
คู่มอืการใชง้าน เครือ่งเชือ่มอินเวอรเ์ตอร ์ZTIG200P AC/DC

MANUAL GUIDE
WELDING MACHINE ZTIG200P AC/DC

บรษัิท สนิสงวนแอนด์ซนัส์ จํากัด
SING SANGUNA & SONS CO.,LTD.

130 หมู ่2 ถนนรถรางเก่า ตําบลสาํโรงใต้ อําเภอพระประแดง จังหวดัสมทุรปราการ 10130
130 M 2 Rotrang Kao Rd. Samrong Tai, Phrapradaeng, Samutprakran 10130
TEL : +66 2 888-2777 FAX : +66 2 888-2799 www.zinsano.com

0-2888-2777
Call Center

www.zinsano.com



คู่มือการใชง้าน

31

คู่มือการใชง้าน

ติดต่อฝา่ยบรกิาร

ติดต่อแจ้งซอ่มทีฝ่า่ยบรกิาร

วนัจันทร ์- ศุกร ์เวลา 08.00 - 18.00 น.

โทรศพัท์ : 02-888-2777 ต่อ ฝา่ยบรกิาร

โทรสาร : 02-888-2799

Contact Service Center

Monday - Friday  08.00 am. - 06.00 pm.

 Telephone : 02-888-2777 Ext. Service Center

Fax : 02-888-2799

2

บทนํา
Introduction

            

 

ความผิดปกติ/ Faults วธิกีารแก้ไข/ 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. อาจเป็นเพราะฟดีแบค็ของวงจรไฟฟ้าเสยีหาย

    Maybe feedback circuit is broken .

1. ค่าเชือ่มไม่ถกูต้อง Wrong welding value

2. Pulse ต�ามาก/ Pulse duty too low

3. อินเวอรเ์ตอร ์MOSFET ทัง้สองเสยีหาย

     Twice inverter MOSFET broken

Pulse  สูงเกินไป  ควรลดกระแสไฟ  

Pulse duty is too high, reduce it.

7. เมื่อเชือ่มอลมูิเนียม ไม่สามารถทาํลายออกซไิดซ์ฟิล์มได้ 

    When welding aluminum, can not break oxidized film

8.  สต๊ิกถกูเผาใหม้ 

     Stick is burnt out

            

 บริษัทขอขอบคุณและแสดงความยินดีกับทานท่ีไดใหความไววางใจในตัวสินคาของบริษัทซ่ึงเปน
เคร่ืองเช่ือม คุณภาพสูงระบบอินเวอรเตอร ท่ีทันสมัย กินไฟนอย ใชงานงาย ใหกระแสเช่ือมท่ีคงท่ี น้ํา
หนักเบา เคล่ือนยายไดสะดวกและติดต้ังงาย หากถาทานมีขอติชม หรือคําแนะนํากรุณาติดตอกลับมา
ท่ีบริษัท ทางบริษัทยินดีท่ีจะนอมรับความคิดเห็นของทานเพ่ือท่ีจะทําใหสินคาของเราสรางความพึงพอใจ
กับทานมากท่ีสุด 

 The company grateful for your trust in our welding machine product. High perfor-
mance IGBT inverter system, Modern and simple. This user's manual contains safety 
information and usage instructions. If you have any feedback, please do not hesitate to 
contact us. The company willing to accept your comment in order to improve our product 
to create the most satisfaction with customer.
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ความผดิปกติ/ Faults วธิกีารแก้ไข/ Resolvable Methods

(1). หากไฟบอกความผดิปกติยังติดอยูใ่ห้ปิดเครือ่งและดึง

     ปล๊ักออกจากแหล่งพลังงานของ HF arc-striking 

     (ซ่ึงอยูใ่กล้กับ VN-07 ในพัดลม) จากน้ันให้เปิดเครือ่ง

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. ถ้าไฟบอกความผดิปกติยังสวา่งอยู ่บางสว่นของฟิลล์

     ดิสเตอรข์องแผ่นวงจร MOS ได้รบัความเสียหาย ควรค้น

     หาวา่เป็นสว่นใด แล้วเปล่ียนใหม่ให้เหมือนกับแบบเก่า

If abnormal indicator is still lit ,some of fieldistor of 

MOS board is damaged ,find out and replace it with 

same model .

  b. หากไฟบอกความผิดปกติไม่สวา่ง แล้วปรากฎวา่หม้อ

      แปลงวงจรไฟฟ้า ของ HF arc-striking เสยีหาย ควร

      เปล่ียนใหม่

If abnormal indicator is not lit , rise transformer of 

HF arc-striking circuit is damaged ,replace it .

(2). หากไฟบอกความผิดปกติไม่ติด

  a. อาจเปน็เพราะหม้อแปลงทีอ่ยูต่รงกลางของแผงวงจร

      เสยีหาย ควรวดัปรมิาณการเหน่ียวนําและปรมิาณ Q 

      ของหม้อแปลงหลัก โดยตัวเชือ่มการเหน่ียวนํา (L=0.9-

      1.6mH Q>35) ถ้าปรมิาณต�ามาก ควรปล่ียนมันใหม่

  b. อาจเกิดจากทอ่สง่กระแสสลับของหม้อแปลงหลักได้รบั

      ความเสยีหาย ควรค้นหาสิง่ผิดปกติและเปล่ียนทอ่ส่ง

      กระแสสลับใหม่ให้เหมือนกับแบบเก่า
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เงือ่นไขการรบัประกัน / Warranty conditions

1. บรษัิทฯจะไม่รบัประกันสนิค้าทีลู่กค้าทาํการถอดหรอืดัดแปลงโดยไม่ได้ความเห็นชอบจากบรษัิทฯ

2. อุปกรณ์ทีใ่ช้รว่มต่างๆจะไม่อยูใ่นเงือ่นไขรบัประกัน เชน่ สายเช่ือม, สายดิน, ปล๊ักไฟ, สายไฟ, 

    วัสดุอุปกรณ์ทีต้่องมีการชาํรุดสึกหรอและต้องเปล่ียนตามระยะเวลาการใชง้าน

3. บรษัิทฯไม่รบัผดิชอบต่อความเสยีหายอ่ืนๆท่ีนอกเหนือจากบรษัิทฯ

4. บรษัิทฯไม่รบัผดิชอบต่อความเสยีหายของสนิค้าทีเ่กิดจากการใชง้านไม่ถกูต้องตามคู่มือการใชง้าน

5. บรษัิทฯไม่รบัผิดชอบต่อความเสยีหายของสินค้าทีเ่กิดจากอุบติัเหตุหรอืความประมาทเลินเล่อของ

    ผู้ใชง้าน

6. บรษัิทฯไม่รบัผดิชอบต่อความเสยีของสนิค้าทีเ่กิดปัญหาของแหล่งจ่ายไฟของลูกค้าทีไ่ม่ถกูต้องตาม

    มาตรฐานของสนิค้า

7. บรษัิทฯไม่รบัผดิชอบต่อความเสยีของสนิค้าทีไ่ม่มีการบํารุงรกัษาอย่างถกูต้อง เชน่ การเปา่ฝุน่ ทาํ

    ความสะอาดในตัวเครือ่ง,การบํารุงรกัษาสายเชือ่ม หัวตัดงา่ยๆให้ในสภาพปกติและจะไม่มีผลทาํให้

    เครือ่งเสยี

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.

ความผิดปกติ/ Faults วธิกีารแก้ไข/ Resolvable Methods

6. ไฟบอกความผิดปกติสวา่ง แต่ไม่มี เอาทพ์ตุการเชือ่ม

Abnormal indicator is lit but there is no welding output .

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. สวทิช์ (สวทิซก์ารเชือ่มอารก์อน-อารค์) เสยีหาย ควร

    เปล่ียนสวทิช ์

Switch (sticking/argon-arc welding) is damaged 

,replace it .

4. สว่นประกอบบางตัวของ HF arc-striking ได้รบัความ

    เสียหาย ควรเปลียนใหม่ 

 Some of HF arc-striking circuit components is 

 damage ,find out and replace it .

1. อาจเปน็เพราะการปอ้งกันความรอ้นสูงเกินไป อันดับแรก

  ให้ปิดเครือ่งจากน้ันให้เปิดเครือ่งอีกครัง้หลังจากไฟบอก

  ความผิดปกติปิด

Maybe it is overheated protection ,please close 

machine first ,then open the machine again after 

abnormal indicator is out .

2. อาจเปน็เพราะการปอ้งกันความรอ้นทีส่งูเกินไป รอ

   ประมาณ 2-3 นาท ี(การเช่ือมอารก์อน-อารค์ไม่มีฟงัก์ชัน่

   การป้องกันความรอ้นท่ีสงูเกินไป)

Maybe it is overheated protection ,wait for 2-3 

minutes (argon-arc welding does not has overheated 

protection function .)

3. อาจเปน็เพราะวงจรอินเวอรเ์ตอรเ์กิดความผดิพลาด ควร

    ดึงปล๊ักออกจากหม้อแปลงหลักซ่ึงอยูบ่นบอรด์ MOS 

   (VH-07 ซึง่อยูใ่กล้ๆกับพดัลม) จากน้ันจึงเปิดเครือ่งอีกครัง้

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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 Model 

 Parameters 

 Power voltage / Frequency (HZ) 

 Output current (A)

 No-load voltage TIG/MMA (V)

 Rated duty voltage (V)

 Input current max (A)/KVA

 Gas per flow (s)

 Start current (A)

 Welding current (A)

 Background (A)

 Pulse frequency（Hz）

 Pulse width（%）
 AC Balance（%）
 Down slope time(s) [4T]

 Gas post flow(s)

 Remote control  (Option)

 2T/4T

 Arc initiation way

 Efficient（%）

 Duty cycle（%）

 Power factor
 Insulation grading

 Protection grading

 Net Weight（kg）

 Machine Dimenions  (Include Handle) (mm)

 Max. thickness（mm）

 Electrode diameter (mm)

 Carton Dimensions（mm）
 Gross Weight（kg）
 Power cable

 TIG  10-200

 MMA  10-160

 60/79
 TIG  18

 MMA  26

 31/6.8

 0-2

 10-200

 10-200

 10-200

 0.5-5

 10-90

 20-80

 0-10

 1-10

 Yes 

 Yes 

 HF

 85

 40

 0.85
 F

 IP21S

 10

 30

 3G*2.5mm 2L ; 2.5

 2.6-4.0

 22

335×507×427 

440 x 640 x 495

1ph AC220V±15% / 50/60

ขอ้มลูทางเทคนิค / Technical Data 
ความผดิปกติ/ Faults วธิกีารแก้ไข/ Resolvable Methods

3. พดัลมทาํงาน ไฟแสดงสถานะไม่สวา่ง และไม่ได้ยนิเสยีงของ

    การ HF อารค์  การขดัเช่ือมไม่สามารถอารค์ได้

Fan is working ,indicator is not lit and sound of HF 

arc-striking can not be heard ,wiping welding can not

strike arc.

4. ไฟบอกความผดิปกติไม่ติดได้ยนิเสยีงของHFarc-striking 

    แต่ไม่มีเอาทพ์ตุการเช่ือม

Abnormal indicator isnot on ,sound of HF arc-striking 

can beheard ,but there is no welding output .

 there is no welding output .

5. ไฟบอกความผดิปกติไม่ทาํงาน ไม่ได้ยนิเสยีงของ

     HF arc-striking การเชือ่ม สามารถอารค์ได้

Abnormal indicator is not lit ,sound of HF arc-striking 

can not be heard ,wiping welding can strike arc .

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. ตรวจสอบวา่การเชือ่มต่อไม่ดีหรอืไม่   

Check if connectors is poor contact .

4. ตรวจสอบวงจรควบคมุและหาเหตผุลหรอืติดต่อกับผู้ขาย

Check control circuit and find out reasons or connect 

with seller.

5. ตรวจสอบว่าสายควบคมุของทอรช์เสยีหายหรอืไม่

 Check if control cable of torch is broken.

1. ตรวจสอบวา่สายทอรค์เสียหายหรอืไม่

Check if torch cable is broken .

2. ตรวจสอบวา่สายดินเสยีหายหรอืไม่ได้เชือ่มต่อกับชิน้

   งานเช่ือม

Check if grounding cable is broken or not connected 

to welding piece .

3. ขัว้ต่อเอท์พตุของข้ัวบวกหรอืทอรช์หลดุออกจากภาย

    ในเครือ่ง

Output terminal of positive electrode or torch 

electrify is loosed from inter-machine . 

inter-machine .

1. สายเคเบลิหลักของ arc-striking เช่ือมต่อทีแ่ผงวงจรด้าน

   หน้าไม่แน่น ควรขันมันให้แน่นอีกครัง้ 

Primary cable of arc-striking transformer is not 

connected to power panel firmly ,tighten it again.

2. ปลายของ arc-striking เปน็ออกซไิดซห์รอืไกลเกินไป 

    ควรขัดให้เงาหรอืหรอืเปล่ียนประมาณ 1 มม. ระหว่าง

    ปลาย arc-striking
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สว่นประกอบของเครือ่ง/Machine Descriptions

3. พัดลมทาํงาน ไฟแสดงสถานะไม่สวา่ง และไม่ได้ยนิเสยีงของ

    การ HF อารค์  การขดัเช่ือมไม่สามารถอารค์ได้

Fan is working ,indicator is not lit and sound of HF 

arc-striking can not be heard ,wiping welding can not

strike arc.

4. เปิดและปิดสวทิชต่์อเน่ืองในระยะเวลาส้ันๆเพราะเครือ่ง

    อยูใ่นการปอ้งกันวงจรไฟฟา้ ปิดเครือ่ง 2-3 นาท ีจากน้ัน

    จึงเปิดเครือ่งอีกครัง้

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. แผงวงจรหลัก24โวลต์ไม่ไดปิดหรอืได้รบัความเสยีหาย

ตรวจสอบแหล่งจ่ายไฟ 24โวลต์และรเีลย ์หากรเีลยไ์ด้รบั

ความเสยีหาย ควรแทนทีด้่วยส่ิงแบบเดียวกัน

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.

1. ขัว้ไฟฟ้าบวกและลบของVH-07ท่ีใสเ่ขา้ไปในสว่นประกอบ

   ของแรงดันไฟฟา้ ควรเป็น DC308V จากแผงกําลังไฟฟา้

   ไปยงั MOS บอรด์

   (1.) หากวงจรเสยีและตัวเชือ่มซลิิคอนไม่ดี

   (2.)หากบางตัวของสีไ่ฟฟ้าสงู (ประมาณ 470UF/450V) 

   ของตัวเก็บประจแุผงพลังงานมีการรัว่ไหล

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. มีไฟแสดงสถานะสเีขยีวในตัวพลังงานของบอรด์ MOS ถ้า

    มันไม่มีไฟพลังงานเสรมิจะไม่ทาํงานควรตรวจสอบขอ้ผิด

    พลาดและติดต่อกับผูข้าย

ความผดิปกติ/ Faults วธิกีารแก้ไข/ Resolvable Methods

Collet Body dia. 1.6

Long Cap

Tungsten Electrode
1.6 x 175 mm 

Tig Torch WP26  
4m (Super Connector)

Collet Body dia. 2.4

Welding Chipping 
Hammer With Brush

Tungsten Electrode
2.4 x 175 mm 

Collet dia. 1.6 

Alumina Cup No.6

Gas Hose dia.
8 mm 2 m

Collet dia. 2.4 

Short Cap

Hose Clamp 
10 mm

Earth Clamp 
16mm² 3m (Super Connector)

Alumina Cup No.4

Leather Gloves 10"

Welding Mark

Alumina Cup No.5

Argon regulator with
chrome plated

Electrode Holder 
16mm² 3m (Super Connector)
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 ความปลอดภัย / SAFETYตรวจสอบความผดิปกติ/ CHECK FAULT

       การเชือ่มเปน็อันตรายและอาจเป็นสาเหตท่ีุทําให้เกิความเสยีหายต่อคุณหรอืผูอ่ื้น ดังน้ันควรจะ
มีการป้องกันที่ดีเมื่อเชื่อม สําหรบัรายละเอียดอ่ืนๆ โปรดดูคําแนะนําความปลอดภัยของผู้ใช้งานที่
สอดคล้องกับการปอ้งกันอุบติัเหตขุองผูผ้ลิต

      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.

ควรฝึกอบรมก่อนใช้งานเครือ่ง

การใช้งานที่ไม่ถูกต้องอาจทําให้เกิดไฟฟ้าช็อต และอาจนํา
ไปสู่การได้รบับาดเจ็บสาหัสหรอืเสียชีวิต

ควันและแก๊ส –อาจเป็นอันตรายต่อสุขภาพ

Professional training is needed before 
operating the machine.

- ก่อนใช้งานเครือ่งควรได้รบัฝึกอบรมก่อน
- ตัดกระแสไฟก่อนการบํารุงรกัษา 

- ควรติดต้ังอุปกรณ์สายดินตามวิธีการใช้งานที่ถูกต้อง
- ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนด้วยมือเปียกหรอืสวมถุงมือเปียก/เสื้อผ้าที่เปียก
- ควรตรวจสอบให้แน่ใจว่ามีฉนวนป้องกันจากพื้นดินและชิ้นงาน 
- ควรตรวจสอบให้แน่ใจว่าตําแหน่งในการทํางานมีความปลอดภัย 

- รกัษาศรษีะให้ห่างจากควันและแก๊สเพื่อหลีกเล่ียงการสูดดมด้วยจาก
  การเชื่อม
- ทําให้สภาพแวดล้อมในการทํางานมีการระบายด้วยหรอืมีอุปกรณ์
  ระบายอากาศเมื่อทําการเชื่อม

- Use labor protection welding supplies authorized 
  by national security supervision department.
- Cut off power before maintenance or repair.

- 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.

Electric shock—may lead to serious injury or even death.

Smoke& gas—may be harmful to health.

- 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.

ความผดิปกติ/ Faults วธิกีารแก้ไข/ Resolvable Methods

1. ไฟแสดงสถานะไม่ติดพัดลมไม่ทาํงานและไม่มีเอาทพ์ตุ

   การเช่ือม

Power indicator is not lit ,fan does not work and 

no welding output  

1. สวทิช์ไฟฟ้าไม่ทาํงาน Power switch is out of work .

2. ตรวจสอบวา่สายไฟ(ซึง่เชือ่มต่อเข้ากับสายอินพุต)อยูใ่น

    การทํางาน

Check if electrify wire net (which is connected to 

input cable) is in work. .

3. ตรวจสอบวา่สายอินพุตหลุดออกจากวงจรไฟฟ้าหรอืไม่

Check if input cable is out of circuit .

2. ไฟแสดงสถานะติดพดัลมไม่ทํางานหรอืรอบการทาํงานไม่มี

    เอาทพุ์ตเชือ่ม

Power indicator is lit ,fan does not work or revolve 

several circles ,no welding output.

1. อาจมีการเชือ่มต่อไฟผดิที ่380โวลต์ เพราะเครือ่งเช่ือม

   อยูใ่นการป้องกันวงจรไฟฟ้าควรต่อเครือ่งเชือ่มกับไฟ 

   220โวลต์ และเปิดเครือ่งอีกครัง้

Maybe connect wrong to 380v power cause 

machine is in protection circuit, connect to 220v 

power and operate machine again .

2. ไฟ 220โวลต์ไม่มีเสถียรภาพ

    (สายอินพตุมีขนาดเล็กเกินไป)หรอืสายอินพุตเชือ่มต่อ

    กับไฟฟา้อยูใ่นการปอ้งกันวงจรไฟฟ้า ควรเพ่ิมสว่น

    ของสาย และขันข้อต่ออินพุตให้แน่นแล้วปิดเครือ่ง2-3

    นาทจีากน้ันจึงเปิดเครือ่งอีกครัง้

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. สายหลดุออกมาจากสวิทช์แผงพลังงานควรขันมันให้

    แน่นอีกครัง้

Cable is loosed from switch to power panel ,

tighten them again .
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รงัสี Arc – อาจเกิดความเสียหายต่อตาหรอืผิวหนังไหม้

- สวมหน้ากากเชื่อมและเสื้อผ้าที่เหมาะสมเพ่ือใช้ป้องกันดวงตาและ
   รา่งกายของคุณ
- ใช้หน้ากากหรอืหน้าจอท่ีเหมาะสมหรอืป้องกันผู้ใช้งานเพ่ือป้องกัน
   อันตราย

- Wear Suitable welding masks and protective clothing to 
  protect your eyes and body.
- Use suitable masks or screens to protect spectators 
  from harm.

Arc radiation—may damage eyes or burn skin.

ชิ้นงานที่รอ้น อาจจะทําให้เกิดการรอ้นที่รุนแรง

- ไม่ควรสัมผัสชิ้นงานที่รอ้นด้วยมือเปล่า 
- การระบายความรอ้นเป็นสิ่งจําเป็นในระหว่างการใช้งานท่ีต่อเน่ือง
  ของหัวเชื่อม

- Don’t contact hot workpiece with bare hands.
- Cooling is needed during continuous use of the welding 
  torch.

Hot workpiece may cause severe scalding.

การใช้งานที่ไม่เหมาะสมอาจทําให้เกิดไฟไหม้หรอืระเบิด

- ประกายไฟที่เกิดจากการเชื่อม อาจทําให้เกิดไฟไหม้ ดังน้ันกรุณา
  ตรวจสอบให้แน่ใจว่าไม่มีวัสดุไวไฟอยู่บรเิวณใกล้เคียงควรใส่ใจกับ
  ความปลอดภัยจากอัคคีภัย
- ควรมีถังดับเพลิงอยู่บรเิวณใกล้เคียงผู้ท่ีใช้ควรได้รบัการฝึกอบรม
- ห้ามเชื่อมภาชนะที่เป็นสิ่งต้องห้าม
- ห้ามใช้เครือ่งในทําลายท่อ 

- 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.

Improper operation may cause fire or explosion.

D. กระแสเชือ่มไม่มเีสถียรภาพเมือ่เครือ่งทํางาน / Current is not stabilizing when 

machine is been operating :

อาจมปีจัจัยบางสิง่ดังต่อไปน้ี

It has something with factors as following :

1. สายไฟแรงดันมีการเปล่ียนแปลง

   Electric wire net voltage has been changed.

2. มสัีญญาณรบกวนท่ีเปน็อันตรายจากสายไฟหรอือุปกรณ์อ่ืนๆ

    There is harmful interference from electric wire net or other equipment.

E. รอยเชือ่มไหม ้/ Stick is burnt out : 

    Pulse ทีสู่งเกินไปเปน็สาเหตใุห้สต๊ิกมคีวามรอ้นมากเกินไป

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

F. เมือ่เชือ่มอลูมิเนียมไมส่ามารถทาํลายออกซไิดซฟ์ล์ิมได้ / When welding aluminum, can 

    not break oxidized film : 

    1. ค่าเชือ่มผดิ / Wrong welding value

    2. พัลสต์�าเกินไป / Pulse duty too low

    3. อินเวอรเ์ตอร ์MOSFET ทัง้สองเสยี / Twice inverter MOSFET broken

            

 บริษัทขอขอบคุณและแสดงความยินดีกับทานท่ีไดใหความไววางใจในตัวสินคาของบริษัทซ่ึงเปน
เคร่ืองเช่ือม คุณภาพสูงระบบอินเวอรเตอร ท่ีทันสมัย กินไฟนอย ใชงานงาย ใหกระแสเช่ือมท่ีคงท่ี น้ํา
หนักเบา เคล่ือนยายไดสะดวกและติดต้ังงาย หากถาทานมีขอติชม หรือคําแนะนํากรุณาติดตอกลับมา
ท่ีบริษัท ทางบริษัทยินดีท่ีจะนอมรับความคิดเห็นของทานเพ่ือท่ีจะทําใหสินคาของเราสรางความพึงพอใจ
กับทานมากท่ีสุด 

 The company grateful for your trust in our welding machine product. High perfor-
mance IGBT inverter system, Modern and simple. This user's manual contains safety 
information and usage instructions. If you have any feedback, please do not hesitate to 
contact us. The company willing to accept your comment in order to improve our product 
to create the most satisfaction with customer.
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มีผลกระทบต่อสนามแม่เหล็ก

- ผู้ใช้เครือ่งกระตุ้นหัวใจควรจะอยู่ห่างจากจุดเชื่อมก่อนปรกึษาแพทย์

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

Magnetic fields affect cardiac pacemaker.

ชิ้นส่วนอะไหล่ที่กําลังทํางานอยู่อาจนําไปสู่การบาดเจ็บ

- ควรอยู่ให้ห่างจากชิ้นส่วนที่เคล่ือนไหว เช่น ใบพัด 
- ควรปิดประตู, แผงหน้าจอ, ฝาครอบ, และอุปกรณ์ป้องกันอ่ืนๆ 
  ทั้งหมดขณะใช้เครือ่ง 

- Keep yourself away from moving parts such as fan.
- All doors, panels, covers and other protective devices 
  should be closed and in place.

Moving parts may lead to personal injury.

หากเครือ่งเกิดปัญหาในการใช้งานควรปรกึษาช่างผู้เชี่ยวชาญ 
หรอืติดต่อกับศูนย์บรกิาร

- ศึกษาเน้ือหาที่เก่ียวข้องของคู่มือ หากพบปัญหาใด ๆ ในการติดต้ัง
   และการใช้งาน
- ติดต่อศูนย์บรกิารถ้าไม่เข้าใจในการใช้ หลังจากได้อ่านคู่มือแล้วยัง
  ไม่สามารถแก้ไขปัญหาตามคู่มือได้ 

- 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.

Machine fault—seek professional help when encountering 
any difficulties.

    อารก์อนควรอยู่ท่ี 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. ตรวจสอบหัวเชือ่ม

    Check if torch is in block.

4. ถ้าวงจรก๊าซไมเ่ปน็ลมหรอืก๊าซไมบ่รสิทุธิส์ามารถลดคุณภาพการเชือ่มได้

    If gas circuit is not air-tight or gas is not pure can lower welding quality.

5. หากการไหลของอากาศแรงต่อสภาพแวดล้อมของการเชือ่ม จะทาํให้คณุภาพของการเชือ่มลดลง

    If air is flowing powerfully in welding environment ,that can lower welding  quality.

B. การเริม่ต้นการอารค์ทีย่าก / Arc-striking is difficult and easy to pause 

1. ตรวจสอบให้แน่ใจว่าลวดทงัสเตนมคุีณภาพสูง

     Make sure quality of tungsten electrode is high.

2. ปลายของลวดทงัสเตนจะเรยีว หากลวดทงัสเตนไมเ่รยีวจะทาํให้ยากต่อการstrike arc และจะทาํ

    ให้เกิดการอารค์ท่ีไมเ่สถียร

    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. กระแสเอาท์พตุไมไ่ด้ค่าพิกัด / Output current not to rated value :

     เมือ่แรงดันไฟออกจากค่าพกัิด มนัจะทาํให้กระแสเชือ่มไมต่รงกับค่าพิกัด เมือ่แรงดันต�ากวา่ค่า

     พกัิดผลเอาทพ์ตุกระแสเช่ือมสงูสดุอาจต�ากวา่ค่าพกัิด

     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.
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ด้านหน้าเครือ่ง / FRONT SIDE

ตรวจสอบขัว้ต่อต่างๆและต่ออุปกรณ์ต่างๆตามสญัลักษณ์ทีห่น้าเครือ่งดังรายละเอียดดังน้ี
Check Welding  Machine connecting  point and connect Welding  Torch ,Return 
Cable, etcaccrding to its symbols as details as follows.

1. POWER SWITCH / สวทิซป์ดิ-เปดิ

    ใชส้าํหรบัเปิดและปิดการทาํงานของเครือ่ง / Use for turn on/off machine

2. ABNORMAL INDICATOR / ไฟชีบ้อกการปอ้งกันความรอ้นสงู

    ไฟบอกสถานะวา่เครือ่งผดิปกติหรอืเครือ่งรอ้นเกินกําหนด/LED high temperature alarm

3. CUREENT METER / จอแสดงกระแสเช่ือม

    หน้าจอแสดงถึงการปรบักระแสเชือ่มตามความบาง หนาของชิน้งาน/Current display

4. TIG/MMA SWITCH / สวทิซ ์TIG/MMA

    สวทิซ์เลือกฟงัก์ชัน่ TIG/MMA/Switch to choose function TIG/MMA

ฟงัก์ชัน่แผงด้านหน้า-หลังและวธิกีารใช ้
FRONT PANEL- BACK PANEL FUNCTION AND INSTRUCTION

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) ถ้าเวลาเช่ือมเกินรอบทีกํ่าหนด เครือ่งเชือ่มจะหยุดทาํงานเพือ่ปอ้งกัน เพราะเครือ่งรอ้น 

   สวทิชค์วบคุมความรอ้นจะอยูท่ี่ตําแหน่ง “ON” และไฟจะเป็นสแีดง ในสถานการณ์น้ี ห้ามดึงปล๊ัก

   ออกเพือ่ให้พดัลมทาํให้เครือ่งเยน็ เมือ่ไฟแสดงสถานะปิด และอุณหภมูลิดลงไปถึงระดับมาตาฐาน 

   เครือ่งเชือ่มจะสามาถเชือ่มได้อีกครัง้ 

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.

คําถามท่ีพบในระหวา่งการเช่ือม / QUESTIONS TO BE RUN INTO DURING WELDING

อุปกรณ์ วสัดเุช่ือม ปจัจัยสภาพแวดล้อม แหล่งพลังงานอาจทําบางอยา่งกับการเช่ือม ผูใ้ชจ้ะต้อง

พยายามปรบัปรุงสภาพแวดล้อมในการเชือ่ม

Fittings, welding materials, environment factor, supply powers maybe have something 

to do with welding. User must try to improve welding environment.

A. จดุเชือ่มสดํีา / Black welding spot

 จดุเช่ือมไมไ่ด้รบัการปอ้งกันจากออกซไิดซ์ซิง่ ผูใ้ชส้ามารถตรวจสอบได้จากต่อไปน้ี

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

1. ตรวจสอบให้แน่ใจว่า วาล์วของถังแก๊สอารก์อนเปิดและมแีรงดันเพยีงพอ ถังอารก์อนต้องเติมให้

  เพยีงพออีกครัง้ถ้าแรงดันของถังต�ากวา่ 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. ตรวจสอบว่าเครือ่งวัดการไหลถกูเปิดออกและมกีารไหลเพยีงพอพอผูใ้ชส้ามารถเลือกการไหลที่

    แตกต่างกันไปตามกระแสเช่ือมเพือ่ประหยดัแก๊ส แต่การไหลขนาดเล็กเกินไปอาจจะทาํให้เกิดการ

    เชือ่มมจุีดสีดําเพราะก๊าซปอ้งกันสัน้เกินไปทีจ่ะครอบคลมุจุดเชือ่ม เราแนะนําวา่การไหลของ
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5. AC/DC SWITCH / สวิทซ์ AC/DC

    สวทิซ์เลือกกระแส / Switch for choose current AC/DC

    AC  ฟังก์ชัน่เชือ่ม อลูมิเนียม  ,แม็กนิเซยีม / AC function for aluminum, magnesium

    DC ฟงัก์ชัน่เชือ่ม เหล็ก, สแตนเลส,ทองแดง,ทองเหลือง, เงิน, ไทเทเน่ียม / DC function for 

    steel, stainless, copper, brass, silver, titanium

6. 2T/4T SWITCH / สวทิซ์ 2T/4T

    สวทิซ์เลือกฟังก์ชัน่ / Switch for choose function 2T/4T

    2T กดสวิทซค้์างไวทุ้กครัง้ท่ีเช่ือม ปล่อยสวทิซ ์จะหยุดเช่ือม / 2T : hold the switch to start, 

    release to stop

    4T คือ กดสวทิซแ์ล้วปล่อย ถ้าจะหยุดให้กดสวทิซอี์ก 1 ครัง้ จะหยุดเช่ือม / 4T : press and 

    release to start, press and release again to stop

7. PLUSE ON/OFF SWITCH / สวทิซ์ ปิด/เปิด  PLUSE

    สวทิซ์เลือก ปิด-เปิดระบบการทํางาน PLUSE / Switch for turn on,off Pulse system

8. REMOTE  SWITCH / สวทิซ์ รโีมท

    สวทิซท์ีป่รบัในหมวดการใช้งานแบบปกติ และหมวดการใช้งานแบบต่อสายรโีมท / Switch for 

    choose mode Normal,Remote

9. START CUREENT ADJUST (4T) / ปุม่ปรบัการเริม่ต้นกระแสระบบ (4T)

    ฟงัก์ชัน่ชว่ยในการเริม่ต้นการเช่ือม โดยทําเฉพาะระบบ 4T / Function to support when 

    start welding (only for 4T system)

10. WELDING CUREENT ADJUST / ปุม่ปรบักระแสเชือ่มหลัก

     ปุม่ปรบักระแสเช่ือม งานหลัก ตามความหนา-บางของชิน้งาน โดยปรบัได้ต้ังแต่ 10-200A 

     /Knob for adjust welding amp.

11. BACKGROUND CUREENT ADJUST / ปุม่ปรบักระแสเชือ่มรอง

     ปุม่ปรบักระแสเช่ือม งานรองทําเฉพาะระบบ PULSE โดยปรบัได้ต้ังแต่ 10-200A /Knob for 

     adjust welding amp (for pulse system, 10A-200A)

12. CUREENT DOWN SLOPE TIME ADJUST / ปุม่ปรบักระแส DOWN SLOPE

     ปุม่ปรบัฟังก์ชัน่ช่วยหน่วงกระแสไฟ ค่อยๆลดลงตามเวลาท่ีต้ังไว้ /Knob for adjust time for 

     delay welding amp

13. POST FLOW / ปุม่ปรบัแก๊สปกคลุมหลังการเช่ือม TIG

     ปุ่มปรบัฟังก์ชัน่แก๊สปกคลุมหลังการเช่ือม TIG / Knob for adjust gas flow after TIG welding

14. AC BALANCE / ปุม่ปรบักระแสสลับให้มคีวามสมดลุ

     ปุม่ปรบัฟงัก์ช่ันช่วยทําความสะอาดผวิออกไซด์สาํหรบังานอลูมิเนียมเท่าน้ัน / Knob for help 

     cleaning oxide surface ( for aluminum only )

จากวตัถ ุ0.3 เมตร และผู้ใชค้วรตรวจสอบพืน้ทีท่าํงานวา่มกีารระบายอากาศอยา่งเพียงพอ มนั

เปน็สิง่สําคัญสําหรบัประสทิธภิาพการทํางานและอายุการใชง้านของเครือ่ง

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) อยา่ทาํงานเกินกําลัง / Do not over load！

    ผูใ้ช้งานการควรจําและเฝา้ดกูระแสการทํางานสงูสดุ (การตอบสนองต่อรอบการทาํงานทีเ่ลือก)

    รกัษากระแสเชือ่มไมใ่ห้เกินกระแสเชือ่มสงูสดุ กระแสเชือ่มท่ีเกินกําลังจะทาํให้เครือ่งเสยีหายและ

    ไหมไ้ด้

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) ไม่ใชแ้รงดันไฟฟา้เกินกําลัง / No over voltage！

    แรงดันไฟฟ้าสามารถดูได้จากไดอะแกรมหลักของข้อมลูเชงิเทคนิค วงจรชดเชยอัตโนมติัของแรง

    ดันไฟฟ้าจะทําให้มัน่ใจได้วา่กระแสเชือ่มได้รบัอนุญาติ ถ้าแรงดันไฟฟา้เกินค่าทีจํ่ากัดจะทาํให้ชิน้

    ส่วนของเครือ่งได้รบัความเสียหาย ผูใ้ชง้านการควรจะเขา้ใจสถานการณ์และใชม้าตรการป้องกัน

Power voltage can be found in diagram of main technical data. Automatic compensa

tion 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) สายดินอยูท่ีห่ลังเครือ่งเช่ือม ต้องต่อสายดินด้วยสายเคเบลิซึง่มขีนาด 6ตารางมิลลิเมตร 

    เพ่ือป้องกันการเกิดไฟฟา้สถิตยแ์ละไฟฟา้รัว่
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15. PULSE WIDTH / ปุม่ปรบัความกวา้งของ Pulse

      ปุ่มปรบัฟงัก์ชัน่ชว่ยระบบ PULSE ให้งานมีความซมึลึกสูงจะเน้นกระแสหลักเทา่น้ัน 

      Knob for help Pulse system for height and depth ( Only focus in current )

16. PULSE FREQUENCY / ปุม่ปรบัความถ่ีของการเชือ่ม

      ปุ่มปรบัฟงัก์ชัน่ความถ่ีของการเชือ่ม TIG / Knob for adjust frequency

17. GAS PREFLOW / ปุม่ปรบัหน่วงแก๊สก่อนการเช่ือม TIG

      ปุ่มปรบัฟงัก์ชัน่หน่วงแก๊สก่อนการเช่ือม TIG / Knob for adjust gas preflow

18. WELDING HANDLE / ขัว้ต่อสายเชือ่ม

      ข้ัวต่อหัวเชือ่มงานระบบ TIG / Connector for welding handle

19. WELDING TORCH TIG / ขัว้ต่อสายแก๊สอารก์อน

20. TORCH SWITCH / ชอ่งต่อสวทิซ์สายสญัญาณสายเชือ่ม TIG

21. FOOT SWITCH / ชอ่งต่อสายสญัญาณรโีมท

22. EARTH CONNECTION / ขัว้ต่อสายดิน

      ข้ัวต่อคีมจับชิน้งาน หรอืสายกราวด์  / Connector for ground

ด้านหลังเครือ่ง / BACK SIDE

ขอ้ควรทราบหรอืมาตรการการป้องกัน / NOTES OR PREVENTIVE MEASURES
1. สภาพแวดล้อม / Environment

   1.1 เครือ่งสามารถดําเนินงานในสภาพแวดล้อมท่ีแห้งอยา่งเหมาะสมและความช้ืนสูงสุด 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 หลีกเล่ียงการเช่ือมในแสงแดดและฝน

       Avoid welding in sunshine or drippings. 

  1.4 ห้ามใชเ้ครือ่งในสภาพแวดล้อมทีเ่ป็นมลพิษและอากาศท่ีมีฝุน่หรอืกากาศท่ีมีก๊าซกัดกรอ่น

       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 หลีกเล่ียงการเช่ือมในสภพแวดล้อมท่ีมีลมแรง

       Avoid gas welding in the environment of strong airflow.

2. มาตรฐานความปลอดภัย / Safety norms

    เครือ่งเชือ่มมีการติดต้ังการป้องกันแรงดันกระแสไฟและความรอ้น เมื่อแรงดันและกระแสไฟ

    เอาทพ์ตุและอุณหภมูิของเครือ่งเกินมาตรฐาน เครือ่งเช่ือมจะหยุดทํางานโดยอัตโนมัติ เพราะ

    วา่จะเกิดความเสยีหายต่อเครือ่งเช่ือม ผูใ้ช้ควรให้ความสนใจดังต่อไปน้ี

    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) พ้ืนทีทํ่างานต้องมีการระบายอากาศอยา่งเหมาะสม / The working area is adequately 

    ventilated！
    เครือ่งเชือ่มเป็นเครือ่งท่ีมีประสิทธภิาพสูง เมื่อเครือ่งทํางานมันจะสรา้งกระแสไฟฟา้สูง และลม

    ธรรมชาติจะไม่สามารถทําให้เครือ่งเยน็ได้ ดังน้ันจึงมีพัดลมอยูใ่นเครือ่งเพ่ือทําให้เครือ่งเย็นลง 

    ควรตรวจสอบให้แน่ใจวา่ทางเข้าไม่มีส่ิงใดอุดตันหรอืคลุมอยู ่เครือ่งเช่ือมควรอยู่ห่าง
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23. FAN / พดัลมระบายความรอ้น

24. POWER CABLE / ปล๊ักไฟ

25. NAME PLATE / ข้อมลูทางเทคนิค

26. GROUND / จุดต่อสายดิน

27. GAS IN / ขัว้ต่อแก๊ส

ฟงัก์ช่ันไฟช้ีบอก / Indicator function

1. ไฟชีบ้อกการป้องกันความรอ้นสูง เมือ่เครือ่งทาํงานอยา่งต่อเน่ืองเปน็เวลานาน และในปจัจุบนัเพ่ือ

   ป้องกันไม่ให้เกิดการเผาไหม้ สามารถป้องกันการเกิดความรอ้นสูงได้ที่การต้ังค่า เมื่อไฟช้ีบอกมี

   ไฟในการทํางาน ต้องหยุดการทํางาน แต่ไม่จําเป็นต้องปิดเครือ่ง หลังจากหยุดการทํางาน 2-3 

   นาท ีเครือ่งจะกลับมาทํางานได้ตามปกติ

   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. ไฟชี้บอกความผิดปกติ ไฟช้ีบอกจะสว่างเมื่อมีสิ่งผิดปกติภายในตัวเครือ่ง เมื่อไฟชี้บอกสว่างควร

    ปิดสวทิชไ์ฟและรสีตารท์เครือ่ง หลังจากน้ันไฟช้ีบอกจะปิด เครือ่งสามารถทาํงานต่อได้หากเครือ่ง

   เป็นปกติ และหากพบว่ามันเกิดขึ้นอีกครัง้ ควรให้ช่างผู้เชี่ยวชาญหรอืติดต่อศูนย์บรกิารเพื่อขอคํา

   แนะนํา

   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.

3. เช็ควงจรไฟฟา้อินเตอรข์องเครือ่งเชือ่มอย่างสม�าเสมอและตรวจสอบให้แน่ใจวา่สายวงจรไฟฟา้

    ต่ออย่างถกูต้องและคอนเนคเตอรต่์ออยา่งแน่นหนา (โดยเฉพาะอยา่งยิง่ขอ้ต่อและส่วนประกอบ

    ของเครือ่ง) 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. หลีกเล่ียงน�าและไอน�าเข้าไปภายในตัวเครือ่งหากน�าเขา้ไปภายในเครือ่ง ควรเปา่ให้ภายในตัว

    เครือ่งแห้งและควรเชค็ฉนวนของเครือ่งด้วย

    Avoid water and steam enter into inter-machine, if them enter into machine, please 

    dry inter-machine then check insulation of machine.

5. หากไมใ่ชเ้ครือ่งเชือ่มเปน็เวลานาน ต้องใสเ่ครือ่งเชือ่มไว้ในกล่องและเก็บไวใ้นท่ีแห้ง

   If welding machine will not be operated long time, it must be put into packing box 

   and store in dry environment.

ก่อนการตรวจสอบ /BEFORE CHECKING

คําเตือน / Warning :
          การทดสอบและซอ่มโดยไม่ระมัดระวงัอาจนําปญัหาของเครือ่งเชือ่มมาให้ และอาจทาํให้
การตรวจสอบและการซอ่มอยา่งเปน็ทางการยากยิง่ขึน้ เม่ือเครือ่งเชือ่มเชือ่มต่อไฟฟา้สว่นทีไ่ม่มี
การปอ้งกันมีแรงดันไฟฟา้ทีเ่ปน็อันตรายต่อชีวติอยู ่หากสมัผสัโดยตรงหรอืโดยอ้อมไฟฟา้อาจ
ชอ๊ตและอาจนําไปสูค่วามตายได้
          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.  

ขอ้ควรจํา / Notice : 
       ในชว่งการรบัประกันการบํารุงรกัษา หากผูใ้ชท้าํการตรวจสอบไม่ถกูต้องซอ่มแซมเองโดย
ไม่ได้รบัอนุญาต การรบัประกันการซ่อมบํารุงรกัษาที่บรกิารให้ฟรโีดยผู้จําหน่ายจะถือเป็น
โมฆะ 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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การติดต้ัง / INSTALLMENT
     อุปกรณ์จะมีการตอบสนองแรงดันไฟฟ้า เมื่อแรงดันไฟฟ้าเคล่ือนย้ายระหว่าง ± 15% ของแรงดัน

สูงสุด ซึ่งเครือ่งก็ยังสามารถทํางานได้ตามปกติ เมื่อใช้สายไฟยาว เพื่อป้องกันไม่ให้แรงดันไฟฟ้าต�า

ลง แนะนําว่าควรใช้สายไฟขนาดใหญ่ ถ้าสายยาวเกินไปก็อาจส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการทํา

งานของระบบไฟฟา้ ด้ังน้ัน ขอแนะนําวา่สายไฟควรยาวตามทีเ่รากําหนดค่าไว้

     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. ตรวจสอบให้แน่ใจว่าทอ่ระบายความรอ้นของเครือ่งไมม่สีิง่ใดอุดตันหรอืปกคลมุอยู ่เพราะอาจทาํ

   ให้ระบบระบายความรอ้นไม่ทาํงาน

   Make sure intake of the machine not blocked or covered, lest cooling system could 

   not work.

2. ติดต้ังระบบแก๊สให้ดี ถังแก๊ส ,มเิตอรวั์ดการไหลของแก๊สอารก์อนและทอ่ส่งแก๊ส โดยใชเ้ข็มขดัรดั

    ทอ่ไปใสท่ีท่อ่ส่งแก๊ส เพือ่ปอ้งกันไม่ให้แก๊สอารก์อนรัว่ออกและปอ้งกันอากาศเข้าทอ่

    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. นําสายคีมคีบชิน้งานต่อกับ Connector ท่ีขัว้ + ของแผงด้านหน้า แล้วหมนุตามเขม็นาฬิกาให้แน่น 

    ส่วนด้านคีมอีกด้านใชเ้พือ่จับชิน้งาน

    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. นําสายคีมเชือ่มต่อกับ Connector ทีข่ัว้ - ของแผงด้านหน้าหมนุตามเขม็นาฬิกาให้แน่น ส่วนด้าน

    คีมเชือ่มใชเ้ชือ่มชิน้งาน

    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. ตามระดับแรงดันไฟฟา้ ต่อสายไฟกับแหล่งจ่ายไฟทีม่ีระดับแรงดันทีเ่ทา่กัน ควรตรวจสอบ

ตารางสาํหรบัอ้างอิงในการต้ังกระแสเช่ือม  
Attached : Relative value for electrode and current

ความหนาชิน้งาน
Thickess

(mm)

ขนาดลวดเชือ่ม

คําเตือน / Warning :
          ห้ามดึงสายไฟหรอืคอนเนคเตอรใ์นขณะทีกํ่าลังเชือ่มซึง่อาจเปน็อันตรายและทําให้เครือ่ง
ได้รบัความ เสยีหายได้ 
         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.

คําเตือน / Cautzion :
          ก่อนการบาํรุงรกัษาและตรวจสอบ ควรปิดเครือ่ง และก่อนการเปิดฝาครอบเครือ่งควร
ตรวจสอบให้แน่ใจวา่ถอดปล๊ักไฟออกเรยีบรอ้ยแล้ว
         Before Maintenance and checking, power must be turned off, and before 
Opening the housing, make sure the power plug is pulled off.

Tungsten electrode 
diameter

กระแสเชือ่ม DC
Welding Current DC 

(Amp)

ขนาด Nozzle
(No.)

ปรมิาณ อารก์อน
Argon flow (L/min)

ขนาดเติม
(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

การบาํรุงรกัษา/MAINTENANCE

1. เปา่ฝุน่ออกและทาํความสะอาดอย่างสม�าเสมอหากเครือ่งเช่ือมทํางานในสภาพแวดล้อมท่ีปนเปื้ อน

   ไปด้วยควัน และมลพิษ ต้องเป่าฝุน่ออกทุกๆวนั หรอืทุกครัง้ก่อนการใช้งานและหลังการใช้งาน

   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. ความดันอากาศต้องอยูภ่ายในอยา่งเหมาสมเพือ่ปอ้งกันช้ินสว่นขนาดเล็กของอินเตอรแ์มคซีนเสีย

    หาย 

    Pressure of compressed air must be inside the reasonable arrangement in order to 

    prevent damaging to small components of inter-machine.
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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 ด้านบน

    Operating as the 6-8 step above.

 ข้อควรระวงั / Notice :

（1） กระแสไฟทีใ่หญค่วรใชพั้ลส์ขนาดเล็ก มากกวา่ 200A ใชพั้ลส์ต�ากว่า 30% ทีก่ระแสเล็กๆ 

      ใชพ้ลัส์ขนาดใหญ ่ต�ากว่า 100A ใช้พลัสม์ากกวา่ 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） เมือ่เชือ่ม AC TIG กระแสเชือ่มท่ีเล็ก จะยากต่อการ ARC ควรเปล่ียนกระแสเชือ่มไปที ่20A

       When at AC TIG welding, the smallest current is not easy for arc initiation, please 

       set the current to 20A.

การเชือ่ม MMA / MMA WELDING 

1. ใสส่วทิชเ์ชือ่มทีตํ่าแหน่ง “Down” ในขณะน้ัน สวทิช ์“AC/DC” จะทาํงาน เฉพาะปุม่กระแส

   เชือ่มจะใชไ้ด้เทา่น้ัน

   Put the welding switch to “ Down position”, at this time, “AC/DC switch” are out 

   of work, only welding current knob can use.

2. ต้ังกระแสเชือ่มตามความหนาของชิน้งาน

    Set the welding current according to the work piece thickness.

 

ให้แน่ใจวา่แรงดันไฟฟ้าไมแ่ตกต่างกันและไมม่อีะไรผดิพลาด หลังจากทาํตามขอ้ทีก่ล่าวขา้งต้นเปน็

การเสรจ็สิน้และสามาถใช้เครือ่งเช่ือมได้ 

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.

Argon meter

START AMP
10-200A

WELDING AMP
10-200A

BACKGROUND AMP
10-200A

DOWN SLOPE
0-10S

PRE GAS
0-2S

PULSE
FREQUENCY

0.5-5Hz

PULSE WIDTH
10-90%

AC BALANCE
10-80%

POST GAS
1-10S

ZTIG200P AC/DC

TIG

MMA
2T

4T OFF

ON
DC

AC

POWER
OFF

ON

WorkpieceConnected with north

Site Resistance (1 phase 220V)
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การใชง้าน / OPERATION
การเช่ือม DC TIG / DC TIG WELIDNG

1. เปิดสวทิช ์พดัลมจะเริม่หมนุ

   Turn on power switch, fan begins to wheel.

2. เปิดสวิทช์ถังแก๊สอารก์อน และปรบัค่าการไหลของก๊าซตามค่ามาตรฐาน (ดูจากตารางการไหล

    ของก๊าซ) Open argon switch, and adjust gas flow to rated standard.( refer to flow table)

3. ใส่สวทิชเ์ชือ่มท่ีตําแหน่ง TIG WELDING

    Put the welding switch to “upper position” is TIG WELDING.

4. เมื่อใส่สวิทช์ที่ตําแหน่ง DC ตําแหน่ง DC คือการเชื่อม ARC ซึ่งสามารถใช้เชื่อม สแตนเลส เหล็ก 

    ทองแดง และโลหะอ่ืนๆ

    When put the switch to “DC” position, it is DC arc welding which can be for stainless 

    steel, iron, copper and other metals.

5. การใชอุ้ปกรณ์เสรมิ ให้ต้ังชิน้งานและสวิทช์ตามต้องการ โดยการเปล่ียนสวทิชไ์ปทีตํ่าแหน่ง OFF 

    ในปจัจบัุนมกีารปรบัด้วยลกูบิด การเปล่ียนสวทิชไ์ปทีตํ่าแหน่ง ON ในปจัจบัุนปรบัด้วยคันเหยียบ

    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. กดสวทิชท์อรช์และวาล์วคล่ืนแมเ่หล็กไฟฟ้า คุณจะได้ยินเสยีงการปล่อยกระแสไฟฟา้ HF และ

    ประกายไฟในบางครัง้ 

    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. รกัษาระยะห่าง 2-4 มม. ระหว่างขัว้ทงัสเตนและชิน้งาน กดสวทิชค์วบคมุทอรช์ ระหว่างทีก่ระแส

    ไฟปล่อยมายงัอิเล็คโทรดและชิน้งาน หลังจากเริม่ต้นอารค์ประกายไฟ HF จะหายไปอยา่งรวดเรว็ 

     และสามารถเริม่ต้นการทาํงานได้

     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. ในการเชื่อมจุดหรอืเชื่อมต่อเน่ือง คุณสามารถเลือกสเตท 2T หรอื 4T  เมื่อเปิดสวิทช์ 2T กระแส

     อารค์จะไม่สามารถทํางานได้ มีเพียงกระแสเช่ือมเท่าน้ันที่สามารถปรบัได้ และเมื่อเปิดสวิทช์ 4T 

     กดสวทิชท์อรช์

กระแสอารค์จะสามารถปรบัได้และเมือ่ปล่อยสวทิช์ทอรช์ กระแสเชือ่มจะสามารถปรบัได้ และเมือ่กด

สวทิชท์อรช์กระแสเชือ่มจะเริม่ลดลงเรือ่ยๆจนกระทัง่ลดต�าสดุ และเมือ่ปล่อยสวทิชท์อรช์กระแสเชือ่ม

จะหายไป ในขณะทีก๊่าชจะเริม่เฉ่ือยลงซ่ึงจะชว่ยปอ้งกันผิวการเชือ่ม 

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. โลหะทีม่ขีนาดบางและเหล็กเช่ือมขนาดเล็ก คณุต้องเปิดสวทิช์พลัสด้์วย

    In metals lamella and small scaled steels welding, you need to switch on pulse state.

การเช่ือม AC TIG / AC TIG WELDING

1. เมื่อหมุนสวิทช์ไปที่ตําแหน่ง AC มันคือตําแหน่งการเชื่อม AC อารค์ ซึ่งสามารถเชื่อมอลูมิเนียมได้

    When put the switch to “AC” position, it is AC arc welding, which can be for aluminum 

    materials.

2. ระหวา่งการเช่ือม AC arc คล่ืนกระแสไฟจะขึน้และลงอยา่งต่อเน่ือง กระแสเช่ือมจากทังสเตนท่ีถูก

    ส่งไปยังชิน้งานคือกระแสบวก ในตอนน้ีจะรอ้นเล็กน้อย และปรมิาณความรอ้นจะเพิม่ขึน้ ซึง่เป็นสิง่

    ทีดี่สําหรบัการเช่ือม กระแสเช่ือมทีถู่กส่งไปทีชิ่น้งานคือกระแสลบ ซ่ึงในตอนน้ีเราสามารถทาํความ

    สะอาดข้ีตะก่ัวบนช้ินงานได้ ซ่ึงจะเปน็การปรบัปรุงผลการเช่ือมแต่ลวดเช่ือมจะถูกเผาไหมเ้น่ืองจาก

    ความรอ้น ปุม่ปรบัอัตราเวลาของกระแสบวกและกระแสลบ เมื่ออยูท่ี่ตําแหน่ง “O” อัตราส่วนคือ 

    50% ถึง 50% ท่ีตําแหน่ง “5” อัตราส่วนคือ 80% และท่ีตําแหน่ง “-5” อัตราส่วนจะอยูท่ี่ 20% 

    เมื่อหมุนปุ่มไปตามเข็มนาฬิกา กระแสบวกจะสั้นและกระแสลบจะยาว แต่เมื่อหมุนปุ่มทวนเข็ม

    นาฬิกามนัจะตรงข้ามกัน

    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. 

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) ถ้าเวลาเช่ือมเกินรอบทีกํ่าหนด เครือ่งเชือ่มจะหยุดทาํงานเพือ่ปอ้งกัน เพราะเครือ่งรอ้น 

   สวทิชค์วบคุมความรอ้นจะอยูท่ี่ตําแหน่ง “ON” และไฟจะเป็นสแีดง ในสถานการณ์น้ี ห้ามดึงปล๊ัก

   ออกเพือ่ให้พดัลมทาํให้เครือ่งเยน็ เมือ่ไฟแสดงสถานะปิด และอุณหภมูลิดลงไปถึงระดับมาตาฐาน 

   เครือ่งเชือ่มจะสามาถเชือ่มได้อีกครัง้ 

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.

คําถามท่ีพบในระหวา่งการเช่ือม / QUESTIONS TO BE RUN INTO DURING WELDING

อุปกรณ์ วสัดเุช่ือม ปจัจัยสภาพแวดล้อม แหล่งพลังงานอาจทําบางอยา่งกับการเช่ือม ผูใ้ชจ้ะต้อง

พยายามปรบัปรุงสภาพแวดล้อมในการเชือ่ม

Fittings, welding materials, environment factor, supply powers maybe have something 

to do with welding. User must try to improve welding environment.

A. จดุเชือ่มสดํีา / Black welding spot

 จดุเช่ือมไมไ่ด้รบัการปอ้งกันจากออกซไิดซ์ซิง่ ผูใ้ชส้ามารถตรวจสอบได้จากต่อไปน้ี

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

1. ตรวจสอบให้แน่ใจว่า วาล์วของถังแก๊สอารก์อนเปิดและมแีรงดันเพยีงพอ ถังอารก์อนต้องเติมให้

  เพยีงพออีกครัง้ถ้าแรงดันของถังต�ากวา่ 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. ตรวจสอบว่าเครือ่งวดัการไหลถกูเปิดออกและมกีารไหลเพยีงพอพอผู้ใชส้ามารถเลือกการไหลที่

    แตกต่างกันไปตามกระแสเช่ือมเพือ่ประหยดัแก๊ส แต่การไหลขนาดเล็กเกินไปอาจจะทาํให้เกิดการ

    เชือ่มมจุีดสีดําเพราะก๊าซปอ้งกันสัน้เกินไปทีจ่ะครอบคลมุจุดเชือ่ม เราแนะนําวา่การไหลของ


