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Deklaruje, �e półautomaty spawalnicze: 

 
 

MidiMagster 1613,1801 
 
 

conforms to the following directives: 
spełniaj� nast�puj�ce wytyczne: 

 
 

73/23/CEE, 93/68/CEE, 89/336/CEE, 92/31/CEE 
 
 
and has been designed in conformance with the following norms: 
i �e zostały zaprojektowane zgodnie z wymaganiami nast�puj�cych norm: 
 
 
                           EN 60974-10, EN 60974-1 
 
 
 

 
 
Paweł Lipi�ski 
Operational Director 
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Bielawa, Poland 
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Od LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A. 
 
DZI�KUJEMY! Za docenienie JAKO�CI produktów Lincoln Electric. 

Prosz� sprawdzi� czy opakowanie i sprz�t nie s� uszkodzone.  
 
Reklamacje uszkodze� powstałych podczas transportu musz� by� natychmiast 
zgłoszone do dostawcy (dystrybutora). 
  
Dla ułatwienia prosimy o zapisanie na ostatniej stronie (okładka) danych 
identyfikacyjnych wyrobów. Nazwa Modelu, Numer Seryjny, Indeks Modelu i 
Code, które mo�ecie pa�stwo znale�� na tabliczce znamionowej wyrobu. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Nie wyrzuca� osprz�tu elektrycznego razem z normalnymi odpadami! 
Zgodnie z Dyrektyw� Europejsk� 2002/96/EC dotycz�c� pozbywania si� 
zu�ytego Sprz�tu Elektrycznego i Elektronicznego (Waste Electrical and 
Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w �ycie zgodnie z 
mi�dzynarodowym prawem, zu�yty sprz�t elektryczny musi by� 
składowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wła�ciciel urz�dze� 
powiniene� otrzyma� informacje o zatwierdzonym systemie składowania 
od naszego lokalnego przedstawiciela. 
Stosuj�c te wytyczne b�dziesz chronił �rodowisko i zdrowie człowieka! 
 
 
 
 
 
 
 
LINCOLN ELECTRIC BESTER S.A. 
 ul. Jana III Sobieskiego 19A, 58-263 Bielawa, Poland 
www.lincolnelectriceurope.com  
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Bezpiecze�stwo u�ytkowania 

OSTRZE�ENIE: Urz�dzenie to mo�e by� u�ywane tylko przez wykwalifikowany 
personel. Nale�y by� pewnym, �e instalacja, obsługa, przegl�dy i naprawy s� 
przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego 
urz�dzenia mo�na dokona� tylko po dokładnym zapoznaniu si� z t� instrukcj� obsługi. 
Nieprzestrzeganie zalece� zawartych w tej instrukcji mo�e narazi� u�ytkownika na 
powa�ne obra�enie ciała, �mier� lub uszkodzenie samego urz�dzenia. Lincoln Electric 
Bester S.A. nie ponosi odpowiedzialno�ci za uszkodzenia spowodowane niewła�ciw� 
instalacj�, niewła�ciw� konserwacj� lub nienormaln� obsług�. 
 

 

OSTRZE�ENIE: Symbol ten wskazuje, �e bezwzgl�dnie musz� by� 
przestrzegane instrukcje dla unikni�cia powa�nego obra�enia ciała, 
�mierci lub uszkodzenia samego urz�dzenia. Chro� siebie i innych 
przed mo�liwym powa�nym obra�eniem ciała lub �mierci� 

 

 

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJ�: Przed rozpocz�ciem 
u�ytkowania tego urz�dzenia przeczytaj niniejsz� instrukcj� ze 
zrozumieniem. Łuk spawalniczy mo�e by� niebezpieczny. 
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych mo�e spowodowa� 
powa�ne obra�enia ciała, �mier� lub uszkodzenie samego 
urz�dzenia. 

 

 

PORA�ENIE ELEKTRYCZNE MO�E ZABI	: Urz�dzenie 
spawalnicze wytwarza wysokie napi�cie. Nie dotyka� elektrody, 
uchwytu spawalniczego, lub podł�czonego materiału spawanego, 
gdy urz�dzenie jest zał�czone do sieci. Odizolowa� siebie od 
elektrody, uchwytu spawalniczego i podł�czonego materiału 
spawanego. 

 

 

PROMIENIE ŁUKU MOG
 POPARZY	: Stosowa� mask� ochronn� 
z odpowiednim filtrem i osłony dla zabezpieczenia oczu przed 
promieniami łuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony 
skóry stosowa� odpowiedni� odzie� wykonan� z wytrzymałego i 
niepalnego materiału. Chroni� personel postronny, znajduj�cy si� w 
pobli�u, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranów lub 
ostrzega� ich przed patrzeniem na łuk lub wystawianiem si� na jego 
oddziaływanie. 
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ISKRY MOG
 SPOWODOWA	 PO�AR LUB WYBUCH: Usuwa� 
wszelkie zagro�enie po�arem z obszaru prowadzenia prac 
spawalniczych. W pogotowiu powinny by� odpowiednie �rodki 
ga�nicze. Iskry i rozgrzany materiał pochodz�ce od procesu 
spawania łatwo przenikaj� przez małe szczeliny i otwory do 
przyległego obszaru. Nie spawa� �adnych pojemników, b�bnów, 
zbiorników lub materiału dopóki nie zostan� przedsi�wzi�te 
odpowiednie kroki zabezpieczaj�ce przed pojawieniem si� 
łatwopalnych lub toksycznych gazów. Nigdy nie u�ywa� tego 
urz�dzenia w obecno�ci łatwopalnych gazów, oparów lub 
łatwopalnych cieczy. 

 

 

OPARY I GAZY MOG
 BY	 NIEBEZPIECZNE: W procesie 
spawania mog� powstawa� opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. 
Unika� wdychania tych oparów i gazów. Dla unikni�cia takiego 
ryzyka musi by� zastosowana odpowiednia wentylacja lub wyci�g 
usuwaj�cy opary i gazy ze strefy oddychania. 

 
 

URZ
DZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przyst�pieniem 
do jakichkolwiek prac przy tym urz�dzeniu odł�czy� jego zasilanie 
sieciowe. Urz�dzenie to powinno by� zainstalowane i uziemione 
zgodnie z zaleceniami producenta i obowi�zuj�cymi przepisami. 

 

 

URZ
DZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza� 
kable: zasilaj�cy oraz spawalnicze z uchwytem spawalniczym i 
zaciskiem uziemiaj�cym. Je�eli zostanie zauwa�one jakiekolwiek 
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni� kabel. Dla unikni�cia 
ryzyka przypadkowego zapłonu nie kła�� uchwytu spawalniczego 
bezpo�rednio na stół spawalniczy lub na inn� powierzchni� maj�c� 
kontakt z zaciskiem uziemiaj�cym. 

 

 

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MO�E BY	 NIEBEZPIECZNE: 
Pr�d elektryczny płyn�cy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza 
wokół niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne 
mo�e zakłóca� prac� rozruszników serca i spawacze z 
wszczepionym rozrusznikiem serca przed podj�ciem pracy z tym 
urz�dzeniem powinni skonsultowa� si� ze swoim lekarzem. 

 
 
 

HAŁAS POWSTAŁY PODCZAS SPAWANIA MO�E BY	 
SZKODLIWY: Łuk spawalniczy mo�e wywoływa� hałas o poziomie 
powy�ej 85dB dla 8-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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BUTLA MO�E WYBUCHN
	, JE�LI JEST USZKODZONA: 
Stosowa� tylko butle atestowane z gazem odpowiedniego rodzaju do 
stosowanego procesu i poprawnie działaj�cymi regulatorami 
ci�nienia, przeznaczonymi dla stosowanego gazu i ci�nienia. Zawsze 
utrzymywa� butl� w pionowym poło�eniu, zabezpieczaj�c j� 
ła�cuchem przed wywróceniem si�. Nie przemieszcza� i nie 
transportowa� butli z gazem ze zdj�tym kołpakiem 
zabezpieczaj�cym. Nigdy nie dotyka� butli z gazem jakimkolwiek 
elementem obwodu przewodz�cego pr�d takim jak elektroda, uchwyt 
spawalniczy czy zacisk uziemiaj�cy. Butle z gazem musz� by� 
umieszczane z dala od miejsca gdzie mogłyby ulec uszkodzeniu lub 
gdzie byłyby nara�one na działanie iskier lub rozgrzanej powierzchni. 

 

SPAWANY MATERIAŁ MO�E POPARZY	: Proces spawania 
wytwarza du�� ilo�� ciepła. Rozgrzane powierzchnie i materiał w polu 
pracy mog� spowodowa� powa�ne poparzenia. Stosowa� r�kawice i 
szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiał w 
polu pracy. 

 

ZGODNO�	 Z CE: Urz�dzenie to spełnia zalecenia Europejskiego 
Komitetu CE. 

 

ZNAK BEZPIECZE�STWA: Urz�dzenie to jest przystosowane do 
zasilania sieciowego, do prac spawalniczych prowadzonych w 
�rodowisku o podwy�szonym ryzyku pora�enia elektrycznego. 
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Instrukcja instalacji i eksploatacji 
 
Przed instalacj� i rozpocz�ciem u�ytkowania tego urz�dzenia nale�y przeczyta� cały 
ten rozdział. 
 
Warunki eksploatacji 
 
Urz�dzenie to mo�e pracowa� w ci��kich warunkach. Jednak�e wa�nym jest 
zastosowanie prostych �rodków zapobiegawczych, które zapewni� dług� �ywotno�� i 
niezawodn� prac�, mi�dzy innymi: 
 
�  Nie umieszcza� i nie u�ytkowa� tego urz�dzenia na powierzchni o pochyło�ci 

wi�kszej ni� 15°.  
�  Urz�dzenie to musi by� umieszczone w miejscu gdzie wyst�puje swobodna 

cyrkulacja czystego powietrza bez ogranicze� przepływu powietrza do i od 
wentylatora. Gdy urz�dzenie jest zał�czone do sieci, niczym go nie przykrywa� np. 
papierem lub �cierk�.  

�  Ograniczy� do minimum brud i kurz, które mog� przedosta� si� do urz�dzenia. 
�  Urz�dzenie posiada stopie� ochrony obudowy IP21. Utrzymywa� je suchym o ile to 

mo�liwe i nie umieszcza� na mokrym podło�u lub w kału�y. 
�  Urz�dzenie powinno by� umieszczone z dala od urz�dze� sterowanych drog� 

radiow�. Jego normalna praca mo�e niekorzystnie wpłyn�� na ulokowane w 
pobli�u urz�dzenia sterowane radiowo, co mo�e doprowadzi� do obra�enia ciała 
lub uszkodzenia urz�dzenia. Przeczytaj rozdział o kompatybilno�ci 
elektromagnetycznej zawarty w tej instrukcji. 

�  Nie u�ywa� tego urz�dzenia w temperaturach otoczenia wy�szych ni� 40°C. 
 
Cykl pracy 
 
Cykl pracy urz�dze� spawalniczych jest procentowym podziałem 10 minut na czas, 
przez który urz�dzeniem mo�na spawa� ze znamionow� warto�ci� pr�du i na czas 
przerwy w pracy. Poni�ej przedstawiono sposób interpretacji: 
 
Przykład 60% cyklu spawania: 

 
Praca 6 min. Przerwa 4 min. 

 
Nadmierne wydłu�anie cyklu pracy mo�e spowodowa� uaktywnienie si� układu 
zabezpieczenia termicznego. Aktywacja tego układu jest sygnalizowana za pomoc� 
diody znajduj�cej si� na panelu przednim. Ponowna praca jest mo�liwa po osi�gni�ciu 
odpowiednio niskiej temperatury, co zostanie zasygnalizowane zga�ni�ciem diody. 
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Przył�czanie do sieci zasilaj�cej 
 
Przył�czanie ródła spawalniczego do zasilaj�cej sieci energetycznej oraz wł�czanie do 
systemu ochrony przeciwpora�eniowej powinno by� zgodne z obowi�zuj�cymi 
przepisami. Przed podł�czeniem urz�dzenia do sieci nale�y upewni� si�, czy 
przeł�cznik sieciowy znajduje si� z poło�eniu „0”. Sprawdzi� napi�cie zasilania, ilo�� faz 
i cz�stotliwo�� ródła pr�du przed zał�czeniem. Dopuszczalna warto�� napi�cia 
zasilania urz�dzenia podana jest na tabliczce znamionowej oraz w rozdziale „Dane 
techniczne”. Skontrolowa� poł�czenia przewodów uziemiaj�cych od ródła do sieci 
zasilaj�cej. 
 

  Uwaga! 
Półautomat spawalniczy MagPower 1801Dual przystosowany jest do zasilania z sieci, 
która na przył�czu ma zainstalowane trójfazowe gniazdo 5-bolcowe. Wymiana wtyczki 
na 4-bolcow� jest nie dopuszczalna, gdy� grozi to pora�eniem pr�dem 
elektrycznym i mo�e spowodowa� uszkodzenie urz�dzenia.  
Urz�dzenie rozpoznaje bł�dne podł�czenie do sieci zasilaj�cej, w przypadku 
przepalenia bezpiecznika F1 nale�y skontaktowa� si� z Serwisem Producenta. 
Sprawdzi� napi�cie zasilania, ilo�� faz i cz�stotliwo�� ródła pr�du przed zał�czeniem. 
Dopuszczalna warto�� napi�cia zasilania urz�dzenia podana jest na tabliczce 
znamionowej oraz w rozdziale „Dane techniczne”. Skontrolowa� poł�czenia przewodów 
uziemiaj�cych od ródła do sieci zasilaj�cej. 
 
Zakładanie szpuli z drutem elektrodowym 
 
Urz�dzenie zaprojektowane jest do u�ycia 15kg (300mm) szpuli z drutem.  
W celu zało�enia drutu elektrodowego nale�y wykona� nast�puj�ce czynno�ci: 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
�  Odkr�ci� zakr�tk� tulei hamulcowej (1) 
�  Zało�y� szpul� z drutem (2) tak, aby szpula obracała si� zgodnie z ruchem 

wskazówek zegara  
        Upewni� si�, czy bolec naprowadzaj�cy tulei hamulcowej wszedł do otworu 

naprowadzaj�cego szpuli 
�  Zakr�ci� zakr�tk� tulei hamulcowej (1) 
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Wymiana rolki czynnej podajnika 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
W celu wymiany rolki czynnej nale�y: 
 
�  Zwolni� ramie dociskowe podajnika 
�  Odkr�ci� zakr�tk� mocuj�c� rolk� (3) 
�  Zdj�� rolk� czynn� (2) z osi (1) 
�  Nało�y� now� rolk� (2) na o� (1) 
�  Zakr�ci� zakr�tk� mocuj�c� (3) 
�  Wprowadzi� drut elektrodowy 
�  Zatrzasn�� rami� dociskowe podajnika. 
 
Wprowadzanie drutu elektrodowego do uchwytu spawalniczego 
 
W celu wprowadzenia drutu elektrodowego nale�y wykona� nast�puj�ce czynno�ci: 
�  W mechanizmie podaj�cym zamontowa� rolki odpowiednie do �rednicy zało�onego 

drutu 
�  Wprowadzi� drut poprzez rolk� nap�dow� podajnika do uchwytu. 
�  Opu�ci� rami� rolki dociskaj�cej i zatrzasn�� je za pomoc� regulatora siły docisku. 
�  Z uchwytu spawalniczego wykr�ci� dysz� i ko�cówk� kontaktow�. 
�  Wł�czy� zasilanie półautomatu. 
�  Skierowa� uchwyt na zewn�trz tak, aby wysuwaj�cy si� drut nie spowodował 

okaleczenia spawacza oraz innych ludzi znajduj�cych si� w pobli�u. 
�  Nacisn�� przycisk steruj�cy w uchwycie; 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� odpowiedni� do 
�rednicy drutu. 

�  Prawidłowo wyregulowa� sił� docisku rolki.  
  Uwaga: Zachowa� �rodki ostro�no�ci trzymaj�c oczy i r�ce daleko od ko�ca 

uchwytu podczas wyj�cia drutu elektrodowego z uchwytu. 
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Regulacja momentu hamowania tulei 
 
Aby zapobiec rozwijaniu si� drutu elektrodowego w momencie zako�czenia spawania 
nale�y wyregulowa� moment hamowania tulei: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
�  Odkr�ci� zakr�tk� mocuj�c� (1) tulej� 
�  Aby zwi�kszy� moment hamowania nale�y kr�ci� �rub� M10 (2) zgodnie ruchem 

wskazówek zegara 
�  Aby zmniejszy� moment hamowania nale�y kr�ci� �rub� M10 (2) przeciwnie do 

ruchu wskazówek zegara 
Po zako�czeniu regulacji zakr�ci� zakr�tk� mocuj�c� tulej� 
 
Podł�czanie gazu osłonowego 
 
W celu podł�czenia gazu osłonowego wykona� nast�puj�ce 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�. 
�  Podł�czy� reduktor gazu z półautomatem w��em ci�nieniowym doprowadzaj�cym 

gaz, u�ywaj�c do tego opaski zaciskowej. 
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Spawanie metod� MIG/MAG i ustawienie parametrów 
 
�  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 

poprzez zapalenie si� lampki nad ł�cznikiem. 
�  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� do spawania.  
 
W metodzie spawania technik� MIG/MAG wymagane jest jedynie ustawianie dwóch 
parametrów spawania: napi�cia spawania, oraz pr�dko�ci podawania drutu 
elektrodowego. 
 
�  Zwi�kszanie pr�dko�ci podawania drutu elektrodowego powoduje skrócenie 

długo�ci łuku, zwi�kszenie nat��enia pr�du spawania oraz zwi�kszenie wtopienia 
(przetopu) zmniejszanie pr�dko�ci podawania drutu powoduje odwrotny efekt. 

�  Zwi�kszenie napi�cia spawania powoduje wydłu�enie łuku, zmniejszenie powoduje 
skrócenie łuku.  

�  Gdy pr�dko�� podawania drutu jest za du�a to powoduje to wyrane wypychanie 
uchwytu spawalniczego ku górze (drut elektrodowy nie nad��a topi� si� w łuku i 
odpycha uchwyt spawalniczy). Gdy pr�dko�� jest za mała lub napi�cie spawania za 
wysokie to na ko�cu drutu elektrodowego tworz� si� krople i spadaj� obok jeziorka 
ciekłego metalu.  

�  Zbyt du�e rozpryski �wiadcz� o za małym napi�ciu spawania lub za du�ej 
pr�dko�ci podawania drutu elektrodowego. 
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Elementy regulacyjne 
 
Płyta przednia- MagPower 1613 
 
 

 
 
1 - Wył�cznik główny zasilania urz�dzenia oraz przeł�cznik zmiany napi�cia spawania: 
8 - pozycyjny przeł�cznik umo�liwiaj�cy skokowy wybór siedmiu warto�ci napi�cia 
spawania. Wł�czenie zasilania sygnalizowane jest pod�wietleniem lampki na panelu 
przednim 
 

    Uwaga: Nie wolno zmienia� zakresu napi�cia w trakcie spawania - grozi to 
uszkodzeniem przeł�cznika 
 
2 - Lampka sygnalizuj�ca zał�czenie zasilania. 
3 - Pokr�tło regulacji pr�dko�ci podawania drutu.  
4. Wskanik zabezpieczenia termicznego: dioda sygnalizuje przegrzanie urz�dzenia i    
oznacza, �e ródło pr�du jest odł�czone. 
5 - Uchwyt spawalniczy. 
6 - Przewód powrotny z zaciskiem kleszczowym. 
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Płyta przednia- MagPower 1801 Dual 
 
 

 
1 - Przeł�cznik 4 – pozycyjny umo�liwiaj�cy skokowy wybór warto�ci napi�cia 
spawania. 
 

 Uwaga: Nie wolno zmienia� zakresu napi�cia w trakcie spawania - grozi to 
uszkodzeniem przeł�cznika. 
 
2 - Wył�cznik główny zasilania urz�dzenia oraz przeł�cznik do zmiany napi�cia 
zasilania 230/0/400V. Wł�czenie zasilania sygnalizowane jest pod�wietleniem lampki na 
panelu przednim 
 

  Uwaga: Nie wolno zmienia� napi�cia zasilania w trakcie spawania grozi to 
uszkodzeniem przeł�cznika. 
 
3 - Lampka sygnalizuj�ca zał�czenie zasilania 
4 - Pokr�tło regulacji pr�dko�ci podawania drutu.  
5 - Wskanik zabezpieczenia termicznego: dioda sygnalizuje przegrzanie urz�dzenia i    
oznacza, �e ródło pr�du jest odł�czone. 
6 - Uchwyt spawalniczy. 
7 - Przewód powrotny z zaciskiem kleszczowym. 
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Komora Podajnika                                                                                       
 
 
 

 
 
 
1 - Mechanizm podajnika drutu 
2 - Tuleja na szpul� z drutem: dla szpul o ci��arze max 15kg 
 
 
Mechanizm podajnika 

1 - Silnik 
2 - Pokr�tło regulacji docisku drutu elektrodowego: obrót zgodnie z ruchem wskazówek 
zegara - zwi�kszanie siły docisku, obrót w kierunku przeciwnym - zmniejszenie siły 
docisku 
 Uwaga: Przy zbyt małej sile docisku drut si� �lizga, natomiast przy zbyt du�ej drut 
mo�e ulec deformacji. 
3 - Rami� dociskowe. 
4 - Prowadnica drutu  
5 - Rolka czynna Ø 30mm 
6 - Pokr�tło mocuj�ce rolk� 
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 Płyta tylna  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1 - Mocowanie butli z gazem: 
    

  Uwaga: Po zainstalowaniu, butl� z gazem zabezpieczy� przed wywróceniem 
    si� za pomoc� ła�cucha.    
 
2 - W�� do podł�czenia gazu osłonowego: 
3 - Przewód sieciowy (wyst�puje w MagPower 1801) 
4- Przewód sieciowy 
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Konserwacja 

  Uwaga:  
W celu dokonania jakichkolwiek napraw lub okresowych czynno�ci 
konserwacyjnych zaleca si� kontakt z najbli�szym serwisem lub firm� 
Lincoln Electric Bester S.A.  
Dokonywanie napraw przez osoby lub firmy nieposiadaj�ce autoryzacji 
spowoduje utrat� praw gwarancyjnych. 
 
Konserwacja podstawowa: 
 
�  Sprawdzanie stanu kabli i poprawno�ci poł�cze� – wymiana elementów 

razie konieczno�ci 
�  Oczyszczanie elementów uchwytu spawalniczego z wszelkiego rodzaju 

zanieczyszcze� - odpryski itp. 
�  Sprawdzanie stanu technicznego uchwytu spawalniczego - wymiana w 

razie konieczno�ci 
�  Sprawdzanie stanu i poprawno�ci działania wentylatora. Otwory wlotu oraz 

wylotu utrzymywa� w czysto�ci 
�  Ogólna kontrola wizualna urz�dzenia  
  
 
Konserwacja okresowa (po ka�dych 200 godzinach pracy, lecz nie rzadziej ni� 
raz w roku). Wykonywa� konserwacj� podstawow�, oraz dodatkowo: 
 
�  Utrzymywa� urz�dzenie w czysto�ci. Wykorzystuj�c strumie� suchego 

powietrza (pod niskim ci�nieniem) usun�� kurz z cz��ci zewn�trznych oraz 
wewn�trznych obudowy. 

�  Sprawdza� i dokr�ca� wszystkie �ruby. 
 

 Uwaga: Sie� zasilaj�ca musi by� odł�czona od urz�dzenia przed 
ka�d� czynno�ci� konserwacyjn� i serwisow�. Po ka�dej naprawie 
wykona� odpowiednie sprawdzenie w celu zapewnienia bezpiecze�stwa 
u�ytkowania. 
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Kompatybilno�� elektromagnetyczna (EMC) 
 
Urz�dzenie to zostało zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odno�nymi zaleceniami i 
normami. Jednak�e mo�e ono wytwarza� zakłócenia elektromagnetyczne, które mog� 
oddziaływa� na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne (telefon, odbiornik 
radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpiecze�. Zakłócenia te mog� powodowa� 
problemy z zachowaniem wymogów bezpiecze�stwa w okre�lonych systemach. Dla 
wyeliminowania lub zmniejszenia wpływu zakłóce� elektromagnetycznych 
wytwarzanych przez to urz�dzenie nale�y dokładnie zapozna� si� zaleceniami tego 
rozdziału. 

 Urz�dzenie to zostało zaprojektowane do pracy w obszarze przemysłowym. A�eby 
u�ywa� go w gospodarstwie domowym niezb�dne jest przestrzeganie specjalnych 
zabezpiecze� koniecznych do wyeliminowania mo�liwych zakłóce� 
elektromagnetycznych. Urz�dzenie to musi by� zainstalowane i obsługiwane tak jak to 
opisano w niniejszej instrukcji. Je�eli stwierdzi si� wyst�pienie jakichkolwiek zakłóce� 
elektromagnetycznych, obsługuj�cy musi podj�� odpowiednie działania celem ich 
eliminacji i w razie potrzeby skorzysta� z pomocy Bester S.A. Nie dokonywa� �adnych 
zmian w urz�dzeniu bez pisemnej zgody Bester S.A. Przed zainstalowaniem 
urz�dzenia, obsługuj�cy musi sprawdzi� miejsce pracy czy nie znajduj� si� tam inne 
urz�dzenia, które mogłyby działa� niepoprawnie z powodu zakłóce� 
elektromagnetycznych. Nale�y wzi�� pod uwag�: Nadajniki i odbiorniki radiowe lub 
telewizyjne. Komputery lub urz�dzenia sterowane cyfrowo. Urz�dzenia systemów 
bezpiecze�stwa i urz�dzenia steruj�ce stosowane w przemy�le. Sprz�t słu��cy do 
pomiarów i kalibracji. Osobiste urz�dzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy 
aparaty słuchowe, i ponadto kable wej�ciowe i wyj�ciowe, przewody steruj�ce i 
przewody telefoniczne, które znajduj� si� w pobli�u miejsca pracy urz�dzenia.. 
Sprawdzi� odporno�� elektromagnetyczn� sprz�tu u�ytkowanego w miejscu pracy. 
Obsługuj�cy musi by� pewien, �e cały sprz�t w obszarze pracy jest kompatybilny. Mo�e 
to wymaga� dodatkowych pomiarów. Wymiary miejsca pracy, które nale�y bra� pod 
uwag� b�d� zale�ały od konfiguracji miejsca pracy i innych czynników, które mog� mie� 
miejsce. 
Aby zmniejszy� emisj� promieniowania elektromagnetycznego urz�dzenia nale�y wzi�� 
pod uwag� nast�puj�ce wskazówki: Podł�czy� urz�dzenie do sieci zasilaj�cej zgodnie 
ze wskazówkami tej instrukcji. Je�li mimo to pojawi� si� zakłócenia, mo�e zaistnie� 
potrzeba przedsi�wzi�cia dodatkowych zabezpiecze� takich np. jak filtrowanie napi�cia 
zasilania. Kable wyj�ciowe powinny by� mo�liwie krótkie i uło�onym razem, jak najbli�ej 
siebie. Dla zmniejszenia promieniowania elektromagnetycznego, je�li to mo�liwe nale�y 
uziemia� miejsce pracy. Obsługuj�cy musi sprawdzi� czy poł�czenie miejsca pracy z 
ziemi� nie powoduje �adnych problemów lub nie pogarsza warunków bezpiecze�stwa 
dla obsługi i urz�dzenia. Ekranowanie kabli w miejscu pracy mo�e zmniejszy� 
promieniowanie elektromagnetyczne. W niektórych sytuacjach mo�e to okaza� si� 
niezb�dne. 
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Dane techniczne 
 
Parametry wej�ciowe………………......MagPower 1613………..... MagPower 1801 
 
Znamionowe napi�cie zasilania………………..3x400 V…………..230V………..400V  
Cz�stotliwo�� napi�cia zasilania…………….........50Hz……………………50Hz 
Znamionowy maksymalny pr�d zasilania.............7,68A……………31A…………18A 
Znamionowy pobór mocy z sieci........................5,3kVA…………………..7,0kVA 
Współczynnik mocy przy obci��eniu  
znamionowym………………………………………..0,89……………………..0,92 
 
Parametry wyj�ciowe 
 
Pr�d spawania  
                znamionowy X10%.....................................................................160A 
                znamionowy X15%................................140A 
                      dla pracy X60%.................................70A…………………….80A 
                         ci�gły X100%..................................55A…………………….60A 
Zakres regulacji pr�du spawania…………………35-140 A………...….…40-160 A  
Napi�cie wyj�ciowe w stanie bez obci��enia........20-36 V……....16-36 V…......21-36 V  
 
Pozostałe parametry techniczne 
 
Ilo�� stopni napi�cia spawania…………………………7………………………4  
Zakres regulacji pr�dko�ci podawania drutu…….1-14 m/min……………..1-17 m/min  
�rednica drutu elektrodowego……………………………….….0,6-0,8 mm  
Stopie� ochrony obudowy…………………………………………IP21 
Klasa izolacji transformatorów………………………………………H  
Zakres temperatur pracy…………………………………………-10 do +40 [°C]  
Dopuszczalna wilgotno�� wzgl�dna (t=20°C)……………………�90 %  
Masa…………………………………………………..48kg…………………….50kg  
Wymiary (bez uchwytu) /szer. x wys. x gł. [mm]…………….427 x 635 x 815 
 
 
 
 
MidiMagster 1613 przystosowany jest do współpracy z 4-przewodow� sieci� 3 x 400V, 
50Hz z zabezpieczeniem zwłocznym bezpiecznikiem o pr�dzie 6A. 
 
MidiMagster 1801 przystosowany jest do współpracy z trójfazow� 5-przewodow� sieci� 
3 x 400V, 50Hz lub jednofazow� sieci� 230V,50Hz. Sie� powinna by� zabezpieczona 
zwłocznymi bezpiecznikami o pr�dzie 16A przy zasilaniu 400V i 25A przy zasilaniu 
230V. 
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Wykaz cz��ci zamiennych MagPower 1613 
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                            WYKAZ CZ�	CI ZAMIENNYCH 
  Indeks wyrobu:   B18222-1             Nazwa wyrobu:MAGPOWER-1613 
Kod wykazu cz��ci zamiennych:CODE: 1111    Obowi�zuje od: 07/2007 

Poz. Nazwa cz��ci Symbol Indeks Ilo�� 
1 transformator główny TRANSFORMATOR GŁÓWNY R-4034-029-1R 1 
2 mostek prostowniczy PTS-60 1156-112-081R 1 
3 pokr�tło POKR-32 1158-910-025R 1 
4 ł�cznik krzywkowy ŁK16R-6.88"S02"/L14  1115-260-002R 1 
5 lampka LAMPKA R-5041-068-1R 1 
6 r�czka  B226-180 M8 1361-598-186R 1 
7 zamek przesuwny ZAMEK PRZESUWNY 0654-610-004R 1 
8 wentylator A12738V2HST-C 0873-100-032R 1 
9 przewód sieciowy PRZEWÓD SIECIOWY R-5041-051-1R 1 
10 koło  FI 160 TYP 91052 1029-660-007R 2 
11 zestaw kołowy skr�tny KPA-PG 75S 91866 1029-660-004R 2 
12 zespół podaj�cy PODAJNIK KOMPLETNY R-8040-148-1R 1 
13 układ sterowania R-6042-017-1  US-71 0918-432-007R 1 
14 elektrozawór TYP-611 230V 0972-423-004R 1 
15 uchwyt spawalniczy LG-140G 2.5M 140A 60% K10413-14D 1 
16 hamulec HAMULEC STANDARD-1 0744-000-192R 1 
17 przewód powrotny PRZEWÓD POWROTNY D-5578-049-5R 1 
18 płyta tylna PŁYTA TYLNA R-1012-111-1/08R 1 
19 płyta boczna mała PŁYTA BOCZNA MAŁA R-1012-117-1/02R 1 
20 płyta boczna uchylna PŁYTA BOCZNA UCHYLNA R-1019-057-1R 1 
21 płyta boczna (z dachem) PŁYTA BOCZNA (Z DACHEM) R-1019-058-1R 1 
22 płyta przednia z nadrukiem PŁYTA PRZEDNIA R-1019-069-1R 1 
23 płyta przednia (dolna) PŁYTA PRZEDNIA (DOLNA) R-3019-074-1/08R 1 
24 podstawa z osi� PODSTAWA R-3019-071-1/08R 1 
25 przegroda kompletna PRZEGRODA R-1012-113-1/08R 1 
26 półka kompletna PÓŁKA R-3019-075-1/08R  1 
27 ła�cuch do mocowania butli ŁA�CUCH TECHNICZNY FI4D1 0652-410-003R 1 
28 wspornik WSPORNIK R-1019-072-1/08R 1 
29 kondensator TC887 7,5UF/K 1158-121-007R 3 
30 w�� do gazu W
� TECH. ZBR. FI 5x2 1361-410-005R 2 
31 zacisk kablowy D-4578-110-1 1361-599-398R 2 
32 przepust kablowy D-4578-109-1 1361-599-399R 2 
33 tulejka izolacyjna D-1869-032-1 1361-599-564R 2 
34 tulejka izolacyjna D-1869-033-1 1361-599-565R 2 
35 tulejka izolacyjna D-1869-032-2 "K" 1361-599-720R 2 
36 zawias pokrywy bocznej SKRZYDEŁKO ZAWIASU KPL. D-3574-007-1/33R 2 
37 nalepka ostrzegawcza NALEPKA WEEE R-7040-037-1R 1 
38 nalepka informacyjna R-7040-202-1 2719-107-202R 1 
39 zaslepka zatrzaskowa M460013 1361-599-058R 1 
40 nalepka ostrzegawcza D-2837-728-1 2719-107-728R 1 

          
40 zakr�tka rolki  ZAKR�TKA ROLKI  0744-000-216R 1 
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41 rolka  ROLKA V0,6/V0,8 0744-000-217R 1 
42 osłona rolki  OSŁONA ROLKI  0744-000-218R 1 
43 konsola KONSOLA 0744-000-219R 1 
44 spr��yna dociskowa SPR��YNA DOCISKOWA 0744-000-220R 1 
45 rami� dociskowe RAMI� DOCISKOWE 0744-000-221R 1 
46 silnik kpl SILNIK KPL 0744-000-222R 1 
47 zatrzask kpl ZATRZASK KPL 0744-000-223R 1 
48 króciec KRÓCIEC 0744-000-224R 1 

 
 

 
   
 
Uwaga 
Dla wszystkich półautomatów serii MidiMagster, do aktualnie stosowanego uchwytu 
spawalniczego mo�na zamówi� wyposa�enie dodatkowe oraz cz��ci zu�ywaj�ce si�: 
- ko�cówk� kontaktow� do drutu stalowego �=0,6 mm           KP10440-06 
- ko�cówk� kontaktow� do drutu stalowego �=0,8 mm           KP10440-08 
- dysz� gazow� butelkow� 12mm             KP10461-1 
- dysz� specjaln� do spawania punktowego             KP10463-1 
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Wykaz cz��ci zamiennych MagPower 1801 Dual 
 

 
 
 
 



  

          24 

  
                            WYKAZ CZ�SCI ZAMIENNYCH 
 Indeks wyrobu:   B18221-1         Nazwa wyrobu: MAGPOWER-1801 DUAL 

 Kod wykazu cz��ci zamiennych : CODE: 1110           Obowi�zuje od: 07/2007 

Poz Nazwa cz��ci Symbol Indeks Ilo�� 
1 transformator główny TRANSFORMATOR R-4034-030-2R 1 
2 mostek  prostowniczy PMS-84 1156-112-074R 1 
3 dławik DŁAWIK R-4034-023-2R 1 
4 ł�cznik krzywkowy ŁK16R-3.83 S07/L14 1115-260-001R 1 
5 ł�cznik krzywkowy ŁK16R-2.843/L14 1115-260-000R 1 
6 lampka LAMPKA KOMPLETNA R-5041-068-2R 1 
7 stycznik Cl 9, 220V 1115-212-204R 1 
8 styk pomocniczy NC-CZERWONY 1115-212-206R 1 
9 wentylator A12738V2HST-C 0873-100-032R 1 
10 przewód sieciowy (230v) PRZEWÓD SIECIOWY R-5041-049-1R 1 
11 koło liv fi160 FI 160 TYP 91052 1029-660-007R 2 
12 zestaw kołowy skr�tny  KPA-PG 75S 91866 1029-660-004R 2 
13 zespół podaj�cy PODAJNIK KOMPLETNY R-8040-148-1R 1 
14 płytka kompletna R-6042-026-1 US-71-2 0918-432-010R 1 
15 elektrozawór TYP-611 230V 0972-423-004R 1 
16 uchwyt spawalniczy LG-140G 2.5M 140A 60% K10413-14D 1 
17 hamulec HAMULEC STANDARD-1 0744-000-192R 1 
18 r�czka B226-180 M8 1361-598-186R 1 
19 przewód powrotny PRZEWÓD POWROTNY D-5578-049-5R 1 
20 zamek przesuwny ZAMEK PRZESUWNY 0654-610-004R 1 
21 przewód sieciowy (400v) PRZEWÓD SIECIOWY R-5041-050-2R 1 
22 pokr�tło POKR-32 1158-910-025R 1 
23 płyta tylna PŁYTA TYLNA R-1012-111-1/08R 1 
24 płyta boczna mała PŁYTA BOCZNA MAŁA R-1012-117-1/02R 1 
25 płyta boczna uchylna PŁYTA BOCZNA UCHYLNA R-1019-057-1R 1 
26 płyta boczna (z dachem) PŁYTA BOCZNA (Z DACHEM) R-1019-058-1R 1 
27 płyta przednia z nadrukiem PŁYTA PRZEDNIA R-1019-068-1R 1 
28 płyta przednia (dolna) PŁYTA PRZEDNIA (DOLNA) R-3019-074-1/08R 1 
29 podstawa kompletna PODSTAWA  R-3019-071-1/08R 1 
30 półka PÓŁKA  R-3019-075-1/08R 1 
31 przegroda PRZEGRODA R-1012-113-1/08R 1 
32 zawias pokrywy bocznej SKRZYDEŁKO ZAWIASU KPL. D-3574-007-1/33R 2 
33 ła�cuch do mocowania butli ŁA�CUCH TECHNICZNY FI4D1 0652-410-003R 1 
34 w�� do gazu W
� TECH. ZBR. FI 5x2 1361-410-005R 2 
35 zacisk kablowy D-4578-110-1 1361-599-398R 3 
36 przepust kablowy D-4578-109-1 1361-599-399R 3 
37 tulejka izolacyjna D-1869-032-1 1361-599-564R 2 
38 tulejka izolacyjna D-1869-033-1 1361-599-565R 2 
39 tulejka izolacyjna D-1869-032-2 1361-599-720R 2 
40 oprawka bezpiecznika ZH9-20ZP 5X20 1158-632-008R 1 
41 nalepka ostrzegawcza NALEPKA WEEE R-7040-037-1R 1 
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42 nalepka informacyjna R-7040-202-1 2719-107-202R 1 
43 nalepka ostrzegawcza D-2837-728-1 2719-107-728R 1 
44 nalepka ostrzegawcza R-7040-164-1-A 2719-107-164R 1 
          
50 zakr�tka rolki  ZAKR�TKA ROLKI  0744-000-216R 1 
51 rolka ROLKA V0,6/V0,8 0744-000-217R 1 
52 osłona rolki  OSŁONA ROLKI  0744-000-218R 1 
53 konsola KONSOLA 0744-000-219R 1 
54 spr��yna dociskowa SPR��YNA DOCISKOWA 0744-000-220R 1 
55 rami� dociskowe RAMI� DOCISKOWE 0744-000-221R 1 
56 silnik kpl SILNIK KPL 0744-000-222R 1 
57 zatrzask kpl ZATRZASK KPL 0744-000-223R 1 
58 króciec KRÓCIEC 0744-000-224R 1 

 
  
  
 
 
 
 

 
W sprawach obsługi serwisowej i napraw nale�y kontaktowa� si� z najbli�szym 
autoryzowanym punktem serwisowym Lincoln Electric Bester S.A.. Obsługa serwisowa i 
naprawy przeprowadzane przez nieautoryzowane punkty serwisowe powoduj� utrat� 
uprawnie� z tytułu gwarancji. 
 
Naprawy urz�dze� i osprz�tu spawalniczego powinny by� wykonywane przez osoby o 
odpowiednich kwalifikacjach.  
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Schemat ideowy MagPower 1613 
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Schemat ideowy MagPower 1801 Dual 
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WEEE dla MagPower 1613 
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WEEE dla MagPower 1801 Dual 
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