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| Allman information

Baste kund,

Tack for valet av denna produkt. Elektrosvetsautomat MSA 2.0
ar konstruerad enligt den senaste tekniken. Anvandning for
andamal andra an de som beskrivs i denna manual kan orsaka
skador pa operatoren eller andra personer. Det kan aven orsaka
skador pa maskinen eller annan utrustning.

For att forebygga problem, ska maskinen endast anvandas da
den ar i perfekt arbetsskick; sékerhetsinstruktionerna foljes; den
tekniska dokumentationen ar tillganglig.

Tillverkaren forbehaller sig ratten att gora tekniska forandringar
pa MSA 2.0 vilket kan resultera i skillnader mot illustrationer och
information beskriven i denna manual.

For att peka pa viktig information for driften av svetsautomaten,
ar symboler frekvent anvanda. Foéljande tabell innehaller
forklaringar.

» Varningsmeddelanden

Varningsmeddelanden anvands for att informera om mdjliga
personskador eller skador pa utrustning. Las noga och ta alltid
hansyn till dessa varningar!

Symbol |Betydelse

Omedelbar fara!
Underlatenhet att folja kan resultera i dod eller mycket
svara skador.

Fara
Varning |Mgjlig fara!
Underlatenhet att folja kan ge svara skador.

Se upp! |Farlig situation!
Underlatenhet att folja kan resultera i skador pa personer

eller egendom.




1 Introduktion
1.1 Produktbeskrivning

MSA 2.0 ar en svetsautomat for elektrosvetsning av PE
(PolyEten) och PP (PolyPropen) rorsystem.

Inmatning av svetsparameter kan utforas via en streckkod enligt
ISO/TR 13950 standard eller manuellt.

Den interna microprocessorn styr vardet pa svetsparametrarna,
staller in motsvarande spanningsutgang och, med hjalp av
meddelanden som visas pa den grafiska displayen, véagleder
operatoren att framgangsrikt utfora alla nédvandiga atgarder.

Dessutom, avkanner och lagrar MSA 2.0 upp till 350 svetsprokoll
| det interna minnet, som kan visas for anvandaren dagar eller
manader efter det att svetsningen utforts.

For att sakerstalla hogkvalitativa svetscykler, beroende pa
omgivningstemperaturen, justerar svetsautomaten automatiskt
svetstiden for korrekt energioverforing till rérdelen.
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1.2
1.2.1 Funktionsknappar

Komponentbeskrivning

Det finns sju knappar for att mandvrera svetsautomaten. START
(gron knapp) och STOP (réd knapp) ar viktigast, avsedda att ge
bekraftelse eller stoppa all aktivitet. De 06vriga (gula) ar

komplementknappar avsedda fér menynavigering .

@@@ 0

START/OK

STOP/ESC

Knapp Funktion
(a) Flyttar pekaren till féregaende falt, 6kar
installningsvarden, scrollar tecken
Flyttar pekaren till nasta falt, minskar
(v) installningsvarden, scrollar tecken i omvand
ordning
(€) Flyttar pekaren till vanster
(») Flyttar pekaren till hoger
MENU Oppnar ytterligare menyer
sTop/ESC | Stoppar alla funktioner och processen;
(0) atergar till foregaende steg
START/OK | Bekraftar inmatade data och startar
(1) svetsningen
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1.2.2 Display

Den grafiska displayen ar det framsta anvandargranssnittet pa
svetsautomaten. Den visar de steg som ska utféras i sekvens,
svetsdata, mdjliga fel och larmmeddelanden.

Det ar mdjligt att andra displayens ljusstyrka med « och »
knapparna och sedan spara det nya vardet genom att trycka pa
v knappen, i handelse av begransad sikt pa grund av
vaderforhallanden. Denna operation kan endast utféras da
displayen visar ikon rordel.

el

am

1.2.3 Sensor omgivningstemperatur

Den utvandiga sensorn mater omgivningstemperaturen for att
kontrollera att temperaturen &r inom det tillatna omradet (mellan
-10°C och +45°C) och anpassar svetstiden till de omgivande
forhallandena.

1.2.4 USB granssnitt

USB typ A granssnittet som finns pa svetsautomatens baksida
anvands for att uppgradera programversionen, utfora kalibrering
och (endast MSA 2.1) exportera protokoll. Anslutningen ar
skyddad mot damm och vatten med en huv, vilket ger IP67
skyddsfaktor da den ar korrekt fastskruvad.

1.2.5 Spanningskabel

Spanningskabeln levereras med Schuko-kontakt for anslutning
till spanningsmatning pa 230V/50Hz.

Spanningskallan kan antingen vara natet eller en generator. | det
senare fallet finns inga faststallda regler for att vélja ratt uteffekt
pa generatorn. Kraven varierar beroende pa generatorns
effektivitet samt andra faktorer, som den effekt som rordelen
kraver.
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1.2.6 Svetskabel

Svetskabeln ska anslutas till rordelens stift. Som standard ar
anslutningsstiften forsedda med raka honkontakter, @4mm.

1.3 Streckkodslasare scanner

Streckkodsscannern ger snabb inmatning av svetsparameterna
genom att avlasa den relaterade streckkoden, genom att halla
scannern mot streckkoden (pa ett avstand av 5-10 cm) och
trycka pa knappen.

Korrekt avlasning bekraftas med en ljudsignal och andring av
displayen. Vid problem, for att kontrollera om streckkodslasaren
ar skadad, prova att lasa av testkoden nedan, da maskinen
visar streckkodsymbolen.

06560706310328407404048542

Om denna kod kan avladsas, ligger problemet ej hos
streckkodslasaren. Efter anvandning, placera streckkodslasaren
| skyddsfodralet.

1.4 Forlangningskablar for spanningsmatning

For att undvika effektforluster eller sonderbrédnning av
forlangningskablarna, anvand kablar med tvarsnitt:

e 4mm?2 for kabel < 10m fullt utrullad;

e 6mm?2 for kabel < 30m fullt utrullad.



2 Svetsprocess

2.1 Oversikt arbetsprocedur

Svetsningens arbetsflode visas pa bilderna nedan

Forbered
svetsning och

anslut rordelen

Las streckkodens
svetsparametrar

Starta svetsningen

Svetsning pagar

Svets fardigstalld

automatiskt

Avsvalningstid

R AT

12/06/12 15:50 25°C
= eeee§

Vo= -V

e I

12/06/12 15:50 25°c

t = 0040s

Vo=305V | g,

R = 07.45Q

12/06/12 15:50 25°C

t =0020s

Vo= 397V |

E =0034kJ D

N 150

t = 0040s

Vo=39.6V ®

E =007.5kJ

N 150

% = 10 ®

N 150

+GF+



Anvandarmanual MSA 2 Innehall

Observera
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Foljande punkter beskriver steg for steg interaktionen med
svetsautomaten.

2.2 Uppstart

Innan svetsautomaten ansluts till spanningskallan,
v.g. las kapital 6 ‘Tekniska data‘' och kontrollera
ingdngsspanningen. Om en generator anvands, maste
denna startas 1nnan svetsautomaten ansluts och
producera en konstant utgangsspanning! Alla
plotsliga forandringar kan padverka det korrekta
svetsresultatet och/eller skada svetsautomaten.

Anslut svetsautomaten till natspanning eller generator da
generatorn redan ar startad. Da spanningen ar ansluten visar
displayen maskininformation: maskintyp, programversion och
serienummer.

MSA 2.0
V1.02
156A6308001

2.3 Anslutning rordel

Nasta steg ar anslutning av rordelen till maskinen av operatéren.
MSA 2.0 paminner om detta med en lang ljudsignal och LED-
lamporna pa scannern blinkar.

| vantan pa anslutningen visar displayen rordelsikonen och
information om omgivningstemperatur och géllande datum/tid

t =--s g 8
Vo= --.-V

A I
12/06/12 15:50 25°C

Sa snart som en rordel registrerats, flyttar MSA 2.0 automatiskt
framat och fragar efter svetsparametrar.
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Detta markeras med en dubbel kort signal fran maskinen och
streckkodscannern. Aven scannerns LED-lampor slocknar for att
paminna operatoren att den ar fardig att ta emot kommandon.

2.4 Inmatning svetsdata
Svetsdata kan inmatas via streckkod eller manuell inmatning.

Da kontakterna ar ordentligt anslutna till rordelen, kontrollerar
svetsautomaten rordelens motstdnd och visar detta for
operatdren

t =g
Vo= -V
Vos = [
12/06/12 15:50 25°C

Operatoren har tva mojligheter att mata in svetsparametrarna
med hjalp streckkodsinformationen:

¢ Antingen avlasning av koden med scannern,

e eller, om streckkoden av nagot skal ej kan avlasas med
scannern, manuellt mata in svetstid och spanning genom
att trycka pa START/OK (1) knappen och ga till “edit” lage
och darefter anvanda (a ) och () for att valja 6nskade
siffror och (¢ ) ( ») for att andra falt. D& vardena ar
inmatade, tryck START/OK ( I).

Pa detta stadium, for att sakerstéalla en korrekt svetsfog,
maste ror och rordelar vara noggrant forberedda: ror maste
vara skrapade, rengjorda, riktade och folja rérdelstillverkarens
instruktioner.

+GF+
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Om data ej visas kan det finnas fler orsaker:

e Streckkodslasaren hanteras felaktigt: forsok halla den
narmare streckkoden

e Streckkoden kan vara skadad

e Data ar inte de forvantade (lang signal fran maskinen):
Streckkodsavlasningen innehaller ej svetsparametrar

Sa snart som data ar korrekt avlast fran streckkoden, bekraftar
maskinen med en dubbel ljudsignal och visar pa displayen en
summering av de avlasta svetsparametrarna: tid, spanning och
forvantat motstand i svetstradarna.

t =0040s
Vo=395V | (@
R =07.450

12/06/12 15:50 25°C

Da operatoren bekraftar att starta svetsprocess genom att trycka
pa START/OK (| ) knappen, borjar svetsautomaten att svetsa.

Om streckkoden ar felaktigt avger bade MSA 2.0 och scannern
en lang ljudsignal for att efterfraga korrekt streckkod. Vid
avvikelse mellan uppmétta och scannade parametrar visar MSA
2.0 istéallet ett felmeddelande liknande exempel nedan (rérdelens
motstand for hogt jamfort med nominellt varde).

E-10
— i A
12/06/12 15:50 25°C

+GF+ 11



2.5 Forberedelsekontroll (endast MSA 2.1)

Innan svetsprocessen startar, visar MSA 2.1 en paminnelse for
operatoren, for att sékerstalla att forberedelseatgardena ar ratt

utforda.
41| ©

02/04/2014 11:56 | 24°C

Sa snart som operatdren bekraftar med START/OK knappen
startar svetsprocessen.

2.6 Svetsprocess
2.6.1 Svetsfas

Under svetsprocessen, visar displayen information om
utgaende spanning, aterstaende svetstid och energiutnyttjande.

t =0020s m
Vo=39.V |4
E =003.1kJ

N 150

Observera MSA 2.0 anpassar svetstiden efter

12

omgivningstemperatur och streckkodens
information. Darfor kan den slutliga svetstidens
varden avvika nagot fran streckkodens nominella
varden.

Svetsprocessen kan ndrsomhelst avbrytas av operatéren genom
att trycka pa STOP/ESC (O). Da stoppar svetsprocessen
omedelbart och ett felmeddelande visas (se kapitel
“Felmeddelanden”).

+GF+
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Varning

Varning

A\

Fara
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Avbrott 1 en pagdende svetsprocess resulterar 1 en
felaktig svetsfog: ansvaret ligger hos operatodren.

D& svetsningen narmar sig slutet, paminner en upprepad ljudsignal
operatéren om att processen snart ar fullbordad. S& snart som
svetsprocessen ar korrekt avslutad, visar displayen Kkortvarigt
information om verklig svetstid, genomsnittlig spanning och total
energianvandning for svetsfogen. Dessa data ar en del av
svetsprotokollet som sparas i det interna minnet.

t =0040s
Vo=396V | ®
E =007.5kJ

N 150

2.6.2 Avsvalningstid

Efter att processen slutforts, visas omvaxlande summering av
svetsningen och aterstaende avsvalningstid om denna ar
definierad i streckkoden. Meddelandena visas tills operatoren
trycker pa STOP/ESC (O) knappen, for att fortsatta med nasta
svetsfog.

% = 40’ ®

N 150

Vanta med demontering av utvandiga klammer tills
avsvalningstiden har passerat!

Fara for brannskador!

Rordelen ar het! Var aktsam vid demontering av kablarna.

D& avsvalningstiden narmar sig slutet, pAminner en ljudsignal
operatbren om att processen snart ar fardig.

13



Observera
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2.7 Svetskontroll

Elektrosvetsrordelar ar utrustade med svetsindikatorer, som bevisar
att uppvarmningsprocessen har agt rum: dubbelkontrollera att de
sticker ut.

Denna indikation ar ej tillracklig for att
sakerstalla svetsens kvalitet, bekraftar endast
att uppvarmning har agt rum! Fo6lj darfor
rordelstillverkarens instruktioner.

+GF+
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3 Konfiguration installning

MSA 2.0 behdver ingen instéallning. Den enda madjliga andringen
ar datum/tid justering, for att anpassa till olika tidszoner.

For att komma in i denna meny, tryck tva ganger pa MENU
knappen. Kalendermenyn tillater datum och tid modifiering.

De visas i format: Dag / Manad / Ar timme:minut
1]:@
13/06/12 MENU
17:46

START/OK ( | ) maste tryckas in for att ga till “edit mode”.
Déarefter kan dnskade varden véljas med («)(~) och pekarens
position kan &andras med (< )( » ). Da instéllningen &r klar, tryck
START/OK ( |') for att bekréafta. For att angra installningen tryck
STOP/ESC (0).

Eftersom MSA 2.0 regelbundet maste kalibreras, kan
anvandaren i forvag kontrollera utgaende revisionsdatum.
Genom att trycka tre ganger pa MENU knappen kan anvandaren
fa access till denna information (man/ar).

X

MENU

08/12

+GF+ 15



4 Databehandling

Svetsautomaten sparar svetsprotokollet for varje svetscykel i det
interna minnet. Data sparas tills operatéren tar bort dem. Om
minnet ar fullt, skrivs det aldsta protokollet dver av det senaste.

For att uppfylla 1SO12176 och UNI10566 standards, har
svetsautomaten (och erbjuder for en senare analys) foljande
data:

Dessa data sparas aven i PDF filen (endast for MSA 2.1).

MSA2.1-V2.10 S/N S156A6308004
MSA Typ & serienummer

Svetscykel nummer 1
Datum/tid for svetscykel 02/09/13 15:04
Fel nummer st = 04
Rordel dimension D = 32 mm
Rordel typ Ac =T
Rordel tillverkare Man = GF
Svetsspanning nominell (MSA 2.1) Vo = 40.0V
Svetstid nominell (MSA 2.1) tn = 48"
Svetsforberedelse verifierad (MSA 2.1) Pre.= V
Svetsspanning verklig Vo = 40.0V
Svetstid verklig t = g"
Energi E = 2.2KJ
Natspanning P = 222V
Omgivningstemperatur T = 28°C

+GF+
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4.1 Protokoll visning

For att visa de sparade protokollen, tryck en gang pa MENU: de
senaste protokollen visas forst.

123 E-0 -
d110 [ MENU p
+GF+ v
12/06/12 15:54 25°C
123

Vo0=39.5V 4MENU
t =1000s

E = 200kJ pP=215V

Scrolla med knapparna («)(+) upp och ned genom listan av
protokoll, med knapparna (<« )(») &ar det mdjligt att se all
information relaterad till varje enskilt protokoll. Genom att trycka
STOP/ESC (O) kan anvandaren ga tillbaka till huvudmenyn igen.

| tabellen nedan presenteras symbolerna som anvands for att
identifiera typ av rordel.

Symbol Beskrivning

C Vinkel 45°- 90°

T T-ror 90°

[ Enkel muff

I Muff

I Sadel och muff

Y Forminskning

J Anborrnings T-ror

< Electro-thermo-
retractable sleeve

o 17
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4.2 Protokoll export (endast MSA 2.1)

Protokollen lagrade i det interna minnet pa MSA 2.1 kan
kopieras till ett USB-minne for senare analys pa en PC.

Satt in USB-minnet i USB anslutningen som finns pa maskinens
baksida, tryck darefter pA MENU tills en USB ikon visas.

®

Tryck pa START/OK (I) for att borja datadverforing. Skarmen
andras till féljande

MSA21.BIN
MSA21.PDF

Vanta tills skarmen atergar till foregdende. Da kan USB-minnet
tas bort frAdn svetsautomaten och anslutas till en PC for
datauppladdning.

+GF+
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5 Felmeddelanden

| handelse av onormala tillstand eller fel, visar MSA 2.0 ett
specifikt meddelande som hjalper till att identifiera mojliga
orsaker. Det relaterade numret kommer &ven att vara sparbart i
svetsprotokollet, for att ge bevis pa det intraffade.

Felmeddelanden visas pa displayen med foljande format:

E-1

Vi AAA

®

Tabellen nedan summerar alla meddelanden som visas av
svetsautomaten, med en kort forklaring till mojliga orsaker.

FEL DISPLAY BETYDER KOMMENTAR
VISAR
E1l Vi AAA Matningsspanning for hg Generator spanning/frekvens éver gransvarde
E2 Vi YVYY Matningsspéanning for lag Generator spanning/frekvens under gransvarde
E3 Vi@ Avbrott under senaste svetsning Matningskabel bortkopplad under svetsning
E4 & Svetsning avbruten med Svetsning avbruten av operatdren
© stoppknappen
ES § & Omgivningstemperatur for lag Temp.sensor avkanner ett varde under gransen
E6 i ﬁ Omgivningstemperatur fér hog Temp.sensor avkanner ett varde éver gransen
E7 iy Invandig temperatur for lag Automaten kan ej svetsa, den ar for kall
E8 Ji A Invandig temperatur fér hog Automaten maste svalna, den ar for varm
E9 —ww—WY Rordelsmotstand for lagt Rordel defekt
E10 —w— A Rordelsmotstand for hogt Rordel defekt
E1l VO VYYY Svetsspanning for l1ag Ej tillracklig matningseffekt
E12 Vo AAA Svetsspanning for hog Invandig krets ej kalibrerad eller defekt
E13 : Matnings- eller utgangskabel bortkopplad under
-~ Avbrott i svetskretsen svetsning
E14 lo AAA  Svetsstrom for hog Rordel defekt eller krets ej kalibrerad eller defekt
E15 Rordel utanfor dim.omradet Rordelen ar i fel dim.omrade
E1l6 & Systemfel Elektronikfel

19
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6 Tekniska data

Natspanning och
frekvens
Lamplig effekt
generator
Svetsteknik

Svetsspanning
Driftstemperatur
Invandig temperatur

Temperatursensor
upplosning

Dim.omrade rordelar

Svetsdata inmatning

Kapacitet internt
minne
USB Port

Skyddsfaktor
Matt

Vikt

6.1 Standards
ISO 12176-2;

ISO 13950;

EN 60335 (Sakerhet);

EN 61000-6-2/4 (EMC);

230 V (265V+180V) 40+70 Hz

3.5kVA

Spanning kontrollerad
8+42V (48 V)

- 20°C / +50°C

- 20°C / +70°C

+1°C

@20mm + 1200mm
(annat pa begaran)
Streckkod, manuell

350 protokoll (500 for MSA
2.1)
Typ A

IP 65
280x280x420mm (max)
11,9 kg

+GF+
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A

Varning
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7 Underhall
7.1 Rengdring

Rengor svetsautomaten regelbundet med en nagot fuktad trasa.
Tangentbordet och andra platar kan vid behov rengéras med
industrialkohol (inga I6sningsmedel eller Triklor produkter).

Under inga omstandigheter far svetsautomaten spolas eller
nedsankas i vatten ej heller rengéras med tryckluft.

7.2 Svetskablar

Regelbunden kontroll av svetskablarna ar nédvandig. Skadade
kablar och anslutningar maste erséttas.

7.3 Funktionskontroll

Regelbundna funktionskontroller och justeringar ar nédvandiga.
Dessa maste utféras av en av Georg Fischer auktoriserad
serviceverkstad.

7.4 Reservdelar

Om reparation ar nédvandig, v.g. kontakta Georg Fischer.

Det finns en separat reservdelslista for bestallning av
ersattningsdetaljer.

V.g. ange fdljande information:
e Kundnamn.

e Produktbeskrivning.
e Maskintyp (kod).
e Detalj kod (se reservdelslista)

e Position for detaljen i reservdelsritningen.

21
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8 FOrhindrande av olyckor

8.1 Anvandning av svetsautomaten

Icke auktoriserad eller outbildad personal far ej anvéanda
svetsautomaten. D& den ej anvands, undvik icke auktoriserad
anvandning genom att forvara den i ett torrt, last utrymme.

Saker anvandning av svetsautomaten kan endast garanteras da
foljande kriterier ar uppfyllda och tillampade:

e |amplig transport

lamplig forvaring

anvanding endast for avsett andamal

forsiktighet vid hantering och drift

aterkommande underhall

Svetsautomaten far endast anvandas under tillsyn.

Alla personer som ar involverade i anvandningen av
svetsautomaten maste ha ratt kvalifikationer maste folja denna
anvandarmanual.

Anvandning av svetsautomaten kan vara riskfyllt om manualen
ej foljs. Svetsautomaten far ej anvandas i omgivning med hog
explosionsrisk.

8.2 Kontroll fore anvandning

Fore varje anvandning, kontrollera svetsautomaten for skador
och att den fungerar korrekt.

8.3 Skydd av svetsautomaten

Hall matningskabel och sekundara kablar borta fran skarpa
kanter. Sakerstall att skadade kablar omedelbart utbytes av ett
auktoriserat servicestélle.

+GF+
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Observera
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8.4 Defekt svetsautomat

Ombesor) att skadat hus eller andra delar blir utbytta eller
reparerade av ett auktoriserat servicestalle. Om svetsautomaten
ej fungerar korrekt, maste den utan drojsmal repareras av ett
auktoriserat servicestélle.

Endast auktoriserad och utbildad personal ar tillaten att utfora
reparationer pa svetsautomaten. Dessa specialiserade tekniker maste
vara helt inforstddda med alla sakerhetsforeskrifter, underhallsatgarder
och mojliga faror beskrivna i denna manual!

8.5 Oppning av svetsautomaten

Svetsautomaten far endast 6ppnas av ett auktoriserat
servicestalle. Om svetsautomaten Oppnas av ej auktoriserad
ar garantin forverkad.

Da svetsautomaten har dppnats eller huset avlidgsnats, ar delar av
svetsenheten exponerade vilka kan vara farligt elektriskt laddade!

8.6 Sakerhetsmedvetet arbete

“Bidra till sakerheten pa arbetsplatsen."

e Rapportera omedelbart alla avvikelser fran normal drift till
ansvarig person.

e Ha alltid sakerheten i atanke under arbetet.

8.7 Avfall

Separat insamling av elektroniskt och elektriskt avfall (fran
utrustningen) maste sakerstallas genom lampligt system.

Symbolen indikerar separat insamling av elektrisk och
elektronisk utrustning i enlighet med WEEE direktivet (Waste
Electrical and Electronic Equipment).
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