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 ПОЗДРАВЛЯЕМ ВАС 
С ПОКУПКОЙ!

Аппараты  полуавтом атической сварки металлов в среде 
защ итны х газов с дополнительной ф ункцией ручной дуговой 
сварки ПТК МАСТЕР MIG 180 F15 / 200 F16 / 220 F17 были 
разработаны , изготовлены  и протестированы  с учетом  
новейш их технологий и повы ш енны х требований к уровню  
безопасности.

Г
Безопасная и надежная работа гарантируется при правильной 
эксплуатации аппаратов. М ы настоятельно реком ендуем  не 
наруш ать норм ы  безопасности при проведении сварочны х 
работ. Несоблюдение требований м ожет привести к серьезном у 
ущ ербу для здоровья и жизни людей, целостности имущ ества.

ИСПО ЛЬЗО ВАНИЕ 
ПО НАЗН АЧЕН И Ю

Аппараты полуавтом атической сварки металлов в среде 
защ итны х газов с дополнительной ф ункцией ручной 
дуговой сварки ПТК МАСТЕР MIG 180 F15 /  200 F16 /  220 F17
предназначены исклю чительно для сварки металлов, иное 
применение аппаратов не предусмотрено и не допускается.

При проведении сварочны х работ необходимо соблю дать 
требования стандарта ГОСТ 12.3003-86 «Работы 
электросварочные». Требования безопасности и требования 
стандартов ГОСТ 12.1.004-85, ГОСТ 12.1.010-76, ГОСТ 12.3.002-75.
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ВНИ М АН И Е!

1. Перед использованием  аппарата вним ательно прочитайте  р уко во д ство  по эксплуатации.
2. Не д опускается  внесение изменений или вы полнение каких-либо д ействий при использовании 
аппарата, не предусм отренны х данны м  руководством .
3. По всем вопросам, которы е возникли в ходе эксплуатации и обслуж ивания аппарата, Вы 
можете получить консультацию  у специалистов оф ициальны х сервисны х центров.
4. П роизводитель не несет о тве тстве нн о сть  за травм ы , ущерб, упущ енную  вы го д у  или иные 
убы тки, полученны е в результате неправильной эксплуатации аппарата или сам остоятельного  
внесения изменений в ко нструкц ию  аппарата, за возм ож ны е последствия или некорректное 
вы полнение рекомендаций, излож енны х в руководстве.
5. П роизводитель ведет дальнейш ую  работу по усоверш енствованию  конструкции и 
ф ункционала аппарата, поэтом у некоторы е констр уктивн ы е  изм енения м огут б ы ть  не отраж ены  
в настоящ ем  руководстве  по эксплуатации.

ДАННОЕ РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ ПОСТАВЛЯЕТСЯ В КОМПЛЕКТЕ С АППАРАТОМ . 
РУКОВОДСТВО ДОЛЖНО СОПРОВОЖДАТЬ ЕГО ПРИ ПРОДАЖЕ, ЭКСПЛУАТАЦИИ, ГАРАНТИЙНОМ 
И СЕРВИСНОМ ОБСЛУЖИВАНИИ. *



 МЕРЫ  ПРЕД ОСТО РО Ж НО СТИ

ПРОЦЕСС СВАРКИ МЕТАЛЛОВ ОПАСЕН. ОБЕСПЕЧЬТЕ ЗАЩ ИТУ СЕБЕ И ОКРУЖАЮ ЩИМ, ЧТОБЫ 
ИЗБЕЖАТЬ ТРАВМЫ. ЛИЦА, ИСПОЛЬЗУЮЩИЕ КАРДИОСТИМУЛЯТОР И КОНТАКТНЫЕ ЛИНЗЫ ДЛЯ 
ГЛАЗ, ДОЛЖНЫ ПРОКОНСУЛЬТИРОВАТЬСЯ СО СВОИМ ЛЕЧАЩИМ ВРАЧОМ ДО НАЧАЛА РАБОТЫ С 
АППАРАТОМ. СЛЕДИТЕ ЗАТЕМ, ЧТОБЫ МОНТАЖ, ПОДКЛЮЧЕНИЕ, ЭКСПЛУАТАЦИЮ, ТЕХНИЧЕСКОЕ 
ОБСЛУЖИВАНИЕ И РЕМОНТ ОСУЩЕСТВЛЯЛИ ТОЛЬКО КВАЛИФИЦИРОВАННЫЕ СПЕЦИАЛИСТЫ.

Э лектрический то к  в лю бом  п р о во дн и ке  созда е т 
лока л изо ва н н ы е  электрические  и м а гн и тн ы е  поля (ЭМП). 
Ток образует ЭМП во кр уг кабелей и инве р то р н ы х аппаратов. 
ЭМП м о гут наруш ить работу эл е ктр о нн ы х уста н о во к : 
ком пью теров, устр о й ств  с ч исл о вы м  пр о гр а м м н ы м  
управлением  (ЧПУ), те л е ко м м уни кац ио н н ы х линий, сети, 
линий сигнализации и кар ди остим ул я то ро в . Л ю д ям , ко торы е  
исп о л ьзую т эл е ктр о кар д ио стим ул я то р ы , необходим о 
п р о консул ьтироваться  со своим  лечащ им  врачом  до  начала 
работ с аппаратом .
В оздействие  ЭМП при сварке  м еталлов м ож ет им еть и д ругие  
п осл ед ствия  для здоровья , ко торы е  м о гут  б ы ть  не изве стн ы  
заранее. Поэтому, всем  сварщ икам  реком ендуется  вы п ол н я ть  
следую щ ие процедуры  для м иним изац ии  во зд е й стви я  ЭМП 
во время работы :
• Перед сваркой  по л но стью  разм отайте  сва р о чны е  кабели.
• Не обм а ты ва йте  сва р о чны м  кабелем с держ ателем  и 
кабелем с клем м ой зазем ления свои руки, не о б м а ты ва йте  их 
во кр уг себя.
• Не заним айте  полож ение м еж ду сва р о чны м  держ ателем  с 
заправленны м  эле ктр о до м  и кабелем с клем м ой зазем ления.
• Не работайте  вблизи источника  питания сва р о чно го  
аппарата.
• Обеспечьте экранирование  источника  излучения и рабочего 
места. Для экр анирования  рабочих м ест реком ендуется  
п рим енять ш ирм ы , щ итки  или специальны е кабины .
• О беспечьте поглощ ение или ум еньш ение об разования 
за р ядо в  ста тич е ско го  электричества : устр а н я йте  за р я д ы  
ста тич е ско го  эл ектричества  путем  зазем ления оборудования 
и ком м уникаций , используйте  ср е дства  индиви дуа л ьн о й  
защ иты .

▲ Э лектром агнитная А ппарат со о тве тств ует д ей ствую щ и м  в настоящ ее врем я 
со вм е стим о сть  (ЭМС) ста н да р та м  по эле ктр о м агн итн о й  со в м е сти м о сти  (ЭМС). 

С облю дайте следую щ ие правила:
• А ппарат м ож ет в ы з ы в а ть  пом ехи в эл е ктрической  
сети общ его доступа . П оэтом у на сетевое подклю чение  
р а сп ро стр а н я ю тся  требования отно сите л ьн о  м аксим ально  
д оп усти м о го  полного сопротивления  сети. При необходим ости  
просим  Вас согл асовать  требуем ы е хар а кте ри стики  
вход ного  напряж ения с об служ иваю щ ей эл е ктр ич е скую  сеть 
организацией.
• А ппарат предназначен для работы  в б ы то вы х, ком м ерческих 
и п ром ы ш ленны х условиях прим енения.

А Э лектрические
и м а гнитны е  поля 
опасны
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УСЛОВИЯ
Э КС П Л УА ТА Ц И И

ОСНОВНЫ Е МЕРЫ

БЕЗОПАСНОСТИ
ПРИ СВАРКЕ М ЕТАЛЛ О В

Рекомендуем использовать аппарат стр о го  по назначению, 
при пом ощ и обученного и квалиф ицированного  персонала. 
П роизводитель и продавец не несут отве тстве нн о сти  за 
полом ку оборудования в гарантийны й и постгарантийны й 
период, если будет доказано, что оборудование использовалось 
не по назначению  или были наруш ены правила эксплуатации.

Все работы долж ны  проводиться  при влаж ности воздуха  не 
более 75% (ГОСТ 12.1.013-78). Не д опускается  использование 
оборудования в условиях, не предусм отренны х классом 
защ иты  и классом  изоляции.

Перед вклю чением  аппарата убедитесь, что сетевой 
кабель подклю чения не натянут, аппарат устойчиво  стоит 
на поверхности и нет очевидного  риска падения. Перед 
вклю чением  аппарата убедитесь, что вентиляционная решетка 
не прикры та  посторонним и предм етам и.

П роизводственны е помещ ения долж ны  б ы ть  оборудованы  
общ еобменной п р ито ч но -вы тя ж н ой  вентиляцией,
соответствую щ ей строительны м  норм ам  и правилам 
отопления, вентиляции и кондиционирования воздуха  (ГОСТ 
12.3.003-86).

П омимо общ еобменной вентиляции про изво д стве н н ы х 
помещ ений, стационарны е посты  сварки долж ны  бы ть 
оборудованы  м естны м и вентиляц ионны м и систем ам и или 
м обильны м и д ы м оуловителям и. Если нет возм ож ности  
вентилировать помещ ение при пом ощ и вентиляц ионны х 
систем, используйте м а ску-респиратор  или специальную  
м аску с ф ункцией подачи очищ енного воздуха.

Рабочее место электросварщ ика долж но б ы ть  ограж дено 
переносны м и или стационарны м и светонепроницаем ы м и 
ограж дениям и (щ итами, ш ирм ам и или экранам и) из 
несгораем ого материала, вы сота  которы х долж на обеспечивать 
надеж ность защ иты  (ГОСТ 12.3.003-86).

Не д опускается  сварка металла в непосредственной близости 
от легковосплам еняю щ ихся вещ еств.

Для защ иты  лица и глаз от излучений сварочной дуги 
используйте защ итную  маску. Работайте в сухих кож аны х 
перчатках. Голова сварщ ика долж на б ы ть  покры та  головны м  
убором. Всегда надевайте специальны й костю м  сварщ ика 
- он должен бы ть сухим, сделан из негорю чего материала и 
п одход ить  по размеру. Для защ иты  от б ры зг расплавленного 
металла специальная обувь сварщ ика долж на бы ть 
герм етичной и с резиновой подош вой без гвоздей во избеж ание 
пораж ения сварщ ика электрическим  током .

Не производите  сварку металла в ко н та ктн ы х линзах. 
И нтенсивное излучение дуги  м ож ет вы зва ть  склеивание линзы  
с роговицей глаза. Во время сварки металла рекомендуем 
использовать очки для улучш ения зрения или специальны е 
увеличительны е пластины  в маску.

Помните, что во время сварки металла, а такж е цосле, изделие
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нагревается, особенно в области сварки. Не касайтесь 
заготовки  в течение некоторого времени, дайте  изделию  
о сты ть  и только  потом  берите за го то вку в руку.

Не позволяйте лицам без средств  индивидуальной защ иты  
находиться  рядом  с рабочей зоной во время сварки металла.

Всегда держ ите в непосредственной близости аптечку. Если 
Вы понимаете, что Вы не можете сам остоятельно  оказать 
себе м едицинскую  помощ ь, то  незам едлительно обратитесь к 
врачу.

*  ЭЛЕКТРОБЕЗОПАСНОСТЬ К вы полнению  сварочны х работ д оп уска ю тся  лица, прош едш ие 
обучение, инструктаж  и проверку знаний требований 
безопасности. Имеющ ие квалиф икационную  группу по 
электробезопасности не ниже II и им ею щ ие со о тве тствую щ ие  
удостоверение (ГОСТ 12.3.003-86).

Аппарат не должен сто я ть  на м окрой или влажной поверхности.

Помните, что держ атель является электрически заряж енны м  
предметом. Н икогда не опускайте  держ атель в воду.

Не прикасайтесь к неизолированны м  деталям  без специальны х 
перчаток или краг.

Запрещ ается п р оизвод ить  лю бы е подклю чения под 
напряжением. Обеспечьте хорош ее заземление свариваем ого  
изделия.

Следите, чтобы все кабели (сетевой, кабель с клеммой 
заземления, сварочны й кабель с держателем) бы ли без 
повреждений.

При подклю чении аппарата используйте розетки с 
зазем ляю щ им  контуром .

Для вклю чения аппарата в розетку и отсоединения его от 
розетки, прим еняйте только  специальны е вилочны е разъемы , 
со ответствую щ ие по размерам и прочим  характеристикам  
используем ы м  Вами розеткам  для питания сварочного  
аппарата.

После окончания работ вы клю чите  аппарат с пом ощ ью  кнопки 
ВЫКЛ.

О тклю чайте аппарат от питаю щ ей сети во время простоя и 
после окончания всех работ.

ПО Ж АРО БЕЗО ПАС НО СТЬ Удалите все восплам еняем ы е предм еты  и материалы  из 
рабочей зоны . Помните, что искры  и раскаленны е м атериалы 
м огут с легкостью  попасть на прилегаю щ ие поверхности. 
Избегайте сварки вблизи гидравлических линий.

И скры  и бры зги  отлетаю т от свариваем ого  металла. Н осите 
защ итную  одежду, изготовленную  из материалов без 
содерж ания масел. Надевайте кож аны е перчатки, плотную  
рубашку, вы со кую  обувь и защ итную  шапочку, за кр ы ва ю щ ую  
волосы .

Полы п р о извод ственны х помещ ений для вы полнения
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сварки долж ны  бы ть несгораем ы м и, обладать малой 
те пл опровод ностью  (ГОСТ 12.3.003-86).

При остановке  процесса сварки убедитесь, что ни одна 
часть электрической цепи аппарата не соприкасается  с 
обрабаты ваем ы м  изделием или заземлением. Случайный 
ко нтакт м ожет стать причиной перегревания и со зда ть  угрозу 
возгорания аппарата и его кабелей.

Если на рабочей площ адке используется сж аты й газ, 
необходимо принять особы е меры предосторож ности, чтобы 
предотвратить опасны е ситуации.

Не нагревайте и не проводите  операции по сварке  ем костей или 
контейнеров до  тех пор, пока не убедитесь в том, что подобны е 
процедуры  не приведут к во зн икновению  восплам еняем ы х 
или то ксичн ы х испарений от материалов, находящ ихся внутри. 
Такие м атериалы м огут остаться  из-за  некачественной очистки  
этих емкостей при подготовке  их к сварочны м  работам. Они 
м огут повлечь за собой взры в.

КЛАСС З А Щ И Т Ы  ПО IP Аппараты ПТК МАСТЕР MIG 180 F15 /  200 F16 /  220 F17
произведены по классу защ иты IP21.

Корпус аппаратов отвечает следую щ им  требованиям :

• Защ ита от посторонних предметов, им ею щ их д иам етр  более 
12 мм, в том числе защ ита от случайного попадания пальцев 
рук в технологические отверстия  аппарата.

• Вертикальное кратковрем енное попадание капель вод ы  на 
корпус аппарата в виде осадков при работе на улице, что не 
см ож ет пом еш ать норм альной работе устройства.

ВСЕ ТЕСТЫ ПО ВЛАГОЗАЩ ИТЕ С АПП АРАТАМ И ПРОИЗВОДИЛИСЬ БЕЗ СЕТЕВОГО ПОДКЛЮЧЕ­
НИЯ. НАЛИЧИЕ У АПП АРАТА КЛАССА ЗАЩ И ТЫ  IP21 НЕ ПОЗВОЛЯЕТ ИСПОЛЬЗОВАТЬ ЕГО ПОД 
ДОЖ ДЕМ ИЛИ ВО ВРЕМЯ СНЕГОПАДА, ТАК КАК ДАННЫ Й КЛАСС З АЩ И ТЫ  НЕ ПРЕДОХРАНЯЕТ 
ОТ ОБРАЗОВАНИЯ КОНДЕНСАТА. ОГРАДИТЕ ОБОРУДОВАНИЕ ОТ АТМ ОСФЕРНЫ Х ОСАДКОВ, 
ЧТОБЫ ИЗБЕЖ АТЬ ЕГО ПОЛОМКИ.

ОБЩ ЕЕ ОПИСАНИЕ А ппараты  полуавтом атической сварки м еталлов в среде 
защ итны х газов ПТК МАСТЕР MIG 180 F15 /  200 F16 /  220 F17 
произведены  с использованием  вы со кока че стве н н ы х IGBT 
транзисторов. Вы ходная м ощ ность источника  регулируется 
при пом ощ и Ш И М  (PWM). Применение передовы х инверторны х 
технологий позволило увеличить КПД до 80%, а такж е снизить 
вес аппарата и увеличить п р оизвод ител ьность  сварки на 
30 %. Одним из важ ны х качеств д ан н ы х аппаратов является 
стабильность дуги  при сварке металлических изделий.

t



КО М ПЛЕКТАЦИЯ И нверторный аппарат полуавтоматической сварки 1 шт.

Сварочная горелка MIG 15 серии 1 шт.

Клемма заземления 1 шт.

Наконечник сварочны й 1 шт.

Ключ 1 шт.

Руководство по эксплуатации 1 шт.

ПРОИЗВОДИТЕЛЬ ОСТАВЛЯЕТ ЗА СОБОЙ ПРАВО ИЗМЕНЯТЬ КОМПЛЕКТАЦИЮ  И 
ХАРАКТЕРИСТИКИ ТОВАРА БЕЗ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО УВЕДОМЛЕНИЯ, ПРИ ЭТОМ 
Ф УНКЦИОНАЛЬНЫЕ И КАЧЕСТВЕННЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ АППАРАТОВ НЕ УХУДШАЮ ТСЯ.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИ С ТИ КИ

ПАРАМЕТРЫ
ПТК МАСТЕР 
M IG 1 8 0  F15

ПТК МАСТЕР 
MIG 200 F16

ПТК МАСТЕР 
MIG 220 F17

Напряжение питаю щ ей сети, В 220±15% 220±15% 220±15%

Частота питаю щ ей сети, Гц 50 50 50

Потребляемый ток, А 27 32 37

С варочны й ток MIG, А 2 6 -1 8 0 2 6 -2 0 0 2 6 -2 2 0

С варочны й ток  ММА, А 2 0 -1 6 0 2 0 -1 7 0 2 0 -1 9 0

Рабочее напряжение MIG, В 1 5 ,3 -2 3 ,5 1 5 ,3 -2 4 ,5 1 5 ,3 -2 5 ,5

Рабочее напряжение ММА, В 2 0 ,4 -2 6 ,4 2 0 ,4 -2 6 ,8 2 0 ,4 -2 7 ,6

Напряжение холостого хода, В 60 60 60

Коэф ф ициент м ощ ности 0,7 0,7 0,7

ПВ, % 60 60 60

КПД, % 80 80 80

Тип подаю щ его м еханизма В строенны й Встроенны й Встроенны й

М аксим альны й вес катуш ки проволоки, кг 1 и 5 1 и 5 1 и 5

Д иам етр сварочной проволоки MIG, мм 0 ,6 -0 ,8 0 ,6 -1 ,0 0 ,6 -1 ,0

Д иам етр ш тучного электрода ММА, мм 1 ,5 -4 ,0 1 ,5 -4 ,0 1 ,5 -4 ,0

Класс изоляции F F F

Класс защ иты IP21 IP21 IP21

Габариты аппарата, мм 430x200x255 430x200x255 430x200x255

Вес аппарата, кг 8,5 8,5 8,5

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ, ЧТО ЛЮБОЕ УВЕЛИЧЕНИЕ ДЛИНЫ  СИЛОВЫХ КАБЕЛЕЙ ИЛИ УВЕЛИЧЕ­
НИЕ Д ЛИНЫ  КАБЕЛЯ С ЭЛЕКТРОДОДЕРЖАТЕЛЕМ М О Ж ЕТ ОТРАЗИТЬСЯ НА РАБОТЕ ОБОРУДО­
ВАНИЯ ПРИ СВАРКЕ. СВЯЗАНО ЭТО С ПОНИЖ ЕНИЕМ УРОВНЯ ПОТРЕБЛЯЕМОГО НАПРЯЖЕНИЯ 
И З-ЗА  УВЕЛИЧЕНИЯ СОПРОТИВЛЕНИЯ КАБЕЛЕЙ, ЗНАЧЕНИЕ КОТОРОГО ПРЯМО ПРОПОРЦИ­
ОНАЛЬНО ИХ ДЛИНЕ. РЕКОМЕНДУЕТСЯ ИСПОЛЬЗОВАТЬ КАБЕЛИ, СООТВЕТСТВУЮ Щ ИЕ ПО 
ДЛИНЕ КАБЕЛЯМ ДАННОГО ОБОРУДОВАНИЯ (ВХОДЯЩ ИМ  В КОМ ПЛЕКТ ПОСТАВКИ).



ПТК МАСТЕР MIG 180 F15 / 200 F16 / 220 F17

Ф У Н К Ц И И  П А Н Е Л И  У П Р А В Л Е Н И Я

Передняя панель:
1. И ндикатор сети
2. И ндикатор перегрева
3. Переклю чатель реж им ов сварки M IG /M M A
4. Регулятор сварочного  тока
5. Регулятор сварочного  напряжения
6. Кнопка прогона сварочной проволоки
7. Разъем подклю чения «+»
8. Разъем подклю чения «-»
9. Подклю чение сварочной горелки MIG

Задняя панель:
1. Сетевой кабель
2. Кнопка ВКЛ/ВЫКЛ
3. Вентиляционное отверстие
4. Ш туц е р  подклю чения газа
5. Заземление

Описание функций А ппараты  полуавтом атической сварки металлов в среде
защ итны х газов с дополнительной ф ункцией ручной дуговой 
сварки (М М А) м огут сваривать металлы на прям ой полярности 
и обратной. Смена полярности позволяет сваривать металлы 
порош ковой проволокой.

Особенности:

• Д ополнительная ф ункц ия ручной дуговой  сварки ММА, где 
прим еняю тся электроды  диам етром  от 1,5 до 4,0 мм.

• Кнопка холостого прогона проволоки, которая размещ ена на 
передней панели аппарата.

• М еталлический м еханизм подачи проволоки.

• В аппарат можно установить катуш ку с проволокой весом 5 
и 1 кг.

• Вы сокий КПД и м алый уровень потребления электроэнергии.



• Плавная регулировка сварочного  тока.

• Система охлаждения и встроенная ф ункц ия терм озащ иты  с 
индикацией перегрева.

Р е ж и м  MIG с в а р к и  Вы берите режим MIG на передней панели аппарата. О ткройте
вентиль на газовом  баллоне. Для подачи газа наж м ите кнопку 
на горелке и уста н о вите  расход  защ итн о го  газа с по м о щ ью  
редуктора.

У становите  значение сварочного  тока  в со о тве тств и и  с 
вы бранны м  д иам етром  сварочной  проволоки и толщ иной 
свариваем ого  м атериала. П однесите горелку к за готовке  
на расстоянии  2 - 4  мм от свариваем ой за го то вки . Н аж м ите 
кно п ку  на горелке, м еханизм  подачи проволоки  по да ст 
проволоку, про изо йд ет по дж и г д уги . При наличии дуги  
начинайте сварку.

О риентировочны е данны е:

Д иам етр 
проволоки, мм

Ток, А Напряжение, В
С корость сварки, 

см /м ин
Газ, л /м ин

0,8 6 0 -7 0 1 6 -1 6 ,5 5 0 -6 0 10

1,0 7 5 -8 5 1 7 -1 7 ,5 5 0 -6 0 1 0 -1 5

1,2 8 0 -9 0 1 6 -1 6 ,5 5 0 -6 0 1 0 -1 5

0,8 100 17 130 15

1,0 П О 17,5 130 15

1,2 120 18,8 130 15

Р е ж и м  М М А  с в а р к и  Вы берите режим М М А на передней панели аппарата. При
работе в режиме М М А сила сва р о чно го  тока  устанавл ивается  
в зависи м о сти  от толщ ины  свариваем ого  металла и д иам етра 
электрода. У становите  сва р о чны й  то к  в со о тве тств и и  с типом  
и разм ером  электрода, за ф и ксир уйте  эл е ктр о д  в держ ателе. 
Далее, вы  м ож ете п р о и зво д и ть  сва р ку  путем заж игания  дуги  
касанием  электрода  о п оверхность  свариваем ого  изделия.

О р иентировочны е данны е:

Д иам етр электрода, мм С варочны й ток, А Н апряж ение, В

1,0 2 0 -6 0 2 0 ,8 -2 2 ,4

1,6 4 4 -8 4 2 1 ,7 6 -2 3 ,3 6

2,0 6 0 -1 0 0 2 2 ,4 -2 4 ,0

2,5 8 0 -1 2 0 2 3 ,2 -2 4 ,8

3,2 1 0 8 -1 4 8 2 3 ,3 2 -2 4 ,9 2

4,0 1 4 0 -1 8 0 2 4 ,6 -2 7 ,2

5,0 1 8 0 -2 2 0 2 7 ,2 -2 8 ,8

6,0 2 2 0 -2 6 0 2 8 ,8 -3 0 ,4
х



ПТК МАСТЕР MIG 180 F15 / 200 F16 / 220 F17

УС ТАН О ВКА И 
ЭКС П Л УАТАЦ И Я

1. П одсоединение сетевого  
кабеля к  источнику питания

2. П одсоединение вы хо д н ы х  
кабелей для MIG сварки

3. П одсоединение в ы хо д н ы х  
кабелей для М М А сварки

4. П одсоединение газового 
шланга

5. П одготовка  материалов

Аппарат оснащ ен сетевы м  кабелем, подсоедините  его к 
источнику питания с требуем ы м и парам етрам и электросети. 
П ровода сетевого кабеля долж ны  им еть надеж ны й ко н та кт с 
сетевы м  разъемом. Проверьте сетевое напряжение с пом ощ ью  
вольтм етра во время сварки. Полученные данны е долж ны  
совпадать с напряжением питаю щ ей сети, которое указано в 
разделе «Технические характеристики».

Вставьте вилку горелки в со о тве тствую щ ий  разъём после того, 
как установите  сварочную  проволоку и ее конец будет вы веден 
из канала для проволоки.

Вилку переклю чения полярности установите  в «+» или «-» в 
зависим ости  от вида проволоки и закрутите  её по часовой 
стрелке. П рямая полярность -  сварка  сталей проволокой 
сплош ного сечения («-» на горелке, «+» на изделии). Обратная 
полярность -  сварка алю м иния и его сплавов порош ковой 
проволокой («+» на горелке, «-» на изделии)

Вставьте силовую  вставку обратного кабеля в гнездо на 
передней панели, заф иксируйте  ее поворотом  по часовой 
стрелке до  упора. Закрепите зажим  на изделии.

На передней панели сварочного  аппарата есть два  разъема 
-  это «+» и «-». Вставьте кабельные вилки в разъем ы  и до 
упора затяните  их по часовой стрелке. Будьте осторож ны , при 
неплотном подсоединении кабелей возм ож ны  повреждения, 
как кабельного разъема, так  и источника  питания. В целях 
безопасности необходимо заземление.

При сварке п о кр ы ты м  электродом  сущ е ствую т два  варианта 
подклю чения сварочны х кабелей. В режиме «Обратной 
полярности» электрододерж атель подклю чается  к гнезду 
«+», а кабель заземления от свариваем ого  изделия к гнезду 
«-». В режиме «Прямой полярности» электрододерж атель 
подклю чается  к гнезду «-», а изделие к гнезду «+». При вы боре 
полярности следуйте указаниям  изготовителя, которы е 
прописаны  на упаковке  электродов, которы е вы  используете 
в процессе работы . При неправильной полярности м огут 
возникнуть такие явления, как нестабильная дуга, чрезмерное 
разбры згивание и залипание электрода.

П одсоедините ш ланг подачи газа к входном у разъем у на 
задней части аппарата. З акрепите хом утом  для надеж ности 
или используйте бы стросъ ём . Система газоснабжения, 
состоящ ая из газового  баллона, редуктора и газового  шланга, 
долж на иметь плотны е соединения, чтобы  обеспечить 
надеж ную  подачу газа.

Результат работы  зависит от чистоты  свариваем ы х деталей. 
Перед очисткой необходимо придать нуж ную  ф орм у кром кам  
по ГОСТ РФ. После подготовки кром ок к сварке  необходим о 
о чистить  зону около шва от ржавчины, заусенцев или окалины, 
удалить следы  масла растворителем  и отш л иф о ва ть  их. 
П ротрите свариваем ы е детали тряпкой  для удаления пыли 
и прочих инородны х тел, которы е м огут повлечь за собой 
возникновение д еф ектов в сварны х швах.



п т * *

5. Д иагностика  сварочного  После подклю чения аппарата начинает работать вентилятор,
аппарата Вклю чив аппарат, убедитесь, что звук  работы вентилятора

ровны й, нет треска  или иного звука, нет посторонних запахов. 
Вклю ченны й аппарат не должен вибрировать. Убедитесь, что 
аппарат стоит на ровной поверхности. Всегда проверяйте на 
наличие повреж дений изоляцию  на питаю щ ем  сетевом  кабеле, 
кабеле клеммы зазем ления и кабеле горелки.

НЕП ОЛАДКИ И СПОСОБЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

В о зм о ж н ы е  неисправности П ричины  и их устранение

Вентилятор не вращ ается
• Проверьте подклю чение аппарата в сеть.

• Убедитесь, подход ит ли входной кабель к источнику тока.

Вы свечивается индикатор сети, 
вентилятор работает, но дуга не 
возбуж дается

• Проверьте надеж ность ф иксации кабеля клем м ы  
заземления и кабеля электрододерж ателя.

В ы свечиваю тся индикаторы  
парам етров сварки, вентилятор 
работает, но вы свечивается  
индикатор неисправности сети

• Возможен перегруз сети, отклю чите  аппарат из сети.

• Возможен перегрев аппарата, подож дите  3 — 4 м инуты  
(пока аппарат осты нет), не вы клю чайте  его из сети.

• Возможна неисправность инверторной схемы. О братитесь 
в ближайш ий оф ициальны й сервисны й центр.

Вы свечивается индикатор 
перегрева

• Аппарат находится в состоянии защ иты  от перегрева. Он 
м ожет восстановиться  автом атически после охлаждения.

• Проверьте исправность термореле. З ам ените его, если оно 
повреждено.

Аппарат вы раб аты вает 
недостаточную  для норм альной 
сварки величину сварочного 
тока

* Убедитесь, что напряжение сети со ответствует значению , 
которое указано в технических характеристиках. Замерьте 
его вольтм етром  без нагрузки и во время горения дуги.

Рабочий цикл слиш ком 
короткий

• Убедитесь, что вентилятор работает.

• Вентилятор не должен бы ть заблокирован. Воздух 
должен свободно циркулировать через вентиляционны е 
отверстия.

• В рабочей зоне не долж но бы ть слиш ком  ж арко (цикл 
работы в технических характеристиках указан до 
+40°С). Для увеличения времени вклю чения ум еньш ите 
сварочны й ток.

Д ержатель электрода сильно 
нагревается

• Ном инальны й ток держателя электрода меньш е его 
ф актического  рабочего тока.

• Замените его на другой держ атель с более вы соким  
значением ном инального тока.

Чрезмерное разбры згивание 
при сварке М М А

• Н еправильно вы брана полярность подклю чения.

• Смените полярность.



ПТК МАСТЕР MIG 180 F15/ 200 F16 / 220 F17

О тсутствует подача газа

• Проверьте вентиль газового  баллона. При необходим ости 
откройте  вентиль.

• Проверьте наличие газа в баллоне. Если необходимо, 
зам ените баллон.

• О трегулируйте расход газа.

• Поврежден ш ланг подачи газа. З ам ените шланг.

• Поврежден ш ланг подачи газа в горелке. З ам ените ш ланг 
или обратитесь в ближайш ий сервисны й центр.

О тсутствует подача проволоки

• Неверный диам етр ролика для бобины с проволокой. 
Замените ролики на подходящ ие.

• Повреждения на ролике. З ам ените ролики.

• Ролик слиш ком  туго  или слиш ком  слабо затянут. 
О трегулируйте усилие затяж ки.

• Проверьте повреж дения сетевого кабеля или кабеля 
горелки.

Прилипание проволоки к 
наконечнику

• Сила сварочного  тока  мала. О трегулируйте сварочны й ток.

• Канал подачи проволоки или наконечник п о вреж дены / 
д еф орм ированы . Проверьте и зам ените их.

ТЕХНИЧЕСКОЕ Перед проведением технического обслуж ивания или ремонта
О БС Л УЖ И В АН И Е отсоедините аппарат от сети.

Убедитесь в том, что клемма зазем ления правильно 
подсоединена к аппарату.

Проверьте качество всех соединений ш лангов и проводов 
(особенно розетки), затяните  неплотны е соединения. При 
возникновении окисления удалите его с пом ощ ью  ш курки, 
обеспечьте надеж ны й контакт.

При обслуж ивании аппарата используйте  только  
реком ендованны е см енны е расходны е части, насадки и прочие 
аксессуары . И спользование не реком ендованны х расходны х 
частей, насадок и аксессуаров может привести к вы хо ду  из 
строя аппарата или травм ам .

ТЕХН И КА БЕЗОПАСНОСТИ Запрещ ается вести сварочны е работы на о ткр ы то й  территории 
ПРИ ВЫ П ОЛН ЕНИИ ПРИ атм осф ерны х осадках (дождь, снег). После их заверш ения
СВАРО ЧНЫ Х РАБО Т сварка разреш ена только  с применением д иэлектрических

перчаток, обуви и ковриков, которы е долж ны  проходить 
обязательную  поверку в установленны е сроки.

Всегда вы тирайте  воду и капли дож дя сразу после их 
обнаружения, а также проверяйте изоляцию  соединений 
мегаом м етром . Сразу же прекращ айте сварку при обнаружении 
каких-либо аном альны х явлений.

Для защ иты  органов зрения и лица обязательно применение 
защ итны х масок. Также необходимо предусм отреть защ иту 
от воздействия сварочной дуги  посторонних лиц. С этой



целью устанавливаю тся  специальны е экраны  или щ иты , не 
допускаю щ ие ослепления пом ощ ников сварщ ика.

Не подносите  руки, части свободной одеж ды  и инструм енты  
близко к токоведущ им  проводам .

Регулярно удаляйте пы ль с пом ощ ью  чистого  и сухого сж атого 
воздуха. Д авление воздуха долж но бы ть ум еньш ено до 
величины, безопасной для внутренних деталей оборудования. 

Если оборудование не используется в течение длительного 
времени, храните его в оригинальной упаковке  в сухом месте.

РЕМОНТ ДАННОГО ОБОРУДОВАНИЯ М ОЖ ЕТ ОСУЩЕСТВЛЯТЬСЯ ТОЛЬКО 
КВАЛИФ ИЦИРОВАННЫ МИ ТЕХНИЧЕСКИМИ СПЕЦИАЛИСТАМИ. В ЦЕЛЯХ БЕЗОПАСНОСТИ 
И ВО ИЗБЕЖАНИЕ ПОРАЖЕНИЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ТОКОМ, ПОЖ АЛУЙСТА, ИЗУЧИТЕ ВСЕ 
РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ, ИЗЛОЖЕННЫЕ В ДАННОМ  РУКОВОДСТВЕ.

ХРАНЕНИЕ Аппарат, находящ ийся на длительном  хранении, долж ен бы ть
помещ ен в за во д скую  упаковку или в аналогичную  коробку.

Не д опускается  наличие в воздухе паров кислот, щ елочей и 
других агрессивны х примесей.

Аппарат следует хранить в за кр ы ты х помещ ениях с 
естественной вентиляцией при тем пературе окруж аю щ ей 
среды  от -5°С до +55°С и относительной влаж ности воздуха  не 
более 75%.

П ередупаковкой аппарата на длительноехранение произведите  
продувку воздухом  вентилятора и плат внутри аппарата. Не 
д опускайте  попадания м еталлической струж ки  и хим ических 
вещ еств на платы аппарата -  это  может привести к коротком у 
зам ы канию , окислению  важ ны х элем ентов аппарата.

Не вклю чайте  аппарат в сеть и не приступайте  к работе, 
если аппарат хранился при м инусовой температуре. Внесите 
аппарат в помещение, сним ите упаковку и подож дите  не менее 
2 -х  часов перед тем, как начать им пользоваться.

ТРАН С П О РТИ РО ВКА Перевозить аппарат можно лю бы м  видом  назем ного, водного
и воздуш ного  транспорта, соблю дая установленны е норм ы  и 
требования на конкретном  виде транспорта.

Не д опускайте  падения аппарата и резких ударов по коробке 
с аппаратом. Не д опускайте  складирования в боковом  
положении. Специальные сим волы  на коробке аппарата 
ука зы в а ю т правильность складирования и норм ы  по нагрузке 
на коробку. При транспортировке  коробка с аппаратом  должна 
бы ть надежно закреплена и не перем ещ аться во время 
движения.

Соблюдайте тем пературны й режим. Тем пература окруж аю щ его 
воздуха  долж на колебаться от - 3 0 Т  до  +55°С. О тносительная 
влаж ность воздуха не более 75%. ♦



ПТК МАСТЕР MIG 180 F15 / 200 F16 / 220 F17

ГАРАНТИЙНЫЕ ГАРАНТИЯ НА АППАРАТЫ  С ПИТАЮ Щ ЕЙ СЕТЬЮ 220 В -
ОБЯЗАТЕЛЬСТВА 24 МЕСЯЦА СО ДНЯ ПРОДАЖ И.

П роизводитель несет о тветственность по гарантийны м  
обязательствам  в соответствии  с законодательством  
Российской Федерации.

Во время гарантийного срока эксплуатации П роизводитель 
гарантирует бесплатно устранить деф екты  оборудования. 
О сущ ествляется это за счет ремонта или зам ены  д еф е ктн ы х 
частей на новые, при условии, что д еф ект возник по вине 
П роизводителя. Замена деф е ктн ы х частей п р оизвод ится  
на основании письм енного  заклю чения сервисного  центра, 
им ею щ его полном очия от П роизводителя на проведение 
д иагностики  и ремонт.

Гарантия не распространяется на ком плектую щ ие сварочного  
аппарата.

Гарантия не распространяется на аппараты  в случае:

• Повреждений, вы зва н н ы х несоответствием  парам етров сети 
ном инальном у напряжению , которы е указанны  в руководстве  
по эксплуатации.

• С ам остоятельного ремонта или п о п ы то к  сам овольного  
внесения изменений в констр укц ию  аппарата.

• Сильного механического, электротехнического  или 
хим ического  воздействия.

• П опадания внутрь аппарата агрессивны х и то копроводящ их 
ж идкостей, наличия внутри аппарата металлической пыли 
или струж ки.

В гарантийном  рем онте м о ж е т  б ы ть  отказано  в случае:

• У траты  гарантийного  талона или внесения дополнений, 
исправлений, подчисток.

• Н евозм ож ности ид ентиф ицировать серийны й номер 
аппарата, печать или д ату  продажи.

Изделие получено в указанной ком плектности, без повреждений, в исправном состоянии.

Подпись п о куп ател я :_______________________________________________

Серийный номер а п п ар а та :________________________________________

Д ата п р о д а ж и :_____________________________________________________  J М.П

Наименование о р га н и за ц и и :_______________________________________

П одпись п р о д а в ц а :________________________________________________



СЕРВИСНЫЙ ТАЛОН №1 (заполняется сервисным центром)

Модель
аппарата

Дата приема 
в ремонт

Подпись
представителя
сервисного
центраСерийный

номер
Дата выдачи 
из ремонта

Дата
продажи Сервисный

М.П.
сервисного
центра

Фирма - 
продавец

центр

Адрес и телефон сервисного центра

СЕРВИСНЫЙ ТАЛОН №2 (заполняется сервисным центром)

Модель
аппарата

Дата приема 
в ремонт

Подпись
представителя
сервисного
центраСерийный

номер
Дата выдачи 
из ремонта

Дата
продажи Сервисный

М.П.
сервисного
центра

Фирма ■ 
продавец

центр

Длоес и телефон сеовисного иентоа

СЕРВИСНЫЙ ТАЛОН №3 (заполняется сервисным центром)

Модель
аппарата

Дата приема 
в ремонт

Подпись
представителя
сервисного
центраСерийный

номер
Дата выдачи 
из ремонта

Дата
продажи Сервисный

М.П.
сервисного
центра

Фирма - 
продавец

центр

Адпес и телефон сеовисного иентоа



Произведено для 
ООО «Сварка-Комплект»:
199106, Россия,
Санкт-Петербург, Шкиперский проток, 14, 
лит. 3, корпус 19

Производитель
«Shenzhen Hister Technology Со., Ltd»:
6 Floor, 1st Building, N0.9 Shilongzai Road, 
2nd Industrial area, Shuitian community, 
Shiyan sub-district, Bao’an District, 
Shenzhen, China

Отдел взаимодействия 
с клиентами:
+7 (495) 363-38-27 
+7 (812) 326-06-46 
info@ptk.group

PTK-SVARKA.RU


