
 
 Elektrotechnické produkty spol. s r.o. 

Mlynské Nivy 77, 821 05 Bratislava 
tel.:  +421 903 553  

 

ZÁRUČNÍ  LIST 
 

 

Svařovacího poloautomatu  COMPACT 154 AUTO    v.č. __________/________ 

Vyplní  prodávající 

Razítko ,  podpis prodejce : 

  

Datum prodeje :        

 

Kupující  byl  seznámen  s  použitelností  výrobku :  ano   ne 

 

Kupujícímu  byl  výrobek  předveden :    ano   ne 

V  případě  poruchy  kontaktujte  servis  tel.: ________________________________ 

fax.:________________________________ 

 

Záruční doba na stroj je 24 měsíců  od datumu prodeje. Na svařovací hořák, jestli je součástí 

dodávky stroje je záruční doba 6 měsíců  od datumu prodeje. 

Záruka se nevztahuje na mechanické poškození stroje, jeho součástí a na spotřební 

materiál svařovacího hořáku. 

S podmínkami záruky byl seznámen a řádně vyplněný záruční list  převzal: 

 

jméno / podpis 

 _____________________/_____________________ 

Záznamy  o  záručních  opravách : 

Závada Oprava  Druh závady,     Opravu 

nahlášená provedená  vyměněná  část    provedl 
 

    

 

    

 

    

 

    

 

    

 

    

 

 

 



 
 
 

Elektrotechnické produkty spol. s r.o.   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Návod na obsluhu a údržbu 

svářecího poloautomatu 
                    

COMPACT 154 AUTO 
 

 
 
 
 
                                                      

 

 

 

 

 
 

 



Obecný úvod 
 

Svářecí poloautomat  COMPACT 154 AUTO svařuje kovy  v ochranné atmosféře CO2, ve směsi CO2+Ar a ochranné 

atmosféře  Ar. Pro sváření  uhlíkových ocelí je možné použít  všechny uvedené ochranné  plyny, pro sváření nerezu  směs 
CO2+Ar, nebo čistý  Ar. 
 

Význam označení a značek 

 

 

 

regulace napětí 

 
regulace rychlosti posuvu drátu  (velikosti proudu) 

  T 16 A pojistka 16 A pomalá 

X dovolený zatěžovatel (doba zatížení stroje) 

 
místo připojení plynu 

 

 

signalizace přehřátí stroje 

 
Upozornění ( zvýšená opatrnost ) 

 
Doporučení pročíst návod 

Technické parametry. 

Jmenovité vstupní napětí               U1n 1 x 230 V 

Jmenovitá frekvence                   f1n 50 Hz 

Vstupní proud při        I2=150 A I1n 22,5 A 

Zdánlivý příkon při      I2=150 A S1n   4,8 kVA 

Účiník při I2=150 A cos phí     0,97 

Napětí naprázdno                     U20max 41 V 

Počet regulačních stupňů napětí                      6 

Rozsah svářecího proudu při příslušném 

pracovním napětí     

Ar+CO2 

CO2 

40/16 - 150/17,5 A/V 

30/16 - 130/19,5 A/V 

Maximální svářecí proud     X = 15 %              150 A 

Svářecí proud při X = 60 %  70 A 

Trvalý svářecí proud X = 100%  55 A 

Připojovací kabel                          CGSG 3C x 2,5 

Stupeň odrušení                                       RO2 

Tepelná třída                                        F 

Krytí           IP 21 

Pojistky v přívodu                                 T 16 A 

Průměry svářecího drátu        0,6; 0,8 mm na 5 kg cívkách  

Průměry podávacích kladek                            40 mm 

Hmotnost      38 kg 

Rozměry  délka  x šířka  x výška 680  x   275  x 480 mm 

Správná  funkce  stroje  je  zaručena  při  použití  originálních  hořáků  BINZEL  a  originálních  náhradních  dílů. 

Dovolený zatěžovatel stroje (X) 

Dovolený  zatěžovatel stroje  je  poměr  času  provozu  pod  zátěží  ku  celkové  době  pracovního  cyklu.  Pracovní  cyklus  je  

10  minut.  Například  při  dovoleném zatěžovateli  60 %  je  doba  provozu  stroje  6 minut  a  doba  chlazení  (stav naprázdno) 

4 minuty.    X (%) = 6/10 . 100 = 60 % 

Při  překročení  dovoleného  zatěžovatele  může dojít  k přehřátí  stroje a zareaguje tepelná  ochrana,  která  stroj  vypne.  Po  

dosažení  dovolené  teploty  součástí  stroje  tepelná  ochrana  stroj  opět  zapne. 

Uvedení poloautomatu do provozu 

Poloautomat je určený do oblastí s mírným klimatem, pro teplotu okolí od -10oC do +40oC, relativní vlhkost vzduchu max 50 %  

při 40oC, 90 % při 20oC. Teplota při skladování -25oC až +55oC. Krytí IP 21 znamená, že není vhodný pro použití v dešti. 

Před  připojením  poloautomatu  na  síť  zkontrolujeme  neporušenost  přívodní  šňůry, vidlice a mechanickou neporušenost 

stroje. Při mechanickém poškození většího rozsahu (při dopravě), hlavně bočních krytů, je nebezpečí zmenšení izolačních  

vzdáleností, anebo zkratu na kostru stroje a stroj se bez kontroly vnitřních částí nemůže připojit  na síť. 
Po  zapnutí  hlavního  vypínače zkontrolujeme,  zda se  roztočí ventilátor.  Stroj je proti přetížení  chráněný  tepelným  čidlem,  
které v  případě  špatné  funkce  ventilátoru,  anebo při přetížení z jiných příčin, zablokuje činnost  poloautomatu.  Blokování  
činnosti  poloautomatu je signalizováno oranžovou svítivou diodou označenou značkou teploměru. 
Před  uvedením  do  činnosti  je  nutné  zavést  svářecí  drát , připojit  ochranný  plyn, připojit  ohřev  plynu  (CO2).  

Zkontrolujeme  nastavení  brzdného  momentu  -  drát se nesmí samovolně  odvíjet,  aby  nepadal  z cívky.  Pro  kvalitu  svaru  
je  rozhodující  rovnoměrné podávání drátu.   Proto   je   potřebné   před   začátkem   sváření zkontrolovat, zda použitému 



průměru  drátu  zodpovídá  velikost  drážky  kladky  ( drážky na kladce jsou označené ),  zda drážka  kladky  je  v ose  s 
připojeným  hořákem , zda bowden použitý  ve svářecím hořáku sahá  až  ke  špičce . 

Důležitý je i průměr otvoru ve svářecí špičce. Potřebné je zvolit optimální  přítlak pomocné kladky  působící přes drát na kladku  

podávací. Je-li přítlak  malý, kladka prokluzuje, je-li velký, drát se deformuje  a zvyšuje se tím třecí odpor ve svářecím hořáku a 
opotřebení svařovací špičky. Důležité  je  též  nastavení  optimálního množství plynu redukčním ventilem. Pro CO2  ( ohřev  

42 V ~ ) je to  5 - 10 l/min, při použití argonu, resp. směsi  CO2 + Ar   5 - 8 l/min. 

Nastavení svářecích parametrů 

Každý  průměr svářecího  drátu  a  tloušťka svářeného materiálu  vyžadují   nastavení optimálního  svářecího procesu.  Pro  

ocelový  drát  volíme   proudové  parametry následovně: 

Průměr drátu /mm/   Přibližný rozsah svářecího proudu /A/ 

0,6 30-100 

0,8                   40-150 
 

Velikost  svářecího  proudu  nastavujeme  přepínačem  označeným        a potenciometrem rychlosti posuvu drátu  

označeným    .  Tímto  potenciometrem  je možné svářecí  proces  v úzkém rozsahu ovlivňovat nastavením jiných hodnot, 

než udávají tabulky na krytech stroje. 

Pozor !!!   Je zakázáno přepínat přepínačem označeným       při sváření. 
 

Příslušenství 
  

Se strojem se dodává : 

Plynová hadička 1 ks 

 

Dodávaná dokumentace: 

Návod na obsluhu a údržbu                           1 ks 

Záruční list   1 ks 

Záruka 
Dodavatel odpovídá za vady  výrobku , a  to 24 měsíců ode dne převzetí výrobku  uživatelem, maximálně však 2,5 roku od 
expedice od výrobce. 
 

Záruční doba na stroj je  24 měsíců  od datumu prodeje. Na svařovací hořák, který je součásti dodávky stroje je záruční doba 
6 měsíců  od datumu prodeje. 
 

Záruka se nevztahuje na mechanické poškození stroje,  jeho součástí a na spotřební materiál svařovacího hořáku. 
 

Kontrola a údržba stroje 

Svářecí  poloautomat  nevyžaduje  speciální  údržbu. V  prašných  provozech s  elektricky vodivým prachem jednou týdně 

vyfoukáme usazený prach stlačeným vzduchem. V normálních provozech stačí poloautomat vyfoukat jednou za tři měsíce a 

jednou za rok prověřit utažení šroubových spojů. Větší pozornost vyžaduje svářecí hořák. Potřebné je pravidelně  čistit  hubici  

od usazeného rozstřiku.  Pro  lehčí  čistění je  vhodné do  hubice vstřiknout  některý protirozstřikový spray, anebo použít 

protirozstřikovou pastu. Rozstřik pak nedrží na stěnách hubice a lehce se odstraňuje. 
 

Lhůta pravidelné revize stroje je podle ČSN 33 1500 jeden rok. 
 

Práce se zvýšeným nebezpečím 
  

Za práce se zvýšeným nebezpečím se považují: 
1. Práce v uzavřených a těsných prostorech a prostorech špatně větraných 

2. V prostorech  s  nebezpečím  vzniku  požáru , nebo  výbuchu. 

3. Práce  na  nádobách a potrubích  pod  tlakem , anebo  takových ,  které obsahovaly  hořlavé  látky. 

Na  všech  zařízeních,  které  obsahují , anebo  obsahovaly  látky,  které  mohou  ohrožovat  zdraví. 

V případě bodu 1 je nutno zabezpečit: 
a) Odsávání škodlivin a přívod čerstvého vzduchu. Je zakázáno  vhánět kyslík. 
b) Při  práci   v  nádobách   ,  kotlích ,  a  pod.  je zvýšené  nebezpečí úrazu elektrickým proudem a je nutné: 

 Používat izolační podložky pod nohy a izolační stojany na odkládání hořáků. 

 Při práci v polohách použít izolační přepážky tak, aby se tělo nemohlo dotknout vodivých částí. 

 Oblečení svářečů musí být suché, bez mastnoty, obuv bez cvočků. 

 Používat bezpečné osvětlení pracoviště. 

 Svářečku umístit mimo tento prostor. 

 Svářeč musí mít ochranný pás s lanem zakotveným venku. Venku  je pracovník, který dohlíží na bezpečnost svářeče  

a obsluhuje svářečku. 

V případě bodu 2 je nutno zabezpečit: 

 Povolení organizace u které se bude svářet. 

 Místo sváření zkontrolovat , jestli se  v okolí nenachází hořlavé látky. 

 Jestli jsou v prostoru výbušné plyny nebo páry, je nutno zabezpečit jejich koncentraci na spodní mezi jejich 

výbušnosti. 

 Po dobu sváření , nebo přestávky  , místo sváření stále hlídat. Ukončení prací prokazatelně oznámit vedení 

organizace, ta  musí zabezpečit hlídaní po dobu 8 hodin. 

Podrobněji viz ČSN 05 0630. 



 

 


