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I Informacje ogdlne

Aby umozliwi¢ tatwe

zrozumienie instrukcji obstugi oraz obowigzkéw

operatora nalezy zapoznac sie z ponizszymi symbolami, jokie zostaty
uzyte w ninejszej instrukcii.

® Uwagl ogdlne

Wszelkie uwagi w ninigjszej instrukcji majg informowa¢ o mozliwych
zagrozeniach bezpieczenstwa oraz btedach skutkujgcych uszkodzeniem
urzgdzenia. Prosimy o doktadne przeczytanie oraz przestrzeganie ich.

Symbol

Znaczenie

Niebezpieczenstwo

Uwaga

ostroznie

Bezposrednie niebezpieczenstwo!

Nieprzestrzeganie moze spowodowac Smierc
lub bardzo powazne obrazenia.

Mozliwe niebezpieczenstwo!

Nieprzestrzeganie moze spowodowac powazne
obrazenia.

Niebezpieczna sytuacjal!

Nieprzestrzeganie moze spowodowac
obrazenia lub uszkodzenia mienia .

¢ Tnne symbole 1 uwagi

Symbol Znaczenie
Uwaga | Obowigzkowo musisz przestrzegac tego zapisu.
Rada | Sugestia: ta uwaga zawiera bardzo wazne
informacje.
® Skroty

Skrot Znaczenie
PE Polietylen
dn Srednica zewnetrzna rury (nominalna)
PDF Format plikdw Adobe®
CsVv Format plikdw, gdzie wartosci oddzielone sg

przecinkami




1 Wprowadzenie

Instrukcja obstugi MSA 330 / MSA 340

1 Wprowadzenie

Drogi Kliencie,

Dziekujemy za wybranie naszego produktu. Zgrzewarki elektrooporowe
MSA 330 and MSA 340 sg zaprojektowane zgodnie z obecnymi
standardami technologicznymi. Wykorzystywanie ich do celéw innych niz
opisane w tej instrukcji moze spowodowac szkody dla uzytkownika lub
innych oséb. Moze to rdwniez prowadzi¢ do uszkodzenia urzgdzenia lub
innych elementow.

Dlatego:

e Urzgdzenie powinno by¢ uzywane tylko i wytgcznie gdy znajduje sie
w doskonatym stanie technicznym.

e Nalezy zawsze przestrzegac instrukcji dotyczgcych bezpieczenstwa.

e Dokumentacja techniczna zgrzewarki winna by¢ przechowywana w
poblizu urzgdzenia.

1.1 Opis produktu

MSA 330 (MSA 340) jest elektrooporowq zgrzewarkq przeznaczong do
zgrzewania rur PE.

Wprowadzanie parametrow zgrzewu moze by¢ wykonane przy uzyciu
skanera/kodu kreskowego zgodnego z standardem ISO/TR 13950 lub
recznie.

Wewnetrzny mikroprocesor konfroluje wartosci parametrow zgrzewu,
ustawia odpowiednio moc oraz dzieki informacjom na wyswietlaczu LCD
pomaga operatorowi wykonac¢ prawidtowo wszystkie niezbedne
operacje.

Dodatkowo, urzgdzenie MSA 330 §ledzi i zapisuje w pamieci wewnetrznej
do 500 (1000 dia MSA 340) protokotdw zgrzewu, ktére mogq byc
nastepnie przeniesione do komputera PC poprzez ztgcze USB w formacie
PDF lub CSV w celu przygotowania protokotdw zgrzewow.

Zgrzewarka automtycznie kompensuje wartosci zwiazane z femperaturg

otoczenia tak by wartos¢ dostarczonej energi do ksztattki zawsze byta
dobrana w sposdb optymalny.
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Instrukcja obstugi MSA 330 /MSA 340

1 Informacje ogdine

1.2 Opis komponentodw

1.2.1 Panel kontrolny

Na panelu znajduje sie 7 przyciskdw stuzacych do sterowania
urzgdzeniem. START (zielony przycisk) oraz STOP (czerwony przycisk) sg
najwazniejszymi - przyciskami  uzywanymi  do  potwierdzania lub
zatrzymania wszystkich  czynnosci. Pozostate (z6tte) to  przyciski
pomochicze uzywane do poruszania sie po menu ordz wprowadzania
danych.

© O@@.

STOP/ESC START/OK

Przycisk

Znaczenie

(~)

MENU

STOP/ESC
(0)

START/OK
(L)

Przenosi kursor na poprzednie pole, zwieksza ustawiang
wartos¢, przewija znaki.

Przenosi kursor na nastepne pole, zmniejsza ustawiang
wartos$c, przewija znaki w przeciwng strone.

Przenosi kursor w lewo.

Przenosi kursor w prawo.

Wchodzi do menu KONFIGURACJI
DANYCH lub menu USTAWIENIA).

(ODZYSKIWANIE

Zatrzymuje wszystkie operacje oraz procesy; przenosi do
poprzedniego kroku.

Potwierdza wprowadzenie danych oraz
zgrzewanie.

rozpoczyna
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1 Wprowadzenie

Instrukcja obstugi MSA 330 / MSA 340

1.2.2 Wyswietlacz

Wyswietlacz alfanumeryczny LCD mieszczacy 4 wiersze x 20 znakdw
kazdy jest gtownym interfejsem uzytkownika zgrzewarki. Pokazuje
wykonywane kolejnie etapy, dane zgrzewu, mozliwe btedy i wiadomosci
alarmowe.

Istnieje mozliwos¢ zmiany jasnosci wyswietlacza przy uzyciu przyciskow <

oraz», a takze zapisania wartosci przyciskiem v gdy widocznosc jest
optymalna dia danych warunkdéw pogodowych. Operacja moze byc¢
wykonana tylko i wytgcznie gdy na wyswietlaczu ukazany jest komunikart:
CONNECT FITTING! (PODLACZ KSZTALTKED.

1.2.3 Wtacznik pradu

Wtgcznik prgdu wtgcza/wytqgcza zgrzewarke elektrooporowq oraz jest
ostatecznym elementem do uruchomienia w przypadku awarii, lub
wewnetrznego btedu zgrzewarki. Obejmuje ochrone termiczng oraz
automatycznie odtqgcza urzgdzenie od zrédta zasilania w przypadku
potencjalnych zagrozen.

1.2.4 Czujnik temperatury otoczenia

Zewnetrzny czujnik mierzy temperature otoczenia w dozwolonym
zakresie (pomiedzy -10° C i 45° C) oraz dopasowuje czas zgrzewania
odpowiednio do warunkdw zewnetrznych.

1.2.5 Interfejs USB

Interfejs USB typu A dostepny z tytu urzgdzenia jest gtdwnym interfejsem
w celu komunikaciji. Poprzez USB uzytkownik moze otrzymac zachowane
w urzgdzeniu dane oraz zaktualizowac oprogramowanie urzgdzenia w
dostepnych jezykach. Gniazdo jest zabezpieczone przed pytem
nasadkg, co gwarantuje ochrone na poziomie wspdtczynnika IP65 - jezeli
jest poprawnie zakrecone,

1.2.6 Przewdd zasilajacy

Przewdd zasilajgcey jest dostarczany z wiyczkg europejskg przystosowang
do podtgczenia zasilania 230V/50Hz.

Irédto zasilania moze pochodzi¢ zardwno z sieci jak i generatora. W
drugim przypadku nie ma obowigzujgcych zasad co do wyboru
odpowiedniego generatora prgdu. Wymagania bedg sie réznic w
zaleznosci od wydajnosci generatora, jak réwniez Srednicy ksztattki
przeznaczonej do zgrzewu.

1.2.7 Przewody zgrzewarki

Niskonapieciowe przewody powinny by¢ podtgczone do pasujgcych
gniazd. Standardowo przytgcza zaopatrzone sg we wtyki @4mm.
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Instrukcja obstugi MSA 330 /MSA 340 1 Informacje ogdine

1.3 Czytnik koddéw kreskowych

Potgczony do urzgdzenia umozliwia szybkie wprowadzenie parametrow
zgrzewu i operatora poprzez wczytanie kodu kreskowego.

Pidro optyczne dziata najsprawniej pod kgtem 10-30 stopni od pionu i
gdy prowadzony jest wzdtuz kreski jednym szybkim ruchem.

Skaner nalezy trzymac blisko kodu kreskowego oraz nacisngc¢ przycisk.
W odlegtosci 3-4 cm od kodu kreskowego.

Udane odczytanie kodu jest potwierdzone sygnatem akustycznym oraz
komunikatem na wyswietlaczu.

Jezeli dane kodu nie zostaty zidentyfikowane natychmiast, powtdrz
wczytywanie,

Aby sprawdzi¢ czy czytnik kodow kreskowych nie jest zepsuty mozna
sprobowac odczytac ponizszy kod kreskowy, po odczytaniu ktérego
urzgdzenie powinno wyswietlic na wyswietlaczu napis: ENTER FUSION

DATA (WPROWADZ DANE ZGRZEWU).
404048542

9 70 1 8

0328407
Jezeli kod zostat przeczytany poprawnie, przyczyng nie jest zepsuty
czytnik kodow.

50 63

Po uzyciu umiesc czytnik w opakowaniu ochronnym.

1.4 Przewody przediuzajgace kabel
zasilajacy

Aby unikng¢ nadmiernego rozproszenia lub przepalenia, jako kable
przedtuzajgce uzywaj przewodow z sekcji :

e Amm?2 dla przewoddw < 10m w petnym rozwinieciu;

e 6mm?2dla przewoddw < 30m w petnym rozwinieciu.
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2 Proces zgrzewania

Instrukcja obstugi MSA 330 / MSA 340

2 Proces zgrzewania

2.1 Procedura zgrzewania

Standardowa procedura zgrzewania jest ukazana ponize;.

3

Nastepne

pracy, informacji o §ledzeniu pracy, itp.

[MSA 330

S/N: S160B5911011
SW vers.:1.12

|[Next revision:05/11

CONNECT FITTING!

---0hm 230V
Ta=23°C 50Hz
01.01.08 15:20 OK

ENTER FUSION DATA
6.59 Ohm 230V
Ta=23°C 50Hz
01.01.08 15:21

START FUSION N° 15
GF | 40mm

time=50s

01.01.08 15:22 ESC OK

FUSION IN PROGRESS
VOLTAGE=40V
time=50s E= 2.00Kkj
01.01.08 15:22

FUSION DONE N° 15
GF I 40mm
time=50sE= 7.41Kj
01.01.08 15:23 ESC

COOLING INTERVAL

time=10minutes
01.01.08 15:23

COOLING INTERVAL
ENDED

01.01.08 15:33 ESC

//
Ty

akapity opisujg wszystkie mozliwe dziatania oprocz
standardowego zgrzewania, ktére mogg byc wykonywane w trakcie
procesu, takie jak wprowadzenie identyfikatora operatora, numeru

+GF+
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Uwaga!

Ostroznie!

2.2 Wiaczanie

Przed podiaczeniem urzadzenia do Zrddia napiecia operator
zobowigzany Jjest do przeczytania rozdziaiu ‘Specyfikacja
techniczna’!

Sprawdz napiecie!

Generator nalezy uruchomié¢ przed poditaczeniem zgrzewarki,
co bardzo wazne generator musi dostarczac¢ stabilne
napiecie! Jakiekolwiek nagte zmiany moga wpiynaé na
poprawny wynik procesu zgrzewania i/lub powazne uszkodzenie
urzadzenia.

SA 340

/N: S160B5911011
W vers. : 1.02
ext revision: 05/11

Podtgcz urzgdzenie do zrédta napiecia lub uruchomionego generatoraq,
a nastepnie wtgcz urzgdzenie. Na wyswietlaczu widac informacje o
urzgdzenieu (typ urzgdzenia, numer seryjny, wersja oprogramowania i
data nastepnego przeglgdu).

2.3 Wprowadzanie danych
2.3.1 Kod operatora

Na poczgtku uzytkownik moze dodac kilka informacji o miejscu pracy, 1j.
kod operatora oraz numer pracy dla nastepnych zestawdw zgrzewodw.

Dziatanie OPERATOR IDENTITY (KOD OPERATORA) musi by¢
aktywne w ustawieniach (zobacz rozdziat ‘Ustawienia’).

OPERATOR IDENTITY

Na stronie OPERATOR IDENTITY (KOD OPERATORA), uzytkownik moze
wprowadzic kod operatora poprzez wczytanie kodu kreskowego
umieszczonego na dokumencie uprawnigjgcym operatora, lub poprzez
wprowadzenie reczne.

W ostatnim przypadku, poprzez naciskanie przyciskdw (a) i (+)
uzytkownik moze wybrac¢ zgdane znaki; uzywajgc przyciskdw (€ ) i (»)
moze poruszac kursorem. Aby potwierdzi¢ i przejs¢ do nastepnej strony
nacisnij START/OK ().



2 Proces zgrzewania

Instrukcja obstugi MSA 330 / MSA 340

Uwaga!

2.3.2 Numer =zadania

Dziatanie JOB NUMBER (NUMER ZADANIA) musi byé aktywne w
ustawieniach (zobacz rozdziatr ‘Ustawienia’).

JOB NUMBER

Na stronie JOB NUMBER (NUMER ZADANIA), uzytkownik moze wprowadzi¢
biezgcy numer zadania zardbwno poprzez wczytanie kodu kreskowego,
jak i wprowadzenie reczne.

W przypadku recznego wprowadzania przyciski (a) i () umozliwiajg
wyboér zgdanego znaku; przyciski (¢ ) i (») umozliwigjg poruszanie
kursorem. Aby zatwierdzi¢ oraz przejs¢ do nastepnego kroku nacisnij
START/OK (1); aby wréci¢ do poprzedniego kroku nacisnij STOP/ESC (O).

Kod operatora i numer zadania wprowadzone dla pierwszego zgrzewu

sg zapamietane w pamieci urzgdzenia i uzyte dla nastepnych procesdw
dopdki uzytkownik ich nie zmieni lub urzgdzenie zostanie wytgczone.

2.4 Podtaczanie ksztattki

Nastepny krok sktada sie z podtgczenia koncodwek zgrzewarki do
ksztattki.

CONNECT FITTING!

-—— Ohm 230 V
Ta=23°C 50Hz
[01.01.08 15:20 (g%

W miedzyczasie, wyswietlacz pokazuje informacje o temperaturze
otoczenia, obecng date i godzine, napiecie oraz czestotliwosc zrdédta
zasilania podtgczonego do zgrzewarki.

Wazne jest, aby sprawdzié¢ przewody, czystosé ziaczy oraz
poprawnosé potaczenia do koncéwek ksztattki przed
przejsciem do dalszej fazy zgrzewania.

Aby sprawdzi¢, czy ksztattka zostata rozpoznana przez zgrzewarke, po
podtaczeniu nacisnij START/OK (1).

Jesdli ksztattka zostata rozpoznana, urzgdzenie przejdzie do nastepnego

kroku, na wyswietlaczu zostanie wyswietlone zapytanie o dodatkowe
informacje.

+GF+



Instrukcja obstugi MSA 330 /MSA 340 2 Informacje ogdlne

W przeciwnym razie sprawdz, czy przewody zgrzewarki sg poprawnie
podtgczone oraz czy nie sq przyczynq jakichkolwiek btedow.

2.5 Wprowadzanie danych zgrzewu

Wprowadzanie danych zgrzewu moze by<c wprowadzone poprzez
czytnik koddw kreskowych, recznie, lub automatycznie w trybie CP (tylko
amerykanskie wersje). Wprowadzenie kodu kreskowego jest domysinym
ustawieniem, zatem podczas pierwszego procesu zgrzewania urzgdzenie
przyjmie, ze dane zgrzewu zostang wczytane poprzez kod kreskowy.

Aby zmienié tryb wprowadzania danych, nalezy wejs$¢é do menu
MACHINE SET-UP (USTAWIENIA MASZYNY) oraz wybraé zadana
opcje (zobacz rozdziat ‘Ustawienia’).

2.5.1 Wprowadzanie kodu kreskowego.

Jezeli ksztattka jest poprawnie podtgczona do maszyny, urzgdzenie
sterujgce sprawdzi rzeczywisty opor ksztattki oraz wyswietli te informacje
uzytkownikowi,

NTER FUSION DATA
6.59 Ohm

a=23°C 221 V
1.01.08 15:21 55H=z

Na tym etapie, aby zagwarantowac odpowiedniq jakos¢ potgczen
zgrzewanych, rury i ksztattki muszg by¢ doktadnie oczyszczone: rury
powinny by¢ oskrobane(zdjeta wierzchnia warstwa polietylenu),
wyczyszczone, dopasowane (sugerujemy uzycie zacisku) i umieszczone
w ksztattce w odpowiedniej pozyciji.

Jezeli wszystko jest gotowe, nastepnym krokiem jest wprowadzenie
parametréw zgrzewu poprzez wczytanie przy uzyciu skanera lub pidra.

Jezeli dane nie zostaty wcezytane, przyczyng moze byc:
e Czytnik koddw kreskowych moze by< uzywany niepoprawnie: w

przypadku pidra sprobuj przesuwac je szybciej; w przypadku
skanera sproébuj tfrzymac go blizej kodu kreskowego.

+GF+ 9



2 Proces zgrzewania

Instrukcja obstugi MSA 330 / MSA 340

10

e Kod kreskowy moze by¢ uszkodzony: sprébuj na identycznym.

e Wczytywane dane nie sg danymi oczekiwanymi (dwukrotny
sygnat akustyczny): kod nie zawiera parametrow zgrzewu.

Gdy dane zostang poprawnie odczytane, urzgdzenie wygeneruje
pojedynczy sygnat akustyczny oraz wyswietli skrocone informacje o
odczytanych parametrach: dane ksztattki oraz czas zgrzewania.

TART FUSION N° 15
F I 250mm
ime=70s

01.01.08 15:22

Jezeli dane sg poprawne nacisnij START/OK ( | ). Nastepnie zgrzewarka
pordwna zmierzony opor ksztattki z nominalng wartoscig zapisang w
kodzie kreskowym.

W przypadku, gdy bedg sie zgadzac, urzgdzenie rozpocznie zgrzewanie.

Jezeli wartoS¢ oporu nie bedzie sie zgadza¢ z danymi z kodu
kreskowego, na wyswietlaczu ukaze sie informacja o btedzie. Nastepnie
uzytkownik musi nacisng¢ przycisk STOP/ESC (O) oraz wprowadzi¢
ponownie dane.

Powszechnym problemem wystepujgcym na tym etapie sqg
niepoprawnie podtgczone i/lub uszkodzone przewody zgrzewarki.

Jezeli przewody sg poprawnie podtgczone uzytkownik powinien
sprawdzi¢ ponownie ksztattke i powigzany kod kreskowy, a nastepnie
powtdrzy¢ procedure.

Jezeli problem nadal wystepuje nalezy wymieni¢ ksztattke oraz kod
kreskowy.

Jezeli wszystkie powyzsze kroki nie rozwiazuja problemu
zaleca sie kontakt z Regionalnym Centrum Serwisu.

2.5.2 Wprowadzanie reczne

Umozliwienie recznego wprowadzania (szczegdty w  rozdziale
“Ustawienia”) pozwala dobra¢ uzytkownikowi napiecie oraz czas
zgrzewania, zamiast wczytywania z kodu kreskowego.

NTER FUSION DATA
oltage= 40 V -
usion Time=00 QQ0s 43

+GF+
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W tym przypadku uzytkownik musi przyciskami (a)(+) wybrac¢ napiecie
oraz nacisngc START/OK (| ) aby potwierdzi¢ i przejs¢ dalej. Nastepnie
przy uzyciu (a)(+) ustawi¢ cyfre (sekundy), przenies¢ kursor do innych
cyfr uzywajgc («)(») oraz ustawi¢ je, nacisng¢ START/OK ( | ) aby
potwierdzic.

Aby anulowac¢ operacje i wrocic do poprzedniego kroku uzytkownik
moze nacisng¢ STOP/ESC (O) w dowolnym czasie.

Aby zapewni¢ dobrg jakos¢ zgrzewania operator moze dodac¢ dane
dotyczgce uzywanej ksztattki: producentaq, typ i srednice.

NTER FUSION DATA
anuf= +GF+ -
ype= I D= 20mm‘$

Gdy wprowadzanie zostanie zakonczone nacisnij START/OK ( | ) aby
przejsc do nastepnego kroku zgrzewania.

2.5.3 Tryb CP (tylko wersje amerykanskie)

Tryo CP to szczegdlny rodzaj procesu zgrzewania bazujgcy na
zainstalowanych rezystorach zgodnie z ISO 13950. W takim przypadku
ksztattki sg wyposazone w rezystor oznaczony kolorem czerwonym.

Wybierajgc te opcje napiecie zgrzewania jest automatycznie ustawiane
na 39.5V oraz czas zgrzewania stosowanie do oporu.

Poprawne korzystanie z trybu CP wymaga podtgczenia czerwonego
ztgcza przewodu zgrzewarki do czerwonego gniazda ksztattki. Jak tylko
zostanie to wykonane oraz potwierdzone przyciskiem START/OK ( | ),
urzgdzenie wyswietli odpowiednie parametry na wyswietlaczu.

USION DATA (CP MODE)
P N°o 15
ime=100s

1.01.08 15:28

11
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Jezeli wszystko zostanie wykonane poprawnie, urzgdzenie przejdzie do
nastepnego kroku.

Jezeli ksztattka nie jest poprawnie podtgczona lub niewyposazona w
osadzony rezystor urzqgdzenie powiadomi operatora o btedzie oraz nie
przejdzie do nastepnego kroku.

Jezeli potgczenie przewoddw nie jest przyczyng, uzytkownik powinien
powtdrnie sprawdzi¢ ksztattke oraz powtodrzy¢ procedure wprowadzania.

Jezeli problem nadal wystepuje ksztattka powinna zosta¢ wymieniona.

Jezeli wszystkie powyzsze kroki nie rozwiazuja problemu
zaleca sie kontakt =z Regionalnym Centrum Serwisu lub
wystanie urzadzenia do Georg Fischer celem szczegdlowego
testu.

Jezeli dane sg poprawne, nacisnij START/OK ( | ) aby zaczgé proces

zgrzewania. Aby anulowac operacje oraz przejs¢ do poprzedniej strony,
nacisnij STOP/ESC (O).

2.6 Zagrozenie nieukonczenia procesu

Przed rozpoczeciem procesu zgrzewania, jezeli temperatura urzgdzenia
jest zbyt wysoka, pojawi sie informacja o potrzebie schtodzenia maszyny.

INSTRUMENT TEMP .
IMIT < 65°C

i=70°C 221 V
01.01.08 15:21 55Hz

Informacja powyzej jest radqg, ktéra ma poinformowac uzytkownika o
mozliwosci niepowodzenia prawidtowego procesu zgrzewania z powodu
wewnetrznej temperatury urzgdzenia. Poniewaz ksztattki majg rdzne
krzywe zaleznie od producenta, rozmiaru, parametrow technologicznych
nie ogranicza to uzytkownika w przejsciu do nastepnego kroku jezeli jest
pewny w oparciu o swoje doswiadczenie, ze zgrzew moze byc
wykonany.

2.7 Przygotowanie zgrzewania
Aby uzywaé funkcji FUSION PREPARATION  (PRZYGOTOWANIE

ZGRZEWANIA), opcja ta powinna by¢ uaktywniona w menu
ustawien (zobacz rozdzial ‘Ustawienia’).

IPE ENDS PREPARED?
(peel, clean, Align)

01.01.08 15:20 TR

+GF+
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Rada

Rada

Jezeli alarm FUSION PREPARATION (PRZYGOTOWANIE ZGRZEWANIA) jest
aktywny,  wyswietlacz pokazuje  wiadomos¢, ktéra  wymaga
potwierdzania przygotowania rur (oszlifowanie, czyszczenie,
wyréwnanie). Jezeli zostato to wykonane, nacisnij START/OK ( | ) aby
rozpoczqc proces zgrzewania.

Przygotowanie rur zgodnie z wytycznymi (oszlifowanie,
czyszczenie, wyrdwnanie) jest niezbedne dla zapewnienia
najlepszej jakos$ci zgrzewania.

2.8 Mozliwo$¢ $Sledzenia (tylko MSA 340)

Aby uzywaé funkcji TRACEABILITY (MOZLIWOSC SLEDZENIA) opcja
ta musi by¢ aktywna w menu ustawien (zobacz rozdziat
‘Ustawienia’).

Funkcja Traceability pozwala na uzupetnienie protokotu zgrzewdw o
szereg informacji dotyczgcych ksztattki oraz rury uzytych do danego
procesu zgrzewania.

Dane sq zbierane, zapisywane i dekodowane przez urzgdzenie zgodnie z
ISO 12176-4.

Dane powinny by¢ wprowadzone przed rozpoczeciem procesu
zgrzewania.

TRACEABILITY FITTING

------ @
Esc OK

TRACEABILITY PIPE 1

I “
ESCHGE

TRACEABILITY PIPE 2

I “
ESCHGE

Zapisanie informacji mozliwe jest tylko po odczytaniu kodu kreskowego
dostarczobnnego przez producenta dila danego elementu. Woéwczs po
pooprawnym odczytaniu dane te sg umiaszczane w protokole
zgrzewow.

13
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Rada

Gdy proces odczytywania danych dotyczgcych materiatu jest
zakonhczony na wyswietlaczu zgrzewarki wysiedlane jest podsumowanie,
wowczas mozliwe jest rozpoczecie procesu zgrzewania.

W przypadku gdy kod kreskowy frecability jest uszkodzony bqgdz nie
czytelny operator samodzielnie moze wprowadzi¢ dane trecability dzieki
wpisaniu szerego cyfr umieszczonych ponizej kodu kreskowego uzywajgc
odpowiednich przyciskdw : (») edycja tej opcji, puzniej przyciskdw
(a)(+) do wyboru odpowiedniej wartosci, oraz przyciskdow (¢ )(») do
ustawienia w odpowiednim polu. Na koniec catosc jest potwierdzana
przyciskiem START/OK ().

TRACEABILITY FITTING

------ @

2.9 GPS (tylko MSA 340)

MSA 340 jest wyposazone w odbiornik GPS (Global Positioning System),
ktdry pozwala na wizudlizacje i przechowywanie wspdtrzednych
geograficznych (dtugosc i szerokos¢ geograficzna) miejsca zgrzewania.

Uzyskiwanie wspdtrzednych odbywa sie tuz przed rozpoczeciem procesu
zgrzewania. W tym czasie pozycja urzgdzenia powinna by¢ w poblizu
miejsca, gdzie zostanie umieszczony zgrzew.

Dla wuzyskania prawiditowych wspdirzednych GPS urzadzenie
musi pozosta¢ w bezruchu w otwartej przestrzeni. Ponadto,
aby umozliwi¢ urzadzeniu precyzyjne uzyskanie pozycji
maszyna musi by¢ wiaczona przez conajmniej 5 minut celem
odnalezienia satelitoéw.

Wspdtrzedne GPS sg widoczne na zgdanie uzytkownika po czasie
rozgrzewania. Aby je zobaczy¢, wystarczy nacisngc przycisk (a) gdy
urzgdzenie jest w stanie czuwania (wyswietlacz pokazuje wiadomosce
"CONNECT FITTING!” - “PODLACZ KSZTALTKE!”). Nastepnie na
wyswietlaczu pojawi sie dtugosc i szerokos¢ geograficzna oraz wysokose
Nn.p.m. biezgcej lokalizaciji.

PS COORDINATES
at.: 45°24 .465N
ong: 11°49.015E
lt.: 53.0 M

Przycisk STOP/ESC (O) pozwala powrdci¢ do gtdwne;j strony.

+GF+
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Uwaga

Ostroznie

Uwaga

2.10 Proces zgrzewania

2.10.1 Faza zgrzewania

USION IN PROGRESS
OLTAGE = 40V
ime=50s E= 2.00kJ
1.01.08 15:22

Podczas procesu zgrzewania wyswietlacz  wyswietla informacje
dotyczgce napiecia wyjsciowego, pozostatego czasu zgrzewania oraz
zaaplikowej energii.

MSA 330 (MSA 340) dopasowuje czas zgrzewania odpowiednio do
temperatury zewnetrznej, dlatego ostateczny czas zgrzewania
moze nieznacznie sie rdézni¢ od wartosci nominalnej
zapisanej w kodzie kreskowym.

Podczas pierwszych 10 sekund zgrzewania urzgdzenie sprawdza jakos$c
napiecia wejsciowego. Jezeli napiecie wejsciowe nie jest odpowiednie
proces zgrzewania zostanie przerwany oraz wyswietlina zostanie
informacja o btedzie.

[FUSION STOPPED

Check power supply
[cime= 10s 221 V
55Hz

Sprawdz stabilno$¢ napiecia 1 moc generatora przed
rozpoczeciem procesu zgrzewania.

Proces zgrzewania moze by¢ przerwany w kazdej chwili przez operatora
poprzez nacisniecie STOP/ESC (O). Nastepnie proces zgrzewania
natychmiast zatrzymuje sie i pojawia sie komunikat o btedzie (zobacz
rozdziat ‘Komunikaty bteddéw”).

Przerwanie trwajacego procesu zgrzewania skutkuje
podejrzeniem wadliwego zgrzewu: odpowiedzialno$é za niego
ponosi operator.

Gdy proces zgrzewania dobiega konca, sygnat akustyczny powiadamia
o tym operatora.

USION DONE N° 15

F I 75mm
ime=100s E=7.41kJ
1.01.08 15:25
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Uwaga

Niebezpieczenstwo

Uwaga

Jak tylko proces zgrzewania zostanie poprawnie zakonczony, na
wyswietlaczu pojawi sie krotko informacja o rzeczywistym czasie
zgrzewania i catkowitej energii uzytej do zgrzewu. Dane te bedqg czescig
protokotu zgrzewania przechowywanego w pamieci wewnetrznej.

2.10.2 Czas chtodzenia

OOLING INTERVAL

ime=15minutes
01.01.08 15:25

Po zakonczeniu procesu zgrzewania skrot protokotu i czas chtodzenia sq
wyswietlane na przemian (jeéli sg zawarte w kodzie kreskowym).
Informacje te sq pokazywane dopdki operator nie nacisnie STOP/ESC (O)
aby przejs¢ do nastepnego zrzewania.

Na koniec cyklu =zgrzewania wuzytkownik musi =zaczeka¢ do
konca procesu chtodzenia przed odiagczeniem ksztattki!

Usun zacisk zewnetrzny dopiero po ukonczeniu chtodzenia!

Niebezpieczenistwo poparzenia!

Okolica ksztattki jest gorgcal Zachowaj ostroznos¢ podczas odtgczania
przewodow.

Gdy czas chtodzenia bedzie dobiegat konca, sygnat akustyczny
powiadomi o tym uzytkownika. Jezeli operator nie nacisnie
STOP/ESC (O), a czas chtodzenia dobiegnie konca, zostanie wyswietlona
wiadomos¢ o zakonhczeniu chtodzenia.

OOLING INTERVAL
NDED

01.01.08 15:40 Fl

2.11 Sprawdzenie zgrzewu

Czesto ksztattki zrzewarek elektrooporowych sq wyposazone w pare
XXXX dajgcych informacje o wystgpieniu procesu ogrzania: sprawdz
dwukrotnie, czy znikajq.

Oznaczenie to nie wystarczy do zapewnienia jakos$ci zgrzewu,
jedynie potwierdza, Ze nastapil proces ogrzania!

+GF+
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3 Ustawienia

Aby wejs¢ do menu konfiguracji nacisnij przycisk MENU, wybierz
MACHINE SETUP (USTAWIENIA MASZYNY) urzywajgc przyciskdw (a)(+), a
nastepnie potwierdz przyciskiem START/OK (1).

Przyciski (a)(+) pozwalajg poruszac sie po wszystkich ustawieniach; aby
przejs¢ do danego menu i zmieni¢ odpowiednie ustawienia wybierz je
na wyswietlaczu, a nastepnie potwierdz przyciskiem START/OK ().

Liczba konfigurowalnych elementéw zalezy od uprawnien operatora.
Jezeli operator ma range administratora, moze modyfikowac wszystkie
ponizsze parametry. Jezeli operator jest standardowym uzytkownikiem,
bedzie miat dostep do ustawien LANGUAGE (JEZYK) i FUSION MODE
(TRYB ZGRZEWANIA).

Configuration
settings

LANGUAGE SETTING

DATE/TIME SETTING

FUSION MODE

FUSION PREPRARATIONH

SERVICE MODE

TRACEABILITY MODE

WELDER PASS

MEMORY MANAGEMENT

17
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3.1 Jezyk

Pozycja LANGUAGE EZYK) pozwala wybrac¢ jezyk komunikatow
wyswietlanych przez urzgdzenie, a takze jezyk uzywany w protokotach
zgrzewow.

LANGUAGE

IT

F
Esc oK)

Wybierz uzywajgc przyciskdw (a)(+) zgdany jezyk oraz nacisnij START/OK
(1) aby potwierdzi¢. Aby anulowac, nacisnij STOP/ESC (O).

3.2 Czas 1 data

Menu DATE/TIME (DATA/CZAS) umozliwia ustawienie kalendarza; data i
czas jest wyswietlana w nastepujgcym formacie:

Dzien / Miesigc / Rok godzina : minuta

ATE/TIME

D.MM.YY HH:MM &

Wybierz uzywajgc przyciskdw (a)(+) zgdang wartosc; przenies kursor
uzywajgc (<4 )(»). Gdy zakonczysz wprowadzanie danych, nacisnij
START/OK ( | ) aby potwierdzic. Aby anulowac operacje, nacisnij
STOP/ESC (O).

3.3 Tryb zgrzewania

Menu FUSION MODE (TRYB ZGRZEWANIA) okresla tryb wprowadzania
parametrow zgrzewow.

USION MODE

arcode input %

Sg dwie mozliwosci: kod kreskowy bqdz wprowadzanie reczne. W wersji
amerykanskiej jest trzecia opcja - tryb CP.

+GF+
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3.3.1 Kod kreskowy

Jest to domysine ustawienie: dane zgrzewu sq wprowadzane poprzez
kod kreskowy ksztattki.

3.3.2 Tryb reczny

Jako awaryjna opcja (skaner/pidro jest niedostepne) umozliwia
wprowadzanie danych recznie wypetnigjgc informacje w menu Fusion
Data (Dane Zgrzewu), okreslajgc napiecie i czas zgrzewania.

3.3.3 Tryb CP (tylko wersje amerykanskie)

Ustaw napiecie zgrzewania na 39.5V oraz czas zgrzewania zgodnie z
rezystorem osadzonym w ksztattce.,

Wybierz uzywajgc (a)(+) zgdany tryb i nacisnij START/OK ( | ) aby
potwierdzi¢. Aby anulowac¢ operacje nacisnij STOP/ESC (O).

3.4 Przygotowanie zgrzewania
Menu  FUSION  PREPARATION  (PRZYGOTOWANIE  ZGRZEWANIA)

wigcza/wytgcza komunikaty pomocy (pytajac “CZY KONCOWKI RUR SA
PRZYGOTOWANE?") podczas procesu zgrzewania.

USION PREPARATION

nabled —

Uzywajgc przyciskdw (a)(w) wybierz, czy chcesz aktywowac czy
deaktywowac komunikaty pomocy i potwierdz przyciskiem START/OK ().

3.5 Serwis
Menu chronione hastem, zarezerwowane dla RSC.
3.6 Traceability (tylko MSA 340)

Menu TRACEABILITY definiuje czy informacje te bedq brane pod uwage
W procesie zgzrewania oraz raporcie koncowym :

e Required (Niezbedne):: wszystkie dane dotyczgce elementow
ksztattki/rury  zosytaty wprowadzone. Proces nie zostanie
rozpoczety zanim wszystkie informacje nie zostana wprowadzone.
Wszystkie dane sg wprowadzane za pomocg skanera/ pidra
bgdz recznie.

e Optional (Opcjonalnie): dane mogg byc wprowadzone bgdz
pominiete w zaleznosci od dostepu do danych.
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e Disabled (Wytgczone): podczas procesu zgrzewania zgrzewarka
nie pyta podczas procesu 0 wprowadzenie tego typu danych.

TRACEABILITY MODE

Required —

Wybodw trybu odbywa sie za pomocg przyciskdw (a )(+) potwierdzienie
wybranego trybu za pomocq przycisku START/OK (| ) Dla potwierdzenia
ustawien. Aby skasowac dane przycisk STOP/ESC (O).

3.7 Identyfikacja operatora

Menu WELDER PASS (KARTA OPERATORA) aktywuje wprowadzenie kodu
operatora oraz numeru zadania.

e Required (Niezbedne): wszelkie dane dotyczgce tozsamosci
operatora i numeru zadania muszg by¢ wprowadzone. Proces
zgrzewania nie rozpocznie sie dopdki wszystkie dane nie zostang
wprowadzone. Dane mogq by¢ wprowadzone czytnikiem koddw
lub recznie.

e Opftional (Opcjonalnie): dane mogg by¢ wprowadzane lub
pominiete w zaleznosci od dostepnosci informacii.

e Disabled (Wytgczone): podczas procesu zgrzewania urzgdzenie
nie poprosi o kod operatora i numer zadania (oznacza to, ze
powigzane menu nie pojawiq sie w procesie zgrzewania).

LDER PASS

equired

F
Esc OK

Wybierz przy uzyciu (a)(») zgdany tryb i nacisnij START/OK ( | ) aby
potwierdzi¢ ustawienie. Aby anulowac operacje nacisnij STOP/ESC (O).

3.8 Zarzadzanie pamiecia

Protokoty zgrzewdw sg przechowywane w pamieci wewnetrznej.
Zostang zachowane dopdki nie wyczerpie sie migjsce w pamieci
urzgdzenia. Menu MEMORY MANAGEMENT (ZARZADZANIE PAMIECIA)
pozwala uzytkownikowi wybrac¢ jak postepowac, gdy pamiec zapetni
siel:

e REMINDER (PRZYPOMNLIW): wszystkie protokoty zostang usuniete
aby zwolni¢ migjsce. W tej opcji w celu ostrzezenia uzytkownika
bedzie wyswietlany komunikat na poczgtku kazdego zgrzewania,
gdy w pamieci pozostanie miejsca na mniej niz 50 protokotdw.

+GF+
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Jezeli uzytkownik zignoruje wszystkie fe komunikaty nie ingerujac,
urzgdzenie uzna, ze zapisane dane nie sq istotne oraz gdy pamiec

sie zapetni wszystkie protokoty zostang usuniete celem zwolnienia
miejsca.

e OVERWRITE (NADPISZ): w tej opcji, gdy pamiec jest zapetniona
starsze protokoty zostajg zastgpione najnowszymi.

MORY MANAGEMENT

3 r
eminder —

Wybierz uzywajgc (a)(+) zgdang opcje i nacisnij START/OK ( | ) aby
potwierdzi¢ ustawienie. Aby anulowac, nacisnij STOP/ESC (O).

21
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4 Zarzadzanie danymi

Zgrzewarka elektrooporowa zapisuje protokoty zgrzewu dla kazdego
cyklu w pamieci wewnetrznej. Dane te sq przechowywane dopdki
operator ich nie usunie lub pamiec¢ zostanie zapetniona.

Aby dostosowac sie do standarddw ISO12176 i UNI10566, urzgdzenie
bedzie zapisywac (oraz udostepniac celem analizy) ponizsze dane:

Numer seryjny zgrzewarki

Numer zadania

Kod operatora

Czas i data wykonania zgrzewu
Kolejny termin przeglgdu

Numer cyklu zgrzewu

Kod btedu

Producent ksztattki

Typ ksztattki

Rozmiar ksztattki

Opor ksztattki

Temperatura otoczenia (w °C)
Napiecie podstawowe przy rozpoczeciu
Wprowadzanie danych

Uzyte napiecie do zgrzewu

Czas zgrzewu

Energia zaaplikowana podczas zgrzewu
Czas chtodzenia

Przygotowanie rur

Wspoitrzedne GPS (tylko MSA 340)
All traceability data (tylko MSA 340)

Aby przejs¢ do menu zarzadzania danych nacisnij MENU, wybierz DATA
RETRIEVAL (WYSZUKIWANIE DANYCH) uzywajgc (a)(+¥) i nacisnij
START/OK (1) aby zobaczy¢ mozliwe opcje.

Opcje zalezg od uprawnien uzytkownika: operator o randze
administratora ma dostep do wszystkich menu, standardowy uzytkownik
moze jedynie przeglgdac istniejgce.

Nastepnie przyciski (« )(+) umozliwiajg przeglgdac poszczegdine opcje;
nacisnij START/OK (1) aby przejs¢ do wybranej pozyciji.

+GF+
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DATA RETRIEVAL

VIEW PROTOCOLS

EXPORT PROTOCOLS

DELETE PROTOCOLS

Istnieje kilka mozliwosci:
e przeglgdanie danych o zgrzewach na wyswietlaczu,
e eksprt protokotdw do pamieci USB,
e usuniecie zapisanych protokotow.

4.1 Podglad protoko1dw

VIEW PROTOCOLS (PODGLAD PROTOKOLOW) pokazuje krétko zapisane
potokoty zgrzewdw na wyswietlaczu. Najnowszy protokét pojawia sie
jako pierwszy.

IEW PROTOCOL N° 97
FI * 32 mm
ime= 485s 1.07kJ
5.02.10 16:19E=04

Przyciski (a)(») umozliwigjg przewijanie w gore i doét liste protokotdow.
Nacisniecie STOP/ESC (O) powraca uzytkownika do menu DATA
RETRIEVAL (WYSZUKIWANIE DANYCH).

4.2 Eksport protokotdow

Uzywajgc zewnetrznej pamieci USB operator moze eksporfowac
wszystkie przechowywane protokoty.

XPORT PROTOCOLS

DF FORMAT —
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Uwaga

Wit6z pamiec USB do interfejsu USB umieszczonego na tylnym panelu
urzgdzenia, a nastepnie wybierz polecenie EXPORT PROTOCOLS
(EKSPORTUJ PROTOKORLY). Uzywajgc przyciskdw (a)(+) wybierz format
eksportowanego pliku.

Dostepne sqg formaty PDF i CSV. Plik PDF moze by¢ otwarty programem
Acrobat® Reader, natomiast plik CSV moze by¢ importowany w
programie  Microsoft® Excel (lub innym elektronicznym  arkuszu
kalkulacyjnym) do dalszej analizy.

Nacisnij START/OK (I) aby rozpoczgc¢ fransfer danych.

Nastepnie moze sie pojawi¢ zapytanie o nadpisanie pliku jezeli pamied
zawiera juz dane w podobnym formacie. Jezeli chcesz kontynuowac
nacisnij ponownie START/OK ().

Zaczekqj, az komunikat EXPORT IN PROGRESS... (TRWA EKSPORT...)
zniknie. Nastepnie mozna odtgczy¢ pamie¢ USB od zgrzewarki i
podtgczy¢ do komputera PC w celu przeniesienia danych.

Jezeli chcesz przestac zardwno plik PDF jak i CSV, mozna powtdrzye
operacje eksportu po pierwszej transmisji danych. Uwazagj, aby nie
usungc zapisanych danych!

4.3 Usuwanie protokoiodw

Wybierajgé opcje DELETE PROTOCOLS (USUN PROTOKOLY) wszystkie
zapisane dane zostang usuniete.

Przed dokonaniem tej operac]ji upewnij sie, czy wszystkie
dane z pamieci wewnetrznej zostaly zapisane na pamieci
zewnetrznej USB. Gdy dane zostana usuniete nie ma
mozliwosci ich odzyskania!

ELETE PROTOCOLS

emove all records?

Nacisnij START/OK ( | ) aby usung¢ wszystkie protokoty. Aby anulowac
operacje nacisnij STOP/ESC (O).
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Instrukcja obstugi MSA 330 /MSA 340 5 Informacje ogdlne

5 Komunikaty bteddéw

W przypadku nieprawidtowosci lub bteddw MSA 330 (MSA 340) wyswietli
odpowiedni komunikat pomocny w identyfikacji mozliwej przyczyny.
Odpowiedni kod btedu bedzie takze zapisany w protokole celem
dokumentaciji btedu.

Komunikat o btedzie pojawia sie na wyswietlaczu w nastepujgcym
formacie:

RROR N: 4
USION INTERRUPTED
ITH STOP BUTTON

Tabela ponizej przedstawia wszystkie mozliwe wiadomosci o btedach z
krotkim wyjasnieniem o prawdopodobnej przyczynie.

E | KOMUNIKAT NA WYSWIETLACZU WYJASNIENIE
1 MAINS VOLTAGE TOO LOW Napiecie/czestotliwos¢ zasilania ponizej normy
2 MAINS VOLTAGE TOO HIGH Napiecie/czestotliwose zasilania powyzej normy
3 | OUTAGE DURING LAST FUSION Kabel zasilajgcy odtgczony podczas ostatniego cyklu
4 | FUSION INTERRUPTED WITH STOP BUTTON | Zgrzewanie przerwane przez uzytkownika
5 | AMBIENT TEMP. TOO LOW Temp. zewnetrzna ponizej normy
6 | AMBIENT TEMP. TOO HIGH Temp. zewnetrzna powyzej normy
7 INTERNAL TEMP. TOO LOW Temp. urzgdzenia zbyt niska
8 | INTERNAL TEMP. TOO HIGH \L,Jvr;c\?viz;rrwziiapofrzebuje schtodzenia - zbyt wysoka temp.
9 | FITING RESISTANCE TOO LOW \zliil?clir\;vo?/vonerﬁzfiggi kresklgvk\)/emu niecdpowlodalaca
10 | FITTING RESISTANCE TOO HIGH \zliil?clir\;vo?/vonerﬁzfiggi kresklgvk\)/emu niecdpowlodalaca
11 | FUSION VOLTAGE TOO LOW Zbyt niska moc zasilania
12 | FUSION VOLTAGE TOO HIGH Wadliwy obwdd wewnetrzny
13 | FUSION CIRCUIT INTERRUPTED Eigi'zé(sszigquea’;%di przewody zgrzewarki odtqczone
14 | FUSION CURRENT TOO HIGH Wadliwa ksztattka lub problem z obwodem
15 | UNIT RANGE EXCEDEED Nieobstugiwana ksztattka
16 | SYSTEM ERROR Btgd elektroniczny
17| WAL TEVP. 00 HeH DM><a15) | EAERERE POTERe semode, Pec e et
ALERT! THE UNIT REVISION HAS EXPIRED Wymagany przeglad
ALERT! RENTAL TIME HAS EXPIRED Mingt czas wynajmu (tylko MSA 340)
MEMORY EMPTY Brak protokotdw zapisanych w pamieci urzadzenia

+GF+
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6 Kodowanie ksztattek Instrukcja obstugi MSA 330 / MSA 340

6 Kodowanie ksztattek

Tabela ponizej przedstawia symbole uzyte do oznaczenia typu ksztattki.
Jest to przydatne gtéwnie do recznego wprowadzania danych.

Symbol Oznaczenie
I Mufa
¥ Siodto i mufa
T Tréjnik 90°
Y Reduktor
C Kolano 45° - 90

< Elektro-termo-chowany rekaw

J Tapping trojnik

( Pojedyncze gniazdo
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7 Charakterystyka techniczna

Napiecie i
czestotliwosé zréddia

Zalecana moc generatora
Technika zgrzewania
Napiecie zgrzewania

Zakres temperatury
otoczenia

Zakres temperatury
wewnetrznej

Rozdzielczos$é czujnika
temperatury

Zakres ksztaittek
Tryb wprowadzania

danych

Pojemno$¢ pamieci
wewnetrznej

Port USB

Pord skanera koddéw
Typ ochrony
Wymiary

Waga

7.1 Standardy

e [SO 12176-2;
e [SO 12176-3;
e [SO 12176-4;

e UNI 10566 (2009);

e EN 60335-1 (Safety);

e EN 60335-2-45 (Safety);

e EN61000-6-2 (EMC);

230V (265V+180V) 40+70 Hz
3.5kVA (5kVA for fittings with
@>200mm)

Kontrola napiecia

8+48 V

-10°C / +45°C

- 10°C / +70°C

+1°C

@20mm + @800mm

Kod kreskowy, recznie

500 protokotéw (MSA 330)
1000 protokotéw (MSA 340)

Typ A

Dedykowane wejscia, ztgcze DIN 5
IP 54

280x480x320 mm (max)

21,7 kg

e EN 61000-6-4 and others (EMC).
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8 Utrzymanie Instrukcja obstugi MSA 330 / MSA 340

8 Utrzymanie

8.1 Czyszczenie

Urzgdzenie nalezy czyscic¢ regularnie przy uzyciu lekko wilgotnej szmatki.
Membrane klawiatury i inne ptytki mozna czyscic w razie potrzebny
alkoholem (nie rozpuszczalnikiem lub produktem Trichlor).

W zadnym wypadku urzgdzenie nie powinno byc¢ spryskane, zanurzone
w wodzie ani czyszczone sprezonym powietrzem.

UWAGA

8.2 Przewody zgrzewarki

Systematyczna kontrola przewoddw jest niezbedna. Uszkodzone
przewody i kohcdwki muszg zostac wymienione.

8.3 Funkcja Check-up
Systematyczne badania kontrolne sg wymagane.

Wykonywac je mogg jedynie autoryzowani serwisanci Georg Fischer.

Sugerowana kalibracja raz na 12 miesiecy.
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Uwaga

+GF+

9 Zapobieganie wypadkom

9.1 Eksploatacja urzadzenia

Osoby nieupowaznione, niewykwalifikowany personel lub dzieci nie
mogqg obstugiwac urzadzenia. Gdy urzgdzenie nie jest eksploatowane
powinno byc¢ zabezpieczone przed niepowotanym uzyciem,
przechowywane w suchym, niedostepnym pomieszczeniu.

Bezpieczne uzywanie urzgdzenia moze byc¢ zapewnione jedynie po
spetnieniu nastepujgcych warunkdw:

e odpowiedni tfransport

e odpowiednie sktadowanie

e odpowiednia instalacja

e odpowiednia obstuga

e oOkresowe przeglgdy

Urzgdzenie moze byc¢ obstugiwane wytacznie pod nadzorem.
Wszystkie osoby biorgce udziat w operacji winny by¢ odpowiednio
wykwalifikowane oraz postepowac zgodnie z niniejszg instrukcjg.
Korzystanie z urzadzenia moze byc¢ niebezpieczne w przypadku
nieprzestrzegania zalecen producenta. Urzgdzenie nie moze byc¢
uzywane w okolicach o wysokim zagrozeniu wybuchem.

9.2 Sprawdzenie przed praca

Przed kazdg operacjg nalezy sprawdzic urzgdzenie pod kgtem
uszkodzen oraz czy jest w stanie wtasciwie funkcjonowac.

9.3 Ochrona urzadzenia

Gtéwne ciggi kablowe oraz kable drugorzgdne muszg znajdowac sie w

bezpiecznej odlegtosci.  Uszkodzone  przewody muszg  byc¢
natychmiastowo wymienione przez autoryzowanego serwisanta.
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UWAGA

Uwaga

9.4 Uszkodzony element

Uszkodzone ostony czy inne elementy muszg by< wymieniane lub
naprawiane przez autoryzowanego serwisanta. Jezeli urzgdzenie nie
dziata prawidtowo musi zosta¢ niezwtocznie naprawione przez
autoryzowanego serwisanta.

Wytgcznie upowazniony i wykwalifikowany personel moze dokonywac
naprawy urzgdzenia. Wykwalifikowani fechnicy muszg by¢ w petni
Swiadomi wszystkich wytycznych w zakresie bezpieczenstwa, konserwaciji
oraz niebezpieczenstw przedstawionych w tej instrukciji.

9.5 Otwieranie urzadzenia

Urzgdzenie moze by¢ otwarte jedynie przez autoryzowanego serwisanta.
W przeciwnym razie grozi to utratg gwarancji.

Po otwarciu urzgdzenia lub zdjeciu obudowy odkryte zostajg elemenry i
czesci, ktére mogg posiadac niebezpieczny tadunek elektryczny!

9.6 Praca zgodna z zasadami
bezpieczenstwa

“Miej swbj wktad w bezpieczenswo w miejscu pracy”

e /gtaszaj wszelkie nieprawidtowosci przetozonemu.
e Zawsze pamietaj o zasadach bezpieczenstwa podczas pracy.

9.7 Usuwanie

Po przygotowaniu ksztattek/rur do zgrzewania pozostatosci powinny
zostac zutylizowane.

9.8 Inne wytyczne bezpieczenstwa

Przestrzegaj wszystkich przepiséw, norm i wytycznych obowigzujgcych w
danym kraju.

Notatka:

Ponizszy symbol wskazuje na selektywng zbidrke sprzetu elektronicznego zgodnie
z dyrektywqg WEEE (Waste Electrical and Electronic EqQuipment).

h5¢
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10 Transport

10.1 Opakowanie

Istotnym czynnikiem w wyborze opakowan jest fransport. Zazwyczaqj
maszyny i inne akcesoria sqg dostarczane w kartokowych pudetkach na
paletach bqdz poprzez tfransport na zgdanie.

Szczegdlng ostroznos¢ nalezy zachowac podczas przenoszenia maszyny
w celu unikniecia szkody w wyniku pakowania u wypakowywania.

Ubezpieczenie transportu nalezy zapewni¢ w zaleznoéci od rodzaju i

Cczasu fransportu. port. Ze wzgledu na duze wahania temperatury, ostre
krawedzie i wstrzgsy podczas transportu nalezy unikac.

10.2 Sktadowanie

Jezeli urzgdzenie ma byc¢ sktadowane musi znajdowac sie w
bezpiecznym miejscu i prawidtowo ostoniete.

10.3 Zakres dostawy

Zawartosc i jej stan powinny by¢ sprawdzone zaraz po otrzymaniu. Brak

jakichkolwiek czesci lub uszkodzenia powinny by¢ zanotowane i
zgtoszone do Georg Fischer Omicron S.r.l. bezzwtocznie.
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11 O instrukcji

11.1 Informacje ogdlne

Niniejsza  instrukcja zostata  opracowana pod kgtem  osdb
odpowiedzialnych za eksploatacje i opiekne nad zgrzewarkg
elektrooporowq. Oczekuje sie, ze takowe osoby przeczytaty, zrozumiatyi
bedg postepowac zgodnie z niniejszqg instrukcjq.

Zalecamy  staranne przeczytanie niniejszej intstrukciji przed
uruchomieniemm maszyny. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za
jakiekolwiek uszkodzenia Ilub przerwy w pracy wynikgjgce z
nieprzestrzegania instrukciji.

W razie jakichkolwiek problemdw nalezy sie skontaktowac z najblizszym
reprezentantem Georg Fischer.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia zmian fechnicznych do
MSA 330 (MSA 340), ktére mogg powodowac réznice w stosunku do
ilustraciji i informacji zawartych w niniejszej intstrukciji.
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Instrukcja obstugi MSA 330 /MSA 340 12 Informacje ogdine

12 Serwis klienta

Istnieje  odrebna lista czesci zamiennych przeznaczonych do
zamawiania.

Jezeli konieczne jest dokonanie naprawy, skontaktuj siez lokalnym
przedstawicielem.

Prosze podac nastepujgce informacje:

e Nazwa klienta

e  Opis produktu.

e Typ maszyny (kod).

e Kod czesci (patrz wykaz czesci zamiennych).

e Pozycja czesci zamienne;.
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13 Zatacznik

Zgrzewarka elektrooporowa (EF) moze byc¢ skonfigurowane na réznych
poziomach

e W gtebi ustawien do wykorzystania przez operatora.
e W przypadku minimalnych aspektéw, podczas normalnej pracy.

Z tego powodu maszyna, po wtaczeniu zasilania jest zaprogramowana
alby wyswietlic w menu minimalny zestaw, w tym kilka podstawowych
opCciji.

Jezeli EF potrzebuje aktywacji dodatkowych opcji, urzgdzenie umozliwi
dostep do petnego menu. Jest to mozliwe za pomocq specjalnego kodu
kreskowego, ktdry nie powinien byC powielany i udostepniany
nieupowaznionym osobom.

Kod kreskowy jest nadrukowany na laminowanej kartce, ktéra jest
czescig dokumentacji technicznej i nie powinna zosac zgubiona.

Jak tylko urzgdzenie zostanie wtgczone i ukazany zostanie komunikat
(zobacz przyktad, jok ma wygladac), the special barcode’s proprietary
has to let the machine to read it (poprzez pidro optyczne lub skaner).

SA 330

/N: S160B5911011
W vers. : 1.02
ext revision: 05/11

Urzgdzenie akceptuje kod kreskowy tylko gdy komunikat powyzej jest
wyswietlony, wiec jedynie przez kilka sekund.

Jezeli kod zostanie rozpoznany, urzgdzenie potwierdzi to ponizszym
komunikatem:

ADMINISTRATOR MENU
ENABLED

Petny zestaw menu (zardwno DATA RETRIEVAL jak i MACHINE SETUP) jest
dostepny. Wdowczas istnieje mozliwosc zamiany konfiguracji zgrzewarki
zgodnie z potrzebami danego uzytkowanika.

Petny dostep do ukrytych menu bedzie umozliwiony do czasu
wytgczenia urzgdzenia.
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Solution for Water & Gas Utilities

Pipes, fittings, valves, machines and tools for safe and
reliable connections.

Wheter in water or gas distribution, for main lines, service
lines or hydrants. A safe connection - especially with
differing materials - i1s always a primary concern.

GF Piping Systems has the right solution even for your
most difficult connections.
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