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Nowoczesne warsztatowe lutospawarki 
elektryczne mogą być wykorzystywane 
do trzech rodzajów spawalniczych za-
dań: spawania stali metodą MAG, luto-
spawania stali lub spawania aluminium, 
w obu przypadkach metodą MIG. Funk-
cje te nastawia się odpowiednim pokrę-
tłem lub przyciskiem na panelu sterowa-
nia, a mikroprocesorowy program zarzą-
dzający pracą urządzenia sam dobiera 
optymalne parametry, lecz można je tak-
że modyfikować ręcznie. 

Metody MAG i MIG  
Obie opierają się na identycznej zasa-
dzie, gdyż jako źródło ciepła niezbędne 
do spawania bądź lutospawania wyko-
rzystują łuk elektryczny, jarzący się po-
między łączonymi elementami a  spo-
iwem dostarczanym w  sposób ciągły, 
w  postaci metalowego drutu. Łukowe 
topienie spoiwa podczas lutospawania 
albo spoiwa i  krawędzi łączonych ele-
mentów w trakcie spawania odbywa się 
w ochronnej atmosferze gazu wydmuchi-
wanego przez dyszę otaczającą końców-
kę drutu spawalniczego. Zadaniem tej 
ochrony jest oddzielenie jeziorka rozto-
pionego metalu od tlenu i azotu zawarte-
go w  powietrzu atmosferycznym, przez 
co zapobiega się powstawaniu tlenków 
i  azotków powodujących niejednorod-
ność struktury (gąbczastość, wtrącenia 
żużlowe) i  w  konsekwencji – obniżoną 
wytrzymałość spoiny.

Różnica polega na tym, iż w metodzie 
MAG (metal active gas) materiałem osło-
nowym jest dwutlenek węgla (CO2), zaś 
w metodzie MIG (metal inert gas) – neu-
tralny chemicznie argon (rzadziej hel). 
Pierwsza z tych metod (tańsza) używana 
jest wyłącznie do spawania stali nisko­
węglowych i niskostopowych, gdzie dodat-
kowe nawęglenie spoiny i jej bezpośrednie-
go sąsiedztwa nie powoduje istotnych ne-

gatywnych konsekwencji, przy drugiej – 
nie zachodzą żadne tego rodzaju zmiany. 
Przede wszystkim jednak w  atmosferze 
argonu inaczej przebiega jarzenie się łuku 
i  skutkiem tego przepływ metalu z  elek-
trody do spoiny następuje bardzo drobny-
mi kroplami, które nie powodują okreso-
wych zwarć. Grube krople, charaktery-
styczne dla metody MAG, sprawiają, że 
łuk jarzy się z przerwami, powodując nie-
pożądane, bo trudne potem do wyczysz-
czenia, rozpryski spoiwa. Tę wadę można 
w znacznym stopniu zniwelować, stosując 
zamiast dwutlenku węgla jego mieszankę 
z argonem. Przy lutospawaniu wymagają-
cym bardzo regularnego układania spoiny 
jedyną dopuszczalną jest metoda MIG.

Przygotowanie sprzętu
Niezależnie od rodzaju używanego urzą-
dzenia najpierw ustawia się ciśnienie 
gazu za pomocą dolnego pokrętła reduk-
tora osadzonego na butli. Powinno ono 
wynosić (według wskazań manometru 
przy wylocie reduktora) w  przypadku 
argonu co najmniej 12 barów, a 8-9 ba-
rów przy dwutlenku. Ciśnienie zbyt ni-
skie powoduje za małą skuteczność wy-
pierania powietrza z  otoczenia łuku, 
a zbyt wysokie – nadmiernie chłodzi roz-
topiony metal. 

Spawarki MIG/MAG starszej genera-
cji działały na zasadzie transformatoro-
wej, zamieniając stosunkowo wysokie 
napięcie i  słaby prąd zasilania w obwo-
dzie pierwotnym na bardzo silny prąd 
spawania w  obwodzie wtórnym. W  obu 
obwodach występują więc prądy prze-
mienne o częstotliwości 50 Hz i  sinuso-
idalnych przebiegach, co sprawia, iż 
w trakcie ciągłego na pozór spawania łuk 
elektryczny cyklicznie zajarza się, nasila 
do maksimum, a potem stopniowo wyga-
sa. Z punktu widzenia stabilności zacho-
dzących procesów metalurgicznych jest 
to zjawisko niekorzystne. Wady tej nie 
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mają nowsze spawarki i lutospawarki in-
wertorowe, w  których prąd generowany 
w  uzwojeniu wtórnym transformatora 
jest najpierw prostowany, a potem formo-
wany układem tranzystorowym w dowol-
ne impulsy według elektronicznego pro-
gramu.  

Parametry spawania albo lutospawa-
nia można więc ustawiać, wybierając od-
powiedni program lub wprowadzając je 
ręcznie według tablicy umieszczonej na 
obudowie urządzenia. Oba te sposoby 
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mogą być istotną pomocą w pracy, lecz 
z osobistych doświadczeń autora tego ar-
tykułu wynika, że nie można ich stosować 
bezkrytycznie. Dlatego swoim uczniom 
i  szkolonym kursantom proponuję za-
wsze, przynajmniej na początek, korzy-
stanie z regulacji manualnej i jej stopnio-
we korygowanie na podstawie wykona-
nych prób. Każdy bowiem człowiek ma 
swoje indywidualne preferencje, zdolno-
ści i  ograniczenia, do których trzeba 
optymalnie dostosowywać sprzęt. Nie 
załatwi tego do końca żaden automatycz-
ny program, ponieważ parametrem istot-
nym i  wpływającym na inne ustawienia 
jest choćby prędkość ręcznego układania 
spoiny, rzeczywista długość i  kierunek 
jarzącego się łuku itp. 

Najlepiej więc przed właściwym spa-
waniem lub lutospawaniem wykonać 
próbę na odpadkach tego samego rodza-
ju blach i stosownie do ich wyników na-
stawić wartość prądu. Zbyt duża – po-
woduje podczas spawania nadmierne 
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Schemat stanowiska do spawania metodą MIG/MAG
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Regulator (reduktor) ciśnienia gazu  
osłonowego

roztapianie krawędzi łączonych elemen-
tów i powstawanie nieregularnego prze-
topu po drugiej stronie blach. Przy luto-
spawaniu za silny prąd powoduje spale-
nie cynkowych powłok antykorozyjnych 
na łączonych blachach. Z kolei za wyso-
ka prędkość podawania drutu objawia 
się nadmierną wypukłością spoin, a zbyt 
niska – nieregularną ich szerokością.
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