.

Obowigzek noszenia okularéw
ochronnych.

ot

Obowigzek noszenia przytbicy
ochronnej.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
gorgcg powierzchnig.

>

!

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
ruchomymi czesciami mechanicznymi.

Obowigzek noszenia ubrania
ochronnego.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym
z ruchem zamykajgcym czesci
mechanicznych urzadzen.

Obowigzek oczyszczenia strefy roboczej.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
obecnoscig promieniowania laserowego.

Obowigzek noszenia ochrony drég
oddechowych.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
przeszkodg na wysokosci.

Koniecznos¢ kontroli wzrokowej.

Ostrzezenie przed ryzykiem lub
niebezpieczenstwem zwigzanym z
ostrym elementem.

Wskazuje operacje smarowania.

@P>p>p>

Zakaz dostepu do wyznaczonego
obszaru dla os6b z rozrusznikiem serca.

A0 ®

Wymaga czynnosci konserwacyjnych.

O
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Zanotuj numer identyfikacyjny swojego urzadzenia.

We wszelkiej korespondencji prosimy o podawanie tych informaciji.
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Ogolne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa znajduja sie w specjalnej instrukcji
dotaczonej do tego urzadzenia.

®0

EMITOWANY HALAS:

Zapoznaj sie z wtasciwg instrukcjg ,8695 7051” dostarczong wraz z urzgdzeniem.

1 - Szczegodlne zasady bezpieczenstwa

Nie wolno umieszcza¢ zadnych przedmiotdw na powierzchniach tocznych.

»Zabrania sie wchodzenia na konstrukcje maszyny poza przewidzianymi w tym celu
pomostami i podestami roboczymi.

Aby uzyska¢ dostep do sprzetu na wysokosci, uzytkownik musi by¢ wyposazony w
zgodne z przepisami srodki dostepu, takie jak bezpieczna ruchoma ktadka, wysiegnik
koszowy itp.”

Przed uzyciem maszyny upewnij sie, ze wszystkie elementy ochronne sg na swoim
miejscu.

Ostony zabezpieczajgce przykrecone.

Tylko osoby upowaznione majg dostep do skrzynek elektrycznych, nalezy wiec zapewnic
system blokowania dostepu.

> P BB

Maszyne moze obstugiwac tylko 1 operator przeszkolony w zakresie jej bezpiecznego
uzytkowania.

Okresowe czyszczenie strefy roboczej.

Zmiana lokalizacji maszyny moze by¢ dokonana jedynie przez jej konstruktora, czyli firme
LINCOLN ELECTRIC.

W zadnym wypadku nie nalezy poddawaé¢ maszyny jakimkolwiek modyfikacjom.
tawa nie stanowi elementu kotwigcego dla urzgdzenia transportowego.

Stosowanie $rodkéw ochrony indywidualnej (SOI) ma charakter obowigzkowy.

> B> PP

Konserwacja musi by¢ wykonywana po odtaczeniu zrédet energii.
Odcinanie zasilania i blokowanie dostepu do wszystkich zrédet energii za pomocg ktédki jest

obowigzkowe.

SEAM-MATIC EX-IT fz\
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Obwody zatrzymania awaryjnego i zabezpieczen nalezy podtgczy¢ i testowac zgodnie ze
schematem elektrycznym maszyny.

W celu zapewnienia bezpiecznego uzytkowania konieczne jest przytwierdzenie maszyny do
podtoza.

Aby instalacja byta zgodna, nalezy zainstalowaé¢ system odprowadzania oparéw.

Aby instalacja byta zgodna, nalezy zainstalowa¢ system ochrony wizualnej przed
promieniowaniem.

Wigzki przewoddw nalezy utozy¢ za szafg elektryczng maszyny.

Przed kazdym uzyciem operator musi upewnic sie, ze nie ma ryzyka kolizji z jakakolwiek
osoba.

Pomimo wszystkich podjetych srodkow mozliwe jest, ze nieoczywiste ryzyko szczatkowe
wciaz sie utrzymuje.

Ryzyko szczatkowe mozna zredukowaé¢ pod warunkiem przestrzegania instrukcji
bezpieczenstwa oraz uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem i ogoélnie z instrukcjami
obstugi

Podczas wszelkich czynnosci zwigzanych z operowaniem szczekami zaciskowymi
operator znajduje sie blisko pedatéw sterujacych. Kazda inna osoba majaca kontakt z
fawa jest narazona na ryzyko wypadku.

UWAGA: Podczas przenoszenia blach nalezy zachowaé minimalne srodki ostroznosci,
aby uniknaé uderzen w maszyne.

e didld e

2 - Ostrzezenie dotyczace normy CE

1. Jeslifawa ,SEAM-MATIC" jest dostarczana bez sprzetu spawalniczego, nie jest uwazana za kompletng
maszyne.
tawa ,SEAM-MATIC” jest wowczas uwazana za element sktadowy maszyny i nie moze by¢ uzywana
przed podtgczeniem do sieci elektrycznej zgodnie z obowigzujgcymi normami. W takim przypadku
instalator sporzadzi deklaracje zgodnosci WE.

2. Jeslitawa ,SEAM-MATIC” jest wyposazona w sprzet spawalniczy, kompletna instalacja ,sprzet
spawalniczy + tawa” jest podtgczona do szafy elekirycznej, zwanej szafg podstawowg, w sktad ktérej
wchodzg w szczegolnosci:

- obwdd zasilania zrédet spawania, silnikow itp. wraz z urzgdzeniami roztgczajgcymi i
bezpiecznikami.

- obwdd sterowania urzgdzenh pomocniczych z transformatorami bezpieczenstwa i bezpiecznikami.

- linia uruchomieniowa, w ktorej znajdujg sie wszystkie przyciski zatrzymania awaryjnego.

Szafa podstawowa wykonana jest zgodnie z obowigzujgcymi normami.

W takim przypadku producent kompletnej instalacji umieszcza oznakowanie CE i dostarcza deklaracje
zgodnosci CE.

@ Podrecznik uzytkownika



3 - Srodki ostroznosci przy spawaniu na tawach SEAM-MATIC

Spawanie blach krawedz do krawedzi skutkuje duzymi naprezeniami w arkuszach blachy PODCZAS
operacji spawania. Te naprezenia mechaniczne sg zwigzane ze zjawiskiem termicznym szybkiego
nagrzewania/stygniecia w arkuszu metalu.
Skutkuje to rozsuwaniem sie lub zsuwaniem obu krawedzi zgrzewanych arkuszy w miare postepu
spawania. Odksztatcenia zmieniajg sie w zaleznosci od:
- Grubosci blachy
(tatwiej jest tgczy¢ arkusze o grubosci od 1 do 4 mm niz arkusze o grubosci od 5 do 10 mm)
- Materiatu
(tatwiej jest tgczy¢ blachy ze stali niskostopowych niz ze stali austenitycznej lub ze stopdéw lekkich)
- Dtugosci spoiny
(tatwiej jest spawac odcinki o dt. od 0,5 do 1 m niz odcinki dtuzsze niz 2 m)
- Stosunku dtugosci do Srednicy tulei
(tatwiej jest spawac tuleje przy stosunku dtugosci do srednicy <1)

Celem uzycia tawy spawalniczej ,SEAM-MATIC” jest:
- Ustawianie spawanych krawedzi réwnolegle do ruchu palnika spawalniczego, na tej samej
wysokoSci
- Podtrzymywanie spawanych krawedzi, aby w jak najwiekszym stopniu unikngc¢ ich rozsuwania sie
lub zsuwania.

tawa spawalnicza ,SEAM-MATIC" nie jest ,prasa”, a zatem nie moze prawidtowo spasowac
arkuszy, ktére zostaly powaznie zdeformowane przed ustawieniem ich pod szczekami
o zaciskajgcymi.

Gdy warunki (ksztalty, grubosci, materiaty) przestajg gwarantowac brak rozsuwania sie spawanych krawedzi
w trakcie spawania, KONIECZNE JEST PUNKTOWE SZCZEPIANIE BLACH PRZED WYKONANIEM
CALKOWITEJ SPOINY.

Czesto do usuniecia anomalii wystarczy proste kilkucentymetrowe spoinowanie na krancu $ciegu przed
wykonaniem catej spoiny. W trudnych przypadkach konieczne jest np. wykonanie spoin punktowych co kilka
centymetrow na przyktad co 200 mm!

Doswiadczenie sprzedawcow i technikéw grupy LINCOLN ELECTRIC zasadniczo i z zatozenia pozwoli
ci dokonywac rozsgdnych wyboréw. W przypadkach spornych testy na pojedynczych elementach klienta
pozwolg rozwia¢ watpliwosci, weryfikujgc opinie w praktyce.

Aby utatwi¢ uzytkownikowi wybor, niewyczerpujgca tabela podaje przyblizone wskazania. Zmiennych
wptywajgcych na deformacje blach jest tak wiele, ze nie wszystkie zostaty wskazane w tabeli (np. materiat
i stosunek dtugosci do $rednicy). Podane wartosci nie mogg zatem by¢ uwazane przez uzytkownika za
majgce charakter umowny w stosunku do dostawcy.

PRZYKLADY
Bardzo trudno jest spawac bez wstepnego szczepiania:
- tuleje o dtugosci 3 mi $rednicy 0,3 m,
gdyz stosunek dtugosci do $rednicy = 10!
- tuleje o dtugosci 2 m, Srednicy 1 m, grubosci 5 mm, ze stali austenitycznej
- ptaskg blache o dtugosci 6 m i grubosci 6 mm ze stali austenitycznej

Latwo jest spawaé bez szczepiania:
- ptaska blache ze stali niestopowej o grubosci 3 mm, niezaleznie od jej dtugosci
- tuleje z lekkiego lub ze stopu miedzi o grubosci 2 mm, dtugosci 1 m i srednicy 1 m

SEAM-MATIC EX-IT fD




4 - Rozmieszczenie

Stanowisko operatora znajduje sie przed konsolg sterowania.

Maszyna, ktoérg kupite§, moze by¢ niebezpieczna, jesli nie zachowasz pewnych srodkéw ostroznosci
podczas jej uzytkowania.

Upewnij sie, ze zadna cze$¢ maszyny nie znajdzie sie w odlegtosci mniejszej niz 500 mm od przeszkody.
Wyméq: korytarz operatora powinien by¢ wolny na minimum 800 mm szeroko$ci.
Zalecamy wykonanie oznakowania na ziemi.

Wchodzac do oznakowanej strefy, kazda osoba moze zosta¢ uderzona przez maszyne lub fancuch
podtrzymujgcy przewody.

800 mm[

‘ 800 mm

Zone de securité/ Safety zone

@ Podrecznik uzytkownika



1 - Opis taw SEAM-MATIC EX-IT

Podtuzna fawa spawalnicza umozliwia automatyczne spawanie potgczen ptaskich blach i tulei od wewnatrz:
urzgdzenie zostato zaprojektowane i skonfigurowane specjalnie do proceséw spawalniczych, takich jak
Plasma, TIG, Plasma+TIG i MIG/MAG.

Z uwagi na swg konstrukcje tawy SEAM-MATIC LINCOLN ELECTRIC zapewniajg doskonate podparcie
krawedzi fgczonych arkuszy oraz precyzyjny ruch palnika spawalniczego wzgledem wykonywanej spoiny.
Charakterystyka techniczna naszych faw gwarantuje efekty spawania o rzadko poréwnywalnej jakosci.
Szczeki sg niezalezne, a ich duza liczba zapewnia doskonate trzymanie blach.

Ponadto znaczny nacisk wywierany przez szczeki eliminuje wszelkie defekty ptaskosci arkuszy. Szczeki sg
wykonane wytgcznie ze stali nierdzewnej, co gwarantuje wysokg jakos¢ wymiany cieplnej, a zwlaszcza jej
stato$¢ w czasie.

tawa SEAM-MATIC EX-IT jest wyposazona w urzgdzenie do rozstawu linii szczek, ktére mozna szybko
regulowac w zaleznosci od grubosci spawanych arkuszy.

tawa SEAM-MATIC oparta jest na solidnej konstrukcji spawanej, a geometria belek gérnych sprawia, ze
Scieg spawu jest doskonale widoczny.

Uzywane od ponad 30 lat nasze tawy SEAM-MATIC sg, w zaleznosci od zastosowania (materiatow i
procesu), wyposazone w ostone gazowg lica grani spoiny oraz specjalne, izolowane i chtodzone listwy.

tawa spawalnicza umozliwia automatyczne spawanie ptaskich blach a
takze tulei, od wewnetrznej lub zewnetrznej strony. §

SEAM-MATIC EX-IT

(s)
&)



2 - Opis szczegotowy

Sztywna konstrukcja mechaniczna obejmujgca regulowany pneumatyczny system mocowania oraz 2
rzedy szczek ze stali nierdzewnej zapewnia regulowany nacisk mocowania do 2 x 3 ton na metr i zapewnia
doskonate trzymanie blachy.

Szczegolna konstrukcja dziatania zapewnia 2-etapowg site zacisku. W pierwszym etapie szczeki
opuszczane sg w celu mocowania, a w drugim etapie szczeki wywierajg poziomg site Sciskania, aby
utrzymac ztgcze w trakcie spawania, a tym samym zapewni¢ wtasciwy kontakt spawanych arkuszy
szczegolnie wazny w procesie plazmowym.

Konstrukcja belek gérnych umozliwia tatwy dostep do sprzetu spawalniczego i lepszg widoczno$¢ sciegu
spoiny.

Chtodzona listwa do ostone gazowej lica grani spoiny dostosowana do procesu spawania dostarcza gaz
ochronny przed utlenianiem pod Sciegiem spoiny.

tawa SEAM-MATIC EX-IT posiada konstrukcje ,otwartg”, w ktérej wozek toczacy sie po belce podagza
za spoing na catej jej dtugosci. Utatwia to zdejmowanie gtowicy spawalniczej i dostep do palnika w celu
przeprowadzenia prac konserwacyjnych.

2 goérne belki moga by¢ regulowane oddzielnie podczas wyréwnywania. Regulacja ta jest przydatna,
jesli blachy przeznaczone do spawania majg rézne grubosci, poniewaz pozwala na precyzyjng regulacje
odlegtosci pomiedzy szczekami a ztgczem.

Wszystkie czynno$ci zacisku pneumatycznego sg sterowane za pomocg pedatéw noznych. Obwod
pneumatyczny jest réwniez w petni zgodny z obowigzujgcymi przepisami bezpieczenstwa CE.

@ Podrecznik uzytkownika



3 - Budowa

Fartuch przedni

Rama nos$na listwy:

Przyjmuje listwe dostosowang do procesu spawania

(listwa: czes¢ stuzgca do podtrzymania jeziorka spawalniczego i ochrony odwrot-
nej strony $ciegu spawalniczego).

Belki gérne:
Podtrzymujg szczeki zaciskajgce spawane blachy.

Rama tylna

Ostrza centrujgce:
Stuzg jako ogranicznik w celu ustawienia i wyrbwnania pierwszego zgrzewanego
arkusza blachy.

Regulacja rozstawu szczek
Umozliwia regulacje nacisku szczek jak najblizej spoiny.

Belka jezdna wézka:
Belka ta pozwala zamocowac¢ wozek typu CTP2 podtrzymujacy instalacje sp-
awalnicza.

Szafa elektropneumatyczna:
Szafa ta mieéci filtry i regulatory oraz pneumatyczne rozdzielacze szczek zacis-
kowych i przytgcza elektryczne.

Wsporniki do podawania arkuszy: Podpory te majg regulowang wysoko$¢ w
zaleznosci od arkuszy i listwy.

10

Blokowanie gérnych belek
W pozycji odblokowanej umozliwia zaczepianie i zwalnianie tulei w fawie
W pozycji zablokowanej przywraca nacisk szczek zaciskajgcych

1"

Stopa maszyny

SEAM-MATIC EX-IT @
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4 - Rozmiary

SEAM-MATIC | SEAM-MATIC | SEAM-MATIC | SEAM-MATIC
EX-IT 32 EX-IT 42 EX-IT 52 EX-IT 62
A 2490 2536 2598 2689
B 1642 1637 1662 1688
Cc 5498 6497 7998 7998
D 3008 4008 5108 6113
E 1359 1359 1544 1879
F 1170 1155 1156 1254
G 1711 1706 1707 1805

(o)
&)
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5 - Dane techniczne

* Zalezy od s$rednicy elementu.

- Wobzek z napedem i regulacjg predkosci: od 10 do 1 000 cm/min

- Zgodnos¢ CE dla szafy podstawowej i szafy pneumatyczne;j

Dhugosé Spawanie Spawanie
maksymalna do- dopuszczalne
Dlugosé spawu Blat puszczalne od
nominalna w tym od zewnatrz
blach spoina r(gvbrc:lc:rzg wewnatrz (w mm)
(w mm) poczatkowa (w mm)
Iwyjsciowa . .
(w mm) @ min. @ min. @ maks.
SEQ)':’!#:;A;'C 3000 3250 1450 1500 380 1500
SEQ)';’!#:;'C 4000 4250 1450 1500 480 1500
SEQ)':’[#QZT'C 5000 5250 1450 1550 580 1550
MRl 6000 6250 1600 1600 600 1600
Grubosc¢ Teoretyczna
maksymalna Grubosé wysoko$é
B_E_Z . maksymalna Rozstaw przejscia
Szczepiania ZE szczek z
(w mm) szczepianiem (w mm) podniesionymi
, Plaskie (w mm) szczekami
Tuleje blachy (w mm)
SEQ)'X#:;A;'C od1do5 od1do10 | od 10 do 30 40
SEAM-MATIC
I 42 Pty scho. od 1do5 od1do10 | od 10 do 30 40
mat ,G1”
SEQ)'Z#QZT'C od1do5 od1do10 | od 10 do 30 40
SEQ)'X;_I'\_"GA;"C od1do5 od1do10 | od 10 do 30 40

UWAGA, w dwukatodowym procesie spawania Plazma + TIG dtugos¢ spoiny zmniejsza sie o
200 mm.

SEAM-MATIC EX-IT
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Schemat ,.G1”

SEAM MATIC EX-IT 32 @380 SEAM MATIC EX-IT 42 @480
@ (mm) @ (mm)
1480 - i 1480
1380 1380
1280 1280 '
1180 :
Sans pointage 1180 Sans ppinta
1828 Without tacking 1080  Without e
880 /| Ave intage 980 Avec pointage
780 // Wl?h Egckmg 880 — / Wﬁh tacking
/ 780 /
680 g
580 // 680 /
480 580 -
380 480
12 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Epaisseur / Thickness (mm) Epaisseur / Thickness (mm)
@ (mm) SEAM MATIC EX-IT 52 @580 @ (mm) SEAM MATIC EX-IT 60 @600
1480 + ‘ | 1480
1380 1400
1280 1320
1180 Sans pointage ' 1240
. . 1160 - _Sans pointage
1080 - Without lrankﬂ]g 1080  Without tacking
980 Avec pointage - 1000 Avec pointage
880 /, ith tacking 920 / With tacking
780 / 840 /
/ 760 /
680 / 680 4
580 ! 600
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Epaisseur / Thickness (mm) Epaisseur / Thickness (mm)

Wartosci majg charakter orientacyjny i mogg sie zmienia¢ w zalezno$ci od materiatu, grubosci,
dtugosci i przygotowania elementu przed spawaniem.

@ Podrecznik uzytkownika



1 - Warunki instalacji

Montaz instalacji nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujacymi normami
bezpieczenstwa, aby zapewni¢ ochrone oséb.

Przed przystapieniem do instalacji musza by¢ spetnione nastepujgce warunki:

ZASILANIE ELEKTRYCZNE

patrz zatagczony schemat elektryczny

BARDZO WAZNE

Kabel zasilajgcy (dostarczony przez klienta) musi mie¢ przekréj odpowiedni do mocy instalacji. Za
zabezpieczenie kabla zasilajgcego i samej instalacji odpowiada klient.

Zabezpieczenie to musi by¢ dostosowane do zabezpieczenia ziemnozwarciowego uktadu zasilania.

Informacje wymagane do doboru zabezpieczenia podane sg na tabliczce znamionowej instalaciji.

ZASILANIE W GAZ
patrz zatlagczony plan rozmieszczenia

ZASILANIE PNEUMATYCZNE
patrz zatgczony plan rozmieszczenia

Uzytkownik musi zapewni¢ zrédto sprezonego powietrza z regulatorem umozliwiajgcym podawanie
okreslonego natezenia przeptywu i cisnienia. Powietrze powinno by¢ czyste, wolne od olejéw i ttuszczow.

KLASA JAKOSCI: zgodnie z obowigzujgcg norma

Klasa czystosci dla

zanieczyszczenia czastkami Klasa 3 Granulometria 5um Stezenie masowe 5 mg/m3
stalymi

Klasa czystosci wody Klasa 3 | Maksymalny punkt rosy pod cisnieniem —20°C

Klasa oleju ogétem Klasa 5 | Stezenie 25 mg/m3

Rozmieszczenie przewodow i wezy

Zamawiajgcy powinien zapewni¢ srodki do podtrzymania i ochrony przewodow i wezy przed
uszkodzeniami mechanicznymi, chemicznymi lub termicznymi od gniazda az do wlotu do korytka
kablowego i od maszyny do wejscia do konsoli sterowania.

NARZEDZIA NIEZBEDNE DO INSTALACJI MASZYNY W MIEJSCU POSADOWIENIA

- Automatyczny niwelator precyzyjny (luneta lub laser)
- Poziom doktadnosci 1/10 na metr

- Wiertarka udarowa do betonu do wiertta @18

- Dekametr

- Cordex

- Odkurzacz

- 2 uchwyty imadtowe lub 2 zaciski przegubowe

- Klucz ptaski 24

- Klucz oczkowy 24

SEAM-MATIC EX-IT KI.Z\
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2 - Przygotowanie podioza

Ustawienie tawy wymaga szczegdlnego przygotowania podtoza. Aby zapewnic¢ prawidtowg stabilnosé
maszyny, zalecamy posadzke betonowg z betonu o wytrzymatosci 20 MPa (zawarto$¢ cementu 350 kg/m?3)
ze zbrojeniem stalowym, w jednym fragmencie, wykonang co najmniej 21 dni wczesniej.

Grubosc¢ posadzki i jej zbrojenie nalezy dobra¢ w zaleznosci od cech podtoza.

Aby zapewni¢ prawidtowg stabilno$¢ catosci, umie$¢ blachy z ozn. A2 na podnosnikach srubowych z ozn.
A1,

Kontrole poziomowania wzdtuznego i poprzecznego nalezy przeprowadzi¢ na tacie za pomocg poziomnicy
precyzyjnej 1/10 na metr lub niwelatora optycznego.

Blacha o grubosci 4 mm i szeroko$¢ 50 mm z ozn. A2 do podparcia podnosnikéw srubowych rep A1 A1.
Dtugosc i liczba ponizej:

llosc
Kotek (A3) blachy
(A2)
Typ | 21| Kotek oS¢ 1 200 mm
y ertu kotek
SEAM-MATIC EX-IT 32 Chemiczna D18 M16 175/115 6 6
SEAM-MATIC EX-IT 42 Chemiczna @18 M16 175/115 6 6
SEAM-MATIC EX-IT 52 Chemiczna D18 M16 175/115 6 6
SEAM-MATIC EX-IT 62 Chemiczna @18 M16 175/115 6 6

@ Podrecznik uzytkownika



ZAKOTWIENIE

=1570 =
I | <
° o
faa)
° o
O
o o
SEAM-MATIC | SEAM-MATIC | SEAM-MATIC | SEAM-MATIC
EX-IT 32 EX-IT 42 EX-IT 52 EX-IT 62
150 150 225 230
1350 1850 2360 2860
1350 1850 2360 2920

SEAM-MATIC EX-IT
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3 - Zawiesia

Zawiesia sg wskazane co do zasady, ale réznig sie dla kazdej maszyny w zaleznosci od
modelu i wyposazenia.

Zawiesia dla tawy bez wyposazenia. W przypadku tawy z wyposazeniem patrz specjalny
dotaczony plan.

UWAGA: Chron wrazliwe czesci podczas zawieszania.

Korzystaj z paséw transportowych

W przypadku jakichkolwiek czynnosci zwigzanych z przenoszeniem OBOWIAZKOWE jest
noszenie odpowiednich Srodkéw Ochrony Indywidualnej (SOI).

Poszczegdlne czesci instalacji nalezy transportowa¢ uzywajac wytacznie punktéw do
podwieszania dotgczonych do odpowiednich urzadzen do podwieszania.

Ochrona operatora:
Kask - Rekawice ochronne - Obuwie ochronne

> BB b b

SEAM-MATIC EX-IT 32 5000 daN
SEAM-MATIC EX-IT 42 6500 daN
SEAM-MATIC EX-IT 52 8500 daN
SEAM-MATIC EX-IT 62 11000 daN

@ Podrecznik uzytkownika



Wspornik transportowy

Wspornik transportowy z ozn. P3 zabezpiecza instalacje przed ewentualnymi odksztatceniami, ktére moga
wystgpi¢ podczas transportu.

Wspornik ten musi zosta¢ usuniety, aby mozna byto uruchomi¢ tawe SEAM-MATIC EX-IT. W tym celu:
» Wykre¢ catkowicie obie Sruby M43
» Wykrec¢ catkowicie osiem srub M44
* Usun wspornik

SEAM-MATIC EX-IT f1-6\
\—/



4 - Podlgczenie

4.1 Elektryczne

+ Jesli tawa SEAM-MATIC EX-IT dostarczana jest wraz z instalacjg spawalnicza, przytgcza zasilania
i bezpieczenstwa sg juz wykonane.
+ Jedli tawa jest dostarczana bez wyposazenia, nalezy wykonaé¢ nastepujace przytagcza:
1. Zapewnij zasilanie 24 V - 100 VA odcinane przez uruchomienie instalacji na zaciskach 46 i 80
szafy elektropneumatyczne;.
2.Podtacz styk niskiego cisnienia do zaciskéw 11 i 12 szafy elektropneumatycznej w obwodzie
linii zatrzymania awaryjnego instalacji.
24V ~

50 Hz
100VA

4.2 Spawanie
Przewdd masowy instalacji spawalniczej podtacza sie do ramy tawy SEAM-MATIC EX-IT (ozn. A2).

4.3 Sprezone powietrze

Podtacz doptyw sprezonego powietrza do zamykanego na ktédke zaworu odcinajgcego dla catej instalaciji
(ozn. A3).

' NIE ZMIENIAJ USTAWIEN REGULATORA =>Cis$nienie szczek: maks. 3 bar
UWAGA: Przy wyzszych cisnieniach istnieje ryzyko odksztatcenia belek gérnych.

4.4 Woda
Podtgcz przewody 9x16 od agregatu chtodniczego do rury powrotnej wody (ozn. A4) i wlotu wody (ozn. A5).

4.5 Gaz

Jezeli listwa zawiera ostone gazowg lica grani spoiny, podtgcz przewod @ 6x12 zasilania argonem (ozn.
A®6).

Podrecznik uzytkownika




5 - Kontrole i regulacje

Wszystkie regulacje sg dokonywane fabrycznie, gdy tawa SEAM-MATIC EX-IT wyposazona jest
w instalacje spawalniczg. Dlatego nie ma potrzeby ich korygowania, z wyjatkiem rozregulowania
spowodowanego transportem lub zmiang procesu spawania.

5.1 Regulacja rozstawu i rownolegtosci belki podporowej szczek

Rozstaw belek M5 zalezy od grubosci spawanych blach i od procesu spawania.

Regulacja umozliwia rozstaw od 10 do 30 mm.

Szczeki nie powinny ograniczac ruchow dyszy i muszg prawidtowo naktadac arkusz na listwe.
Kontrola rownolegto$ci belek gornych wzgledem listwy w ptaszczyznie poziomej
Réwnolegtosé jest sprawdzana linia szczek po linii szczek.

NIGDY NIE LUZUJ OBU BELEK RAZEM

Upewnij sig, ze podpora belek jest w pozycji zablokowane;j.

W celu regulacji poluzuj lekko 4 $ruby z ozn. M1 na ramie przedniej oraz obie $ruby z ozn. M3 na ramie
tylnej

Wyreguluj rozstaw za pomocg $rub M2, a nastepnie dokre¢ sruby M1 oraz M3.

Indeks M4 musi znajdowac sie w tym samym potozeniu na 2 przymiarach przednim i tylnym dla tej samej
linii szczek.

SEAM-MATIC EX-IT f1.8\
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5.2 Regulacja ostrza centrujgcego lub ostrzy centrujacych

Regulacje nalezy wykonac po kazdej zmianie rozstawu szczek.

Wcisnij pedat C11 jednostki sterujgcej ostrza centrujgcego. Ostrza centrujgce znajdg sie na swoim miejscu.
Poluzuj Sruby M7.

Zewnetrzna strona M9 musi znajdowac sie na osi listwy A9.

Dokre¢ srube M7.

Ostrze centrujace jest nieustawione P/@

=

¥

Ostrze centrujagce w pozyciji wtasciwej

5.3 Regulacja wspornikow arkuszy

W przypadku spawania od wewnatrz nalezy dostosowac nachylenie wspornikow blachy do srednicy
spawanych tulei. W tym celu:

* Poluzuj lekko nakretki M37

» Wyreguluj nachylenie wspornika blachy M17

» Zablokuj nakretki M37

« W taki sam sposdb wyreguluj pozostate wsporniki blachy
W przypadku spawania od zewnatrz usun wsporniki z blachy. W tym celu:

* Poluzuj sruby M38 w gniezdzie mocowania M39

» Zdejmij wsporniki blach

Podrecznik uzytkownika
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5.4 Kontrola réwnolegtosci belki CTP2

Belka CTP2 podtrzymuje wézek, na ktorym zamontowana jest instalacja spawalnicza

Jako$¢ wykonania sciegu spawanego zalezy od rownolegto$ci pomiedzy belkg a listwa.

Belka CTP2 jest zamocowana na jednej z belek no$nych szczek. Dlatego tez po wyregulowaniu rozstawu
szczek lub wymianie listwy konieczne jest ustawienie rownolegtosci.

Umies¢ wspornik czujnika zegarowego na wozku spawalniczym tak, aby przycisk czujnika znajdowat sie w
rowku listwy.

Regulacje w plaszczyznie pionowej w stosunku do listwy 1
» Umiesc¢ przycisk czujnika zegarowego pionowo w gtebi rowka.
* Przesun woézek przez catg dtugosc¢ listwy.
» Poluzuj nakretki M10 i wyreguluj za pomocg $rub M11 tak, aby uzyska¢ maksymalne odchylenie
0,3 mm dla catkowitej dtugosci listwy.
» Dokre¢ nakretki M10.

Regulacje w plaszczyznie poziomej w stosunku do listwy z ozn. 2
» Umies¢ wskaznik zegarowy z przyciskiem bocznym na boku rowka
* Przesun woézek przez catg dtugos¢ listwy
» Poluzuj $ruby M12 i wyreguluj za pomocg srub M13 tak, aby uzyska¢ maksymalne odchylenie 0,4
mm dla catkowitej dtugosci listwy.

SEAM-MATIC EX- (30)
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1 - Opis elementéw sterowania na pedatach sterujacych

» Arkusze blachy sg utrzymywane na miejscu poprzez zacisniecie szczek. Dwie linie szczek sg wskazane
cyframi 112 ozn. A14 na pedatach sterujgcych i na krancach belek.

Zacisk szczek odbywa sie z niewielkg predkoscig poprzez nacisniecie pedatu z ozn. C7.

Zablokowanie belki jest konieczne, aby umozliwi¢ zacisniecie szczek.

Listwe centrujgcg uruchamia sie poprzez nacisniecie pedatu C11.

Podczas zaciskania zwolnienie pedatu lub odblokowanie belki powoduje zatrzymanie opuszczania
szczek.

* Przytrzymaj pedat, dopdki nie zaswieci sie lampka A14 odpowiadajgca wzrostowi cisnienia zaciskania.

» Zwolnienie odbywa sie poprzez nacisniecie drugiego pedatu z ozn. C8.

Podrecznik uzytkownika
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2 - Sekwencja cyklu taczenia blach

SEAM-MATIC EX-IT 62\
—/

Sprawdz dokrecenie i regulacje wspornikow blachy (nalezy je wyregulowac w zaleznosci od
Srednicy tulei lub poziomo w przypadku spawania ptaskich blach).

Przesun wézek spawalniczy na bocznice.

Zablokuj jarzmo M32 za pomocg wahacza M35.

Ustaw ostrza centrujgce M9, wciskajgc pedat sterujgcy C11, dopdki nie zapali sie lampka
sygnalizacyjna C12.

Ustaw pierwszg strone spawanej tulei A10 tak, aby stykata sie z ostrzami centrujgcymi.
Zaciskaj szczeki 1 (lewa strona) M20 za pomocg pedatu C7, dopoki nie zapali sie lampka
sygnalizacyjna C9.

Cofnij ostrza centrujgce, wciskajgc pedat C10.

Przystaw drugg strone spawane;j tulei A11 do pierwsze;j.

Zacisnij szczeki 2 (strona prawa) M21.

SPAWANIE tulei zgodnie z zainstalowanym procesem spawania (patrz instrukcja procesu).
Poluzuj szczeki 1 i 2 za pomocg pedatéw C8.

Odblokuj jarzmo M32 i zawie$ je u gory na haczyku M36.

Zdejmij zespawana tuleje od przodu fawy




1 - Konserwacja

Aby maszyna dziatata jak najlepiej przez dtugi czas, wymagana jest minimalna pielegnacja i konserwacja.

Czestotliwos¢ konserwacji podano dla produkcji na 1 zmiane dziennie. W przypadku wyzsze;j
intensywno$ci produkcji nalezy odpowiednio zwigkszy¢ czestotliwos$¢ konserwacii.

Twoj dziat konserwacji moze wykonac kserokopie tych stron w celu monitorowania czestotliwosci i
termindw konserwaciji oraz przeprowadzonych czynno$ci (zaznacz w odpowiednim polu).

NIE ZMIENIAJ USTAWIEN REGULATORA =>Ci$nienie szczek: maks. 3 bar
UWAGA! Przy wyzszych cisnieniach istnieje ryzyko odksztatcenia belek gérnych.

Konserwacja musi by¢ wykonywana po odtgczeniu zrodet energii.
Odcinanie zasilania i blokowanie dostepu do wszystkich zrodet energii za pomocg ktédki jest

obowigzkowe.

Uktad pneumatyczny:

- Filtr
Aby utrzymaé maksymalng wydajnosc filtra i unikng¢ spadku cisnienia, niezbedne jest jego okresowe
czyszczenie. Standardowe filtry sg wyposazone w pétautomatyczny spust do spuszczania wszelkich
osadow w zbiorniku.
To pétautomatyczne oczyszczanie dziata, gdy w rurze wlotowej zostaje przerwany doptyw powietrza.
W przypadku pracy ciggtej nalezy okresowo uruchamiaé recznie zawor spustowy.
Filtr nalezy oczyszczac, gdy tylko bedg widoczne nagromadzone zanieczyszczenia i/lub pojawi sie
nadmierny spadek cis$nienia.
Czyszczenie mozna wykonac przy uzyciu alkoholu. Nastepnie nalezy przedmuchac¢ element filtrujgcy
od wewnatrz.

- Smarownica
Przy normalnym uzytkowaniu nalezy stosowac olej pneumatyczny bez detergentéw i bez agresywnych
dodatkow o lepkosci od 2 do 3,5 englera w temp. 50°C, punkt anilinowy od 90 do 105.
Zalecane:
LABO: prima 32
TOTAL: Azolla32 lub ZS32
SHELL: Tellus S22 lub Olna 22
ESSO: Spinesso 22
MOBIL: DTE light
B.P.: HLP 22 lub 32

- Ustawienia
Aby wyregulowac przeptyw oleju, zwieksz cisnienie, a nastepnie umies¢ wylot powietrza na wydechu w
celu zwiekszenia zuzycia powietrza, po czym przy pomocy przycisku ustaw zgdane natezenie wypty-
wu.
Kontrola wyptywu odbywa sie przez koputke widokowg. Zalecamy srednio jedng lub dwie krople na
minute.

@ Podrecznik uzytkownika



2 - Harmonogram konserwacji

Czestotliwosé Lol
¢ (w godzinach)
Podzespoét Organ Rodzaj kontroli Czynnos¢ ) .
. . 2 500 | 6000
miesigc miesigc
Blokada Ramie - Smarowanie X A
Linia szczek Sprezyna Wzrokowa Test X B
powrotna
Sz_czekl Wzrokowa Test X Cc
zaciskowe
Ostrze .
Blokada centrujace Wzrokowa Smarowanie X Cc
Blokada Ramie Wzrokowa Test X E
Potozenie
Blokada Krancowe Wzrokowa Test X F
Listwa Listwa Wzrokowa Test X G
Balon Wzrokowa Test X H
Krok | Czynnosé NIE
OK OK

“ System blokujacy v ) 4

Nasmaruj gtowice blokujgcg w G2 i G3

o)

Zalecamy monitorowanie wszystkich czynnosci konserwacyjnych.

SEAM-MATIC EX-IT @
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Krok | Czynnos¢ NIE
OK OK

“ Sprezyna powrotna v X

Opusc rzad szczek.
Aby wyregulowac, przetéz reke przez boczne otwory belki A13 i dokre¢ sprezyne M23
tak, aby umiescic¢ sgsiednie zwoje, a nastepnie poluzuj o jeden obrét M22.

Krok | Czynnos¢ NIE
OK OK
Wyréwnanie szczek zaciskowych v X

Aby wyregulowaé wyréwnanie, poluzuj Srube HC M42 na wspornikach szczek. Nie
zapomnij o ponownym zablokowaniu nakretek zabezpieczajgcych M41 po wykonaniu
regulacji.

Przy tym ustawieniu cisnienie nie moze przekraczac 1 bara.

Uruchom szczeki dwa do trzech razy (podnies i opus€) i sprawdz, czy regulacja zos-
tata przeprowadzona prawidtowo.

Regulacja zapewni dobrg przewodnos¢ techniczng i regularnos¢ sciegu.

Podrecznik uzytkownika
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Krok

Czynnos¢

Smarowanie ostrzy centrujgcych

OK

NIE
OK

Aby uzyskac dostep do smarownic ostrzy centrujgcych, usun ptytki ochronne oznac-
zone jako M51 W tym celu:
» Zdejmij blachy ochronne M51, wykrecajgc sruby M50.
Smarowniczki G1 sg wowczas dostepne.
Jest jedna smarowniczka dla kazdego ostrza centrujgcego.
» Ustaw ostrza centrujgce na swoim miejscu
» Usun wszelkie pozostatosci smaru i proszku (spawanie tukiem krytym) na
prowadnicach ostrzy centrujgcych z ozn. A16.
* Opus¢ ponownie ostrza centrujgce
* Nasmaruj ostrza centrujgce w G1

SEAM-MATIC EX-IT fz.\
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Krok | Czynnos¢ NIE
OK OK

ﬂ Blokada belki v | X

Jesli poziomowanie zostato wykonane prawidtowo, jarzmo M32 musi tatwo miescic sie
w swoim gniezdzie.

Regulacja ta jest wykonywana fabrycznie i powinna by¢ zmieniana
' tylko wtedy, gdy jest to absolutnie konieczne przez personel
° LINCOLN ELECTRIC.

W celu ewentualnej regulacji postepuj w nastepujgcy sposob:

* Poluzuj szczeki

» Dokre¢ jarzmo M32 za pomocg uchwytu M35

» Odblokuj obie sruby M33

* Wyreguluj wysokos$¢ blokady za pomocg srub M30 tak, aby listwa i rzedy
szczek byly ustawione réwnolegle do siebie
Uwaga: poruszaj obiema srubami M30 w ten sam sposob, aby zachowac pion
blokady
Dokrec¢ obie sruby M33

Krok |Czynnosé NIE
OK OK
“ Zabezpieczenie belki v X

W pozyciji zablokowanej upewnij sie, ze czujnik E12 jest wcisniety, ale nie do konca.
Pozostaty luz powinien wynosi¢ 2 mm.
Aby wyregulowac, odkre¢ sruby wspornika czujnika i wsuh czujnik w otwor.

@ Podrecznik uzytkownika



Krok |[Czynnos¢ NIE

OK OK

n Listwa v X

Listwa 50 x 30 zamontowana z powtokg izolacyjng permali I1

Odtgcz weze z wodg w T1 i weze z gazem w T2

Poluzuj mimosrodowe podktadki izolacyjne A14 i uwolnij je z rowkow.
Wymien listwe, a nastepnie zat6éz podktadki A14

Podtgcz weze z wodg w T1 i weze z gazem w T2.

Krok |[Czynnosé NIE

OK OK

| H | Balon v | x

Sprawdzaj stan balonéw i wymien je w razie koniecznosci.
* Opusc linie szczek i umies¢ ptytke miedzy ramg a uchwytem szczeki (zwroc
uwage na dlugos¢ ptytki i pozycje)
Oproéznij balony.
Przywigz sznurek do balonéw i wyciggnij catosc.
Przygotuj nowe balony (zwracaj uwage na potozenie stozka)
Zatéz nowe balony na swoje miejsce.
Prawidtowo umie$¢ stozek w tylnej ramie.
Przymocuj koncéwki balonow.
Podtacz sprezone powietrze
Podtgcz cisnienie z powrotem do balonéw, aby uwolni¢ ptytki.

SEAM-MATIC EX- (78)
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3 - Czesci zamienne

Zdjecia lub szkice identyfikujg prawie wszystkie czesci sktadajgce sie na maszyne lub na instalacje.

Tabele opisowe zawierajg 3 rodzaje artykutéow:
artykuty znajdujgce sie zwykle na stanie magazynowym: v
artykuty, ktérych brak na stanie magazynowym: x
artykuty na zamowienie: bez oznaczenia

(W tym przypadku zalecamy przestanie nam kopii wypetnionej strony z listg czesci. W kolumnie ,Zamdwie-
nie” wskaz zgdang liczbe sztuk oraz typ i numer seryjny urzgdzenia).

W przypadku artykutdéw oznaczonych na zdjeciach lub na szkicach, natomiast niewystepujgcych w tabelach,
przeslij nam kopie danej strony i zaznacz oznaczenie, o ktére chodzi.

Przyktad:

normalnie na stanie w magazynie.
brak na stanie
na zamowienie.

dAN

Nr ozn. Nr kat.
E1 WOOOXXXXXX (4 Karta interfejsu maszyny
G2 WOOOXXXXXX X Przeptywomierz
A3 P9357XXXX N Przednia blacha z sitodrukiem
T

e Jesli zamawiasz czesci, podaj ich ilos¢ i zanotuj numer swojej maszyny w polu ponizej.

c € Type TYP:
Matricule

Nr identyfikacyjny:

\

\ 4

@ Podrecznik uzytkownika
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normalnie na stanie w magazynie.

XIS

brak na stanie

na zamowienie.

Nr ozn. Nr kat. Stan fv?;?]?e
M9 P91237372 Ogranicznik
P6 PC6202594 Sitownik C150
M20 P91232112 Szczeka 50
P91232111 Szczeka 100
M23 P91236553 Sprezyna dociskowa 28x3.5x130
M5 PC5901332 Tuleja rowkowana
M26 P91236264 Stozek meski
M27 P91236265 Stozek zenski
M28 P91231443 Balon @70
A14 P91231437 Ptytka podtrzymujgca
A16 P91236333 Izolacja listwy 32
P91236434 Izolacja listwy 42
P91236533 Izolacja listwy 52
P91236633 Izolacja listwy 62
L1 Listwa (w zaleznosci od procesu)
E12 W000365870 Zespot potozenia krancowego
M18 P91232116 , | Kulka nosna
T

Jesli zamawiasz czesci, podaj ich ilos¢ i zanotuj numer

C€

Matricule

Type

swojej maszyny w polu ponizej.

TYP:

\ 4

\ 4

Nr identyfikacyjny:

®

Podrecznik uzytkownika
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normalnie na stanie w magazynie.
brak na stanie
na zamowienie.

XIS

Nr ozn. Nr kat. Stan i/?gi)e

P1 PC5900457 Manometr @40 0-10 bar G1/8
PC5907035 Regulator 0-8 bar

P2 PC5900245 Elektrozawor sterujgcy

P3 PC5900118 Rozdzielacz pneumatyczny

P4 PC5901102 Czujnik réznicy cisnien (presostat) 0-10B 1/4”G

P5 PC5902409 Regulator 0-8 bar G3/8
PC5900457 Manometr @40 0-10 bar G1/8

P6 PC5902408 Filtr pneumatyczny G3/8
PC5900547 Manometr @40 0-10 bar G1/8

P8 PC5901106 Presostat 0,4-4 bar 1/4G
PC5901110 Presostat 0,6-10 bar 1/4G

P11 PC5702664 Lampka sygnalizacyjna pedatu

P12
PC5702602 Pedat sterujgcy

P13 N

-
*  Jesli zamawiasz czesci, podaj ich ilo$¢ i zanotuj numer swojej maszyny w polu ponizej.
C€ ;ﬂlﬁ »TYP:
Matricule »INr identyfikacyjny:

@ Podrecznik uzytkownika
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