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Index

| Allman information

Symboler anvands fér att mojliggéra en enkel forstdelse av manualen

och pdpeka

operatdrens skyldigheter. Foljande tabeller innehdller

férklaringar av alla symboler som anvénds i denna manual.

« Varningsmeddelanden

Varningsmeddelanden anvdnds for aft informera om modjliga
personskador eller skador pd utrustning. Las noga och ta alltid hénsyn till
dessa varningar!

Symbol

Betydelse

Fara

Varning

Forsiktigt

Omedelbar faral
Underldtenhet att félja kan resultera i ddéd eller mycket
svara skador.

Méjlig faral!
Underldtenhet att félja kan ge svdra skador.

Farlig situation!
Underldtenhet att félja kan resultera i skador pd&
personer eller material.

* Andra symboler och noteringar

Symbol

Betydelse

Observera

Rad

Obligatorisk: du maste folja dettal

Forslag: Detta meddelande innehdller viktig information

* Forkortningar

Forkortning | Betydelse

MSA 160 MSA 160 elektrosvetsmaskin

PE Polyeten

PP Polypropen

dn R&r utvandig diameter (nominell)




Anvandarmanual MSA 160

1. Introduktion

Bdste kund,

Tack fér valet av denna produkt. Elekirosvetsmaskin MSA 160 ar
konstruerad enligt den senaste tekniken. Anvandning fér dndamdl
andra dn de som beskrivs i denna manual kan orsaka skador pd
operatdren eller andra personer. Det kan dven orsaka skador pd
maskinen eller annan utrustning.

Darfor:

«  Maskinen f&r endast anvéndas d& den &r i fullgott skick.
+ FOlj allfid sé@kerhetsinstruktionerna.

+ FullstGndig dokumentation ska férvaras néra maskinen.

1.1 Produktbeskrivning

MSA 160 &r en elekirosvetsmaskin for elektrosvetsfogning av PE och PP
rordelar upp till d160.

Inmatning av svetsparameter kan utféras via en streckkod enligt
Interleaved 2/5 - 24 tecken eller manuellt.

Den interna microprocessorn styr vardet pd svetsparametrarna, stdller in
moftsvarande spdnningsutgdng och, med hjdlp av meddelanden som
visas pd& LCD-displayen, vagleder operatdren att framgdngsrikt utféra
alla nédvandiga &tgdarder.

Dessutom avké&nner och lagrar MSA 160 upp till 500 svetsprokoll i det
interna minnet. Dessa kan dverforas fill en PC via USB-minne.

For att sakerstalla hdgkvalitativa svetscykler, beroende pd
omgivningstemperaturen, justerar svetsmaskinen automatiskt svetstiden
for korrekt energidverforing fill rérdelen.
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1.2 Komponentbeskrivning
1.21 Funktionsknappar

De fyra knapparna gér det mojligt att ange de data som krdvs for aft
konfigurera maskinen.

Knapp Beskrivning

- Minskar installda varden, scrollar tecken i omvand
ordning, mojliggor specifika val

+ Okar installda varden, scrollar tecken, majliggor
specifika val

STOP Stoppar alla funktioner och processen; gar tillbaka till
(0) foregdende ldge

START | Bekraftar angivna data och startar svetsningen

(n

1.2.2 Display

Displayen, en grafisk LCD 2 rader x 16 tecken var, dr maskinens
visuella anvé@ndargrdnssnitt och visar de steg som ska
utforas, svetsdata, mojliga fel och larm-meddelanden.

1.2.3 Elektrisk switch

Den elektriska brytaren slér pd/stinger av svetsmaskinen och dr det
ultimata kommandot som ska akfiveras i nédfall eller vid internt
maskinfel. Maskinen har ett termiskt skydd fér att automatiskt koppla
bort maskinen frdn spdnningsmatningen vid potentiella faror.

1.24 Ingang/utgang granssnitt for streckkodslasning eller dataéverféring

USB-anslutningen fungerar som ingang for streckkodslésare samt
kommunikationsport for att éverféra, via USB-minne, svetsprotokollen
lagrade i internminnet fill en extern PC.

1.2.5 Omgivningstemperatur sensor

Sensorn méter omgivningstemperaturen fér att justera svetstiden efter
de yttre forhdllandena.
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1.2.6 Spannings- och svetskablar

Spdnningskabeln levereras med en Schuko-kontakt fér anslutning till
sp&nningsmatning.

Lagspdanningskablarna ska anslutas till rérdelens stift.
Som standard levereras de med honkontakter, @4mm.

1.3 Streckkodsscanner

Né&r den &r ansluten till maskinen mojliggér den en snabb inmatning av
svetsparametrar genom att Idsa av den aktuella streckkoden.

Hall scannern ndra streckkoden och tryck pd knappen. Den lyckade
avldsningen bekréaftas med en ljudsignal och en dandring av
informationen pd displayen.

Om streckkodsdata ej kan identifieras omedelbart, upprepa avlésningen,
t.ex. pd ett annat avstdnd eller valj den andra streckkoden pé&
rordelens etikett.

Effer anvdndning, skydda streckkodsl@saren och férvara den i fodralet.

1.4  Forlangningskablar for spanningsmatning

F&r att undvika effektforluster eller sonderbrénning av kablarna,
anvand kablar med tvarsnitt:

e 2.5mm?2foér kablar £ 10m fullt utrullad;

*  4mm? for kablar < 30m fullt utrullad.

1.5 Rordelskodning

| tabellen nedan visas symbolerna anvanda for att identifiera
rordelstyp. Detta ér anvandbart frémst f&r manuell datainmatning.

Symbol Betydelse

| Skarvmuff

Anborrnings T-rér eller sadel
T-ror

F&rminskning

Vinkel

Enkel muff

Elektrosvetsband
(TDW) Anborrnings T-rér

«AN— 0O < 4d —+
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2. Svetsprocess

Observera Innan MSA 160 ansluts till spanningsmatningen maste operatéren

ha last avsnitt “Tekniska data”!
21 Oversikt 6ver svetsproceduren
Sekvensen av informationen som tilhandahdlls av maskinen under

svetsproceduren visas &versiktligt i foljande bild for de tvd mojliga
driftligena (med streckkodsldsare eller manuell datainmatning)

MSA 160 Ver. 1.00
SN: “1287456001”

230V 50Hz
01/04/17 12:12

Start svetsning

Streckkod Manuell
PEEL & CLEAN? PEEL & CLEAN?
YES=START YES=START
ENTER FUSION V.=40 22°C
DATA sec=210
GF 1110 mm TYPE=I GF
40V 210 sec D=110mm
40V 210s 40V 210s
OK=START OK=START
40V 210s 12s 39.5V  210s 12s
N°12 22°C N° 12 22°C
FUSION CYCLE FUSION CYCLE
COMPLETE COMPLETE

Cooling Time
20 min

DISCONN. FITTING
PRESS START
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MSA 160 Ver. 1.00
SN: S$18226605010

230V 50Hz
01/04/17 12:12

PEEL & CLEAN?
YES=START

Réad

ENTER FUSION
DATA

GF 1110 mm
40V 210 sec

2.2 Uppstart

Anslut maskinen fill sp&nningsmatningen - nét eller generator (redan
startad), och sl& p& maskinen. Displayen visar information om den
installerade programvaran och maskinens serienummer.

Darefter visas ingdngsspdnning och frekvens.

| detta l&ge kan du é&ndra vissa instéliningar p& maskinen: datum/tid,
sprdk eller ljusstyrka pd displayen (se avsnitt "Instéliningar”).

Sakerstall att frekvensvardet ligger i intervallet 50 - 60 Hz och
spdnningen ar mellan 205 - 255 V. Tryck sedan pd START for att g&
vidare.

2.3 Svetsdata inmatning

MSA 160 tilldter manuell inmatning av parametrarna eller automatisk
inhdmtning, om scanner anvands, genom att |&sa av streckkodsdata
fér rérdelen.

Om scannern ar tillgdnglig och ansluten till USB-porten vaxiar MSA 160 fill
streckkodslage.

Om ej, filldter maskinen manuell inmatning av vérdena (se avsnitt 2.3.2
fér detaljerad férklaring).

2.31 Streckkod datainmatning
> Ror forberedelser

Om réren ér skrapade och rengjorda, tryck START; annars gd tillboaka
och gér svetsférberedelserna.

Forberedelserna av roren enligt riktlinjerna (skrapning, rengoring,
fixering) ar avgorande for att sdkerstélla kvaliteten pa svetsningen.

> Datainmatning

Om scannern dr ansluten kommer nésta meddelande att frdga om att
ENTER FUSION DATA, kodad pd etiketten p& den anslutna rérdelen.

Endast rordelar med dimension < 160 accepteras av MSAT60.
Vid stoérre dimensioner dyker ett meddelande upp pé displayen som
varnar fér anvandningen.

D4& data dr avidsta vaxlar displayen automatiskt fill en annan bild, som
sammanfattar parametrarna som ar tryckta pé streckkoden.

Om streckkoden e kan avlésas, forsdk igen och ta hansyn till forslagen i
avsnitt 1.3.
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Varning

V=40 SEC= 375
YES=START

E9 — RESISTANCE
TOO LOW

E10 — RESISTANCE
TOO HIGH

Varning

40V 210s 12s
N°12 19°C

Notering

E4 — INTERR. WITH
STOP BUTTON

Kontrollera att data som lases av scannern ar de for rordelen som ska
svetsas

For att g& framat, tryck p& START, for att g tilloaka till ett tidigare
fonster, tryck p& STOP.

> Spannings- och tidsvarden

Om alla férberedelser dr gjorda och streckkoden scannas, kommer MSA
160 att sammanfatta data som anvdnds for svetsningen. Operatéren
ska nu ansluta svetskablarna och trycka pd START igen.

> Rordel kontroll

Detta gér det majligt for maskinen att kontrollera rérdelsmotstdndet mot
parametrarna som Idses fran streckkoden.

Vid konsekventa data startar MSA 160 automatiskt svetsprocessen. Om
svetskablarna ej ansluts fill rérdelen kommer MSA 160 att be om aft
ansluta rérdelen.

Om rérdelen dr korrekt ansluten men spolens resistans skiljer sig fér
mycket frédn det antagna vardet, avidst frdn streckkoden, visar
displayen motsvarande felmeddelande.

Om svetskablarna &r korrekt anslutna, dubbelkolla rérdelen och
streckkoden och upprepa sedan hela proceduren (tryck pd STOP for att
starta om den). Om problemet kvarstdr ska rérdelen och streckkoden
bytas ut.

For att undvika felmeddelanden ar det viktigt att regelbundet kontrollera
svetskablarnas och kontakternas kondition.

Om alla steg ovan ej I6ser problemet, kontakta GF servicecenter eller
skicka maskinen till GF for mer detaljerad kontroll.

> Svetsutforande

Sa& snart rérdelskontrollen ér godk&nd kommer MSA 160 att starta
svetscykeln.

Under svetsprocessen visar MSA 160 den anslutna spdnningen, den
forvantade svetstiden, tiden till fardigstéllande, svetsnumret och
omgivningstemperaturen.

MSA 160 stéller in svetstiden efter omgivningstemperaturen. Darfor kan
den slutliga svetstiden skilja sig nagot fran det nominella vardet, avlast
fran streckkoden.

For att stoppa en svetscykel p& grund av felaktiga data eller &tgdarder,
tryck pd STOP-knappen. Ett felmeddelande kommer att visas och
indikeringen kommer ocks& att rapporteras i svetsprotokollet.
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Varning

FUSION CYCLE
COMPLETE

Cooling time
20 min

PEEL & CLEAN?
YES=START

Varning

V.=40 22°C
sec=210

TYPE=I
D=110mm

GF

CONNECT
FITTING

Varning

40V 210s 12s
N°12 19°C

10

Att avbryta en pagaende svetsprocess kommer att resultera i en
misstinkt svets: ansvaret ligger hos operatoren.

Om svetsprocessen avslutas framgdngsrikt informeras operatdren
med ett meddelande, medan vid problem visas ettspecifik
felmeddelande p& displayen.

Efter svetscykeln informeras operatéren om avsvalningstiden fér att
vénta innan demontering av kiammer och tryckbelastning pd rérdelen.
Se bilaga om Avsvalningstider och Tathetsprovning.

2.3.2

Na&r scannern €] finns eller k&nns igen fungerar MSA 160 i manuellt
inmatningsldge.

Manuell datainmatning

> Rorforberedelser

Om réréndarna ér skrapade och rengjorda, tryck pd START; annars gé
tilllbaka och gér dessa aktiviteter.

Forberedelserna av roéren enligt riktlinjerna (skrapning, rengoring,
fixering) ar avgorande for att sdkerstélla kvaliteten pa svetsningen.

> Datainmatning

Med “+" och “-", &r det mojligt att ange svetsspénningen (inom omrdde
8-42V) och svetstiden (upp till 399"). Bekrafta vardet med START
knappen. MSA160 sammanfattar svetsdata, operatéren ska bekrafta
dessa och starta svetsningen genom att trycka pd START-knappen, eller
trycka pd (+)-knappen fér att ange fler detaljer, som rérdelstyp,
dimension (upp fill d160) och fabrikat.

> Anslutningskontroll

Ndasta steg @r anslutningskontrollen fér att séGkerstélla att rérdelen ar
ansluten fill svetskablarna.

Om inget &r anslutet kommer maskinen att be om att ansluta rérdelen.

Ndar anslutningen ar utford, fryck p& START for att upprepa kontrollen.

> Om kontrollen fortfarande misslyckas, kontakta GF servicecenter
eller skicka maskinen till GF for mer detaljerad kontroll.

> Svetsutforande

S& snart anslutningskontrollen &r klar, startar MSA 160 svetscykeln.
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E4 - INTERR. WITH
STOP BUTTON

Varning

FUSION CYCLE
COMPLETE

Varning

DISCONN. FITTING
PRESS START

Fara

Varning

Under svetsprocessen visar MSA 160 den applicerade spdnningen, den
forvantade svetstiden, fiden fill férdigstdllande, svetsnumret och
omgivningstemperaturen.

For att avbryta en svetscykel pd grund av felaktiga data eller &tgarder,
tryck pd& STOP-knappen. Eft felmeddelande kommer att visas och
indikeringen kommer ocks& att rapporteras i svetsprotokollet.

Att avbryta en pagaende svetsprocess kommer att resultera i en
misstankt svets: ansvaret ligger hos operatoren.

Om svetsprocessen avslutas framgdngsrikt kormmer operatdren att
informeras med ett meddelande, vid problem visas ett specifik
felmeddelande pd displayen.

Tryck START fér att fortsatta.

I slutet av svetscykeln maste operatdren vinta tills avsvalningstiden har
passerat!
Se bilaga om Avsvalningstider och Téthetsprovning.

2.4 Demontering av svetskablar

Nar svetscykeln har avslutats kan operatoren lossa svetskablarna frdn
rérdelen och fortsétta med ndsta svetsning.

Var uppmdrksam under lossande av kablarna, dd rérdelen fortfarande
ar i smailt status.

Rordelen ar het, risk for brannskador!

For att utféra ndsta svetscykel, fryck pd START, gd tillbaka fill den
ursprungliga menyn.

2.5 Svetskontroll

Ofta a&r elekirosvetsrordelarna utrustade med smadltindikatorer, viket
visar att uppvarmningsprocessen har &gt rum: kolla att de sticker ut.

Denna indikation riacker ej for att sikerstalla kvaliteten pa svetsen, utan
bekraftar bara att uppvarmningen har t!

11
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230V 50Hz
01/04/17 12:12

LANGUAGE (GB)

DD/MM/YY hh:mm

12

3. Installningar

D& svetsmaskinen startas ar  flera konfigurationsalternativ maéjliga.

« ““knappen vdljer sprdk
« "+" knappen vdljer datum/tid
+ STOP knappen vdljer displayens kontrast

« START knappen gdr vidare fill svetsprocessen

3.1 Sprak

MSA 160 tilldter val av displaysprdk. Det Gr méjligt att valja engelska,
italienska, spanska, franska och kinesiska sprak.

For att vdlja sprék, tryck knapp “-" : meddelande ‘LANGUAGE'
visas p& displayen. Tryck “-* fér att vdlja dnskat sprdk och bekrafta
med START.

3.2 Kalender och Tid

Daim och tid visas i format:
Dg / Mé&nad / Ar timme : minute

Tryck pd knapp “+" for aft gd fill instaliningsléget och dandra vardena
med “+" eller “-" knapparna. For att bekrafta vardena och gad fill ndsta
falt, tryck p& START-knappen, dven for att Idimna menyn.

3.3 Kontrast

For att dndra displayens kontrast vid siktproblem, héll nere "STOP"-
knappen under 5 sekunder, displayen bérjar blinka. Anvand dérefter
“+" och “-" knapparna fér att dndra kontrasten. Spara det nya vardet
med START knappen.
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Observera

PROTOCOLS SAVE
OK = START

DELETE MEMORY?
OK =-

4. Datahantering

Elektrosvetsmaskin MSA 160 sparar upp till 500 svetsprotokoll i intfernminnet.
Data sparas fills operatéren raderar dem eller minnet ar fullt.

Som en konsekvens av en svetscykel innehdller varje protokoll féliande
information:

Serienummer f6r MSA 160 och programvaruversion

Svetscykel nummer

Datum/tid for svetscykeln

Omgivningstemperatur (i °C)

Svetsdata inmatningssatt (streckkod/manuell)

Rordel fabrikat

Rordel typ

Svetsspdnning applicerad

Dimension

Nominell svetstid

Faktisk svetstid, efter temperaturjustering

Svetsenergi

Forberedelser utférda

Felkod (0 om fullgod svets)

Ndsta Revisionsdatum

D& minnet &r fullt gdr det ej att spara dataprotokoll I&dngre. Under de
sista 50 svetsprocesserna, visas ett meddelande som anger aterstGende
lediga utrymme och féresldr att alla sparade data dverfors.

Da internminnet ar fullt raderas det automatiskt och alla registrerade
svetsprotokoll kommer att forsvinna!

De protokoll som finns lagrade i MSA 160:s internminne kan kopieras fill
ett USB-minne for att senare analyseras i en PC, bdde i CSV- och PDF-
format.

Satt in USB-minnet i maskinens USB-kontakt (dd& scannern ejdr
ansluten). SI& sedan pd maskinen och vanta pd& meddelandet
som begdr datadverforing.

Tryck pd START knappen for att borja dverfoéringen.
Radera sedan internminnet genom att trycka p& “-* knappen eller
ignorera genom att trycka pd& STOP knappen.

13
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5. Felmeddelanden

Vid avvikelser eller fel kommer MSA 160 att visa ett specifikt
meddelande som dr anvandbart fér att identifiera det méjliga
problemet. Def relaterade numret kommer &ven att anges i
svetsprotokollet, f&r att bevisa avvikelsen.

Tabellen nedan sammanfattar alla meddelanden som hanteras av
MSA 160, med en kort férklaring av mojliga orsaker.

MEDDELANDE

MOJLIGA ORSAKER

E1: Matningsspanning for lag

Generator spdnning/frekvens under gr&nsvardet

E2: Matningsspanning fér hog

Generator spdnning/frekvens dver grénsvardet

E3: Avbrott under senaste svetsning

Ndatsladden urkopplad under senaste svetsningen

E4: Svetsning avbruten med stoppknappen

Svetsningen avbruten av operatdren

E5: Omgivningstemperatur for lag

Temp. sensorn avkanner ett vérde under gransvardet

E6: Omgivningstemperatur for hog

Temp. sensorn avkanner ett varde &dver gransvardet

E7: Invandig temperatur for 1ag

Maskinen kan ej svetsa - for kalll

E8: Invandig temperatur fér hdg

Maskinen maste svalna - for varm

E9: Rordelsmotstand for lagt

Rordel defekt eller fel streckkod

E10: Rordelsmotstand for hogt

Rordel defekt eller fel streckkod

E11: Svetsspanning for lag

Ej tillréicklig effekt frGn spdnningsmatningen

E12: Svetsspanning for hdg

Intern krets ej kalibrerad eller felaktig

E13: Avbrott i svetskretsen

Natsladd eller utgdngskablar lossnade under svetsning

E14: Svetsstrom for hog

Rordel defekt eller kretsar ej kalibrerade eller defekta

E15: Rordel utanfér omradet

Rordelen ar ej inom ratt omrdde: antingen ér spdnning
eller dimension gj tilldten.

E16: Systemfel

Elektronikfel. St&ng av maskinen.

WRONG DATA WRITE

Potentiella problem under dataskrivning i internminnet
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6. Tekniska data

Natspéanning/frekvens
Effektforbrukning
Rekommenderad generator-
effekt

Svetsteknik

Svetsspanning
Driftstemperatur
Temperatursensor upplosning
Dimension max

Svetsdata inmatning
Kapacitet pa internt protokoll
minne

Kommunikationsport
Streckkodslasare port
Skyddsfaktor

Matt B x D x H

Vikt

Svetskablar

Spanningskabel

230V 50/60 Hz
2.7 kW

3 KW

Spdnning kontrollerad
8-42V AC

- 10°C / +45°C

+1°C

160 mm

Streckkod, manuell
500 svetscyklar

usSB

usSB

IP 54

480 x 380 x 180 mm

13 kg

3 m, 4.0mm raka kontakter

4 m, 3x1,5mm?2 - enfas

Spanningskontakt Schuko typ
6.1 Standards
« 1SO12176-2
« 1SO 13950

- EN 60335-1 (Sakerhet)

* EN 61000-3 och andra (EMC)

15
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VARNING

7. Sakerhet och Underhall
71 Rengoring

Rengdr svetsmaskinen regelbundet med en Iaft fuktad frasa.
Frontplattan och andra plattor kan vid behov rengéras med
industrialkohol (inga |6sningsmedel eller triklorprodukter).

Under inga omstandigheter f&r svetsmaskinen sprutas eller nedsdnkas i
vatten eller rengdras med tryckluft.

7.2 Svetskablar och kontroll

Regelbunden konftroll av svetskablarna &r nddvéandigt. Skadad kabel
och anslutningskontakt méste bytas ut.

Regelbundna funktionskontroller och omjusteringar krdvs. Dessa mdste
utféras av en av Georg Fischer auktoriserad serviceverkstad.

7.3 Forebyggande av olyckor
7.31 Hantering av svetsmaskinen

L&t ej obehdrig eller outbildad personal anvénda maskinen.
N&r maskinen ej ér i drift, undvik obehdrig anvéndning genom att
forvara deni ett torrt, 1&st rum.

Saker drift av svetsmaskinen kan endast sékerstéllas nér féljande kriterier
ar uppfyllda:

* |l&mplig fransport

+ |&mplig férvaring

+ |&mplig installation

« anvandning for ratt dndamal

+ varsam hantering och drift

«  Gterkommande underhdll
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VARNING

VARNING

VARNING

Svetsmaskinen fér endast anvéndas under dvervakning.

Alla personer som dr involverade i driften av maskinen mdste vara korrekt
kvalificerade och maste félja denna anvandarmanual.

Anvandning av maskinen kan vara farlig om anvé&ndarmanualen ej foljs.
Svetsmaskinen far ej anvandas i milider med hdg explosionsrisk .

7.3.2 Kontroll fére anvdndning

Kontrollera fére varje anvdndning att svetsmaskinen e &r skadad och
att den fungerar korrekt. Alla komponenter mdste vara rétt monterade
for att sakerstalla funktionen.

7.3.3 Skydd av svetsmaskinen

Hall natsladden och svetskablarna borta frdn vassa kanter. Sékerstall att
skadade kablar omedelbart byts ut av en auktoriserad serviceverkstad.
Utsatt ef maskinen for tung mekanisk belastning.

Maskinen dr sténkvattentdlig.

7.3.4 Defekt svetsmaskin

Sdkerstall att skadade hdlien eller andra delar byts ut eller repareras av
en auktoriserad serviceverkstad. Om svetsmaskinen ej fungerar korrekt
madste den omedelbart skickas till en auktoriserad serviceverkstad.

Endast auktoriserad och ratt kvalificerad personal fér utféra reparationer
pd svetsmaskinen. Sddana specialiserade tekniker maste vara fullt
medvetna om alla sdkerhetsbestémmelser, underhdlisétgdrder och
madjliga faror som beskrivs i denna manuall

7.3.5 Oppning av svetsmaskinen

Svetsmaskinen far endast dppnas av en auktorisera serviceverkstad.

Om svetsmaskinen oppnas av ej auktoriserad dr garantin forverkad.

D& svetsmaskinen har 6ppnats eller huset avidgsnats, ar delar av
svetsenheten exponerade vika kan vara farligt elektriskt laddade!

7.3.6 Sakerhetsmedvetet arbete

“Bidra till s&kerheten pd arbetsplatsen.”

17
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+ Rapportera omedelbart alla avvikelser frdn normal drift till ansvarig
person.

+ Ha alltid sékerheten i &tanke under arbetet.
+ Folj alla nationella standards och foéreskrifter.

F&r din egen personliga sGkerhet samt for sGker och optimal hantering av
maskinen mdste MSA 160 installeras korrekt.

8. Avyttring

Efter svetsforberedelserna ska plastspdnen kasseras pd ratt séit.
Separat insamling av elektroniskt och elektriskt avfall (frdin utrustningen)
maste sdkerstallas genom I&mpligt system.

Notera:

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

9. Transport och hantering

9.1 Forpackning

En avgdrande faktor vid val av férpackning &r tfransportmedlet.
Vanligtvis levereras maskinen och alla tillbehodr i en kartong pd pall eller
pd begdrani en traldda.

Sarskild forsiktighet mdste iakttas vid transport av maskinen for att
fornindra skador frén stotar eller felaktig lastning och lossning.

Alla rérliga delar maste fixeras pd plats.

Transportforsdkring ska  tillhandahdllas enligt  transportens typ och
varaktighet. Kondens pd grund av stora temperaturfluktuationer och
skarpa stétar under transporten maste undvikas.

Hantera maskinen varsamt!

9.2  Mellanlagring

Om maskinen ej anvdands omedelbart efter leverans mdste den férvaras
p& en sdker plats och vara ordentligt dvertéckt.
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9.3 Leveransomfattning

Innehdllet (antal transportlddor, pallar, férpackningar) och dess skick
madste kontrolleras omedelbart efter mottagandet. Eventuella skador
och/eller saknade delar ska omedelbart noteras pd fraktsedeln och
utan dréjsmal rapporteras till Georg Fischer.

10. Om denna manual
10.1 Allmanna fakta

Denna anvandarmmanual ar skriven for personal som ansvarar for drift
och skotsel av MSA 160. Det férvantas och forutsatts att sddana
personer har |ast, forst&tt och kommer att félja manualen i dess helhet.
Vi rekommenderar aft du I&ser manualen noggrant innan du tar
maskinen i drift, eftersom vi ej &r ansvariga for eventuella skador eller
driftsavibrott som beror p& att denna manual ej fljs.

Skulle det dndd uppstd problem, kontakta Georg Fischer-representant.

Vi férbehdller oss ratten att géra de tekniska é&ndringarna av MSA 160
som kan leda fill skilnader fran illustrationerna och informationen i denna
manual.

10.2 Copyright

Copyright for denna anvdndarmanual innehavs av Georg Fischer
Omicron S.r.I. Manualen far e kopieras eller reproduceras utan skriftligt
tillsténd.

Georg Fischer Omicron S.r.l

Via E. Fermi, 12 1 35030 Caselle di Selvazzano
Padova (ltaly) Telephone +39 049 8971411
Fax +39 049 633324

11. Kundservice

Det finns en separat reservdelslista for bestdlining av reservdelar.
Om reparationer ar nddvandiga, kontakta Georg Fischer.

V.g ange foljande information:

+  Kund namn.

* Produktbeskrivning.

*  Maskintyp (code).

+ Detalj code-nr (se reservdelslistan)

» Position fér detaljen i reservdelsritningen.
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CE Declaration of conformity

The manufacturer GEORG FISCHER OMICRON S.r.l. declares, on his sole responsibility, that the product Welding
Machine for plastic fittings:

Model/Type *

<4— Year of production

Serial number —»

complies with all the relevant requirements of the following directives:

e EMC Directive 2014/30/UE
e ROHS Il Directive 2011/65/UE
e LVD Directive 2014/35/UE

Applied harmonized standards for presumption of conformity:

e EN 61000-6-3:2007/A1:2011/AC:2012

e EN 61000-6-4:2007/A1:2011

e EN61000-3-2:2014

e EN 61000-3-3:2013

e EN 61000-6-1:2007

e EN 61000-6-2:2005/AC:2005

e EN 60335-1:2012/AC:2014/A11:2014/A13:2017
e EN 62233:2008/AC:2008

The authorized person to compile the technical file is: Andrea Ing. Pezzuolo

GEORG FISCHER OMICRON S.r.l. - Via Enrico Fermi, 12 - | 35030 Caselle di Selvazzano (PD) ITALY

Andrea Ing. Pezzuolo

4 \W
Caselle di Selvazzano (PD) ITALY, 27/1/2022 m (P ;

GEORG FISCHER OMICRON S.r.l. - Via Enrico Fermi, 12 - 1 35030 Caselle di Selvazzano (PD) ITALY
Tel. +39 0498971411 - omicron.ps@georgfischer.com - www.gfps.com/omicron




GF Piping Systems

Hemma over hela varlden

Vara forsaljningsbolag och representanter
sakerstaller lokal kundsupport i dver 100 lander

www.gfps.com

Argentina/ Southern South America
Georg Fischer Central Plastics
Sudamérica S.R.L.

Buenos Aires, Argentina

Phone +54 11 4512 02 90
gfcentral.ps.ar@georgfischer.com
www.gfps.com/ar

Australia

George Fischer Pty Ltd
Riverwood NSW 2210 Australia
Phone +61 (0) 2 9502 8000
australia.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/au

Austria

Georg Fischer Rohrleitungssysteme GmbH
3130 Herzogenburg

Phone +43 (0) 2782 856 43-0
austria.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/at

Georg Fischer Fittings GmbH
3160 Traisen

Phone +43 (0) 2762 90300
fittings.ps@georgfischer.com
www.fittings.at

Belgium/ Luxembourg
Georg Fischer NV/SA

1070 Bruxelles/Briissel
Phone +32 (0) 2 556 40 20
be.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/be

Brazil

Georg Fischer Sist. de Tub. Ltda.
04795-100 Sé&o Paulo

Phone +55 (0) 11 5525 1311
br.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/br

Canada

Georg Fischer Piping Systems Ltd
Mississauga, ON L5T 2B2

Phone +1 (905) 670 8005

Fax +1 (905) 670 8513
ca.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/ca

China

Georg Fischer Piping- Systems Ltd
Shanghai 201319

Phone +86 21 3899 3899
china.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/cn

Chinaust Plastics Corp. Ltd.
Songlindian, Zhuozhou city,
Hebei province, China, 072761
Phone +86 312 395 2000

Fax  +86 312 365 2222
chinaust@chinaust.com
www.chinaust.com.cn

Denmark / Iceland

Georg Fischer A/S

2630 Taastrup

Phone +45 (0) 70 22 19 75
info.dk.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/dk

Finland

Georg Fischer AB

01510 VANTAA

Phone +358 (0) 9 586 58 25
Fax +358 (0) 9 586 58 29
info.fi.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/fi

France

Georg Fischer SAS

95932 Roissy Charles de Gaulle Cedex
Phone +33 (0) 1 41 84 68 84
fr.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/fr

Germany

Georg Fischer GmbH

73095 Albershausen

Phone +49 (0) 7161 302-0
info.de.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/de

India

Georg Fischer Piping Systems Ltd
400 076 Mumbai

Phone +91 224007 2001
branchoffice@georgfischer.com
www.gfps.com/in

Italy

Georg Fischer S.p.A.
20063 Cernusco S/N (MI)
Phone +39 02 921 861
it.ps@georgfischer.com
www.gfps.coml/it

Georg Fischer TPA S.r.l.
IT-16012 Busalla (GE)
Phone +39 010 962 47 11
tpa.ps@georgfischer.com
www.gfps.coml/it

Japan

Georg Fischer Ltd
556-0011 Osaka,

Phone +81 (0) 6 6635 2691
jp.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/jp

Korea

Georg Fischer Piping Systems
271-3 Seohyeon-dong Bundang-gu
Seongnam-si, Gyeonggi-do

Seoul 463-824

Phone +82 31 8017 1450

Fax +82 318017 1454
kor.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/kr

Malaysia

George Fischer (M) Sdn. Bhd.

40460 Shah Alam, Selangor Darul Ehsan
Phone +60 (0) 3 5122 5585
my.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/my

The technical data are not binding. They neither constitute expressly
warranted characteristics nor guaranteed properties nor a guaranteed durability.
They are subject to modification. Our General Terms of Sale apply.

Mexico / Northern Latin America
Georg Fischer S.A. de C.V.
Apodaca, Nuevo Leon

CP66636 Mexico

Phone +52 (81) 1340 8586

Fax +52 (81) 1522 8906
mx.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/mx

Middle East

Georg Fischer

Piping Systems (Switzerland) Ltd
Dubai, United Arab Emirates
Phone +971 4 289 49 60
gss.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/int

Netherlands

Georg Fischer N.V.

8161 PA Epe

Phone +31 (0) 578 678 222
nl.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/nl

Georg Fischer Waga N.V.
NL-8160 AG Epe

Phone +31 (0) 578 678 378
waga.ps@georgfischer.com
www.waga.nl

New Zealand

Georg Fischer Ltd

13 Jupiter Grove, Upper Hutt 5018
PO Box 40399, Upper Hutt 5140
Phone +64 (0) 4 527 9813
nz.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/nz

Norway

Georg Fischer AS

1351 Rud

Phone +47 67 18 29 00
no.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/no

Poland

Georg Fischer Sp. z 0.0.
05-090 Sekocin Nowy

Phone +48 (0) 22 31 31 0 50
poland.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/pl

Romania

Georg Fischer

Piping Systems (Switzerland) Ltd
020257 Bucharest - Sector 2
Phone +40 (0) 21 230 53 80
ro.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/int

Russia

Georg Fischer

Piping Systems (Switzerland) Ltd
Moscow 125047

Phone +7 495 258 60 80
ru.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/ru

Singapore

George Fischer Pte Ltd

11 Tampines Street 92, #04-01/07
528 872 Singapore

Phone +65 6747 0611
sgp.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/sg

Spain/Portugal

Georg Fischer S.A.

28046 Madrid

Phone +34 (0) 91 781 98 90
es.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/es

Sweden

Georg Fischer AB

117 43 Stockholm

Phone +46 (0) 8 506 775 00
info.se.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/se

Switzerland

Georg Fischer
Rohrleitungssysteme (Schweiz) AG
8201 Schaffhausen

Phone +41 (0) 52 631 30 26
ch.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/ch

Taiwan

Georg Fischer Co., Ltd

San Chung Dist., New Taipei City
Phone +886 2 8512 2822

Fax +886 2 8512 2823
www.gfps.com/tw

United Kingdom/ Ireland
George Fischer Sales Limited
Coventry, CV2 2ST

Phone +44 (0) 2476 535 535
uk.ps@georgfischer.com
www.gfps.com/uk

USA /Caribbean

Georg Fischer LLC
Tustin, CA 92780-7258
Phone +1 (714) 731 88 00
Toll Free 800/854 40 90
us.ps@georgfischer.com
www.gfpiping.com

Georg Fischer Central Plastics LLC
Shawnee, OK 74801

Phone +1 (405) 273 63 02
gfcentral.ps@georgfischer.com
www.centralplastics.com

Vietnam

George Fischer Pte Ltd

136E Tran Vu, Ba Dinh District, Hanoi
Phone +84 4 3715 3290

Fax +84 4 37153285

International

Georg Fischer

Piping Systems (Switzerland) Ltd
8201 Schaffhausen/Switzerland
Phone +41 (0) 52 631 30 03

Fax +41 (0) 52 631 28 93
info.export@georgfischer.com
www.gfps.com/int
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Georg Fischer Omicron S.r.l.

Via Enrico Fermi, 12

1 35030 Caselle di Selvazzano (Padova) — Italy



Avsvalningstider ELGEF Plus muffar & rordelar

Efter svetsprocessen visar MSA-elektrosvetsmaskinen direkt avsvalningstiden efter vilken
klammerverktyget kan demonteras. Om andra elektrosvetsmaskiner anvands, anges
avsvalningstiden fram till demontering av klammerverktyget pa streckkodsetiketten med
"CT". Efter denna avsvalningstid kan den svetsade forbindningen flyttas.

De langre avsvalningstiderna i tabellen nedan géller for belastningsférmagan for
tathetsprovningen.

Avsvalningstider ELGEF Plus muffar & rordelar

d, Demontering Tathetstest* ' g‘kL aVSV?“ningSIiilden innan
mm klammerverkt emontering av klammer.
mm (min.) 78 (sr:::j é bar fn'l]'II;s) e STP = system tryckprov.
20-63 6 10 30

75-110 10 20 60

125-160 20 30 75

180-225 20 45 90

250-315 30 60 150

355-400 60 120 180

450-630 60 150 210

710-800 90 150 240

900-1200 60 150 240

Avsvalningstiden anger hur lang tid det tar for den svetsade forbindningen att svalna till
motsvarande referenstemperatur. Referenstemperaturen ar ett matt pa forbindningens
stabilitet och darmed vilka belastningar/pakanningar forbindningen kan utséttas for.

For demontering av klammerverktyg, anvander GF en ref. temp. pa 110°C, for ett invandigt
tryck pa 6 bar en ref. temp. pa 80°C och for ett invandigt tryck p& 18 bar en ref. temp. pa
20°C (omgivningstemperatur).

Avsvalningstider ELGEF Plus anborrningsbyglar/sadlar
Efter svetsprocessen visar MSA-elektrosvetsmaskinen direkt avsvalningstiden efter vilken
den svetsade forbindningen kan mekaniskt belastas. Om andra elektrosvetsmaskiner
anvands, anges avsvalningstiden fram till demontering av klammerverktyget pa streckkodsetiketten
med "CT". Efter denna avsvalningstid kan den svetsade forbindningen flyttas. De langre
avsvalningstiderna i tabellen nedan galler for belastningsformagan for tathetsprovningen.

Minimum avsvalningstider ELGEF Plus anborrningsbyglar/sadlar

d, Mekanisk Tathetstest / anborrning - Med formsprutad

(mm) belastning, under driftstryck underdel fér d,110
trycklos och d,160
anborrning STP < 6 bar STP =18 bar STP  system tryckprov
(i) (min.) (min.)

40, 50 Monobloc anborr.bygel 10 20 30

63-160 Monobloc anborr.bygel 20 30 90

63-400 Duobloc anborr.bygel 20, 30* 30 90

110-630 Anslutn,bygel/sadel 30 45 90

Anslutn.sadel Topload 45 90 180

315 - 1000 x avstick 160/225

Anslutn.sadel Topload 60 120 240

500 - 2000 x avstick 315/500

Avsvalningstiden anger hur lang tid det tar for den svetsade forbindningen att svalna till
motsvarande referenstemperatur. Referenstemperaturen ar ett matt pa forbindningens
stabilitet och darmed vilka belastningar/pakanningar forbindningen kan utsattas for.

For demontering av klammerverktyg, anvander GF en ref. temp. pa 110°C, for ett invandigt
tryck pa 6 bar en ref. temp. pa 80°C och for ett invandigt tryck pa 18 bar en ref. temp. pa
20°C (omgivningstemperatur).
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