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Technické parametre

Vstupné napatie 230V +/- 15%

Energeticka spotreba 4500 W

Vystupné napatie <50V

Prevadzkova teplota -10°C +40°C

Porty - USB
- sériovy RS-232

rozmery d xXhxv 36 X21 X 31cm

Referencné normy

UNI 10566

ISO 12176-2:2008
prEN 14883:2004
ISO TC 138 N° 153
CEIl 64-8

98/37/CE
2004/108/CE

2006/95/CE
Nariadenie RAEE 2002/96/CE
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Popis ovladacov

displej

tlacidla “+"” a “=" pre vyber znakov
tlaCidlo RESET

tlacCidlo VALID

Hlavny vypinac

Sietova s$nura

secondary cable exit

port RS-232 pre tlaciaren

USB port

Vyrobné cislo
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VsSeobecné poznamky

Zvaracia jednotka “EURO S1” je monovalentna zvaracia jednotka, urena pre zvaranie
elektrofuznych tvaroviek znacky EUROSTANDARD (znagenych EURO)

Spolo¢nost EUROSTANDARD nenesie ziadnu zodpovednost za Skody spbsobené zvaracou
jednotkou pri pouziti inych tvaroviek.

Zariadenie je chranené proti vykyvom napatia mimo rozsahu 195V to 265 V.

Zariadenie je chranené proti nespravnemu pripojenie k sieti s napatim 380 V. V takom pripade
nie je mozné zariadenie zapnut.

Vnutorny kalendar a hodiny su napajané batériou, ktora ma zivotnost' 5 rokov.
Nasledovné parametre zvaracieho cyklu su nastavované operatorom:
e Typ tvarovky
e Priemer
e SDR
Cas zvarania a vystupné napétie su automaticky stanovené zariadenim.
Cas zvarania je vzdy nastavovany podla skutoénej vonkajsej teploty.

Euro S1 je vybavena portom RS-232 a USB portom aby bolo mozné preniest data z jednotky
na PC.

Niektoré operacie a chybové hlasenia su potvrdené akustickym signalom s hlasitostou menej
ako 70 dB(A).

Kazdych 24 mesiacov je zobrazena sprava “MAINTENANCE REQUIRED UNI 10566
STANDARD’. Doruéte zariadenie na adresu spolo¢nosti METALNET s.r.o. alebo PIPECO
SLOVAKIA s.r.o. pre pravidelnu servisnu kalibraciu.
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Bezpecnostné opatrenia

Jednotka “EURO S1” je vyrobena podla poslednych bezpeénostnych poziadaviek a noriem.
Zariadenie je napdjané el. pruidom o napati 230V a frekvencii 50 Hz.

Pri napajani zvaracej jednotky z jednofazovej elektrocentraly dodrzte minimalny vykon podla
tabulky:

Typ/priemer (kVA)

Objimky — T -kusy — kolena — redukcie priemer 20 /
125 3,0

Sedlové tvarovky d. 40 / 250

Objimky — T-kusy — kolena — redukcie priemer 140 / 55
400

Zvaraciu jednotku sladujte pri teplotach -10°C e +50°C. Pocas transportu chrante jednotku
pred poskodenim, zvlastny déraz je potrebné klast na ochranu kablov. Na Cistenie jednotku
pouzite Cisté kusy tkaniny namocené v detergentoch. Nepouzivajte kyseliny.

Kontrolujte neporusenost kablov aby bol zabezpefeny bezchybny prenos energie.
Bezpecénostné tlaCidlo pre rychle prerusenie Cinnosti zvaracej jednotky je tlacidlo (E).

Ak chcete prerusSit zvaraci cyklus stlacte tlaCidlo RESET. Pri stlaeni tlaCidla RESET eSte raz
sa dostanete do uvodnej obrazovky.

Upozornenie: V Ziadnom pripade nezakryvajte vetracie otvory zvaracej jednotky, mohlo by
tak dojst ke jej prehriatiu.
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Udrzba a pravidelna revizna prehliadka

Zvaracia jednotka nepoZaduje Ziadnu Specidlnu udrzbu, pravidelna revizna prehliadka po
kazdych dvoch rokoch je doporuovana.

Pomoc

Technickd pomoc Vam poskytnu pracovnici spolo€nosti:

Metalnet s.r.o.

Mostarenska 9, Brezno 977 01
Tel.: 048 /6700091

Fax.: 048 /6700099
www.metalnet.eu

email: metalnet@metalnet.eu

a

Pipeco Slovakia s.r.o.
Mostarenska 9, Brezno 977 01

tel: 048/671 13 01
fax: 048/671 13 51
email: pipeco@pipeco.sk

Zarucné podmienky
Zaruka na zvaraciu jednotku je 24 mesiacov od dna nakupu a vztahuje sa na vyrobné vady
zariadenia.

V Ziadnom pripade sa nevztahuje na vady, spdsobené nespravnym a neopravnenym
zaobchadzanim so zariadenim.

Zaruka sa nevztahuje na opotrebovanie kablov a svoriek.
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Pouzivanie zvaracej jednotky

Pri zapnuti sa zobrazuju nasledujuce spravy:

TEST RAM. ...

EUROSTANDARD
(EN)
EURO S1

MAINTENANCE
REQUIRED NORM
UNI 10566

SERIAL NUMBER
XXXXXXXX

hh:mm:ss
gg/mm/aa

Sprava zobrazena 3 sek.
Interny test pamate jednotky.

Sprava zobrazena 3 sek.

Jednotka je programovana v tychto jazykoch:

taliancina IT, Spaniel€ina ES, francuzstina FR, angli¢tina EN, nemcina
DE, malajstina MY.

Pouzite "+” a “-“tlacidla na nastavenie pozadovaného jazyka.

Po 24 mesiacoch sa objavuje sprava, ktora doporucuje reviznu kontrolu.
Odporu¢ame zariadenie poslat do servisného strediska.

Stlacenim tlaCidla RESET mézete pokracovat.

Sprava zobrazena 3 sek.

Sprava zobrazena 3 sek.

Pouzite tladidlo “+” na nastavenie ¢asu a tladidlo “-“ na nastavenie
datumu.

Potvrdte tladidlom VALID.

Sprava zobrazena 3 sek.
Na nastavenie operatora pouzite tlacidla “+” and “-“. Pozadované
pismeno zvolite tlagidlom “+” a potvrdite tladidlom “-*.

Potvrdte tlacidlom VALID.

Poznamka: Kod operétora je uchovany v paméti jednotky aZ do novej
zmeny.

Sprava zobrazena 3 sek.
Na nastavenie miesta pouzite tlacidla “+” and
zvolite tlacidlom “+” a potvrdite tladidlom “-*.

Potvrdte tladidlom VALID.

Poznamka: Kéd miesta je uchovany v paméti jednotky aZz do novej
zmeny.

. PoZzadované pismeno
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TYPE=x D =xxx
SDR = xxxx  t=xxx

S

SCRAPING/CLEANI
NG?
YES = VALID

ALIGNING
CORRECT?
YES = VALID

>> SOCKET diam:
CONFIRM
WELDING?

XXV t=XxXxXs XxXs
N. xxx T=xx °C

CYCLE OK

Zvolte typ tvarovky — TYPE (pozrite si symboly na str. 10) a priemer (D)
pouzitim tlacidiel “+” a “-. Potvrdte tlaCidlom VALID. Aktivny vyber
blika.

Nastavenie SDR sa vztahuje na vybranu tvarovku. Pre niektoré tvarovky
nie je pozadovane.

Vztah SDR, S a PN je uvedeny na strane 37.

Stlacte tlaCidlo RESET pre navrat na predchadzajucu obrazovku.

Potvrdte odistenie a olupanie koncov rur tlaidlom VALID.

Potvrdte uchytenie zvéaracich &asti v upinacich svorkach tlacidlom
VALID.

Potvrdzujuca obrazovka, indikuje typ tvarovky a priemer. Potvrdte
tlaCidlom VALID a zvaraci cyklus sa spusti.

Nespravne parametre mézete menit tlaidlom RESET .

Pocas zvaracieho cyklu bude zobrazena nasledujica sprava:

napatie

Skutocny €as zvaracieho cyklu

Spravny Cas zvaracieho cyklu pri zohladneni vonkajsej tepltoty
Cislo zvaracieho cyklu.

VonkajSia teplota.

Sprava zobrazena 3 sek. Zvéaraci cyklus je OK

V pripade chyby bude zobrazena sprava spolu s akustickym signalom.
Cislo chyby bude zobrazené spolu s kratkym popisom. Skontrolujte
popis chyb na strane 9 alebo vnutornej strane veka ochrannej skrinky
jednotky.

pag. 8



COOLING TIME
T= --- Min.

DISCONNECT

FITTING
PRESS VALID

REPEAT = VALID
OTHER = RESET

Chybové spravy

RROR 2: AMBIEN
TEMP
OUTSIDE LIMITS

RROR 4:
OVERLOAD OR
SHORT CIRCUIT

RROR 5:
OPEN CIRCUIT

RROR 6:
VARIATIONS ON
INPUT VOLTAGE

RROR 11:
OK=VALID

COOLING TIME - &as chladnutia. Dodrzujte prosim ¢as chladnutia.

Disconnect the fitting — Odpojte zvaraciu jednotku od tvarovky

Stladte tlacidlo VALID.

Ak chcete opakovat zvaraci cyklus s rovnakymi parametrami stlacte
tla¢idlo VALID. Ak chcete menit parametre zvaracieho cyklu stlacte
tlacidlo RESET.

Ambient temperature outside limits — Teplota okolia mimo
povoleného rozsahu

Skontrolujte, Ze teplota okolia je medzi -10 a +40°C. Tato sprava sa tiez
zobrazi pri poruche snimaca vonkajsej teploty

Short circuit — overload on secondary

Skrat na spojovacom kabli alebo chybny odpor na tvarovke. Skontrolujte
spojenie alebo vymente tvarovku.

Open circuit on secondary

Prerusenie odporu tvarovky. Kabel bol odpojeny alebo je spojenie na tvarovku
nedostatocné. Skontrolujte napojenie na tvarovku alebo vymente tvarovku.

Variations on input voltage

Vstupné napatie je nedostatocné. Skontrolujte zdroj napatia.

Memory is full — plna pamat’

1600 zvaracich cyklov bolo zaznamenanych do pamate. Pripojte USB kluc
alebo PC. Pri stlaceni VALID bude prepisany prvy zaznam v poradi.
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RROR 12: MAX.

TEMP INSIDE

RROR 13: POWER
SUPPLY
INTERRUPTED

RROR 14:
PRINTER MEMORY
EMPTY

RROR 22:
EMERGENCY STOP
DURING CYCLE

Inside control unit temprature too high - vysoka teplota
zariadenia

Vnutorna teplota privysoka, pravdepodobne v dosledku zvarania tvaroviek
velkych priemerov. Pockajte chvilu kym zariadenie vychladne.

Power supply interrupted during cycle — zdroj prudu preruseny

Zdroj pradu preruseny pocas cyklu. Skontrolujte zdroj

Memory is empty — pamat’ je prazdna

Pamat’ je prazdna. V pamati nie su data.

Emergency stop during cycle

Cyklus bol manualne zastaveny tlacislom RESET.

Input voltage outside limits

Skontrolujte vstupné napétie. Ma byt’ v rozmedzi 195V - 265V.

Symboly tvaroviek

EF objimka

Sedlova tvarovka

90° T-kus

45° a 90° koleno

<O+~

redukcia
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Prenos dat z jednotky na PC

Prenos dat na PC je mozné uskutoénit’ nasledujucimi sposobmi:

EF UNIT
EURO $1

T

uSB SERIAL
PORT PORT

N

DBMANAGER SW PRINTER
HYPERTERMINAL

Prenos dat pouzitim programu DBManager

Zvaracia jednotka EURO S1 je vybavena USB portom, ktory umozriuje ulozit data z paméate na
USB klu¢.

Program DBManager je ulozeny na klu¢i USB. Bez inStalacie tohto programu nie je mozné
zobrazit' data zvaracej jednotky na PC.

Hardvérové poziadavky pre USB
e Port USB (rel. 1.1 /2.0)
e PC s operaénym systémom Windows 2000 Sp4 alebo Windows XP

Hardvérové poziadavky pre sériovy port

e Sériovy port typu RS-232 DB9

o Sériovy kabel

e PC s operaénym systémom Windows 2000 Sp4 alebo Windows XP
Softvérové poziadavky

e Operacny systém: Microsoft Windows 2000 Sp4, Windows XP Professional Sp2

e Microsoft .NET Framework 2.0 (suggested Sp1)

e Microsoft Installer rel. 3.1 ™

e Microsoft MDAC 2.7

o Pred instalaciou .Net 2.0 Sp1 na Windows 2000 Sp4 je potrebné instalovat Patch
zverejneny Microsoftom KB835732"

h tento software je mozné stiahnut zo stranky technickej podpory spolo¢nosti Microsoft, avsak je

tiez dodany na USB kluci spolu s programom DBManager EUROSTANDARD software (v
anglickom jazyku).
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Specifikacia sériového kabla
Pouzite sériovy kabel RS-232 DB9 (s GND a (’
RX-TX prekrizenym signalom, pozrite diagram). MEALE AR g FEMALE PART DGR

Kabel musi spojovat sériovy port “H” na Fin 2
kontrolnom panely a sériovy port DB9 v PC; ak : b o
sériovy port na PC nie je dostupny pouZzite Fng Pn 3
adaptér (i.e. RS232-USB). Pin3 - = Pind

Sériovy kabel dodava dodavatel tejto zvaracej Fin 4 Pin 5
jednotky alebo je ho mozné kupit v Specializovanom | > Pin5 Fin 6

obchode s PC.
= Hing - ¥ Fn 7

FinT Fin & =+—

Instalacia programu DBManager
InStalacny subor je umiestneny pod

= USB DISK (G:) [=8((=11E3]

ndzvom ‘Setup.exe’ na USB  Klugi, |= === s e o :
, ) Qdetro - ) [T Ocee [ cartele [~

dodanom spolu so zvaracou jednotkou —|.c..-- e

Nome Dimensione | Tipa
E | ' RO S 1 Operazioni file e cartella e e T e
. €3 Ceanuova carteta Ensetup Cartella di file
€D Pubbiica cartela sul Web
2 Condivid cartelia

=13
e Hodfcn Vousiera Preferit Seument [ @

Kliknite na adresar “Setup”, v ktorom su Qrawe - @ F Pevo [ conee | [0
uloZené intalané subory. T — T e A

H H “ ” Opcrarimi lie ¢ carlclla LIFramewerk KET 2.0 T4 Cortela & fie L3O7/008 17.14
Kliknite na program “Setup”. st Grwndfe i
CIMDAC 285 Cartrta o fie 130772008 17.17
LMcrosoft Snstaber v. 3.1 Cartela d fie 130772008 17.47
[ tretala e DM agee i WAV Bacchetiod Winds,  ORDS008 17.18

Wimho.eve 1¥03  Apphcazene DARE008 17,16

) Creanueva caruela
& Publen cartels mi Wen

% DBEManager,

. L. . Welcome to the DBManager Setup Wizard '
InStalacia zacte touto obrazovkou: ElON

The installer will guide you through the steps required to install DBManager on your computer.

WARMNIMG: This computer program is protected by copyright law and intemnational heaties.
Unauthorized duplication or distibution of this program, or any portion of it may result in severe civil
or criminal penalies, and will be prosecuted to the maximum extent possible under the law,

Cancel < Back e
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i& DBManager

Mbzete Specifikovat umiestnenie instalacie a _
zaskrtnite pO”ékO “Everyone”. Select Installation Folder o

The installer will install DEManager to the following folder.

Tainstall i this folder, click “Mext". To install to a different folder, enter it below or click "Browse'

Folder:

C:AProgrammisE urostandard\DBEManagers Biowse
Disk Cost...

Install DEManager for yourself, or for anyone who uses this computer:

O Just me

Cancel < Back I Mext » |

i DBManager

Potvrdte NEXT na kazdej obrazovke. Lonfirm:Installatorn

The installer iz ready to ingtall DBk anager on your computer,

Click "Mest'" to start the installation.

Cancel < Back

%5 DBManager

Instalacia prebieha...
Installing DBManaqger

DBManager is being installed.

Please wait...

Cancel

i DBManager

...a bude ukon&ena nasledujucou obrazovkou.

Installation Complete

DBk anager has been successfully installed.

Click "Close" to exit.

Pleaze uge 'Windows Update to check for any critical updates to the WNET Framework.
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Program je nainstalovany a pripraveny na pouzitie.
S ponuky START spustite DBManager.

Program Vas privita nasledujucou obrazovkou:

= DBManager - Gestione Registrazioni

Registrazioni  Strumenti 7
e W= N 1 % B Altesa connessions su COML ..
Filtra. le registrazioni per:
Data . . .
Da: | [Ems/z008
. - Esito
Prog. Matr. Data e Ora Operatore  Cantiere Raccordo  Diam. SDR | Volt T;:g' T.Sald = T. Effett. s Ras Pos.  Erm

Ako pouZit program DBManager
Program je databaza, ktora umoziuje spravu dat uloZzenych v pamati jednotky EURO S1.

Prenesené data programom Dbmanager nie je mozné modifikovat’ aviak databazu je mozné
kontinualne zvacSovat vzdy o nové data.

Pouzitie programu DBManager a USB

1) Prenos data na USB klué

Ked je EURO S1 vypnuta, viozte USB kli¢ do portu USB. Pri zapnuti sa jednotka skontroluje:
na displeji je zobrazena sprava: TEST RAM.

Mozné problémy:

Problém s jednotkou EURO S1. Kontaktujte dodavatela.

USB NOT PRESENT

USB nie je spravne zasunuty

Ked je USB klu¢ zasunuty spravne, na displeji sa |[ DATA STORAGE UNDER PROGRESS.
zobrazi sprava: PLEASE WAIT ...

. . o C USB ERROR:
Pri nedostatku miesta na USB kluci sa zobrazi sprava: DATA NOT SAVED ...
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Po ukonéeni prenosu na USB klu¢ sa zobrazi sprava: DATA SAVED ON USB KEY:
REMOVE USB
Prenesené data na USB klIUu¢ je mozné vymazat z ERASE MEMORY ?
mate jednotky EUR 1:
paméte jednotky EURO S NO = RESET YES = VALID

VALID = vymazat data z pamate jednotky EURO S1

RESET = data sa nevymazu

2) Prenos dat z USB do PC

Otvorte program DBManager a pripojte USB klu¢ k PC.

Kliknite na ikonu “Import from file” a otvori sa dialogove okno “open”.
Navigujte na USB klu¢ a zvolte subor s priponou “.dat” .

Priklad: S1080707.dat = typ EF jednotky -rok-mesiac-der.

(= DBManager - Gestione Registrazioni
Reqistrazioni  Strumenti  #

= #% = Attesa connessione su COML ...

: MatricolaMacchina: Operatore: Cantiere:
. : : Esito

Prog. Matr. ta e Ora Operatore Cantiere Raccordo  Diam. SDR Yolt. T;mg' T.Sald. s T. Effett. s HRas. Pos. Err.

Importujte subor

Po nacitani dat sa objavi sprava “DATA READING CORRECTLY DONE” a po potvrdeni sa
data ulozia do databazy.

Pouzitie programu DBManager so sériovym portom

1) Prenos dat z jednotky do PC pouzitim sériového kabla

Pripojte kabel k PC a k jednotke.

Spustite program DBManager a vpravom hornom rohu skontrolujte spojenie so zvaracou
jednotkou (zeleny indikator) a kliknite na ikonu “Read data from serial” — Citaj data zo
sériového portu

(= DBManager - Gestione Registrazioni

Redgistrazioni Strumenti v

- “% |- Attesa connessione su COML ...

) : Esito

Prog. Matr. Data ra Operatore Cantiere Raccordo  Diam. SDR Volt. Tgmg' T.Sald. = T. Effett. & Ras. Pos. Err.

Citaj déta z sériového portu

Data su v DBManager radené podla datumu zvaru. Po ukoneni prenosu dat sa objavi sprava
pozadujuca vymaz dat z pamate jednotky.
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Tla€ dat a export

Pouzitim filtrov vyberte data, ktoré chcete vytladit.

Moznosti tlace

Program umoznuje viozit na zostavu logo alebo personalizovat' hlavi¢ku zostavy.
e V menu vyberte: “Tools” — “Options” — “Print”.
e VloZte logo do pofa: “Custom logo path” pouzitim prikazu “Browse”.

e Vlozte poznamku hlavi€¢ky do pola: “Heading — bottom page personalize”.

Exportovanie dat

Data mézete exportovat do inych programov (Excel, Word, ecc.).

Kliknite na ikonu “Export to file” (subory maju priponu “.csv”) definujte cestu a nazov suboru.

(= DBManager - Gestione Registrazioni

Reqistrazioni  Strumenti  #

% |_3 | 5 | d & =l #% = Attesa connessione su COML ...

Filtra le reg\trazioni per:

Data } : ;

D Matricola hacchina: Operatare: Cantiere:

a:
N : : Esito

A 14/06/2005 Tipo Feccordo: Diarnetro: |- Tutti- v caldatura:

Prog. Matr. Data e Ora Operatore Cantiere Raccordo  Diam. SDR Yolt. T;mg' T.Sald. s T. Effett. s HRas. Pos. Err.
Export do suboru

Prenos dat bez pouzitia programu DBManager
Hardvérové pozidavky

e Port RS-232 DB9
e Seriovy kabel
Softvérové poziadavky

o Operacny systém: Microsoft Windows 95/98, Microsoft Windows 2000 Sp4, Windows
XP Professional Sp2,

e Software pre prenos dat zo sériového portu (ex. HyperTerminal)
Specifikacia sériového kabla
Pouzite sériovy kabel RS-232 DB9 (s GND a

(-HALEPAHTIJEH FEMALE PART DE2

RX-TX prekrizenym signalom, pozrite diagram).
Kabel musi spojovat sériovy port “H” na Fin 2
kontrolnom panely a sériovy port DB9 v PC; ak : b o
sériovy port na PC nie je dostupny pouZzite g Al
adaptér (i.e. RS232-USB). Pin3 - = Pind
Sériovy kabel dodava dodavatel tejto zvaracej Fin 4 Fin 5
jednotky alebo je ho mozné kupit v Specializovanom > Pin5 Pin &
obchode s PC. |

= Ping - = P ¥

Pin 7 Fin & +—
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Softvérové poziadavky

Prenos dat je mozné vykonat pomocou programu HYPERTERMINAL, ktory je na operacnych
systémoch Windows 98/2000/XP ulozeny spravidla “C:\Programs\WindowsNT\Hypertrm.exe”.

Postup

1. Pripojte sériovy kabel na zvaraciu jednotku - ¢ast “H” na ovlddacom panely.
2. Pripojte sériovy kabel na PC - sériovy port (napr COM1).

'T;& Nuova connessione - HyperTerminal | |i|
Fle Modfica Visusizza Chiama  Trasferimento 7
Dl 8| =0l =
=
Descrizione della connessione ilﬁl
Bl
3-9;’" Muowa connessione
Immettere un nome e scegliere un'icona per la connessione
Nome:
IEurDS‘I
[>]
Annulla |
[
Disconnesso |auto detect  [auto detect  [SCORR [MAIUSC UM [Rcquisisci [Eco stampante 4

3. Spustite PC a spustite program HYPERTERMINAL ( kliknite “Start”, “Run”, a
napiste “Hypertrm.exe”; potvrdte ENTER).

Zadajte nazov spojenia napr . “EuroS1”

Potvrdte “OK”".

Specifikujte port, na ktory ste pripojili sériovy kabel napr. COM1”
Potvrdte “OK”.

Specifikujte “Bit rate”, na hodnotu “9600".

. Specifikujte “Data Bit”, na hodnotu “8”.

10.Specifikujte “Parity”, na hodnotu “No parity”.

11.Specifikujte "Bit stop”, na hodnotu "1".

12.Specifikujte “Flow Controls “, na hodnotu “Hardware”.
13.Potvrdte “OK".

© 0 NO U A
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o

7.
8.
9.

Proprieta - COM1 4k

Impostazioni della porta |

Bit per secondo: IQEDU ;I
Bit ofi cltic |8 =]
Earita: [ REEEN =]

Bit di stop: |1 ~|

Contrallo di flusso: IHardware vl

R Eipristina |

(8] I Annulla | Applica |

Z menu vyberte “Transfer” a potom zvolte “"Acquiring text ..."
Specifikujte subor s priponou “.txt”

Kliknite na “Start”

Zapnite zvaraciu jednotku

Na displeji zvaracej jednotky sa objavi sprava “"HISTORICAL
PRINTING?”,Tladit hostdriu? Potvrdte tladidlom VALID..

Po prenose dat sa na displeji objavi sprava "ERASE MEMORY?” - vymazat
pamat, tlac¢idlom VALID potvrdite vymaz pamate, tlaCidlom RESET data
ponechate v pamati.

Na PC v menu “Transfer” vyberte “Acquiring text ..” a potom “Finish”.
V menu programu HyperTerminal zvolte “Call”, a potom “Disconnect”.

Poznambka: subor je uloZeny na PC a je ho mozné otvorit v programe MS EXCEL, MS
WORD alebo NOTEPAD

10.V hlavhom menu programu HYPERTERMINAL zvolte “File”, a potom “Exit”".
11.Teraz mOzete sériovy kabel odpojit.
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Tlac dat

Jednota “EURO S1” umoZhuje prostrednictvom portu RS-232 DB9 (oznaCenie “H” na
ovladacom panely) tla¢ protokolov.

o Protokol zvaru — posledne vykonany zvar

o VsSetkych dat pamaéte vietky zvary

Protokol zvaru
Ak je tlagiaren pripojena, tak protokol je vytlaceny po kazdom zvaracom cykle

Vsetky data pamaite

HISTORICAL Pripojte tlaCiarefi na jednotku, zapnite ju a ked sa objavi nasledujuca

PRINTING? sprava stlacte tlacidlo VALID.
YES=VALID NO=RESET

Tlacidlo RESET obide operaciu tlace vSetkych dat.

HISTORICAL

PRINTING Tla¢ dat sa vykonava...tato sprava sa objavi pocas tlaCe
IN PROGRESS

Po ukonéeni tlate dat mate moznost pamat vymazat a to tlaCidlom
VALID.

Parametre potrebné na prenos dat k tlaiarni:

Bits per second: 9600
Data bits 8

Parity: no parity
Stop bits: 1

Protokol konkrétneho zvaru

Su tlacené tieto data:

Machine — jednotka EURO $1
Serial number — vyr. Cislo XXXXXXXX
Welding number — &islo zvaru XXX

Welding date/hour — datum a ¢as  dd/mm/yy hh:mm

Ambient temperature — teplota (+/-)xx °C

Operator code — operator XXXXXXXX

Place code — miesto XXXXXXXX

Mode — rezim nastavenia S - Standard Selection
Fitting type — tvarovka Socket, saddle, ecc.
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Diameter — priemer ddd (x ddd)

Welding voltage — napatie xx V
Nominal time — nominal. Cas XXXX S
Correct time — spravny Cas XXXX S
Effective time — efektivny Cas XXXX S
Scraping/cleaning — oCistenie Y 2> YES
Positioning — nastavenie Y 2> YES
Error - chyba xx or OK

Historické data

Historické data pamate suU na zostave zobrazené inak ako zostava protokolu .

Hlavicka:

Data tlaCené dna dd/mm/yy
HOUR - hodina hh:mm
Machine — jednotka EURO $1
Serial number — vyrob. €islo XXXXXXXX

Tlacia sa tieto data
[Weld. N. — Cislo zvaru] | [Date - datum] | [Hour - hodina] | [Amb. T. — teplota ] | [Oper. - operator]
[Place - miesto] [Mode — rezim ] [Fitt. Type — typ tvarovky ] [Diam1 (x Diam2) — rozmery tvarovky]

[Weld. Volt. - napatie] [Nominal t. - Nominalny ¢as] [Correct t. — upraveny Cas] [Effective t. — efektivny
Cas]

[Scraping — o€istené ] [Positioning — nastavené ] [ERR. - chyba]
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Elektrofiizne zvaranie

Elektrofiizne zvaranie sa v suCasnosti povaZzuje za najvyspelejSi a najbezpecnejsi spdsob spajania PE
potrubi. Elektrofizia vdaka svojej univerzalnosti zvari rary alebo tvarovky zrézneho polyetylénu
a s roznou hrubkou, ak je kompatibilny ich index toku taveniny a hustota materialu.

Zvarenie elektrofiznou hrdlovou tvarovkou (objimka)
Kvalita spojenia zavisi od dodrziavania nasledovnych instrukcii:

Priprava

Proces spojenia musi byt vykonany na suchom a chranenom mieste. V pripade nepriaznivych
podmienok (dazd’, vysoka vihkost,, vietor) musia byt vykonané nalezité merania. Teplota v okoli musi
byt’ vzdy v rozmedzi -10°C az +40°C.

Kritickym momentom spolahlivosti spojenia je priprava povrchu rdry, s ktorou bude zvarena tvarovka.
Tato priprava spoliva v odstraneni zoxidovanej vrstvicky plastu a vycisteni povrchu rdry na celej
kontaktnej ploche.

Aby sa dosiahlo kvalitné spojenie, pri zvarani sa musia dodrzat’ nasledovné opatrenia:

Skontrolovat’ a pripravit’ vSetky materialy potrebné na
zvaranie:

elektrofizna tvarovka

zarovnavacia svorka

rucna alebo mechanicka Skrabka (lUpacie zariadenie)
rezacka na rary

Cistiaci prostriedok

makky papier alebo latka

nezmazatel'né pero

Nounhwne=

Vizudlne skontrolovat’ povrch rdry/tvarovky, ¢i na nej nie su rezy,
odreniny, atd. Konce spajanych rdr/tvaroviek musia byt
odrezané v spravnom uhle pouzitim vhodnych rezaciek

Nepouzivat' prilis ovalne riry. V kazdom pripade nesmie
maximalna ovalita presiahnut’ 1,5% z hodnoty vypocitanej
nasledovne:

OV= demax— demin * 100
dn

de — vonkajsi priemer

d,— vnutorny priemer
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Ohnutie a ovalita sa daju redukovat, ak sa rara neodtoCi z cievky skor ako 24 hodin pred pokladkou
a pouzivanim Specialneho odvijaca.

Obrusenie
Konce rir je potrebné oCistit’ od prachu, mastnoty, Spiny, atd".
Dalej treba oznacit' nezmazatelnym perom plochu uréend na

obrusenie. Obrisend plocha musi byt’ 0 10 mm vacsia ako hibka
vlozky tvarovky.

Je dolezité zoSkriabat' zoxidovany povrch z rdry. Zoskriabanie
vrstvicky zoxidovaného plastu sa musi urobit’ ru¢nou Skrabkou
s kontrolnou jednotkou alebo pouzitim Specidlnej mechanickej
Skrabky. .

Odstranuje sa rovnomerna plocha s hibkou priblizne 0,1 mm
pre rury s priemerom d, < 63 mm a 0,2 mm pre rdary
s priemerom d,, > 63 mm.

Pri pouziti rucnej Skrabky sa povaZuje procedira za spravne
urobenu, ked’ PE hobliny rovnomerne lemuju koniec rdry. Tieto
je potrebné z konca rary jemne odstranit’ (pri 45° uhle).

Je Uplne nevhodné pouZzivat’ iné brisiace zariadenia ako napr.
brasny papier, raspl'u, brdsny kotuc, rezaciu pilku, apod.

Cistenie
Tesne pred vlozenim tvarovky na riru, je potrebné vycistit’

obrisend plochu makkym papierom s vhodnym Cistiacim
prostriedkom (alkohol), aby sa odstranili prach, mastnota, atd'".

Rovnakym Cistiacim prostriedkom je potrebné vycistit aj
vnutorny povrch tvarovky. Tvarovku treba vybrat’ z ochranného
obalu len tesne pred pouzitim.

Vycistené povrchy sa uz nesmu znecistit’ ani len dotykom ruky.

Vsadenie
Centrovacie svorky sa musia pouzivat' pre vSetky spajané
priemery, pretoze:
- chrania spoj pocas elektrofiizie a nasledného chladnutia
proti vonkajSiemu mechanickému tlaku
- umoznuju korigovat’ spajané rdry nezarovnané na stred
a napravit' neokruhle Casti rdr, ktoré su ovalne
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V pripade elektroflznej hrdlovej tvarovky bez stredovej znacky,
je potrebné na rure nezmazatelnym perom vyznacit' Ciaru na
dvoch spdjanych koncoch v hibke vloZenia, ktora sa rovna
polovici dizky hrdlovej tvarovky.

Tvarovka sa zastréi po lokacn( ciaru ardra sa upevni
v centrovacej svorke.

Koniec druhej rdry sa zasunie zdruhej strany do hrdlovej
tvarovky po lokacnl Ciaru a upevni sa v centrovacej svorke.
Teraz je tvarovka v strede oboch spajanych casti.

Odporica sa oznacit’ rary aspon na 1/3 velkosti obvodu popri
tvarovke, aby sa po zvareni skontrolovalo, Ci sa spojenie
nepohlo.

Fazia

Zastrcky kontrolnej jednotky je potrebné pripojit’ k vyvodom na
tvarovke a pokracCovat’ nastavenim parametrov zvarania, prisne
sa pridrziavajuc instrukcii zvaracej jednotky.

Poznamka: Ak pocas zvarania dojde k nahodnému
preruseniu, operaciu je mozné zopakovat’ az ked’
elektrofiizne spojenie Upine vychladne (minimalne po 1
hodine, ale je potrebné skontrolovat’ skutocné
ochladenie tvarovky). Zvaranie je mozné zopakovat’ iba
raz.

Ked" je zvaraci proces ukonceny, je potrebné overit, Ci
indikatory fuzie vystupili. Tieto indikatory si umiestnené blizko
vyvodov na tvarovke.

Upozornenie: vystupy fuznych indikatorov len potvrdzuju, Ze
ohrev bol vykonany, ale neindikujd, ¢i bolo zvarenie vykonané
spravne.

Chladnutie

Aby sa prediSlo moZznym tlakom na spoj, je potrebné prisne dodrziavat’ Cas chladnutia vyznaceny na
Ciarovom kdde tvarovky alebo na displeji zvaracej jednotky.

Doba chladnutia trvd od 10 do 30 minat, podla velkosti zvareného priemeru. Nie sU povolené Ziadne
externé metddy chladenia (vodou, stlacenym vzduchom, atd’.). Odporuca sa, zapisat’ si nezmazatelnym
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perom cas Uplného vychladnutia spojenia (napr. ak je spojenie vykonané o 16.00, na tvarovku sa moze
napisat’ ¢as 16.20).
RUru nie je mozné dat’ pod tlak skor ako 2 hodiny od posledného zvarenia.

Zvarenie elektrofuznou sedlovou tvarovkou s navitavacim koncom

Priprava

Spojenie sa musi vykonat' na suchom a chranenom mieste. V pripade nepriaznivych podmienok (dazd’,
vysoka vlhkost, vietor) musia byt’ vykonané nalezité merania. Teplota v okoli musi byt vzdy v rozmedzi
-5°C az +40°C.

Kritickym momentom spolahlivosti spojenia je priprava povrchu rdry, s ktorou bude zvarena tvarovka.
Tato priprava spoliva v odstraneni zoxidovanej vrstvicky plastu a vycisteni povrchu rdry na celej
kontaktnej ploche.

Aby sa dosiahlo kvalitné spojenie, pri zvarani sa musia dodrzat’ nasledovné opatrenia:

Skontrolovat’ a pripravit’ vSetky materialy potrebné na

zvaranie: w
horné sedlo

dolné (prazdne) sedlo

sada skrutiek

rucna Skrabka

Cistiaci prostriedok

makky papier alebo latka

rucny alebo pneumaticky skrutkovac
hexagonalny kl'i¢

nezmazatel'né pero

LCONOUTAWN

Je potrebné vizualne skontrolovat’ povrch rdry/tvarovky, ¢i na nej nie su rezy, odreniny, atd'.
Obrusenie

Konce rur je potrebné oistit’ od prachu, mastnoty, Spiny, atd".

Na rdru sa nasadi horné sedlo. Okolo celého obvodu horného sedla
sa vyznaci nezmazatel'nym perom Ciara, ktorou sa vymedzi plocha na
obrusenie.

Zoxidovana vrstvicka plastu sa zoSkriabe ru€nou Skrabkou
s kontrolnou jednotkou. Odstranuje sa rovnomerna plocha s hibkou
priblizne 0,1 mm pre riry s priemerom d, < 63 mm a 0,2 mm
pre rary s priemerom d,, > 63 mm.

Neodporuca sa pouzivat' iné brusiace zariadenia ako brisny papier,
raspl'u, brusny kotuc, rezaciu pilku, apod.
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Cistenie

Tesne pred polozenim sedla na rdru, je potrebné vycistit’ obrisenu
plochu pouzitim méakkého papieru s vhodnym Cistiacim prostriedkom
(alkohol), aby sa odstranili prach, mastnota, atd".

Rovnakym Ccistiacim prostriedkom je potrebné vycistit’ aj vnatorny
povrch sedla. Sedlo sa moze vybrat’ z ochranného obalu len tesne
pred pouzitim.

Vycistené povrchy sa uz nesmu znecistit’ ani len dotykom ruky.

Polozenie sedla na riru

Do spodného sedla sa vlozia hexagonalne matice. Do vrchného
sedla sa vlozia skrutky a tesnenia. Sedlo sa posunie po rdre tak,
aby bolo poloZené presne na obrdsenom povrchu.

Sedlo sa upevni k rdre pritiahnutim Styroch skrutiek. Skrutky sa
pritahuju krizovym sp6sobom skrutkovacom alebo kl'i¢om (podla
typu skrutiek), kym nie je sedlo tesne pritiahnuté.

Fazia

Zastrcky elektrofiiznej jednotky je potrebné pripojit’ k vyvodom na
sedle a pokraCovat’' nastavenim parametrov zvarania, prisne sa
pridrZiavajlc instrukcii zvaracej jednotky.

Poznamka: Ak pocas zvarania dojde knahodnému
preruseniu, operaciu je mozné zopakovat' len ked’
elektrofiizne spojenie Uplne vychladne (minimalne po 1
hodine, ale je potrebné skontrolovat’ skutocné ochladenie
tvarovky). Zvarenie je mozné zopakovat' iba raz.
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Ked' je zvarenie ukoncené, je potrebné overit’ ¢i indikatory fluzie
vystupili. Tieto indikatory si umiestnené blizko vyvodov na sedle.

Upozornenie: vystupenie fuznych indikatorov len potvrdzuje, Ze
ohrev bol vykonany, ale neindikuje, ¢i bolo zvarenie vykonané
spravne.

Chladnutie

Pred vritanim musi zvarovy spoj uréity ¢as chladndt’ pricom je
potrebné dodrzat’ dobu chladnutia vyznaceni na sedle. Doba
chladnutia nesmie byt’ kratSia ako 20 min. Odporic¢a sa zapisat’ si
nezmazatelnym perom cas Uplného vychladnutia spojenia (napr. ak
je spojenie vykonané o 16.00, na tvarovku sa moOze napisat’ Cas
16.20).

Previtanie sedlovej tvarovky

- navrtavaci T-kus (tapping tee)

Elektrofizna sedlova tvarovka obsahuje zabudovany vrtaci nastroj
na prevritanie hlavnej riry; po instalovani zostava rezny nastroj
v tele sedla.

Odskrutkuje sa vyvodové viecko a do zabudovanej rezacky sa vlozi
hexagonalny kI'G¢. V smere hodin sa otoci kficom az kym rira
neperforuje. Prederavenie je sprevadzané velkym poklesom potreby
skrutkovacej sily. KI'iCom sa urobia eSte 2 obratky.

Nasledne treba otocit' kl'GCom v protismere hodin a vtiahnut
rezacku na povodné miesto. Hexagonalny klI'G¢ sa vyberie a viecko
sa pevne zaskrutkuje. Tiez sa skontroluje vnatorné krazkovité
tesnenie.

- navrtavacie sedlo (branch saddle)

Tento typ elektrofiznej sedlovej tvarovky je potrebné previtat’
pomocnym vitacim nastrojom na vyvftanie otvoru v pripdjanej
hlavnej rare.

Previtanie sa vykona pomocou pilky dierovky s vonkajsim
priemerom o nieCo mensim ako je vnutorny priemer vetvy (pozri
nasledujicu tabulku). Treba davat’ pozor, aby sa neposkodila
vnltorna stena vetvy.

Upozornenie: Rdra sa nesmie previtat’ eSte pred zvaranim, pretoze
to mbZe znehodnotit’ kvalitu spojenia.

Maximalne vonkajsie priemery pilky dierovky pre navitavacie
sedlo:
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Pomocné zariadenia

Centrovacia svorka

e chrani spoj polas elektrofizie alebo nasledného chladnutia
proti vonkajsim mechanickym tlakom
e umoznuje korigovat’ spajané konce rir nezarovnané na stred
a napravit’' neokruhle Casti rdr, ktoré su ovalne
Centrovacia svorka je pomocnym zariadenim elektrofliznej zvaracej
jednotky. Jej pouzitie je nevyhnutné pre Uspesné elektroflizne spojenie.
Svorka je zloZzena z podporného ramu so 4 celustami a redukénou
vlozkou, ktora umoziuje adaptovat’ svorku na rOzne priemery
a tvarovky. Sucasné pouzitie viacerych centrovacich svoriek urychli
dobu instalacie.

Rezacka na rury

Rezacka na rdry sa pouziva na rovnomerné rozrezanie

spajanej

rury. Pouzivat’ sa mozu typy s valcekom alebo inym nastrojom a pre
spravny vyber typu rezacky je potrebné zvazit’ hribku steny rury.

Elektrické rezacky s vysokou rychlostou rezania, ako brusky, drvice
apod, sa neodporucaju, kedze vysoka teplota méze poskodit

vlastnosti materialu.

Mechanicka skrabka (lupacie zariadenie)

Zoxidovana vrstvicka na rare/tvarovke malého priemeru (do 63
mm) sa odstranuje ru¢nou Skrabkou s rovnou vymenitelnou
Cepelou. Mechanické Skrabky su pouZitelné pre rdry
rur/tvaroviek. Odstranenie zoxidovanej vrstvicky sa vykonava
rune, pohybovanim Specidlneho zariadenia. PouZivanie
takychto nastrojov si vyzaduje dokonaly rez na konci riry

vytvoreny rezackou a pravidelnu prehliadku rezacieho nastroja.
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Tabul'ky

Vztah medzi SDR, S a tlakovou radou PN

Tlakova rada
SDR S
PESO PE100
26 12,5 PN 5 PN 6
17 8 PN 8 PN 10
11 5 PN 12,5 PN 16
9 4 PN 16 PN 20
7,4 3,2 PN 20 PN 25

Maximalne vonkajsie priemery pilky dierovky pre navitavacie sedlo:

(code 21.20)

d, spigot saddle

External diameter

[mm] hole-saw [mm]
20 12
25 17
32 25
40 32
50 38
63 48
90 68
110 82
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EURO S$1

EURO S$1

VYHLASENIE ZHODY

Eurostandard S.p.A.
Zona Industriale Lago
38038 Tesero (TN)
Italia

POTVRDZUJE

ze elektrofuizna zvaracia jednotka EURO S$1
bola vyrobena v zhode s:

. CE: direttiva 89/392/CEE
. UNI: norma UNI 10566
. Iso: norma ISO 12176-2

Toto vyhlasenie nie je platné v pripade akychkolvek
zmien, ktoré boli vykonané na zariadeni bez
odsuhlasenia so spolo¢nostou Eurostandard S.p.A..

CONFORMITY DECLARATION

Eurostandard S.p.A.
Zona Industriale Lago
38038 Tesero (TN)
Italy

STATES

that the electrofusion control unit
model EURO S$1
has been manufactured in accordance with:
. CE: directive 89/392/CEE
. UNI: standard UNI 10566
. ISO: standard 1ISO 12176-2

This declaration is not valid in case of
any change to the equipment
made without Eurostandard’s authorization.

ZARUCNY LIST

Vyrobca poskytuje zaruku na vyrobné vady
zariadenia po dobu 24 mesiacov od datumu nakupu.

Akéholvek poSkodenia zariadenia, spdsobené
prepravou alebo neodbornym pouZivanim nie su
kryté touto zarukou.

Naklady suvisiace s dopravou zariadenie do servisu
su hradené zakaznikom.

Pri naroku na zaruéna opravu musi byt tento zaruény
list spolu s dokladom o zakupeni odfaxovany alebo
odoslany na adresu:

Pipeco Slovakia s.r.o.
Mostarenska 9
977 01 Brezno

tel: 048-671 13 01
fax: 048-671 13 51
E-mail: obchod@pipeco.sk

GUARANTEE CERTIFICATE

This guarantee cetrtificate is valid only for a period of
12 months from the sale date to the end customer
and it covers the intervention due to manufacture
defects.

The breakages against falls or transport damages
and all what ever could not be absorbed by real and
recognizable manufacture defects, are not under
guarantee.

The guarantee is not applicable to all the cases of
incorrect uses or to any equipment tampering.
Transport expenses are on the end customer’s
charge.

This certificate has to be faxed or sent together with
the machine directly to Eurostandard S.p.A. in every
case of under guarantee intervention request. It has
also to be completed of all the required parts and
accompanied by a document copy which could
confirm the real sale to the end customer (Bill of
Transport, Invoice).

Before shipment please advise:
Eurostandard Customer Service
Tel. ++39.0462.811211
Fax ++39.0462.811200
E-mail: servizioclienti@eurostandard.it

MODELLO / TYPE: EURO S1......orirrirrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrsnss s

MATRICOLA / SERIAL NUMBER: ......ceverrrrrrrsssssssssssssssssssssssssssssns

DISTRIBUTORE / DISTRIBUTOR: ..cccuuuuererrremnnnsrrrersrnmnssssseressnnnnnen
CLIENTE UTILIZZATORE / END USER: ...cceuuuierirrreceecerereennmnnnnnees

DATA D’ACQUISTO / PURCHASING DATE: ....ccucevvirireeeenereeeeenanes
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FOR ANY INFORMATION PLEASE CONTACT:
EUROSTANDARD SERVICE CENTER

(@=URD
o[ANDARD

Zona Industriale Lago
38038 TESERO (TN) ITALY
Tel ++4+39 0462 811211
Fax ++39 0462 811200

E-mail: servizioclienti@eurostandard.it
Website: http://www.eurostandard.it
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