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1 Wprowadzenie

Szanowny Kliencie,

Dziekujemy za wybdr naszego produktu. Zgrzewarki elektrooporowe MSA 4.0/MSA 4.1 sg
zaprojektowane wedtug obecnych standarddéw technicznych. Uzycie ich do celdw innych
niz opisane w instrukciji moze spowodowac zranienie operatora bgdz innych oséb. Ponadto
moze zniszczy¢/uszkodzi¢c maszyne i/lub wyposazenie.

Dlatego:

« Urzgdzenie powinno by¢ uzywane wytgcznie w perfekcyjnym stanie technicznym.
» Zawsze przestrzegaj zasad bezpieczehstwa.

» Dokumentacja techniczna powinna by¢ w poblizu urzgdzenia. Producent zastrzega
prawo do wprowadzania zmian technicznych, co moze skutkowac réznice w ilustracjach
| informacjach zawartych w niniejszej instrukcii.

1.1 Opis produktu

Urzgdzenie MSA 4.0 (MSA 4.1) jest zgrzewarkq elektrooporowq przeznaczong do zgrzewania
rur PE/PP.

Parametry zgrzewania mogq by¢ realizowane przy uzyciu kodu kreskowego zgodnie ze
standardem ISO/TR 13950 lub recznie.

Wewnetrzny procesor kontroluje wartosci parametréw zgrzewania, ustala odpowiadnig moc
oraz dzieki komunikatom na ekranie LCD daje wskazdwki operatorowi, aby mogt z
powodzeniem wykonac istotne operacje.

Ponadto MSA 4.0 (MSA 4.1) §ledzi | zapisuje w pamieci wewnetrznej do 5000 protokotdw
zgrzewania.

Protokoty zgrzewania mogg by¢ przestane do komputera PC przez pamie¢ USB w formacie
PDF, CSV lub BIN do przygotowania certyfikatéw zgrzewow.

Aby zapewni¢ wysokq jakos¢ cykldw zgrzewania, w zaleznosci od temperatury otoczenia
urzgdzenie dopasowuje automatycznie czas zgrzewania celem dostarczenia stosownej ilosci
energii do ksztattki.
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1.2 Opis komponentow

1.2.1 Opis przyciskow

Uzytkownik ma do dyspozycji 7 przyciskdw, ktérymi moze sterowaé pracqg urzgdzenia. START

(zielony przycisk) | STOP

(czerwony przycisk) sg najwazniejszymi — uzywanymi

do

potwierdzania bgdZ anulowania wszystkich akcji. Pozostate (niebieskie) przyciski stuzg do
nawigazji po menu oraz wprowadzania danych.

STOF/ESC START/OK

@ ‘3"

Przycisk

Opis

()

(+)

(¢)

(»)

MENU

STOP/ESC
(&)

START/OK
(0

Przesuwa kursor do poprzedniego pola, zwieksza
wartos$¢ pola, zmienia litere

Przesuwa kursor do nastepnego pola, zmniejsza
warto$¢ pola, zmienia litere (odwrotnie niz a )

Przesuwa kursor w lewo

Przesuwa kursor w prawo

Wchodzi do menu CONFIGURATION (KONFIG.) -
(menu DATA RETRIEVAL lub SET UP)

Przerywa jakgkolwiek operacije/proces; wraca do
poprzedniego kroku

Potwierdza wprowadzone dane/rozpoczyna
zgrzewanie




1.2.2 Wyswietlacz

Wyswietlacz graficzny LCD jest gtdwnym interfejsem do komunikacji pomiedzy
uzytkownikiem a urzgdzeniem. Pokazuje sekwencje krokdw, ktére nalezy wykonac,
parametry zgrzewania, mozliwe btedy | alerty.

W przypadku problemdw z widzialnoscig spowodowanych warunkami atmosferycznymi,
uzywajgc przyciskdw < i » mozna zmieni¢ natezenie podswietlenia, a nastepnie przyciskiem
v zapisa¢ nowe ustawienie. Operacja jest mozliwa wytgcznie gdy wyswietlacz pokazuje
ikone ksztattki.

1.2.3 Elektroniczny przet acznik

Urzgdzenie MSA 4.0 (MSA 4.1) jest wyposazone w elefryczny wytgcznik on/off. Jest to
ostateczna mozliwos¢ wytqczenia urzgdzenia w przypadku zagrozenia bgdz wewnetrzego
btedu urzgdzenia.

124 Czujnik temperatury otoczenia

Zewnetrzny czujnik mierzy temperature otoczenia | sprawdza, czy jest w dozwolonym zakresie
(pomiedzy -20° C i 50° C) oraz dopasowuje czas zgrzewania zgodnie z warunkami
zewnetrznymi..

1.25 Interfejs USB

Interfejs typu A jest dostepny z tytu urzgdzenia. Przez USB uzytkownik moze: uzyska¢ protokoty
zapisane w urzgdzeniu, uaktualni¢ oprogramowanie. Wtyczka jest zabezpieczona przed
kurzem | wodqg poprzez nasadke, ktéra zapewnia ochrone IP65 w przypadku poprawnego
uzytkowania.

1.2.6 Przewdd zasilaj acy

Przewdd zasilajgey jest dostawrczany z wiyczkg Schuko | jest przeznaczony do zasilania 230V
50 / 60 Hz.

Urzgdzenie moze by¢ zasilanie zaréwno z sieci, jak | z generatora. | tym ostatnim przypadku
nie ma sztywnych regut méwigcych o wymaganiach co do generatora. R6zne wymagania
zalezg od wydajnoéci generatora, jak | innych czynnikéw, jak np. Srednica ksztattki do
zgrzewania.

1.2.7 Przewody zgrzewarki

Przewody niskiego napiecia powinny by¢ podtgczone do pindw ksztattek. W standardzie,
terminale sg dostarczane z zehskimi wityczkami @4mm.
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1.3 Czytnik kodow kreskowych

Urzgdzenie MSA 4.0 ma w standardzie skaner koddw kreskowych. Urzgdzenie MSA 4.1

posiada skaner bezprzewodowy.

Skaner bezprzewodowy komunikuje sie przez Bluetooth z jednostkqg zgrzewajgcqg. Gdy MSA
4.1 jest witgczone, urzgdzenie prébuje sie potgczye z PDA. Aby by¢& pewnym, ze urzgdzenia
sg potgczone, operator musi uprzednio uruchomic¢ aplikacje MScAn na urzgdzeniu PDA.

Foom

(1]

Gdy potgczenie jest ustabilizowane, na wyswietlaczu pojawia sie symbol Bluetooth ( B ):

CONNECT FHITTING!

230V ~ 50 Hz

CONNECT THE FITTING TO THE FUSION
CABLE TO START THE WELDING PROCESS

3
22°C
B g

D

09:14 11.03.14

Nastepnie, gdy urzgdzenia sq potqgczone, skaner

umozliwia szybkie wprowadzanie

parametréw zgrzewu | operatora poprzez skanowanie odpowiednich koddw kreskowych.

Skanowanie nastepuje w odlegtosci 10-20cm od kodu kreskowego, przy uzyciu przycisku.

Poprawne wczytanie jest potwierdzane sygnatem akustycznym oraz zmiang komunikatu na

wyswietlaczu.

Aby sprawdzi¢, czy skaner kodow nie jest uszkodzony, operafor moze zeskanowac dla
testow ponizszy kod kreskowy, gdy wyswietla sie komunikat ENTER FUSION DATA (WPROWADZ

DANE ZGRZEWANIA).

07063103284074040

956

4854

2

Jedli kod zostanie przeczytany poprawnie, przyczyng problemu nie jest skaner kodow.

Po uzyciu nalezy odtozy¢ skaner do opakowania ochronnego.



1.4 Przedtu zanie przewoddw zasilaj gcych

Taby unikng¢ nadmiernego rozproszenia w przypadku przedtuzania przewoddw zasilajgcych
nalezy uzy¢ przewoddw o przekroju:

+  2.5mm? dla catkowitego przedtuzenia < 10m;

*  4mm?dla catkowitego przedtuzenia < 30m.

1.5 Karta START/STOP

Karta START/STOP moze zostac¢ uzyta jako alternatywa dla przyciskdw na urzgdzeniu. Dla
przyktadu: mozna skanowac kod START do potwierdzenia wprowadzonych danych lub
rozpoczecia procesu zgrzewania.

Kod STOP moze zostac uzyty do powrotu do poprzedniego kroku.

START

®
(T T

@ TOP
LR
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2 Proces zgrzewania

2.1 Procedura zgrzewania

Standardowy proces zgrzewania jest przedstawiony na rysunku ponizej:

Nastepne rozdziaty

Sledzenia itp.

MSA 4.0 SW:1.00 |22°C
S/N: S156A6308020
Next rev: 11/15
GENERAL INFORMATION ABOU  THE UNIT

09:13 11.03.14
CONNECT FITTING! 225%
230V ~ 50 Hz
CONNECT THE FITTING TO THE FUSION (jjp
CABLE TO START THE WELDING PROCESS 09:14 11.03.14
ENTER FUSION DATA | 22°C

-- 05,27 Q

ACQUIRE FUSION DATA WITH A BARCODE

READER. PRESS MENU FOR MANUAL MODE __ 09:15 11.03.14
FUSION DATA 22°C
+GF+ C 320 mm

t=300 s 18/5000

CONTROL THE DATA AND PRESS START TO

BEGIN THE FUSION 09:16 11.03.14
FUSION ONGOING 220%“
Vo=40V Vin=230V~50Hz

t=220s E=13,7KJ

FUSION N 18/5000 IS ONGOING. PRESS

STOP IN CASE OF EMERGENCY 09:17 11.03.14
FUSION DONE 22°C

+GF+ C 320 mm
t=300s E=152,8KJ

FUSION DONE. DETACH THE CABLE TO

©

MOVE TO NEXT WELDINF. FUSION 19/5000 09:21 11.03.14
COOLING TIME LEFT | 22°C
% -0 ©
FUSION DONE,COOLING TIME IN PROGRESS

WAITT TILL THE END OR DETACH THE CABLE 09:21 11.03.14

]

opisujg wszystkie mozliwe akcje do wykonania podczes procesu
zgrzewania, takie jak: wprowadzanie identyfikatora operatora, numeru pracy, informacji do



2.2 Wiaczanie

Przed podtgczeniem urzqgdzenia do zrédta zasilania operator jest zobligowany do
zapoznania sie z rozdziatem 8 ‘Charakterystyka techniczna’l

Generator musi zostaé uruchomiony przed podtgczeniem jednostki zgrzewajgcej | musi
dostarcza¢ state napiecie wyjsciowe! Jakiekolwiek nagte zmiany mogg zaburzyé poprawny
wynik zgrzewania i/lub uszkodzi¢ urzgdzenie.

MSA 40 SW:2.00 |22°C
S/N: S156A6308020

Next rev: 11/15

GENERAL INFORMATION ABOUT THE UNIT 09:13 11.03.14

Podtgcz urzqdzenie do sieci zasilajgcej bgdz generatora (juz uruchomionego), nastepnie
wtgcz urzgdzenie. Wyswietlacz pokaze informacje dotyczgce urzgdzenia (typ maszyny,
numer seryjny, wersje oprogramowania oraz date nastepnego przeglgdu).

2.3 Wprowadzanie parametrow pracy
2.3.1 Identyfikator operatora

Na poczgtku uzytkownik moze dodac¢ informacje dotyczgce pracy, jak np. Identyfikujgce
operatora | numer pracy dla nastepnego zestawu zgrzewdw.

Opcja OPERATOR IDENTITY (IDENTYFIKACJA OPERATORA) m usi zosta ¢ wtaczona w menu
konfiguracji (zobacz rozdziat ‘Konfiguracja’).

OPERATOR IDENTIT. | 22°C

BADGE OR INSERT THEM MANUALLY 09:13 11.03.14

Na stronie OPERATOR IDENTITY (IDENTYFIKACJA OPERATORA) uzytkownik moze wprowadzi¢
kod operatora poprzez skanowanie kodu kreskowego z karty operatora bgdz wprowadzi¢
nazwe recznie.

W ostatnim przypadku nalezy uzy¢ przyciskdw (a) i (v ) aby wybra¢ zgdang litere. Nalezy

uzy¢ przyciskéw (4 )i ( ») do przesuniecia kursora. Aby potwierdzi¢, nalezy nacisng¢ przycisk
START/OK (1).
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2.3.2 Numer pracy

Opcja JOB NUMBER (NUMER PRACY) musi zosta € wtaczona w menu konfiguracji (zobacz
rozdziat ‘Konfiguracja’).

JOB NUMBER 22°C
ACQUIRE THE JOB / ORDER NUMBER a a
OR INSERT THEM MANUALLY 09:13 11.03.14

Na stronie JOB NUMBER (NUMER PRACY) uzytkownik moze wprowadzi¢ obecny numer pracy
(maksymalnie 16 znakdw) poprzez kod kreskowy (symbology Code 128) bgdz recznie.

W ostatnim przypadku nalezy uzy¢ przyciskdw (a) i (v) aby wybra¢ zgdang litere. Nalezy
uzy¢ przyciskéw (4 )i (») do przesuniecia kursora. Aby potwierdzi¢, nalezy nacisng¢ przycisk
START/OK (1).

Identyfikator operatora oraz numer pracy wprowadzone dla pierwszego zgrzewu sg

zapisywane w pamieci urzgdzenia | uzywane do nastepnych proceséw zgrzewania o ile
uzytkownik ich nie zmieni bgdz urzgdzenie zostanie wytgczone.

2.4 Podtaczanie ksztattki

Nastepny krok dotyczy potgczenia terminali zgrzewarki do ksztattki.

CONNECT FHITTING! | 22°C
gy

230V ~ 50 Hz

CONNECT THE FITTING TO THE FUSION dﬂ:[?

CABLE TO START THE WELDING PROCESS 09:14 11.03.14

W tym czasie na wéwietlaczu pokazana jest informacja o temperaturze otoczenia, obecna
data/czas, warto$¢ napiecia oraz czestotliwosci podtgczonego zrédta zasilania. Jesli
dostepna jest pozycja GPS, ikona satelity jest wyswietlana w prawym gérnym rogu ekranu.

Wazne jest, aby sprawdzi €, czy potgczenia | przewody nie s g uszkodzone, oraz czy s a
wlasciwie zamocowane przed nast epnym krokiem.

Potgczenie z ksztattkg zostanie automatycznie wykryte po podtgczeniu do urzgdzenia.

Jedli ksztattka zostanie rozpoznana, urzgdzenie przejdzie do nastepnego kroku: komunikat na
wyswietlaczu zmieni sie / urzgdzenie zapyta o dodatkowe informacije.

W przeciwnym razie - sprawdz, czy przewody zgrzewanid sg poprawnie podtaczone | nie sg
przyczynq btedu.

2.5 Wprowadzanie danych zgrzewu
Wprowadzenie danych zgrzewu moze zostaé wykonane poprzez odczyt kodu kreskowego

badz wprowadzenie reczne. Domysinym ustawieniem jest odczyt kodu kreskowego, dlatego
aby wprowadzi¢ dane recznie nalezy nacisngc¢ przycisk MENU.



Aby umo zliwi ¢ wprowadzanie r eczne, nalezy wej$¢é do menu MACHINE SET-UP | wybra ¢
odpowiedni g opcj e (zobacz rozdziat ‘Konfiguracja’).

251 Wprowadzanie kodu kreskowego

Jedli urzgdzenie jest poprawnie potgczone do ksztattki, jednostka sterujgca sprawdza opdr
ksztattki | wyswietla jej warto$¢ na ekranie.

ENTER FUSION DATA | 22°C

ACQUIRE FUSION DATA WITH A BARCODE
READER. PRESS MENU FOR MANUAL MODE 09:15 11.03.14

Operator ma dwie mozliwosci wprowadzenia parametru zgrzewania przy uzyciu informagcii
z kodu kreskowego:

» Odczytac¢ kod przy uzyciu skanera

» Lub, jedli dane nie mogg by¢ odczytane przez skaner z jakiego$ powodu, uzytkownik
moze wprowadz¢ recznie 24 znaki z kodu kreskowego naciskajgc przycisk (» ), ktéry
przeniesie operatora do frybu edycji (“edit”), a nastepnie uzywajgc przyciskow (a) i
(w) do wybrania zgdanej wartosci | przycisku (» ) do przejscia do nastepnego znaku.
Po wprowadzeniu 24 znakdw nalezy nacisng¢ przycisk START/OK (1).

CONNECT FTTING! |22°C
g8

ggg\g‘.’gtl ESF?T‘;\!E: 0 THE—FUS\CI\ n qu .

ENTER FUSION DATA | 22°C FUSION DATA 22°C
"""[I __|+6F+ ¢ 320mm @

; t=300s  18/5000

READE LSRR - ] CONTROL THE DATA AND PRESS START TO

= SR BEGIN THE FUSION 09:15 11.03.14

& ENTER FUSION DATA | 22°C FUSION DATA 22°C
9706 - - T —ti +GF+ C 320 mm
@Q@ = 05,27 0 """" . t=300s  18/5000 @
MODE 0815 11034 el P

Jak tylko dane zostang poprawnie wprowadzone, urzqgdzenie pordéwna zmierzony opor
ksztattki do wartosci nominalnej zapisanej w kodzie kreskowym. Jezeli wartosci bedq sie
zgadzadé, urzgdzenie potwierdzi to sygnatem akustycznym oraz informacjg podsumowujgcg
parametry zgrzewania na wyswietlaczu (szczegoty ksztattki oraz czas procesu zgrzewania).

FUSION DATA 22°C

+GF+ C 320 mm

t=300s 18/5000

CONTROL THE DATA AND PRESS START TO

BEGIN THE FUSION 09:16 11.03.14
Jezeli warto$¢ oporu ksztatki nie zgadza sie z informacjq z kodu kreskowego ksztattki, na
wyswietlaczu pojawi sie informacja o btedzie. Nastepnie uzytkownik musi nacisngé przycisk
STOP/ESC (O) | ponownie wprowadzi¢ dane.

Podstawowymi elementami powodujgcymi btgd na tym etapie sg niewtasciwie potgczone
przewody i/lub uszkodzone przewody. Jedli przewody nie wskazujg na uszkodzenie/powdd
btedu, uzytkownik powinien ponownie sprawdzi¢ ksztattke | odpowiedni kod kreskowy,
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a nastepnie powtdrzy¢ procedure. Jedli problem wcigz wystepuje, ksztattka | kod kreskowy
powinny by¢ wymienione.

Jesli powy zsze porady nie rozwi gzujg problemu, zaleca si e skorzystanie ze wsparcia centrum
serwisowego.

2.5.2 Wprowadzanie r eczne

Aktywowanie frybu wprowadzania recznego (zobacz rozdziat “Konfiguracja”) zezwala
uzytkownikowi wprowadzenia napiecia zgrzewania | czasu zamiast pozyskania niniejszych
danych z kodu kreskowego.

ENTER FUSION DATA | 22°C
Time=0300 s MR
Voltage=400V  05,27Q

INSERT FUSION DATA USING THE KEYPAD

HOLD START FOR FITTING DETAILS 09:16 11.03.14

W takim przypadku nalezy nacisng¢ przycisk MENU, gdy ksztattka jest juz podtgczona,
a urzgdzenie oczekuje skanu kodu kreskowego. Przy uzyciu przyciskdw(a )(+ ) nalezy ustawic
czas zgrzewania. Aby przejs¢ do nastepnych znakdw nalezy uzyE przyciskdw (¢ )(» ). Aby
potwierdzi¢, nalezy nacisng¢ przycisk START/OK (1 ). Nastepnie uzy¢ (a)(v) do ustawienia
warto$ci napiecia zgrzewania. Nacisngé START/OK (| ) aby potwierdzi¢ | przejs¢ do
nastepnych krokdw procesu zgrzewania.

Aby zapewni¢ kompletng mozliwos¢ Sledzenia procesu zgrzewania, tym sposolbem operator
moze dodac¢ dane opisujgce ksztattke: producent, typ ksztattki, srednica. Aby przejs¢ do
niniejszego menu, nalezy przytrzymac przycisk START/OK ( | ) podczas potwierdzania wartosci
napiecia.

ENTER FUSION DATA | 22°C
Manuf.=+GF+ Type=| [T
d= 20mm

INSERT FUSION DATA USING THE KEYPAD
PRESS START BUTTON TO CONFIRM 09:16 11.03.14

Gdy uzytkownik wprowadzi wszystkie dane, nalezy nacisng¢ START/OK (| ) aby przejs¢ dalej.

Aby anulowaé operacje | powrdci¢ do poprzedniej strony, uzytkownik moze nacisngé
STOP/ESC (O) w dowolnym czasie.

2.6 Pre-alert — niekompletny proces

Przed rozpoczeciem procesu zgrzewania, jesli temperatura zgrzewarki jest zbyt wysoka, na
wyswietlaczu pojawi sie komunikat. Nalezy zaczekac, az maszyna ostygnie.

ERROR n: 21 32°C

TEMPERATURE
LIMIT 70°C ACTUAL=52°C

THE INTERNAL TEMPERATURE MIGHT BE TOO
HIGH TO COMPLETE THE FUSION 09:16 11.03.14




Wiadomos¢ powyzej jest radg, ktéra informuje opartora, ze proces zgrzewania moze nie
zosta¢ zakonczony sukcesem z powodu zbyt wysokiej temperatury wewnetrznej urzgdzenia.
Poniewaz ksztattki sg rézne w zaleznosci od producenta, rozmiaru, parametrow
technologicznych, ta informacja nie zabroni uzytkownikowi przej$¢ dalej, jesli uzytkownik
bazujgc na swoim doswiadczeniu jest przekokany, ze ksztattka moze zostac zgrzana.

2.7 Drugi numer zgrzewu

Przy wtgczonej opcji SECOND WELDING NUMBER, na wyswietlaczu pojawia sie komunikat
dotyczgcy wprowadzenia jako dodatkowy, oprdcz zapisywanego standardowego numeru
(kolejnego).

2ND PROTOCOL NUM. | 22°C

Protocol Number
11/0018-A =—

INSERT THE SECOND PROTOCOL NUMBER

PRESS START TO CONFIRM 09:16 11.03.14

Drugi numer zgrzewu zawiera cztery pozycje numeryczne oraz jedng oddzielong znakiem
minusa.

Niniejszy kod jest bezposrednio zwigzany z JOB NUMBER (NUMER PRACY), oraz jest
automatycznie zwiekszany po kazdym procesie zgrzewania o ile JOB NUMBER (NUMER
PRACY) nie zostat zmieniony. W przeciwnym razie, wartos$¢ jest resetowana do 0001-A.

Operator moze wprowadzi¢ znaki recznie wchodzgc przyciskiem do trybu edycji,
a nastepnie  wybierajgc znaki  przyciskami (a)(~) | przechodzgc pomiedzy polami
przyciskami (< )(»). Na kohcu nalezy nacisng¢ przycisk START/OK ( | ) aby potwierdzi¢
zawartos¢. Warto$¢ bedzie automatycznie zwiekszana, jesli JOB NUMBER (NUMER PRACY) sie
nie zmienit. change.

2.8 Przygotowanie zgrzewania oraz sprawdzenie dopas owania

Aby uzywaé opcji FUSION PREPARATION (PRZYGOTOWANIE ZGRZEWANIA ), opcja ta musi
by € uaktywniona w menu konfiguracji (patrz rozdziat “K onfiguracja”).

PIPE ENDS PREPS¢ 22°C

(Peel, Clean, Align) C,}?
3

THE MESSAGE REMEMBER YOU TO PERFORM
PIPE SCRAPING, CLEANING, ALIGNMENT 09:16 11.03.14

Gdy opcja FUSION PREPARATION (PRZYGOTOWANIE ZGRZEWANIA) jest aktywna, na
wyswietlaczu  pojawi  sie  wiadomo$é, ktéra wymaga potwierdzenia wykonania
przygotowania rur (struganie, czyszczenie, dopasowanie). Aby potwierdzi¢ wykonianie,
nalezy uzy¢ przycisku START/OK (1).

ALIGNER 22°C

Aligner Installed?

YES ©

CONFIRM THE CORRECT INSTALLATION

OF THE ALIGNER 09:16 11.03.14
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Gdy opcja ALIGNER CHECK (SPRAWDZENIE DOPASOWANIA) jest aktywna, na wyswietlaczu
pojawi sie wiadomose, ktéra wymaga potwierdzenia poprawnego dopasowania i instalacii.
Przyciskajgc UP/DOWN (GORA/DOL) operator moze wybraé opcje YES/NO (TAK/NIE). Wybor
nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem START/OK (1).

Przygotowanie rur zgodnie z wymaganiami (struganie, czyszczenie, dopasowanie) jest
kluczowe do zapewnienia wysokiej jako  $ci zgrzewu.

2.9  Sledzenie

Aby u zywaé opcji TRACEABILITY ( SLEDZENIE), musi by é ona aktywna w menu konfiguracji
(patrz rozdziat “Konfiguracja”).

Opcja ta umozliwia gromadzenie wszystkich istotnych danych dotyczgcych elementéw
zaangazowanych w proces zgrzewania.

Dane sq zbierane, zapisywane | dekodowane przez zgrzewarke zgodnie ze standardem ISO
12176-4, oprocz gtebokosci, ktéra powinna by¢ wprowadzana recznie.

Informacje powinny zosta¢ wprowadzone przed rozpoczeciem procesu zgrzewanid.

TRACEAB. FITTING 22°C

e ke

ACQUIRE FITTING TRACEABILITY DATA
OR INSERT THEM MANUALLY 09:16 11.03.14

TRACEAB. PIPE 1 22°C

S ke

ACQUIRE PIPE 1 TRACEABILITY DATA

OR INSERT THEM MANUALLY 09:16 11.03.14
TRACEAB. PIPE 2 22°C
ACQUIRE PIPE 2 TRACEABILITY DATA h
OR INSERT THEM MANUALLY 09:16 11.03.14

Aby zapisywaé kazdg informacje, uzytkownik musi  odczytywaé kody kreskowe
odpowiadajgce danym producenta danego elementu; zgrzewarka automatycznie
przechodzi do nastepnej strony w przypadku poprawnego odczytu kodu.

Po zakohczeniu wczytywaniu danych potrzebnych do $ledzenia, urzgdzenie raz jeszcze
wyswietla podsumowanie parametréw zgrzewania, a nastepnie rozpoczyna proces
zgrzewania. W przypadku, gdy kod kreskowy z danymi do S$ledzenia jest
porysowany/nieczytelny dla skanera, operator moze recznie wprowadzi¢ wydrukowane
znaki naciskajgc przycisk (» ) aby przejs¢ do menu edycji, a nastepnie uzywajqc przyciskéw
(a)(+) do wyboru znaku | przyciskéw (< )(») do poruszania sie pomiedzy polami. Aby
potwierdzi¢ — nalezy nacisng¢ przycisk START/OK (1).

TRACEAB. FITTING 22°C

T ke

ACQUIRE FITTING TRACEABILITY DATA
OR INSERT THEM MANUALLY 09:16 11.03.14




2.10 Diugo s$€ rur

Aby uzywaé opcji PIPES LENGTH (DLUGO SC€ RUR), opcja ta musi by é aktywna w menu
konfiguracji (patrz rozdziat “Konfiguracja”).

Jezeli parametr PIPE LENGTH (DtUGOSC RURY) jest aktywna, wyswietlacz pokaze dwa
dodatkowe ekrany. Pierwszy odnosi sie do wprowadzenia dtugosci wykopu.

DEPTH (m) 22°C
00000 m \
INSERT THE TRENCH DEPTH :|:

PRESS STSART TO CONFIRM 09:16 11.03.14

Drugi odnosi sie do dtugosci rury.

PIPES LENGTH 22°C
Length pipe 1: 00.00 m

Length pipe 2: 00.00 m (E
INSERT THE PIPES LENGTH

PRESS STSART TO CONFIRM 09:16 11.03.14

W obu przypadkach operator moze wprowadzi¢ dane uzywajgc przycisku (» ) do wejscia
w menu edycji oraz przyciskbw (a)(w) do wyboru znaku, oraz przyciskdw («)(») do
poruszania sie pomiedzy polami. Na koniec nalezy potwierdzi¢ przyciskiem START/OK (1).

211 GPS

Urzgdzenie MSA 4.0 (MSA 4.1) jest wyposazone w odbiornik GPS (Global Positioning System) |
umozliwia wizualizacije | zapis wspotprzednych geograficznych (dtugose | szerokose) miejsca
zgrzewania.

Zbieranie danych GPS jest dokonywane zaraz przed rozpoczeciem procesu zgrzewania oraz
uvaktualniane zaraz po zakohczeniu celem zwiekszenia precyzji. Maszyna musi znajdowac sie
w poblizu wtasciwej pozycji zgrzewu.

Gdy tylko dane GPS sg dostepne, ikona satelity jest pokazywana na ekranie CONNECT
FITTING (PODtACZANIE KSZTALTKI) w prawym gdrnym rogu ekranu.

Aby gromadzi ¢ poprawnie pozycje GPS zgrzewarka musi sta € nieruchomo. Preferuje si e
lokalizacj e na otwartym powietrzu. Ponadto, aby zidentyfikowa € pozycj e precyzyjnie, trzeba
zapewni ¢ czas “rozgrzania si €": jednostka musi by € wtaczona minimum 5 minut, aby wykry €
pozycj e satelit.
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Wspodtrzedne GPS sq widoczne na zgdanie uzytkownika po czasie rozgrzewania. Aby je
zobaczyé, nalezy nacisngé przycisk (a) gdy maszyna jest w stanie STAND-BY (wyswietla sie
komunikat “CONNECT FITTING!" - “PODtACZ KSZTALTKE”). Na wyswietlaczu pojawi sie
szerokos¢ | wysokos¢ geograficzna obecnej lokalizacii.

GPS DATA 22°C
LONG:011°30.59867E
LATIT:45°30.63511N @
NUMBER OF SATELLITES ON VIEW: 08

QUALITY OF SIGNAL: 2 HDOP: 1.44 09:16 11.03.14

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

2.12 Proces zgrzewania

2.12.1 Faza zgrzewania

FUSION ONGOING 22°C
Vo=40,0V Vin=230V~50Hz 5944
T=227s E=3,5KJ

FUSION NUMBER 18/5000 IS ONGOING.
PRESS STOP IN CASE OF EMERGENCY 09:16 11.03.14

Podczas procesu zgrzewania na  wyswietlaczu  prezentowane sq informacje
doft. wyjSciowego napiecia, wejsciowego napiecia | czestotliwosci, pozostatego czasu
zgrzewania oraz energii.

W przypadku skanowania kodow kreskowych, MSA 4.0 (M SA 4.1) dopasowuje czas
zgrzewania do temperatury zewn etrznej. Ostateczny czas zgrzewania mo ze byé minimalnie
rézny od warto $ci nominalnych (zapisanych w kodzie kreskowym).

Podczas pierwszych 10 sekund zgrzwania urzgdzenie sprawdza jako$¢ napiecia
wejsciowego. Jezeli napiecie wejsciowe nie jest wtasciwe, zgrzewanie jest przedwane po
kilku sekundach | wyswietlany jest komunikat o btedzie.

ERROR n: 2 22°C
MAINS VOLTAGE
TOO HIGH V A
09:16 11.03.14

Nalezy sprawdzi € stabilno $¢ napiecia oraz moc generatora przed rozpocz eciem zgrzewania.

Proces zgrzewania moze by¢ przerwany w dowolnym momencie przez operatora poprzez
nacisniecie STOP/ESC (O). Nastepnie proces jest natychmiast przerywany | pojawia sie
komunikat o btedzie.

Przerwanie  procesu  zgrzewania  skutkuje  niepewnym ja  kosciowo  zgrzewem:
odpowiedzialno $¢ za jako $¢ spada na operatora.



Gdy proces zgrzewania dobiega konca, urzgdzenie zawiadamia o tym sygnatem
akustycznym, ze proces niedtugo zakonczy sie.

FUSION DONE 22°C
+GF+ C 320 mm

t=300's E=152,8KJ

FUSION DONE. DETACH THE CABLE TO

MOVE TO NEXT WELDINF. FUSION 19/5000 09:21 11.03.14

Jak tylko proces zgrzewania jest poprawnie zakonczony, wyswietlacz pokazuje skrécong
informacje o rzeczywistym czasie zgrzewania | catkowitej energii przekazanej do zgrzewu.
Te dane bedq czesciq protokotu zgrzewu zapisywanym w pamieci urzgdzenia.

2.12.2 Czas chtodzenia

COOLING TIME 22°C
10*

FUSION DONE,COOLING TIME IN PROGRESS
WAITT TILL THE END OR DETACH THE CABLE 09:21 11.03.14

Po zakohczeniu procesu zgrzewania, podsumowanie protokotu oraz oczekiwany czas
chtodzenia (jesli byt zawarty w kodzie kreskowym) sq wyswietlane na przemian. Komunikaty
sg aktywne dopdki operator nie nacisnie STOP/ESC (O) lub odtgczy przewody zgrzewania od
ksztattki, aby przej$¢ do nastepnego zgrzewu.

Po zakonczonym cyklu zgrzewania operator musi zaczeka ¢ do zakonczenia procesu
chlodzenia zanim zada ci s$nienie do ksztaltki! Nale zy zdjgé¢ zewnetrzny zacisk dopiero po
zakonczeniu chiodzenia!

Niebezpiecze nstwo po zaru/oparzenia! Otoczenie ksztaltki jest gor gce! Zachowaj ostro znosé
podczas demonta zu przewodow!

Urzagdzenie poprzez sygnat akustyczny powiadamia operatora o zblizajgcym sie koncu
procesu chtodzenia. Jezeli operator nie nacisnie STOP/ESC (O), a czas chtodzenia dobiegnie
kohca, pojawi sie ponizszy komunikat.

COOLING TIME 22°C
Ol
COOLING TIME IN PROGRESS. DETACH THE
CABLE TO PROCEED NEXT WELDING 09:21 11.03.14
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3 Ustawienia - konfiguracja

MSA 4.0 (MSA 4.1) oferuje dwie mozZliwosci modyfikacji parametrow konfiguracii: recznie,
bgdz poprzez import pliku podczas uruchomienia urzadzenia.

Aby modyfikowaé parametry konfiguracyjne recznie, uzytkownik musi wej¢ do menu
konfiguracji naciskajgc przycisk MENU, wybra¢ MACHINE SETUP (USTAWIENIA MASZYNY)
uzywajgc przyciskdw (a )(+) | nacisng¢ START/OK (| ). Przyciski (a)(+¥) pozwalajg poruszac
sie po wszystkich ustawieniach; aby przej§¢ do konkretnego menu | zmieni¢ odpowiednie
ustawienia, nalezy dokonac¢ wyboru na wyswietlaczu | nacisngc START/OK ().

W innym wypadku mozliwa jest modyfikacja ustawien poprzez import pliku konfiguracyjnego.
Uzytkownik musi  stowrzy¢/zmodyfikowac plik konfiguracji przy uzyciu aplikacji MSA
Configurator dostepnej w pakiecie MSA Application Suite | zapisac je w pamieci USB lub
wyeksportowac¢ obecng konfiguracje z maszyny. Nastepnie podtgczy¢ pamie¢ USB do portu
w urzgdzeniu MSA 4.0 (MSA 4.1). Po uruchomieniu urzgdzenia, plik zostanie wykryty.
Aby zaimportowad¢ ustawienia nalezy nacisngé START/OK (I).

IMPORT CONFIG. 22°C
File_name xml ¢ o
SELECT THE CONFIGURATION FILE
PRESS START TO CONFIRM 09:16 11.03.14

Liczba konfigurowalnych ustawieh zalezy od zezwoleh uzytkownika. Jezeli uzytkownik ma
stopien “supervisor”, moze modyfikowac wszystkie parametry pokazane ponizej. Jezeli
operator jest zwyktym uzytkownikiem, dostep jest ograniczony wytgcznie do kilku ustawien.

MACHINE SETUP 22°C
LANGUAGE SETTING ~ § 9
SELECT THE PREDEFFERED LANGUAGE @

09:16 11.03.14
MACHINE SETUP 22°C
DATE/TIME SETTING A WVsE *)

%

SELECT DATE AND TIME \'{

09:16 11.03.14

MACHINE SETUP

MANUAL MODE 4

ENABLE/DISABLE MANUAL FUSION DATA

ENTRY BESIDES BARCODE READING 09:16 11.03.14
MACHINE SETUP 22°C

FUSION PREPS ¢ C‘? )
A

ENABLE/DISABLE MESSAGE REMEMBERING
PREPS OPERATION BEFORE WELDING 09:16 11.03.14




MACHINE SETUP 22°C
SERVICE MODE $ x
MODIFY SERVICE OPTION
ACCESS PROTECTED BY PASSWORD 09:16 11.03.14
MACHINE SETUP 22°C
TRACEABILITY MODE ~ § h -
ENABLE/DISABLE TRACEABILITY DATA
ENTRY AS OPTIONAL OR MANDATORY 09:16 11.03.14
MACHINE SETUP 22°C
WELDER PASS ¢ Q "
ENABLE/DISABLE OPERATOR IDENTITY AS :
OPTIONAL OR MANDATORY 09:16 11.03.14
MACHINE SETUP 22°C
MEM. MANAGEMENT 4 | ,zazs
el | 0
ALLOW YOU TO DEFINE HOW TO MANAGE b
THE PROTOCOLS STORED IN THE MEMORY 09:16 11.03.14
MACHINE SETUP 22°C
2ND PROTOCOL NUM. § (*)
ENABLE/DISABLE 2ND PROTOCOL NUMBER =
09:16 11.03.14
MACHINE SETUP 22°C
PIPES LENGTH 4 (- (*)
ENABLE/DISABLE PIPES LENGTH AND
TRENCH DEPTH 09:16 11.03.14
MACHINE SETUP 22°C
EXPORT CONFIG. $ |
SAVE THE MACHINE CONFIGURATION TO
USB MEMORY STICK IN XML FORMAT 09:16 11.03.14

(*) Widoczne wytgcznie z prawami administratora.
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3.1 Jezyk

Opcja LANGUAGE (JEZYK) pozwala na wybdr jezyka komunikatéw wyswietlanych przez
urzgdzenie, jak rowniez jezyk uzywany do raportéw protokotdw zgrzewania.

LANGUAGE SETTING 22°C
IT $ 9
SELECT THE PREDEFFERED LANGUAGE @

PRESS START TO CONFIRM 09:16 11.03.14

Wybierz uzywajgc (a)(+v) zgdany jezyk, nastepnie potwierdz przyciskiem START/OK ( | ).
Aby anulowac¢ wybdr nacisnij STOP/ESC (O).

3.2 Kalendarz

Menu DATE/TIME (DATA/CZAS) pozwala na ustawienie kalendarza; data | czas sqg
prezentowane w ponizszym formacie:

Dzien / Miesigc / Rok godzina : minuta
DATE/TIME SET. 22°C
11/03/14 G&‘i’
09:16 .
SELECT DATE AND TIME \"f
PRESS START TO CONFIRM 09:16 11.03.14

Wybierz uzywajac (a)(v) zadang warto$¢; uzyj («)(») aby przejs¢ pomiedzy polami.
Na koniec zatwierdz przyciskiem START/OK (| ). Aby anulowac, nacisnij STOP/ESC (O).

3.3 Tryb Reczny

Menu MANUAL MODE (TRYB RECZNY) pozwala lub zabrania mozliwos¢ wprowadzania
parametrow zgrzewania recznie.

MANUAL MODE
Enabled $

ENABLE MANUAL INSERTION OF
THE FUSION PARAMETERS 09:16 11.03.14

Jezeli tryb reczny jest aktywny, uzytkownik moze rcznie wprowadzaé dane zgrzewania
poprzez nacisniecie przycisku MENU, gdy tylko urzadzenie wykryje opor ksztattki.



3.4 Przygotowanie zgrzewania

Menu FUSION  PREPARATION  (PRZYGOTOWANIE ZGRZEWANIA) aktywuje/dezaktywuje
komunikaty asystujgce (pytajace “PIPE ENDS PREPARED?"” - “CZY KONCE RUR SA
PRZYGOTOWANE?") podczas procesu zgrzewania.

FUSION PREPS 22°C
Enabled $ C‘?

ENABLE MESSAGE REMEMBERING PREPS 41‘
OPERATION. PRESS START TO CONFIRM 09:16 11.03.14

Wybierz przy uzyciu przyciskow (a)(w) czy aktyowowac/dezaktywowac asystenta,
nastepnie uzyj START/OK (| ) aby zatwierdzi¢ wybrang opcje.

3.5 Serwis

Menu zarezerwowane dla serwisu — zabezpieczone hastem.

3.6  Sledzenie - Traceability

Menu TRACEABILITY (SLEDZENIE) definiuje sposdéb gromadzenia danych podczas procesu
zZgrzewania:

e Required (Wymagany): wszystkie dane dotyczgce zgrzewanych elementéw (rury,
ksztattka) muszg by¢& wprowadzone. Proces zgrzewania nie rozpocznie sie, dopdki
niniejsze dane nie bedg wprowadzone. Dane mogq by¢ odczytane z kodu
kreskowego bgdz wprowadzone recznie dla kazdego z elementdw.

e Optional (Opcjonalny): dane mogqg by¢ wprowadzone lub ominiete, w zaleznosci od
dostepnych informacii.

+ Disabled (Zablokowany): podczas procesu zgrzewania, urzqdzenie nie poprosi
o wprowadzenie danych (powigzane menu nie bedqg wyswietlane podczas procesu).

TRACEABILITY MODE 22°C
Optional Q h
ENABLE TRACEABILITY DATA ENTRY

AS OPTIONAL 09:16 11.03.14

Przy uzyciu przyciskdw (a)(w¥) wybierz wtasciwg opcje, nastepnie potwierdz przyciskiem
START/OK (1). Aby anulowa¢, nacisnij STOP/ESC (O).

3.7 Identyfikacja operatora

Menu WELDER PASS (PRZEPUSTKA OPERATORA) umozliwia wprowadzenie identyfikatora
operatora oraz numeru pracy.

 Required (Wymagany): wszystkie dane zwigzane z identyfikacjg operatora | numeru

pracy muszg by¢ wprowadzone przy kazdym uruchomieniu urzgdzenia. Proces
zgrzewania nie rozpocznie sie dopdki wszystkie dane nie bedg wprowadzone.
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Wprowadzenie danych moze odbywac sie poprzez kod kreskowy bqgdz recznie.
Informacje o przepustce operatora muszg by¢ zgodne z ISO12176-3. Bedg
dekodowane w formacie PDF/CSV z wyspecyfikowanym OPERATOR NAME (NAZWA
OPERATORA), COUNTRY (KRAJ), NATIONAL BODY (ORGAN KRAJOWY).

»  Optional (Opcjonalny): dane mogg by¢ gromadzone bgdz ominiete, w zaleznosci od
dostepnych informacji. Dane mogg by¢ wprowadzone recznie, bgdz przez skan kodu
kreskowego, lecz nie muszqg by¢ zgodne z ISO12176-3.

« Daily (Dzienny): wszystkie dane dotyczgce identyfikacji operatora | numeru pracy
muszg by¢ wprowadzone przy pierwszym uruchomieniu urzqgdzenia w danym dniu.
Dane operatora sg utrzymywane do kohca dnia kalendarzowego. Po uruchomieniu
maszyny, na wyswietlaczu pojawiq sie wprowadzone dane, ktére mozna potwierdzi¢
przyciskiem START/OK ( | ) lub skasowacé przyciskiem MENU. Proces zgrzewania nie
rozpocznie sie dopdki wszystkie dane nie bedg wprowadzone. Wprowadzenie
danych moze odbywacd sie recznie, bqgdz przez skan kodu kreskowego. Informacje
o przepustce operatora muszg by¢é zgodne z 1SO12176-3. Bedg dekodowane
w formacie PDF/CSV z wyspecyfikowanym OPERATOR NAME (NAZWA OPERATORA),
COUNTRY (KRAJ), NATIONAL BODY (ORGAN KRAJOWY).

« Disabled (Zablokowany): podczas procesu zgrzewania urzqgdzenie nie zapyta
o identyfikator operatora | numer pracy (oznacza to, ze powigzane menu nie bedg
wyswietlane w procesie zgrzewania).

WELDER PASS 22°C

Required $ @
ENABLE OPERATOR IDENTITY

AS REQUIRED WELDER PASS 09:16 11.03.14
Przy uzyciu przyciskdw (a)(+¥) wybierz wtasciwg opcje, nastepnie potwierdz przyciskiem
START/OK (1). Aby anulowa¢, nacisnij STOP/ESC (O).

3.8 Zarzgdzanie pami ecig

Protokoty zgrzewania sg zapisywane w pamieci wewnetrzne] dopdki nie zostanie
wyczerpane migjsce. Menu MEMORY MANAGEMENT (ZARZADZANIE PAMIECIA) pozwala
uzytkownikowi zdecydowac, jak urzgdzenie ma sie zachowac po zapetnieniu pamieci:

» REMINDER (PRZYPOMNIENIE): wszystkie protokoty bedqg skasowane, aby zwolni¢
miejsce. W tym przypadku, uzytkownik jest powiadamiany za wczasu poprzez
komunikat przez kazdym procesem zgrzewania o tym, ze pozostate miejsce wystarczy
na mniej niz 50 protokotd zgrzewania. Jezeli operator zignoruje komunikaty | nie
zareaguje, urzgdzenie usunie wszystkie protokoty zgrzewania po zapetnieniu pamieci.

«  OVERWRITE (NADPISUJ): w tym przypadku, gdy pamie¢ urzgdzenia wyczerpuje sie,
najstarszy protokdt jest nadpisywany protokotem najnowszym.

« BLOCK (BLOKUJ): po zapetnieniu pamieci urzgdzenie nie zezwoli na rozpoczecie
kolejnego procesu zgrzewania. Urzgdzenie bedzie uprzedzato operatora
komunikatem na poczgtku kazdego procesu zgrzewania, gdy pozostata pamiec
zezwoli na zapis mniej niz 50 protokotdw. Zalecane jest przetransferowanie protokotéw



do pamieci USB przed zapetnieniem pamieci urzgdzenia oraz usuniecie zapisdw

Z maszyny.
MEM. MANAGEMENT 22°C
Reminder ¢
WHEN THE MEMORY IS GOING TO FINISH menn
A MESSAGE WILL BE SHOWN 09:16 11.03.14

Przy uzyciu przyciskdw (a)(+¥) wybierz wtasciwg opcje, nastepnie potwierdz przyciskiem
START/OK (1). Aby anulowaé, naciénij STOP/ESC (O).
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3.9 Drugi numer protokotu

Menu SECOND PROTOCOL NUMBER (DRUGI NUMER PROTOKO*LU) aktywuje/dezaktywuje
mozliwos¢ wprowadzenia | zapisu drugiego numeru zgrzewu w odniesieniu do JOB NUMBER
(NUMERU PRACY).

MACHINE SETUP 22°C
2ND PROTOCOL NUM. §

ENABLE/DISABLE 2ND PROTOCOL NUMBER
09:16 11.03.14

Przy uzyciu przyciskdw (a)(+¥) wybierz wtasciwg opcje, nastepnie potwierdz przyciskiem
START/OK (1). Aby anulowaé, nacisnij STOP/ESC (O).

3.10 Diugo $¢€ rur

Menu PIPES LENGTH (DtUGOSC RUR) aktywuje/dezaktywuje mozliwosé wprowadzenia
| zapisu dtugosci zgrzewanych rur.

MACHINE SETUP 22°C
PIPES LENGTH 4 -

ENABLE/DISABLE PIPES LENGTH AND

TRENCH DEPTH 09:16 11.03.14

Przy uzyciu przyciskdw (a)(+¥) wybierz wtasciwg opcje, nastepnie potwierdz przyciskiem
START/OK (1). Aby anulowa¢, nacisnij STOP/ESC (O).

3.11 Eksport ustawie n

Menu EXPORT CONFIGURATION (EKSPORT USTAWIEN) zezwala na eksport ustawieh
konfiguracyjnych maszyny do pamieci USB. Aby tego dokonac, nalezy wtozyC pamiec USB
do portu w maszynie, a nastepnie wybrac EXPORT CONFIGURATION (EKSPORT USTAWIEN).

MACHINE SETUP 22°C
Export Config. $ - |
SAVE THE MACHINE CONFIGURATION TO

USB MEMORY STICK IN XML FORMAT 09:16 11.03.14

Nastepnie moze sie pojawi¢ komunikat dotyczgcy nadpisywania pliku, jezeli pamiec USB
zawiera dane w podobnym formacie. Aby nadpisac, nacisnij START/OK (), aby zapisac plik
pod inng nazwg nacisnij STOP/ESC (O).

Zaczekaj az komunikat EXPORT IN PROGRESS... zniknie. Nastepnie odtgcz pamie¢ USB od
urzgdzenia | podtgcz do komputera PC aby wysta¢ dane.



3.12 Dodatkowa konfiguracja

Menu ADDITIONAL CONFIGURATION (DODATKOWA KONFIGURACJA) zezwala na
skonfigurowanie urzgdzenia zgodnie ze szczegdlnymi zyczeniami klienta. Uzytkownik moze
dokonywac¢ modyfikacji przy uzyciu aplikacji MSA Configurator.

3.13 Wiasciciel maszyny

Przy uzyciu aplikacji MSA Configurator uzytkownik moze zdefiniowac¢ Wtasciciela Maszyny.
Nazwa firmy instalujgcej bedzie pokazywana na ekranie podczas uruchomienia urzgdzenia,
eksportowana w pliku BIN oraz raporcie PDF generowanym orzez aplikacje MSA Welding
Book.

MSA 4.0 SW:2.00 |22°C
S/N: S156A6308020

Next rev: 11/15

MACHINE OWNER:

GF OMICRON S.r.l. 09:13 11.03.14

3.14 Infotext

Przy uzyciu aplikacji MSA Configurator uzytkownik moze aktywowac/dezaktywowac¢ dwa
dodatkowe ekrany przydatne do wprowadzania (recznie bgdz skanerem) dodatkowych
danych o zgrzewie. Uzytkownik decyduje o nazwie pdl Infotext, ktére pojawiq sie na
wyswietlaczu podczas zgrzewania. Na przyktad: jezeli istotne jest Sledzenie uzywania
specjalnego narzedzia (np. Aligner), to maszyna wyswietli:

ADDITIONAL INFO 22°C‘

Aligner
TYPE OR SCAN THE ADDITIONAL
INFORMATION, PRESS START TO CONFIRM 09:13 11.03.14

Parametr moze by¢ wprowadzany recznie bqdz poprzez skan kodu kreskowego (w formacie
CODE128 o dtugosci maksymalnie 16 znakdw).

3.15 Aligner Usage

Przy uzyciu aplikacji MSA Configurator, uzytkownik moze aktywowac/dezaktywowac
wyswietlanie ekranu o deklaracji zainstalowania alignera.

ALIGNER 22°C
Aligner Installed?

YES ©

CONFIRM THE CORRECT INSTALLATION

OF THE ALIGNER 09:16 11.03.14

Operator nie moze przejs¢ dalej bez deklaracji poprawnego uzycia alignera. Informacja
bedzie zapisana | eksportowana w pliku BIN | weryfikowana w raporcie PDF generowanym
przez aplikacje Welding Book.
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4 Zarzadzanie danymi

Zgrzewarka zapisuje protokoty zgrzewania dla kazdego cyklu w pamieci wewnetrznej. Dane
sg utrzymywane dopdki operator ich nie usunie, bgdz pamied zapatni sie.

Aby spetni¢ standardy 1SO12176 i UNI10566 urzgdzenie bedzie magazynowato ponizsze
dane:

Numer seryjny MSA
Numer pracy
Identyfikator operatora
Data/czas wykonywania zgrzewu
Data nastepnego przeglgdu w chwili wykonywania zgrzewu
Numer cyklu zgrzewania
Numer btedu | opis
Ksztattka | parametry zgrzewania
» Producent ksztattki
o Typ ksztattki
* Rozmiar ksztattki
»  Opdr ksztattki (Ohm)
« Temperatura otoczenia (°C)
« Poczgtkowe napiecie (V)
*  Maksymalne/Minimalne napiecie (V)
»  Maksymalna/mininalna czestotliwos¢ (Hz)
Wprowadzone dane
» Zadane napiecie zgrzewania (V)
« Czas zgrzewania (s)
» Energia zgrzewania (kJ)
« Czas chtodzenia (min)
* Przygotowanie rur
*  Wspdtrzedne GPS
Dane Traceability (Sledzenie) dla ksztattek | rur:
* Producent
 Typ komponentu
«  Wktad produkcyjny/Wydziat
* Materiat wsadowy
+ SDR
e MFR
* Mieszanka PE
»  Gtebokos¢ wykopu (m)
* Inne




Aby wej§¢ do menu zarzgdzania danymi, nacisnij MENU, wybierz DATA RETRIEVAL
(ODZYSKIWANIE DANYCH) uzywajqc przyciskdw (a )(+ ) | potwierdz przyciskiem START/OK (1)
aby zobaczy¢c morzliwe opcje. Nastepnie uzywajgc przycisdw (a)(v) wybierz wtasciwg
opcje; nacisnij START/OK (I ) aby przejs¢ do wybranej opciji.

DATA MANAGEMENT 22°C
VIEW PROTOCOLS 4
VIEW PROTOCOLS DETAILS

09:16 11.03.14
DATA MANAGEMENT 22°C
EXPORT PROTOCOLS -]
SAVE ALL PROTOCOLS TO USB MEMORY
STICK IN PDF OR CSV FORMAT 09:16 11.03.14
DATA MANAGEMENT 22°C

DELETE PROTOCOLS ~ § ﬁ ()

DELETE PERMANENTLY ALL PROTOCOLS
FROM THE INTERNAL MEMORY 09:16 11.03.14

(*) Widoczne wytgcznie z prawami administratora.

Istnieje kilka mozliwosci:
»  wyswietlanie danych zgrzewania na wyswietlaczu,
+ eksport danych do pamieci USB,
* Usuniecie zapisanych protokotdéw.
Opcje zalezg od zezwolen uzytkownika: uzytkownik na pozyciji supervisor ma dostep do

wszystkich opcji, poczas gdy standardowy uzytkownik moze wytqgcznie przeglgdac
| eksportowac istniejgce protokoty.

4.1 Przegl gdanie protokotow

Opcja VIEW PROTOCOLS (ZOBACZ PROTOKOLY) pokazuje krétko zapisane protokoty na
wyswietlaczu. Ostatni protokdt wyswietla sie jako pierwszy.

VIEW PROTOCOLS i
Vo=40V N 13/5000
Vin=230V  T=25°C 0

ERR 0 = PROCEDURE OK

09:16 11.03.14

Uzyj przyciskdw (a)(+) do przeglgdania listy protokotow. Uzyj przycisku STOP/ESC (O) aby
wréci¢ do menu DATA RETRIEVAL (ODZYSKIWANIE DANYCH).
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Dla kazdego z protokotdw uzyj przyciskdw (¢ )( » ) aby rozszerzy¢ informacje o zgrzewie.

VIEW PROTOCOLS i
+GF+ C 1200 mm
fime=45s E=24.9KJ 0

ERR 0 = PROCEDURE OK

09:16 11.03.14

4.2 Eksport protokotow

Przy uzyciu zewnetrznej pamieci USB, operator moze eksportowac zapisane protokoty.

DATA MANAGEMENT 22°C
EXPORT PROTOCOLS 4 -]

SAVE ALL PROTOCOLS TO USB MEMORY

STICKIN PDF OR CSV FORMAT 09:16 11.03.14

Zainstaluj pamie¢ USB w gniezdzie USB dostepnym na panelu urzqdzenia. Nastepnie wybierz
opcje EXPORT PROTOCOLS (EKSPORT PROTOKOtOW). Uzyj przyciskdw (a)(+) aby wybrac
zqgdang opcje eksportu:

= Eksport wszystkich protokotéw, zaréwno w formacie PDF, CSV/BIN

» Eksport ostatniego zapisanego protokotu, zarbwno w formacie PDF, CSV/BIN

» Esport protokotéw od szczegdinej daty, zardbwno w formacie PDF, CSV/BIN

» Eksport protokotéw od szczegdlnego numeru zgrzewu, zardbwno w formacie PDF,

CSV/BIN

Pliki PDF mogg by¢ otwarte przez program Acrobat® Reader. Pliki CSV mogg by¢
importowane przez Microsoft® Excel (lub jakikolwiek eletroniczny arkusz) dla dalszej analizy.
Pliki BIN mogqg by¢ otwarte przez aplikacje MSA Welding Book.

Naci$nij START/OK (I) aby rozpoczg¢ transferowanie danych. Nastepnie moze sie pojawic
komunikat dotyczgcy nadpisywania danych, jezeli pamie¢ USB zawiera dane w podobnym
formacie. Aby przejs¢ dalej, nacisnij raz jeszcze START/OK (I). Przycisk STOP/ESC (O)
umozliwia stworzenie pliku o innej nazwie.

Zaczekaj, az komunikat EXPORT IN PROGRESS... zniknie. Nstepnie pamie¢ USB mozna
odtgczy¢ od urzgdzenia | potgczy¢ do komputera PC.

Jezeli chcesz transferowad pliki PDF, BIN | CSV, mozesz powtdrzy¢ operacje transferu plikdw.
Uwazaj, aby nie usung¢ uprzednio transferowanych danych!



421 Zawarto $¢ pliku PDF
Ponizszy wzér formatu PDF jest stosowany przez procesor:
e Pierwsza strona zawiera ogdlne informacje o samym procesorze: numer seryjny
urzgdzenia, typ maszyny, iloS¢ zapisanych protokotdw, data nastepnego przeglgdu,

ustawienia konfiguracyjne, tabela btedéw

« Nastepne strony zawierajg kolejne protokoty zgrzewania z specyficznymi
informacjami: data zgrzewu, parametry ksztattki, dane Sledzenia (jesli dostepne).

4.3 Usuwanie protokotow

Wybierajgc opcje DELETE PROTOCOLS (USUN PROTOKOLY), wszystkie protokoty zostang
usuniete.

Upewnij si e, ze wszystkie dane zapisane w pami eci wewn etrznej zostaly przeniesione do
pamieci USB. Po usuni eciu nie b edzie mo zliwo sci ich odzyskania!

DELETE PROTOCOLS 22°C
REMOVE ALL

PROTOCOLS?

DELETE PERMANENTLY ALL PROTOCOLS

FROM THE INTERNAL MEMORY 09:16 11.03.14

Nacisnij START/OK (| ) aby usung¢ wszystkie protokoty. Aby anulowac, nacisnij STOP/ESC (O).
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5 Komunikaty bt edow

W przypadku anomdlii lub bteddw, MSA 4.0 (MSA 4.1) wyswietlli stosowny komunikat, ktory
zidentyfikuje mozliwe przyczyny. Odpowiedni numer bedzie Sledzony w protokole zgrzewu,
aby ewidencjonowac zdarzenia.
Komunikat btedu pojawia sie na ekranie w ponizszym formacie:

ERROR n: 4

FUSION INTERRUPTED
WITH STOP BUTTON

22°C

0

09:16 11.03.14

Tabela ponizej podsumowuje wszystkie komunikaty bteddw urzgdzenia z kréotkim opisem
mozliwych przyczyn.

E | KOMUNIKAT KOMENTARZ

1 MAINS VOLTAGE TOO LOW Napiecie/czestotliwo$¢ generatora ponizej progu

2 | MAINS VOLTAGE TOO HIGH Napiecie/czestotliwo$¢ generatora powyzej progu

3 | OUTAGE DURING LAST FUSION Przewody odtgczone podczas ostatniego zgrzewania

4 | FUSION INTERRUPTED WITH STOP BUTTON | Zgrzewanie przerwane przez uzytkownika

5 | AMBIENT TEMP. TOO LOW Temp. otoczenia ponizej progu

6 | AMBIENT TEMP. TOO HIGH Temp. otoczenia powyzej progu

7 INTERNAL TEMP. TOO LOW Temp. urzgdzenia zbyt niska

8 | INTERNAL TEMP. TOO HIGH Temp. urzgdzenia zbyt wysoka

9 | FITTING RESISTANCE TOO LOW IL(Jrsezlsgjviino ksztattka / inna niz zdefiniowana przez kod
10 | EITTING RESISTANCE TOO HIGH IL(JrsezI:gjviino ksztattka / inna niz zdefiniowana przez kod
11 | FUSION VOLTAGE TOO LOW Zbyt niskie napiecie zasilania

12 | FUSION VOLTAGE TOO HIGH Nieskalibrowany obwdd wewnetrzny / btgd

13 | FUSION CIRCUIT INTERRUPTED Zzzgiyzg r;;\f;g:f badz wyjsciowe  odtaczone
14 | FUSION CURRENT TOO HIGH Uszkodzona ksztattka lub nieskalibrowany obwaod

15 | UNIT RANGE EXCEDEED Ksztattka nie wspierana

16 | SYSTEM ERROR Btad elektroniki

17 | INTERNAL TEMP. TOO HIGH (DIAM >=315) Urzgdzenie zbyt gorgce. Nie mozna zapewnic

poprawnego procesu zgrzewania dla duzych Srednic

ALERT! THE UNIT REVISION HAS EXPIRED

Potrzebna kalibracja

ALERT! RENTAL TIME HAS EXPIRED

Koniec czasu wynajmu

MEMORY EMPTY

Brak zapisanych protokotdw zgrzewania




6 Informacje administratora

Zgrzewarka elektrooporowa moze by¢ skonfigurowana na réznych poziomach:

» Stosownie do ustawien uzywanych przez operatora
« Dla minimalnych aspektéw, podczas normalnej pracy

Z tego powodu urzgdzenie jest zaprogramowane aby pokazywacé minimalng liczbe opcji,
witqgczajgc opcje podstawowe.

Jezeli jest potrzeba aktywacji dodatkowych opciji, jest mozliwos¢ dostepu do wszystkich
opciji. Jest to mozliwe przy uzyciu stosownego kodu kreskowego, ktéry nie powinien byé¢
kopiowany ani udostepniany standardowym uzytkownikom.

Kod kreskowy jest drukowanyna plastikowym arkuszu, ktdry jest czescig dokumentacii
technicznej | nie powinien by¢ zgubiony.

Zaraz po witgczeniu urzgdzenia | pokazaniu banera poczgtkowego (patrz przyktad ponizej),
specjalny kod kreskowy powinien by¢ wczytany (przez skaner).

MSA 4.0 SW: 2.00 | 22°C
S/N: S156A6308020
Next rev: 03/16
GENERAL INFORMATION ABOUT THE UNIT
09:16 11.03.14

Urzagdzenie akceptuje kod kreskowy wytgcznie gdy baner powyzej jest wyswietlany — jest to
kilka sekund.

Jezeli kod kreskowy zostanie rozpoznany, pojawi sie ponizsza informacja:

22°C
ADMINISTRATOR MENU My
ENABLED (gn
09:16 11.03.14

Kompletny zestaw menu (zarébwno DATA RETRIEVAL jak i MACHINE SETUP) jest dostepny.
Nastepnie osoba odpowiedzialna za maszyne moze dowolnie skonfigurowad jg wedtug
potrzeb, jak opisano to w rozdziatach Ustawienia - konfiguracja oraz Zarzgdzanie Danymi.

Dostep do ukrytego menu pozostaje dopdki maszyna nie zostanie wytgczona.
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7 Kody ksztaltek

W tabeli ponizej podsumowane zostaty symbole uzywane do identyfikacji typdw ksztattek.
Jest to uzyteczne do recznego wprowadzania danych

Symbol Opis

C Kolano 45° - 90°

T Tréjnik 90°

[ Pojedyncze gniazdo
| tgcznik

¥ Siodto | tgcznik

Y Redukcja

J Tréjnik

< Elektro-termiczna mufa




8 Dane techniczne

Napiecie zasilania
Sugerowana moc generatora
Technika zgrzewania
Napiecie zgrzewania
Temperatura pracy
Temperatura wewn etrzna
Rozdzielczo $¢€ czujnika temp.

Zakres ksztattek

Typ wprowadzania danych
Pojemno $€ pamieci wewn.
USB Port

Port skanera kodéw
Zabezpieczenie przeciw pytowi |
wilgoci

Wymiary

Waga

8.1 Standardy

* I1SO12176-2;
* ISO 12176-3;
* SO 12176-4;

*  UNI 10566 (2009):
+ EN 60335-1 (Safety);
+ EN 61000-6-2 (EMC);

230 V (190V - 265V) 50 / 60 Hz
3 kW

Kontrolowane napiecie

8- 42 (48) V
-20°C - +50°C
-20°C - +70°C
+1°C

@16mm — @31200mm(*)

* Skonsultuj ze sprzedawcq Georg
Fischer przed vzyciem z ksztattkami
spoza zakresu

Kod kreskowy, recznie
5000 protokotéw

Typ A

usB

IP 65

280x280x420 mm (max)

12.5 kg

« EN 61000-6-4 | inne (EMC).

GEORG FISCHER
PIPING SYSTEMS

MSA4_0_eng_ger_rev03_PLpl

Code no.: 790156233-2
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| 35030 Caselle di Selvazzano (Padova) - Italy

+GF+



9 Obstuga

9.1 Czyszczenie

Urzgdzenie nalezy czysci¢ regularnie lekko zwilzong szmatkq. Klawiatura | obudowa moze
by¢ czyszczona alkoholem przemystowym jesli zachodzi potrzeba (nie rozpuszczalnikiem).

W zadnych okoliczno$ciach urzgdzenie nie moze by¢ spryskane/oblane/zamoczone
w wodrzie jak rowniez czyszczone sprezonym powietrzem.

9.2 Przewody zgrzewania

Systematyczna kontrola przewoddw zgrzewania jest wazna. Uszkodzone przewody jak |
potgczenia muszqg by¢ niezwtocznie wymienione.

9.3 Wizyty kontrolne

Wymagane sq regularne wizyty jak | kalibracje/korekty. Muszg by¢ wykonywane przez
autoryzowany serwis Georg Fischer.

94 Czesci zamienne

W przypadku potrzeby wymiany czesci — prosimy o kontakt z lokalnym przedstawicielem.
Do zamawiania czesci zamiennych jest odrebna lista czesci.

Prosimy wskazac ponizsze informacje:

*  Nazwa klienta.

* Opis produktu.

*  Typ maszyny (kod).

» Kod czesci (patrz lista czesci zamiennych)

» Pozycja czesci na rysunku czesci zamiennych.



10 Zapobieganie wypadkom
10.1 Uzytkowanie

Nie zezwalaj na uzytkowanie przez nieautoryzowany/nieprzeszkolony personel. Gdy
jednostka jest nieuzywana, unikaj niautoryzowanego uzytku poprzez tfrzymanie w suchym,
zamknietym pomieszczeniu.

Bezpieczne uzytkowanie moze by¢ zapewnione przy spetnieniu ponizszych warunkdw:

» wiasciwy transport

« witasciwe przechowywanie

» uzytkowanie we wtasciwym celu

» ostrozne przenoszenie/uzytkowanie

* systematyczna obstuga

Urzgdzenie moze by¢ uzytkowane wytqcznie pod nadzorem.

Wszystkie osoby zaangazowane w uzytkowanie muszqg by¢ odpowiednio przeszkolone |
przestrzegac niniejszej instrukcii.

Uzytkowanie maszyny moze by¢ niebezpieczne w przypadku nieprzestrzegania zasad
opisanych w niniejszej instrukcji. Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w otoczeniu z duzym
ryzykiem eksplozji.

10.2 Sprawd z przed uruchomieniem

Przed kazdym uruchomieniem sprawdz, czy urzqgdzenie nie jest uszkodzone | czy bedzie
dziata¢ poprawnie.

10.3 Zabezpieczenie urz gdzenia

Przechowuj przewody z dala od ostrych krawedzi. Upewnij sie, ze uszkodzone przewody sg
niezwtocznie wymienione przez autoryzowany serwis.

10.4 Uszkodzenia

Dopilnuj, aby uszkodzone korpusy lub inne czesci byty wymienione lub naprawione przez
autoryzowany serwis. Jezeli urzgdzenie nie dziata poprawnie, musi zostac wystane bez
wahania do autoryzowanego serwisu.
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Wytqgcznie autoryzowany | wtasciwie przeszkolony personel moze dokonywadé napraw
urzgdzenia. Technicy muszqg by¢ Swiadomi | przestrzegac wszystkich instrukcji
bezpieczenhstwa, obstugi | mozliwych zagrozen opisanych w niniejszej instrukcji.

10.5 Otwieranie jednostki

Urzgdzenie moze zostac otwarte wytacznie przez autoryzowany serwis. W innym przypadku
urzgdzenie fraci gwarancje.

Podczas otwarcia urzgdzenia/demontazu korpusu, czesci zgrzewarki sq na wierzchu, co
powoduje ryzyko porazenia prgdem!

10.6 Bezpieczna praca
“Miej swdj wktad w bezpieczehstwo miejsca pracy.”

« Zgtaszaj wszelkie odstepstwa od normalnego dziatania niezwtocznie do oséb
odpowiedzialnych.

» Podczas pracy zawsze miej na uwadze bezpieczenstwo.

10.7 Inne

Elektryczne | elektroniczne odpady (rdwniez czesci wyposazenia) powinny by¢ utylizowane
w stosowny sposdb.

Note:

Symbol ponizej wskazuje na sortowanie eletrycznego | elekironicznego wyposazenia zgodnie
z dyrektywqg WEEE (Waste Electrical and Electronic Equipment)
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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.
L

. Local distributor
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