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INTRODUCTION
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Сварочный полуавтомат

ВЕГА-200 MIG MULTISMART
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1 Безопасность

1.1 Принятые обозначения
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( Вышеприведенные обозначения означают "Внимание!"  

[image: image3.png]


 Поражение электрическим током может быть опасным для жизни

( Не прикасайтесь к деталям аппарата, которые находятся под напряжением.

( Всегда одевайте сухие неповрежденные изоляционные перчатки и полностью закрытую одежду. 

( Всегда заземляйте аппарат, используя клемму и кабель заземления.  

( Оберегайте аппарат от падений, ударов и попадания на него воды и жидкостей.

( Не касайтесь электрода и средств заземления голыми или влажными руками, особенно когда сварочный аппарат включен.
( Не касайтесь горячих поверхностей, таких как сварочная проволока, электрод, наконечник и сопло горелки. 

( Убедитесь, что клемма заземления находится как можно ближе к месту сварки и обеспечивает хорошее заземление.

( Никогда не погружайте электрод в воду.
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Газ, вырабатываемый в процессе сварки - вреден.

( Избегайте вдыхания газа, вырабатываемого в процессе сварки. Работайте в хорошо вентилируемом помещении. В закрытых помещениях может потребоваться использование респиратора. 

( Не производите сварочные работы вблизи хлорированных углеводородных паров. Тепло и лучи сварочной дуги могут вступать в реакцию с такими парами и образовывать высокотоксичный газ, и другие раздражающие химические соединения.

( Защитные газы, используемые для дуговой сварки могут быть опасны для здоровья людей. Работайте в хорошо вентилируемом помещении.
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Излучение сварочной дуги опасно для здоровья
( Используйте маску сварщика для защиты глаз от излучения и брызг металла в процессе сварки и тогда, когда вы наблюдаете за процессом сварки. 

( Используйте подходящую одежду, изготовленную из прочного огнестойкого материала, чтобы защитить кожу от излучения.
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НЕ держите топливо и иные горючие смеси вблизи открытого пламени сварочной дуги или при работающем аппарате. Остановите двигатель и дайте ему остыть перед заправкой, чтобы предотвратить поливание топлива на горячие части аппарата. В случае поливания, необходимо вытереть насухо и не включать аппарат до полной вентиляции паров топлива.   
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Брызги металла могут вызвать пожар.
( Удалите все горючие материалы вокруг места сварки. Если это невозможно, накройте их. Имейте под рукой огнетушитель.

( В процессе сварки убедитесь в том, что электрододержатель не касается свариваемой детали или земли, это может вызвать пожар.

( Всегда одевайте изоляционные перчатки, полностью закрытую одежду, высокие ботинки и головной убор. Всегда одевайте маску сварщика. 
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Движущиеся части аппарата опасны.
( Используйте баллоны только со сжатым газом и редуктор. Все шланги, фитинги и т.д., должны быть пригодны для применения.

( Держите баллоны в вертикальном положении. 

( Баллоны должны размещаться:

-  Вдали от мест, где они могут подвергнуться механическому воздействию.

- Вдали от сварочной дуги и любого другого источника тепла, искр или открытого пламени.
( Не прикасайтесь электродом или электрододержателем к баллону.

( При открывании вентиля баллона держите голову и лицо подальше от выходного отверстия клапана баллона.

( Защитные колпачки клапанов всегда должны быть плотно затянуты за исключением того, когда баллон используется. 

 2 Установка и настройка

 2.1 Технические параметры

	                               Mодель

Параметры
	ВЕГА-200 MIG MULTISMART

	Входное напряжение（V）
	 1~110/120/130±10%
	1~220/230/240±10%

	Входной ток（A）
	37 MIG  28 MMA  28 TIG
	28 MIG  32 MMA  22 TIG

	Потребляемая мощность（кВА）
	4.0 MIG  3.1 MMA  3.1 TIG
	6.2 MIG  7.3 MMA  4.9 TIG

	Диапазон регулирования сварочного тока（A）
	25-200 (MIG)  10~200(MMA/TIG)

	Номинальное напряжение（V）
	10-27 (MIG)

	Напряжение холостого хода（V）
	67

	Коэффициент мощности
	0.99

	Рабочий цикл（40%）
	40%140A

60%115A

100%90A
	40%100A

60%85A

100%65A
	40%140A

60%115A

100%90A
	40%200A 

60%165A

 100%130A

	Диаметр проволоки (мм)
	Fe ：0.6、0.9、1.0  Ss ：0.8、0.9、1.0 / Flux-Cored：0.6、0.8、0.9、1.0

	Класс защиты
	IP23

	Класс изоляции
	H

	Способ охлаждения
	AF

	Размеры（мм）
	511*213*400

	Вес（кг）
	15.5


 2.2 Рабочий цикл и перегрев
 Обозначение рабочего цикла - “X”, которое определяется как пропорция между временем непрерывной работы сварочного аппарата в течение конкретного периода времени (10 минут). Номинальный рабочий цикл означает время, в течение которого аппарат работает непрерывно при выведении номинального сварочного тока, в течение конкретного периода времени (10 минут). 
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Соотношение между рабочим циклом “X” и выходным сварочным током “I” показаны на рисунке выше.

  Если инвертор перегрелся, датчик температуры сработает и отключит поступление переменного тока и выход сварочного тока, одновременно с этим загорится индикатор перегрева на передней панели сварочного аппарата. Для продолжения работы необходимо дождаться охлаждения аппарата, при этом выключать аппарат не рекомендуется. При дальнейшей работе рекомендуется снизить значение выходного тока. 

2.3 Оснащение аппарата
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1. Подключите сетевой кабель сварочного аппарата к питанию. 

2. Подключите силовой кабель, расположенный на передней панели сварочного аппарата к (+) разъему.

3. Подсоедините клемму заземления к обрабатываемому металлу.

4. Подсоедините шланг подачи газа к сварочному аппарату и газовому баллону и затяните его.

5. Подсоедините сварочную горелку в евроадаптер и зафиксируйте ее. 

6. Убедитесь, что диаметр проволоки подходит к приводному ролику и наконечнику газовой горелки. 

3 Эксплуатация

3.1 Вид передней и задней панели:
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1.  Разъем подключения горелки.

2.  Разъем: для подключения клеммы заземления при аргонодуговом способе сварки TIG
3.  Кабель управления горелкой.

4.  Штуцер М12х1 для подключения газового шланга

5. Разъем: для подключения клеммы заземления при полуавтоматическом способе сварки MIG или горелки TIGпри аргонодуговом способе сварки
6. Переключатель встроенного механизма подачи проволоки и горелки Spool Gun: положение "вверх" для включения горелки Spool Gun и "вниз" для встроенного механизма подачи проволоки.

3.2 Подготовка к сварочным работам：
Интерфейс (ВЕГА-200 MIG MULTISMART):

[image: image13.emf]
1. Выбор функции: поверните левую ручку для выбора одного из четырех способов сварки: MIG/MAG Синергетический, MIG/MAG Ручной режим, Способ ручной дуговой сварки и способ аргонодуговой сварки.

2. Выбор синергетического режима: синергетический режим может быть выбран вращением левой ручки. 

3. Выбор сварочных параметров: могут быть выбраны посредством вращения левой и правой ручки.

[image: image25.jpg]4. Настройки сварочного аппарата могут быть выбраны посредством вращения левой и правой ручки:

	Левая ручка
	Правая ручка 

	Язык
	Английский/Китайский/ Русский

	Единица измерения
	Английская/Метрическая

	Звук Вкл/Выкл
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	Яркость
	1 - 10

	Сброс настроек
	Нажать


5. Иконка способоа сварки: отображает текущий способ сварки.

6. Иконка 2-тактного/4-тактного режима: отображает выбранный текущий режим сварки (2T/4T).

7. Параметры синергетического режима: отображает текущие параметры синергетического режима (только для режима MIG/MAG Синергетический режим).

8. Мультифункциональный дисплей: отображает различные текущие параметры сварки. 

3.2.1 MIG/MAG Синергетический режим:
1. Выбор способ сварки:

1) Нажмите MENU;

2) Поверните левую ручку, выберите способ MIG/MAG Synergic и нажмите ручку для подтверждения выбора:

[image: image15.emf]
Рис. 1

2. Выбор параметров сварки при синергетическом режиме:

1) Нажмите MENU;

2) Поверните левую ручку, чтобы выбрать необходимые параметры и нажмите на ручку, см. рисунок:  

[image: image16.emf]
3. Выбор и установка сварочных параметров:

1) Нажмите MENU;

2) Поверните левую ручку, чтобы выбрать требуемый параметр и вращайте правую ручку для установления требуемого значения для выбранного параметра. Нажмите левую или правую ручку для подтверждения выбранного значения:
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	Сварочные параметры, доступные при вращении левой ручки
	Сварочные параметры, доступные при вращении правой ручки

	2-х/4-х тактный режим
	2T/4T

	Дожиг проволоки
	0-10

	Мягкий старт
	0-10

	Предварительная продувка
	0-2 сек

	Продувка после сварки
	0-10 сек

	Индуктивность
	0-10


Рис. 2

4. Установка значения сварочного тока и напряжения:

1) Нажмите ENTER:

[image: image17.emf]
2) Поверните левую ручку, что установить значение сварочного тока (см.дополнительно 3.3);

3) Сварочное напряжение будет задано автоматически исходя из выбранного значения сварочного тока.

4) Если автоматически выбранное значение не является подходящим, его можно выбрать вручную, вращая правую ручку;

5) После установки требуемого значения, нажмите левую или правую ручку для подтверждения выбранного параметра;

3.2.2 MIG/MAG Ручной режим:

1. Выбор способа сварки:

1.1 Нажмите MENU;

1.2 Поверните левую ручку, чтобы выбрать MIG/MAG Manual и нажмите на нее для подтверждения выбранного режима, см. рис. 1; 

2. Выбор и установка сварочных параметров:

2.1 Нажмите MENU;

2.2 Поверните левую ручку, чтобы выбрать параметр сварки и правую ручку, чтобы выбрать значение для выбранного параметра, после выбора нажмите левую или правую ручку для подтверждения выбранного параметра. См. Рис.2;

3. Установка скорости подачи проволоки и сварочного напряжения:

3.1 Нажмите ENTER:

[image: image18.emf]
3.2 Поверните левую ручку, чтобы установить скорость подачи проволоки (диапазон регулировки 1.5 - 13.0 м/мин) и поверните правую ручку, чтобы установить значение сварочного тока (диапазон регулировки 10 - 27 В);

3.3 После выбора требуемого значения, нажмите левую и правую ручку для подтверждения выбранного параметра;

Для использования горелки Spool Gun установите переключатель в положение вверх (Spool Gun) 
[image: image19.emf]
Для того чтобы снова работать с обычной горелкой Mig установите переключатель в нижнее положение (Wire feeder)
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3.2.3 Ручная дуговая сварка:
1. Выбор способа сварки:

1) Нажмите MENU;

2) Поверните левую ручку, чтобы выбрать режим ручной дуговой сварки, и нажмите на нее для подтверждения выбора. См. Рис.1; 

2. Выбор и установка параметров сварки:

1) Нажмите MENU;

2) Поверните левую ручку, чтобы выбрать необходимый параметр и поверните правую ручку, чтобы установить значение для выбранного параметра, как показано на рисунке ниже:
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	Сварочные параметры, доступные при вращении левой ручки
	Сварочные параметры, доступные при вращении правой ручки

	Горячий старт
	0-10

	Форсаж дуги
	0-10


3. Установка сварочного напряжения:

1) Нажмите ENTER:
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2) Поверните левую ручку, чтобы установить значение сварочного тока (диапазон регулирования 10 - 200 A), затем нажмите на нее для подтверждения выбранного значения.

3.2.4 Аргонодуговая сварка TIG Lift:
1. Выбор способа сварки:

1) Нажмите MENU;

2) Поверните левую ручку для выбора способа сварки TIG Lift и нажмите ее для подтверждения выбора. См.Рис. 1;

2. Выбор и установка сварочных параметров:

1) Нажмите MENU;
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2) Поверните левую ручку, чтобы выбрать необходимый параметр и поверните правую ручку, чтобы установить требуемое значение на выбранный параметр, после этого, нажмите на левую или правую ручку для подтверждения выбранного значения, см. рисунок:

	Сварочные параметры, доступные при вращении левой ручки
	Сварочные параметры, доступные при вращении правой ручки

	2-х тактный / 4-х тактный
	2T/4T

	Предварительная продувка
	0-2 сек

	Регулировка заварки кратера
	0-10 сек

	Продувка после сварки
	0-10 сек


3. Установка сварочного тока:

1) Нажмите ENTER:
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2) Поверните левую ручку для выбора значения сварочного тока (диапазон регулировки 10 - 200 A), затем нажмите на нее для подтверждения выбора;
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Примечание: 1. В процессе сварки, нажмите MENU key чтобы выйти в главное меню и установить параметры сварки заново, затем нажмите ENTER, чтобы выйти в меню сварки;

2. В меню выбора функций, поверните левую ручку для выбора способа сварки и нажмите на нее 2 раза, чтобы выйти в меню сварки. 

3.3 Параметры сварки

	Тип
	Диаметр проволоки (мм)
	Газ
	Сварочный ток (A)

	Fe
	0.6
	CO2
	25-90

	Fe
	0.8
	CO2
	40-150

	Fe
	0.9
	CO2
	50-180

	Fe
	1.0
	CO2
	60-200

	Fe
	0.6
	MIX
	25-110

	Fe
	0.8
	MIX
	40-180

	Fe
	0.9
	MIX
	50-200

	Fe
	1.0
	MIX
	60-200

	Fe с порошковым покрытием
	0.8
	CO2
	60-160

	Fe с порошковым покрытием
	0.9
	CO2
	60-180

	Fe с порошковым покрытием
	1.0
	CO2
	70-200

	Ss
	0.8
	MIX
	60-160

	Ss
	0.9
	MIX
	70-170

	Ss
	1.0
	MIX
	70-200

	AL-Mg
	0.9
	Ar
	100-170


3.4 Среда эксплуатации

▲ Высота над уровнем моря ≤1000 M
▲ Диапазон температуры окружающего воздуха -10～+40(С.
▲ Относительная влажность ниже 90 % при 20(С.
▲ Не размещать сварочный аппарат под углом более чем 15(.
▲ Оберегать от дождя и прямых солнечных лучей. 
▲ Не эксплуатировать сварочный аппарат в среде с повышенным содержанием пыли, кислот и агрессивных газов. 
▲ Обеспечить достаточную вентиляцию при сварочных работах. Минимальное расстояние между сварочным аппаратом и другими предметами - 30 см.

3.5 Указания по эксплуатации
▲ Прочитайте внимательно 1 перед эксплуатацией аппарата. .

▲ Всегда пользуйтесь кабелем заземления.

▲ Убедитесь в том, что сетевой кабель - однофазный: 50/60Hz, 110V/220V±10%.
▲ Перед началом эксплуатации аппарата удалите всех посторонних из рабочей зоны. Не смотреть на сварочную дугу без защитной маски.

▲ Обеспечить хорошую вентиляцию сварочного аппарата для увеличения времени рабочего цикла.

▲ Выключайте сварочный аппарат по окончании сварочных работ.

▲Если аппарат автоматически выключился, не включайте его заново до тех пор, пока проблема не будет устранена. 

▲В случае неисправности аппарата обратитесь в специализированный сервисный центр. 

4 Техническое обслуживание и уход

4.1 Уход

Для обеспечения безупречного функционирования сварочного аппарата необходимо выполнять некоторые работы:

● Внимание: Прежде чем проводить чистку и другие работы по уходу за аппаратом, отсоединить аппарат от сети и вынуть сетевую вилку. Выждать 5 минут, пока напряжение не упадет до безопасного уровня в 36В.

	Периодичность
	Проводимые работы

	Ежедневно
	Убедиться в том, что все ручки и переключатели не расшатаны; 

Убедиться в том, что при проведении сварочных работ аппарат не издает свистящих и других посторонних звуков, а также запахов. В противном случае, обратитесь в сервисный центр. 

Убедиться в том, что дисплей работает исправно. В противном случае, замените дисплей, либо обратитесь в сервисный центр.  

Убедиться в том, что текущее значение какого-либо параметра соответствует установленному. В противном случае, отрегулируйте значение. 

Убедиться в том, что вентилятор работает исправно. Если вентилятор поврежден - немедленно заменить его. Если вентилятор не вращается после произошедшего перегрева аппарата - проверить, не заблокирован ли он. В случае блокировки - принять соответствующие меры, если вентилятор все еще не вращается - заменить его. 

Убедиться в том, что силовой кабель не поврежден. В случае повреждения - изолировать повреждение, при невозможности - заменить кабель. 

	Раз в месяц
	Для прочистки сварочного аппарата использовать сухой сжатый воздух.

Проверить крепежи внутри сварочного аппарата, при необходимости затянуть их. При наличии ржавчины на болтах - удалить ее.

	Раз в 3 месяца
	Убедиться в том, что фактическое значение тока соответствует установленному. При несоответствии - отрегулировать значение тока. Фактическое значение тока можно измерить с помощью амперметра.   

	Раз в год
	Проверьте сопротивление между общим проводом центральной платы PCB и корпусом источника. Если сопротивление менее 1 Ом - изоляция нарушена. Требуется замена изоляции. 


4.2 Устранение неисправностей

Ремонт сварочного аппарата должны выполняться только квалифицированным специалистом!
Только авторизованный сервисный центр может выполнять ремонт данного сварочного аппарата!
Прежде чем открыть аппарат, отсоединить аппарат от сетевого питания и вынуть сетевую вилку!
Простые неисправности и возможные пути из устранения описаны в следующей таблице: 

	
	Неисправность
	Возможная причина
	Решение

	1
	Аппарат включен, но индикатор не горит.
	Поврежден выключатель
	Замените его

	
	
	Поврежден предохранитель
	Замените его

	
	
	Повреждена розетка
	Замените ее

	2
	После перегрева аппарата, вентилятор не работает
	Поврежден вентилятор
	Замените его

	
	
	Неплотно подключен кабель
	Затянуть кабель

	3
	Курок горелки нажат, нет подачи газа
	В газовом баллоне нет газа
	Замените газовый баллон

	
	
	Поврежден шланг подачи газа
	Замените его

	
	
	Поврежден электромагнитный клапан
	Замените его

	
	
	Поврежден курок горелки
	Отремонтировать либо заменить его

	
	
	Повреждена плата управления
	Обратитесь в сервисный центр

	4
	Не работает механизм подачи проволоки
	Не работает подающий ролик
	Поврежден мотор механизма
	Проверить его и при необходимости заменить

	
	
	
	Повреждена плата управления
	Обратитесь в сервисный центр

	
	
	Подающий ролик работает
	Натяжение прижимного ролика ослабло, либо прокручивается проволока
	Затянуть прижимной ролик

	
	
	
	Ролик не подходит к диаметру используемой проволоки
	Заменить ролик

	
	
	
	Повреждена катушка
	Заменить ее

	
	
	
	Поврежден кабель-канал
	Отремонтируйте его либо замените

	
	
	
	Засорен наконечник горелки
	Прочистите либо замените его

	5
	Отсутствие сварочной дуги и выходного напряжения
	Силовой кабель подключен неправильно, либо неплотно
	Затяните либо замените его.

	
	
	Повреждена плата управления
	Обратитесь в сервисный центр

	6
	Аппарат остановил работу, включен индикатор
	Сработала защита
	Проверьте наличие перенапряжения, перегрева аппарата, слишком низкого напряжения.

	7
	Отсутствие сварочного тока и возможности его проверки
	Поврежден  индикатор тока
	Проверьте его, при необходимости - замените его

	
	
	Повреждена плата управления
	Обратитесь в сервисный центр

	8
	Отсутствие возможности регулировки тока заварки кратера
	Повреждена центральная плата PCB
	Обратитесь в сервисный центр

	9
	Отсутствие конечной продувки
	Повреждена центральная плата PCB
	Обратитесь в сервисный центр


5 ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ 
Благодарим вас за то, что вы выбрали оборудование торговой марки «WIT», созданное в соответствии с принципами безопасности и надежности. Высококачественные материалы и комплектующие, используемые при изготовлении этих сварочных аппаратов, гарантируют высокий уровень надежности и простоту в техническом обслуживании и работе. ДЕКЛАРАЦИЯ СООТВЕТСТВИЯ Настоящим заявляем, что оборудование предназначено для промышленного и профессионального использования, имеет декларацию о соответствии ЕАС. Соответствует требованиям ТР ТС 004/2011 «Низковольтное оборудование» и ТР ТС 020/2011 «Электромагнитная совместимость технических средств».

Информация о изготовителе.  «Shanghai HI-ZONE Welding Equipment Manufacture Co.,Ltd», место нахождения и фактический адрес: A-2nd Floor,No.99-3, Shenmei Road,Zhoupu,PUDONG,Shanghai, PRC, China, Китай. 
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6 Гарантийные обязательства и срок действия гарантии
 На сварочные аппараты серии WEGA предоставляется  гарантия на безупречную работу на срок 24 месяца с даты покупки. 
Настоящая гарантия не распространяется на изделия получившие механические или электротермические повреждения (в том числе вздутия микросхем): 

· по причине аварий, воздействия огня или жидкости, ударных воздействий, неправильной эксплуатации или небрежного обращения, 

· по причинам, возникшим в процессе установки, освоения, модификации или использования изделия неправильным образом (в том числе в недопустимых или недокументированных режимах),  

· во время транспортировки изделия, 

· при использовании некачественных расходных  материалов, 

· в случае если изделие было вскрыто и ремонтировалось не в уполномоченной организации.

Гарантийный ремонт не осуществляется

· при неисправностях, вызванных попаданием внутрь изделия посторонних предметов жидкостей, насекомых и т.п., 

· в случае модифицирования схемных и конструктивных исполнений компонентов

Настоящая гарантия не распространяется на расходные материалы и другие узлы, имеющие естественный ограниченный период эксплуатации

Производитель снимает с себя ответственность за возможный вред, прямо или косвенно нанесенный изделием людям, домашним животным, имуществу в случае, если это произошло в результате несоблюдения правил и условий эксплуатации, установки изделия; умышленных или неосторожных действий потребителя или третьих лиц.

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	ГАРАНТИЙНЫЙ ТАЛОН №     -     от                       20     года

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Изделие
	Сварочный полуавтомат
	
	Модель
	ВЕГА-200 MIG MULTISMART

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Срок гарантии
	2 года

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Дата отгрузки
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Адрес фирмы продавца: 
	
	Подпись продавца _______        М П

	
	 
	
	

	
	 
	
	

	
	 
	
	

	
	Телефон фирмы продавца:
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	Покупатель
	
	
	
	
	
	





УКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
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