MIG-300 A

User Manual
Manuel Utilisateur

For your own safety please read this safety & operating manual

carefully before operating this product.



SAFETY INSTRUCTIONS

This Manual is intended to serve as a guide to the safe and co rrect
operation of your welder ensuring as far as possible safe working
practice and reducing any possible injury to the operator.

The Manual is not intended to provide the operator with an
all-encompassing knowledge and skill to become a fully proficient
welder. We suggest a comprehensive course is undertaken to achieve a
higher level of welding knowledge

* Electrical repairs must only be carried out by a qualified or approved engineer
and only with the welder disconnected from the power supply.

 Operating the welder with the covers removed MUST BE AVOIDED.
 The unit must be correctly set up.
* Disconnect from the mains supply before under taking servicing or repairs.

* MIG welders are simple and safe to operate under normal circumstances. DO
NOT operate in the rain or very damp conditions.

* DO NOT attempt to lift the welder with the gas cylinder mounted on the rear
platform. Always remove the gas cylinder before lifting.

* The unit can be used on a sloping flat surface up to 15°.

IF IN ANY DOUBT PLEASE SEEK PROFESSIONAL ADVICE.

Check the MIG Welder, loose parts and any accessories for transport damage.

Save these instructions for future reference.

FIRE PRECAUTIONS
All flammable materials must be removed from the welding area.
DO NOT strike an Arc on or near the gas cylinder.

DO NOT attempt to weld fuel or gas containers unless adequate procedures
have been taken to ensure that no vapor remains.



Fuel tanks should be thoroughly steam cleaned before welding.
WELDING FUMES

Toxic gases are given off during the MIG welding process. Always use in a well
ventilated area.

ARC GLARE

Always use a face shield or welding helmet fitted with correct glass filter. Never
use damaged safety equipment.

HEAT

Wear welding gloves at all times whilst welding. They will protect the hands
from ultraviolet radiation and direct heat from the ARC. It is also recommended
that overalls are worn.

ADDITIONAL PROTECTIVE CLOTHING

When welding at higher setting wear a leather apron to protect the operator
from spatter. When welding in the overhead position, a suitable cap should
protect the head and neck. We recommend that you wear industrial footwear
including steel toe caps.

TECHNICAL SPECIFICATION

Model No. MIG-300 A
MAINS FREQUENCY(H 50
SINGLEPHASE MAINS VOLTAGE(V) 230
MAXABSORBED POWER]|KV 3.6
MAINS FUSE(A) 16
POWER FACTOR 0.7
MAX NO LOAD VOLTAGE 28
CURRENT RANGE(A) 50-100
DUTY CYCLE 100A@10%
ADJUSTMENT POSITIONS 4
MaxWireRoll(KG) 1
FLUX CORED WELDING WIRE(MIIM. 0.6-0.9
INSULATION CLASS H
PROTECTION DEGREE IP21S




Reminder :

1. This MIG welder is of no gas (flux) function. It could use max 1kgs
welding wire roll . Please be reminded to assemble the correct size of
wire in usage.

2. Itis also reminded the nozzle size and wire roller size should be same.
For example, 0.8mm w ire should use 0.8 mm electrode in torch and select
0.8mm side of feeding roller.

3. Live torch - when torch nozzle touches the work piece, there would be
arc starting. And when you press torch button, it would start feeding wire
and welding.

OPERATION

CONNECT THE WELDER TO A POWER SUPPLY WITH CORRECT
INPUT VOLTAGE.

CHANGING THE DRIVE ROLLER
The welder comes set up and ready to use 0.9mm Flux-Core Wire. If different
wire is to be used, the drive roller needs to be adjusted. Adjust the drive roller
according to the following procedure:

1. Open the top door of the welder

2. . Lift the Pressure Adjuster (PIC C-C1) out of the way and move the Rocker
Arm (PIC. C-C2) away from the drive roller.

3. Remove the Drive Roller Thumb Screw (PIC. C-C3) by turning it counter
clockwise and pulling it away from the roller.

4. Remove the Drive Roller and view the wire sizes stamped on each side of
the roller.

5. Install the Drive Roller in the orientation so that the size of the wire you are
using is facing you on the side of the drive roller.

6. Reinstall the Drive Roller Thumb Screw (PIC. C-C3).

7. Put the Rocker Arm (PIC. C-C2) back in place and reset the Pressure
Adjuster (PIC. C-C1).
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INSTALLING THE WIRE

The welder could be used with a max. 1kg wire spool only. To install the wire
spool follow the procedure listed below:

1. Open the door of the welder and remove the wing nut (PIC. C-C1) and
spacer from the Wire Spool Spindle.

2. Slide the Wire Spool onto the Wire Spindle and reinstall the spacer and wing
nut.
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THREADING WELDING WIRE THROUGH THE DRIVE MOTOR TO
THE WELDING GUN

This welder uses only self-shielding flux-core wire in 0.6, 0.8 or 0.9mm. To
install the welding wire follow the procedure outlined below:

1. Turn the power switch to the off position and unplug the welder from the
power supply.




2. Remove the contact tip and nozzle from the end of the torch.

3. Ensure that the drive roller is installed in the proper position for the wire size
being used.

4. Unlock the Pressure Adjuster (PIC. C-C1) and lift up on the Rocker Arm
(PIC. C-C2). Ensure that the wire drive roller is appropriate to the welding wire
size see the previous section describing the installation of the drive roller. The
drive roller comes installed for 0.9mm wire.

5. Pull out the welding wire from the wire spool carefully. NOTE: Do not let go
of the wire or the entire spool could unravel.

6. Cut off the small piece of the curved segment at the front of welding wire
and straighten the welding wire.

7. Thread the welding wire through the Guide Pipe (PIC. C-C4) and over the
wire Drive Roller and into the torch hole.

8. Reattach the Rocker arm and reset the Pressure Adjuster.
9. Turn on the machine and set the wire speed.

10. With the gun pointed away from you and others, depress the trigger to
begin feeding wire. NOTE: Watch the drive roller to see if any slipping is
occurring between the roller and wire, if so, turn the machine off and tighten
the Pressure Adjuster turn and test again.

11. Once the wire exits the end of the torch, install the contact tip and nozzle.
Cut the wire about 20mm from the end of the contact tip.

USAGE

The welder can be used to perform a large number of different types of welds,
all of which will require practice and testing before using on an actual project
piece. This following welding process is just a baseline to get you started.

1. Connect your ground clamp to the work pieces that are to be welded. Make
sure the ground clamp contacts are placed on a clean piece of metal free of
paint, grease, rust, oils, etc. It is recommended to place your ground clamp as
close to the weld area as possible.

2. Assess your weld area and make sure the welding area is also cleaned of
any paint, grease, rust, oils, etc.

3. Plug in the welder and switch to the ON position.

4. Depress the Welding Gun trigger pointing the welding gun away from your
body and then let go of the trigger and cut the wire back to 10mm stick out
length.

5. Wearing your welding helmet, gloves, and long sleeve shirt and pants, put
the end of the wire sticking out of the gun into the joint to be welded.
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6. Position the Welding Gun so that it is perpendicular to the base metal with

15~20° tilt back.

7. When torch nozzle touches the work piece, there would be arc starting and
Depress the trigger to start the wire feed. NOTE: A push, perpendicular, or

drag technique can be used to weld the pieces together.

8. Once you depress the trigger and the arc has started, you will notice a
molten puddle will form; this puddle is the weld bead and will follow the motion
of the Welding Gun. Watching the size of the puddle dictates how fast you
should be moving with the torch. If you burn through the material you are either
moving to slow or you need to set the machine to Lower output. If you're not
penetrating the base metal you're either moving too fast or you need to set the
machine to higher output.

9. Release the trigger on the Welding Gun to stop the weld.
10. After finished welding, turn off the welder.

TROUBLE SHOOTING

Trouble shooting Possible Causes
Welding output too high

Torch moved too slowly
Welding output too low

Lack of weld penetration Torch moved too fast

Input voltage too low

Welding output too high

Torch moved too slowly
Welder does not operate(mains |Check main supply connection
indicator not lit, no arc
produced)

Arc unable, excessive spatter

Burning holes in work piece

Check supply fuse

Check main supply connection

Check supply fuse

Check torch trigger and it's connections
Thermal overload cut out-allow to cool
Check PCB correct or not-replace
Incorrect size of contact tip for wire
Contact tip damaged- replace

Contact tip loose- tighten

Break in welding circuit Feed rollers worn-replace

Welding wire corroded-replace

Pressure roller adjustment incorrect-adjust
Pressure roller sticking-lubricate-replace

Welder does not operate with
trigger pressed




CONSIGNES DE SECURITE

Ce manuel est destiné a servir de guide a I'o pération correct et sir de
votre soudeur assurer autant que possible la pratique de travail en toute
sécurité et de réduire les éventuelles blessures a l'opérateur.

Le manuel n’a pas pour objectif de fournir a I'exploitant des
connaissances et des compétences complétes pour devenir un soudeur
tout a fait compétent. Nous suggérons qu'un cours complet soit
entrepris pour atteindre un niveau plus élevé de connaissances en
soudage .

» Les réparations électriques doivent obligatoirement étre effectuées par un
technicien qualifié ou agréé. ingénieur et seulement avec le soudeur
déconnecté de l'alimentation.

« L'utilisation de la soudeuse avec les capots retirés DOIT ETRE EVITEE.
» L’appareil doit étre correctement configuré.
» Débranchez l'alimentation avant de prendre entretien ou réparation.

» Les soudeuses MIG sont simples et sdres d'utiliser dans des conditions
normales conditions. NE PAS utiliser sous la pluie ou trés humide conditions.

* NE PAS essayer de soulever la soudeuse avec la bouteille de gaz monté
sur la plate-forme arriére. Toujours enlever le gaz cylindre avant de soulever.

* L'appareil peut étre utilisé sur une surface plane en pente jusqu'a 15 °.

EN CAS DE DOUTE, VEUILLEZ CON SULTER UN CONSEIL
PROFESSIONNEL.

Vérifiez la soudeuse MIG, les pieces détachées et les accessoires éventuels
dommages de transport.

Conservez ces instructions pour référence future.

PRECAUTIONS D'INCENDIE
Tous les matériaux inflammables doivent étre retirés de la zone de soudage.

NE PAS frapper un arc sur ou pres de la bouteille de gaz.

NE PAS essayer de souder des réservoirs de carburant ou de gaz a moins
gue cela ne soit adéquat. des procédures ont été prises pour s'assurer qu'il ne
reste pas de vapeur.



Les réservoirs de carburant doivent étre nettoyés a la vapeur avant le
soudage.

EMANATIONS DE SOUDURE
Les gaz toxiques sont dégagés pendant le processus de soudage MIG.
Toujours utiliser dans unendroit bien ventilé.

Eblouissement ARC

Toujours utiliser un masque facial ou un casque de soudage muni du verre
approprié filtre. Nejamais utiliser des équipements de sécurité endommages.

CHALEUR

Porter des gants de soudage en tout temps pendant le soudage. lls
protégeront les mains durayonnement ultraviolet et de la chaleur directe de
I'ARC. Il est également recommandé de porterune combinaison.

VETEMENTS DE PROTECTION SUPPLEMENTAIRES

Lorsque vous soudez a une position plus élevée, portez un tablier en cuir pour
protéger leopérateur des éclaboussures. Lors du soudage en position
aérienne, un Un bonnet approprié doit protéger la téte et le cou. Nous
recommandons que vous portiez des chaussures industrielles, ycompris des
embouts en acier.

TECHNICAL SPECIFICATION

Numeéro de model . MIG-300 A
FREQUENCE DU SECTEUR (Hz) 50
TENSION SECTEUR SIMPLE (V) 230
MAXABSORBED POWER)(KVA 3.6
FUSIBLE SECTEUR (A) 16
FACTEUR DE PUISSANCE 0.7
TENSION MAXIMALE SANS CHARGE 28
ACTUEL GAMME (A) 50-100
CYCLE DE SERVICE 100A@10%
POSITIONS D'AJUSTEMENT 4
Max. Rouleau de fil (kg) 1
FIL DE SOUDAGE A CEUR FLUX DIAN 0.6-0.9
CLASSE D'ISCL®N H
PDEGRE DE PROTECTI IP21S




Rappel

1. Cette soudeuse MIG n’a pas de fonction gazeuse (flux). Il pourrait
utiliser un rouleau de fil a souder max. 1kgs . S'il vous plait rappelez  -vous
d'assembler la bonne taille de fil dansl'utilisation.

2 Il est également rappelé que la taille de la buse et la taille du rouleau de
fil doivent étreidentiques. Par exemple, un fil de 0,8 mm doit utiliser une
électrode de 0,8 mm dans latorche et sélectionner 08 mm . c6té du
rouleau d'alimentati

3. torche en direct - avec contact de buse de la torche de poule es la
piece de travall, il yaurait départ arc. Et lorsque vous appuyez sur le
bouton de la torche, il commencerait le fild' alimentation et w Elding

OPERATI

BRANCHEZ LA SO UDEUSE A UNE ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVEC UNETENSION D'ENTREE E APPROPRIEE.

CHANGEMENT DU ROULEAU D’ENTRAINEME

Le soudeur est prét a I' emploi Fil de noyau de 0.9mm . Si un fil différent doit

étre utilisé, le rouleaud'entrainement doit étre ajusté. Réglez le rouleau

d’entrainement selon la procédure suivante:

1. Ouvrez la porte supérieure du soudeur

2. Soulevez le régulateur de pression (PIC C-C1) et éloignez le culbuteur
(PIC . C-C2) durouleau d'entrainement

3. Retirez la vis a ailettes du rouleau d'entrainement (PIC. C-C3) en la tournant
dans le sens contraire des aiguilles d'une montre et en |'éloignant du rouleau.

4. Retirez le rouleau d'entrainement et visualisez les tailles de fil estampées de
chaque c6té durouleau.

5. Installez le rouleau d'entrainement en veillant a ce que la taille du fil que
vous utilisez soit faceau coté du rouleau

6. Réinstallez la vis a oreilles du rouleau d'entrainement (PIC. C-C3)
7. Remettez le culbuteur (PIC. C-C2) en place et réinitialisez le régulateur de
pression (PIC. C-C1)
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INSTALLER LE FIL
Le soudeur pourrait étre utilisé avec un max. Bobine de fil de 1 kg seulement.

Pour installer labobine de fil, suivez la procédure ci-dessous:

1. Ouvrez la porte de la soudeuse et retirez I'écrou a oreilles (PIC. C-C1) et le
stimulateur de labroche de la bobine de fil.

2. Faites glisser la bobine de fil sur la broche et réinstallez I'entretoise et
I'écrou a oreilles

C4

FILETAGE DE FIL DE SOUDAGE A TRAVERS LE MOTEUR
D'ENTRAINEMENT AUPISTOLET DE SOUDAGE

Cette soudeuse utilise uniguement un fil a noyau de flux auto-blindant de 0,6,
0,8 ou 0,9 mm. Pourinstaller le fil de soudage, suivez la procédure décrite
ci-dessous:
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1. Mettez l'interrupteur d'alimentation en position d'arrét et débranchez la
soudeuse du blocd'alimentation

2. Retirez la pointe de contact et la buse de I'extrémité de la torche

3. Assurez-vous que le rouleau d'entrainement est installé dans la position
appropriée a la taille dufil utilisé.

4. Déverrouillez le régulateur de pression (PIC. C-C1) et soulevez le culbuteur
(PIC. C-C2) .Assurez-vous que le rouleau d'entrainement du fil est adapté a la
taille du fil de soudage, voir la section précédente décrivant l'installation du
rouleau d'entrainement. Le rouleau d'entrainement est installé pour un fil de
0,9 mm.

5. Retirez le fil a souder de la bobine de fil avec précaution. REMARQUE: Ne
lachez pas le fil,sinon la bobine entiere pourrait s'effondrer.

6. Coupez le petit morceau du segment incurvé a l'avant du fil de soudage et
redressez le fil de soudage.

7. Faites passer le fil de soudage a travers le tuyau de guidage (PIC. C-C4) et
par-dessus le rouleau d'entrainement de fil et dans le trou de la torche.

8. Refixez le culbuteur et réinitialisez le régulateur de pressio
9. Allumez la machine et réglez la vitesse du fil

10. Le pistolet étant dirigé€ loin de vous et des autres, appuyez sur la gachette
pour commencer a alimenter le fil. REMARQUE: Surveillez le rouleau
d'entrainement pour voir si un glissement se produit entre le rouleau et le fil. Si
c'est le cas, éteignez la machine et serrez le tour de I'ajusteur de pression,
puis testez a nouveau.

11. Une fois le fil sorti de I'extrémité de la torche, installez la pointe de contact
et la buse. Couper le fil & environ 10 mm de I'extrémité de la pointe de contact.

USAGE

La soudeuse peut étre utilisée pour effectuer un grand nombre de types de
soudures différents, qui nécessiteront tous de la pratique et des tests avant
d’étre utilisés sur une piéce de projet réelle. Ce processus de soudage suivant
n’est gu’une base pour vous aider a démarrer

1. Connectez votre pince de masse aux piéces a souder. Assurez-vous que les
contacts de la pince de masse sont placés sur une piéce de métal propre,
exempte de peinture, graisse, rouille, huiles, etc. Il est recommandé de placer
votre pince de masse aussi prés que possible de la zone de soudure

2. Evaluez votre zone de soudure et assurez-vous que la zone de soudure est
egalement nettoyéede toute peinture, graisse, rouille, huile, et

3. Branchez la soudeuse et mettez-la en position ON.

4. Appuyez sur la gachette du pistolet de soudage en I'éloignant de votre corps,
puis relachez-la et coupez le fil a une longueur de 10 mm .
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5. En portant votre casque de soudage, vos gants, votre chemise a manches
longues et votre pantalon, placez I'extrémité du fil qui dépasse du pistolet dans
le joint a souder.

6. Positionnez le pistolet de soudage de sorte qu'il soit perpendiculaire au
métal de base avec une inclinaison de 15 a 20 °

7. Lorsque la buse de la torche touche la piece a usiner, il y a un début d’arc et

Appuyez sur la gachette pour démarrer le dévidage . REMARQUE: une
technique de poussée, de perpendiculaire ou de trainée peut étre utilisée pour
souder les piéces ensemble.

8. Une fois que vous avez appuyé sur la gachette et que I'arc a commencé,
vous remarquerez laformation d’une flaque d’eau fondue; cette flaque est le
cordon de soudure et suivra le mouvementdu pistolet de soudage. Regarder la
taille de la flaque dicte la vitesse a laquelle vous devez vousdéplacer avec la
torche. Si vous brllez le matériau, vous allez ralentir ou vous devez régler
lamachine sur Bas . Si vous ne pénétrez pas dans le métal de base, vous
avancez trop vite ou vousdevez régler la machine sur une puissance plus
élevée

9. Relachez la gachette du pistolet de soudage pour arréter la soudure.

10. Une fois le soudage terminé, éteignez la soudeuse.
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DEPANNAGE

Dépannage

Poss ible Causes

Arc incapable, éclaboussures
excessives

Puissance de soudage trop élevée

La torche s'est déplacée trop lentement

Manque de pénétration de la
soudure

Puissance de soudage trop faible

La torche s'est déplacée trop vite

Tension d'entrée trop faible

Brdler des trous dans la piéce

Puissance de soudage trop élevée

La torche s'est déplacée trop lentement

La soudeuse ne fonctionne pas
(indicateur de secteur éteint,
aucun arc électrique produit)

\/érifier la connexion principale

Vérifier le fusible d'alimentation

La soudeuse ne fonctionne pas
lorsque la gachette est
enfoncée

Vérifier la connexion principale

Vérifier le fusible d'alimentation

Vérifiez la gachette de la torche et ses
connexions

Surcharge thermique, laisser refroidir

\érifier PCB correcte ou non-remplacement

Rupture de circuit de soudage

Taille incorrecte de la pointe de contact pour
le fil

Pointe de contact endommagée - remplacer

Pointe de contact desserrée - serrer

Rouleaux d'alimentation usés-remplacer

Fil de soudure corrodé-remplacer

Réglage du rouleau de pression incorrect-
ajuster

Rouleau de pression collant-lubrifiant

remplace
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