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บทนาํ 

บริษทัขอขอบคุณและแสดงความยนิดีกบัท่านที�ไดใ้ห้ความไวว้างใจในตวัสินคา้ของบริษทัซึ�งเป็น

เครื�องเชื�อม คุณภาพสูงระบบอินเวอร์เตอร์ ที�ทนัสมยั กินไฟนอ้ย ใชง้านง่าย ให้กระแสเชื�อมที�คงที� 

นํ2 าหนกัเบา เคลื�อนยา้ยไดส้ะดวกและติดตั2งง่าย หากถา้ท่านมีขอ้ติชม แนะนาํกรุณาติดต่อกลบัมาที�

บริษทั ทางบริษทัยนิดีที�จะนอ้มรับความคิดเห็นของท่านเพื�อที�จะทาํให้สินคา้ของเราสร้างความพงึ

พอใจกบัท่านมากที�สุด  

 Thank you and congratulation for your purchasing our product, the high quality and high 

technology MMA Welding machine, which easy to use, supply constant current and arc, light 

weight, easy to move and install. We are please to welcome your suggestion, comments to improve 

our product to maximize our customer’s satisfaction. 
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ความผิดปกต/ิ Faults วธิีการแก้ไข/ Resolvable Methods 

  If abnormal indicator is not lit , 
a. Maybe transformer of middle board is damage 
,measure inductance volume and Q volume of main  
transformer by inductance bridge(L=0.9-1.6mH Q>35) 
.If volume is too low ,please replace it . 
 b. Maybe secondary rectifier tube of transformer is 
damaged ,find out faults and replace rectifier tube with 
same model . 
4.  อาจเป็นเพราะฟีดแบ็คของวงจรไฟฟ้าเสียหาย 
 Maybe feedback circuit is broken . 

7.เมื�อเชื�อมอลูมิเนียม ไม่สามารถทาํลายออกซิไดซ์ฟิลม์ได ้
When welding aluminum, can not break oxidized film 

1. ค่าเชื�อมไม่ถูกตอ้ง Wrong welding value 
2. Pulse ตํ�ามาก/ Pulse duty too low 
3. อินเวอร์เตอร์ MOSFET ทั2งสองเสียหาย 
     Twice inverter MOSFET broken 

8.  สติjกถูกเผาใหม ้ 
Stick is burnt out 

Pulse  สูงเกินไป  ควรลดกระแสไฟ  Pulse duty is too 
high, reduce it. 
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ความผดิปกต/ิ Faults วธิีการแก้ไข/ Resolvable Methods 

  (1).หากไฟบอกความผิดปกติยงัติดอยูใ่หป้ิดเครื�องและ
ดึงปลัjกออกจากแหล่งพลงังานของ HF arc-striking (ซึ�ง
อยูใ่กลก้บั VN-07 ในพดัลม) จากนั2นใหเ้ปิดเครื�อง : 
If abnormal indicator is still lit ,close machine and pull 
up supply power plug of HF arc-striking power source 
(which is near the VN-07 insert of fan ),then open 
machine : 
  a.ถา้ไฟบอกความผิดปกติยงัสว่างอยู ่บางส่วนของฟิลล์
ดิสเตอร์ของแผน่วงจร MOS ไดร้ับความเสียหาย ควร
คน้หาว่าเป็นส่วนใด แลว้เปลี�ยนใหม่ใหเ้หมือนกบัแบบ
เก่า 
If abnormal indicator is still lit ,some of fieldistor of 
MOS board is damaged ,find out and replace it with 
same model . 
  b.หากไฟบอกความผิดปกติไม่สว่าง แลว้ปรากฎว่า
หมอ้แปลงวงจรไฟฟ้า ของ HF arc-striking เสียหาย 
ควรเปลี�ยนใหม่ 
If abnormal indicator is not lit , rise transformer of HF 
arc-striking circuit is damaged ,replace it . 
(2).หากไฟบอกความผิดปกติไม่ติด 
  a.อาจเป็นเพราะหมอ้แปลงที�อยูต่รงกลางของแผงวงจร
เสียหาย ควรวดัปริมาณการเหนี�ยวนาํและปริมาณ Q 
ของหมอ้แปลงหลกั โดยตวัเชื�อมการเหนี�ยวนาํ (L=0.9-
1.6mH Q>35) ถา้ปริมาณตํ�ามาก ควรปลี�ยนมนัใหม่ 
  b.อาจเกิดจากท่อส่งกระแสสลบัของหมอ้แปลงหลกั
ไดร้ับความเสียหาย ควรคน้หาสิ�งผิดปกติและเปลี�ยนท่อ
ส่งกระแสสลบัใหม่ใหเ้หมือนกบัแบบเก่า 
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เงื1อนไขการรับประกัน/Warranty conditions 
1.บริษทัจะไม่รับประกนัสินคา้ที�ลกูคา้ทาํการถอดหรือดดัแปลงโดยไม่ไดค้วามเห็นชอบจากบริษทัฯ 
2.อุปกรณ์ที�ใชร้่วมต่างๆจะไม่อยูใ่นเงื�อนไขรับประกนั เช่น สายเชื�อม,สายดิน,ปลัjกไฟ,สายไฟ,วสัดุ
อุปกรณ์ที�ตอ้งมีการชาํรุดสึกหรอและตอ้งเปลี�ยนตามระยะเวลาการใชง้าน 
3.บริษทัฯไม่รับผดิชอบต่อความเสียหายอื�นๆที�นอกเหนือจากบริษทัฯ 
4.บริษทัฯไม่รับผดิชอบต่อความเสียหายของสินคา้ที�เกิดจากการใชง้านไม่ถูกตอ้งตามคู่มือการใชง้าน 
5.บริษทัฯไม่รับผดิชอบต่อความเสียหายของสินคา้ที�เกิดจากอุบตัิเหตุหรือความประมาทเลินเล่อของ
ผูใ้ชง้าน 
6.บริษทัฯไม่รับผดิชอบต่อความเสียของสินคา้ที�เกิดปัญหาของแหล่งจ่ายไฟของลูกคา้ที�ไม่ถูกตอ้ง
ตามมาตรฐานของสินคา้ 
7.บริษทัฯไม่รับผดิชอบต่อความเสียของสินคา้ที�ไม่มีการบาํรุงรักษาอยา่งถูกตอ้ง เช่น การเป่าฝุ่น ทาํ
ความสะอาดในตวัเครื�อง,การบาํรุงรักษาสายเชื�อม หัวตดัง่ายๆให้ในสภาพปกติและจะไม่มีผลทาํให้
เครื�องเสียจาก 
1.Any unauthorized modification and dismantle on the machine or part of the machines will result 
in void of warranty. 
2.All integrated accessories including wear and tear parts are not under warranty such as TIG 
Torches. Earth clamp, Power cables and etc. 
3. Our company will not be liable for all consequential losses and damaged. 
4. Any damage and loss caused by misused and any usage not in accordance to the scope of usage 
Mentioned in the manual will not be under warranty condition. 
5. Any damage to the machine caused by careless and improper usage by the user will not be under 
warranty. 
6. Any damage and loss caused by incompatible input power electric will not be under warranty. 
7. Any damage to the machine caused by negligence of maintenance and proper care described in 
user manual will result in void of warranty. 
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ความผดิปกต/ิ Faults วธิีการแก้ไข/ Resolvable Methods 

 Arc-striking tip is oxidized or too far ,give a good 
polish to it or change it is about 1 mm between arc-
striking tip 
3.สวิทช์ (สวิทซ์การเชื�อมอาร์กอน-อาร์ค) เสียหาย ควร
เปลี�ยนสวิทช์ Switch(sticking/argon-arc welding) is 
damaged ,replace it . 

4.ส่วนประกอบบางตวัของ HF arc-striking ไดร้ับความ
เสียหาย ควรเปลียนใหม่  
 Some of HF arc-striking circuit components is damage 
,find out and replace it . 

6.ไฟบอกความผิดปกติสว่าง แต่ไม่มี เอาท์พุตการเชื1อม 
Abnormal indicator is lit but there is no welding output 
. 

1.อาจเป็นเพราะการป้องกนัความร้อนสูงเกินไป อนัดบั
แรกให้ปิดเครื�องจากนั2นใหเ้ปิดเครื�องอีกครั2 งหลงัจากไฟ
บอกความผิดปกติปิด 
Maybe it is overheated protection ,please close machine 
first ,then open the machine again after abnormal 
indicator is out . 
2.อาจเป็นเพราะการป้องกนัความร้อนที�สูงเกินไป รอ
ประมาณ 2-3 นาที (การเชื�อมอาร์กอน-อาร์คไม่มี
ฟังกช์ั�นการป้องกนัความร้อนที�สูงเกินไป) 
Maybe it is overheated protection ,wait for 2-3 minutes 
(argon-arc welding does not has overheated protection 
function .) 
3.อาจเป็นเพราะวงจรอินเวอร์เตอร์เกิดความผิดพลาด 
ควรดึงปลัjกออกจากหมอ้แปลงหลกัซึ�งอยูบ่นบอร์ด 
MOS (VH-07 ซึ�งอยูใ่กล้ๆ กบัพดัลม) จากนั2นจึงเปิด
เครื�องอีกครั2 ง 
Maybe inverter circuit is in fault ,please pull up the 
supply power plug  of main transformer which is on 
MOS board (VH-07 insert which is near the fan)then 
open the machine again. 
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ความผดิปกต/ิ Faults วิธีการแก้ไข/ Resolvable Methods 

 There is a green indicator in auxiliary power of MOS  
board ,if it is not on ,auxiliary power is out of work 
.Check fault spot and connect  with seller. 
3.ตรวจสอบวา่การเชื�อมต่อไม่ดีหรือไม่    
Check if connectors is poor contact . 
4.ตรวจสอบวงจรควบคุมและหาเหตผุลหรือติดต่อกบั
ผูข้าย 
Check control circuit and find out reasons or connect 
with seller. 
5.ตรวจสอบวา่สายควบคุมของทอร์ชเสียหายหรือไม่ 
 Check if control cable of torch is broken. 

 

 

4.ไฟบอกความผิดปกตไิม่ตดิได้ยินเสียงของHFarc-striking 
แต่ไม่มีเอาท์พตุการเชื1อม 
Abnormal indicator isnot on ,sound of HF arc-striking 
can beheard ,but there is no welding output . there is no 
welding output . 

1.ตรวจสอบวา่สายทอร์คเสียหายหรือไม่ 
Check if torch cable is broken . 
2.ตรวจสอบวา่สายดินเสียหายหรือไม่ไดเ้ชื�อมต่อกบั
ชิ2นงานเชื�อม 
Check if grounding cable is broken or not connected to 
welding piece . 
3.ขั2วต่อเอทพ์ุตของขั2วบวกหรือทอร์ชหลุดออกจาก
ภายในเครื�อง 
Output terminal of positive electrode or torch electrify 
is loosed from inter-machine . inter-machine . 

5.ไฟบอกความผดิปกตไิม่ทาํงาน ไม่ได้ยนิเสียงของ 
 HF arc-striking การเชื1อม สามารถอาร์คได้ 

Abnormal indicator is not lit ,sound of HF arc-striking 
can not be heard ,wiping welding can strike arc . 

 

1.สายเคเบิลหลกัของ arc-striking เชื�อมต่อที�แผงวงจร
ดา้นหนา้ไม่แน่น ควรขนัมนัให้แน่นอีกครั2ง  
Primary cable of arc-striking transformer is not 
connected to power panel firmly ,tighten it again. 
2.ปลายของ arc-striking เป็นออกซิไดซ์หรือไกลเกินไป 
ควรขดัใหเ้งาหรือหรือเปลี�ยนประมาณ 1 มม. ระหว่าง
ปลาย arc-striking 
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1. ข้อมูลทางเทคนิค / Technical Data  

      Model  TIG 200P AC/DC 
Parameters 

Power voltage / Frequency (HZ) 1ph AC220V±15% / 50/60 
Output current (A) TIG  10-200 

MMA  10-160 
No-load voltage TIG/MMA (V) 60/79 
Rated duty voltage (V) TIG  18 

MMA  26 
Input current max (A)/KVA 31/6.8 
Gas per flow (s) 0-2 
Start current (A) 10-200 
Welding current (A) 10-200 
Background (A) 10-200 

Pulse frequency（Hz） 0.5-5 

Pulse width（%） 10-90 

AC Balance（%） 20-80 

Down slope time(s) [4T] 0-10 
Gas post flow(s) 1-10. 
Remote control  (Option) Yes  
2T/4T Yes  
Arc initiation way HF 

Efficient（%） 85 

Duty cycle（%） 40 

Power factor 0.85 
Insulation grading F 
Protection grading IP21S 

Weight（kg） 20.3 

Dimensions（mm） 330×500×368 

Max. thickness（mm） 10 

Electrode diameter (mm) 2.6-4.0 

Dimensions  Carton（mm） 430 x 640 x 430 

Gross Weight（kg） 26 

Power cable 3G*2.5mm2 L;2.5 
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2.ส่วนประกอบของเครื1อง/Machine Descriptions 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สายเชื�อมทิก/Tig torch คีมเชื�อม /Electrode Holder คีมสายดิน /Earth Clamp 
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ความผดิปกต/ิ Faults วิธีการแก้ไข/ Resolvable Methods 

 4.เปิดและปิดสวิทช์ต่อเนื�องในระยะเวลาสั2นๆเพราะ
เครื�องอยูใ่นการป้องกนัวงจรไฟฟ้า ปิดเครื�อง 2-3 นาที 
จากนั2นจึงเปิดเครื�องอีกครั2 ง 
Open and close power switch constantly in short time 
cause machine is in protection circuit Close machine 2-
3 minutes then open it again . 
5.แผงวงจรหลกั24โวลตไ์ม่ไดปิดหรือไดร้ับความ
เสียหาย ตรวจสอบแหล่งจ่ายไฟ 24โวลตแ์ละรีเลย ์ หาก
รีเลยไ์ด้รับความเสียหาย ควรแทนที�ดว้ยสิ�งแบบเดียวกนั 
Main circuit 24v relay of power panel is not close or 
hasdamaged .Check 24v power source and relay. If 

relay has damaged replace it with same model. 
3.พดัลมทํางาน ไฟแสดงสถานะไม่สว่าง และไม่ได้ยินเสียง
ของการ HF อาร์ค  การขดัเชื1อมไม่สามารถอาร์คได้ 
 Fan is working ,indicator is not lit and sound of HF 
arc-striking can not be heard ,wiping welding can not 
strike arc. 

1.ขั2วไฟฟ้าบวกและลบของVH-07ที�ใส่เขา้ไปใน
ส่วนประกอบของแรงดนัไฟฟ้า ควรเป็น DC308V จาก
แผงกาํลงัไฟฟ้าไปยงั MOS บอร์ด 
(1.)หากวงจรเสียและตวัเชื�อมซิลิคอนไม่ดี 
(2.)หากบางตวัของสี�ไฟฟ้าสูง (ประมาณ 470UF/450V) 
ของตวัเกบ็ประจุแผงพลงังานมีการรั�วไหล 
Positive and negative electrodes of VH-07 insert 

component voltage should be about DC308v from 
power panel to MOS board . 
(1.) If circuit is broken and silicon bridge is poor 

contact . 
(2.) If some of four high electrolytic(about 

470UF/450V) of power panel capacitor is 
leaking . 

2.มีไฟแสดงสถานะสีเขียวในตวัพลงังานของบอร์ด 
MOSถา้มนัไม่มีไฟพลงังานเสริมจะไม่ทาํงานควร
ตรวจสอบขอ้ผิดพลาดและติดต่อกบัผูข้าย 
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10. ตรวจสอบความผิดปกติ/ CHECK FAULT 
ความผดิปกต/ิ Faults วิธีการแก้ไข/ Resolvable Methods 

1.ไฟแสดงสถานะไม่ติดพดัลมไม่ทาํงานและไม่มีเอาท์พุต
การเชื1อม 
Power indicator is not lit ,fan does not work and no 
welding output   

1.สวิทช์ไฟฟ้าไม่ทาํงาน Power switch is out of work . 
2.ตรวจสอบวา่สายไฟ(ซึ�งเชื�อมต่อเขา้กบัสายอินพุต)อ�ู่
ในการทาํงาน 
Check if electrify wire net (which is connected to input 
cable )is in work. . 

3.ตรวจสอบวา่สายอินพุตหลุดออกจากวงจรไฟฟ้า
หรือไม่ 
Check if input cable is out of circuit . 

2.ไฟแสดงสถานะติดพดัลมไม่ทาํงานหรือรอบการทาํงานไม่
มีเอาท์พุตเชื1อม 
Power indicator is lit ,fan does not work or revolve 
several circles ,no welding output. 

1.อาจมีการเชื�อมต่อไฟผิดที� 380โวลต ์เพราะเครื�องเชื�อม
อยูใ่นการป้องกนัวงจรไฟฟ้าควรต่อเครื�องเชื�อมกบัไฟ 
220โวลต ์และเปิดเครื�องอีกครั2 ง 
Maybe connect wrong to 380v power cause machine is 
in protection circuit ,connect to 220v power and 
operate machine again . 
2.ไฟ220โวลตไ์ม่มีเสถียรภาพ 
(สายอินพุตมีขนาดเลก็เกินไป)หรือสายอินพุตเชื�อมต่อ
กบัไฟฟ้าอยูใ่นการป้องกนัวงจรไฟฟ้า ควรเพิ�มส่วนของ
สาย และขนัขอ้ต่ออินพุตใหแ้น่นแลว้ปิดเครื�อง2-3นาที
จากนั2นจึงเปิดเครื�องอีกครั2 ง 
220v power is not stable,(input cable is too slender)or 
input cable is connected to electrify wire net cause 
machine is in protection circuit .Add the section of 
cable and tighten input connector firmly .Close 
machine 2-3 minutes then open it again. 
3.สายหลุดออกมาจากสวิทช์แผงพลงังานควรขนัมนัให้
แน่นอีกครั2 ง 
Cable is loosed from switch to power panel ,tighten 
them again . 
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3. ความปลอดภัย / SAFETY 

การเชื�อมเป็นอนัตรายและอาจเป็นสาเหตุที�ทาํใหเ้กิความเสียหายต่อคุณหรือผูอ้ื�น ดงันั2นควรจะมีการป้องกนัที�ดี

เมื�อเชื�อม สาํหรับรายละเอียดอื�นๆ โปรดดูคาํแนะนาํความปลอดภยัของผูใ้ชง้านที�สอดคลอ้งกบัการป้องกนั

อุบตัิเหตุของผูผ้ลิต 
Welding is dangerous, and may cause damage to you and others, so take good protection 

when welding. For details, please refer to the operator safety guidelines in conformity with the 
accident prevention requirements of the manufacturer.  

 
 
 
 
 
 

ควรฝึกอบรมก่อนใช้งานเครื1อง 
-ก่อนใชง้านเครื�องควรไดร้ับฝึกอบรมก่อน 
- ตดักระแสไฟก่อนการบาํรุงรักษา  
Professional training is needed before operating the 
machine. 
- Use labor protection welding supplies authorized by 

national security supervision department. 
-Cut off power before maintenance or repair. 

 การใช้งานที1ไม่ถูกต้องอาจทาํให้เกิดไฟฟ้าช็อต และอาจนําไปสู่การ
ได้รับบาดเจ็บสาหัสหรือเสียชีวิต 
- ควรติดตั2งอุปกรณ์สายดินตามวิธีการใช้งานที�ถูกตอ้ง 
- หา้มสมัผสัชิ2นส่วนดว้ยมือเปียกหรือสวมถุงมือเปียก / เสื2อผา้ที�เปียก 
-ควรตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่มีฉนวนป้องกนัจากพื2นดินและชิ2นงาน  
- ควรตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ตาํแหน่งในการทาํงานมีความปลอดภยั  
Electric shock—may lead to serious injury or even 
death. 
- Install earthing device according to the application criteria. 
- Never touch the live parts when skin bared or wearing wet 

gloves/clothes. 
- Make sure that you are insulated from the ground and 

workpiece. 
- Make sure that your working position is safe. 

 

 

ควันและแก๊ส –อาจเป็นอนัตรายต่อสุขภาพ 
- รักษาศรีษะให้ห่างจากควนัและแก๊สเพื�อหลีกเลี�ยงการสูดดมดว้ยจาก
การเชื�อม 
- ทาํใหส้ภาพแวดลอ้มในการทาํงานมีการระบายดว้ยหรือมีอุปกรณ์
ระบายอากาศเมื�อทาํการเชื�อม 
Smoke& gas—may be harmful to health. 
- Keep the head away smoke and gas to avoid inhalation of 
exhaust gas from welding. 
- Keep the working environment in good ventilation with 
exhaust or ventilation equipment when welding. 
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 รังสี Arc – อาจเกิดความเสียหายต่อตาหรือผวิหนังไหม้ 
- สวมหนา้กากเชื�อมและเสื2อผา้ที�เหมาะสมเพื�อใชป้้องกนัดวงตาและ
ร่างกายของคุณ 
- ใชห้นา้กากหรือหน้าจอที�เหมาะสมหรือป้องกนัผูใ้ชง้านเพื�อป้องกนั
อนัตราย 
Arc radiation—may damage eyes or burn skin. 
- Wear Suitable welding masks and protective clothing to 
protect your eyes and body. 
- Use suitable masks or screens to protect spectators from 
harm. 
 

 

 
 

การใช้งานที1ไม่เหมาะสมอาจทาํให้เกดิไฟไหม้หรือระเบิด 
- ประกายไฟที�เกิดจากการเชื�อม อาจทาํให้เกิดไฟไหม ้ดงันั2นกรุณา
ตรวจสอบใหแ้น่ใจว่าไม่มีวสัดุไวไฟอยูบ่ริเวณใกลเ้คียงควรใส่ใจกบั
ความปลอดภยัจากอคัคีภยั 
- ควรมีถงัดบัเพลิงอยูบ่ริเวณใกลเ้คียงผูท้ี�ใชค้วรไดร้ับการฝึกอบรม 
- หา้มเชื�อมภาชนะที�เป็นสิ�งตอ้งห้าม 
- หา้มใชเ้ครื�องในทาํลายท่อ  
Improper operation may cause fire or explosion. 
- Welding sparks may result in a fire, so please make sure 

no combustible materials nearby and pay attention to fire 
safety. 

- Have a fire extinguisher nearby, and have a trained person 
to use it. 

- Airtight container welding is forbidden 
- Pipe thaw with this machine is forbidden. 
 
 

  
 

ชิhนงานที1ร้อน อาจจะทําให้เกิดการร้อนที1รุนแรง 
- ไม่ควรสมัผสัชิ2นงานที�ร้อนดว้ยมือเปล่า  
- การระบายความร้อนเป็นสิ�งจาํเป็นในระหว่างการใชง้านที�ต่อเนื�อง
ของหวัเชื�อม 

Hot workpiece may cause severe scalding. 

- Don’t contact hot workpiece with bare hands. 

- Cooling is needed during continuous use of the welding 
torch. 
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It has something with factors as following: 
1. สายไฟแรงดนัมีการเปลี�ยนแปลง 
 Electric wire net voltage has been changed . 
2. มีสัญญาณรบกวนที�เป็นอนัตรายจากสายไฟหรืออุปกรณ์อื�นๆ 
 There is harmful interference from electric wire net or other equipment . 
E. รอยเชื1อมไหม้/ Stick is burnt out：：：： 

Pulse ที�สูงเกินไปเป็นสาเหตุให้สติjกมีความร้อนมากเกินไป 
Pulse duty is too high, which lead to over heat of stick. 

F. เมื1อเชื1อมอลูมิเนียมไม่สามารถทําลายออกซิไดซ์ฟิล์มได้/ When welding aluminum, can not 
break oxidized film：：：： 

1. ค่าเชื�อมผดิ/ Wrong welding value 
2. พลัส์ตํ�าเกินไป/ Pulse duty too low 
3. อินเวอร์เตอร์ MOSFET ทั2งสองเสีย/ Twice inverter MOSFET broken 
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ของอาร์กอนควรอยูท่ี� 5L/min 
Check if the flow meter is opened and has enough flow .User can choose different flow 
according to  
welding current in order to save gas .But too small flow maybe cause black welding spot 
because preventive gas is too short to cover welding spot .We suggest that flow of argon must 
be kept min 5L/min.  

3.    ตรวจสอบหัวเชื�อม 
       Check if torch is in block . 
4.   ถา้วงจรก๊าซไม่เป็นลมหรือก๊าซไม่บริสุทธิ� สามารถลดคุณภาพการเชื�อมได ้
      If gas circuit is not air-tight or gas is not pure can lower welding quality . 
5.   หากการไหลของอากาศแรงต่อสภาพแวดลอ้มของการเชื�อม จะทาํให้คุณภาพของการเชื�อมลดลง 
      If air is flowing powerfully in welding environment ,that can lower welding  quality . 
B. การเริ1มต้นการอาร์คที1ยาก / Arc-striking is difficult and easy to pause  
1.  ตรวจสอบให้แน่ใจว่าลวดทงัสเตนมีคุณภาพสูง 
      Make sure quality of tungsten electrode is high . 
2.  ปลายของลวดทงัสเตนจะเรียว หากลวดทงัสเตนไม่เรียวจะทาํให้ยากต่อการstrike arc และจะทาํ
ให้เกิดการอาร์คที�ไม่เสถียร 

Grind end of the tungsten electrode to taper .If tungsten electrode is not grinded ,that will be 
difficult to strike arc and cause unstable arc . 

C. กระแสเอาท์พุตไม่ได้ค่าพิกัด/ Output current not to rated value：：：： 
เมื�อแรงดนัไฟออกจากค่าพกิดั มนัจะทาํให้กระแสเชื�อมไม่ตรงกบัค่าพิกดั เมื�อแรงดนัตํ�ากว่าค่า

พิกดั ผลเอาทพ์ุตกระแสเชื�อมสูงสุดอาจตํ�ากว่าค่าพิกดั 
When power voltage departs from the rated value, it will make the output current not matched 

with rated value; When voltage is lower than rated value, the max output may lower than rated 
value. 
D. กระแสเชื1อมไม่มีเสถียรภาพเมื1อเครื1องทํางาน/Current is not stabilizing when machine is been 

operating：：：： 
อาจมีปัจจยับางสิ�งดงัต่อไปนี2  
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 มีผลกระทบต่อสนามแม่เหล็ก 
- ผูใ้ชเ้ครื�องกระตุน้หัวใจควรจะอยูห่่างจากจุดเชื�อมก่อนปรึกษาแพทย ์
Magnetic fields affect cardiac pacemaker. 

-Pacemaker users should be away from the welding spot 
before medical consultation. 
 
 
 

 ชิhนส่วนอะไหล่ที1กาํลังทาํงานอยู่อาจนําไปสู่การบาดเจ็บ 
- ควรอยูใ่หห้่างจากชิ2นส่วนที�เคลื�อนไหว เช่น ใบพดั  
- ควรปิดประตู,แผงหนา้จอ,ฝาครอบ,และอุปกรณ์ป้องกนัอื�นๆ 
ทั2งหมดขณะใชเ้ครื�อง  
Moving parts may lead to personal injury. 

- Keep yourself away from moving parts such as fan. 

- All doors, panels, covers and other protective devices 
should be closed and in place. 
 
 
 
 

 หากเครื1องเกดิปัญหาในการใช้งานควรปรึกษาช่างผู้ เชี1ยวชาญ หรือ
ติดต่อกับศูนย์บริการ 
- ศึกษาเนื2อหาที�เกี�ยวขอ้งของคูม่ือ หากพบปัญหาใด ๆ ในการติดตั2ง
และการใชง้าน 
- ติดต่อศูนยบ์ริการถา้ไม่เขา้ใจในการใช ้หลงัจากไดอ้่านคูม่ือแลว้ยงั
ไม่สามารถแกไ้ขปัญหาตามคู่มือได ้ 
Machine fault—seek professional help when 
encountering any difficulties. 
- Consult the relevant contents of this manual If you 

encounter any difficulties in installation and operation. 
- Contact the service center of your supplier to seek 
professional help If you still can not fully understand after 
reading the manual or still can not solve the problem 
according to the manual. 
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4.ฟังก์ชั1นแผงด้านหน้า-หลังและวธิีการใช้ / FRONT PANEL- BACK PANEL FUNCTION AND INSTRUCTION 
ด้านหน้าเครื1อง / FRONT SIDE 

ตรวจสอบขั2วต่อต่างๆและต่ออุปกรณ์ต่างๆตามสัญลกัษณ์ที�หนา้เครื�องดงัรายละเอียดดงันี2  
Check Welding  Machine connecting  point and connect Welding  Torch ,Return Cable, 
etcaccrding to its symbols as details as follows. 

1. POWER SWITCH /สวิทซ์ปิด-เปิด 
ใชส้าํหรับเปิดและปิดการทาํงานของเครื�อง/Use for turn on/off machine 

2. ABNORMAL INDICATOR/ไฟชีhบอกการป้องกันความร้อนสูง 
ไฟบอกสถานะว่าเครื�องผดิปกติหรือเครื�องร้อนเกินกาํหนด/LED high temperature alarm 

3. CUREENT METER/จอแสดงกระแสเชื1อม 
หนา้จอแสดงถึงการปรับกระแสเชื�อมตามความบาง หนาของชิ2นงาน/Current display 

4. TIG/MMA SWITCH/ สวิทซ์ TIG/MMA 
สวิทซ์เลือกฟังกช์ั�น TIG/MMA/Switch to choose function TIG/MMA 
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There is a grounding screw behind welding machine, there is grounding marker on it  
Mantle must be grounded reliable with cable which section is over 6 square millimeter I 
order to prevent from static electricity and leaking. 

5) ถา้เวลาเชื�อมเกินรอบที�กาํหนด เครื�องเชื�อมจะหยดุทาํงานเพื�อป้องกนั เพราะเครื�องร้อน สวทิช์
ควบคุมความร้อนจะอยูท่ี�ตาํแหน่ง “ON” และไฟจะเป็นสีแดง ในสถานการณ์นี2  ห้ามดึงปลัjก
ออกเพื�อให้พดัลมทาํให้เครื�องเยน็ เมื�อไฟแสดงสถานะปิด และอุณหภมูิลดลงไปถึงระดบั
มาตาฐาน เครื�องเชื�อมจะสามาถเชื�อมไดอ้ีกครั2 ง  
If welding time is exceeded duty cycle limited, welding machine will stop working for 
protection. Because machine is overheated, temperature control switch is on “ON’’ position 
and the indicator light is red. In this situation, you don’t have to pull the plug, in order to let 
the fan cool the machine. When the indicator light is off, and the temperature goes down to 
the standard range, it can weld again. 

คําถามที1พบในระหว่างการเชื1อม/ QUESTIONS TO BE RUN INTO DURING WELDING 
 อุปกรณ์ วสัดุเชื�อม ปัจจยัสภาพแวดลอ้ม แหล่งพลงังานอาจทาํบางอยา่งกบัการเชื�อม ผูใ้ชจ้ะตอ้ง
พยายามปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการเชื�อม 
Fittings, welding materials, environment factor, supply powers maybe have something to do with 
welding. User must try to improve welding environment. 
A. จุดเชื1อมสีดาํ/ Black welding spot 

 จุดเชื�อมไม่ไดร้ับการป้องกนัจากออกซิไดซ์ซิ�ง ผูใ้ชส้ามารถตรวจสอบไดจ้ากต่อไปนี2  

 Welding spot is not prevented from oxidizing .User may check as following :： 

1. ตรวจสอบให้แน่ใจว่า วาลว์ของถงัแก๊สอาร์กอนเปิดและมีแรงดนัเพียงพอ ถงัอาร์กอนตอ้งเติมให้
เพยีงพออีกครั2 งถา้แรงดนัของถงัตํ�ากว่า 0.5Mpa 
 Make sure the valve of argon cylinder is opened and its pressure is enough. argon cylinder 
must be filled up to enough pressure again if pressure of cylinder is below 0.5Mpa . 

2. ตรวจสอบว่าเครื�องวดัการไหลถูกเปิดออกและมีการไหลเพยีงพอพอผูใ้ชส้ามารถเลือกการไหลที�
แตกต่างกนัไปตามกระแสเชื�อมเพื�อประหยดัแก๊ส แต่การไหลขนาดเลก็เกินไปอาจจะทาํให้เกิด
การเชื�อมมีจุดสีดาํเพราะก๊าซป้องกนัสั2นเกินไปที�จะครอบคลุมจุดเชื�อม เราแนะนาํว่าการไหล
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จากวตัถุ 0.3 เมตร และผูใ้ชค้วรตรวจสอบพื2นที�ทาํงานว่ามีการระบายอากาศอยา่งเพยีงพอ มนั
เป็นสิ�งสาํคญัสําหรับประสิทธิภาพการทาํงานและอายกุารใชง้านของเครื�อง 
welding machine is powerful machine, when it is being operated, it generated by high 

currents, and natural wind will not satisfy machine cool demands. So there is a fan in inter-
machine to cool down machine. Make sure the intake is not in block or covered, it is 0.3 
meter from welding machine to objects of environment. User should make sure the working 
area is adequately ventilated. It is important for the performance and the longevity of the 
machine.   

2) อย่าทํางานเกินกําลัง/ Do not over load！！！！ 
ผูใ้ชง้านการควรจาํและเฝ้าดูกระแสการทาํงานสูงสุด (การตอบสนองต่อรอบการทาํงานที�เลือก) 
รักษากระแสเชื�อมไม่ให้เกินกระแสเชื�อมสูงสุด กระแสเชื�อมที�เกินกาํลงัจะทาํให้เครื�องเสียหาย
และไหมไ้ด ้
The operator should remember to watch the max duty current (Response to the selected 
duty cycle). Keep welding current is not exceed max duty cycle current. Over-load current 
will damage and burn up machine. 

3) ไม่ใช้แรงดันไฟฟ้าเกินกําลัง/ No over voltage！！！！ 
แรงดนัไฟฟ้าสามารถดูไดจ้ากไดอะแกรมหลกัของขอ้มูลเชิงเทคนิค วงจรชดเชยอตัโนมตัิ
ของแรงดนัไฟฟ้าจะทาํให้มั�นใจไดว้่ากระแสเชื�อมไดร้ับอนุญาติ ถา้แรงดนัไฟฟ้าเกินค่าที�
จาํกดัจะทาํให้ชิ2นส่วนของเครื�องไดร้ับความเสียหาย ผูใ้ชง้านการควรจะเขา้ใจสถานการณ์
และใชม้าตรการป้องกนั 
Power voltage can be found in diagram of main technical data. Automatic compensation 
circuit of voltage will assure that welding current keep in allowable arrangement. If power 
voltage is exceeding allowance arrangement limited, it is damaged to components of 
machine. The operator should understand the situation and take preventive measures. 

4) สายดินอยูท่ี�หลงัเครื�องเชื�อม ตอ้งต่อสายดินดว้ยสายเคเบิลซึ�งมีขนาด 6ตารางมิลลิเมตร เพื�อ
ป้องกนัการเกิดไฟฟ้าสถิตยแ์ละไฟฟ้ารั�ว 
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5. AC/DC SWITCH/สวิทซ์ AC/DC 
สวิทซ์เลือกกระแส /Switch for choose current AC/DC 
AC  ฟังกช์ั�นเชื�อม อลูมิเนียม  ,แม็กนิเซียม /AC function for aluminum, magnesium 
DC ฟังกช์ั�นเชื�อม เหลก็, สแตนเลส,ทองแดง,ทองเหลือง, เงิน, ไทเทเนี�ยม /DC function for steel, 
stainless, copper, brass, silver, titanium 

6. 2T/4T SWITCH/สวิทซ์ 2T/4T 
สวิทซ์เลอืกฟังก์ชั1น/ Switch for choose function 2T/4T 
2T  กดสวิทซ์คา้งไวทุ้กครั2 งที�เชื�อม ปล่อยสวิทซ์ จะหยดุเชื�อม/2T : hold the switch to start, release to stop 
4T คือ กดสวิทซ์แลว้ปล่อย ถา้จะหยดุใหก้ดสวิทซ์อีก 1 ครั2 ง จะหยดุเชื�อม/4T : press and release to start, 
press and release again to stop 

7. PLUSE ON/OFF SWITCH/สวิทซ์ ปิด/เปิด  PLUSE 
สวิทซ์เลือก ปิด-เปิดระบบการทาํงาน PLUSE /Switch for turn on,off Pulse system 

8. REMOTE  SWITCH/สวิทซ์ รีโมท 
สวิทซ์ที�ปรับในหมวดการใชง้านแบบปกติ และหมวดการใชง้านแบบต่อสายรีโมท / Switch for choose 
mode Normal,Remote 

9. START CUREENT ADJUST (4T)/ปุ่ มปรับการเริ1มต้นกระแสระบบ (4T) 
ฟังกช์ั�นช่วยในการเริ�มตน้การเชื�อม โดยทาํเฉพาะระบบ 4T /Function to support when start welding 
(only for 4T system) 

10. WELDING CUREENT ADJUST/ปุ่ มปรับกระแสเชื1อมหลกั 
ปุ่มปรับกระแสเชื�อม งานหลกั ตามความหนา-บางของชิ2นงาน โดยปรับไดต้ ั2งแต่ 10-200A /Knob for 
adjust welding amp. 

11. BACKGROUND CUREENT ADJUST/ปุ่ มปรับกระแสเชื1อมรอง 
ปุ่มปรับกระแสเชื�อม งานรองทาํเฉพาะระบบ PULSE โดยปรับไดต้ั2งแต่ 10-200A /Knob for adjust 
welding amp (for pulse system, 10A-200A) 

12. CUREENT DOWN SLOPE TIME ADJUST/ปุ่ มปรับกระแส DOWN SLOPE 
ปุ่มปรับฟังกช์ั�นช่วยหน่วงกระแสไฟ ค่อยๆลดลงตามเวลาที�ต ั2งไว ้/Knob for adjust time for delay 
welding amp 

13. POST FLOW/ปุ่ มปรับแก๊สปกคลุมหลงัการเชื1อม TIG 
ปุ่มปรับฟังกช์ั�นแก๊สปกคลุมหลงัการเชื�อม TIG / Knob for adjust gas flow after TIG welding 

14. AC BALANCE/ปุ่ มปรับกระแสสลับให้มีความสมดุล 
ปุ่มปรับฟังกช์ั�นช่วยทาํความสะอาดผิวออกไซด์สาํหรับงานอลูมิเนียมเท่านั2น / Knob for help cleaning 
oxide surface ( for aluminum only ) 
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15. PULSE WIDTH/ปุ่ มปรับความกว้างของ Pulse 
ปุ่มปรับฟังกช์ั�นช่วยระบบ PULSE ให้งานมีความซึมลึกสูงจะเนน้กระแสหลกัเท่านั2น / Knob for help 
Pulse system for height and depth ( Only focus in current ) 

16. PULSE FREQUENCY/ ปุ่ มปรับความถี1ของการเชื1อม 
ปุ่มปรับฟังกช์ั�นความถี�ของการเชื�อม TIG / Knob for adjust frequency 

17. GAS PREFLOW/ปุ่มปรับหน่วงแก๊สก่อนการเชื1อม TIG 
ปุ่มปรับฟังกช์ั�นหน่วงแก๊สก่อนการเชื�อม TIG / Knob for adjust gas preflow 

18. WELDING HANDLE/ขัhวต่อสายเชื1อม 
ขั2วต่อหวัเชื�อมงานระบบ TIG / Connector for welding handle 

19. WELDING TORCH TIG/ขัhวต่อสายแก๊สอาร์กอน 
20. TORCH SWITCH/ช่องต่อสวิทซ์สายสัญญาณสายเชื1อม TIG 
21. FOOT SWITCH/ช่องต่อสายสัญญาณรีโมท 
22. EARTH CONNECTION/ขัhวต่อสายดิน 

ขั2วต่อคีมจบัชิ2นงาน หรือสายกราวด์ / Connector for ground 
ด้านหลังเครื1อง / BACK SIDE 
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ข้อควรทราบหรือมาตรการการป้องกัน/ NOTES OR PREVENTIVE MEASURES 

1. สภาพแวดล้อม/Environment 
1.1 เครื�องสามารถดาํเนินงานในสภาพแวดลอ้มที�แห้งอยา่งเหมาะสมและความชื2นสูงสุด 90% 

The machine can perform in environment where conditions are dry with a dampness 
lever of max 90%. 

1.2 อุณหภมูิโดยรอบระหว่าง 10 ถึง 40 องศาเซนติเกรด 
Ambient temperature is between 10 to 40 degrees centigrade. 

1.3 หลีกเลี�ยงการเชื�อมในแสงแดดและฝน 
Avoid welding in sunshine or drippings.  

1.4 ห้ามใชเ้ครื�องในสภาพแวดลอ้มที�เป็นมลพษิและอากาศที�มีฝุ่นหรือกากาศที�มีก๊าซกดั
กร่อน 
Do not use the machine in environment where condition is polluted with conductive 
dust on the air or corrosiveness gas on the air. 

1.5 หลีกเลี�ยงการเชื�อมในสภพแวดลอ้มที�มีลมแรง 
Avoid gas welding in the environment of strong airflow. 

2. มาตรฐานความปลอดภยั/ Safety norms 

เครื�องเชื�อมมีการติดตั2งการป้องกนัแรงดนักระแสไฟและความร้อน เมื�อแรงดนัและกระแสไฟ
เอาทพ์ตุและอุณหภูมิของเครื�องเกินมาตรฐาน เครื�องเชื�อมจะหยดุทาํงานโดยอตัโนมตัิ เพราะว่า
จะเกิดความเสียหายต่อเครื�องเชื�อม ผูใ้ชค้วรให้ความสนใจดงัต่อไปนี2  

Welding machine has installed protection circuit of over voltage and current and heat. When 
voltage and output current and temperature of machine are exceeding the rate standard, welding 
machine will stop working automatically. Because that will be damage to welding machine, 
user must pay attention as following.  
1) พืhนที1ทํางานต้องมีการระบายอากาศอย่างเหมาะสม/ The working area is adequately 

ventilated！！！！ 
เครื�องเชื�อมเป็นเครื�องที�มีประสิทธิภาพสูง เมื�อเครื�องทาํงานมนัจะสร้างกระแสไฟฟ้าสูง และ
ลมธรรมชาติจะไม่สามารถทาํให้เครื�องเยน็ได ้ดงันั2นจึงมีพดัลมอยูใ่นเครื�องเพื�อทาํให้เครื�อง
เยน็ลง ควรตรวจสอบให้แน่ใจว่าทางเขา้ไม่มีสิ�งใดอุดตนัหรือคลุมอยู ่เครื�องเชื�อมควรอยูห่่าง
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Pressure of compressed air must be inside the reasonable arrangement in order to prevent 
damaging to small components of inter-machine. 
3.เช็ควงจรไฟฟ้าอินเตอร์ของเครื�องเชื�อมอยา่งสมํ�าเสมอและตรวจสอบให้แน่ใจว่าสายวงจรไฟฟ้าต่อ
อยา่งถกูตอ้งและคอนเนคเตอร์ต่ออยา่งแน่นหนา(โดยเฉพาะอยา่งยิ�งขอ้ต่อและส่วนประกอบของ
เครื�อง) Check inter circuit of welding machine regularly and make sure the cable Circuit is 
connected correctly and connectors are connected tightly (especially insert connector and 
components). If scale and loose arefound, please give a good polish to them, then connect them 
again tightly. 
4.หลีกเลี�ยงนํ2 าและไอนํ2 าเขา้ไปภายในตวัเครื�องหากนํ2 าเขา้ไปภายในเครื�อง ควรเป่าให้ภายในตวัเครื�อง
แห้งและควรเช็คฉนวนของเครื�องดว้ย 
Avoid water and steam enter into inter-machine, if them enter into machine, please dry inter-
machine then check insulation of machine. 
5.หากไม่ใชเ้ครื�องเชื�อมเป็นเวลานาน ตอ้งใส่เครื�องเชื�อมไวใ้นกล่องและเก็บไวใ้นที�แห้ง 
If welding machine will not be operated long time, it must be put into packing box and store in dry 
environment. 
ก่อนการตรวจสอบ /BEFORE CHECKING 
                          คาํเตือน/WARNING 

การทดสอบและซ่อมโดยไม่ระมดัระวงัอาจนาํปัญหาของเครื�องเชื�อมมาให้ และอาจทาํให้การตรวจสอบและการ
ซ่อมอยา่งเป็นทางการยากยิ�งขึ2น เมื�อเครื�องเชื�อมเชื�อมต่อไฟฟ้าสวน่ที�ไม่มีการป้องกนัมีแรงดนัไฟฟ้าที�เป็น
อนัตรายต่อชีวิตอยู ่หากสัมผสัโดยตรงหรือโดยออ้มไฟฟ้าอาจช๊อตและอาจนาํไปสู่ความตายได ้

Blind experiment and careless repair may lead to more problem of the machine that will make formal check and 
repair more difficult. When the machine is electrified, the naked parts contain life-threatening voltage. Any 
direct and indirect touch will cause electric shock, and severe electric shock will lead to death.   

ขอ้ควรจาํ: ในช่วงการรับประกนัการบาํรักษา หากผูใ้ชท้าํการตรวจสอบไม่ถูกตอ้งซ่อมแซมเองโดยไม่ได้
รับอนุญาต การรับประกนัการซ่อมบาํรุงรักษาที�บริการใหฟ้รีโดยผูจ้าํหน่ายจะถือเป็นโมฆะNotice: In the period 
of guarantee maintenance, if user makes wrong check and repair for the induction power without permission, 
the free maintenance guarantee offered by the supplier will be invalid.  
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23.FAN/พดัลมระบายความร้อน 
24. POWER CABLE / ปลั�กไฟ 
25. NAME PLATE /ข้อมูลทางเทคนิค 
26. GROUND /จุดต่อสายดิน 
27.GAS IN / ขัhวต่อแก๊ส 
 

ฟังก์ชั1นไฟชีhบอก /Indicator function 
1.ไฟชี2บอกการป้องกนัความร้อนสูง เมื�อเครื�องทาํงานอยา่งต่อเนื�องเป็นเวลานาน และในปัจจุบนัเพื�อ
ป้องกนัไม่ให้เกิดการเผาไหม ้ สามารถป้องกนัการเกิดความร้อนสูงไดท้ี�การตั2งค่า เมื�อไฟชี2บอกมีไฟ
ในการทาํงาน ตอ้งหยดุการทาํงาน แต่ไม่จาํเป็นตอ้งปิดเครื�อง หลงัจากหยดุการทาํงาน 2-3 นาที 
เครื�องจะกลบัมาทาํงานไดต้ามปกติ 
Overheat protection indicator: When machine works for a continuous, long time and at big current, 
in order to prevent component from burning out, the over heat  protection function is set. When the 
indicator is lit, work must be stopped, but no need to turn off the machine. After 2-3 minutes it will 
resume. 
2.ไฟชี2บอกความผิดปกติ ไฟชี2บอกจะสว่างเมื�อมีสิ�งผดิปกติภายในตวัเครื�อง เมื�อไฟชี2บอกสว่างควร
ปิดสวทิชไ์ฟและรีสตาร์ทเครื�อง หลงัจากนั2นไฟชี2บอกจะปิด เครื�องสามารถทาํงานต่อไดห้ากเครื�อง
เป็นปกติ และหากพบว่ามนัเกิดขึ2นอีกครั2ง ควรให้ช่างผูเ้ชี�ยวชาญหรือติดต่อศูนยบ์ริการเพื�อขอ
คาํแนะนาํ 
Abnormal indicator: The indicator is lit when there is anything abnormal inside the machine. When 
it is lit, please turn off the power switch and restart the machine after the indicator is off. It can 
continue to work if machine gets normal. If indication occurs again, please have it checked by 
professionals or manufacturer. 
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5.การติดตัhง/ INSTALLMENT 
อุปกรณ์จะมีการตอบสนองแรงดนัไฟฟ้า เมื�อแรงดนัไฟฟ้าเคลื�อนยา้ยระหวา่ง ± 15% ของแรงดนั
สูงสุด ซึ� งเครื�องกย็งัสามารถทาํงานไดต้ามปกติ เมื�อใชส้ายไฟยาว เพื�อป้องกนัไม่ให้แรงดนัไฟฟ้า
ตํ�าลง แนะนาํว่าควรใชส้ายไฟขนาดใหญ่ ถา้สายยาวเกินไปกอ็าจส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการ
ทาํงานของระบบไฟฟ้า ดั2งนั2น ขอแนะนาํว่าสายไฟควรยาวตามที�เรากาํหนดค่าไว ้
Equipment with power voltage compensation equipment. When power voltage moves 
between±15% of rated voltage, it still can work normally. When use long cable, in order to prevent 
voltage form going down, bigger section cable is suggested. If cable is too long, it may affect the 
performance of the power system. So we suggest you to use configured length. 
 

1. ตรวจสอบให้แน่ใจว่าท่อระบายความร้อนของเครื�องไม่มีสิ�งใดอุดตนัหรือปกคลุมอยู ่ เพราะ
อาจทาํให้ระบบระบายความร้อนไม่ทาํงาน 
Make sure intake of the machine not blocked or covered, lest cooling system could not work. 

2. ติดตั2งระบบแก๊สให้ดี  ถงัแก๊ส ,มิเตอร์วดัการไหลของแก๊สอาร์กอนและท่อส่งแก๊ส โดยใชเ้ขม็
ขดัรัดท่อไปใส่ที�ท่อส่งแก๊ส เพื�อป้องกนัไม่ให้แก๊สอาร์กอนรั�วออกและป้องกนัอากาศเขา้ท่อ 

Make good connection of shielded gas source. Gas supply passage includes cylinder, argon 
decompress flow meter and pipe. Connecting part of pipe should used hoop or other things 
to fasten, lest argon leaks out and air gets in. 

3. นาํสายคีมคีบชิ2นงานต่อกบั Connector ที�ขั2ว + ของแผงดา้นหนา้ แลว้หมุนตามเขม็นาฬิกาให้
แน่น ส่วนดา้นคีมอีกดา้นใช้เพื�อจบัชิ2นงาน 

Put the loop cable fastening plug to the fastening socket at “+” polarity of the panel, turn 
clock wise fasten, clamp at the other side clamps the work piece.   

4. นาํสายคีมเชื�อมต่อกบั Connector ที�ขั2ว - ของแผงดา้นหน้าหมุนตามเขม็นาฬิกาให้แน่น ส่วน
ดา้นคีมเชื�อมใชเ้ชื�อมชิ2นงาน 

Put the tig torch fastening plug to the fastening socket at "-" polarity of the panel, turn 
clock wise fasten, torch at the other side use to weld the electrode 

5. ตามระดบัแรงดนัไฟฟ้า ต่อสายไฟกบัแหล่งจ่ายไฟที�มีระดบัแรงดนัที�เท่ากนั ควรตรวจสอบ
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7.ตารางสําหรับอ้างอิงในการตัhงกระแสเชื1อม  Attached :Relative value for electrode and current 
ความหนาชิhนงาน

Thickess 
(mm) 

ขนาดลวดเชื1อม 
Tungsten electrode 

diameter 

กระแสเชื1อม DC 
Welding Current DC 

(Amp) 

ขนาด Nozzle 
(No.) 

ปริมาณ อาร์กอน 
Argon flow (L/min) 

ขนาดเตมิ 
(min) 

1.0 
2.0 
3.0 
4.0 
5.0 

1.6 
1.6 

1.6-2.4 
2.4 

2.4-3.2 

15-80 
70-150 
150-250 
150-250 
250-400 

4.0 
4.0-6.0 

6.0 
6.0-8.0 
6.0-8.0 

5-6 
5-6 
5-6 
6-7 
7-8 

1.6 
2.0 
2.4 
3.0 
3.2 

 

              คาํเตือน/Warning: 
  หา้มดึงสายไฟหรือคอนเนคเตอร์ในขณะที�กาํลงัเชื�อมซึ�งอาจเป็นอนัตรายและทาํใหเ้ครื�องไดร้ับความ 
เสียหายได ้ 
 It is forbidden to pull out or put in the cable or connector during the process of welding, which 
will threat life safety and damage the machine. 
 

                 คาํเตือน/CAUTZION：：：： 
ก่อนการบาํรุงรักษาและตรวจสอบ ควรปิดเครื�อง และก่อนการเปิดฝาครอบเครื�องควรตรวจสอบให้

แน่ใจว่าถอดปลัjกไฟออกเรียบร้อยแลว้ 
Before Maintenance and checking, power must be turned off, and before Opening the housing, 

make sure the power plug is pulled off. 

 
8.การบํารุงรักษา/MAINTENANCE 
1.เป่าฝุ่ นออกและทาํความสะอาดอยา่งสมํ�าเสมอหากเครื�องเชื�อมทาํงานในสภาพแวดลอ้มที�ปนเปื2 อน
ไปดว้ยควนั และมลพิษ ตอ้งเป่าฝุ่ นออกทุกๆวนั หรือทุกครั2 งก่อนการใชง้านและหลงัการใชง้าน 
Remove dust by dry and clean compressed air regularly, if welding machine is operating in 
environment where is polluted with smokes and pollution air, the machine need remove dust 
everyday. 
2.ความดนัอากาศตอ้งอยูภ่ายในอยา่งเหมาสมเพื�อป้องกนัชิ2นส่วนขนาดเลก็ของอินเตอร์แมคซีน
เสียหาย 
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When current goes from work piece to stick, it is down side current. At this moment, it can clean 
oxide at the surface of work force, which  
Improves welding result. But the stick may be burnt out because of heat, the knob is for 
adjusting time ratio of positive and reversed current. When at “O” position, the ratio is 50% to 
50%; at “5” position, ratio is 80%, and at “-5” position, ratio is 20%; Turn towards clockwise, 
up side current gets short, down side current gets long. When turn counter-clockwise, it is 
opposite. 

3. ใชง้านตามขอ้ 6-8 ดา้นบน 
Operating as the6-8 step above. 

 ข้อควรระวัง/Notice: 
（1）กระแสไฟที�ใหญ่ควรใชพ้ลัส์ขนาดเลก็ มากกว่า 200A ใชพ้ลัส์ตํ�ากว่า 30%  ที�กระแสเลก็ๆ 

ใชพ้ลัส์ขนาดใหญ่ ตํ�ากว่า 100A ใชพ้ลัส์มากกว่า 50% 
 big current should use small pulse duty; above 200A, use pulse duty below 30%.At small 

current, usebig pulse duty; below 100A, use pulse duty above 50%. 

（2）เมื�อเชื�อม AC TIG กระแสเชื�อมที�เลก็ จะยากต่อการ ARC ควรเปลี�ยนกระแสเชื�อมไปที� 20A 
When at AC TIG welding, the smallest current is not easy for arc initiation, please set the current 
to 20A. 

การเชื1อม MMA/ MMA WELDING  
1.ใส่สวิทช์เชื�อมที�ตาํแหน่ง “Down” ในขณะนั2น สวิทช์ “AC/DC” จะทาํงาน เฉพาะปุ่ มกระแสเชื�อม
จะใชไ้ดเ้ท่านั2น 
Put the welding switch to “ Down position”, at this time, “AC/DC switch” are out of work, only welding 
current knob can use. 
2.ตั2งกระแสเชื�อมตามความหนาของชิ2นงาน 
Set the welding current according to the work piece thickness. 
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ให้แน่ใจว่าแรงดนัไฟฟ้าไม่แตกต่างกนัและไม่มีอะไรผิดพลาด หลงัจากทาํตามขอ้ที�กล่าว
ขา้งตน้เป็นการเสร็จสิ2นและสามาถใชเ้ครื�องเชื�อมได ้ 
According to input voltage grade, connect power cable with power supply box of relevant 
voltage grade. Make sure so mistake and make sure the voltage difference among 
permission range. After the above job, installment is finished and welding is available. 
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6.การใช้งาน/OPERATION 
การเชื1อม DC TIG / DC TIG WELIDNG 
1. เปิดสวิทช์ พดัลมจะเริ�มหมุน 

Turn on power switch, fan begins to wheel. 
2. เปิดสวิทช์ถงัแก๊สอาร์กอน และปรับค่าการไหลของก๊าซตามค่ามาตรฐาน(ดูจากตารางการไหล

ของก๊าซ) Open argon switch, and adjust gas flow to rated standard.( refer to flow table) 
3. ใส่สวิทช์เชื�อมที�ตาํแหน่ง TIG WELDING 

Put the welding switch to “upper position” is TIG WELDING. 
4. เมื�อใส่สวิทช์ที�ตาํแหน่ง DC ตาํแหน่ง DC คือการเชื�อม ARC ซึ�งสามารถใชเ้ชื�อม สแตนเลส เหล็ก 

ทองแดง และโลหะอื�นๆ 
When put the switch to “DC” position, it is DC arc welding which can be for stainless steel, 
iron, copper and other metals. 

5. การใชอุ้ปกรณ์เสริม ให้ตั2งชิ2นงานและสวิทชต์ามตอ้งการ โดยการเปลี�ยนสวิทชไ์ปที�ตาํแหน่ง OFF 
ในปัจจุบนัมีการปรับดว้ยลูกบิด การเปลี�ยนสวิทชไ์ปที�ตาํแหน่ง ON ในปัจจุบนัปรับดว้ยคนัเหยยีบ 
Set handwork/pedal switch according to needs. Put the switch to “OFF” position, current is 
adjusted by panel knob. Put the switch to “ON” position, current is adjusted by pedal.  

6. กดสวิทช์ทอร์ชและวาลว์คลื�นแม่เหลก็ไฟฟ้า คุณจะไดย้นิเสียงการปล่อยกระแสไฟฟ้า HF และ
ประกายไฟในบางครั2 ง  
Press torch switch and electromagnetic valve starts, you will hear the sound of Electricity-
releasing HF sparkles and at the same time, argon gets out the torch. 

7. รักษาระยะห่าง 2-4 มม. ระหว่างขั2วทงัสเตนและชิ2นงาน กดสวิทช์ควบคุมทอร์ช ระหว่างที�กระ
ไฟปล่อยมายงัอิเลค็โทรดและชิ2นงาน หลงัจากเริ�มตน้อาร์คประกายไฟ HF จะหายไปอยา่งรวด
เร็ด และสามารถเริ�มตน้การทาํงานได ้
keep 2-4mm space between tungsten pole and work piece, press torch control switch, between 
electrode and work piece HF electricity is released; After arc initiation, HF sparkle disappears 
soon and can start to work. 

8. ในการเชื�อมจุดหรือเชื�อมต่อเนื�อง คุณสามารถเลือกสเตท 2T หรือ 4T  เมื�อเปิดสวิทช์ 2T กระแสอาร์ค
จะไม่สามารถทาํงานได ้มีเพียงกระแสเชื�อมเท่านั2นที�สามารถปรับได ้และเมื�อเปิดสวิทช์ 4T กดสวิทช์
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ทอร์ช กระแสอาร์คจะสามารถปรับไดแ้ละเมื�อปล่อยสวิทช์ทอร์ช กระแสเชื�อมจะสามารถปรับได ้
และเมื�อกดสวิทชท์อร์ชกระแสเชื�อมจะเริ�มลดลงเรื�อยๆจนกระทั�งลดตํ�าสุด และเมื�อปล่อยสวิทช์ทอร์
ชกระแสเชื�อมจะหายไป ในขณะที�ก๊าชจะเริ�มเฉื�อยลงซึ�งจะช่วยป้องกนัผิวการเชื�อม  
 In spot welding or continuous welding you can choose 2T or 4T state. Switching on 2T state 
the starting arc current does not work, only welding current can be adjusted. switching on 4T 
Pressing the torch switch the starting arc current can be adjusted, and releasing the torch switch 
the welding current can be adjusted, and pressing the torch switch the welding current begin 
falling-off slowly until the welding current to be minimum, and then releasing the torch switch 
the welding current disappear, the moment gas start delay which protect welding surface,  
welding end. 

9. โลหะที�มีขนาดบางและเหล็กเชื�อมขนาดเลก็ คุรตอ้งเปิดสวิทชพ์ลัส์ดว้ย 
In metals lamella and small scaled steels welding, you need to switch on pulse state. 

 
การเชื1อม AC TIG / AC TIG WELDING 

1. เมื�อหมุนสวิทชไ์ปที�ตาํแหน่ง AC มนัคือตาํแหน่งการเชื�อม AC อาร์ค ซึ� งสามารถเชื�อมอลมูิเนียมได ้
When put the switch to “AC” position, it is AC arc welding, which can be for aluminum 
materials. 

2.  ระหว่างการเชื�อม AC arc คลื�นกระแสไฟจะขึ2นและลงอยา่งต่อเนื�อง กระแสเชื�อมจากทงัสเตนที�ถูก
ส่งไปยงัชิ2นงานคือกระแสบวก ในตอนนี2จะร้อนเล็กนอ้ย และปริมาณความร้อนจะเพิ�มขึ2น ซึ� งเป็น
สิ�งที�ดีสําหรับการเชื�อม กระแสเชื�อมที�ถูกส่งไปที�ชิ2นงานคือกระแสลบ ซึ�งในตอนนี2 เราสามารถทาํ
ความสะอาดขี2ตะกั�วบนชิ2นงานได ้ ซึ�งจะเป็นการปรับปรุงผลการเชื�อมแต่ลวดเชื�อมจะถูกเผาไหม้
เนื�องจากความร้อน ปุ่มปรับอตัราเวลาของกระแสบวกและกระแสลบ เมื�ออยูท่ี�ตาํแหน่ง “O” 
อตัราส่วนคือ 50% ถึง 50% ที�ตาํแหน่ง “5” อตัราส่วนคือ 80% และที�ตาํแหน่ง “-5” อตัราส่วนจะอยู่
ที� 20% เมื�อหมุนปุ่ มไปตามเขม็นาฬิกา กระแสบวกจะสั2นและกระแสลบจะยาว แต่เมื�อหมุนปุ่มทวน
เขม็นาฬิกามนัจะตรงขา้มกนั 
Pulse duty knob: During AC arc welding, current transfers between up side and down side 
continuously. When current goes from tungsten stick to work piece, it is positive current time. At 
this moment, stick heats slightly and quantity of heat is concentrated, which is good for welding. 


