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MMA ПАЙДАЛАНУ ЖӨНІНДЕГІ НҰСҚАУЛЫҚ
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MIG ПАЙДАЛАНУ ЖӨНІНДЕГІ НҰСҚАУЛЫҚ

Power voltage (V)

Frequency (HZ)

Rated input capacity (KVA)

Output current (A)

No-load voltage (V)

Duty cycle (%)

Wire speed（m / min）

Gas flow( L／min)

MIG-250P

AC230V

50/60

6.1

40-200

16-24

60

3-15

15-20

Model

Power voltage (V)

Frequency (HZ)

Rated input capacity (KVA)

Output current (A)

No-load voltage (V)

Duty cycle (%)

Wire speed（m / min）

Gas flow( L／min)

MIG-200

AC230V

50/60

4.5

40-160

16-22

60

3-15

15-20

Model

Power voltage (V)

Frequency (HZ)

Rated input capacity (KVA)

Output current (A)

No-load voltage (V)

Duty cycle (%)

Wire speed（m / min）

Gas flow( L／min)

MIG-200C

AC230V

50/60

4.5

40-160

16-22

60

3-15

15-20

Model

1 . Г а з  к ә б і л і  а р қ ы л ы  г а з  к о л б а с ы н  C O 2 

декомпрессиялық шығын өлшеуішпен және 

машинаның артындағы СО2 қылтасымен 

қосыңыз.

2.Жерге тұйықталу кәбілі істікшесін жылдам 

қосылу ағытпасына салыңыз. 

3.Сыммен сым дөңгелегі өсіне орнатыңыз , 

доңғалақтағы тесік  доңғалақ бекіткішімен 

сәйкес келуі тиіс.

4.Сымның өлшеміне сәйкес сым сымға ұяшығын 

таңдаңыз.

5 .Сым қысқыш доңғалағының бұрандасын 

босатыңыз, оны сым құбыры арқылы ұяшығына 

салыңыз, сым жылжып кетпеуі үшін сым қысқыш 

дөңгелегін реттеңіз, бірақ егер сым бұрмаланса 

және сым берілісіне әсер етсе, қысым қолайлы 

болуы керек

6.Сым шарғысы сағат тілімен бұрылуы керек, 

сымды босату үшін, сымның жылжып кетуіне 

жол бермеу керек, сым әдетте доңғалақтың 

бүйіріндегі бекіт ілген тесікке орнатылады. 

Иілген сымның кептелуіне жол бермеу үшін 

сымның осы бөлігін кесіңіз.

7.Жанарғының шығу ұясына салып, созып, 

сымды жанарғыға қолмен салыңыз

MIG ОРНАТУЫ：



1.   Digital display

2.   Overheating indicator

3.   Power indicator light

4.   Manual wire feeding

5.   Function switching

6.   MIG-200C: Wire feeding speed adjustment
      MIG-200/MIG-250P: MMA current/Wire feeding 
      speed adjustment

7.   MIG-200C: MMA current/MIG voltage adjustment
      MIG-200/MIG-250P: MIG voltage

8.   Positive socket (+)

9.   Negative socket (-)

10. MIG torch connector
11. MIG torch
12. Chipping hammer/brush

13. Electrode holder clamp

14. Earth clamp

15. Welding mask







1.Connect the gas flask with CO2 decompression  

flow meter and the CO2 mouth behind the machine  

via gas cable.

2.Insert the swift plug of earth cable into the swift 

socket in the front panel.

3.Set the wire wheel with wire on the wheel axis, 

the wheel hole should be matched with the wheel 

fixer.

4.Choose wire slot according to wire size

5.Loosen the screw of wire-pressing wheel, pit the 

wire into slot via wire-lead tube, tune the wire-

pressing wheel to fix wire from gl iding, but 

pressure should be suitable in case the wire 

distorts and affects wire sending.

6.Wire roll should turn clockwise rotation to let out 

wire, to prevent wire from gliding, wire is usually 

set to the fixed hole on the wheel side. To prevent 

the bent wire from getting stuck, please cut off this 

part of the wire.

7.Put and tighten the torch on the output socket 

and put the wire into the torch by hand.

MIG-200C: Сымдарды беру жылдамдығын реттеу

MIG-200/MIG-250P: MMA ток / сымды беру жылдам

дығын реттеу

MIG-200C: MMA ток / MIG кернеуін реттеу

MIG-200/MIG-250P: MIG кернеуі

Жарық қуат индикаторы

Сымды қолмен беру

Функцияларды ауыстыру

MIG алау қосқышы

MIG алауы
MIG Installation:



1.Put the air switch to “ON” position, open the 

valve of CO2 cylinder and adjust the flow.

2.Adjust the wire diameter of the wire machine  to 

rated number according to wire diameter.

3.Choose torch loophole span based on wire 

diameter. 

4.Tune the voltage and speed knob to the right 

position based on the thickness of the work piece 

and mechanics.

5.Press the torch switch to let out the wire to the 

torch head and begin to work.  

MIG-200C

AC230V

50/60

4.5

40-160

16-22

60

3-15

15-20

Қуат көзінің кернеуі (V)

Жиілілік (HZ)

Номиналды енгізу сыйымдылығы (KVA)

Шығу тогы (A)

Бос жүріс кернеуі (V)

Жұмыс циклы (%)

Дəнекерлеу сымын беру жылдамдығы（m / min）

Газ ағыны ( L／min)

Үлгі

MMA operation

MIG-200

AC230V

50/60

4.5

40-160

16-22

60

3-15

15-20

Үлгі

Қуат көзінің кернеуі (V)

Жиілілік (HZ)

Номиналды енгізу сыйымдылығы (KVA)

Шығу тогы (A)

Бос жүріс кернеуі (V)

Жұмыс циклы (%)

Дəнекерлеу сымын беру жылдамдығы（m / min）

Газ ағыны ( L／min)

MIG-250P

AC230V

50/60

6.1

40-200

16-24

60

3-15

15-20

Үлгі

Қуат көзінің кернеуі (V)

Жиілілік (HZ)

Номиналды енгізу сыйымдылығы (KVA)

Шығу тогы (A)

Бос жүріс кернеуі (V)

Жұмыс циклы (%)

Дəнекерлеу сымын беру жылдамдығы（m / min）

Газ ағыны ( L／min)

MIG operation





MMA ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

5. Нажмите выключатель горелки, чтобы 

освободить провод к головке горелки и начать 

работу.     



Напряжение электропитания (V)

Частота (HZ)

Номинальная емкость ввода (KVA)

Выходной ток (A)

Напряжение холостого хода (V)

Рабочий цикл (%)

Скорость подачи сварочной проволоки（m / min）

Поток газа ( L／min)

MIG-200C

AC230V

50/60

4.5

40-160

16-22

60

3-15

15-20

Модель

MIG-200

AC230V

50/60

4.5

40-160

16-22

60

3-15

15-20

Напряжение электропитания (V)

Частота (HZ)

Номинальная емкость ввода (KVA)

Выходной ток (A)

Напряжение холостого хода (V)

Рабочий цикл (%)

Скорость подачи сварочной проволоки（m / min）

Поток газа ( L／min)

Модель

MIG-250P

AC230V

50/60

6.1

40-200

16-24

60

3-15

15-20

Напряжение электропитания (V)

Частота (HZ)

Номинальная емкость ввода (KVA)

Выходной ток (A)

Напряжение холостого хода (V)

Рабочий цикл (%)

Скорость подачи сварочной проволоки（m / min）

Поток газа ( L／min)

Модель

п р о в о л о к и ,  н о  д а в л е н и е  д о л ж н о  б ы т ь 

подходящим, если проволока исказится и 

повлияет на подачу провода.

6 Катушка проволоки должна вращаться по .

часовой стрелке, чтобы освободить проволоку, 

чтобы не допустить скольжения проволоки, 

п р о в о л о к а  о б ы ч н о  у с т а н а в л и в а е т с я  в 

неподвижное отверстие на стороне колеса. 

Чтобы предотвратить застревание изогнутой 

проволоки, пожалуйста, отрежьте эту часть 

проволоки.

7 Вставьте и затяните горелку в выходное .

гнездо, а затем вставьте провод в горелку 

вручную.

MIG ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

1. Установите воздушный выключатель в 

положение «ВКЛ», откройте клапан аргонового 

цилиндра и отрегулируйте поток.

2 .  О т р е г у л и р у й т е  д и а м е т р  п р о в о л о к и 

проволочной машины до номинального числа в 

соответствии с диаметром проволоки.

3. Выберите диапазон отверстий горелки в 

зависимости от диаметра проволоки. 

4. Настройте ручку напряжения и скорости в 

правильное положение в зависимости от 

толщины обрабатываемой детали и механики.

 

УСТАНОВКА MIG：



Световой индикатор питания

Ручная подача проволоки

Переключение функций

MIG-200C: Регулировка скорости подачи проволоки

MIG-200/MIG-250P: MMA ток / регулировка скорости 

подачи проволоки

MIG-200C: Регулировка тока MMA / напряжения MIG
MIG-200/MIG-250P: МИГ напряжение

Разъем горелки MIG

горелки MIG
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