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I Generelt 
Kære kunde 

Tillykke med din nye elektrosvejsemaskine. MSA 2.0/2.1 er de-
signet i henhold til den nyeste teknologi. Hvis maskinen bruges 
til andre formål end beskrevet i denne vejledning, kan det med-
føre skade på operatøren eller andre personer. Det kan også 
medføre skade på maskinen eller andet udstyr. 

For at forebygge problemer må maskinen kun bruges, når den er 
i perfekt stand. Vær opmærksom på sikkerhedsinstruktionerne, 
og opbevar denne dokumentation sammen med maskinen!  

Producenten forbeholder sig retten til at foretage tekniske æn-
dringer af MSA 2.0/2.1, der kan medføre afvigelser fra de illu-
strationer og oplysninger, der findes i denne vejledning. 
Følgende symboler bruges til at påpege relevante aspekter i for-
bindelse med betjening af denne elektrosvejsemaskine. De be-
skrives i tabellen herunder. 
 

Symbol Betydning 

 
Fare 

Overhængende fare! Manglende overholdelse kan 
medføre dødsfald eller ekstremt alvorlig personska-
de. 

Advarsel 
 
 

Mulig fare! 
Manglende overholdelse kan medføre alvorlig per-
sonskade. 

Forsigtig 
 

Farlig situation! 
Manglende overholdelse kan medføre personskade 
eller materiel skade.  
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1 Indledning 
1.1 Produktbeskrivelse 

MSA 2.0 / 2.1 er en elektrosvejsemaskine til elektrosvejsning af 
PE og PP elektrosvejsefittings. 

Svejseparametre kan indlæses med en svejsestregkode iht. 
ISO/TR 13950 standarden eller manuelt. 

Den indbyggede mikroprocessor styrer svejseparametrenes 
værdier, indstiller effekten i overensstemmelse dermed og vejle-
der med meddelelserne på den grafiske skærm operatøren, som 
dermed kan gennemføre alle nødvendige operationer.  

Desuden sporer og gemmer MSA 2.0  op til 350 svejseprotokol-
ler og 500 for MSA 2.1 i sin interne hukommelse, som brugeren 
kan se dage og måneder, efter svejsningen blev udført. 

Maskinen justerer automatisk svejsetiden afhængigt af den om-
givende temperatur for at tilføre en korrekt energi til fittingen og 
dermed udføre svejsningen i optimal kvalitet. 
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1.2 Komponentbeskrivelse 
1.2.1 Betjeningsknapper 

Der er syv knapper, brugeren kan bruge til betjening af maski-
nen. START (grøn knap) og STOP (rød knap) er de vigtigste og 
bruges til at bekræfte noget eller standse alle handlinger.  Re-
sten (blå) er hjælpeknapper, der bruges til at navigere i menuer-
ne og til at indtaste data.  

 

Knap Beskrivelse 

() Flytter markøren til det foregående felt, 
øger den indstillede værdi, ændrer tegn 

() 
Flytter markøren til det næste felt, reduce-
rer den indstillede værdi, ændrer tegn i om-
vendt rækkefølge 

() Flytter markøren til venstre 

() Flytter markøren til højre 

MENU Går ind i flere menuer   

STOP/ESC 
(O) 

Stopper enhver operation og proces eller 
går tilbage til det foregående trin 

START/OK 
(I) 

Bekræfter indtastede data og begynder 
svejsning 
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1.2.2 Skærm 

Den grafiske skærm er svejsemaskinens brugergrænseflade. 
Den viser de trin, der skal udføres i rækkefølge, svejsedata, 
eventuelle fejl og alarmmeddelelser. 

Det er muligt at ændre skærmens lysstyrke med  og og der-
efter gemme den nye værdi permanent ved at trykke på , hvis 
det er svært at se skærmen på grund af lysforholdene. Denne 
ændring kan kun udføres, når skærmen viser ikonet fitting.   

 

 

1.2.3 Sensor for omgivende temperatur  

Udesensoren måler den omgivende temperatur for at kontrolle-
re, at den ligger i det tilladte område (mellem -20 °C og 50 °C), 
og justere svejsetiden i forhold til de omgivende betingelser. 

1.2.4 USB-grænseflade  

Den USB type-A-grænseflade, der findes bag på maskinen, er 
den grænseflade, der bruges til at opgradere softwareversionen, 
kalibrere enheden og (kun på MSA 2.1) eksportere protokoller-
ne. Stikket er beskyttet mod støv og vand af en hætte, der sikrer 
en beskyttelsesklasse på IP67, når den er skruet rigtigt i. 

1.2.5 Netkabel 

Netkablet leveres med et Schuko-stik for tilslutning til en strøm-
forsyning på 230 V/50 Hz.  

Strømkilden kan være enten lysnettet eller en generator. Når det 
gælder generatorer, findes der ingen faste regler for valg af ge-
neratoreffekt. Kravene afhænger af generatorens virkningsgrad 
samt andre faktorer, som fx hvilken effekt fittingen kræver. 

1.2.6 Svejsekabel 

Svejsekablet skal tilsluttes stikkene på fittingen. Kablet er som 
standard forsynet med lige hunstik, Ø 4 mm. 
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1.3 Stregkodescanner  
Scanneren gør det muligt at aflæse svejseparametrene hurtigt 
ved at aflæse den tilhørende stregkode. Man retter læseren mod 
stregkoden (i en afstand af 5-10 cm) og trykker på knappen. 

Når aflæsningen er gennemført, bekræftes den af et akustisk 
signal og en ændring af skærmbilledet. Ved fejl skal det kontrol-
leres, om scanneren er beskadiget ved at prøve at aflæse koden 
herunder, når maskinen viser stregkodesymbolet.  

 

Hvis koden aflæses korrekt, ligger problemet ikke i scanneren. 
Husk at lægge scanneren i beskyttelsesposen efter brug.  

1.4 Forlængerledninger 
For at undgå strømtab eller netspændingsreduktion i forlænger-
ledningerne skal man anvende forlængerledninger på minimum 
2,5 mm² op til 25 m’s længde. Over 25 m skal man højere op i 
ledningstværsnit. Kabler skal udrulles fuldstændigt fra spolerne.  
 
1.5 Anvendelse af START / STOP Kort 
START/STOP kortet anvendes som alternativ til  tasterne på ta-
staturet, da man kan starte svejseprocessen ved at scanne 
START stregkoden på kortet og evt. afbryde svejseprocessen 
ved at scanne STOP stregkoden. Vi anbefaler dog at man afbry-
der en igangværende svejseproces ved at benytte STOP-tasten 
på tataturet på MSA 2.0 eller MSA 2.1 
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2 Svejseprocessen 
2.1 Oversigt over maskinens betjening 
Svejseprocessen er vist herunder: 

t   = ----s     
Vo= --.-V 
R  = --.--Ω 

 

 

12/06/12   15:50    25°C 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

   

t   = ----s     
Vo= --.-V 
R  = 07.45Ω 

 
 

 
12/06/12   15:50 25°c 

 

 
 
 

 

 

   

t   = 0040s     
Vo= 39.5V 
R  = 07.45Ω 

 
 

 
12/06/12   15:50 25°C 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

t   = 0020s     
Vo= 39.7V 
E  = 003.1kJ 

 
 

 
N 150  

 

 
 
 
 
 

 

 

   

t   = 0040s     
Vo= 39.6 V 
E  = 007.5kJ 

 
 

 
N 150  

 

 
  =  10’     
 

 
 

N 150  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

De næste afsnit beskriver betjeningen af elektrosvejsemaskinen 
trin for trin. 

Forbered 
svejsningen, og 
tilslut fittingen 

Aflæs stregkode  
for svejsepara-
metrene  

Start svejsningen  

Svejsning foregår 

Svejsningen afslut-
tes automatisk 

Afkølingstid  



Svejseprocessen Betjeningsvejledning MSA 2 

 

8  

2.2 Tænd for maskinen 

Læs afsnit 6 "Tekniske data", før maskinen tilsluttes strømforsyningen, og 
kontrollér indgangsspændingen. Hvis der bruges en generator, skal den 
startes, før elektrosvejsemaskinen tilsluttes, og den skal levere en kon-
stant udgangsspænding! Eventuelle pludselige ændringer kan forringe 
svejseresultatet og/eller beskadige svejsemaskinen.  

Tilslut maskinen til lysnettet eller generatoren, når generatoren 
er i gang. Når maskinen starter, viser skærmen maskin-
oplysninger: maskintype, softwareversion og serienummer. 

 

 

 

2.3 Tilslut fitting 
Næste trin er, at operatøren tilslutter fittingen til maskinen. MSA 
2.0 beder om dette med en langvarig lyd. LED'en på scanneren 
blinker for at bede operatøren om at gøre det.    

Indtil dette sker, viser skærmen et fitting-ikon og oplysninger om 
omgivende temperatur samt dato og klokkeslæt. 

t   = ----s     
Vo= --.-V 
R  = --.--Ω 

 

 

12/06/12   15:50 25 °C 
 

Så snart fittingen registreres, bevæger MSA 2.0 sig automatisk 
fremad og beder om svejseparametrene. 

Dette fremhæves også af en dobbelt kort tone fra MSA 2.0 og 
scanneren. Scannerens LED slukkes for at vise operatøren, at 
den er klar til at modtage kommandoer.    

Bemærk 

MSA 2.0    
V 2.06 
S156A6308001 
 



Betjeningsvejledning MSA 2 Svejseprocessen 

 9 

2.4 Indtast svejsedata 
Svejsedata kan indlæses ved hjælp af en scanner eller indtastes 
manuelt,   

Når ledningerne er korrekt tilsluttet til fittingen, kontrollerer svej-
semaskinen fittingens modstand og viser den til brugeren. 

t   = ----s     
Vo= --.-V 
R  = 07,45Ω 

 
 

   
12/06/12   15:50 25 °C 

 

Brugeren kan indlæse svejseparametrene på to måder ved 
hjælp af stregkodeoplysningerne: 

• Enten ved hjælp af scanneren, 

• eller hvis stregkoden af en eller anden grund ikke kan aflæ-
ses med scanneren, indtastet manuelt svejsetid og svejse-
spænding ved at trykke på knappen START/OK  ( I ) for at 
skifte til funktionen ”edit” (rediger) og derefter bruge () og 
() til at vælge de ønskede cifre og () () til at skifte felt. 
Tryk på START/OK ( I ), når værdierne er indtastet. 

På dette tidspunkt  skal rør og fitting være omhyggeligt klargjort 
for at sikre en korrekt svejsning: Rørene skal være skrabet, ren-
gjort og linet op efter fittingproducentens anvisninger. 
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Hvis der ikke registreres data, kan det skyldes flere ting: 

• Scanneren kan være betjent forkert: Prøv at sætte den tæt-
tere på stregkoden.  

• Stregkoden kan være beskadiget. 

• Dataene er ikke de forventede (maskinen afgiver en lang-
varig tone): Den aflæste stregkode indeholder ingen svej-
separametre. Er det Traceabilitykoden der er aflæst? Den 
er ikke til svejsning, kun dataopsamling. 

Så snart dataene er aflæst korrekt fra stregkoden, bekræfter 
maskinen den med en dobbelt akustisk lyd og viser en oversigt 
over de registrerede svejseparametre på skærmen: Tid, spæn-
ding og forventet fittingmodstand. 

t   = 0040 s     
Vo= 39,5 V 
R  = 07,45Ω 

 
 

 
12/06/12   15:50 25 °C 

 

Når operatøren bekræfter, at han ønsker at starte svejseproces-
sen ved at trykke på knappen START/OK (I), begynder svejse-
maskinen at svejse.  

Hvis stregkoden er forkert, afgiver både MSA 2.0 og scanneren 
en langvarig lyd for at bede om den rigtige. Hvis de målte og 
scannede parametre er forskellige, viser MSA 2.0 i stedet en 
meddelelse på skærmen med den pågældende fejl, som for eks. 
den følgende (for høj fittingmodstand i forhold til den nominelle 
værdi).   

E-10 
       

  

 
   
 

12/06/12   15:50 25 °C 
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2.5 Kontrol af svejseforberedelse (kun MSA 2.1) 
Før svejseprocessen starter viser MSA 2.1 en påmindelse til 
operatøren for at sikre, at forberedelsen i form af skrabning og 
rensning er udført korrekt. 

 

 

 

 

Så snart operatøren bekræfter dette med knappen START/OK, 
starter svejseprocessen. 

2.6 Svejseprocessen 
2.6.1 Svejsefase 

Under svejseprocessen vises på skærmen oplysninger om svej-
sespænding, resterende svejsetid og den tilførte energi. 

t   = 0020 s     
Vo= 39,7V 
E  = 003,1 kJ 

 

 
N 150  

MSA 2.0 justerer svejsetiden i forhold til den udvendige temperatur og 
stregkodeoplysningerne. Derfor kan de endelige svejsetider adskille sig en 
smule fra de nominelle værdier, der er aflæst i stregkoden. 

Operatøren kan når som helst standse svejseprocessen ved at 
trykke på STOP/ESC (O). Derefter standser svejseprocessen 
straks, og der vises en fejlmeddelelse (se afsnittet "Fejlmedde-
lelser"). 

Når den igangværende svejseproces stoppes, medfører det en svejsning der 
ikke er i henhold til forskrifterne: Dette er operatørens ansvar. 

Når svejsningen er ved at være færdig, advarer et gentagende 
akustisk signal brugeren om, at processen er ved at være færdig. 
Når svejseprocessen er afsluttet korrekt, viser skærmen kortvarigt 
oplysningerne om den reelle svejsetid, den gennemsnitlige spæn-
ding og den samlede energi, der er tilført samlingen. Disse data 

Bemærk 

Advarsel 
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indgår i svejseprotokollen, der er lagret i den indbyggede hukom-
melse. 

t   = 0040 s     
Vo= 39,6 V 
E  = 007,5kJ 

 
   
 

N 150  

2.6.2 Afkølingstid 

Når svejseprocessen er afsluttet, vises skiftevis svejse-
protokollen og den resterende afkølingstid, hvis disse oplys-
ninger er defineret i stregkoden. Meddelelserne er aktive, indtil 
brugeren trykker på STOP/ESC (O) for at gå videre til næste 
svejsning. 

 
  =  40’     
 

 
   
 

N 150  

Det anvendte holdeværktøj må først fjernes, når afkølingstiden er udløbet!  

Fare for forbrændinger! 
Fittingområdet er meget varmt! Pas på når kablerne fjernes. 

Når afkølingstiden er ved at være eller er færdig, advarer et aku-
stisk signal brugeren om, at processen er ved at være færdig.  

2.7 Svejsekontrol 
Elektrosvejsefittings er forsynet med svejseindikatorer, der fortæller 
at svejseprocessen er udført: Kontrollér om de stikker ud.  

Svejseindikatorerne garanterer ikke svejsningens kvalitet, men bekræfter 
blot, at der er fundet en opvarmning sted! Følg derfor fittingproducentens 
anvisninger. 

Advarsel 

 
Fare 

Bemærk 
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3 Konfigurationsindstillinger 
Det er ikke nødvendigt at indstille MSA 2.0. Det eneste, der 
eventuelt skal indstilles, er dato og klokkeslæt. 

Tryk to gange på knappen MENU for at åbne denne menu. Ka-
lendermenuen gør det muligt at ændre dato og klokkeslæt. 

De vises i formatet: Dag / måned / år timer:minutter 

:      
13/06/12          
17:46 

  
MENU 
  

  

Der skal trykkes på START/OK ( I ) for at skifte til funktionen 
”edit” (rediger). Derefter kan de ønskede værdier vælges med 
()(), mens markørens position kan ændres med ()(). 
Tryk på START/OK ( I ) for at bekræfte indstillingen, når indlæs-
ningen er afsluttet. Tryk på STOP/ESC (O) for at annullere ope-
rationen. 

Eftersom MSA 2.0 skal kalibreres med jævne mellemrum, kan 
brugeren kontrollere udløbsdatoen for den gældende kalibrering. 
Ved at trykke tre gange på knappen MENU kan brugeren få ad-
gang til disse oplysninger (mm/åå). 

      
 
08/12          

 
MENU 
   

  
 

Hvis dato og klokkeslæt skal ændres på MSA 2.1 så kontakt GF 
serviceværksted på mail salg.dk.ps@georgfischer.com eller  
tel. 70 22 19 75.  
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4 Databehandling 
Elektrosvejsemaskinen gemmer svejseprotokollerne for hver 
svejsning i sin indbyggede hukommelse. Data gemmes, indtil de 
slettes af operatøren. Hvis hukommelsen er fuld, bliver den æld-
ste protokol overskrevet af den nyeste. 

Svejsemaskinen gemmer (også til evt. senere analyse) følgende 
data for at opfylde standarderne ISO12176 og UNI10566: 

Disse data gemmes også i pdf-filen (kun på MSA 2.1). 

 

MSA-type og serienummer.  
Svejsning  nummer  
Dato og klokkeslæt for svejsningen 
Fejltype / nummer 
Fittingdimension 
Fittingtype 
Fittingproducent 
Svejsespænding nominel (MSA 2.1)  
Svejsetid nominel (MSA 2.1) 
Svejseklargøring bekræftet (MSA 2.1) 
Aktuel svejsespænding 
Aktuel svejsetid 
Energi  
Netspænding 
Omgivelsestemperatur 
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4.1 Protokolvisning 
Tryk en gang på MENU for at se de gemte protokoller: Den nye-
ste protokol vises først. 

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

 

 123      
Vo=39.5V          
t   =1000s  
E = 200kJ   P=215V 

Med knapperne ()() kan man rulle op og ned på listen over 
protokoller, mens man med ()() kan se alle de oplysninger, 
der vedrører hver enkelt protokol. Hvis brugeren trykker på 
STOP/ESC (O), kan han gå tilbage til hovedmenuen igen. 

De symboler, der bruges til identifikation af fittingtype, er vist i 
tabellen herunder.  

Symbol Beskrivelse 

C Bøjning 45° - 90° 
Τ Tee 90° 
[ Slutmuffe 
Ι Muffe 
‡ Anboringsbøjle / Saddel 
Υ Reduktion 
J Anboringsbøjle 
< Elektrokrympemuffe 
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4.2 Protokoleksport (kun fra MSA 2.1) 
De protokoller, der er gemt i den indbyggede hukommelse på 
MSA 2.1, kan kopieres over på et USB-stik, så de senere kan 
analyseres på en PC.  

Sæt USB-stikket i USB-udgangen på maskinens bagpanel, og 
tryk derefter på MENU, indtil der vises et USB-ikon.  

 

 

  
 

Tryk på START/OK (I) for at starte dataoverførslen. Skærmen 
skifter og viser følgende: 

 

 
MSA21.BIN 
MSA21.PDF 

 

 

Vent på, at skærmen går tilbage til den forrige visning. Derefter 
kan USB-stikket tages ud af elektrosvejsemaskinen og sættes i 
en PC til overførsel af data. 
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5 Fejlmeddelelser 
Ved unormale forhold eller fejl vises i displayet en meddelelse, 
der kan bruges til at identificere det mulige problem. Det tilhø-
rende nummer registreres også i svejseprotokollen som bevis på 
uheldet. 

Fejlmeddelelsen vises på skærmen i følgende format: 

E-1

Vi  

I tabellen herunder ses en oversigt over de meddelelser, elek-
trosvejsemaskinen kan vise, sammen med en kort beskrivelse af 
de mulige årsager. 

FEJL SKÆRMTEKST BETYDNING KOMMENTAR

E1 Vi TILFØRT SPÆNDING FOR
LAV

Generatorens spænding / frekvens
under grænseværdien

E2 Vi TILFØRT SPÆNDING FOR
HØJ

Generatorens spænding / frekvens over
grænseværdien

E3 Vi SIDSTE SVEJSNING 
AFBRUDT

Netkablet taget ud under den sidste svejs-
ning

E4 
SVEJSNING AFBRUDT MED 
STOPKNAPPEN Brugeren afbrød svejsningen

E5 - OMGIVELSESTEMP. FOR LAV Udvendig temperatursensor registrerede en 
værdi under grænseværdien

E6  OMGIVELSESTEMP. FOR HØJ Udvendig temperatursensor registrerede en 
værdi over grænseværdien

E7 i INDVENDIG TEMP. FOR LAV Svejsemaskinen kan ikke svejse, den er for 
kold

E8 i  INDVENDIG TEMP. FOR HØJ Svejsemaskinen skal afkøle, den er for varm
E9 FITTINGMODSTAND FOR LAV Defekt fitting eller forkert stregkode
E10  FITTINGMODSTAND FOR HØJ Defekt fitting eller forkert stregkode

E11 Vo SVEJSESPÆNDING FOR LAV Kontrollér generatorydelse, indgangsspæn-
ding og forlængerledning

E12 Vo  SVEJSESPÆNDING FOR HØJ Internt kredsløb ikke kalibreret eller defekt

E13 SVEJSEKREDS AFBRUDT Netkablet eller svejsekabler afbrudt under 
svejsningen

E14 Io  SVEJSESTRØM FOR HØJ Fitting defekt eller svejsemaskine ikke kali-
breret eller defekt

E15 FITTING UDEN FOR 
ARBEJDSOMRÅDET

Fittingmodstanden er ikke indenfor svejse-
maskinens arbejdsområde

E16 SYSTEMFEJL Elektronikfejl, maskinen skal til service.
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6 Tekniske data 
Netspænding og -frekvens 230 V (185V-265 V) 40-70 Hz 

Anbefalet generatorydelse 3,5 kVA 

Svejseteknik Kontrolleret spænding vha. 
Inverter teknologi 

Svejsespænding 8-42 V (48 V) 

Driftstemperatur ÷20 °C - +50 °C 

Indvendig temperatur ÷20 °C - +70 °C 

Temperatursensor ±1 °C 

Fittingssortiment Ø20 mm - 1.200 mm  
(andre kan rekvireres) 

Input af svejsedata Stregkode og manuel 

Hukommelseskapacitet 350 svejsninger på MSA 2.0 
500 svejsninger på MSA 2.1 
 

USB-port Type A 

Beskyttelsesklasse IP 65 

Dimensioner 280x480x420 mm (maks.) 

Vægt 11,9 kg 
 

6.1 Standarder 

• ISO 12176-2, for elektrosvejseudstyr til PE elektrofittings 

• ISO 13950, stregkoder til elektrosvejsning 

• EN 60335, sikkerhed for elektrisk udstyr 

• EN 61000-6-2/4 (EMC), elektrisk støj og elektromagnetisk 
kompatibilitet 
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7 Vedligeholdelse 
7.1 Rengøring 
Rengør jævnlig maskinen med en let fugtig klud. Membrantasta-
turet og andre plader kan evt. rengøres med teknisk sprit (ingen 
opløsningsmidler eller Trichlor). 
 

Maskinen må under ingen omstændigheder sprøjtes med eller 
nedsænkes i vand eller rengøres med trykluft. 

 

7.2 Svejsekabler 
Svejsekablet skal kontrolleres med jævne mellemrum. Hvis kab-
let eller stikket er beskadiget, skal det udskiftes. 
 

7.3 Funktionskontrol 
Regelmæssig funktionskontrol og kalibrering er påkrævet. Dette 
arbejde skal udføres på Georg Fischers serviceværksted. 

7.4 Reservedele og service 
Kontakt Georg Fischer, hvis der er behov for service. 

 
Advarsel 
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8 Forebyggelse af uheld 
8.1 Betjening af enheden 
Uautoriseret eller uuddannet personale må ikke bruge maskinen. 
Når maskinen ikke er i brug, skal den opbevares tørt i et aflåst 
rum for at forhindre uautoriseret brug. 
Det er kun muligt at sikre sikker betjening af svejsemaskinen, 
når følgende kriterier er opfyldt: 

• passende transport 

• passende opbevaring  

• anvendelse til det korrekte formål 

• omhyggelig håndtering og betjening 

• periodisk service og kalibrering 

 

Maskinen må kun bruges under opsyn.  
Alle personer som har med svejsningen at gøre, skal være pas-
sende uddannet og skal overholde denne Betjeningsvejledning.  
Det kan være farligt at bruge maskinen, hvis Betjeningsvejled-
ningen ikke følges. Maskinen må ikke bruges på steder, hvor der 
er en stor eksplosionsrisiko. 

 

8.2 Kontrollér før brug 
Hver gang før brug skal maskinen ses efter for skader, og det 
skal kontrolleres, om den kan fungere korrekt.  
 

8.3 Beskyttelse af maskinen 
Netkablet og svejsekabler skal holdes væk fra skarpe kanter. 
Sørg for, at beskadigede ledninger straks udskiftes på Georg Fi-
schers serviceværksted.  

 
Advarsel 
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8.4 Defekt maskine 
Sørg for at beskadiget kabinet eller andre dele udskiftes eller re-
pareres på Georg Fischers serviceværksted. Hvis maskinen ikke 
fungerer korrekt, skal den straks sendes til Georg Fischers ser-
viceværksted. 

Kun autoriseret og korrekt uddannet personale må foretage re-
parationer af maskinen. Disse teknikere skal være fortrolige med 
alle sikkerhedsforskrifter, vedligeholdelsesforanstaltninger og 
evt. farer, der er beskrevet i denne vejledning! 

8.5 Åbning af maskinen 
Maskinen må kun åbnes på Georg Fischers serviceværksted. I 
modsat fald bortfalder garantien med det samme. 

Hvis maskinen åbnes eller kabinettet er fjernet, blotlægges dele af 
svejsemaskinens komponenter med en farlig elektrisk spænding! 

8.6 Sikkerhed på arbejdspladsen 
"Bidrag til sikkerhed på arbejdspladsen." 

• Indberet straks evt. afvigelser fra normal drift til den ansvar-
lige person. 

• Arbejd altid med sikkerheden for øje. 

8.7 Anden bortskaffelse  
Elektronisk og elektrisk affald skal adskilles fra andet affald. 

Dette symbol angiver den særskilte indsamling af affald fra elek-
trisk og elektronisk udstyr i henhold til WEEE-direktivet. 
 

 

 
Advarsel 

 
Advarsel 
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