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วิธีแกไขเบื้องตน / Fundamental Troubleshooting
หลังจากการเปดสวิทช / After turn on Power Switch

1. เครื่องไมจายกระแสใดๆ  ออกมาและไฟ
LED สีเหลืองเตือนโชว
1. The device does not deliver any current 
and the yellow LED in on 

2. เครื่องไมอารค
2. No arc exists

3. การอารคไมดี หรือไมสม่ำเสมอ
3. Starting arc is not good or jarless 

4. รอยเชื่อมไมดี
4. Surface of welding line is no good

5. ทังสเตนเสียเร็ว
5. Tungsten electrode wastes hard  

1. เครื่องหยุดทำงานเนื่องจากความรอนเกิน 
ใหหยุดเชื่อมและรอจนไฟเตือนดับ
(ไมตองปดสวิทซเครื่อง)
1. Thermal protection is on

2.1 ไมไดกดสวิทซ/เลือกฟงกชั่นไมถูก
2.1 Torch switch is useless 
2.2 สวิทซปด-เปด เสีย
2.2 Power switch is broken
2.3 ไมไดตอสายสวิทซ/สายเชื่อม
2.3 The cable to switch is disconnected  
2.4 ไมไดตอสายกราวดกับชิ้นงาน 
2.4 The cable to workpiece is disconnected
2.5 สายไฟ/สายเชื่อมขาด หรือชำรุด
2.5 The cable of torch is broken

3.1 การตอสายตางๆไมแนน
3.1 Connecting tie-in is loose 
3.2 กาซอารกอนไมบริสุทธิ์
3.2 Argon gas is not pure   
3.3 ทังสเตนไมมีคุณภาพ หรือจับไมแนน
3.3 Flux of argon gas is not enough

4.1 ผิวงานสกปรกหรือมีคราบจารบี
4.1 Dunghill or grease exists on the surface 
     of workpiece 
4.2 กาซอารกอนไมบริสุทธิ์
4.2 Argon gas is not pure
4.3 กาซอารกอนปกคลุมแนวเชื่อมไมพอ
4.3 Flux of argon gas is not enough 
4.4 ทังสเตนสกปรก    
4.4 Dunghill exists on the surface of tungsten
     electrode 

5.1 ตั้งกระแสสูงเกินไปหรือทังสเตนขนาดเล็กเกินไป
5.1 Current is too great or tungsten electrode
     is too thin 
5.2 กาซอารกอนไมบริสุทธิ์
5.2 Argon gas is not pure
5.3 ประกอบสายเชื่อมสลับขั้ว    
5.3 Polarity error

อาการ สาเหตุ



ตารางปรับกระแสไฟเชื่อม MMA:ทาราบ / Welding current setting table- Flat welding 

ตารางปรับกระแสไฟเชื่อม MMA:ทาตั้ง / Welding current setting table- Vertical welding 

MM 
ELECTRODE 

2.6 3.2 4.0 4.5 5.0 

Ilmenite electrode 50~85 80~130 120~180 145~200 170~250 
Titania calcium 
electrode 50~100 90~130 140~180 160~210 190~150 

low hydrogen 
electrode 

55~85 100~140 140~190  190~250 

MM 
ELECTRODE 

2.6 3.2 4.0 4.5 5.0 

Ilmenite electrode 40~70 60~110 100~150 120~180 130~200 
Titania calcium 
electrode 

50~90 80~130 110~170 125~190 140~210 

low hydrogen 
electrode 50~80 90~130 120~180  160~210 
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9.การใชงานฟงกชั่น MMA / MMA Operation 
การตั้งคา :เลือกฟงกชั่น, ปรับกระแส, อารคฟอรช
Data setting :  Choose the MMA mode, adjust slope up time( Arc force), peak current.  
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7.การใชงานฟงกชั่น TIG/MIX / TIG/MIX Operation 
TIG/MIX :กระแส AC 0.3s+ กระแส DC  0.2s
MIX TIG: AC welding 0.3s+DC welding 0.2s. 

การตั้งคา : เลือกฟงกชั่น TIG/AC และเลือก MIX, LIFT/HF, 2T/4T ปรับเวลาจายแกสกอนเชื่อม, 
กระแสเชื่อม, เวลาหนวงกระแสกอนเชื่อม, กระแสสูงสุด, เวลาหนวงกระแสหลังเชื่อม, กระแสเครเตอร, 
ความถี่ AC, AC balance
Data setting :  Choose the TIG /AC mode, MIX welding function, LIFT/HF , 2T/4T, adjust the pre gas 
time, arc current, slope up time, peak current,, slop down time, crater current, slope down time, AC 
frequency, AC balance. 
        
ชางเชื่อมสามารถอางอิงไดจากการเชื่อม TIG/DC
Welding can refer to the TIG DC instruction.
 
8.การใชงานฟงกชั่น TIG/SPOT / TIG/SPOT Operation 
การตั้งคา : เลือกฟงกชั่น SPOT, ปรับแกสกอนเชื่อม
ปรับหนวงเวลากอนเชื่อม, ปรับกระแสสูงสุด, ปรับหนวงเวลาหลังเชื่อม 
(ฟงกชั่นนี้เครื่องจะทำงานใน HF และ 2T เทานั้น)
Data setting :  Choose the SPOT mode, adjust the pre gas time, slope up time(spot time), peak
current, slop down time. 
In this mode, the machine can works in HF and 2T only. 
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ตารางงานเชี่อม TIG/DC/PULSE (ตารางที่ 2)
TIG/DC/PULSE welding Table2 

 
1.0 

1.5 

1.5 

1.5 

3.2 

3.0 

6.0 

70 

80 

90 

85 

170 

170 

220 

25 

40 

25 

25 

25 

25 

25 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

1.6 

1.6 

1.6 

1.2 

1.2 

1.6 

1.6 

75 

95 

75 

95 

290 

170 

250 

250           FIRST L 

           

          SECOND 

6.0 
180                25               1             50                 1.6  

180                25               1             50                 1.6                250 

 

 

 

6.0           220               25               1              50                1.6                270 

 

 3.0           120               25               1              50               1.6                   60 

วัสดุ   รูปแบบการตอ
MATERIAL JOINT SHAPE 

ระยะ
หาง
GAP
(MM) 

การปรับ PULSE  /PULSE CONDITION อัตรา
การปอนลวด

FEED
SPEED

(CM/MIN)  

ความเร็ว
ในการเชื่อม
WELDING 

SPEED
(CM/MIN)  

กระแส
สูงสุด
PEAK 

CURRENT
(A)

ความถี่
PULSE 
FREQUENCY

（HZ）
 

อัตราสวน
PULSE 

RATIO% 

อลูมิเนียม
ALUMIUM 

กระแส
เริ่มตน
BASE 

CURRENT
(A)
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SPECIFICATION 
 WELPRO WELTIG 200P AC/DC 

2. ขอมูลทางดานเทคนิค / Technical Data
คุณสมบัติทั่วไปของเครื่องเชื่อม       
WELTIG 200 PAC/DC เปนเครื่องเชื่อมคุณภาพสูง หลากหลายฟงกชั่นการใชงานที่บริษัทพัฒนาขึ้นมา
ใหมลาสุด ที่ชางเชื่อมควบคุมผานไมโครคอมพิวเตอร มีระบบจายกระแส PWM เต็มรูปแบบกับระบบ
อินเวอรเตอรสะดวกในการใชงาน คงสมรรถนะสูงสุดขณะเชื่อม  เครื่องขนาดเล็กแตสมรรถนะสูง 
ชางเชื่อมสามารถทำเชื่อมงานไดหลากหลาย เชน อลูมิเนียม,ทองแดง,ไทเทเนียม,และ โลหะกลุมเห็ลก, 
สแตนเลน,เหล็ก โลหะ อื่นๆ
The WELTIG 200 PAC/DC is the new generation of multi functional high quality welding machine, 
designed and developed independently by our company. The welder adopts a microcomputer system 
control, dual current loop PWM control, full-bridge high freqoperation, stable performance, small size 
and high duty cycle. The welder is mainly applied to the welding of aluminum, aluminum alloy, copper, 
titanium, and other non-ferrous metals and stainless steel, carbon steel and other metals,

คุณสมบัติเฉพาะ / Characteristics 
-การอารคสตารทงายและสมบรูณ / High successful rate of arc start  
-การตอกระแสเชื่อมคงที่และตอเนื่อง / Stable arc without breaking arc  
-ปลอดภัยและมีประสิทธิ์ภาพสูง / Safety, efficiency  
-1  รุน มี 7 ฟงกชั่น  / One model, seven functions

 TIG/ TIG/ TIG/ TIG/AC/ TIG/ TIG/ MMA/
 DC PULSE AC PULSE MIX SPOT VRD

แรงดันไฟฟา (V)    AC220V±15% 50/60Hz 
       
กําลังไฟฟาสูงสุด    7.0 KVA   9.5KVA

แรงดันไฟออก (ไมมีภาระ) (V)     70V   70V/12V

แรงดันไฟขณะเชื่อม (V) 10.2~18 10.2~18 10.4~18 10.4~18 10.4~18 10.2~18 20.2~28

กระแสเชื่อมสูงสุด ( A) 5~200 5~200 10~200 10~200 10~200 5~200 5~200

กระแสขณะเชื่อม ( A) 5~200 5~200 10~200 10~200 10~200 / /

อัตราสวนกระแสเริ่มตน (%) / 10~90 / 10~90 / / /

กระแสรอง (A) 5~200 5~200 10~200 10~200 10~200 / /

1. TIG/DC 2. TIG/PULSE 3. TIG/AC  4. TIG/AC/PULSE 
5. TIG/MIX 6. TIG/SPOT 7. MMA
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 TIG/ TIG/ TIG/ TIG/AC/ TIG/ TIG/ MMA/
 DC PULSE AC PULSE MIX SPOT VRD

ชวงจายกระแสArc force (A)" / / / / / / 5~200

ความถี่การจายกระแส ( Hz) / 0.1~800 / 0.1~800 / / /

อัตราสวนความถี่( %) / 10~90 / 10~90 / / /

ความถี่กระแส AC (Hz) / / 30~200 30~200 30~100 / /

อัตราสวนกระแส AC (%) / / 10~50 10~50 10~50 / /

เวลาหนวงกระแสกอนเชื่อม (S) 0~10 0~10 0~10 0~10 0~10 / /

เวลาหนวงกระแสหลังเชื่อม(S) 0~10 0~10 0~10 0~10 0~10 / /

เวลาจายแกสกอนเชื่อม 0~10      /

เวลาจายแกสหลังเชื่อม 0~30      /

การตังเวลาเชื่อมสปอต (S) / / / / / 0.01-5 /

รอบการทํางานที่ 25̊C 60 60 50 50 50 60 60

ระดับชั้นของฉนวน F
      
ระดับการปองกันเครื่อง    IP21S
      
ขนาด (mm)    500 x 205 x 320
      
น้ำหนัก (Kg)    17.00 Kg
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5. การใชงานฟงกชั่น TIG/AC / TIG/AC Operation 
การตั้งคา : ฟงกชั่น TIG/AC, LIFT/HF, 2T/4T ตั้งเวลาจายแกสกอนเชื่อม, กระแสเชื่อม,  เวลาหนวงกระแส
กอนเชื่อม, กระแสเครเตอร ตั้งความถี่ AC ตั้ง balance
Data setting :  Choose the TIG /AC model, , LIFT/HF , 2T/4T, adjust the pre gas time, arc current, 
slope up time, peak current, slop down time, crater current, slope down time, AC frequency, AC balance. 

1.การตั้งความถี่กระแส AC : เมื่อความถี่สูงการอารคจะรุนแรงกวาและมีการซึมลึกมากกวา รอยเชื่อมเรียบ
และเสียงที่เกิดขึ้นจะแหลม(เสียงความถี่สูง)โดยปกติแนะนำใหใชความถี่ต่ำ
1. AC frequency setting: The higher frequency it is , the arc concreted more intensive, weld seam 
smoother, but the sound of arc relatively shrill. Usually suggest the low AC frequency.  

2.การปรับ AC balance (อัตราสวน EP) :คือการปรับคาอัตราสวน AC ที่อยูในรูปแบบคลื่น AC ถาปรับ
คาสูงรอยเชื่อมจะเรียบการซึมลึกนอยทังสแตนสึกหรอสูง โดยปกติแนะนำคา EP นี้
2. AC Balance (EP ratio) setting: It is the percentage of AC negative wave against AC period. 
The higher it is, the weld seam smoother, but the penetration more shallow, tungsten worn easier.
Usually suggest the low EP ratio 

6. การใชงานฟงกชั่น TIG/AC PULSE / TIG/AC/Pulse Operation
การตั้งคา : เลือกฟงกชั่น TIG/AC, PULSE, LIFT/HF, 2T/4T ปรับเวลาจายแกสกอนเชื่อม, กระแสเชื่อม
เวลาหนวงกระแสกอนเชื่อม, กระแสสูงสุด, กระแสเริ่มตน, เวลาหนวงกระแสหลังเชื่อม, กระแสเครเตอร,
ความถี่ PULSE ความถี่ AC, DC balance
Data setting :  Choose the TIG /AC model, Pulse welding function, LIFT/HF , 2T/4T, adjust 
the pre gas time, arc current, slope up time, peak current, base current, slop down time, crater 
current, slope down time, Pulse frequency , Pulse Ratio , AC frequency, AC balance. 
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รูปแสดงปุมควบคุมดานหนาเครื่อง / FRONT PANEL LAYOUT 

ดานหนาเครื่องมีปุมควบคุม 6 ปุม ปุมปอนขอมูล 1 ปุม ,หลอดไฟ LED แสดงไฟสถานะ 33 ตำแหนง 
และ 1 จอดิจิตอล
The front panel includes 6 button switches ( welding model switch, welding function switch,
arc start switch, 2T/4T switch, VRD switch, data loading and recall switch), 1 encoder switch, 
33 LED indicator and 1digital display.       
       
ปุมเลือกประเภทงานเชื่อม / Welding model switch 
- MMA       
- DC- TIG       
- AC- TIG       
- SPOT       

ปุมเลือกฟงกชั่นเชื่อม / Welding function switch  
- DC (PULSE)       
- PULSE MIX (กระแส AC ในรูปคลื่นสี่เหลี่ยมแลวแทรกดวยกระแส DC เพื่อใหการจายกระแสนิ่งขึ้น)

ปุมเลือกการอารค / Arc start switch      
- LIFT TIG การอารคแบบเขี่ย / Contact start      
- HF TIG การอารคแบบใชความถี่สูง / High frequency start without contact
- สวิตซ 2T/4T
- 2T : เชื่อมแบบสั้น / short welding 
- 4T : เชื่อมแบบยาว / long welding 
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STEEL+ 
MILD 
STEEL 

STAINLESS 
STEE+MILD 
STEEL 

1  50 50 0.8 20 10 60 

 06 05 05 5.2 06 071 1 

1  120 50 2 50 20 30 

1   160  50 1.5 45 8.5 60 

แกสคลุมแนวเชื่อม : อารกอน (10 ลิตร/นาที)  ; อิเลคโทรด : ทังสแตนสีแดงอิเลคโทรด:Ø2.4 mm. ; 
ลวดเติม Ø 1.2 mm. ; ระยะอารค : 2-3 mm.
SHIELDING GAS: ARGON (10L/MIN);ELECTRODE;Thoriated tungsten electrode (2.4MM);FILTER  
METAL:Ø1.2MM;  LENGTH OF ARC:2-3MM 

วัสดุ   รูปแบบการตอ
MATERIAL JOINT SHAPE 

ระยะ
หาง
GAP
(MM) 

การปรับ PULSE  /PULSE CONDITION อัตรา
การปอนลวด

FEED
SPEED

(CM/MIN)  

ความเร็ว
ในการเชื่อม
WELDING 

SPEED
(CM/MIN)  

กระแส
สูงสุด
PEAK 

CURRENT
(A)

ความถี่
PULSE 
FREQUENCY

（HZ）
 

อัตราสวน
PULSE 

RATIO% 

สแตนเลส
STAINLESS
STEEL 

ตารางงานเชี่อม TIG/DC/PULSE (ตารางที่ 2)
TIG/DC/PULSE welding Table 2  

กระแส
เริ่มตน
BASE 

CURRENT
(A)

เหล็กเหนียว
MILD STEEL
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แกสคลุมแนวเชื่อม : อารกอน (10 ลิตร/นาที)  ; อิเลคโทรด : ทังสแตนสีแดง อิเลคโทรด:Ø3.2 mm. ; 
ลวดเติม Ø 1.2 mm. ; ระยะอารค : 2 mm.
SHIELDING GAS: ARGON (10L/MIN) ;ELECTRODE;Thoriated tungsten electrode (3.2MM); 
FILTER METAL: Ø1.2MM ;LENGTH OF ARC:2MM 

ตารางงานเชี่อม TIG/DC/PULSE (ตารางที่ 1)
TIG/DC/PULSE welding Table1  

วัสดุ   รูปแบบการตอ
MATERIAL JOINT SHAPE 

ระยะ
หาง
GAP
(MM) 

การปรับ PULSE  /PULSE CONDITION อัตรา
การปอนลวด

FEED
SPEED

(CM/MIN)  

ความเร็ว
ในการเชื่อม
WELDING 

SPEED
(CM/MIN)  

กระแส
สูงสุด
PEAK 

CURRENT
(A)

ความถี่
PULSE 
FREQUENCY

（HZ）
 

อัตราสวน
PULSE 

RATIO% 

เหล็กเหนียว
MILD STEEL

0 
1.2 
1.6 

200 
150 
130 

50 
20 
20 

2.5 
1.5 
1 

50 
45 
50 

60 
30 
15 

60 
60 
40 

สแตนเลส
STAINLESS
STEEL 

0 
1.2 
1.6 
2.0 

150 
150 
130 
130 

50 
20 
20 
20 

3 
1 

0.8 
0.8 

50 
35 
30 
30 

80 
17 
10 
83 

40 
40 
40 
0 

ทองแดง
COPPER 

0 
1.2 
1.6 

280 
280 
280 

50 
50 
50 

3 
2 

1.5 

50 
50 
40 

80 
50 
25 

75 
75 

ไทเทเนียม
TITANIUM 0 200 100 1 30 25 0 

กระแส
เริ่มตน
BASE 

CURRENT
(A)
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สวิตซ VRD
- ON/OFF
- ถา ON จะทำให OCV.ไมเกิน 12 V. / Working (Open voltage will be limited DC 12V safe voltage)
   
การเรียกขอมูล/การเก็บขอมูล / Data loading and recall switch   
สามารถเก็บขอมูลที่ตั้งตางๆสำหรับเชื่อมได 20 ชุด และเรียกดูขอมูลกลับมาใชงานได
Loading (20 of setting mode can be saved) Recall   
   
สวิทซปรับตั้ง (สวิทซโวลุม) / Encode switch(Setting)   
สวิทซนี้สามารถกดและหมุนไดเพื่อเลือกและปรับคา และเรียกตำแหนงที่จะปรับตามสัญญาณไฟ LED
The switch can be turned and pushed. Turning for choosing program and adjust data. Pushing for
confirming and exit of program and data.  
   
การเซทเริ่มตน : กดสวิทซเพื่อเริ่มตั้งคา โดยแอลอีดีจะทำงานในคาเริ่มตน
Start setting: Push the setting switch to start the setting, the default setting 
   
การเลือกโปรแกรม : หมุนสวิทซเพื่อเลือกโปรแกรมสำหรับตั้งคา ไฟแอลอีดีจะโชวตามที่โปรแกรมไดตั้งคาไว
Program choosing: Turn the setting switch to choose program for setting, the matched LED will be on.
   
การปรับ : กดที่สวิทซอีกครั้ง ไฟแอลอีดีที่เลือกไวจะกระพริบหลังจากนั้นจึงสามารถตั้งคาเพื่อปรับได
Adjust parameters: Push the setting again, the chosen LED shinning, then turn the setting for adjust
the parameters.    

การยืนยัน : กดสวิทซอีกครั้งหนึ่งสำหรับการยืนยันขอมูล (ไฟแอลอีดีจะยังทำงานอยู)
Parameter confirmation: .Push the setting again for confirmation set parameters, the LED keeps on.
    
การออกจากการตั้งคา : กดสวิทซอีกครั้งหนึ่ง ไฟแอลอีดีที่เลือกไวดับลงหลังจากนั้นถึงจะออกจากการ
ตั้งคาได
Exit of setting: Push the setting again, the chosen LED off, then quit the setting. 
    
หนาจอดิจิตอล / Digital display    
- กระแสไฟ (A) / Current    
- เวลา (T,s) / Time   
- ความถี่ (Hz) / Frequency    
- การปรับสมดุล (%) Balance %
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4. การใชฟงกชั่น TIG/DC/PULSE / TIG/DC/PULSE Operation 

Ip - เวลากระแสสูงสุด 
Ib - กระแสเริ่มตน 
tp - ระยะเวลากระแสสูงสุด 
T - รอบ Pulse 

การตั้งคา : เลือก TIG/DC, PULSE, LIFT/HF,  2T/4T เวลาจายแกสกอนเชื่อม, กระแสเชื่อม, เวลาหนวง
กระแสกอนเชื่อมกระแสสูงสุด, กระแสเริ่มตน, เวลาหนวงกระแสหลังเชื่อม, กระแสเครเตอร
Data setting : Choose the TIG /DC model, Pulse welding function, LIFT/HF, 2T/4T, adjust the pre gas 
time, arc current, slope up time, peak current, base current, slop down time, crater current, slope 
down time, pulse frequency, pulse ratio.

1.การปรับกระแสเริ่มตน : โดยปกติปรับนอยกวากระแสเชื่อม
1. Base current setting :  Usually set in a small value as long as not break the arc.  

2.การปรับอัตรา PULSE : ปกติตั้งระหวาง 30 %-70% ถาตั้งคาสูง จะทำใหแนวเชื่อมกวางและลึกกวา
2. Pulse ratio setting :  The ratio determines the hear input, the bigger ratio it is, the weld seam is 
wider and deeper and vice versa. Usually set the ration between 30%-70%. 

3.การปรับความถี่ PULSE : ถาความถี่สงูแนวเชื่อมจะละเอียดกวา
3. Pulse frequency setting : The higher frequency it is, the weld seam denser and vice versa. 
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3. การใชงานฟงกชั่น TIG/DC / TIG/DC operation 
การตั้งคา :  เชื่อม TIG/DC,DC ฟงกชั่น,LIFT/HF,2T/4T ปรับแกสกอนเชื่อม, กระแสเชื่อม, ตั้งเวลาหนวง
กระแสกอนเชื่อม, กระแสเชื่อมสูงสุด, เวลาหนวงกระแสหลังเชื่อม, กระแสกระแส Crater, กระแสหลังเชื่อม
Data setting : Choose the TIG /DC model, DC welding function, LIFT/HF , 2T/4T, adjust the pre gas 
time, arc current, slope up time, peak current, slop down time, crater current, slope down time. 
        
1.การตั้งแกสกอนเชื่อม : เปนการปรับตั้งใหมีการไลสิ่งสรกปรกและอากาศที่อยูในสายเชื่อมออกเพื่อ
ปองกันบอหลอมจากอากาศรอบๆ  และทำใหแนวเชื่อมนิ่ง
1. Pre gas time setting : In order to ensure that the workpiece and the tungsten from contamination 
and burnout, set the pre gas time to let go argon air to push out the rest air in the torch. 
The pre-gas provides protection for the area where the welding pool will be formed. It also improved 
stability when the welding arc is created.  

2.การตั้งกระแสอารค :  โดยปกติจะตั้งนอยกวากระแสสูงสุดของเครื่อง
2. Arc current Setting : Usually set the current less than the max current.
 
3.การตั้งเวลาหนวงกระแสกอนเชื่อม : เพื่อใหเครื่องเชื่อมจายกระแสไฟจากที่ต่ำสุดขึ้นไปหากระแสเชื่อมที่ตั้งไว
3. Slop up time Setting : Time needed to go from minimum current welding current.  

4.กระแสไฟสูงสุด: การปรับตั้งกระแสเชื่อมสามารถดูไดจากตารางที่ใหไว
4. Max Current : It is the welding current. Set the current refer to the TIG welding table. 

5.การตั้งเวลาหนวงกระแสหลังเชื่อม: เปนการตั้งเวลาลดกระแสเชื่อมลงไปกระแสต่ำสุดเพื่อหลีกเลี่ยง
แนวเชื่อมไมสมบรูณในแนวสุดทาย
5. Slop down time Setting :  Time needed to shift from welding current to minimum current. Avoid 
cracks and craters at the end of welding. 
        
6.การปรับกระแสเครเตอร : ปกติจะปรับไวนอยกวากระแสสูงสุด
6. Crater current Setting : Usually set the current less than the max current. 

7.การตั้งเวลาจายแกสหลังเชื่อม : เพื่อปองกันอากาศแทรกในแนวเชื่อมสุดทายและรักษาบอหลอมให
แข็งตัวอยางสมบรูณ
7. Post gas time Setting : In order to ensure that the workpiece and the tungsten from contamination 
and burnout, set the pre gas time to let go argon air keep some time. It protects the weld poil and 
the electrode against oxidization whilst the metal is cooling after welding. 
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 รูปกระบวนการเชื่อม TIG /TIG welding process 
 

 

1 แกสปกคลุมแนวเชื่อม /Shielding gas 
2 อารค / Arc 
3 ลวดเติม / TIG filler rod 
4 บอหลอม / Weld pool 
5 คอลเลท / Collect 
6 ทังสเตนอิเลคโทรด /Tungsten Electrode 
7 ชิ้นงาน / Work piece 

เทคนิคการเชื่อม TIG / TIG welding techniques 
การเชื่อม TIG  แนะนำใหการวางมุมลวดเติมและทังสแตนที่เหมาะสมกับชิ้นงาน  โดยการเชื่อมจะวางมุม 
60-75 องศาจากผิวงาน และลวดเติม 15-30 องศา  ขอควรระวังแกสตองปกคลุมแนวเชื่อมตลอดเวลาที่เชื่อม
The suggested electrode and welding rod angles for welding a bead on plate. The same angles are 
used when marking a butt weld. The torch is held 60-75º from the metal surface. This is the same 
as holding the torch 15-30º  from the vertical. Take special note that the rod is in the shielding gas 
during the welding process  

วัสดุ ความหนา Øขนาด Øขนาดของ ชวงกระแส ประมาณกาซ
 ของชิ้นงาน(mm) อิเลคโทรด(mm) ลวดเติม(mm) ใชงาน(A) อารกอน(ลิตร/นาที)

สแตนเลส(DC+) 0.6 1.0,1.6 ~1.6 20~40 4
STAINLESS  1 1.0,1.6 ~1.6 30~60 4
STEEL (DC+) 1.6 1.6,2.4 ~1.6 60~90 4
 2.4 1.6,2.4 1.6~2.4 80~120 4
 3.2 2.4,3.2 2.4~3.2 110~150 5
 4 2.4,3.2 2.4~3.2 130~180 5
 4.8 2.4,3.2,4.0 2.4~4.0 150~220 5
 6.4 3.2,4.0,4.8 3.2~4.8 180~250 5

ทองแดง (DC+) 1 1.6 ~1.6 60~90 3~4
DEOXIDIZED  1.6 2.4 1.6~2.4 80~120 3~4
COPPER (DC+) 2.4 2.4,3.2 2.4~3.2 110~150 4
 3.2 3.2,4.0 3.2~4.8 140~200 4~5
 4 3.2,4.0,4.8 4.0~4.8 180~250 4~5
 4.8 4.0,4.8 4.8~6.4 250~300 5~6
 6.4 4.0,4.8,6.4 4.8~6.4 300~400 5~6

อลูมิเนียม (AC) 1 1.6 ~1.6 50~60 5~6
ALUMIUM (AC) 1.6 1.6,2.4 ~1.6 60~90 5~6
 2.4 1.6,2.4 1.6~2.4 80~110 6~7
 3.2 2.4,3.2 2.4~4.0 100~140 6~7
 4 3.2,4.0 3.2~4.8 140~180 7~8
 4.8 3.2,4.0,4.8 4.0~6.4 170~220 7~8
 6.4 4.0,4.8 4.0~6.4 200~270 8~12

แมกนีเซียม  (AC) 1 1.6 ~1.6 30~40 3~4
Magnesium (AC) 1.6 1.6,2.4 1.6~2.4 40~70 4~5
 2.4 1.6,2.4 1.6~2.4 60~90 4~5
 3.2 1.6,2.4 2.4~3.2 75~110 5~6
 4 2.4,3.2 3.2~4.0 90~120 5~6
 4.8 3.0,4.0 3.2~4.8 110~150 5~6
 6.4 3.2,4.0 4.0~4.8 130~170 6~7

ตารางงานเชี่อม TIG/DC
TIG/DC WELDING TABLE 

เพื่อใหการเชื่อมไดอยางมีประสิทธิภาพแนะนำใหมีการเจียรปลายทังสเตน  ดังนี้
To optimize the welding process, it is recommend to gind the electrode prior to welding as 
described in the diagram below 


