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Od BESTER S.A. 
 
Dzi�kujemy Pa�stwu  i gratulujemy 
wyboru półautomatu serii MAG Power. 
Teraz mo�ecie Pa�stwo spawa� sprawnie i dobrze, 
a my to Wam gwarantujemy. 
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1 Bezpiecze�stwo u�ytkowania  

Ostrze�enie! 
Chro� siebie i osoby postronne przed powa�nym niebezpiecze�stwem  lub �mierci�! Nie 
dopuszczaj dzieci w pobli�e miejsca pracy i do urz�dzenia. Osoby z wszczepionym 
rozrusznikiem serca, zanim podejm� prac� z tym urz�dzeniem, powinny skonsultowa� si� ze 
swoim lekarzem. Instalacja, obsługa serwisowa i naprawy tego urz�dzenia mog� by� 
prowadzone tylko przez wykwalifikowany personel, z zachowaniem warunków 
bezpiecze�stwa pracy obowi�zuj�cych dla urz�dze� elektrycznych.   
 

                           PORA�ENIE ELEKTRYCZNE MO�E ZABI� 
�

�  Gdy urz�dzenie jest wł�czone do sieci wszystkie elementy tworz�ce obwód pr�du spawania s� 
elektrycznie „gor�ce” – nie dotyka� ich goł� r�k� ani przez wilgotn� odzie�. Obsługuj�cy półautomat 

powinien by� wyposa�ony w odzie� ochronn�, która obejmuje: mask� ochronn�, r�kawic�, fartuch  i buty.  
�  Odizolowa� si� elektrycznie od miejsca spawania i uziemienia za pomoc� stosowanych �rodków.  
�  Upewni� si� czy zastosowane �rodki obejmuj� wystarczaj�co du�y obszar dla zapewnienia bezpiecznej 

pracy . 
�  Je�li proces spawania musi by� prowadzony w warunkach szczególnego nara�enia na niebezpiecze�stwo 

pora�enia elektrycznego /w zawilgoconych miejscach lub podczas opadów atmosferycznych; na 
metalowych konstrukcjach takich jak podłogi, kraty lub metalowe podesty; w niewygodnych pozycjach pracy 
takich jak na siedz�co, na le��co, czy kl�cz�c, gdy wyst�puje niebezpiecze�stwo nieuniknionego lub 
przypadkowego kontaktu z miejscem spawania lub uziemienia/ powinno si� stosowa� nast�puj�ce 
urz�dzenia: 

− półautomat ze stałym wyj�ciowym napi�ciem DC 

− prostownik spawalniczy DC z elektrod� otulon� 

− transformator lub inwertor AC z ograniczon� regulacj� napi�cia 
�  Podczas spawania, drut spawalniczy na szpuli jest równie� pod napi�ciem. 
�  Pewnie mocowa� przewód powrotny do elementu spawanego jak i najbli�ej miejsca spawania, zapewniaj�c 

mu jak najlepszy kontakt. 
�  Miejsce pracy i element spawany powinny by� dobrze uziemione. 
�  Kable spawalnicze, przewód sieciowy, uchwyt spawalniczy, zacisk uziemiaj�cy jak i samo urz�dzenie 

spawalnicze powinny by� utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniaj�cym bezpiecze�stwo 
pracy.  W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji któregokolwiek z  elementów  obwodu spawania, 
natychmiast nale�y go wymieni�.  

�  Nigdy  nie zanurza� elektrody lub uchwytu w wodzie dla ich ochłodzenia. 
�  Nigdy jednocze�nie nie dotyka� elektrycznie „gor�cych” cz��ci uchwytów spawalniczych podł�czonych do 

dwóch urz�dze� spawalniczych, poniewa� napi�cie pomi�dzy nimi mo�e mie� warto�� sumarycznego 
napi�cia stanu jałowego obu urz�dze�.   

 

                                                         ŁUK mo�e by� niebezpieczny 
 
�  Patrzenie bezpo�rednio na łuk  jest szkodliwe dla oczy – zawsze stosowa� mask� ochronn�, a osoby 

postronne ochrania� ekranami  z odpowiednim filtrem lub ostrzega� o niebezpiecze�stwie 
bezpo�redniego patrzenia na łuk, iskry lub roztopiony metal. Maska ochronna i wkład filtruj�cy powinny 

spełnia� wymogi stosowanych norm. 
�  Dla ochrony skóry stosowa� odpowiedni� odzie� ochronn� wykonan� z wytrzymałego, niepalnego 

materiału.    
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                    OPARY i GAZY mog� by� niebezpieczne    
 
 
�  Opary i gazy wydzielaj�ce si� podczas spawania mog� stanowi� zagro�enie dla zdrowia – 

stanowisko spawalnicze powinno wyposa�one w wyci�g wentylacyjny. 
�  Nie spawa� w obecno�ci oparów zawieraj�cych chlor, mog�cych pochodzi� z procesu odtłuszczania lub 

czyszczenia. Wysoka temperatura i promieniowanie łuku mo�e rozkłada� opary tworz�c truj�cy gaz 
FOSGEN. 

�  Zachowywa� szczególne �rodki ostro�no�ci przy spawaniu elementów pokrywanych galwanicznie.  
�  Unika� bezpo�redniego wdychania oparów i gazów spawalniczych.  
�  Wokół łuku gaz osłonowy wypiera powietrze, przy spawaniu w miejscach trudno dost�pnych zachowa� 

szczególn� ostro�no��.  
 
 

                             ISKRY mog� spowodowa� po�ar lub wybuch 
 
�  Iskry powstaj�ce podczas spawania mog� by� przyczyn� po�aru lub wybuchu! 
�  Unika� niebezpiecze�stwa wybuchu po�aru  w miejscu spawania. O ile to mo�liwe okrywa� je, 

zabezpieczaj�c przed iskrami mog�cymi by� zarzewiem ognia. Nale�y pami�ta�, �e iskry i wysoka 
temperatura pochodz�ce od łuku spawalniczego łatwo przenikaj� przez małe szczeliny, szpary i otwory do 
przylegaj�cego obszaru. Unikaj spawania w pobli�u hydraulicznej armatury. Sprawny sprz�t 
przeciwpo�arowy winien by� usytuowany w widocznym i łatwo dost�pnym miejscu.  

�  Wszystko co mo�e si� zapali� lub wybuchn��, usun�� z pola pracy. 
�  Nie podgrzewa�, nie ci�� ani nie spawa� zamkni�tych pojemników na paliwo lub inne chemikalia – mo�e to 

spowodowa� wybuch.  
�  Przed spawaniem, ci�ciem lub podgrzewaniem pojemniki powinny by� dobrze wentylowane. 
�  Kabel spawalniczy powinien by� podł�czony do miejsca spawania najbli�ej jak to mo�liwe – unika si� wtedy 

przepływu pr�du spawania przez s�siednie elementy a co za tym idzie zmniejsza si� niebezpiecze�stwo 
wyst�pienia przegrzania  z dala od miejsca spawania i wyst�powania tam zagro�enia po�arem.  

 
 
                         BUTLA mo�e wybuchn�� 
 
�  Uszkodzona butla z gazem osłonowym mo�e eksplodowa�! 
�  Stosowa� tylko butle atestowane z odpowiednim rodzajem gazu i zalecanym ci�nieniem. Wszystkie 

elementy obwodu zasilania gazu ochronnego takie jak : w��, zł�czki i regulator powinny by� stosowane do 
urz�dzenia i by� utrzymywane w dobrym stanie technicznym.  

�  Butla z gazem powinna by� w pozycji pionowej, zabezpieczona przed wywróceniem si� np. za pomoc� 
ła�cucha. 

�  Zachowywa� bezpieczn� odległo�� butli od miejsca spawania.  
�  Nie nara�a� butli z gazem na jakiekolwiek uszkodzenia mechaniczne.  
�  Nigdy nie dotyka� elektrody, uchwytu spawalniczego  lub jakiegokolwiek „gor�cego” elementu obwodu 

spawania do butli z gazem! 
�  Nie zbli�a� głowy z szczególnie twarzy do zaworu butli z gazem, podczas jego odkr�cania. 
�  Podczas przerw w spawaniu zawór butli musi by� zawsze zakr�cony. 
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                 Dla urz�dze� zasilanych ELEKTRYCZNIE 
 
 
�  Odł�czy� zasilanie sieciowe przed wykonaniem jakichkolwiek prac przy tym urz�dzeniu. 
�  Urz�dzenie to powinno by� zainstalowane i uziemione zgodnie z zaleceniami producenta i 

obowi�zuj�cymi przepisami  ogólnymi. 
 
 
 

                 Zachowa� ostro�no�� przy zasilaniu z agregatu 
 
 
�  Stosuj�c do zasilania agregat pr�dotwórczy , nie dolewa� paliwa do zbiornika podczas spawania. 
�  Nie uruchamia� silnika agregatu przy rozlanym paliwie.   
�

�

������WENTYLATOR mo�e by� niebezpieczny 
�

�

�  Utrzymywa� urz�dzenie sprawnym technicznie, obudowa i wszystkie osłony powinny by� dobrze 
przymocowane, uniemo�liwiaj�c dost�p do wn�trza urz�dzenia.  

�  Podczas uruchamiania, u�ytkowania i napraw nie zbli�a� r�k, włosów ubrania ani jakichkolwiek 
narz�dzi do obracaj�cego si� wentylatora.  

 

                                 

                       POLE ELEKTROMAGNETYCZNE mo�e by� niebezpieczne 

�

�  Pr�d elektryczny płyn�cy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza wokół niego pole elektromagnetyczne. 
Pr�d spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokół kabli spawalniczych i wokół samego urz�dzenia. 

�  Dla zminimalizowania negatywnego oddziaływania pola elektromagnetycznego  na zdrowie ka�dy spawacz 
powinien:  

− oba kable spawalnicze układa� równolegle i jak najbli�ej siebie 

− nigdy nie oplata� si� kablami pr�dowymi, a w czasie spawania nie przebywa� pomi�dzy nimi i 
bezpo�rednio przy urz�dzeniu.  

− podł�czy� zacisk kabla jak najbli�ej miejsca spawania    
 
 
 

                          HAŁAS powstały podczas spawania mo�e by� szkodliwy 
 
�  Łuk spawalniczy mo�e i cz�sto powoduje przekroczenie poziomu hałasu powy�ej 85dB dla 9-godzinnego 

wymiaru czasu pracy.  
�  Spawacze obsługuj�cy półautomat spawalniczy obowi�zani s� do noszenia w czasie pracy odpowiednich 

ochronników słuchu/zał�cznik nr 2 do Rozporz�dzenia Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z 17.06.1998. – 
Dz. U. Nr 79 poz. 513/. 

�  Zgodnie z Rozporz�dzeniem Ministra Zdrowia o Opieki Społecznej z 09. 07.1996r. /Dz. U. Nr 68 poz. 194/ 
pracodawca jest zobowi�zany do dokonywania bada� i pomiarów czynników szkodliwych dla zdrowia.     
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2 Charakterystyka 
 

�  Półautomaty serii MAG Power s� urz�dzeniami  do spawania stali konstrukcyjnych niskow�glowych i 
stopowych, w osłonie Co2 lub mieszanek gazowych metod� GMAW /znan� wcze�niej jako metoda 
MIG/MAG/. Półautomat MAG Power 1500 mo�e by� równie� stosowany do spawania bezgazowego przy 
u�yciu  drutu proszkowego. 

�  MAG Power 1500 i MAG Power 1600 przystosowane s� do współpracy z jednofazow� sieci� 230 V, 50 Hz.  
�  MAG Power 1603 przystosowany jest do współpracy z trójfazow� sieci� 3 x 400 V, 50 Hz. 
�  MAG Power 1800 przystosowany jest do współpracy z jednofazow� sieci� 230 V, 50 Hz lub trójfazow� 

sieci� 3 x 400 V, 50 Hz. 
�  Zapewniaj� uzyskiwania prawidłowych poł�cze� spawanych elementów ze stali niskow�glowej  i stopowej  

dla drutu elektrodowego  o �rednicy  0,6 lub 0,8 mm i dodatkowo dla drutu proszkowego  o �rednicy 0,9 mm 
dla półautomatu MAG Power  1500. 

�  Umo�liwiaj� spawanie w sposób ci�gły lub punktowy. 
�  Zapewniaj� skokow� regulacj� pr�du spawania. 
�  Zapewniaj� płynn� regulacj� pr�dko�ci podawania drutu elektrodowego. 
�  Wyposa�one s� w przeci��eniowy układ zabezpieczenia termicznego. 
�  Wyposa�one s� w nie odł�czalne przewody spawalnicze. 
�  Wyposa�one s� w półk� dla ustawienia butli z gazem osłonowym. 
�  Wyró�niaj� si� zwart� i prost� w obsłudze konstrukcj�. 
�  Przeznaczone s� do krótkotrwałych prac spawalniczych w warsztatach rzemie�lniczych i gospodarstwach 

domowych. 
 
Uwaga w odniesieniu do MAG Power 1800 Dual! 

Urz�dzenie wyposa�one jest we wtyk 5-bolcowy  i niedopuszczalna jest jego wymiana na wtyk 4-
bolcowy, poniewa� grozi to pora�eniem elektrycznym i powa�nym uszkodzeniem urz�dzenia. 

 
 
 
3 Uwagi ogólne i ostrze�enia 
 
�  Pierwsze uruchomienie i eksploatacja półautomatu spawalniczego serii MAG Power mog� by� 

przeprowadzone tylko pod dokładnym zapoznaniu si� z niniejsz� Instrukcj� Obsługi. 

�  Wszystkie przeróbki  półautomatu, we własnym zakresie s� zabronione i powoduj� nie tylko utrat� 
uprawnie� z tytułu gwarancji, ale mog� by� przyczyn� pogorszenia si� warunków bezpiecze�stwa  
u�ytkownika i nara�enia u�ytkownika na niebezpiecze�stwo pora�enia pr�dem  elektrycznym. 

�  Uszkodzenie półautomatu spowodowane niewła�ciwymi warunkami pracy niewła�ciw� obsług� lub z 
winy u�ytkownika, powoduje utrat� uprawnie� z tytułu gwarancji.  

�  Niedopuszczalne jest zał�czanie półautomatu do sieci zasilaj�cej przy zwartych przewodach 
pr�dowych. 

�  Po zako�czeniu pracy lub przed dłu�sz� przerw� w pracy, przewód zasilaj�cy półautomat spawalniczy 
nale�y odł�czy� od sieci. 

�  Dopuszczalny zakres temperatur otoczenia od -10°C do +40°C. 

�  Dopuszczalna wilgotno�� wzgl�dna do 95% przy t+20°C. 

�  Producent zastrzega sobie prawo do zmian. 
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4 Dane techniczne półautomatu MAG Power 1500 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                                                                                     
�  Znamionowe napi�cie zasilania ………………………………………………....230 V,+6%/-10%, 50 Hz 
�  Znamionowy maksymalny pr�d zasilania......................................................................18 A 
�  Znamionowy pobór mocy z sieci....................................................................................4,3 kVA 
�  Współczynnik mocy cosϕ przy obci��eniu znamionowym.............................................0,95 
�  Pr�d spawania :  znamionowy X15%.............................................................................115 A 

dla pracy X60%..................................................................................60 A 
ci�gły X100%.....................................................................................45 A 

�  Zakres regulacji pr�du spawania...................................................................................40 – 115 V 
�  Napi�cie wyj�ciowe w stanie bez obci��enia ................................................................29 – 46 V 
�  Ilo�� stopni napi�cia spawania.......................................................................................4 
�  Zakres regulacji pr�dko�ci podawania drutu..................................................................1 – 14 m/min 
�  �rednica drutu elektrodowego: - stalowego...................................................................0,6; 0,8 mm 
                                                        - proszkowego.............................................................0,9 mm 
�  Stopie� ochrony obudowy.............................................................................................IP21 
�  Klasa izolacji transformatora.........................................................................................F 
�  Masa /bez szpuli z drutem elektrodowym/....................................................................34 kg 
�  Wymiary /szeroko��/wysoko��/gł�boko��/...........................................................352 x 460 x 665 mm 
�  Wyposa�enie: 

− uchwyt spawalniczy firmy Binzel............................................................MB 14 AKT – 2,5 m 
− przewód powrotny z zaciskiem kleszczowym..................................................2,5 m 
− w�� zasilania gazu...........................................................................................2 m 
− przewód zasilania sieciowego z wtyczk�.........................................................3 m 

 
 
 
 
Urz�dzenie spełnia wymagania zawarte w normie PN-EN 60974-1 pt. „Urz�dzenia do spawania 
łukowego. Spawalnicze 	ródła energii.” oraz w normie arkuszowej PN-E-05009 pt. „ Instalacje 
elektryczne w obiektach budowlanych.” 
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4 Dane techniczne półautomatu MAG Power 1600  
 
�  Znamionowe napi�cie zasilania …………………………………………................230V,+6%/-10% 
�  Cz�stotliwo�� napi�cia zasilania................................................................................50 Hz  
�  Znamionowy maksymalny pr�d zasilania...................................................................25 A 
�  Znamionowy pobór mocy z sieci.................................................................................5,5 kVA 
�  Współczynnik mocy cosϕ przy obci��eniu znamionowym..........................................0,95 
�  Pr�d spawania :  znamionowy X15%..........................................................................140 A 

dla pracy X60%...............................................................................70 A 
ci�gły X100%..................................................................................55 A 

�  Zakres regulacji pr�du spawania................................................................................35 – 140 V 
�  Napi�cie wyj�ciowe w stanie bez obci��enia ............................................................28 – 49 V 
�  Ilo�� stopni napi�cia spawania....................................................................................4 
�  Zakres regulacji pr�dko�ci podawania drutu...............................................................1 – 14 m/min 
�  �rednica stalowego drutu elektrodowego...................................................................0,6; 0,8 mm 
�  Stopie� ochrony obudowy...........................................................................................IP21 
�  Klasa izolacji transformatora.......................................................................................F 
�  Masa /bez szpuli z drutem elektrodowym/..................................................................53 kg 
�  Wymiary /szeroko��/wysoko��/gł�boko��/......................................................420 x 650 x 800 mm 
�  Wyposa�enie: 

− uchwyt spawalniczy firmy Binzel.........................................................MB 14 AKT – 2,5 m 
− przewód powrotny z zaciskiem kleszczowym..................................................2,5 m 
− w�� zasilania gazu...........................................................................................2 m 
− przewód zasilania sieciowego z wtyczk�.........................................................3 m 

 
 
 
 
Urz�dzenie spełnia wymagania zawarte w normie PN-EN 60974-1 pt. „Urz�dzenia do spawania 
łukowego. Spawalnicze 	ródła energii.” oraz w normie arkuszowej PN-E-05009 pt. „ Instalacje 
elektryczne w obiektach budowlanych.” 
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4 Dane techniczne półautomatu MAG Power 1603 

 

                                                                                                                     
�  Znamionowe napi�cie zasilania …………………………………………..............3x400 V,+6%/-10% 
�  Cz�stotliwo�� napi�cia zasilania................................................................................50 Hz  
�  Znamionowy maksymalny pr�d zasilania...................................................................7,5 A 
�  Znamionowy pobór mocy z sieci.................................................................................5,0 kVA 
�  Współczynnik mocy cosϕ przy obci��eniu znamionowym..........................................0,95 
�  Pr�d spawania :  znamionowy X15%..........................................................................140 A 

dla pracy X60%...............................................................................70 A 
ci�gły X100%..................................................................................55 A 

�  Zakres regulacji pr�du spawania.................................................................................35 – 140 V 
�  Napi�cie wyj�ciowe w stanie bez obci��enia .............................................................19 – 35 V 
�  Ilo�� stopni napi�cia spawania....................................................................................4 
�  Zakres regulacji pr�dko�ci podawania drutu...............................................................1 – 14 m/min 
�  �rednica stalowego drutu elektrodowego...................................................................0,6; 0,8 mm 
�  Stopie� ochrony obudowy...........................................................................................IP21 
�  Klasa izolacji transformatora.......................................................................................F 
�  Masa /bez szpuli z drutem elektrodowym/..................................................................56 kg 
�  Wymiary /szeroko��/wysoko��/gł�boko��/......................................................420 x 650 x 800 mm 
�  Wyposa�enie: 

− uchwyt spawalniczy firmy Binzel.........................................................MB 14 AKT – 2,5 m 
− przewód powrotny z zaciskiem kleszczowym..................................................2,5 m 
− w�� zasilania gazu...........................................................................................2 m 
− przewód zasilania sieciowego z wtyczk�.........................................................3 m 

 
 
 
 
Urz�dzenie spełnia wymagania zawarte w normie PN-EN 60974-1 pt. „Urz�dzenia do spawania 
łukowego. Spawalnicze 	ródła energii.” oraz w normie arkuszowej PN-E-05009 pt. „ Instalacje 
elektryczne w obiektach budowlanych.” 
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4 Dane techniczne półautomatu MAG Power 1800 Dual 
 
�  Znamionowe napi�cie zasilania …………………………….................230 V,+6%/-10%     400 V,+6%/-10% 
�  Cz�stotliwo�� napi�cia zasilania.............................................................................50 Hz  
�  Znamionowy maksymalny pr�d zasilania..................................................31A......................18 A 
�  Znamionowy pobór mocy z sieci.............................................................................6,9 kVA 
�  Współczynnik mocy cosϕ przy obci��eniu znamionowym......................................0,95 
�  Pr�d spawania :  znamionowy X15%......................................................................160 A 

dla pracy X60%...........................................................................80 A 
ci�gły X100%..............................................................................60 A 

�  Zakres regulacji pr�du spawania............................................................................40 – 160 V 
�  Napi�cie wyj�ciowe w stanie bez obci��enia ........................................................23 – 66 V 
�  Ilo�� stopni napi�cia spawania...............................................................................4 
�  Zakres regulacji pr�dko�ci podawania drutu..........................................................1 – 14 m/min 
�  �rednica stalowego drutu elektrodowego..............................................................0,6; 0,8 mm 
�  Stopie� ochrony obudowy......................................................................................IP21 
�  Klasa izolacji transformatora..................................................................................F 
�  Masa /bez szpuli z drutem elektrodowym/............................................................53 kg 
�  Wymiary /szeroko��/wysoko��/gł�boko��/...............................................420 x 650 x 800 mm 
�  Wyposa�enie: 

− uchwyt spawalniczy firmy Binzel..................................................MB 14 AKT – 2,5 m 
− przewód powrotny z zaciskiem kleszczowym.........................................2,5 m 
− w�� zasilania gazu..................................................................................2 m 
− przewód zasilania sieciowego z wtyczk�................................................3 m 
− adapter umo�liwiaj�cy zasilanie z sieci 230 V..................................D-5578-096-1  

 
 
 
 

Urz�dzenie spełnia wymagania zawarte w normie PN-EN 60974-1 pt. „Urz�dzenia do spawania 
łukowego. Spawalnicze 	ródła energii.” oraz w normie arkuszowej PN-E-05009 pt. „ Instalacje 
elektryczne w obiektach budowlanych.” 
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5 Cykl pracy  i zabezpieczeni przed przegrzaniem �
�

�  Cykl pracy urz�dzenia jest procentowanym podziałem 10 minut na czas, przez który urz�dzeniem mo�na 
spawa� ze znamionow� warto�ci� pr�du spawania, bez jego przegrzania, i konieczny czas przerwy w 
pracy. 

�  Wydłu�enie cyklu pracy półautomatu mo�e spowodowa� jego uszkodzenie! 
 

np. 60% cykl pracy  

 
 
 
 
 
 
 
�  Półautomat jest zabezpieczony przed nadmiernym nagrzewaniem si� jego wn�trza przez ogranicznik 

temperatury. Dla maksymalnego pr�du spawania czas zadziałania zabezpieczenia jest krótki, wydłu�a si� 
on wraz ze zmniejszeniem warto�ci pr�du spawania. Zadziałanie zabezpieczenia sygnalizowane jest przez 
za�wiecenie si� lampki. Po uzyskaniu przez półautomat normalnej temperatury pracy nast�puje jego 
samoczynne zał�czenie a lampka sygnalizacji ga�nie. Czas stygni�cia urz�dzenia mo�e wynosi� do 15 
minut.  

 
 
 
 
 
 
 

 
6 Przygotowanie półautomatu do pracy  
 
6.1 Przył�czanie do sieci zasilaj�cej 
 
�  Przył�czanie półautomatu do zasilaj�cej sieci energetycznej oraz wł�czanie do systemu ochrony 

przeciwpora�eniowej powinno by� zgodne z norm� arkuszow� PN-E – 05009 pt. „Instalacja 
elektryczna w obiektach budowlanych”. 

�  MAG Power 1500 i MAG Power 1600 przystosowane s� do współpracy z jednofazow� 3-przewodow� 
sieci� 230 V, 50 Hz z zabezpieczeniem  zwłocznym bezpiecznikiem o pr�dzie 16 A dla MAG Power 1500 i 
25 A dla MAG Ppower 1600. 

�  MAG Power 1603 przystosowany jest do współpracy z trójfazow� 4-przewodow� sieci� 3 x 400 V, 50 Hz z 
zabezpieczeniem zwłocznymi bezpiecznikami o pr�dzie I = 10 A. 

�  MAG Power 1800 Dual  przystosowany jest do współpracy z trójfazow� 5-przewodow� sieci� 3 x 400 V, 50 
Hz lub po zastosowaniu adaptora D-5578-096-1 z jednofazow� 3-przewodow� sieci� 230 V, 50 Hz. Sie� 
powinna by� zabezpieczona zwłocznymi bezpiecznikami  odpowiednio: o pr�dzie 20 A przy zasilaniu 400 V 
i 25 A przy zasilaniu 230 V. 

�  Gniazdo przył�czeniowe powinno posiada� zacisk ochrony przeciwpora�eniowej. 
�  Przed przył�czeniem półautomatu do sieci zasilaj�cej upewni� si� czy wył�cznik główny jest w pozycji  

/wył�czonej/ . 
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6.2 Wybór napi�cia zasilania dla MAG Power 1800 Dual 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
�  Półautomat  MAG Power 1800 Dual przystosowany jest do współpracy z sieci� TN-C-S z zabezpieczeniem 

bezpiecznikami zwłocznymi I = 20 A przy zasilaniu sieci 400 V i I = 25 A przy  zasilaniu 230 V.  
�  Zmiany napi�cia zasilania mo�na dokona� za pomoc� przeł�cznika napi�cia zasilania, dost�pnego po 

otwarciu komory podajnika drutu elektrodowego. 
�  Zastosowano blokad� zapobiegaj�c� pomyłkowemu  przeł�czaniu – przed zmian� napi�cia zasilania nale�y 

wykr�ci� wkr�ty A i B, a po zmianie napi�cia, zamieni� je miejscami i wkr�ci� ponownie. 
�  Przed przył�czeniem półautomatu do sieci zasilaj�cej upewni� si�, czy przeł�cznik zał�czenia zasilania 

/zmiany napi�cia spawania jest w pozycji 0 /wył�czony/.  
 
 
Uwaga!  
Urz�dzenie przystosowane jest do zasilania z sieci, która na przył�czu ma zainstalowane trójfazowe gniazdo 5-
bolcowe. 
W przypadku braku takiego gniazda, półautomat nale�y zasila� z gniazda jednofazowego 
wyposa�onego w kołek ochronny, poprzez adaptor D-5578-096-1. wymiana wtyczki na 4-klockow� jest 
niedopuszczalna gdy�, grozi to pora�eniem pr�dem elektrycznym i mo�e spowodowa� uszkodzenie 
urz�dzenia. 
 
 

6.3 Podł�czanie gazu osłonowego 
 
W celu podł�czenia gazu osłonowego wykona� nast�puj�c� czynno�ci: 
− po ustawieniu butli na półce od strony �cianki tylnej, zabezpieczy� j� przed przewróceniem si� za pomoc� 

ła�cucha 
− zdj�� osłon� zaworu butli z gazem osłonowym 
− nakr�ci� reduktor gazu na butl� za pomoc� klucza 30 mm 
− podł�czy� reduktor gazu z półautomatem Mag Power w��em ci�nieniowym doprowadzaj�cym gaz, u�ywaj�c 

do tego opaski zaciskowej. 
 
 

6.4 Zakładanie drutu elektrodowego do podajnika 
 
W celu zało�enia drutu elektrodowego wykona� nast�puj�ce czynno�ci: 
− zdj�� pokryw� podajnika  
− upewni� si� czy rowek rolki nap�dowej podajnika odpowiada �rednicy aktualnie stosowanego drutu 

elektrodowego /�rednica drutu elektrodowego zaznaczona jest na czole rolki  po obu stronach/ 
− w razie niedogodno�ci rowka rolki  ze �rednic� stosowanego drutu elektrodowego dopasowa� rowek poprze 

odwrócenie rolki.  
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− nało�y� szpul� z drutem elektrodowym na tulej� w ten sposób �eby koniec drutu znajdował si� w dolnej 

cz��ci szpuli 
 
Uwaga! 
Dla unikni�cia popl�tania drutu elektrodowego w półautomacie Mag Power 1500 na płycie tylnej, znajduje si� 
mechanizm dociskowy do hamowania szpuli, natomiast w pozostałych półautomatach serii Mag Power, tuleja 
do szpuli wyposa�ona jest w układ hamuj�cy. Jego regulacja odbywa si� przez obrót spr��yn znajduj�cych si� 
wewn�trz korpusu tulei. 
− st�pi� ko�cówk� drutu elektrodowego 
− wprowadzi� drut elektrodowy do prowadnicy drutu w podajniku 
− wprowadzi� drut poprzez rolk� nap�dow� podajnika do uchwytu 
− opu�ci� ramie rolki dociskaj�cej i zatrzasn�� je za pomoc� regulatora siły docisku, a nast�pnie wł�czy� 
zasilanie półautomatu 
− z uchwytu spawalniczego wykr�ci� ko�cówk� kontaktow�; nast�pnie nacisn�� na nim przycisk steruj�cy - 
podczas tego testu drut elektrodowy powinien przesuwa� si� w kierunku ko�cówki uchwytu 
− po pojawieniu si� drutu elektrodowego  w wylocie uchwytu spawalniczego /około 20 mm/ zwolni� przycisk 
uchwytu i nakr�ci� ko�cówk� kontaktow� ponownie 
− prawidłowo wyregulowa� sił� docisku rolki: docisk za mały – rolka nap�dowa �lizga si� po drucie ; docisk za 
du�y drut jest skrawany przez rolk� nap�dow�, lub blokuje si� w pancerzu; obrót regulatora w prawo – 
zwi�ksza docisk, obrót regulatora w lewo – zmniejsza docisk. 
 
 

6.5 Zmiana polaryzacji napi�cia wyj�ciowego dla MAG Power 1500 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
�  Spawanie z dodatni� polaryzacj� (DC+) 

Urz�dzenie fabrycznie przygotowane jest do spawania z dodatni� polaryzacj� wymagan� do drutu 
elektrodowego stalowego pełnego. Przewód uchwytu spawalniczego podł�czony jest do dodatniego zacisku 
wyj�ciowego, natomiast przewód powrotny oznakowany niebiesk� koszulk� do zacisku ujemnego. 

�  Spawanie z ujemn� polaryzacj� (DC-) 
Przewody dochodz�ce do listwy nale�y zamieni� miejscami tj. przewód uchwytu spawalniczego podł�czy� 
do zacisku ujemnego, a przewód powrotny do zacisku dodatniego. Jest to konfiguracja przewidziana do 
spawania drutem proszkowym. 
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6.6 Czynno�ci ko�cowe 
 
� Poł�czy� przewód powrotny z elementem spawanym  za pomoc� zacisku kleszczowego. 
� Podł�czy� butl� z gazem osłonowym z wej�ciem gazu osłonowego poprzez reduktor ci�nienia. 
� Wł�czy� wtyczk� zasilania sieciowego półautomatu do gniazda zasilania sieci energetycznej. 
� Wł�czy� zasilanie półautomatu wł�cznikiem głównym, co sygnalizowane jest za�wieceniem si� lampki 

sygnalizacyjnej. 
� Zało�y� drut elektrodowy do podajnika. 
� Stosownie do rodzaju spoiny, typu zł�cza i grubo�ci spawanych elementów wybra� odpowiednie nastawy 

spawania  za pomoc� przeł�cznika napi�cia spawania oraz pokr�tła regulacji pr�dko�ci podawania drutu 
elektrodowego. 

� Zachowuj�c stosowne przepisy bhp mo�na przyst�pi� od spawania.   
 
 
 

7.1 Elementy obsługi MAG Power 1500 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
1 wył�cznik główny zasilania urz�dzenia: wł�cza i wył�cza zasilani sieciowe; wył�czanie zasilania 

sygnalizowane jest pod�wietleniem si� wył�cznika 
2 pokr�tło regulacji pr�dko�ci podawania drutu: umo�liwia płynn� regulacj� pr�dko�ci podawania drutu 

elektrodowego w zakresie od 1 do 14 m/min 
3 przeł�cznik zmiany napi�cia spawania: umo�liwia skokowy wybór czterech warto�ci napi�cia spawania. 

Uwaga! Nie wolno zmienia� zakresu napi�cia w trakcie spawania grozi to uszkodzeniem 
przeł�cznika 

4 sygnalizator działania zabezpieczenia termicznego: za�wiecenie si� go sygnalizuje przegrzanie 
urz�dzenia 

5 uchwyt spawalniczy: doprowadza napi�cia spawania, gaz osłonowy i drut elektrodowy 
6 przewód powrotny z zaciskiem kleszczowym: zamyka obwód spawania 
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7.2 Elementy obsługi na �ciance tylnej MAG Power 1500 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 �ruba regulacyjna mechanizmu hamowania szpuli z drutem 
2 przewód zasilania sieciowego z wtyczk� 
3 otwory wentylatora chłodz�cego – nie zasłania� ! 
4 w�� zasilania gazu 
5 półka do ustawienia 10-litrowej butli  z gazem 
 
Uwaga !  
− po zainstalowaniu, butl� z gazem zabezpieczy� przed wywróceniem si� za pomoc� ła�cucha 
− nie stawia� na półk� butli o pojemno�ci wi�kszej ni� 10 litrów – grozi to wywróceniem si� 

półautomatu 
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7.3 Elementy obsługi MAG Power 1600, - 1603, - 1800 Dual 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 pokr�tło regulacji pr�dko�ci podawania drutu umo�liwia płynn� regulacj� pr�dko�ci podawania 

drutu elektrodowego w zakresie od 1 do 14 m/min 
2 sygnalizator zał�czania zasilania sieciowego 
3 przeł�cznik zał�czania zasilania / zmiany napi�cia spawania: umo�liwia skokowy wybór 

czterech warto�ci napi�cia spawania  
Uwaga ! nie wolno zmienia� wielko�ci napi�cia w trakcie spawania  – grozi to uszkodzeniem 
przeł�cznika 

4 sygnalizator działania zabezpieczenia termicznego: za�wiecenie si� go sygnalizuje 
przegrzanie urz�dzenia 

5 uchwyt spawalniczy: doprowadza napi�cia spawania, gaz osłonowy i drut elektrodowy 
6 przewód powrotny z zaciskiem kleszczowym: zamyka obwód spawania 
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7.4 Elementy obsługi na �ciance tylnej MAG Power 1600, - 1603, - 1800 Dual 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 wspornik do butli z gazem osłonowym 
2 w�� zasilania gazu 
3 przewód zasilania sieciowego z wtyczk� 
4 półka do ustawiania butli z gazem osłonowym 
 
Uwaga !  
− po zainstalowaniu, butl� z gazem zabezpieczy� przed wywróceniem si� za pomoc� 

ła�cucha 
− nie stawia� na półk� zbyt du�ej butli – grozi to wywróceniem si� półautomatu 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 19 

8 Dobór parametrów spawania 
 
W metodzie spawania technik� MIG / MAG wymagane jest jedynie ustawienie dwóch parametrów 
spawania  :  
− napi�cia spawania Us 
− pr�dko�� podawania drutu elektrodowego Vd 
 
Zale�no�� parametrów spawania od grubo�ci spawanych elementów: 
 
MAG Power 1500 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
MAG Power 1600 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
MAG Power 1603 
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MAG Power 1800 Dual 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
� Zwi�kszenie pr�dko�ci podawania drutu elektrodowego powoduje skrócenie długo�ci łuku, zwi�kszenie 

nat��enia  pr�du spawania oraz zwi�kszenie gł�boko�ci wtopienia /przetopu/. 
� Zmniejszenie pr�dko�ci podawania drutu powoduje wydłu�enie łuku, zmniejszenie nat��enia pr�du 

spawania i zmniejszenie przetopu. 
� Zwi�kszenie napi�cia spawania powoduje wydłu�enie łuku. 
� Zmniejszenie napi�cia spawania powoduje skrócenie łuku. 
� Gdy pr�dko�� podawania drutu elektrodowego jest ju� za du�a nast�puje wyra�na „wypchanie” uchwytu 

spawalniczego ku górze. Drut elektrodowy nie nad��a topi� si� w łuku i odpycha uchwyt spawalniczy. 
� Gdy pr�dko�� podawania drutu elektrodowego jest za mała lub gdy napi�cie spawania jest za wysokie, na 

ko�cu drutu elektrodowego tworz� si� du�e krople, które spadaj� obok jeziorka ciekłego metalu. 
� Zbyt du�e rozpryski �wiadcz� za małym napi�ciu spawania lub za du�ej pr�dko�ci podawania drutu 

elektrodowego. 

 
 
9 Spawanie punktowe 
 
Ka�dy z półautomatów serii MAG Power mo�e równie� słu�y� do spawania punktowego – zalecane przy 
spawaniu ci��kich elementów np. arkuszy blachy. W tym celu nale�y zmieni� dysz� gazow� na dysz� 
specjaln�, wyposa�on� w kołki umo�liwiaj�ce odcisk ł�czonych elementów i swobodny wpływ gazu 
osłonowego. 
� Parametry spawania nale�y dobra� według wcze�niej omówionych zasad. 
� Istotny wpływ na jako�� ł�cza ma tu czas spawania : czas za długi – mo�e powodowa� wytopienie si� 

metalu, czas za krótki – brak poł�czenia.  
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10 Spawanie bezgazowe drutem proszkowym 
 
W celu przystosowania półautomatu MAG Power 1500 do spawania drutem proszkowym, po zało�eniu na 
tulej� szpuli z drutem proszkowym, nale�y: 
 
� W komorze podajnika zmieni� polaryzacj� napi�cia wyj�ciowego  na ujemn� wg. Pkt. 6.5. 
� W podajniku drutu elektrodowego zało�y� rolk� nap�dow�  oznakowan� symbolem 0.9V/1.2V stron� do 

drutu 0.9. 
� Przezbroi� uchwyt spawalniczy zakładaj�c wyposa�enie do drutu proszkowego tj. ko�cówk� kontaktow� nr 

140.177 i dysz� gazow� 14D 259.  
 
Uwaga!  
Rolka, ko�cówka kontaktowa i dysza znajduj� si� w woreczku z wyposa�eniem. 
 
 
11 Obsługa okresowa 
 
Uwaga !  
Wszystkie czynno�ci konserwacyjne powinny by� wykonywane po wcze�niejszym odł�czeniu 
urz�dzenia od sieci zasilaj�cej. 
 
Codziennie  
 
 
Naprawi� lub wymieni� uszkodzony przewód sieciowy, kable  
pr�dowe z uszkodzon� izolacj�; sprawdzi� i je�li to konieczne 
naprawi� w�� gazowy. 
 
Utrzymywa� półautomat suchy i w czysto�ci, szczególnie dbaj�c o regularne wydmuchiwanie gromadz�cych si� 
wewn�trz opiłków i innych drobin. 
 
Usuwa� odpryski metalu z dyszy gazowej – mog� by� przyczyn� zaburze� w osłonie jeziorka ciekłego metalu; 
smarowa� dysz� �rodkiem przeciw rozpryskowym. 
 
W przypadku zauwa�enia opiłków drutu elektrodowego, sprawdzi� czy docisk rolki nap�dowej jest odpowiedni 
do �rednicy zastosowanego drutu i w razie konieczno�ci zmniejszy� sił� docisku. 
 
Przed zainstalowaniem nowej szpuli drutu elektrodowego wykr�ci� dysz� gazow� i ko�cówk� kontaktow� w 
celu przeczyszczenia prowadnicy drutu spr��onym powietrzem – zapobiegnie to blokowaniu si� drutu. 
 
Co miesi�c  
 

 

Sprawdzi�  styki  podzespołów i elementów ł�czeniowych – 
nadpalone i zanieczyszczone wymieni�; dokr�ci� wszystkie 
poł�czenia �rubowe. 
 
Odkurzy� wn�trze. Przy intensywnym u�ytkowaniu czy�ci� co 
miesi�c. 
 
Umy� prowadnic� drutu elektrodowego  w benzynie 
ekstrakcyjnej. 
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12 Zanim skorzystasz z serwisu 
 
 
Objawy 
 

Przyczyna  
 

Post�powanie  
 Za słaby docisk rolek Ustawi� prawidłowo docisk 

Zanieczyszczona prowadnica drutu w 
uchwycie 

Wyczy�ci� prowadnic� drutu 
elektrodowego 

Brak podawania drutu 
elektrodowego /silnik 
podajnika pracuje/ 

Zablokowany drut elektrodowy Doprowadzi� do zgodno�ci rolki ze 
�rednic� drutu 

Uszkodzony silnik  Przekaza� półautomat do serwisu Brak podawania drutu 
elektrodowego /silnik 
podajnika nie pracuje Uszkodzony układ sterowania Przekaza� półautomat do serwisu 

Uszkodzona ko�cówka Wymieni� ko�cówk� na now� Nieregularny posuw drutu 

Rowek rolki podaj�cej jest brudny, 
uszkodzony lub nie odpowiada �rednicy 
drutu 

Wyczy�ci� rowek rolki, wymieni� rolk� 
lub dobra� rolk� do �rednicy 
stosowanego drutu  

Łuk nie zajarza si� Brak wła�ciwego styku zacisku 
przewodu powrotnego 

Poprawi� styk zacisku kleszczowego 

Napi�cie spawania za wysokie Zmniejszy� napi�cie spawania Łuk zbyt długi i 
nieregularny 

Pr�dko�� podawania drutu za mała Zwi�kszy� pr�dko�� podawania drutu 

Napi�cie spawania za niskie Zwi�kszy� napi�cie spawania Łuk zbyt krótki 

Pr�dko�� podawania drutu za du�a Zmniejszy�  pr�dko�� podawania drutu 

Brak napi�cia zasilania Sprawdzi� bezpieczniki na przył�czu 
sieciowym Uszkodzony wył�cznik główny Wymieni� wył�cznik główny 

Po wł�czeniu zasilania 
lampka sygnalizacji 
zał�czenia zasilania nie 
�wieci si�  

Uszkodzona sygnalizacja Wymieni� lampk�* 

* w okresie gwarancyjnym mo�e tego dokona� tylko autoryzowany punkt serwisowy 
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13 Wady spoin 
 
 
wada spoiny wygl�d przyczyna powstania 

Niedostateczny przepływ gazu – powinien wynosi� 8-15 l/min 

Odpryski wyst�puj�ce w dyszy gazu szkodz� ochronie gazowej 

Przeci�gi powietrza w  obszarze spawania 

Uchwyt trzymany �le lub za daleko od elementu spawanego 

porowato��  

 

 

 

 

Element spawany wilgotny, zatłuszczony lub zardzewiały 

Za du�a szybko�� spawania  spoina zbyt w�ska  

 
 
 

Za mały pr�d spawania w stosunku do szybko�ci spawania 

Nieregularne ruchy uchwytu wady poł�czenia 

 
 

Za niskie napi�cie spawania 

Za du�e napi�cie spawania 

Zanieczyszczona dysza gazu  

znaczne napylenie 
 

 

Element spawany wilgotny, zatłuszczony lub zardzewiały 

Za długi wolny wylot drutu 

Za du�y pr�d spawania w stosunku do wybranego napi�cia 

spoina nieregularna 
 

 

Za mała szybko�� spawania  

niedostateczny wtop 
 

 

Za mały pr�d spawania w stosunku do wybranego napi�cia 

 
 
 
 
 
14 Technologia spawania metod� MIG/MAG - ogólnie 
 
 
Jedn� z najbardziej rozpowszechnionych technik spawalniczych maj�cych zastosowanie przy spawaniu stali 
konstrukcyjnych, w�glowych i stopowych jest technika spawania elektrod� topliw� w osłonie gazów osłonowych 
GMAW / ang. Gas Metal Arc Welding/ Metal Active Gas/. 
MIG / MAG / ang. Metal Inert Gas / Metal Active Gas/. 
Na poni�szym rysunku przedstawiono zasad� spawania t� metod� 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Elektroda topliwa wykonana jest w postaci drutu nawini�tego na szpul�, który jest podawany do spoiny poprzez 
rolki  podajnika, przewód elastyczny i ko�cówk� kontaktow�. Wolny wylot elektrody /odcinek elektrody 
pomi�dzy ko�cówk� kontaktow� a łukiem spawalniczym/ jest odpowiednio krótki i pozwala na u�ycie du�ych 
g�sto�ci pr�du – ponad 100 A/mm2 . biegun dodatni ,/ plus / �ródła energii jest przył�czony do elektrody 
topliwej, za� biegun ujemny / masa / do elementu spawanego. Łuk spawalniczy powstaje pomi�dzy elektrod� 
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topliw� /drutem/ a materiałem spawanym, dzi�ki czemu u�yty drut jest jednocze�nie elektrod� w obwodzie 
spawania i materiałem wypełniaj�cym spoin� – spoin�. Gaz osłonowy /oboj�tny lub aktywny/ wypływa z dyszy 
gazowej chroni�c ciekły metal topi�cej si� elektrody i jeziorko ciekłego metalu przed dost�pem powietrza 
atmosferycznego  / głównie tlenu i azotu /.   
 
 
15 technologia spawania – podstawy 
 
15.1 Rodzaje spoin i typy zł�czy 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
15.2 Zalecenia praktyczne 
 
Technika MIG /MAG umo�liwia spawanie we wszystkich pozycjach. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
� Spoiny czołowe w pozycji podolnej nale�y wykonywa� technik� „pchaj” dla elementów cienkich technik� 

„ci�gnij” dla elementów grubszych. 
� Spoiny czołowe w pozycji pionowej dla elementów cienkich nale�y wykonywa� od góry do dołu. 
� Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nale�y wykonywa� technik� „pchaj” ale z uwzgl�dnieniem 

dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w płaszczy�nie prostopadłej do kierunku spawania.  
� W przypadku wypełnienia szerokich rowków w pozycji podolnej lub pionowej, ko�cem uchwytu nale�y 

wykonywa� poprzeczne ruchy wahadłowe. 
� Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien by� prowadzony pod odpowiednim kontem  w stosunku do 

spawanych elementów – zbyt du�y k�t pochylenia mo�e powodowa� zasysanie powietrza do jeziorka 
ciekłego metalu / k�t odchylenia uchwytu od pionu powinien by� � 10° /. 

� Spawanie łukiem długim zmniejsza gł�boko�� wtopienia – spoina jest szeroka i płaska, a spawaniu 
towarzyszy zwi�kszony rozprysk. 
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� Spawanie lukiem krótkim / przy tej samej g�sto�ci pr�du / zwi�ksza gł�boko�� wtopienia – spoina jest 
w��sza, a rozprysk materiału staje si� mniejszy. 

 
     

Nadmierne wydłu�anie lub skracanie łuku 
mo�e spowodowa� niestabilne jarzenie si� 
łuku i zł� jako�� spoiny 
L1, L2 – długo�� łuku 

 
 
 
� Na gł�boko�� wtopienia znacz�cy wpływ ma tak�e kierunek spawania  

- prowadzenie uchwytu spawalniczego 
 
 
Na rysunku obok przedstawionego 
porównania spawanie metod� 
„pchaj”. 
 
                            

H1, H2 – gł�boko�� wtopienia 
 
 
 
 
� Powi�kszenie  wolnego wylotu elektrody / przy nie zmienionej pr�dko�ci podawania drutu / powoduje 

zmniejszenie g�sto�ci pr�du na ko�cu elektrody, a tym samym zmniejszenie gł�boko�ci wtopienia. 
 
 

W tym przypadku energia �ródła 
spawalniczego tracona jest na 
nagrzewanie oporowe wysuni�tego 
odcinka drutu. 

 
Lw – wolny wylot elektrody / 15 – 20 mm / 

 
 
 
 
15.3 Gazy osłonowe 
 
Gazy osłonowe stosowa� zgodnie z zaleceniami ich producentów. Najcz��ciej stosowane gazy osłonowe w 
półautomatach Mag Power to: 
 
� oboj�tne Ar, He, Ar + He 

− stosowane w metodzie MIG 
− spawanie stali stopowych oraz metali nie�elaznych i ich stopów 

� aktywne Co2 
− stosowane w metodzie MAG 
− spawanie niskow�glowych stali konstrukcyjnych 

� mieszanki gazowe Ar + Co2 , Ar+ O2 , Ar + CO2 + O2 
− stosowane w metodzie MAG 

 
Uwaga: wydatek gazu osłonowego powinien by� liczbowo 10–12 razy wi�kszy ni� �rednica drutu 
elektrodowego np. dla drutu 0,8 mm powinien on wynosi� 8–10 l/min. 
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15.4 Zmiany stanu skupienia metalu w łuku spawalniczym 
 
Ze wzgl�du na rodzaj zastosowanego gazu osłonowego oraz parametry elektryczne procesu spawania / 
napi�cie i nat��enie / rozró�nia si� trzy sposoby zmiany stanu skupienia metalu w łuku spawalniczym: 
 
�  grubokropelkowy  
 

− stosowany w metodzie MIG/MAG przy małych g�sto�ciach pr�du i długim łuku 
− nie zalecany w pozycjach przymusowych 

 
� natryskowy  
 

− stosowany w metodzie MAG z mieszankami gazu 
− nie zalecany w pozycjach przymusowych 

 
� zwarciowy 
 

− stosowany w metodzie MAG z krótkim łukiem 
− zalecany do spawania elementów o małej grubo�ci i w pozycjach przymusowych 

 
 
 
 
16 Tabela spoin stosowanych dla metody MIG / MAG 
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16 Tabela spoin stosowanych dla metody MIG / MAG cd. 
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17 Wykaz cz��ci zamiennych MAG Power 1500 
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17 Wykaz cz��ci zamiennych MAG Power 1500 cd. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Uwaga: 
Dla półautomatu MAG Power 1500, do aktualnie stosowanego uchwytu spawalniczego /poz.5/, mo�na zamówi� 
wyposa�enie dodatkowe oraz cz��ci zu�ywaj�ce si�; 
− ko�cówka kontaktowa do drutu stalowego φ = 0,6 mm   140.0008. 
− ko�cówka kontaktowa do drutu stalowego φ = 0,8 mm   140.0059. 
− dysza gazowa NW 12 do drutu stalowego     145.0075. 
− dysza specjalna do spawania punktowego     145.0168. 
− ko�cówka kontaktowa do drutu proszkowego φ = 0,9 mm   140.0177. 
− dysza do drutu proszkowego      145.D259. 
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17 Wykaz cz��ci zamiennych MAG Power 1500 – kod 1002 
 
 
 

Poz
. 

Nazwa cz��ci Typ / Nr. rysunku Ilo�� 

1 
 

zatrzask D-2992-013-1 2 

2 
 

pokr�tło kompletne φ 32 1 
3 
 

ł�cznik klawiszowy W4.1.8 1 

4 
 

pokr�tło uniwersalne ŁK-15 1 

5 
 

uchwyt spawalniczy D-4708-002-2 1 
6 
 

przewód powrotny D-5578-063-2 1 

7 
 

lampka sygnalizuj�ca LS3N1 z diod� �ółt� 1 

8 
 

koło C-2477-004-2 2 
9 
 

zespół podaj�cy  B-6713-009-2 1 

10 
 

rolka czynna C-2481-004-1 1 

10a rolka czynna D-2481-0481 1 
11 
 

rurka elektrodowa 127.0004 1 

12 
 

tuleja C-1891-001-1 1 
13 
 

zawór elektromagnetyczny EL/RA 5536 NB 2,0 S 220V 50Hz 1 

14 
 

w�� ci�nieniowy 5x2  2 m 

15 
 

przewód sieciowy D-5578-047-1 1 

16 
 

dławnik C-4244-376-1 1 
17 
 

silnik SPM 5128P 1 

18 
 

�migło Z-51C 1 

19 
 

zestaw prostowniczy D-4639-026-1 1 
20 
 

czujnik temperatury CZOT A-02 TT2 TR = 103°C 1 

21 
 

płytka kompletna US-45S C-3731-373-1 1 

22 
 

ł�cznik krzywkowy ŁK-15/2.4417 1 

23 
 

transformator C-4244-311-1 1 
 24 stycznik + styk pomocniczy Cl 9 220V, 50Hz + CB-NC 1 
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18 Wykaz cz��ci zamiennych MAG Power 1600, -1603 i 1800 Dual 
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18 Wykaz cz��ci zamiennych MAG Power 1600, -1603 i 1800 Dual cd. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Uwaga: 
Dla wszystkich półautomatów MAG Power 1600, -1603, -1800 Dual do aktualnie stosowanego uchwytu 
spawalniczego /poz.5/, mo�na zamówi� wyposa�enie dodatkowe oraz cz��ci zu�ywaj�ce si�; 
− ko�cówka kontaktowa do drutu stalowego φ = 0,6 mm   140.0008. 
− ko�cówka kontaktowa do drutu stalowego φ = 0,8 mm   140.0059. 
− dysza gazowa NW 12 do drutu stalowego     145.0075. 
− dysza specjalna do spawania punktowego     145.0168. 
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18.1 Wykaz cz��ci zamiennych MAG Power 1600 – kod 1004 
 
 
Poz. 
 

Nazwa cz��ci Typ / Nr. rysunku Ilo�� 

1 
 

transformator główny  C-4244-308-1 1 
2 
 

zestaw prostowniczy MPS-84 1 

3 
 

Induktor B-4244-023-2 1 

4 
 

ł�cznik ŁK 15/4.85s 1 
5 
 

lampka LS3P1 1 

6 
 

lampka LS3N1 z diod� �ółt� 1 

7 
 

stycznik + styk pomocniczy Cl 9 22V, 50Hz +CB-NC 1 
8 
 

wentylator MEZAXIAL 3141 1 

9 
 

przewód sieciowy D-5578-047-4 1 

10 
 

koło C-4739-012-2 2 
11 
 

koło skr�tne  SCP80 2 

12 
 

zespół podaj�cy B-6713-009-2 1 

13 
 

układ sterowania US-45S C-3731-373-1 1 
14 
 

zawór gazowy 611 220V 50Hz 1 

15 
 

rolka czynna C-2481-004-1 1 

16 
 

uchwyt spawalniczy D-2995-001-1 1 

17 
 

tuleja C-3891-001-1 1 
18 
 

rurka elektrodowa 127.0004 1 

19 
 

przewód powrotny D-5578-049-5 1 

 
 
 
18.2 Wykaz cz��ci zamiennych MAG Power 1603 – kod 1005 
 
 
Poz. 
 

Nazwa cz��ci Typ / Nr. rysunku Ilo�� 
1 
 

transformator główny  C-4247-341-1 1 

2 
 

zestaw prostowniczy PTS-60 1 

3 
 

Induktor B-4244-023-2 1 
4 
 

ł�cznik ŁK 15/4.85s 1 

5 
 

lampka LS3P1 1 

6 
 

lampka LS3N1 z diod� �ółt� 1 
7 
 

stycznik + styk pomocniczy Cl 9 22V, 50Hz +CB-NC 1 

8 
 

wentylator MEZAXIAL 3141 1 

9 
 

przewód sieciowy D-5578-086-1 1 
10 
 

koło C-4739-012-2 2 

11 
 

koło skr�tne  SCP80 2 

12 
 

zespół podaj�cy B-6713-009-2 1 
13 
 

układ sterowania US-45S C-3731-373-1 1 

14 
 

zawór gazowy 611 220V 50Hz 1 

15 
 

rolka czynna C-2481-004-1 1 

16 
 

uchwyt spawalniczy D-2995-001-1 1 
17 
 

tuleja C-3891-001-1 1 

18 
 

rurka elektrodowa 127.0004 1 

19 
 

przewód powrotny D-5578-049-5 1 
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18.3 Wykaz cz��ci zamiennych MAG Power 1800 – kod 1006 
 

Poz. 
 

Nazwa cz��ci Typ / Nr. rysunku Ilo�� 

1 
 

transformator główny  C-4244-308-1 1 
2 
 

zestaw prostowniczy MPS-84 1 

3 
 

Induktor B-4244-023-2 1 

4 
 

ł�cznik ŁK 15/4.85s 1 
5 
 

lampka LS3P1 1 

6 
 

lampka LS3N1 z diod� �ółt� 1 

7 
 

stycznik + styk pomocniczy Cl 9 22V, 50Hz +CB-NC 1 
8 
 

wentylator MEZAXIAL 3141 1 

9 
 

przewód sieciowy D-5578-047-4 1 

10 
 

koło C-4739-012-2 2 
11 
 

koło skr�tne  SCP80 2 

12 
 

zespół podaj�cy B-6713-009-2 1 

13 
 

układ sterowania US-45S C-3731-373-1 1 
14 
 

zawór gazowy 611 220V 50Hz 1 

15 
 

rolka czynna C-2481-004-1 1 

16 
 

uchwyt spawalniczy D-2995-001-1 1 

17 
 

tuleja C-3891-001-1 1 
18 
 

rurka elektrodowa 127.0004 1 

19 
 

przewód powrotny D-5578-049-5 1 

20 ł�cznik  ŁK25/1.831 1 
21 adaptor D-5578-096-1 1 
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W sprawie bezpiecze�stwa i higieny pracy przy pracach spawalniczych ob�wi�zuj� zapisy 
Rozporz�dzenia Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000r. /Dz. U. 00.40.470 z dnia 19 maja 2000r./, a 
w szczególno�ci punkty: 

Rozdział 3 Wyposa�enie i materiały eksploatacyjne 
§ 20.2. Butle zapasowe, o których mowa w ust. 1, powinny by� przechowywane w wyodr�bnionych 
pomieszczeniach wykonanych z materiałów niepalnych b�d� w wydzielonych miejscach spawalni, wyra�nie 
oznakowanych i zabezpieczonych. 
§ 22.1. W��e do gazów powinny by� stosowane zgodnie z ich przeznaczeniem, rodzajem gazu i ci�nieniem 
znamionowym. W przypadku mieszanek gazowych nale�y stosowa� w�� odpowiedni do gazu dominuj�cego w 
mieszance. 
§ 25.1 Naprawy urz�dze� i osprz�tu spawalniczego powinny by� wykonywane przez osoby o odpowiednich 
kwalifikacjach, natomiast u�ytkownicy urz�dze� spawalniczych i osprz�tu mog� wykonywa� tylko bie��ce 
czynno�ci konserwacyjne, okre�lone w instrukcjach eksploatacyjnych wydanych przez producenta. 
§ 25.2. Urz�dzenia i osprz�t spawalniczy powinny by� po naprawie sprawdzane pod wzgl�dem spełnienia 
przez nie wymaga� bezpiecze�stwa okre�lonych w przepisach lub w Polskich Normach. Wynik sprawdzenia 
powinien by� udokumentowany. 

Rozdział 4 Kwalifikacje spawalnicze 
§ 27. Prace spawalnicze powinny by� wykonywane przez osoby posiadaj�ce "Za�wiadczenie o uko�czeniu 
szkolenia" albo "�wiadectwo egzaminu spawacza" lub "Ksi��k� spawacza", wystawione w trybie okre�lonym w 
odr�bnych przepisach i Polskich Normach, z uwzgl�dnieniem przepisu §28. 
§ 28. Osoby wykonuj�ce: 
1) r�czne ci�cie termiczne, 
2) zgrzewanie 
3) r�czne lutowanie 
4) zmechanizowane i automatyczne wykonywanie prac spawalniczych - powinny wykaza� si� co najmniej 
za�wiadczeniem o uko�czeniu szkolenia w zakresie okre�lonym w odr�bnych przepisach i Polskich Normach. 
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