
 

Wiedza
Wszystkie produkty są opracowywane przez ekspertów w spawalnictwie 
– doświadczonych inżynierów, wykorzystujących najbardziej zaawansowa-
ne narzędzia wspomagające jak i najnowocześniejsze technologie.

Doświadczenie
Produkuje najwyższej jakości urządzenia i materiały spawalnicze już od po-
nad 60 lat.

Rzetelność
Lincoln Electric Bester SA posiada najnowocześniejsze w branży laborato-
rium testowania urządzeń z najlepszymi przyrządami pomiarowymi.

Wszystkie urządzenia marki Bester posiadają dwuletnią, pełną gwarancje 
bez niespodzianek.

Obsługa i serwis
Zapewnia rozbudowaną sieć dystrybucji i 60 serwisów na terenie Polski.

Celem fi rmy jest zapewnienie usunięcia usterki w 48 godzin.

Kompleksowość
Dostarcza nie tylko urządzenia, ale także materiały spawalnicze, systemy 
wentylacji, osprzęt oraz  technologie spawania.

Jakość i cena
Wszystko powyższe gwarantuje niezwykle atrakcyjny stosunek jakości do 
ceny.
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Poradnik początkującego spaw
acza

Spawanie metodą MMA (elektrodą otuloną)

W metodzie tej łuk elektryczny jarzy się pomiędzy topliwą elektrodą otuloną i spawanym 
materiałem, w wyniku czego następuje topienie materiału i elektrody. Złącze powstaje 
w wyniku zakrzepnięcia stopionego rdzenia elektrody, składników metalicznych otuliny 
oraz nadtopionych brzegów materiału rodzimego. Osłonę łuku i jeziorka spawalniczego 
stanowią gazy i ciekły żużel. Powstają one w wyniku rozpadu otuliny elektrody w trakcie 
spawania, pod wpływem ciepła łuku. Stosuje się otuliny zasadowe, rutylowe, celulozowe, 
kwaśne, rutylowo–zasadowe i inne.

Źródło ma charakterystyką stałoprądową (CC) i w zależności od stosowanej elektrody 
może dostarczać prąd zmienny (AC) lub stały (DC). Zazwyczaj najlepsze parametry spa-
wania są osiągane przy spawaniu źródłami DC.

Prąd wyjściowy potrzebny do spawania zależy od średnicy elektrody, wielkości i grubości 
materiału spawanego oraz pozycji spawania. Generalnie im mniejszy materiał spawany, 
nawet przy tej samej grubości, tym mniejsza średnica elektrody i wymagany prąd (A), 
cieńsze materiały spawa się mniejszym prądem, mniejsza średnica elektrody również 
wymaga mniejszego prądu.

Poradnik początkującego spawacza

rdzeń elektrody

atmosfera ochronna

ciekły żużel

zakrzepły żużel

spoinamateriał rodzimy

jeziorko spawalnicze

łuk

otulina

kierunek spawania
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końcówka prądowa

drut rdzeniowy

metal łączony

uchwyt

izolator korpusu / osłona gwintu

łuk

jeziorko

atmosfera ochronna

ciekły żużel

zakrzepnięty żużel

zakrzepnięty metal

kierunek spawania

Poradnik początkującego spaw
acza

Poradnik początkującego spawacza

Spawanie metodą MIG/MAG (przy użyciu gazu osłonowego)

Spawanie MIG/MAG (GMAW) jest to spawanie elektrodą topliwą w osłonach gazowych. 
W metodzie tej łuk elektryczny jarzy się pomiędzy elektrodą i spawanym materiałem. 
Osłonę łuku, jeziorka ciekłego metalu i strefy przyspoinowej zapewnia gaz obojętny (ar-
gon) lub gaz aktywny (CO2), a także mieszanka gazowa (Ar + CO2). Drut elektrodowy jest 
w sposób ciągły podawany za pomocą podajnika drutu do obszaru spawania. W meto-
dzie tej można stosować zarówno druty lite (GMAW), jak i druty rdzeniowe (FCAW–GS).

Spawanie metodą MIG/MAG (przy użyciu drutu samo–osłonowego)

Spawanie drutem Innershield odbywa się bez użycia gazu osłonowego. Innershield jest 
drutem rdzeniowym samo–osłonowym (metoda FCAW-SS). Podczas spawania topniki 
znajdujące się w rdzeniu drutu wytwarzają gazy oraz żużel osłaniające jeziorko i gorący 
zakrzepnięty metal spoiny.

Spawanie metodą MIG/MAG pozwala na łączenie wszystkich metali, w tym cienkich blach 
oraz aluminium. Jest również szybsze niż spawanie elektrodą otuloną (MMA).

gaz osłonowy

uchwyt

łuk

jeziorko

zakrzepnięty metal

dysza gazowa

kierunek spawania

końcówka spawania

atmosfera ochronna

materiał łączony
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M
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Urządzenia SPF 420-D i SPF 670-D są wyjątkowo niezawodnymi, konwencjonalnymi 
prostownikami, zaprojektowanymi do pracy w trudnych warunkach środowiska.  Są łatwe 
w przemieszczaniu dzięki dużym kołom i wygodnym wysuwanym uchwytom oraz zacze-
pom do podnoszenia. Można nimi spawać za pomocą elektrod zasadowych, rutylowych 
i celulozowych.

W standardzie zawierają przewód zasilający 5m.
______________________________________________________________________

SPF
420–D • 670–D

Nazwa Numer Zasilanie Znamionowy prąd
wyjściowy / cykl pracy

Bezpiecznik
(A)

Zakres prądu
(A)

Waga
(kg)

SPF 420-D B18326–1

230 / 400 V – 3 f.

400 A / 35 %
315 A / 60 %
240 A / 100 %

63 / 40 5 – 400 126

SPF 670-D B18328–1
670 A / 35 %
500 A / 60 %
400 A / 100 %

100 / 63 15 – 670 150

Zalety:
• doskonałe własności spawalnicze;
• funkcja Hot Start ułatwiająca rozpo-
 częcie pracy;
• funkcja Arc Force zapobiegająca przy-
 klejeniu elektrody;
• funkcja „Wentylator wg potrzeb” (F.A.N.™) 
 ograniczająca pobór energii oraz ilość 
 zanieczyszczeń, które mogą dostać 
 się do wnętrza urządzenia.
• łatwe w przemieszczaniu dzięki dużym 
 kołom i wygodnym uchwytom oraz za-
 czepom do podnoszenia;
• cyfrowe wyświetlacze pokazujące prąd 
 spawania;

• prosty w użyciu panel sterowania;
• możliwość spawania metodą Lift TIG 
 DC;
• Spełnia normy IEC974-1, ROHS i CE 
 dotyczące bezpieczeństwa i nieza-
 wodności.

Polecane materiały spawalnicze: 

Omnia 46, Pantafi x, Supra.

Super 46, Perfect, Univers.



14

Urządzenia Mini i Midimagster to półautomaty zaprojektowane z myślą o szerokim gronie 
odbiorców. Półautomaty te umożliwiają spawanie drutami o średnicach od 0,6 do 0,8 mm.
W zależności od potrzeb dostępne są wersje z różnymi napięciami zasilania – 230 V 
bądź 400 V. Urządzenia standardowo wyposażone są w montowany na stałe uchwyt 
spawalniczy. 

Urządzenia Minimagster 1501 i 1501S umożliwią spawanie bez użycia gazu osłonowego 
– drutem samoosłonowym Innershield® NR211–MP.

Mini – i Midimagster świetnie sprawdza się zarówno w pracach przydomowych, jak rów-
nież we wszelkiego rodzaju zakładach remontowych jak np. warsztaty blacharki samo-
chodowej.
______________________________________________________________________

Minimagster Minimagster 1501 • 1501S1501 • 1501S
MidimagsterMidimagster 1613 • 1801 1613 • 1801

Nazwa Numer Zasilanie Znamionowy prąd
wyjściowy / cykl pracy

Bezpiecznik
(A)

Zakres
prądu

Waga
(kg)

Minimagster 
1501 
1501S

B18214–1
B18214–2

230 V
230 / 400 V

115 A / 20 % 16 40 – 115 A
32
35

Midimagster 
1613  B18220–1 400 V 140 A / 15 % 16 40 – 140 A 48

Midimagster 
1801 B18219–1 230 / 400 V 160 A / 10 % 16 40 – 160 A 50

Zalety:
• różne wersje zasilania – 230 / 400 V 
 lub 400 V;
• profesjonalny dwu–rolkowy podajnik;
• możliwość spawania bez gazu osłono-
 wego (tylko Minimagster 1501/1501S);
• uchwyt spawalniczy montowany na stałe;
• spełnia normy IEC974-1, ROHS i CE.

Polecane materiały spawalnicze: 

Ultramag,
Innershield® NR211-MP.

DSM SG2.
M

etoda spaw
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Magster 190 oraz 220 to kontynuacja doskonale rozpoznawanych na rynku półautoma-
tów spawalniczych cieszących się niezawodnością oraz funkcjonalnością. Zalecane do 
spawania drutami litymi o średnicach od 0,6 do 1,0 mm, wyposażone w profesjonalny 
dwu – rolkowy podajnik zapewniają doskonałe podawanie drutu.

Magstery wyposażone są we wszystkie przydatne funkcje jak spawanie punktowe,
2/4 takt czy regulacja długości wolnego końca drutu. W standardzie dostarczane są
z 3 m uchwytem spawalniczym oraz gniazdem zasilania podgrzewacza gazu, co ułatwia 
spawanie w osłonie CO2.
______________________________________________________________________

MagsterMagster
190 • 220190 • 220

Nazwa Numer Zasilanie Znamionowy prąd
wyjściowy / cykl pracy

Zakres
prądu

Waga
(kg)

Magster 190 B18215–1
400 V

175 A / 35 % 25 – 180 A 70

Magster 220 B18216–1 200 A / 35 % 40 – 215 A 72

Zalety:
• profesjonalny zespół podający;
• gniazdo zasilania podgrzewacza gazu;
• funkcje 2/4 takt, spawanie punktowe,
 regulacja długości wolnego końca drutu;
• uchwyt spawalniczy w zestawie;
• prosty i czytelny panel obsługi;
• spełnia normy IEC974-1, ROHS i CE

Polecane materiały spawalnicze: 

Ultramag, Supramig.

DSM SG2.

M
etoda spaw

ania M
IG

 / M
A

G

1. gniazdo EURO,
2. sygnalizacja przeciążenia,
3. włącznik główny,
4. regulacja prędkości podawania drutu,
5. regulacja czasu spawania punktowego,
6. regulacja długości wolnego końca drutu,
7. przełącznik napięcia spawania.

Opis
panelu
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Półautomaty spawalnicze Magster 280 i 330 to w pełni przemysłowe urządzenia do spa-
wania średnich i lekkich konstrukcji. Przejrzysty panel i intuicyjny wybór parametrów spa-
wania pozwalają na dokładny dobór i regulację charakterystyki łuku. W standardzie wy-
posażone są we wszystkie przydatne funkcje takie jak spawanie punktowe, 2/4 takt czy 
regulację długości wolnego końca drutu. Dodatkowo wersje oznaczone symbolem 4X4 
wyposażone są w mierniki oraz cztero-rolkowy podajnik drutu zalecany do spawania dru-
tami aluminiowymi. Standardowo dostarczane są z uchwytem spawalniczym i gniazdem 
zasilania podgrzewacza gazu.
______________________________________________________________________

MagsterMagster
280 • 330 (4x4)280 • 330 (4x4)

Nazwa Numer Zasilanie Znamionowy prąd
wyjściowy / cykl pracy

Zakres
prądu

Waga
(kg)

Magster 280 B18217–1

400 V

250 A / 35 % 35 – 270 A

80
Magster 280 4X4 B18228–1

Magster 330 B18218–1
300 A / 35 % 35 – 320 A

Magster 330 4X4 B18229–1

Zalety:
• profesjonalny zespół podający, rów-
 nież cztero-rolkowy;
• gniazdo zasilania podgrzewacza gazu;
• funkcje 2/4 takt, spawanie punktowe, 
 regulacja długości wolnego końca drutu;
• w wersji cztero-rolkowej (4x4) mierniki V/A;
• prosty i czytelny panel obsługi;
• spełnia normy IEC974-1, ROHS i CE.

Polecane materiały spawalnicze: 
Ultramag, Ultramag SG3, 
Supramig, Supramig Ultra, 
Outershield MC700,
LNM 304 LSi, LNM 316 LSi, 
LNM AlMg5, LNM AlSi5.

DSM SG2, DSM SG3,
DSM 308 LSi, DSM 316.

M
etoda spaw

ania M
IG

 / M
A

G
1. gniazdo EURO,
2. wyświetlacz napięcia spawania,
3. wyświetlacz prądu spawania,
4. sygnalizacja przeciążenia,
5. włącznik główny,
6. regulacja prędkości podawania drutu,
7. regulacja czasu spawania punktowego,
8. regulacja długości wolnego końca drutu,
9. przełącznik napięcia spawania.

Opis
panelu
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Urządzenia Magster 380 oraz Magster 450 z podajnikami PDE 50 i 51 to w pełni profesjo-
nalne półautomaty spawalnicze.

W zależności od wymagań źródła mogą pracować z PDE 50 lub PDE51. Pierwszy po-
dajnik posiada funkcje podstawowe takie jak: funkcja regulacji długości wolnego końca 
drutu,  tryb 2/4 taktu oraz test gazu/drutu, drugi bardziej zaawansowany, dodatkowo po-
siada funkcję regulacji prędkości dojazdowej, większe rolki podające 40 mm oraz może 
współpracować z Magsterem 450 W (chłodzenie cieczą).

Standardowo urządzenia Magster 380 i 450 wyposażone są w uchwyt spawalniczy (3 m) 
oraz gniazdo zasilania pogrzewacza gazu.
______________________________________________________________________

MagsterMagster
380 • 450 / PDE 50 • 51380 • 450 / PDE 50 • 51

Nazwa Numer Zasilanie Znamionowy prąd
wyjściowy / cykl pracy

Zakres
prądu

Waga
(kg)

Magster 380 B18223–1 400 V 360 A / 40 % 40 – 360 A 129

Magster 450 B18224–1
400 V 420 A / 40 % 40 – 420 A

154

Magster 450 W B18225–1 162

Nazwa Numer ilość role
/ średnica rolki

Zakres prędkości
podawania drutu

Mierniki cyfrowe 
V/A

Waga
(kg)

PDE 50 B18226–1 4 / 30 mm 1 – 20 m / min OPCJA 15,5

PDE 51 B18227–1 4 / 40 mm 1 – 20 m / min TAK 16
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Zalety:
• wyświetlacze prądu i napięcia spawa-
 nia (w PDE 50 jako opcja);
• funkcje 2/4 takt, regulacja długości wol-
 nego końca drutu;
• obniżona półka na butlę;
• regulacja prędkości dojazdowej (dla 
 PDE 51);
• spełnia normy IEC974-1, ROHS i CE.

Polecane materiały spawalnicze: 
Ultramag, Ultramag SG3, 
Supramig, Supramig Ultra, 
Outershield MC700, LNM 304 LSi,
LNM 316 LSi, LNM AlMg5, 
LNM AlSi5, Outershield 71C, 
Outershield 71 EH.

DSM SG2, DSM SG3, DSM 308 LSi, 
DSM 316, DSP 71.
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