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กฎเกณฑ์ด้านความปลอดภัย

คําอธบิายคําแนะนํา‐
ด้านความปลอดภัย อันตราย!

ระบุถึงอันตรายอยา่งเฉียบพลัน
▶ อาจเกิดการเสยีชวีติหรอืบาดเจบ็สาหสัหากไมม่มีาตรการปอ้งกันท่ีเหมาะสม

คําเตือน!

ระบุถึงเหตกุารณ์อันตรายท่ีอาจเกิดขึ้นได้
▶ อาจเกิดการเสยีชวีติหรอืบาดเจบ็สาหสัหากไมม่มีาตรการปอ้งกันท่ีเหมาะสม

ขอ้ควรระวงั!

ระบุถึงเหตกุารณ์ท่ีความเสยีหายหรอืการบาดเจบ็อาจเกิดขึ้น
▶ อาจเกิดการบาดเจบ็หรอืความเสยีหายเล็กน้อยหากไมม่มีาตรการปอ้งกันท่ีเหมาะสม

หมายเหต!ุ

ระบุถึงความเป็นไปได้ท่ีอาจเกิดผลลัพธท่ี์มขีอ้บกพรอ่งและความเสยีหายต่ออุปกรณ์

ขอ้มูลทัว่ไป อุปกรณ์นี้ได้รบัการผลิตโดยใชเ้ทคโนโลยท่ีีล้ําสมยัและเป็นไปตามมาตรฐานความปลอดภัยท่ีเป็นท่ียอมรบั
หากใชอ้ยา่งไมถ่กูต้องหรอืใชผ้ดิวธิ ีอาจทําใหเ้กิด
- การบาดเจบ็หรอืเสยีชวีติกับผูใ้ชง้านหรอืบุคคลท่ีสาม
- ความเสยีหายต่ออุปกรณ์และทรพัยส์นิอ่ืนท่ีเป็นของบรษัิทผูใ้ชง้าน
- การทํางานท่ีไมม่ปีระสทิธภิาพของเครื่องมอื

บุคคลท่ีเก่ียวขอ้งทัง้หมดในกระบวนการทดสอบการทํางาน การทํางาน การบาํรุงรกัษา และการซอ่ม‐
บาํรุงของอุปกรณ์นี้ต้อง
- มคีณุสมบติัเหมาะสม
- มคีวามรูใ้นการเชื่อม
- ได้มกีารอ่านและปฏิบติัตามคําแนะนําในการใชง้านอยา่งครบถ้วน

ต้องมคํีาแนะนําในการใชง้านพรอ้มใหอ่้านอยูเ่สมอในทกุท่ีท่ีมกีารใชอุ้ปกรณ์นี้ นอกเหนือจากคําแนะนําใน‐
การใชง้านแล้ว ต้องปฏิบติัตามกฎและขอ้บงัคับของท้องถ่ินในการปอ้งกันอุบติัเหตแุละการปกปอ้งสิง่‐
แวดล้อม

ประกาศเก่ียวกับความปลอดภัยและอันตรายบนอุปกรณ์นี้ต้อง
- ได้รบัการเก็บอยูใ่นสภาพท่ีสามารถอ่านได้ง่าย
- ไมไ่ด้รบัความเสยีหาย/ถกูทําเครื่องหมายทับ
- ไมถ่กูนําออก
- ไมถ่กูปิดทับ แปะทับ หรอืทาสทัีบ

สาํหรบัตําแหน่งของประกาศเก่ียวกับความปลอดภัยและอันตรายบนอุปกรณ์นี ้โปรดดท่ีูหวัขอ้ "ขอ้มูล‐
ทัว่ไป" ในคําแนะนําในการใชง้านสาํหรบัอุปกรณ์นี้
ก่อนการเปิดเครื่องอุปกรณ์นี้ ใหข้จดัขอ้บกพรอ่งท่ีอาจสง่ผลต่อความปลอดภัยก่อน

ความปลอดภัยสว่นบุคคลของคณุมคีวามเสีย่ง!

วตัถปุระสงค์การใช‐้
งาน

อุปกรณ์นี้ใชเ้พื่อวตัถปุระสงค์ท่ีออกแบบมาเท่านัน้
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อุปกรณ์นี้ออกแบบมาเฉพาะสาํหรบักระบวนการเชื่อมท่ีระบุไวบ้นปา้ยระบุขอ้มูลจาํเพาะ
การใชส้าํหรบัวตัถปุระสงค์อ่ืนใด หรอืในลักษณะอ่ืนใดจะถือวา่ "ไมเ่ป็นไปตามวตัถปุระสงค์ท่ีออกแบบมา"
ผูผ้ลิตไมร่บัผดิชอบต่อความเสยีหายใด ๆ ท่ีเกิดจากการใชท่ี้ไมเ่หมาะสม

การใชท่ี้เหมาะสมยงัหมายถึง
- การอ่านและปฏิบติัตามคําแนะนําทัง้หมดในคําแนะนําในการใชง้านอยา่งครบถ้วน
- การอ่านและปฏิบติัตามคําแนะนําด้านความปลอดภัยและประกาศเก่ียวกับอันตรายอยา่งครบถ้วน
- การดําเนินการตรวจสอบและซอ่มบาํรุงตามท่ีระบุทัง้หมด

ไมใ่ชอุ้ปกรณ์นี้สาํหรบัการประยุกต์ใชง้านดังต่อไปนี้:
- การละลายต่อ
- การชารจ์แบตเตอรี่
- การสตารท์มอเตอร์

อุปกรณ์นี้ได้รบัการออกแบบมาเพื่อใชง้านในอุตสาหกรรมและธุรกิจ ผูผ้ลิตจะไมร่บัผดิชอบต่อความเสยี‐
หายใด ๆ ท่ีเกิดจากการใชใ้นพื้นท่ีอยูอ่าศัย

ผูผ้ลิตจะไมร่บัผดิชอบต่อผลงานท่ีผดิพลาดหรอืไมถ่กูต้อง

การเชื่อมต่อโครง‐
ขา่ยไฟฟา้

อุปกรณ์ท่ีมเีอาท์พุทสงูอาจสง่ผลต่อคณุภาพของพลังงานจากเครอืขา่ยไฟฟา้เนื่องจากการบรโิภค‐
กระแสไฟฟา้ได้

โดยอาจสง่ผลต่ออุปกรณ์หลายประเภทในแง่ของ:
- การจาํกัดการเชื่อมต่อ
- เกณฑ์เก่ียวกับอิมพแีดนซโ์ครงขา่ยไฟฟา้สงูสดุท่ีอนุญาต*)
- เกณฑ์เก่ียวกับกําลังไฟฟา้ลัดวงจรขัน้ต่ําท่ีจาํเป็น*)

*) ทัง้คู่ท่ีอินเทอรเ์ฟซเชื่อมต่อกับโครงขา่ยไฟฟา้สาธารณธ
โปรดดขูอ้มูลทางเทคนิค

ในกรณีนี้ ผูใ้ชง้านหรอืบุคคลท่ีใชง้านอุปกรณ์นี้ควรตรวจสอบวา่อุปกรณ์นี้ได้รบัอนุญาตใหเ้ชื่อมต่อหรอื‐
ไม ่ตามความเหมาะสมจากการหารอืกับบรษัิทผูจ้า่ยพลังงานไฟฟา้

ขอ้มูลสาํคัญ! ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่มกีารต่อสายดินกับการเชื่อมต่อโครงขา่ยไฟฟา้อยา่งปลอดภัย!

สภาพแวดล้อม การใชง้านหรอืการจดัเก็บอุปกรณ์นี้ภายนอกพื้นท่ีท่ีกําหนดจะถือวา่เป็นการใชง้านท่ีไมเ่ป็นไปตาม‐
วตัถปุระสงค์ ผูผ้ลิตไมย่อมรบัความรบัผดิชอบต่อความเสยีหายใด ๆ ท่ีเกิดจากการใชท่ี้ไมเ่หมาะสม

ชว่งอุณหภมูขิองอากาศแวดล้อม:
- ระหวา่งการใชง้าน: -10°C ถึง +40°C (14°F ถึง 104°F)
- ระหวา่งการขนสง่และการจดัเก็บ: -20°C ถึง +55°C (-4°F ถึง 131°F)

ความชื้นสมัพทัธ:์
- สงูสดุ 50% ท่ี 40°C (104°F)
- สงูสดุ 90% ท่ี 20°C (68°F)

อากาศแวดล้อม: ปราศจากฝุ่น กรด แก๊สหรอืสารกัดกรอ่น เป็นต้น
อัลทิจูดเหนือระดับนํ้าทะเล: สงูสดุ 2000 ม. (6561 ฟุต 8.16 นิ้ว)

ภาระผกูพนัของ‐
บรษัิทท่ีใชง้าน

บรษัิทท่ีใชง้านต้องอนุญาตใหบุ้คคลทํางานกับอุปกรณ์นี้เฉพาะหากบุคคลเหล่านัน้
- มคีวามคุ้นเคยกับขอ้บงัคับด้านความปลอดภัยในการทํางานขัน้พื้นฐานและการปอ้งกันอุบติัเหต‐ุ

และได้รบัการฝึกอบรมในการจดัการกับอุปกรณ์นี้
- ได้อ่านและมคีวามเขา้ใจในคําแนะนําในการใชง้านนี้ โดยเฉพาะในหวัขอ้ "กฎด้านความปลอดภัย”

และได้ยนืยนัการดําเนินการนี้ด้วยการลงลายมอืชื่อแล้ว
- ได้รบัการฝึกอบรมตามท่ีกําหนดสาํหรบัการทํางานนี้

การทํางานโดยคํานึงถึงความปลอดภัยของบุคคลากรต้องได้รบัการตรวจสอบอยูเ่ป็นประจาํ
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ภาระผกูพนัของบุค‐
คลากร

ทกุคนท่ีได้รบัมอบหมายใหทํ้างานกับอุปกรณ์นี้ต้องปฏิบติัตามสิง่ต่อไปนี้ก่อนเริม่ทํางาน:
- ปฏิบติัตามขอ้บงัคับขัน้พื้นฐานโดยคํานึงถึงความปลอดภัยและการปอ้งกันอุบติัเหตุ
- อ่านคําแนะนําในการใชง้านเหล่านี้ โดยเฉพาะในหวัขอ้ "กฎด้านความปลอดภัย” และยนืยนัวา่เขา้ใจ‐

และจะปฏิบติัตามด้วยการลงลายมอืชื่อ

ก่อนออกจากสถานท่ีทํางาน ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ไมม่บุีคลากรได้รบับาดเจบ็หรอืทรพัยส์นิเสยีหายท่ีอาจ‐
เกิดขึ้นได้จากการท่ีบุคคลหนึ่งไมอ่ยูใ่นสถานท่ีทํางาน

เบรกเกอรก์ระแสไฟ‐
ตกค้าง

ขอ้บงัคับท้องถ่ินและแนวทางปฏิบติัระดับประเทศอาจหมายถึงจาํเป็นต้องมเีบรกเกอรก์ระแสไฟฟา้‐
ตกค้างเมื่อเชื่อมต่ออุปกรณ์หนึ่งเขา้กับโครงขา่ยไฟฟา้สาธารณะ
เซอรกิ์ตเบรกเกอรก์ระแสไฟฟา้ตกค้างท่ีผูผ้ลิตแนะนําสาํหรบัอุปกรณ์นี้สามารถพบได้ในขอ้มูลทางเทคนิค

การปอ้งกันสว่น‐
บุคคลและการ‐
ปอ้งกันบุคคลอ่ืน

คณุเปิดรบักับอันตรายหลายรูปแบบเมื่อใชอุ้ปกรณ์นี้ ตัวอยา่งเชน่:
- สะเก็ดไฟและชิน้สว่นของโลหะท่ีมคีวามรอ้น
- การแผร่งัสจีากอารก์ท่ีอาจทําใหเ้กิดความเสีย่งจากการบาดเจบ็กับดวงตาและผวิ
- อันตรายจากสนามแมเ่หล็กไฟฟา้ท่ีอาจทําใหเ้กิดความเสีย่งต่อการเสยีชวีติของบุคคลท่ีมเีครื่อง‐

กระตุ้นหวัใจ
- ความเสีย่งด้านไฟฟา้จากกระแสไฟของโครงขา่ยไฟฟา้และกระแสไฟฟา้การเชื่อม
- การเปิดรบัเสยีงท่ีเพิม่มากขึ้น
- อันตรายจากควนัและแก๊สจากการเชื่อม

สวมชุดปอ้งกันท่ีเหมาะสมเมื่อใชง้านอุปกรณ์นี ้ชุดปอ้งกันต้องมคีณุสมบติัดังต่อไปนี้:
- ปอ้งกันเปลวไฟ
- เป็นฉนวนและแหง้
- ครอบคลมุทัง้ตัวและอยูใ่นสภาพดีโดยไมม่คีวามเสยีหาย
- หมวกนิรภัย
- กางเกงท่ีไมต้่องพบัขา

ชุดปอ้งกันเก่ียวขอ้งกับสิง่ต่อไปนี:้
- ปอ้งกันใบหน้าและดวงตาจากการแผร่งัส ีUV ความรอ้นและสะเก็ดไฟด้วยอุปกรณ์ปอ้งกันใบหน้า‐

ท่ีมาพรอ้มกับตัวกรองท่ีเป็นไปตามขอ้บงัคับ
- สวมแวน่ปอ้งกันท่ีเป็นไปตามขอ้บงัคับท่ีมกีารปอ้งกันด้านขา้งอยูด่้านหลังอุปกรณ์ปอ้งกันใบหน้า
- สวมรองเท้าท่ีแขง็แรงและเป็นฉนวนเปียก
- ปอ้งกันมอืด้วยถงุมอืท่ีเหมาะสม (มฉีนวนไฟฟา้และปอ้งกันอุณหภมูไิด)้
- สวมอุปกรณ์ปอ้งกันหเูพื่อลดการเปิดรบัเสยีงและปอ้งกันการบาดเจบ็

ใหบุ้คคลโดยเฉพาะเด็กอยูห่า่งในระหวา่งการทํางานของอุปกรณ์นี้และในระหวา่งกระบวนการเชื่อม หาก‐
ยงัมบุีคคลอยูบ่รเิวณใกล้เคียง:
- ใหแ้นะนําพวกเขาเก่ียวกับอันตรายทัง้หมด (อันตรายจากการตาบอดเนื่องจากอารก์ ความเสีย่ง‐

ของการบาดเจบ็จากประกายไฟ ควนัจากการเชื่อมท่ีเป็นอันตรายต่อสขุภาพ การเปิดรบัเสยีง
อันตรายท่ีอาจเกิดขึ้นจากกระแสไฟในโครงขา่ยไฟฟา้หรอืกระแสไฟฟา้การเชื่อม เป็นต้น)

- ใหอุ้ปกรณ์ปอ้งกันท่ีเหมาะสม หรอื
- สรา้งผนังปอ้งกันและมา่นปอ้งกันท่ีเหมาะสม

ขอ้มูลเก่ียวกับค่าการ‐
แพรก่ระจายของ‐
เสยีงรบกวน

อุปกรณ์นี้สรา้งระดับเสยีงรบกวนสงูสดุท่ี <80 dB(A) (ref. 1pW) เมื่ออยูใ่นรอบเดินเบาและในชว่งขัน้‐
ตอนการทําใหเ้ยน็หลังจากการทํางานท่ีสมัพนัธกั์บจุดการทํางานสงูสดุท่ีอนุญาตท่ีโหลดมาตรฐานตาม
EN 60974-1

ค่าการแพรก่ระจายท่ีสถานท่ีทํางานระบุสาํหรบัการเชื่อม (และการตัด) ไมส่ามารถระบุได้เนื่องจากค่านี้ขึ้น‐
อยูกั่บกระบวนการเชื่อมและสภาพแวดล้อม ค่านี้ได้รบัอิทธพิลโดยชว่ยท่ีกวา้งของพารามเิตอร ์เชน่ ตัว‐
กระบวนการเชื่อมเอง (การเชื่อม MIG/MAG, TIG) ประเภทกระแสไฟฟา้ท่ีเลือก (กระแสตรง
กระแสสลับ) ชว่งกําลังไฟ ประเภทของโลหะท่ีเชื่อม คณุสมบติัเรโซแนนซข์องชิน้งาน สภาพแวดล้อมของ‐
สถานท่ีทํางาน และปัจจยัอ่ืนอีกมากมาย
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อันตรายจากแก๊สและ‐
ไอระเหยท่ีเป็นพษิ

ควนัท่ีเกิดจากการเชื่อมประกอบด้วยแก๊สและไอระเหยท่ีเป็นพษิ

ควนัจากการเชื่อมประกอบด้วยสารท่ีก่อใหเ้กิดมะเรง็ ดังท่ีได้ระบุไวใ้นเอกสารวชิาการหมายเลข 118 จาก‐
สถาบนัวจิยัมะเรง็นานาชาติ

ใชก้ารแยกสสารจากแหง่ท่ีมาและหอ้งท่ีมรีะบบแยกสสาร
หากเป็นไปได้ ใหใ้ชห้วัเชื่อมท่ีมอุีปกรณ์แยกสสารในตัว

ใหศี้รษะของคณุอยูห่า่งจากควนัและแก๊สจากการเชื่อม

ทําตามมาตรการปอ้งกันสาํหรบัควนัและแก๊สท่ีเป็นอันตรายดังต่อไปนี:้
- หา้มสดูหายใจควนัและแก๊สเขา้ไป
- แยกควนัและแก๊สจากพื้นท่ีทํางานโดยใชเ้ครื่องมอืท่ีเหมาะสม

ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่มกีารอากาศสะอาดท่ีเพยีงพอ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่มอัีตราการไหลเวยีนของการ‐
ระบายอากาศท่ีอยา่งน้อย 20 ม.³ ต่อชัว่โมง

ใชห้น้ากากเชื่อมท่ีมกีารจา่ยอากาศหากมกีารไหลเวยีนของอากาศไมเ่พยีงพอ

หากไมแ่น่ใจในความสามารถการแยกควนัและแก๊สวา่เพยีงพอหรอืไม ่ใหเ้ปรยีบเทียบค่าการแพรก่ระจาย‐
สารพษิท่ีวดัได้กับค่าขดีจาํกัดท่ีอนุญาต

สว่นประกอบดังต่อไปนี้เป็นปัจจยัท่ีพจิารณาวา่ควนัจากการเชื่อมเป็นพษิเพยีงใด:
- โลหะท่ีใชส้าํหรบัชิน้งาน
- ขัว้ไฟฟา้
- การเคลือบ
- สารทําความสะอาด สารกําจดัคราบมนั และสารอ่ืนท่ีคล้ายคลึงกัน
- กระบวนการเชื่อมท่ีใช้

ศึกษาเอกสารขอ้มูลความปลอดภัยของวสัดท่ีุเก่ียวขอ้งและคําแนะนําของผูผ้ลิตสาํหรบัสว่นประกอบท่ี‐
ระบุไวใ้นรายการขา้งต้น

ขอ้แนะนําสาํหรบัฉากทัศน์การเปิดรบั มาตรการจดัการความเสีย่งและการระบุสภาพการทํางานท่ีพบได้ใน‐
เวบ็ไซต์ European Welding Association ภายใต้ Health & Safety (https://european-welding.org)

เก็บใหไ้อระเหยท่ีติดไฟได ้(เชน่ ไอระเหยของตัวทําละลาย) ใหอ้ยูห่า่งจากชว่งการแผร่งัสจีากอารก์

เมื่อไมม่กีารเชื่อม ใหป้ิดวาล์วของถังแก๊สคลมุหรอืระบบจา่ยแก๊สหลัก

อันตรายจากสะเก็ดไฟ สะเก็ดไฟอาจทําใหเ้กิดไฟไหมแ้ละการระเบดิได้

หา้มทําการเชื่อมใกล้วสัดท่ีุติดไฟได้เป็นอันขาด

ต้องเก็บวสัดท่ีุติดไฟได้อยูห่า่งอยา่งน้อย 11 เมตร (36 ฟุต 1.07 นิ้ว) จากอารก์หรอืปอ้งกันด้วยอุปกรณ์‐
คลมุท่ีได้รบัการรบัรอง

จดัใหม้อุีปกรณ์ดับเพลิงท่ีเหมาะสมท่ีได้รบัการทดสอบแล้วใหอ้ยูใ่กล้พรอ้มใช้

สะเกิดไฟและชิน้สว่นของโลหะท่ีมคีวามรอ้นอาจปลิวไปยงัพื้นท่ีรอบขา้งผา่นรอยแตกหรอืชอ่งเปิดได้ ใช‐้
มาตรการท่ีเหมาะสมเพื่อใหแ้น่ใจวา่ไมม่คีวามเสีย่งจากการบาดเจบ็หรอืไฟไหม้

หา้มทําการเชื่อมในพื้นท่ีท่ีมคีวามเสีย่งจากไฟไหมแ้ละการระเบดิ หรอืเชื่อมบนถัง ดรมั หรอืท่องท่ีซลีไว‐้
หากไมม่กีารเตรยีมตัวตามมาตรฐานระดับประเทศและมาตรฐานระดับนานาชาติท่ีเก่ียวขอ้ง

หา้มทําการเชื่อมบนคอนเทนเนอรท่ี์ม/ีหรอืเคยมแีก๊ส นํ้ามนั นํ้ามนัแรห่รอืสิง่ท่ีคล้ายคลึงกันเก็บไว ้ความ‐
เสีย่งตกค้างต่อการระเบดิ
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ความเสีย่งจาก‐
กระแสไฟของโครง‐
ขา่ยไฟฟา้และกระแส‐
ไฟฟา้การเชื่อม

ไฟฟา้ชอ็ตอาจทําใหต้ายได้

หา้มสมัผสัชิน้สว่นท่ีมแีรงดันไฟฟา้ภายในหรอืภายนอกอุปกรณ์นี้

ระหวา่งการเชื่อม MIG/MAG และการเชื่อม TIG ลวดเชื่อม หลอดลวด ลกูกล้ิงปอ้น รวมถึงชิน้สว่น‐
ทัง้หมดท่ีเป็นโลหะท่ีสมัผสักับลวดเชื่อมมกีระแสไฟฟา้วิง่ผา่นอยู่

วางชุดขบัลวดบนฐานท่ีมคีวามเป็นฉนวนเพยีงพอเสมอหรอืท่ีวางชุดขบัลวดท่ีเป็นฉนวนท่ีเหมาะสม

ตรวจสอบใหแ้น่นใจวา่มกีารปอ้งกันสว่นบุคคลท่ีเหมาะสมด้วยท่ีรองท่ีแหง้ชัว่คราวหรอืท่ีบงัท่ีมคีวามเป็น‐
ฉนวนเพยีงพอต่อการลงดินท่ีอาจเกิดขึ้นได้ ท่ีรองท่ีแหง้ชัว่คราวหรอืท่ีบงัต้องครอบคลมุพื้นท่ีทัง้หมด‐
ระหวา่งรา่งกายกับการลงดินท่ีอาจเกิดขึ้นได้

สายเคเบลิทัง้หมดและสายไฟต้องได้รบัการปอ้งกัน ไมม่คีวามเสยีหาย มคีวามเป็นฉนวนและมขีนาดพอ‐
เพยีง เปล่ียนการเชื่อมต่อท่ีหลวมและสายไฟและสายตะกัว่ท่ีไหมเ้กรยีม เสยีหาย หรอืมขีนาดไมเ่พยีงพอ‐
ในทันที
ก่อนการใชท้กุครัง้ ตรวจสอบการเชื่อมต่อกําลังไฟฟา้วา่มคีวามแน่นหนาปลอดภัยดีหรอืไมด่้วยการใชม้อื‐
ตรวจสอบ
ในกรณีท่ีสายไฟท่ีมขีัว้ต่อแบบสลัก ใหห้มุนสายไฟอยา่งน้อย 180° รอบแกนตามยาวและหมุนใหตึ้ง

หา้มมว้นสายเคเบลิหรอืสายไฟรอบตัวคณุหรอืสว่นใด ๆ ของรา่งกาย

เก่ียวกับขัว้ไฟฟา้ (ลวดเชื่อมไฟฟา้, ขัว้ไฟฟา้ทังสเตน, ลวดเชื่อม เป็นต้น)
- หา้มจุม่ลงในของเหลวเพื่อทําใหเ้ยน็
- หา้มสมัผสัเมื่อแหล่งจา่ยพลังงานไฟฟา้เปิดอยู่

แรงดันไฟฟา้วงจรเปิดของระบบการเชื่อมอาจเป็นสองเท่า ตัวอยา่งเชน่ ระหวา่งขัว้ไฟฟา้ของสองระบบ‐
การเชื่อม การสมัผสัขัว้ไฟฟา้ทัง้สองในเวลาเดียวกันอาจเป็นอันตรายถึงชวีติได้ในบางกรณี

ตรวจสอบโครงขา่ยไฟฟา้และสายไฟสาํหรบัจา่ยไฟฟา้อุปกรณ์เป็นประจาํโดยชา่งไฟฟา้เพื่อใหแ้น่ใจวา่สื่อ‐
นําไฟฟา้ลงดินทํางานอยา่งถกูต้อง

อุปกรณ์ปอ้งกันคลาส I ต้องมโีครงขา่ยไฟฟา้ท่ีมสีื่อนําไฟฟา้ลงดินและระบบตัวเชื่อมต่อท่ีมจุีดสมัผสัสื่อ‐
นําไฟฟา้ลงดินเพื่อการทํางานอยา่งถกูต้อง

การใชง้านอุปกรณ์นี้บนโครงขา่ยไฟฟา้โดยไมม่สีื่อนําไฟฟา้ลงดินและบนซอ็กเก็ตท่ีไมม่จุีดสมัผสัสื่อนํา‐
ไฟฟา้ลงดินจะอนุญาตเฉพาะหากปฏิบติัตามขอ้บงัคับระดับชาติทัง้หมดสาํหรบัตัวแยกปอ้งกัน
มเิชน่นัน้ จะถือเป็นความประมาทอยา่งรา้ยแรง ผูผ้ลิตไมย่อมรบัความรบัผดิชอบต่อความเสยีหายใด ๆ
ท่ีเกิดจากการใชท่ี้ไมเ่หมาะสม

ใชเ้ครื่องมอืท่ีเหมาะสมเพื่อใหแ้น่ใจวา่ชิน้งานมกีารลงดินอยา่งพอเพยีงหากจาํเป็น

ปิดอุปกรณ์ท่ีไมใ่ชง้าน

เมื่อทํางานบนท่ีสงู ใหส้วมสายรดันิรภัยเพื่อปอ้งกันการตก

ก่อนการทํางานกับอุปกรณ์นี้ ใหป้ิดอุปกรณ์และถอดปลัก๊ออกจากโครงขา่ยไฟฟา้

ยดึอุปกรณ์นี้เพื่อปอ้งกันปลัก๊ต่อโครงขา่ยไฟฟา้จากการเชื่อมต่อและเปิดเครื่องอีกครัง้โดยการใช‐้
สญัญาณเตือนท่ีอ่านได้ง่ายและเขา้ใจได้ชดัเจน

หลังการเปิดอุปกรณ์นี้:
- คลายประจุสว่นประกอบท่ีชารจ์ไฟไวทั้ง้หมด
- ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่สว่นประกอบทัง้หมดได้รบัการตัดการเชื่อมต่อจากแหล่งจา่ยพลังงานไฟฟา้

หากจาํเป็นต้องทํางานกับชิน้สว่นท่ีมแีรงดันไฟฟา้ ใหน้ําบุคคลท่ีสองท่ีจะปิดสวติชห์ลักในเวลาท่ีถกูต้อง‐
มาชว่ย
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กระแสไฟฟา้การเชื่อม‐
จร

หากไมไ่ด้ทําตามคําแนะนําต่อไปนี้ อาจเกิดกระแสไฟฟา้การเชื่อมจร ซึ่งทําใหเ้กิดความเสีย่งดังต่อไปนี้:
- ไฟ
- สว่นประกอบท่ีรอ้นเกินไปท่ีเชื่อมต่อกับชิน้งาน
- เกิดการทําลายสื่อนําไฟฟา้ลงดิน
- เกิดความเสยีหายกับอุปกรณ์และเครื่องมอืไฟฟา้อ่ืน ๆ

ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่เทอรม์นิอลของชิน้งานเชื่อมต่ออยา่งแน่หนากับชิน้งาน

ยดึเทอรม์นิอลของชิน้งานใหใ้กล้กับจุดท่ีจะเชื่อมใหม้ากท่ีสดุเท่าท่ีเป็นไปได้

จดัตําแหน่งอุปกรณ์ท่ีมฉีนวนท่ีเพยีงพอกับสภาพแวดล้อมท่ีเป็นสื่อนํากระแสไฟฟา้ เชน่ ฉนวนกับพื้นนํา‐
ไฟฟา้หรอืท่ียดึท่ีสามารถนําไฟฟา้

ศึกษาสิง่ต่อไปนี้เมื่อใชตั้วกระจายไฟฟา้ รเีทนเนอรแ์บบสองหวั เป็นต้น: แมแ้ต่ขัว้ไฟฟา้ของหวัเชื่อม/
ท่ียดึขัว้ไฟฟา้ท่ีไมไ่ด้ใชง้านก็มศัีกยไ์ฟฟา้ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่มฉีนวนเพยีงพอเมื่อเก็บหวัเชื่อม/ท่ียดึขัว้‐
ไฟฟา้ท่ีไมไ่ด้ใช้

ในการใชง้าน MIG/MAG อัตโนมติั เพยีงนําลวดเชื่อมจากดรมัลวดเชื่อม หลอดขนาดใหญ่ หรอืหลอด‐
ลวดไปยงัชุดขบัลวดท่ีมฉีนวนเท่านัน้

การจาํแนกประเภท‐
อุปกรณ์ EMC

อุปกรณ์ในระดับการปล่อยก๊าซคลาส A:
- ได้รบัการออกแบบสาํหรบัการใชง้านในการตัง้ค่าอุตสาหกรรมเท่านัน้
- สามารถก่อใหเ้กิดสญัญารบกวนสะท้อนกลับ และแผร่งัสรีบกวนในพื้นท่ีอ่ืนๆ

อุปกรณ์ในระดับการปล่อยก๊าซคลาส B:
- เกณฑ์ระดับความปลอดภัยสาํหรบัการปล่อยไอเสยีในพื้นท่ีอยูอ่าศัย และอุตสาหกรรม โดยยงัมค่ีา‐

เป็นจรงิสาํหรบัพื้นท่ีท่ีอยูอ่าศัยท่ีซึ่งมกีารจา่ยพลังงานมาจากแหล่งจา่ยไฟแรงดันต่ําสาธารณะ

การจาํแนกประเภทอุปกรณ์ EMC ตามแผน่ปา้ยหรอืขอ้มูลเชงิกล

มาตรการสาํหรบั
EMC

ในบางกรณี แมว้า่อุปกรณ์หนึ่งจะสอดคล้องกับค่าขดีจาํกัดมาตรฐานสาํหรบัการแพรง่กระจาย แต่ก็อาจ‐
สง่ผลต่อขอบเขตการใชง้านท่ีได้รบัการออกแบบ (เชน่ เมื่อมอุีปกรณ์ท่ีอ่อนไหวท่ีตําแหน่งเดียวกัน หรอื‐
หากไซต์งานท่ีมอุีปกรณ์นี้ติดตัง้อยูใ่กล้กับเครื่องรบัวทิยุหรอืเครื่องรบัโทรทัศน์)
หากเป็นกรณีนี้ บรษัิทท่ีใชง้านมภีาระหน้าท่ีท่ีจะต้องดําเนินการตามความเหมาะสมเพื่อแก้ไขสถานการณ์

ทดสอบและประเมนิความทนทานของเครื่องมอืในบรเิวณใกล้เคียงกับอุปกรณ์นี้ตามขอ้กําหนดระดับ‐
ชาติและขอ้กําหนดระดับนานาชาติ ตัวอยา่งของเครื่องมอืท่ีมแีนวโน้มจะถกูรบกวนท่ีอาจได้รบัผลกระทบ‐
จากอุปกรณ์นี้:
- อุปกรณ์ความปลอดภัย
- สายไฟโครงขา่ยไฟฟา้ สายสญัญาณ และสายถ่ายโอนขอ้มูล
- เครื่องมอืด้าน IT และสื่อสารโทรคมนาคม
- อุปกรณ์สาํหรบัการวดัและการปรบัเทียบ

มาตรการสนับสนุนเพื่อหลีกเล่ียงปัญหา EMC:
1. การจา่ยพลังงานโครงขา่ยไฟฟา้

- หากเกิดการรบกวนทางแมเ่หล็กไฟฟา้ทัง้ ๆ ท่ีมกีารเชื่อมต่อโครงขา่ยไฟฟา้ท่ีเป็นไปตามขอ้‐
บงัคับ ใหใ้ชม้าตรการเพิม่เติม (เชน่ ใชตั้วกรองโครงขา่ยไฟฟา้ท่ีเหมาะสม)

2. สายไฟฟา้สาํหรบัการเชื่อม
- รกัษาใหส้ายไฟฟา้นี้สัน้ท่ีสดุเท่าท่ีเป็นไปได้
- เดินสายไฟฟา้เหล่านี้ใหใ้กล้กันท่ีสดุ (หลีกเล่ียงปัญหา EMF ด้วย)
- เดินสายไฟฟา้เหล่านี้ใหไ้กลจากสายประเภทอ่ืน

3. การเชื่อมท่ีมศัีกยเ์ท่ากัน
4. ต่อสายดินชิน้งาน

- หากจาํเป็น ใหทํ้าสายดินโดยใชตั้วเก็บประจุท่ีเหมาะสม
5. ใหทํ้าการชลิด์หากจาํเป็น

- ชลิด์อุปกรณ์อ่ืนในพื้นท่ีโดยรอบ
- ชลิด์การติดตัง้สาํหรบัการเชื่อมทัง้หมด
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มาตรการสาํหรบั
EMF

สนามแมเ่หล็กไฟฟา้อาจทําใหเ้กิดปัญหาสขุภาพท่ียงัไมเ่ป็นท่ีทราบในตอนนี้:
- ผลกระทบกับสขุภาพของบุคคลท่ีอยูใ่กล้ เชน่ ผูใ้ชเ้ครื่องกระตุ้นหวัใจและเครื่องชว่ยฟงั
- บุคคลท่ีใชเ้ครื่องกระตุ้นหวัใจต้องขอคําแนะนําจากแพทยก่์อนจะเขา้ไปอยูใ่นบรเิวณใกล้เคียงกับ‐

อุปกรณ์นี้และกระบวนการเชื่อม
- รกัษาระยะหา่งระหวา่งสายไฟท่ีใชใ้นการเชื่อมและสว่นหวั/ลําตัวของผูทํ้าการเชื่อมใหม้ากท่ีสดุเท่าท่ี‐

จะเป็นไปได้เพื่อความปลอดภัย
- หา้มถือสายไฟฟา้และชุดท่อไวบ้นบา่หรอืพนัรอบรา่งกายหรอืสว่นต่าง ๆ ของรา่งกาย

พื้นท่ีอันตรายเฉพาะ เก็บมอื ผม เสื้อผา้ท่ีหลวม และเครื่องมอืใหห้า่งจากสว่นท่ีเคล่ือนไหวได้ เชน่:
- พดัลม
- เฟอืง
- ลกูกล้ิง
- เพลา
- หลอดลวดและลวดเชื่อม

หา้มเขา้ไปสมัผสัเฟอืงหมุนของตัวขบัลวดหรอืเขา้ไปสมัผสัชิน้สว่นขบัเคล่ือนท่ีหมุนอยู่

เปิด/ถอดฝาครอบและแผงด้านขา้งระหวา่งงานบาํรุงรกัษาและซอ่มแซมเท่านัน้

ระหวา่งการใชง้าน
- ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ฝาครอบทัง้หมดปิดอยู ่และชิน้สว่นด้านขา้งได้รบัการยดึอยา่งถกูต้อง
- ปิดฝาครอบและชิน้สว่นด้านขา้งทัง้หมด

ลวดเชื่อมท่ียื่นออกมาจากหวัเชื่อมทําใหม้คีวามเสีย่งสงูท่ีจะทําใหเ้กิดการบาดเจบ็ (แผลบาดท่ีมอื การ‐
บาดเจบ็ท่ีใบหน้าและดวงตา เป็นต้น)

ดังนัน้ ควรถือหวัเชื่อมใหห้า่งจากตัวเครื่อง (อุปกรณ์ท่ีมชุีดขบัลวด) และใชแ้วน่ตาปอ้งกันท่ีเหมาะสม

หา้มสมัผสัชิน้งานในระหวา่งหรอืหลังการเชื่อม ทําใหเ้กิดความเสีย่งท่ีจะเกิดแผลไฟไหม้

ตะกรนัโลหะอาจกระเด็นออกมาจากชิน้งานท่ีกําลังรอใหเ้ยน็ ดังนัน้ ควรสวมอุปกรณ์ปอ้งกันท่ีเป็นไปตาม‐
ขอ้กําหนดเมื่อทํางานซํ้ากับชิน้งานและใหแ้น่ใจวา่บุคคลอ่ืนได้รบัการปอ้งกันอยา่งเพยีงพอ

ท้ิงหวัเชื่อมและชิน้สว่นอ่ืนท่ีทํางานในอุณหภมูสิงูใหเ้ยน็ก่อนทํางานด้วย

ขอ้บงัคับพเิศษมผีลบงัคับใชใ้นพื้นท่ีเสีย่งต่อไฟไหมห้รอืการระเบดิ
- ทําตามขอ้บงัคับระดับชาติและขอ้บงัคับระดับนานาชาติท่ีเหมาะสม

เครื่องเชื่อมสาํหรบังานในพื้นท่ีท่ีมอัีนตรายจากไฟฟา้เพิม่ขึ้น (เชน่ หมอ้ไอนํ้า) ต้องมฉีลากกํากับด้วย‐
สญัลักษณ์ (ปลอดภัย) อยา่งไรก็ตาม เครื่องเชื่อมอาจไมไ่ด้อยูใ่นพื้นท่ีดังกล่าว

ความเสีย่งจากนํ้ารอ้นลวกเนื่องจากนํ้ายาหล่อเยน็รัว่ ปิดสวติชชุ์ดทําความเยน็ก่อนท่ีจะตัดการเชื่อมต่อ‐
ชุดจา่ยนํ้ายาหล่อเยน็หรอืสง่คืน

เมื่อจดัการกับนํ้ายาหล่อเยน็ ใหศึ้กษาขอ้มูลในเอกสารขอ้มูลความปลอดภัยของนํ้ายาหล่อเยน็ เอกสาร‐
ขอ้มูลความปลอดภัยของนํ้ายาหล่อเยน็รบัได้จากศูนยบ์รกิารของคณุหรอืผา่นทางเวบ็ไซต์ผูผ้ลิต

ใชเ้ฉพาะอุปกรณ์บรรทกุนํ้าหนักท่ีเหมาะสมจากผูผ้ลิตเพื่อขนสง่อุปกรณ์ด้วยเครนเท่านัน้
- ติดโซห่รอืเชอืกเขา้กับจุดยดึท่ีกําหนดทัง้หมดของเครื่องมอืบรรทกุนํ้าหนักท่ีเหมาะสม
- โซห่รอืเชอืกต้องทํามุมเล็กท่ีสดุกับแนวตัง้
- นําถังแก๊สและชุดขบัลวดออก (อุปกรณ์ MIG/MAG และ TIG)

ในกรณีท่ีมกีารติดตัง้เครนของชุดขบัลวดในระหวา่งการเชื่อม ใหใ้ชตั้วยดึรอกชุดขบัลวดท่ีเหมาะสมและ‐
เป็นฉนวนเสมอ (อุปกรณ์ MIG/MAG และ TIG)

หากอุปกรณ์นี้มาพรอ้มกับสายรดัเพื่อเคล่ือนยา้ยหรอืท่ีจบั อุปกรณ์นี้จะใชส้าํหรบัการขนสง่ด้วยมอื‐
เท่านัน้ สายรดัเพื่อเคล่ือนยา้ยไมเ่หมาะสาํหรบัการขนสง่ด้วยเครน รถยกท่ีมถ่ีวงนํ้าหนัก หรอืเครื่องมอื‐
ยกเชงิกลอ่ืน ๆ

อุปกรณ์ยกทัง้หมด (สายรดั เขม็ขดัรดั โซ ่เป็นต้น) ซึ่งใชร้ว่มกับอุปกรณ์หรอืสว่นประกอบของอุปกรณ์นี้
จะต้องได้รบัการตรวจสอบอยา่งสมํ่าเสมอ (เชน่ ตรวจสอบความเสยีหายทางกล การกัดกรอ่น หรอืการ‐
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เปล่ียนแปลงอันเนื่องมาจากอิทธพิลของสิง่แวดล้อมอ่ืน ๆ)
ชว่งเวลาและขอบเขตการทดสอบอยา่งน้อยต้องเป็นไปตามมาตรฐานและแนวทางปฏิบติัระดับประเทศท่ี‐
เก่ียวขอ้ง

มคีวามเสีย่งท่ีแก๊สคลมุท่ีไมม่สีแีละไมม่กีล่ินจะเล็ดรอดเขา้มาโดยไมไ่ด้สงัเกตพบ หากใชอ้ะแดปเตอร‐์
สาํหรบัการต่อแก๊สคลมุ ใชเ้ทปเทฟลอนท่ีเหมาะสมในการปิดผนึกเกลียวของอะแดปเตอรส์าํหรบัการ‐
เชื่อมต่อแก๊สคลมุท่ีด้านอุปกรณ์ก่อนการติดตัง้

คณุสมบติัท่ีจาํเป็น‐
สาํหรบัแก๊สคลมุ

โดยเฉพาะอยา่งยิง่กับรงิไลน์ แก๊สคลมุท่ีปนเป้ือนอาจเป็นสาเหตใุหเ้กิดความเสยีหายกับเครื่องมอืและ‐
ทําใหค้ณุภาพในการเชื่อมลดลง
ใหป้ฏิบติัตามคณุสมบติัท่ีจาํเป็นสาํหรบัคณุภาพแก๊สคลมุต่อไปนี้:
- ขนาดอนุภาคของแขง็ < 40 µm
- จุดควบแน่นแรงดัน < -20 °C
- ปรมิาณนํ้ามนัสงูสดุ < 25 mg/m³

ใชตั้วกรองหากจาํเป็น

อันตรายจากถังแก๊ส‐
คลมุ

ถังแก๊สคลมุบรรจุด้วยแก๊สท่ีมแีรงดันและอาจระเบดิได้หากได้รบัความเสยีหาย ถังแก๊สคลมุเป็นสว่น‐
สาํคัญของเครื่องมอืเชื่อม จงึต้องได้รบัการจดัการอยา่งระมดัระวงั

ปอ้งกันถังแก๊สคลมุท่ีมแีก๊สท่ีมแีรงดันจากความรอ้นท่ีมากเกินไป แรงกระแทกเชงิกล ตะกรนั เปลวไฟ
ประกายไฟ และอารก์

ติดถังแก๊สคลมุในแนวตัง้และยดึตามคําแนะนําเพื่อกันไมใ่หถั้งนี้ตก

ปอ้งกันถังแก๊สคลมุใหอ้ยูห่า่งจากการเชื่อมหรอืวงจรไฟฟา้อ่ืน ๆ

หา้มแขวนหวัเชื่อมบนถังแก๊สคลมุ

หา้มสมัผสัถังแก๊สคลมุกับขัว้ไฟฟา้

ความเสีย่งจากการระเบดิ: หา้มเชื่อมบนถังแก๊สคลมุท่ีมแีรงดัน

ใชถั้งแก๊สคลมุท่ีเหมาะสมสาํหรบัการใชง้านท่ีเป็นปัญหาและอุปกรณ์เสรมิท่ีเขา้ชุดกันเสมอ (ตัวควบคมุ
ท่อและขอ้ต่อ เป็นต้น) ใชเ้ฉพาะถังแก๊สคลมุท่ีมชีลิด์และอุปกรณ์เสรมิท่ีอยูใ่นสภาพดีเท่านัน้

หากวาล์วบนถังแก๊สคลมุเปิดอยู ่ใหห้นัหน้าถังออกจาก

เมื่อไมม่กีารเชื่อม ใหป้ิดวาล์วของถังแก๊สคลมุเต้าเสยีบปลัก๊ไฟ

ท้ิงฝาปิดไวบ้นวาล์วของถังแก๊สคลมุเมื่อไมไ่ด้เชื่อมต่อกับถัง

ทําตามขัน้ตอนของผูผ้ลิตและขอ้กําหนดระดับชาติและขอ้กําหนดนานาชาติสาํหรบัถังแก๊สคลมุและ‐
อุปกรณ์เสรมิ

อันตรายท่ีเกิดจาก‐
แก๊สคลมุรัว่

ความเสีย่งต่อการขาดอากาศหายใจเนื่องจากแก๊สรัว่ท่ีไมส่ามารถควบคมุได้

แก๊สคลมุรัว่ไมม่สีแีละไมม่กีล่ิน และในกรณีท่ีมกีารรัว่ไหลอาจไปกดออกซเิจนในอากาศแวดล้อม
- ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่มอีากาศบรสิทุธิเ์พยีงพอโดยมอัีตราการไหลเวยีนของการระบายอากาศอยา่ง‐

น้อย 20 m³ ต่อชัว่โมง
- โปรดศึกษาขอ้มูลด้านความปลอดภัยและการบาํรุงรกัษาสาํหรบัถังแก๊สคลมุหรอืแหล่งจา่ยแก๊สหลัก
- เมื่อไมม่กีารเชื่อม ใหป้ิดวาล์วของถังแก๊สคลมุหรอืระบบจา่ยแก๊สหลัก
- ตรวจสอบถังแก๊สคลมุหรอืแหล่งจา่ยแก๊สหลักสาํหรบัการรัว่ไหลของแก๊สท่ีไมส่ามารถควบคมุได้‐

ก่อนเริม่การทํางานแต่ละครัง้เสมอ
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มาตรการความ‐
ปลอดภัยท่ีสถานท่ี‐
ติดตัง้และระหวา่ง‐
การขนสง่

การล้มลงของอุปกรณ์อาจมอัีนตรายถึงตายได้! ติดตัง้อุปกรณ์ใหแ้น่นหนาบนพื้นผวิราบแขง็ท่ีมัน่คง‐
แขง็แรง
- มุมเอียงสงูสดุท่ีอนุญาตคือ 10°

ใหใ้ชข้อ้บงัคับพเิศษในพื้นท่ีเสีย่งต่อไฟไหมห้รอืการระเบดิ
- ทําตามขอ้บงัคับระดับชาติและขอ้บงัคับระดับนานาชาติท่ีเหมาะสม

ใชคํ้าแนะนําและการตรวจสอบภายในบรษัิทเพื่อใหแ้น่ใจวา่บรเิวณใกล้เคียงของสถานท่ีทํางานสะอาดและ‐
เป็นระเบยีบอยูเ่สมอ

ตัง้ค่าและใชง้านอุปกรณ์ตามคลาสการปอ้งกันท่ีแสดงบนปา้ยระบุขอ้มูลจาํเพาะเท่านัน้

เมื่อทําการตัง้ค่าอุปกรณ์ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่มพีื้นท่ีวา่งรอบด้าน 0.5 ม. (1 ฟุต 7.69 นิ้ว) เพื่อใหอ้ากาศ‐
เยน็ไหลเวยีนได้โดยไมม่สีิง่กีดขวาง

ระมดัระวงัเพื่อใหแ้น่ใจวา่มกีารดําเนินการตามแนวทางปฏิบติัระดับประเทศและระดับภมูภิาคและขอ้บงัคับ‐
ในการปอ้งกันอุบติัเหตเุมื่อขนสง่อุปกรณ์นี ้โดยเฉพาะอยา่งยิง่แนวทางเก่ียวกับอันตรายระหวา่งการ‐
ขนสง่และการจดัสง่

หา้มยกหรอืขนสง่อุปกรณ์ใด ๆ ท่ียงัทํางานอยู ่ปิดอุปกรณ์ก่อนการขนสง่หรอืการยก

ก่อนการขนสง่ ใหถ่้ายนํ้ายาหล่อเยน็ออกใหห้มดและถอดสว่นประกอบต่อไปนี้:
- ชุดขบัลวด
- หลอดลวด
- ถังแก๊สคลมุ

เป็นสิง่จาํเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะต้องตรวจสอบอุปกรณ์ด้วยสายตาเพื่อตรวจสอบหาความเสยีหายหลังจากท่ี‐
ขนสง่แล้วก่อนกระบวนการทดสอบการทํางาน ซอ่มสว่นท่ีเสยีหายใด ๆ โดยชา่งเทคนิคท่ีได้รบัการฝึก‐
อบรมก่อนกระบวนการทดสอบการทํางานอุปกรณ์นี้

มาตรการความ‐
ปลอดภัยในการใช‐้
งานปกติ

ใชง้านอุปกรณ์เฉพาะเมื่ออุปกรณ์ความปลอดภัยทัง้หมดทํางานได้อยา่งสมบูรณ์ หากอุปกรณ์ความ‐
ปลอดภัยไมทํ่างานอยา่งสมบูรณ์ อาจมอัีนตรายจาก:
- การบาดเจบ็หรอืเสยีชวีติกับผูใ้ชง้านหรอืบุคคลท่ีสาม
- ความเสยีหายต่ออุปกรณ์และทรพัยส์นิอ่ืนท่ีเป็นของบรษัิทผูใ้ชง้าน
- การทํางานท่ีไมม่ปีระสทิธภิาพของอุปกรณ์

อุปกรณ์ความปลอดภัยท่ีไมทํ่างานอยา่งสมบูรณ์ต้องได้รบัการซอ่มก่อนท่ีจะเปิดใชง้านอุปกรณ์

หา้มเล่ียงหรอืปิดใชง้านอุปกรณ์ความปลอดภัย

ก่อนการเปิดสวติชอุ์ปกรณ์นี้ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ไมม่ใีครท่ีจะตกอยูใ่นอันตราย

อุปกรณ์ต้องได้รบัการตรวจสอบอยา่งน้อยสปัดาหล์ะครัง้เพื่อตรวจหาความเสยีหายท่ีตรวจพบได้จาก‐
ภายนอกและตรวจสอบการทํางานของอุปกรณ์ความปลอดภัย

ยดึถังแก๊สคลมุใหด้ีและถอดออกก่อนการขนยา้ยด้วยเครน

เฉพาะนํ้ายาหล่อเยน็ของแท้จากผูผ้ลิตเท่านัน้ท่ีเหมาะสาํหรบัใชใ้นอุปกรณ์ของเราเนื่องจากคณุสมบติั‐
ของนํ้ายานี้ (ค่าการนําไฟฟา้ สารปอ้งกันการแขง็ตัว วสัดท่ีุเขา้กันได้ ความไวไฟ เป็นต้น)

ใชน้ํ้ายาหล่อเยน็ของแท้ท่ีเหมาะสมจากผูผ้ลิตเท่านัน้

หา้มผสมนํ้ายาหล่อเยน็ของแท้จากผูผ้ลิตกับนํ้ายาหล่อเยน็อ่ืน ๆ

เชื่อมต่อเฉพาะสว่นประกอบระบบจากผูผ้ลิตกับวงจรชุดทําความเยน็

หากมคีวามเสยีหายเนื่องจากการใชส้ว่นประกอบอ่ืน ๆ ของระบบหรอืนํ้ายาหล่อเยน็อ่ืน ๆ ผูผ้ลิตจะไมร่บั‐
ผดิชอบใด ๆ และการเคลมประกันทัง้หมดจะถกูยกเลิกสทิธิ์

นํ้ายาหล่อเยน็ FCL 10/20 ไมติ่ดไฟ นํ้ายาหล่อเยน็ท่ีมเีอทานอลเป็นองค์ประกอบหลักติดไฟได้ในบาง‐
สภาวะ ขนสง่นํ้ายาหล่อเยน็ในบรรจุภัณฑ์เดิมท่ีปิดสนิทเท่านัน้ และเก็บใหห้า่งจากแหล่งกําเนิดประกายไฟ
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กําจดันํ้ายาหล่อเยน็ท่ีใชแ้ล้วอยา่งเหมาะสมตามขอ้บงัคับระดับประเทศและระดับนานาชาติ เอกสารขอ้มูล‐
ความปลอดภัยของนํ้ายาหล่อเยน็รบัได้จากศูนยบ์รกิารของคณุหรอืผา่นทางเวบ็ไซต์ของผูผ้ลิต

เมื่อระบบเยน็ลงแล้ว ใหต้รวจสอบระดับนํ้ายาหล่อเยน็ก่อนเริม่การเชื่อมเสมอ

การบาํรุงรกัษาและ‐
การซอ่ม

เป็นไปไมไ่ด้ท่ีจะรบัประกันวา่ชิน้สว่นท่ีซื้อมานัน้ได้รบัการออกแบบและผลิตขึ้นเพื่อใหต้รงตามความ‐
ต้องการใชง้านของชิน้สว่นดังกล่าว หรอืเป็นไปตามคณุสมบติัท่ีจาํเป็นด้านความปลอดภัย
- ใชเ้ฉพาะอะไหล่และชิน้สว่นท่ีสกึหรอของแท้เท่านัน้ (รวมถึงชิน้สว่นมาตรฐานด้วย)
- หา้มทําการแก้ไข ดัดแปลง ฯลฯ กับอุปกรณ์นี้โดยไมไ่ด้รบัความยนิยอมจากผูผ้ลิต
- ต้องเปล่ียนสว่นประกอบท่ีไมอ่ยูใ่นสภาพสมบูรณ์ทันที
- เมื่อทําการสัง่ซื้อ โปรดระบุชื่อและหมายเลขชิน้สว่นท่ีถกูต้องตามท่ีแสดงในรายการอะไหล่ รวมทัง้‐

หมายเลขซเีรยีลของอุปกรณ์ของคณุด้วย

สกรูตัวเรอืนใชส้าํหรบัต่อสื่อนําไฟฟา้ลงดินสาํหรบัต่อสายดินกับสว่นตัวเรอืน
ใชเ้ฉพาะสกรูตัวเรอืนเดิมตามจาํนวนท่ีถกูต้องและขนัใหแ้น่นตามแรงบดิท่ีกําหนด

การตรวจสอบความ‐
ปลอดภัย

ผูผ้ลิตแนะนําใหทํ้าการตรวจสอบความปลอดภัยของอุปกรณ์นี้ทกุ 12 เดือนเป็นอยา่งน้อย

ผูผ้ลิตแนะนําใหป้รบัเทียบเครื่องเชื่อมภายในชว่ง 12 เดือนเดียวกัน

ขอแนะนําใหต้รวจสอบความปลอดภัยโดยชา่งไฟฟา้ท่ีผา่นการรบัรอง:
- หลังจากเปล่ียน
- หลังทําการเปล่ียนแปลง
- หลังซอ่ม ดแูล และบาํรุงรกัษา
- ทกุ 12 เดือนเป็นอยา่งน้อย

สาํหรบัการตรวจสอบความปลอดภัย ใหทํ้าตามตามมาตรฐานและแนวทางปฏิบติัระดับประเทศและระดับ‐
นานาชาติท่ีเหมาะสม

คณุสามารถรบัขอ้มูลเพิม่เติมเก่ียวกับการตรวจสอบความปลอดภัยและการปรบัเทียบได้จากศูนยบ์รกิาร‐
ของคณุ ศูนยบ์รกิารจะมอบเอกสารท่ีจาํเป็นใหเ้มื่อมกีารรอ้งขอ

การกําจดั หา้มกําจดัอุปกรณ์นี้พรอ้มกับขยะภายในประเทศตามปกติ! เพื่อใหส้อดคล้องกับขอ้บงัคับภายในประเทศ‐
ยุโรป เก่ียวกับอุปกรณ์ท่ีเป็นขยะระบบไฟฟา้และระบบอิเล็กทรอนิกส ์และการใชง้านตามกฎหมายภายใน‐
ประเทศ จะต้องรวบรวมอุปกรณ์ระบบไฟฟา้ซึ่งหมดอายุแล้วแยกต่างหาก และสง่คืนโรงงานรไีซเคิลท่ี‐
ผา่นการอนุมติั จะต้องสง่คืนอุปกรณ์ใดๆ ท่ีคณุไมใ่ชง้านอีกต่อไปแล้วกลับไปยงัตัวแทนจาํหน่ายของคณุ
หรอืสง่ไปยงัหนึ่งในโรงงานท่ีดําเนินการเก็บรวบรวมและรไีซเคิล ซึ่งผา่นการอนุมติัแล้วสาํหรบัพื้นท่ีของ‐
คณุ การไมป่ฏิบติัตามระเบยีบขอ้บงัคับภายในประเทศยุโรปอาจก่อใหเ้กิดผลกระทบต่อสิง่แวดล้อมและ‐
สขุภาพของคณุ!

สญัลักษณ์ความ‐
ปลอดภัย

อุปกรณ์ท่ีมฉีลาก CE เป็นไปตามขอ้กําหนดท่ีจาํเป็นของคําชีแ้นะด้านความเขา้กันได้ทางแมเ่หล็กไฟฟา้‐
และแรงดันไฟฟา้ต่ํา (เชน่ มาตรฐานผลิตภัณฑ์ท่ีเก่ียวขอ้งของ EN 60974 ซรีสี)์

Fronius International GmbH ขอประกาศวา่งอุปกรณ์นี้เป็นไปตามคําชีแ้นะ 2014/53/EU เอกสารตัว‐
เต้มของคําประกาศด้านความสอดคล้องของสหภาพยุโรปมใีหใ้นเวบ็ไซต์ดังต่อไปนี้: http://www.froni‐
us.com

อุปกรณ์ท่ีมเีครื่องหมายทดสอบ CSA เป็นไปตามขอ้กําหนดของมาตรฐานท่ีเก่ียวขอ้งสาํหรบัแคนาดา‐
และสหรฐัอเมรกิา

การปอ้งกันขอ้มูล ผูใ้ชจ้ะต้องรบัผดิชอบต่อความปลอดภัยหากมกีารเปล่ียนแปลงใดๆ ในการตัง้ค่าจากโรงงาน ผูผ้ลิตจะไม‐่
ต้องรบัผดิชอบใดๆ ต่อการตัง้ค่าสว่นบุคคลใดๆ ท่ีถกูลบไป
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ลิขสทิธิ์ ลิขสทิธิข์องคําแนะนําการใชง้านยงัคงเป็นของผูผ้ลิต

ขอ้ความและภาพประกอบมคีวามถกูต้องทางเทคนิคทัง้หมด ณ เวลาท่ีทําการตีพมิพ ์เราขอสงวนสทิธิใ์น‐
การเปล่ียนแปลง เนื้อหาของคําแนะนําการใชง้านไมถื่อเป็นพื้นฐานสาํหรบัการเรยีกรอ้งใดๆ ในสว่นของผู‐้
ซื้อ เรามคีวามยนิดีพรอ้มรบัฟงัความคิดเหน็ของคณุเสมอ หากคณุมขีอ้เสนอแนะเพื่อการปรบัปรุงใหด้ี‐
ยิง่ขึ้น หรอืพบเหน็ขอ้ผดิพลาดใดๆ ในคําแนะนํานี้
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ขอ้มูลทัว่ไป
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ขอ้มูลทัว่ไป

แนวคิดของอุปกรณ์ แหล่งจา่ยพลังงานไฟฟา้ TransSteel (TSt) 2200
อยูใ่นรูปแบบดิจติอลเต็มรูปแบบ เป็นแหล่งจา่ย‐
พลังงานไฟฟา้ท่ีควบคมุโดยไมโครโปรเซสเซอร์

แหล่งจา่ยพลังงานไฟฟา้นี้ได้รบัการออกแบบมา‐
สาํหรบัใชใ้นการเชื่อมเหล็กและสามารถใชใ้น‐
กระบวนการเชื่อมดังต่อไปนี้:
- การเชื่อม MIG/MAG
- SMAW
- การเชื่อม TIG การจุดไฟแบบทัชดาวน์

ชุดควบคมุสว่นกลางและชุดควบคมุของแหล่งจา่ยพลังงานไฟฟา้นี้เชื่อมต่อกับหน่วยประมวลผล‐
สญัญาณดิจติอล ชุดควบคมุสว่นกลางและชุดควบคมุและหน่วยประมวลผลสญัญาณทําหน้าท่ีควบคมุ‐
กระบวนการเชื่อมทัง้หมด
ในระหวา่งกระบวนการเชื่อม ขอ้มูลจรงิจะถกูวดัอยา่งต่อเนื่องและอุปกรณ์จะตอบสนองอยา่งทันทีทันใด‐
ต่อความเปล่ียนแปลงใด ๆ ท่ีม ีอัลกอรท่ึิมควบคมุจะทําใหแ้น่ใจวา่จะได้สถานะท่ีต้องการของเปา้หมายอยู‐่
ตลอด

ฟงัก์ชนั "การจาํกัด‐
พลังงาน"

แหล่งจา่ยพลังงานไฟฟา้นี้มคีณุสมบติัด้านความปลอภัย "การจาํกัดพลังงาน"

ฟงัก์ชนันี้มใีหใ้ชเ้ฉพาะสาํหรบักระบวนการเชื่อมท่ีทํางานรว่มกันมาตรฐาน MIG/MAG

โหมดของการใชง้าน:
หากจาํเป็น แหล่งจา่ยพลังงานไฟฟา้จะลดพลังในการเชื่อมเพื่อปอ้งกันการเกิดไฟอารก์ในระหวา่งการ‐
เชื่อมด้วยพลังงานท่ีจาํกัดของแหล่งจา่ยพลังงานไฟฟา้ พารามเิตอรท่ี์ลดลงจะแสดงบนชุดแผงควบคมุ‐
จนกระทัง่การเชื่อมเริม่อีกครัง้หรอืจนกระทัง่มกีารเปล่ียนพารามเิตอรถั์ดไป

ซึ่งจะเกิดผลให:้
- กระบวนการเชื่อมแมน่ยาํมากขึ้น
- ผลงานท่ีได้มคีวามสามารถในการทําซํ้าได้ในระดับสงู
- คณุสมบติัการเชื่อมท่ียอดเยีย่ม

ทันทีท่ีฟงัก์ชนันี้ทํางาน ไฟแสดงสถานะสาํหรบัพารามเิตอรค์วามเรว็ของลวดเชื่อมบนแผงควบคมุจะ‐
กะพรบิ

การกะพรบิจะดําเนินต่อไปจนกระทัง่การเชื่อมครัง้ถัดไปเริม่ขึ้น หรอืจนกระทัง่การเปล่ียนพารามเิตอรถั์ด‐
ไป
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ขอบเขตการใชง้าน

การเชื่อม MIG/MAG

การเชื่อม TIG

กระบวนการเชื่อมอารก์โลหะด้วยมอื
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ประกาศคําเตือนบน‐
อุปกรณ์นี้

ประกาศคําเตือนและสญัลักษณ์ความปลอดภัยถกูติดอยูกั่บเครื่องเชื่อมนี้ ประกาศคําเตือนและ‐
สญัลักษณ์ความปลอดภัยเหล่านี้ต้องไมถ่กูถอดออกหรอืถกูทาสทัีบ ประกาศและสญัลักษณ์เหล่านี้เตือน‐
เก่ียวกับการใชง้านท่ีไมถ่กูต้อง ซึ่งอาจเป็นผลใหเ้กิดการบาดเจบ็รา้ยแรงและทรพัยส์นิเสยีหาย

Aslgkds; lgk
s ; ldfgk

s ;dglk

Asl dhf
s
gkds ; lgk

s ; ldfgk
s ;dglk

Aslgkds; lgk
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s ;dglk
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s ;dglk
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การเชื่อมมอัีนตราย เพื่อใหแ้น่ใจวา่อุปกรณ์นี้สามารถใชไ้ด้อยา่งถกูต้องและปลอดภัย ต้องปฏิบติัตามขอ้‐
กําหนดพื้นฐานดังต่อไปนี้:
- คณุสมบติัการเชื่อมท่ีพอเพยีง
- อุปกรณ์ปอ้งกันท่ีเหมาะสม
- ใหบุ้คคลท่ีไมไ่ด้รบัอนุญาตอยูห่า่งจากเครื่องเชื่อมและกระบวนการเชื่อม
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หา้มใชฟ้งัก์ชนัท่ีอธบิายไวท่ี้นี่จนกวา่คณุจะได้อ่านและทําความเขา้ใจกับเอกสารต่อไปนี้ครบถ้วนแล้ว:
- คําแนะนําในการใชง้านเหล่านี้
- คําแนะนําในการใชง้านสว่นประกอบระบบทัง้หมด โดยเฉพาะอยา่งยิง่กฎความปลอดภัย

ท้ิงอุปกรณ์เก่าตามกฎความปลอดภัยไมใ่ชต่ามแบบขยะทัว่ไปในบา้น

เก็บมอื ผม เสื้อผา้ท่ีหลวม และเครื่องมอืใหห้า่งจากสว่นท่ีเคล่ือนไหวได้ เชน่:
- เฟอืง
- ลกูกล้ิงปอ้น
- หลอดลวดและลวดขัว้ไฟฟา้

หา้มเขา้ไปสมัผสัเฟอืงหมุนของตัวขบัลวดหรอืเขา้ไปสมัผสัชิน้สว่นขบัเคล่ือนท่ีหมุนอยู่

เปิด/ถอดฝาครอบและแผงด้านขา้งระหวา่งงานบาํรุงรกัษาและซอ่มแซมเท่านัน้
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คําอธบิายของคํา‐
เตือนบนอุปกรณ์

ประกาศคําเตือนจะถกูติดกับอุปกรณ์สาํหรบัอุปกรณ์บางเวอรช์นั

การจดัเรยีงสญัลักษณ์อาจแตกต่างกัน

A B

! คําเตือน! ระวงั!
สญัลักษณ์แสดงถึงอันตรายท่ีอาจเกิดขึ้น

A ลกูกล้ิงขบัอาจทําใหน้ิ้วบาดเจบ็

B ลวดเชื่อมและชิน้สว่นขบัอยูภ่ายใต้แรงดันไฟฟา้สาํหรบัการเชื่อมระหวา่งการทํางาน
ใหม้อืและวตัถโุลหะอยูห่า่ง!

1. ไฟฟา้ชอ็ตอาจทําใหต้ายได้

1.1 สวมถงุมอืท่ีแหง้และเป็นฉนวน หา้มสมัผสัลวดขัว้ไฟฟา้ด้วยมอืเปล่า หา้มสวมถงุมอืท่ีเปียกหรอื‐
ถงุมอืท่ีเสยีหาย

1.2 ใชฐ้านท่ีเป็นฉนวนจากพื้นและพื้นท่ีทํางานเพื่อปอ้งกันไฟฟา้ชอ็ต

1.3 ก่อนการทํางานกับอุปกรณ์นี้ ใหป้ิดอุปกรณ์และถอดปลัก๊ออกจากปลัก๊ไฟหลักหรอืตัดการเชื่อม‐
ต่อแหล่งจา่ยพลังงานไฟฟา้

2. การสดูดมควนัจากการเชื่อมอาจเป็นอันตรายต่อสขุภาพ

2.1 ใหใ้บหน้าของคณุอยูห่า่งจากควนัจากการเชื่อม

2.2 ใชก้ารระบายอากาศแบบบงัคับหรอืการแยกสสารเฉพาะท่ีเพื่อขจดัควนัจากการเชื่อม

2.3 ขจดัควนัจากการเชื่อมด้วยพดัลม
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3. ประกายไฟจากการเชื่อมอาจเป็นสาเหตขุองการระเบดิหรอืไฟไหมไ้ด้

3.1 เก็บวสัดท่ีุติดไฟได้ใหห้า่งจากกระบวนการเชื่อม หา้มทําการเชื่อมใกล้วสัดท่ีุติดไฟได้

3.2 ประกายไฟจากการเชื่อมอาจเป็นสาเหตขุองไฟไหมไ้ด้ เตรยีมอุปกรณ์ดับเพลิงใหพ้รอ้มใชง้าน
หากจาํเป็น ใหเ้ตรยีมหวัหน้างานท่ีสามารถใชอุ้ปกรณ์ดับเพลิงใหพ้รอ้ม

3.3 หา้มทําการเชื่อมบนดรมัหรอืใกล้กับคอนเทนเนอร์

4. รงัสอีารก์อาจเผาไหมด้วงตาและอาจทําใหไ้ด้รบับาดเจบ็ท่ีผวิหนัง

4.1 สวมหมวกและแวน่ตาปอ้งกัน ใชอุ้ปกรณ์ปอ้งกันหแูละสวมเสื้อคอปกท่ีมกีระดมุ ใชห้น้ากาก‐
เชื่อมโดยเอียงใหถ้กูต้อง สวมชุดปอ้งกันท่ีเหมาะสมท่ีครอบคลมุทัง้รา่งกาย

xx,xxxx,xxxx *

5. ก่อนทํางานกับเครื่องจกัรหรอืการเชื่อม:
ใหฝึ้กใชง้านอุปกรณ์และอ่านคําแนะนํา!

6. หา้มลอกสติกเกอรท่ี์มคํีาเตือนออกหรอืทาสทัีบสติกเกอรท่ี์มคํีาเตือน

* หมายเลขคําสัง่ซื้อผูผ้ลิตของสติกเกอร์
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องค์ประกอบระบบควบคมุและการเชื่อมต่อ
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แผงควบคมุ

ขอ้มูลทัว่ไป เนื่องจากการอัปเดตซอฟต์แวร ์คณุอาจพบวา่มฟีงัก์ชนัต่าง ๆ ท่ีมใีหเ้ลือกบนอุปกรณ์ของคณุซึ่งไมไ่ด้‐
อธบิายไวใ้นคําแนะนําในการใชง้านเหล่านี้ หรอืมใีนคําแนะนําแต่ไมม่ใีหเ้ลือกบนอุปกรณ์ของคณุ
ภาพประกอบบางสว่นอาจแตกต่างเล็กน้อยจากการควบคมุจรงิบนอุปกรณ์ของคณุ แต่การควบคมุ‐
เหล่านี้ทํางานในลักษณะเดียวกันทกุประการ

ปลอดภัย คําเตือน!

อันตรายจากการใชง้านไมถ่กูต้องและการทํางานท่ีไมถ่กูต้อง
อาจก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็สว่นบุคคลรา้ยแรงและทรพัยส์นิเสยีหาย
▶ อ่านและทําความเขา้ใจเอกสารฉบบันี้
▶ อ่านและทําความเขา้ใจคําแนะนําในการใชง้านทัง้หมดสาํหรบัสว่นประกอบระบบ โดยเฉพาะกฎความ‐

ปลอดภัย

แผงควบคมุ

(4)
(5)

(3)
(2)
(1)

(1) ตัวแสดงสถานะการเชื่อมจุด
ตัวแสดงสถานะการเชื่อมจุดจะติดขึ้นหาก:
- โหมดการเชื่อมจุด/การเชื่อมจุดเกยถกูเลือก
- พารามเิตอร ์SPt (เวลาการเชื่อมจุด/เวลาการเชื่อมจุดเกย) ในเมนูตัง้ค่าถกูตัง้เป็น ปิด

(2) ตัวแสดงสถานะการเชื่อมจุดเกย 2 ขัน้ตอน
ตัวแสดงสถานะการเชื่อมจุดเกย 2 ขัน้ตอนจะติดขึ้นหาก:
- โหมดการเชื่อมจุด/การเชื่อมจุดเกยถกูเลือกและ
- พารามเิตอร ์SPt (เวลาหยุดชัว่คราวการเชื่อมจุด/เวลาการเชื่อมจุดเกย) ถกูตัง้เป็นค่าหนึ่ง‐

ท่ีมากกวา่ 0 และ
- พารามเิตอร ์Int (ชว่งเวลา) ถกูตัง้เป็น 2T

(3) ตัวแสดงสถานะการเชื่อมจุดเกย 4 ขัน้ตอน
ตัวแสดงสถานะการเชื่อมจุดเกย 4 ขัน้ตอนจะติดขึ้นหาก:
- โหมดการเชื่อมจุด/การเชื่อมจุดเกยถกูเลือกและ
- พารามเิตอร ์SPt (เวลาหยุดชัว่คราวการเชื่อมจุด/เวลาการเชื่อมจุดเกย) ถกูตัง้เป็นค่าหนึ่ง‐

ท่ีมากกวา่ 0 และ
- พารามเิตอร ์Int (ชว่งเวลา) ถกูตัง้เป็น 4T
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(4) ตัวแสดงสถานะการเก็บ
เมื่อสิน้สดุการเชื่อมแต่ละครัง้ ค่าจรงิของกระแสไฟฟา้การเชื่อมและแรงดันไฟฟา้การเชื่อมจะถกู‐
เก็บไว ้- ไฟแสดงสถานะ "การเก็บ" จะติดขึ้น

(5) ตัวแสดงสถานะตัวกลางอารก์
ตัวกลางอารก์ท่ีมแีนวโน้มจะกระเด็นเกิดขึ้นระหวา่งการถ่ายโอนด้วยการจุม่อารก์และการสเปรย‐์
อารก์ ไฟแสดงสถานะตัวกลางอารก์จะติดขึ้นเพื่อเตือนคณุถึงชว่งท่ีวกิฤตนี้
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(6)

(6) ปุม่ "ตัวเลือกพารามเิตอร"์ (ซา้ย)
เพื่อเลือกพารามเิตอรต์ามรายการด้านล่าง

สญัลักษณ์ท่ีเก่ียวขอ้งจะติดขึ้นเมอ่พารามเิตอรก์ารเชื่อมถกูเลือก

ความหนาแผน่โลหะหน่วยเป็น มม. หรอื นิ้ว (พารามเิตอรท่ี์ทํางานรว่มกัน)1
ตัวอยา่งเชน่ หากไมท่ราบกระแสไฟฟา้การเชื่อมท่ีจะเลือก การปอ้นความหนาแผน่โลหะเพยีง‐
อยา่งเดียวก็เพยีงพอแล้ว การปอ้นพารามเิตอรท่ี์ทํางานรว่มกันหมายถึงพารามเิตอรท่ี์ทํางาน‐
รว่มกันอ่ืนทัง้หมดจะถกูตัง้โดยอัตโนมติั

กระแสไฟฟา้การเชื่อมหน่วยเป็นแอมแปร ์(พารามเิตอรท่ี์ทํางานรว่มกัน)1
ก่อนเริม่การเชื่อม อุปกรณ์จะแสดงค่ามาตรฐานโดยอัตโนมติัขึ้นกับพารามเิตอรท่ี์ตัง้โปรแกรม‐
ไว ้ค่าจรงิจะถกูแสดงในระหวา่งการเชื่อม

ความเรว็ลวดเชื่อมหน่วยเป็น ม./นาที หรอื ipm (พารามเิตอรท่ี์ทํางานรว่มกัน)1

1 หากหนึ่งในพารามเิตอรเ์หล่านี้ถกูเลือกในกระบวนการเชื่อมท่ีทํางานรว่มกันมาตรฐาน MIG/MAG
ฟงัก์ชนัท่ีทํางานรว่มกันจะทําใหแ้น่ใจวา่พารามเิตอรท่ี์ทํางานรว่มกันอ่ืนทัง้หมดจะถกูปรบัโดยอัตโนมติั
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(7)

(7) ปุม่ "ตัวเลือกพารามเิตอร"์ (ขวา)
เพื่อเลือกพารามเิตอรต์ามรายการด้านล่าง

สญัลักษณ์ท่ีเก่ียวขอ้งจะติดขึ้นเมอ่พารามเิตอรก์ารเชื่อมถกูเลือก

การแก้ไขระยะอารก์
สาํหรบัการแก้ไขระยะอารก์

แรงดันไฟฟา้การเชื่อมหน่วยเป็นโวลต์ (พารามเิตอรท่ี์ทํางานรว่มกัน)1
ก่อนเริม่การเชื่อม อุปกรณ์จะแสดงค่ามาตรฐานโดยอัตโนมติัขึ้นกับพารามเิตอรท่ี์ตัง้โปรแกรม‐
ไว ้ค่าจรงิจะถกูแสดงในระหวา่งการเชื่อม

อารก์ฟอรซ์ไดนามกิ
เพื่อสง่ผลต่อไดนามกิของการลัดวงจรในขณะถ่ายโอนแบบหยดในขณะนัน้
- ... การอารก์ท่ีแขง็กวา่และเสถียรกวา่
0 ... การอารก์ท่ีเป็นกลาง
+ ... การอารก์ท่ีนุ่มนวล การกระเด็นของเมด็โลหะน้อย

อินพุตกําลังงานจรงิ2
เพื่อการแสดงพลังงานท่ีใชใ้นระหวา่งการดําเนินการเชื่อม

1 หากหนึ่งในพารามเิตอรเ์หล่านี้ถกูเลือกในกระบวนการเชื่อมท่ีทํางานรว่มกันมาตรฐาน MIG/MAG
ฟงัก์ชนัท่ีทํางานรว่มกันจะทําใหแ้น่ใจวา่พารามเิตอรท่ี์ทํางานรว่มกันอ่ืนทัง้หมดจะถกูปรบัโดยอัตโนมติั

2 พารามเิตอรน์ี้สามารถเลือกได้เฉพาะหากพารามเิตอร ์EnE ถกูตัง้เป็น เปิด ในเมนูตัง้ค่าระดับ 2
ค่าจะเพิม่ต่อเนื่องในระหวา่งการเชื่อมในไลน์ท่ีมอิีนพุตพลังงานเพิม่ขึ้นอยา่งถาวร
ค่าสดุท้ายจะถกูเก็บหลังจากสิน้สดุการเชื่อมจนกระทัง่การเชื่อมเริม่อีกครัง้หรอืเครื่องเชื่อมถกูเปิดอีก‐
ครัง้ - ไฟแสดงสถานะ "การเก็บ" จะติดขึ้น
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(8)

(9)

(10)

(11)

(8) ปุม่ "ทดสอบแก๊ส"
สาํหรบัการตัง้ค่าท่ีต้องการอัตราการไหลของแก๊สบนเกจควบคมุแรงดันแก๊ส/สาํหรบัเติมชุดท่อ‐
หวัเชื่อมท่ีมแีก๊สคลมุ
เมื่อปุม่ "ทดสอบแก๊ส" ถกูกด แก๊สคลมุจะไหลเป็นเวลา 30 วนิาที กดปุม่อีกครัง้เพื่อหยุดการ‐
ไหลของแก๊สก่อนถึงเวลาท่ีกําหนด

(9) ลกูบดิตัวเลือก (ซา้ย)
สาํหรบัการเปล่ียนความหนาแผน่โลหะ กระแสไฟฟา้การเชื่อม และพารามเิตอรค์วามเรว็ลวดเชื่อม
และสาํหรบัการเปล่ียนพารามเิตอรใ์นเมนูตัง้ค่า

(10) ปุม่ "ใสเ่กลียวลวด"
สาํหรบัใสเ่กลียวลวดลงในชุดท่อหวัเชื่อมท่ีไมม่กีารไหลของแก๊ส
ในขณะท่ีกดปุม่นี้ค้างไว ้ตัวขบัลวดจะหมุนท่ีความเรว็การปอ้นลวด

(11) ลกูบดิตัวเลือก (ขวา)
สาํหรบัการเปล่ียนการแก้ไขระยะอารก์ แรงดันไฟฟา้การเชื่อม และพารามเิตอรอ์ารก์ฟอรซ์‐
ไดนามกิ และสาํหรบัการเปล่ียนพารามเิตอรใ์นเมนูตัง้ค่า
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(14)(13) (16)(15) (17)

(12) (18)

(12) ปุม่ "วสัด"ุ
สาํหรบัการเลือกฟลิเลอรโ์ลหะท่ีจะใช้

(13) ปุม่ "บนัทึก" 1
สาํหรบัการบนัทึก EasyJob

(14) ปุม่ "โหมด"
เพื่อเลือกโหมดการทํางาน

 2 T = โหมด 2 ขัน้ตอน
 4 T = โหมด 4 ขัน้ตอน

 S 4 T = โหมด 4 ขัน้ตอนพเิศษ
 การเชื่อมจุด/การเชื่อมจุดเกย

(15) ปุม่ "เสน้ผา่ศูนยก์ลางลวด"
สาํหรบัการเลือกเสน้ผา่ศูนยก์ลางลวดท่ีจะใช้

(16) ปุม่ "บนัทึก" 2
สาํหรบัการบนัทึก EasyJob

(17) ปุม่ "กระบวนการ"
สาํหรบัการเลือกกระบวนการเชื่อม
MANUAL = การเชื่อมมาตรฐาน MIG/MAG ด้วยตนเอง
SYNERGIC = การเชื่อมท่ีทํางานรว่มกันมาตรฐาน MIG/MAG
STICK = การเชื่อมติด (SMAW)
TIG = การเชื่อม TIG

(18) ปุม่ "แก๊สคลมุ"
สาํหรบัการเลือกแก๊สคลมุท่ีจะใช้
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ล็อคปุม่ สามารถเปิดใชง้านการล็อคปุม่เพื่อปอ้งกันการตัง้ค่าจากการเปล่ียนโดยไมไ่ด้ตัง้ใจบนแผงควบคมุ ตราบ‐
ใดท่ีการล็อคปุม่เปิดใชง้านอยู:่
- การตัง้ค่าต่าง ๆ จะไมส่ามารถปรบัได้บนแผงควบคมุ
- การตัง้ค่าพารามเิตอรจ์ะสามารถแสดงได้
- เป็นไปได้ท่ีจะสลับระหวา่ง EasyJobs หากมกีารเลือก EasyJob ก่อนการล็อคปุม่จะถกูเปิดใชง้าน

การเปิดใชง้าน/ปิดใชง้านการล็อคปุม่:

+

1 คียล็์อคเปิดใชง้าน:
ขอ้ความ "CLO | SEd" จะปรากฎบนจอแสดงผล

คียล็์อคปิดใชง้าน:
ขอ้ความ "OP | En" จะปรากฎบนจอแสดงผล
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การเชื่อมต่อ สวติช ์และสว่นประกอบเชงิกล

ปลอดภัย คําเตือน!

อันตรายจากการใชง้านไมถ่กูต้องและการทํางานท่ีไมถ่กูต้อง
อาจก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็สว่นบุคคลรา้ยแรงและทรพัยส์นิเสยีหาย
▶ อ่านและทําความเขา้ใจเอกสารฉบบันี้
▶ อ่านและทําความเขา้ใจคําแนะนําในการใชง้านทัง้หมดสาํหรบัสว่นประกอบระบบ โดยเฉพาะกฎความ‐

ปลอดภัย

ด้านหน้าและด้านหลัง‐
ของเครื่องเชื่อม

CO² 100%

Ar+ 15-20% CO²
Ar + 2.5%CO²

Steel

CuSi
CrNi

Self-shielded
Metal cored
Rutil FCW

0,6.023
.030 0,8
.035 0,9
.040 1,0
.045 1,2

2T
4T

S4T MANUAL
SYNERGIC

STICK
TIG

Ar 100%

(2)

(3)
(1) (4)

(5)

(6)

(1) การเชื่อมต่อหวัเชื่อม
สาํหรบัการเชื่อมต่อหวัเชื่อม

(2) (-) ซอ็กเก็ตกระแสไฟฟา้พรอ้มด้วยขัว้‐
ต่อแบบสลัก
ใชส้าํหรบั
- การเชื่อมต่อสายดินหรอืตัวสลับขัว้‐

เชื่อมสาํหรบัการเชื่อม MIG/MAG
(ขึ้นอยูกั่บลวดขัว้ไฟฟา้ท่ีใช)้

- การเชื่อมต่อสายขัว้ไฟฟา้หรอื‐
สายดินสาํหรบักระบวนการเชื่อ‐
มอารก์โลหะด้วยมอื (ขึ้นอยูกั่บ‐
ประเภทของขัว้ไฟฟา้ท่ีใช)้

- การเชื่อมต่อหวัเชื่อม TIG

(3) การเชื่อมต่อ TMC (ขัว้ต่อ TIG หลายขัว้)
สาํหรบัการเชื่อมต่อหวัเชื่อม TIG

(4) (+) ซอ็กเก็ตกระแสไฟฟา้พรอ้มด้วยขัว้ต่อแบบสลัก
ใชส้าํหรบั
- การเชื่อมต่อตัวสลับขัว้เชื่อมหรอืสายดินสาํหรบัการเชื่อม MIG/MAG (ขึ้นอยูกั่บลวดขัว้‐

ไฟฟา้ท่ีใช)้
- การเชื่อมต่อสายขัว้ไฟฟา้หรอืสายดินสาํหรบักระบวนการเชื่อมอารก์โลหะด้วยมอื (ขึ้นอยู‐่

กับประเภทของขัว้ไฟฟา้ท่ีใช)้
- การเชื่อมต่อสายดินสาํหรบัการเชื่อม TIG

(5) ชอ่งเปิดระบายอากาศ (ชอ่งระบายอากาศออก)
สาํหรบัทําความเยน็ใหอุ้ปกรณ์

(6) ตัวสลับขัว้เชื่อม
สาํหรบัการเลือกการเชื่อมท่ีเป็นไปได้บนหวัเชื่อม MIG/MAG
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(10)(11)

(7) (8)

(9)

(7) ซอ็กเก็ตเชื่อมต่อแก๊สคลมุ MIG/MAG
สาํหรบัจา่ยแก๊สคลมุไปยงัการเชื่อมต่อ‐
หวัเชื่อม (1)

(8) สวติชเ์พาเวอร์
สาํหรบัการสลับสวติชเ์ปิดและปิดแหล่ง‐
จา่ยพลังงานไฟฟา้

(9) ชอ่งเปิดระบายอากาศ (ชอ่งระบาย‐
อากาศเขา้)
สาํหรบัทําความเยน็ใหอุ้ปกรณ์ ตัวกรอง‐
อากาศอยูท่ี่ด้านหลังของชอ่งนี้

(10) สายเคเบลิหลักพรอ้มด้วยชุดจดัระเบยีบ‐
สายเคเบลิ
ไมไ่ด้ถกูติดตัง้ล่วงหน้ากับทกุรุน่

(11) ซอ็กเก็ตเชื่อมต่อแก๊สคลมุ TIG
สาํหรบัจา่ยแก๊สคลมุสาํหรบั (-) ซอ็กเก็‐
ตกระแสไฟฟา้ (2)

มุมมองด้านขา้ง
(2)(1) (3)

(1) D100 ตัวจบัหลอดลวดและเบรก
สาํหรบัจบัหลอดลวดมาตรฐานท่ีมเีสน้ผา่‐
ศูนยก์ลางสงูสดุ 100 มม. (3.94 นิ้ว)

(2) D200 ตัวจบัหลอดลวดและเบรก
สาํหรบัจบัหลอดลวดมาตรฐานท่ีมเีสน้ผา่‐
ศูนยก์ลางสงูสดุ 200 มม. (7.87 นิ้ว)
และมนีํ้าหนักสงูสดุ 6.8 กก. (14.99
ปอนด์)

(3) 2 ลกูกล้ิงขบั

37

T
H



38



ก่อนการติดตัง้และเริม่ใชง้าน
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ขอ้มูลทัว่ไป

ปลอดภัย คําเตือน!

อันตรายจากการใชง้านไมถ่กูต้องและการทํางานท่ีไมถ่กูต้อง
สิง่นี้อาจสง่ผลใหเ้กิดการบาดเจบ็สาหสัและทรพัยส์นิเสยีหายได้
▶ งานและการทํางานทัง้หมดท่ีอธบิายไวใ้นเอกสารนี้ต้องดําเนินการโดยบุคลากรท่ีผา่นการฝึกอบรม‐

ทางเทคนิคและบุคลากรท่ีมคีณุสมบติัเท่านัน้
▶ อ่านและทําความเขา้ใจเอกสารฉบบันี้ทัง้หมด
▶ อ่านและทําความเขา้ใจกฎความปลอดภัยและเอกสารผูใ้ชทั้ง้หมดสาํหรบัอุปกรณ์นี้และสว่นประกอบ‐

ระบบทัง้หมด

วตัถปุระสงค์การใช‐้
งาน

เครื่องเชื่อมนี้มวีตัถปุระสงค์สาํหรบัการเชื่อม MIG/MAG ลวดเชื่อมไฟฟา้ และการเชื่อม TIG เท่านัน้
การนําไปใชเ้พื่อวตัถปุระสงค์อ่ืนหรอืในลักษณะอ่ืนใด ใหถื้อวา่ไมเ่ป็นไปตามวตัถปุระสงค์ท่ีกําหนดไว้
ผูผ้ลิตจะไมร่บัผดิชอบต่อความเสยีหายใด ๆ ท่ีเกิดขึ้นจากการใชง้านดังกล่าว

การใชต้ามวตัถปุระสงค์ยงัหมายถึง:
- การปฏิบติัตามคําแนะนําทัง้หมดในคําแนะนําการใชง้านนี้
- การดําเนินการตรวจสอบและบาํรุงรกัษาตามท่ีระบุทัง้หมด

ขอ้บงัคับการติดตัง้ อุปกรณ์นี้ได้รบัการทดสอบตามคลาสการปอ้งกัน IP 23 นี่หมายถึง:
- มกีารปอ้งกันการเจาะโดยวตัถแุปลกปลอมท่ีมเีสน้ผา่ศูนยก์ลาง > 12 มม. (0.49 นิ้ว)
- มปีอ้งกันนํ้าฉีดพน่ได้ทกุมุมสงูสดุ 60° จากแนวตัง้

อุปกรณ์นี้สามารถติดตัง้และใชง้านกลางแจง้ได้ตามคลาสการปอ้งกัน IP 23
ต้องหลีกเล่ียงความชื้นโดยตรง (เชน่ จากฝน)

คําเตือน!

อันตรายจากเครื่องจกัรล้มหรอืพลิกควํ่า
สิง่นี้อาจสง่ผลใหเ้กิดการบาดเจบ็รุนแรงของบุคคลและทรพัยส์นิเสยีหายได้
▶ วางเครื่องบนพื้นผวิเรยีบและเสมอได้ระดับ

คําเตือน!

อันตรายจากกระแสไฟฟา้เนื่องจากฝุ่นท่ีเป็นสื่อกระแสไฟฟา้ในตัวอุปกรณ์
สิง่นี้อาจสง่ผลใหเ้กิดการบาดเจบ็รุนแรงของบุคคลและทรพัยส์นิเสยีหายได้
▶ ใชง้านอุปกรณ์นี้เฉพาะเมื่อมกีารติดตัง้ตัวกรองอากาศ ตัวกรองอากาศเป็นอุปกรณ์ความปลอดภัย‐

ท่ีสาํคัญมากเพื่อใหไ้ด้การปอ้งกัน IP 23

ชอ่งระบายอากาศเป็นอุปกรณ์ความปลอดภัยท่ีสาํคัญมาก เมื่อเลือกตําแหน่งอุปกรณ์ ตรวจสอบให‐้
แน่ใจวา่อากาศเยน็สามารถเขา้และออกได้โดยไมติ่ดขดัผา่นชอ่งระบายอากาศท่ีด้านหน้าและด้านหลังของ‐
อุปกรณ์ ฝุ่นโลหะท่ีเป็นตัวนําไฟฟา้ (เชน่ จากงานเจยีร) ต้องไมถ่กูดดูเขา้ไปในอุปกรณ์

การเชื่อมต่อโครง‐
ขา่ยไฟฟา้

อุปกรณ์นี้ได้รบัการออกแบบสาํหรบัแรงดันไฟฟา้ของโครงขา่ยท่ีระบุไวบ้นปา้ยระบุขอ้มูลจาํเพาะ หากไม‐่
ได้ต่อสายเคเบลิหลักหรอืปลัก๊หลักกับเครื่องเวอรช์นัท่ีคณุใช ้จะต้องติดตัง้ตามมาตรฐานระดับชาติ ฟวิส‐์
ปอ้งกันสาํหรบัสายสง่โครงขา่ยไฟฟา้สามารถพบได้ในขอ้มูลทางเทคนิค
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ขอ้ควรระวงั!

อันตรายจากการติดตัง้ระบบไฟฟา้ท่ีมขีนาดไมเ่พยีงพอ
อาจสง่ผลใหเ้กิดความเสยีหายรา้ยแรง
▶ สายสง่โครงขา่ยไฟฟา้และฟวิสป์อ้งกันควรได้รบัการออกแบบใหเ้หมาะสมกับเครื่องเชื่อมท่ีมอียู่

ควรปฏิบติัตามขอ้มูลทางเทคนิคบนปา้ยระบุขอ้มูลจาํเพาะ
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การใชง้านท่ีขบัเคล่ือนด้วยเครื่องกําเนิดไฟฟา้

เอาท์พุทเครื่อง‐
กําเนิดไฟฟา้ท่ีต้องการ

เครื่องเชื่อมนี้เขา้กันได้กับการใชเ้ครื่องกําเนิดไฟฟา้

ต้องทราบค่าพลังงาน S1max สงูสดุของเครื่องเชื่อมนี้เพื่อใชใ้นการเลือกเครื่องกําเนิดไฟฟา้ท่ีถกูต้อง
ค่าพลังงาน S1max สงูสดุคํานวณได้ดังนี้:
S1max = I1max x U1

I1max และ U1 เป็นไปตามค่าในปา้ยระบุขอ้มูลจาํเพาะของอุปกรณ์หรอืขอ้มูลทางเทคนิค

ค่าพลังงาน SGEN ของเครื่องกําเนิดไฟฟา้จาํเป็นต้องคํานวณโดยใชก้ฎดังต่อไปนี้:
SGEN = S1max x 1.35

อาจใชเ้ครื่องกําเนิดไฟฟา้ท่ีมขีนาดเล็กกวา่ได้เมื่อไมไ่ด้เชื่อมเต็มกําลัง

หมายเหต!ุ

ค่าพลังงาน SGEN ของเครื่องกําเนิดไฟฟา้ต้องไมน่้อยกวา่ค่าพลังงาน S1max สงูสดุของเครื่องเชื่อม!

เมื่อใชง้านอุปกรณ์เฟสเดียวด้วยเครื่องกําเนิดไฟฟา้สามเฟส โปรดทราบวา่พลังงานไฟฟา้ของเครื่อง‐
กําเนิดไฟฟา้มกัจะเป็นเพยีงผลรวมท่ีมอียูจ่ากพลังงานไฟฟา้ทัง้สามเฟสของเครื่องกําเนิดไฟฟา้ หาก‐
จาํเป็น ใหข้อขอ้มูลเพิม่เติมเก่ียวกับพลังงานไฟฟา้เฟสเดียวของเครื่องกําเนิดไฟฟา้จากผูผ้ลิตเครื่อง‐
กําเนิดไฟฟา้

หมายเหต!ุ

แรงดันไฟฟา้ท่ีสง่โดยเครื่องกําเนิดไฟฟา้ต้องไมต่กอยูน่อกชว่งความคลาดเคล่ือนยนิยอมของแรงดัน‐
ไฟฟา้หลัก
ความคลาดเคล่ือนยนิยอมของแรงดันไฟฟา้หลักระบุไวใ้นหวัขอ้ "ขอ้มูลทางเทคนิค"
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การปอ้งกันเมนฟวิส์

การปอ้งกันเมนฟวิส‐์
แบบปรบัได้

การปอ้งกันเมนฟวิสท่ี์เลือกไวบ้นเครื่องเชื่อมจะจาํกัดพลังงานไฟฟา้ท่ีดึงมาจากโครงขา่ยไฟฟา้ และ‐
กระแสไฟฟา้การเชื่อมท่ีเป็นไปได้ตามลําดับ เพื่อปอ้งกันไมใ่หเ้ซอรกิ์ตเบรกเกอร ์(เชน่ ในกล่องฟวิส)์
ทํางานในทันทีทันใดโดยอัตโนมติั

สามารถเลือกการปอ้งกันเมนฟวิสท่ี์ต้องการได้จากเครื่องเชื่อม โดยขึ้นอยูกั่บแรงดันไฟฟา้ของโครงขา่ย‐
ไฟฟา้และเซอรกิ์ตเบรกเกอรอั์ตโนมติัท่ีใช้

ตารางต่อไปนี้แสดงแรงดันไฟฟา้ของโครงขา่ยไฟฟา้และพกัิดฟวิสท่ี์จาํกัดกระแสไฟฟา้การเชื่อม

TSt 2200:

แรงดันไฟฟา้โครงขา่ย
การตัง้ค่าของประเทศท่ีระบุ
พกัิดฟวิสเ์ครื่องเชื่อม

ขดีจาํกัดกระแสไฟฟา้การเชื่อม

230 V
Std
10 A

 

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 145 A; 110 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 125 A; 90 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 180 A; 135 A ท่ี 100%*

230 V
Std
13 A

 

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 170 A; 140 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 150 A; 120 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 200 A; 160 A ท่ี 100%*

230 V
Std
16 A

 

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 210 A; 150 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 180 A; 130 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 230 A; 170 A ท่ี 100%*

TSt 2200 MV:

แรงดันไฟฟา้โครงขา่ย
การตัง้ค่าของประเทศท่ีระบุ
พกัิดฟวิสเ์ครื่องเชื่อม

ขดีจาํกัดกระแสไฟฟา้การเชื่อม

120 V
Std
10 A

 

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 100 A; 75 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 85 A; 55 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 130 A; 95 A ท่ี 100%*

120 V
Std
13 A

 

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 105 A; 80 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 90 A; 70 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 135 A; 105 A ท่ี 100%*
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แรงดันไฟฟา้โครงขา่ย
การตัง้ค่าของประเทศท่ีระบุ
พกัิดฟวิสเ์ครื่องเชื่อม

ขดีจาํกัดกระแสไฟฟา้การเชื่อม

120 V
Std
15 A

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 105 A; 80 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 90 A; 70 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 135 A; 105 A ท่ี 100%*

120 V
Std
16 A

 

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 115 A; 105 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 100 A; 85 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 140 A; 130 A ท่ี 100%*

120 V
US
20 A

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 135 A; 105 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 110 A; 90 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 160 A; 130 A ท่ี 100%*

230 V
Std
10 A

 

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 145 A; 110 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 125 A; 90 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 180 A; 135 A ท่ี 100%*

230 V
Std
13 A

 

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 170 A; 140 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 150 A; 120 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 200 A; 160 A ท่ี 100%*

230 V
Std
16 A

 

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 210 A; 150 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 180 A; 130 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 230 A; 170 A ท่ี 100%*

240 V
US
15 A

การเชื่อม MIG/MAG:
สงูสดุ 210 A; 150 A ท่ี 100%*
SMAW:
สงูสดุ 180 A; 130 A ท่ี 100%*
การเชื่อม TIG:
สงูสดุ 230 A; 170 A ท่ี 100%*

ฟวิส ์20 A สามารถเลือกใชไ้ด้เฉพาะหาก:
- การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศถกูตัง้เป็น "US"
- สายสง่โครงขา่ยไฟฟา้มฟีวิส ์20 A
- เครื่องเชื่อมได้รบัการจา่ยพลังงานด้วยแรงดันไฟฟา้โครงขา่ย 120 V

* ค่า 100% = การเชื่อมโดยไมจ่าํกัดเวลาและไมม่กีารพกัเพื่อรอใหเ้ยน็

ขอ้มูลกระแสไฟฟา้การเชื่อมนํามาใชท่ี้อุณหภมูแิวดล้อม 40 °C (104 °F)

คัทเอาท์เพื่อความปลอดภัยชว่ยปอ้งกันเซอรกิ์ตเบรกเกอรอั์ตโนมติัจากการหยุดทันทีทันใดท่ีมกีารใช‐้
พลังงานในการเชื่อมท่ีสงูขึ้น คัทเอาท์เพื่อความปลอดภัยกําหนดโดยระยะเวลาการเชื่อมท่ีเป็นไปได้โดย‐
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ไมม่เีซอรกิ์ตเบรกเกอรอั์ตโนมติัจากการหยุดทันทีทันใด หากเกินเวลาเชื่อมท่ีคํานวณไวล่้วงหน้า ซึ่งทําให‐้
กระแสไฟฟา้การเชื่อมปิดสวติช ์รหสับรกิาร "toF" จะถกูแสดงขึ้น การนับถอยหลังจะปรากฏขึ้นทันทีถัด‐
จากตัวแสดงสถานะ "toF” ซึ่งจะแสดงเวลาท่ีเหลือจนกวา่เครื่องเชื่อมจะพรอ้มสาํหรบัการเชื่อมอีกครัง้
หลังจากชว่งเวลานี้ ขอ้ความจะหายไป และเครื่องเชื่อมก็พรอ้มสาํหรบัการใชง้านอีกครัง้

ระบบตัดไฟนิรภัยจะจาํกัดกระแสไฟฟา้สงูสดุของกระบวนการท่ีเลือก ทัง้นี้ขึ้นอยูกั่บฟวิสท่ี์เลือก จงึเป็น‐
ผลใหเ้ป็นไปได้วา่การเชื่อมจะไมส่ามารถเกิดขึ้นท่ีจุดทํางานท่ีบนัทึกไวไ้ด้อีกต่อไป หากสิง่เหล่านี้ถกูบนัทึก‐
ไวก่้อนท่ีจะเลือกฟวิส์

หากยงัคงทําการเชื่อมท่ีจุดทํางานจุดใดจุดหนึ่งเหล่านี้ เครื่องเชื่อมจะทํางานท่ีค่าจาํกัดของฟวิสท่ี์เลือก –
การจาํกัดพลังงานจะเริม่ทํางาน ควรบนัทึกจุดทํางานอีกครัง้ตามการจาํกัดพลังงาน
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การติดตัง้สายสะพาย

การติดตัง้สายสะพาย‐
กับเครื่องเชื่อม

1 2

3 4

5 6
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MIG/MAG
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การเริม่ต้นใชง้าน

การเชื่อมต่อหวัเชื่อม
MIG/MAG

1 ก่อนการเชื่อมต่อหวัเชื่อมกับเครื่องเชื่อม ใหติ้ดตัง้หวัเชื่อมตามคําแนะนําในการใชง้านหวัเชื่อม: ใส‐่
ชิน้สว่นท่ีสวมใสเ่ขา้กับตัวหวัเชื่อม ใหพ้อดีกับไลเนอรด์้านใน

2

3 คลายเกลียวสกรูขึ้นลาย (1) เล็กน้อย เพื่อใหห้วัเชื่อมสามารถดันเขา้ไปในจุดเชื่อมต่อของหวัเชื่อมได้‐
อยา่งง่ายดาย

(1)

4

5 ขอ้ควรระวงั!

อันตรายหากหวัเชื่อมไมไ่ด้ถกูเสยีบเขา้ไปจนสดุ
อุปกรณ์อาจได้รบัความเสยีหาย
▶ หลังการเสยีบหวัเชื่อมแล้ว ตรวจสอบให‐้

แน่ใจวา่อยูใ่นตําแหน่งสิน้สดุท่ีถกูต้อง
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3 Nm

6 ขอ้ควรระวงั!

อันตรายหากหวัเชื่อมไมไ่ด้ถกูขนัสกรูใหแ้น่น
อุปกรณ์อาจได้รบัความเสยีหาย
▶ ขนัหวัเชื่อมตามค่าแรงขนัท่ีกําหนดเสมอ

การใสล่กูกล้ิงปอ้น เพื่อใหไ้ด้การปอ้นลวดขัว้ไฟฟา้ท่ีเหมาะสม ลกูกล้ิงปอ้นต้องเหมาะสมกับเสน้ผา่ศูนยก์ลางและโลหะผสม‐
ของลวดท่ีเชื่อม

1 2

3 4
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การใสห่ลอดลวด
D100

1 2

การใสห่ลอดลวด
D200

1 2

3
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การปอ้นลวดขัว้ไฟฟา้ ขอ้ควรระวงั!

อันตรายจากการดีดกลับของลวดเชื่อมแบบหลอด
อาจทําใหเ้กิดการบาดเจบ็ได้
▶ เมื่อใสล่วดขัว้ไฟฟา้เขา้ไปในตัวขบัลวด ใหจ้บัปลายลวดขัว้ไฟฟา้ใหแ้น่น

1 2

3

4 ปรบัแรงกดสมัผสัดังท่ีแสดงด้านล่าง
- การทําเชน่นี้จะปอ้งกันการเสยีรูปของลวด‐

ขัว้ไฟฟา้และชว่ยใหข้นยา้ยลวดได้อยา่ง‐
เหมาะสม

ค่ามาตรฐานของแรงกดสมัผสักับลกูกล้ิงปอ้น‐
แบบเรยีบ:
- เหล็ก = 3 - 4
- CrNi = 3 - 4

ค่ามาตรฐานของแรงกดสมัผสักับลกูกล้ิงปอ้น‐
แบบมฟีนั:
- ขัว้ไฟฟา้ท่ีมหีลอดปิด = 3
- อลมูเินียม = 1 - 3
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5

6 จาํเป็นต้องเชื่อมต่อสายเคเบลิหลักกับเครื่อง‐
เชื่อมสาํหรบัเครื่องเชื่อมหลายแรงดันเท่านัน้

ขอ้ควรระวงั!

อันตรายจากลวดขัว้ไฟฟา้ท่ีเกิดขึ้นโดยไมค่าดคิดขณะหมุนเกลียว
อาจทําใหเ้กิดการบาดเจบ็ได้
▶ สวมใสแ่วน่ปอ้งกันท่ีเหมาะสม
▶ ใหป้ลายของหวัเชื่อมอยูห่า่งจากใบหน้าและรา่งกายของคณุ
▶ หา้มหนัปลายของหวัเชื่อมไปหาผูอ่ื้น
▶ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ลวดขัว้ไฟฟา้ไมส่มัผสักับชิน้สว่นท่ีนําไฟฟา้หรอืชิน้สว่นท่ีต่อสายดิน (เชน่ ตัว‐

เรอืน)

7 8
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Fdi

1

2 3 4 52,51

t (s)

(m/min, ipm)

กระบวนการใสเ่กลียวลวด (กดปุม่ "ใสเ่กลียว‐
ลวด" บนแผงควบคมุ):
- กดปุม่ค้างไวเ้ป็นเวลา หนึ่งวนิาที (กดปุม่สัน้

ๆ): ความเรว็ลวดเชื่อมเชื่อมจะคงอยูท่ี่ 1 ม./
นาที (39.37 ipm) สาํหรบัวนิาทีแรก

- กดปุม่ค้างไวเ้ป็นเวลา 2.5 วนิาที: หลังจาก‐
วนิาทีแรก ความเรว็ลวดเชื่อมจะเพิม่ขึ้นใน
1.5 วนิาทีถัดไป

- กดปุม่ค้างไวเ้ป็นเวลา นานกวา่ 2.5 วนิาที:
หลัง 2.5 วนิาที ลวดจะถกูปอ้นท่ีอัตราคงท่ี‐
เท่ากันกับความเรว็ลวดเชื่อมท่ีตัง้ไวส้าํหรบั‐
พารามเิตอรก์ารเชื่อม Fdi

การเลือกการตัง้ค่า‐
เฉพาะของประเทศท่ี‐
ต้องการ

- การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศของเครื่องเชื่อมจะกําหนดหน่วย (ซม. + มม. หรอืนิ้ว) ซึ่งจะแสดง‐
พารามเิตอรก์ารเชื่อมท่ีตัง้ไว้

- สามารถเปล่ียนการตัง้ค่าเฉพาะของประเทศได้ในเมนูตัง้ค่าระดับท่ี 2 (พารามเิตอร ์SEt)
- คําอธบิายของพารามเิตอร ์SEt และวธิกีารปรบัพารามเิตอร ์SEt พบได้ในหวัขอ้ เมนูตัง้ค่า‐

ระดับ 2 จากหน้าแรก 98

การเชื่อมต่อถังแก๊ส คําเตือน!

อันตรายจากถังแก๊สล้ม
อาจก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็สว่นบุคคลรา้ยแรงและทรพัยส์นิเสยีหาย
▶ วางถังแก๊สบนพื้นราบท่ีได้ระดับและมัน่คง
▶ ยดึถังแก๊สเพื่อปอ้งกันไมใ่หล้้ม
▶ ปฏิบติัตามกฎความปลอดภัยของผูผ้ลิตถังแก๊ส

1 2
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การเชื่อมต่อตัวสลับ‐
ขัว้เชื่อมและการสรา้ง‐
การเชื่อมต่อสายดิน

1 หมายเหต!ุ

ความเสีย่งจากการเชื่อมต่อตัวสลับขัว้เชื่อมไมถ่กู‐
ต้อง
อาจสง่ผลใหค้ณุสมบติัการเชื่อมมคีณุภาพต่ํา
▶ เชื่อมต่อตัวสลับขัว้เชื่อมตามลวดขัว้ไฟฟา้ท่ี‐

ใช ้ตรวจสอบบรรจุภัณฑ์ของลวดขัว้ไฟฟา้‐
เพื่อดวูา่ลวดขัว้ไฟฟา้ใชส้าํหรบัการเชื่อม (+)
หรอื (-) หรอืไม่

2 3

วางชุดท่อใหถ้กูต้อง
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การปรบัเบรกของตัวจบัหลอดลวด

ขอ้มูลทัว่ไป ตัวจบัหลอดลวด D200:
ปรบัเบรกเมื่อใชตั้วจบัหลอดลวดเป็นครัง้แรกและหลังเปล่ียนหลอดลวด เพื่อทําดังนี้ ใหด้ําเนินการตามท่ี‐
อธบิายไวใ้นหวัขอ้ดัง การปรบัเบรกของตัวจบัหลอดลวด D200 ต่อไปนี้

ตัวจบัหลอดลวด D100:
ปรบัเบรกเมื่อใชตั้วจบัหลอดลวดเปน้ครัง้แรกและหลังเปล่ียนหลอดลวด เพื่อทําดังนี้ ใหด้ําเนินการตามท่ี‐
อธบิายไวใ้นหวัขอ้ดัง การปรบัเบรกของตัวจบัหลอดลวด D100 ต่อไปนี้

หลังจากปล่อยไกหวัเชื่อม (สิน้สดุการเชื่อม สิน้‐
สดุการปอ้นลวด) หลอดลวดจะต้องหยุดการ‐
คลายลวด
หากไมเ่ป็นดังนี้ ใหป้รบัเบรก
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การปรบัเบรกของตัว‐
จบัหลอดลวด D200 ขอ้ควรระวงั!

อันตรายท่ีเกิดจากลวดขัว้ไฟฟา้และชิน้สว่นท่ีเคล่ือนไหวได้
อาจก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็และทรพัยส์นิเสยีหาย
▶ ก่อนเริม่งาน ใหห้มุนสวติชไ์ฟของเครื่องเชื่อมไปท่ี - O - และตัดการเชื่อมต่อแหล่งจา่ยไฟฟา้จาก‐

สายไฟหลัก
▶ ปิดกัน้อุปกรณ์และสว่นประกอบทัง้หมดท่ีเก่ียวขอ้งใหแ้น่นหนาเพื่อไมใ่หเ้ปิดสวติชก์ลับมา

เพื่อปรบัเบรก:
1 - หมุนเบรกไปทางขวา = เพิม่แรงเบรก

- หมุนเบรกไปทางซา้ย = ลดแรงเบรก

การปรบัเบรกของตัว‐
จบัหลอดลวด D100 ขอ้ควรระวงั!

อันตรายท่ีเกิดจากลวดขัว้ไฟฟา้และชิน้สว่นท่ีเคล่ือนไหวได้
อาจก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็และทรพัยส์นิเสยีหาย
▶ ก่อนเริม่งาน ใหห้มุนสวติชไ์ฟของเครื่องเชื่อมไปท่ี - O - และตัดการเชื่อมต่อแหล่งจา่ยไฟฟา้จาก‐

สายไฟหลัก
▶ ปิดกัน้อุปกรณ์และสว่นประกอบทัง้หมดท่ีเก่ียวขอ้งใหแ้น่นหนาเพื่อไมใ่หส้วติชเ์ปิดกลับมา

(1)

ปรบัเบรก:
1 ขนัสกรูขึ้นลาย (1) ใหแ้น่น

- สกรูขึ้นลายถกูขนัแน่นจนสดุ = แรง‐
เบรกสงู

- สกรูขึ้นลายถกูคลายเล็กน้อย = แรง‐
เบรกต่ํา
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คําอธบิายของโหมดการทํางาน MIG/MAG

โหมด 2 ขัน้ตอน "โหมด 2 ขัน้ตอน" เหมาะสาํหรบั
- งานเชื่อมชัว่คราว
- ตะเขบ็เชื่อมสัน้

GPr

I

GPo

+

โหมด 2 ขัน้ตอน

คําอธบิายสญัลักษณ์:

กดไกหวัเชื่อม กดไกหวัเชื่อมค้างไว้

ปล่อยไกหวัเชื่อม

ตัวยอ่ท่ีใช:้
GPr ระยะเวลาพน่แก๊สก่อนอารก์
I กระแสไฟฟา้การเชื่อม
GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์
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โหมด 4 ขัน้ตอน โหมด 4 ขัน้ตอนเหมาะสาํหรบัตะเขบ็เชื่อมท่ียาวกวา่

GPr GPo

+ +

I

โหมด 4 ขัน้ตอน

คําอธบิายสญัลักษณ์:

กดไกหวัเชื่อม ปล่อยไกหวัเชื่อม

ตัวยอ่ท่ีใช:้
GPr ระยะเวลาพน่แก๊สก่อนอารก์
I กระแสไฟฟา้การเชื่อม
GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์
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โหมด 4 ขัน้ตอนพเิศษ “โหมดพเิศษ 4 ขัน้ตอน” เหมาะสาํหรบัการเชื่อมในชว่งกําลังไฟฟา้ท่ีสงูขึ้น ในโหมดพเิศษ 4 ขัน้ตอน
อารก์เริม่ต้นท่ีกําลังไฟฟา้ระดับต่ํา ซึ่งทําใหเ้สถียรได้ง่ายขึ้น

+ +

I

I-S I-E

GPr SL SL GPo

โหมด 4 ขัน้ตอนพเิศษ

คําอธบิายสญัลักษณ์:

กดไกหวัเชื่อม กดไกหวัเชื่อมค้างไว้

ปล่อยไกหวัเชื่อม

ตัวยอ่ท่ีใช:้
GPr ระยะเวลาพน่แก๊สก่อนอารก์
I-S กระแสไฟฟา้การเชื่อมเริม่ต้น
SL Slope: กระแสไฟฟา้การเชื่อมเพิม่ขึ้น / ลดลงอยา่งต่อเนื่อง
I กระแสไฟฟา้หลัก
I-E กระแสไฟฟา้การเชื่อมสดุท้าย
GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์
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การเชื่อมจุด โหมด "การเชื่อมจุด" เหมาะสาํหรบัการเชื่อมขอ้ต่อบนแผน่โลหะท่ีทับซอ้นกันอยู่

GPr GPoSPt

+

I

การเชื่อมจุด

คําอธบิายสญัลักษณ:์

กดไกหวัเชื่อม ปล่อยไกหวัเชื่อม

ตัวยอ่ท่ีใช:้
GPr ระยะเวลาพน่แก๊สก่อนอารก์
I กระแสไฟฟา้การเชื่อม
SPt เวลาการเชื่อมจุด / เวลาการเชื่อมจุดเกย
GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์
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การเชื่อมจุดเกย 2
ขัน้ตอน

โหมด "การเชื่อมจุดเกย 2 ขัน้ตอน" เหมาะสาํหรบัตะเขบ็เชื่อมสัน้บนแผน่โลหะท่ีบาง เพื่อปอ้งกันไมใ่ห‐้
รอยเชื่อมหล่นผา่นวสัดหุลัก

GPr SPt SPtSPb GPo

I I

+

การเชื่อมจุดเกย 2 ขัน้ตอน

คําอธบิายสญัลักษณ:์

กดไกหวัเชื่อม กดไกหวัเชื่อมค้างไว้

ปล่อยไกหวัเชื่อม

ตัวยอ่ท่ีใช:้
GPr ระยะเวลาพน่แก๊สก่อนอารก์
I กระแสไฟฟา้การเชื่อม
SPt เวลาการเชื่อมจุด / เวลาการเชื่อมจุดเกย
SPb เวลาหยุดการเชื่อมจุดเกยชัว่คราว
GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์
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การเชื่อมจุดเกย 4
ขัน้ตอน

โหมด "การเชื่อมจุดเกย 4 ขัน้ตอน" เหมาะสาํหรบัตะเขบ็เชื่อมท่ียาวกวา่บนแผน่โลหะท่ีบาง เพื่อปอ้งกัน‐
ไมใ่หร้อยเชื่อมหล่นผา่นวสัดหุลัก

I I

GPr SPt SPtSPb GPo

+ +

การเชื่อมจุดเกย 4 ขัน้ตอน

คําอธบิายสญัลักษณ:์

กดไกหวัเชื่อม ปล่อยไกหวัเชื่อม

ตัวยอ่ท่ีใช:้
GPr ระยะเวลาพน่แก๊สก่อนอารก์
I กระแสไฟฟา้การเชื่อม
SPt เวลาการเชื่อมจุด / เวลาการเชื่อมจุดเกย
SPb เวลาหยุดการเชื่อมจุดเกยชัว่คราว
GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์
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การเชื่อมมาตรฐาน MIG/MAG ด้วยตนเอง

ขอ้มูลทัว่ไป การเชื่อมมาตรฐาน MIG/MAG ด้วยตนเองเป็นกระบวนการเชื่อม MIG/MAG โดยไมม่ฟีงัก์ชนัท่ีทํางาน‐
รว่มกัน
การเปล่ียนพารามเิตอรห์นึ่งไมส่ง่ผลใหม้กีารเปล่ียนพารามเิตอรอ่ื์น ๆ โดยอัตโนมติั – พารามเิตอร‐์
ตัวแปรทัง้หมดจะต้องได้รบัการปรบัทีละรายการ

พารามเิตอรก์ารเชื่อม‐
ท่ีปรบัได:้

พารามเิตอรด์ังต่อไปนี้มใีหเ้ลือกสาํหรบัการเชื่อม MIG/MAG ด้วยตนเอง:

 ความเรว็ลวดเชื่อม
 แรงดันไฟฟา้การเชื่อม

 อารก์ฟอรซ์ไดนามกิ - เพื่อสง่ผลต่อไดนามกิของการลัดวงจรในขณะถ่ายโอนแบบหยดในทันที

การเชื่อมมาตรฐาน
MIG/MAG ด้วย‐
ตนเอง

1 กดปุม่ "กระบวนการ" เพื่อเลือก MANUAL

2 กดปุม่ "Mode"

เพื่อเลือกโหมด MIG/MAG ท่ีต้องการ:
 โหมด 2 ขัน้ตอน
 โหมด 4 ขัน้ตอน

 การเชื่อมจุด/การเชื่อมจุดเกย
3 เลือกและตัง้ค่าพารามเิตอรค์วามเรว็ลวดเชื่อม

4 เลือกและตัง้ค่าพารามเิตอรแ์รงดันไฟฟา้การเชื่อม

ค่าพารามเิตอรท่ี์ตัง้ไวทั้ง้หมดจะถกูเก็บไวจ้นกวา่จะมกีารเปล่ียนแปลงครัง้ถัดไป โดยใชไ้ด้แมว้า่เครื่อง‐
เชื่อมจะปิดและเปิดใหมอี่กครัง้

5 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ได้มกีารเชื่อมต่อสายดินแล้ว
6 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ได้มกีารสรา้งการจา่ยแก๊สคลมุแล้ว

- เครื่องเชื่อมพรอ้มสาํหรบัการเชื่อม

การแก้ไขในระหวา่ง‐
การเชื่อม

สามารถใชพ้ารามเิตอรอ์ารก์ฟอรซ์ไดนามกิเพื่อปรบัผลลัพธก์ารเชื่อมใหเ้หมาะสม

พารามเิตอรอ์ารก์ฟอรซ์ไดนามกิถกูใชเ้พื่อใหส้ง่ผลต่อไดนามกิของการลัดวงจรในขณะถ่ายโอนแบบหยด‐
ในทันที:
- = การอารก์ท่ีแขง็แกรง่ มคีวามเสถียร
0 = การอารก์ท่ีเป็นกลาง
+ = การอารก์ท่ีนุ่มนวล การกระเด็นของเมด็โลหะน้อย
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การเชื่อมท่ีทํางานรว่มกันมาตรฐาน MIG/MAG

การเชื่อมท่ีทํางาน‐
รว่มกันมาตรฐาน
MIG/MAG

1 กดปุม่ "กระบวนการ" เพื่อเลือก SYNERGIC

2 กดปุม่ "Mode"

เพื่อเลือกโหมด MIG/MAG ท่ีต้องการ:
 โหมด 2 ขัน้ตอน
 โหมด 4 ขัน้ตอน

 S 4 T = โหมด 4 ขัน้ตอนพเิศษ
 การเชื่อมจุด/การเชื่อมจุดเกย

ในบางกรณี อาจไมส่ามารถเปล่ียนพารามเิตอรก์ารเชื่อมท่ีตัง้ไวส้าํหรบัสว่นประกอบระบบ
(รโีมทคอนโทรล ฯลฯ) บนแผงควบคมุของเครื่องเชื่อมได้

3 กดปุม่ "วสัด"ุ เพื่อเลือกฟลิเลอรโ์ลหะท่ีจะใช้

4 กดปุม่ "เสน้ผา่ศูนยก์ลางลวด" เพื่อเลือกเสน้ผา่ศูนยก์ลางของลวดขัว้ไฟฟา้ท่ีจะใช้

5 กดปุม่ "แก๊สคลมุ" เพื่อเลือกแก๊สคลมุท่ีจะใช้

6 กดปุม่ "ตัวเลือกพารามเิตอร"์

เพื่อเลือกพารามเิตอรก์ารเชื่อมท่ีจะระบุพลังในการเชื่อมท่ีจะใช:้
 ความหนาแผน่โลหะ
 กระแสไฟฟา้การเชื่อม
 ความเรว็ลวดเชื่อม
 แรงดันไฟฟา้การเชื่อม

7 ตัง้ค่าพารามเิตอรก์ารเชื่อม

ค่าพารามเิตอรท่ี์ตัง้ไวทั้ง้หมดจะถกูเก็บไวจ้นกวา่จะมกีารเปล่ียนแปลงครัง้ถัดไป โดยใชไ้ด้แมว้า่เครื่อง‐
เชื่อมจะปิดและเปิดใหมอี่กครัง้

8 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ได้มกีารเชื่อมต่อสายดินแล้ว
9 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ได้มกีารสรา้งการจา่ยแก๊สคลมุแล้ว

- เครื่องเชื่อมพรอ้มสาํหรบัการเชื่อม

การแก้ไขในระหวา่ง‐
การเชื่อม

สามารถใชพ้ารามเิตอรก์ารแก้ไขระยะอารก์ และอารก์ฟอรซ์ไดนามกิเพื่อปรบัผลลัพธก์ารเชื่อมใหเ้หมาะสม
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การแก้ไขระยะอารก์:
- = การอารก์สัน้ลง แรงดันไฟฟา้สาํหรบัการเชื่อมลดลง
0 = การอารก์ท่ีเป็นกลาง
+ = การอารก์ยาวขึ้น แรงดันไฟฟา้สาํหรบัการเชื่อมเพิม่ขึ้น

อารก์ฟอรซ์ไดนามกิ:
- เพื่อสง่ผลต่อไดนามกิของการลัดวงจรในขณะถ่ายโอนแบบหยดในทันที
- = การอารก์ท่ีแขง็แกรง่ มคีวามเสถียร
0 = การอารก์ท่ีเป็นกลาง
+ = การอารก์ท่ีนุ่มนวล การกระเด็นของเมด็โลหะน้อย
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การเชื่อมจุดและการเชื่อมจุดเกย

ขอ้มูลทัว่ไป โหมดการเชื่อมจุดและการเชื่อมจุดเกยเป็นกระบวนการเชื่อม MIG/MAG

การเชื่อมจุดใชกั้บการเชื่อมขอ้ต่อบนแผน่โลหะท่ีทับซอ้นกันอยูท่ี่เขา้ถึงได้จากด้านเดียวเท่านัน้

การเชื่อมจุดเกยใชกั้บแผน่โลหะท่ีมคีวามบาง
เนื่องจากลวดขัว้ไฟฟา้จะไมถ่กูปอ้นอยา่งต่อเนื่อง บอ่หลอมละลายโลหะจะเยน็ลงได้ในระหวา่งชว่งเวลานี้
ความรอ้นสงูเกินไปท่ีนําไปสูก่ารหลอมผา่นวสัดหุลักท่ีสว่นใหญ่ต้องหลีกเล่ียง

การเชื่อมจุด 1 กดปุม่ "กระบวนการ" เพื่อเลือก MANUAL หรอื SYNERGIC

2 กดปุม่ "Mode"

เพื่อเลือกโหมดการเชื่อมจุด/การเชื่อมจุดเกย

3 ตัง้พารามเิตอร ์SPt ในเมนูตัง้ค่า (เวลาการเชื่อมจุด/เวลาการเชื่อมจุดเกย) เป็นค่าท่ีต้องการ
4 ตัง้พารามเิตอรท่ี์ต้องการโดยขึ้นอยูกั่บกระบวนการ (MANUAL หรอื SYNERGIC)
5 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ได้มกีารเชื่อมต่อสายดินแล้ว
6 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ได้มกีารสรา้งการจา่ยแก๊สคลมุแล้ว

- เครื่องเชื่อมพรอ้มสาํหรบัการเชื่อม

การเชื่อมจุดเกย 1 กดปุม่ "กระบวนการ" เพื่อเลือก MANUAL หรอื SYNERGIC

2 กดปุม่ "Mode"

เพื่อเลือกโหมดการเชื่อมจุด/การเชื่อมจุดเกย

3 ตัง้พารามเิตอร ์SPt ในเมนูตัง้ค่า (เวลาการเชื่อมจุด/เวลาการเชื่อมจุดเกย) เป็นค่าท่ีต้องการ
4 ตัง้พารามเิตอร ์SPb ในเมนูตัง้ค่า (เวลาหยุดชัว่คราวการเชื่อมจุด/การเชื่อมจุดเกย) เป็นค่าท่ี‐

ต้องการ
5 ตัง้พารามเิตอร ์Int (ชว่งเวลา) ในเมนูตัง้ค่าเป็นค่าท่ีต้องการ
6 ตัง้พารามเิตอรท่ี์ต้องการโดยขึ้นอยูกั่บกระบวนการ (MANUAL หรอื SYNERGIC)
7 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ได้มกีารเชื่อมต่อสายดินแล้ว
8 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ได้มกีารสรา้งการจา่ยแก๊สคลมุแล้ว

- เครื่องเชื่อมพรอ้มสาํหรบัการเชื่อม
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TIG
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การเริม่ต้นใชง้าน

เริม่สตารท์ 1 2

3 4

5
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6 จาํเป็นต้องเชื่อมต่อสายเคเบลิหลักกับเครื่อง‐
เชื่อมสาํหรบัเครื่องเชื่อมหลายแรงดันเท่านัน้

7 ขอ้ควรระวงั!

อันตรายเนื่องจากกระบวนการเชื่อมเริม่ต้นโดยไม‐่
ได้ตัง้ใจ
อาจก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็และทรพัยส์นิเสยีหาย
▶ ทันทีท่ีเปิดสวติชเ์ครื่องเชื่อม ตรวจสอบให‐้

แน่ใจวา่ขัว้ไฟฟา้ทังสเตนไมไ่ด้สมัผสัสว่นท่ี‐
เป็นสื่อกระแสไฟฟา้หรอืต่อสายดิน (เชน่ กับ‐
ตัวเรอืน เป็นต้น) โดยไมไ่ด้ตัง้ใจ หรอืใน‐
ลักษณะท่ีไมส่ามารถควบคมุได้

การเชื่อม TIG 1 กดปุม่ "กระบวนการ" เพื่อเลือก TIG
2 ตัง้กระแสไฟฟา้ในการเชื่อมท่ีต้องการ

เมื่อใชห้วัเชื่อมท่ีมไีกหวัเชื่อมและปลัก๊ขัว้ต่อ TIG หลายขัว้ (พรอ้มการตัง้ค่าโหมด 2 ขัน้ตอนจาก‐
โรงงาน):
3 วางตําแหน่งหวัฉีดแก๊สท่ีจุดการจุดระเบดิเพื่อใหม้รีะยะหา่งประมาณ 2 ถึง 3 มม. (0.078 ถึง 0.118

นิ้ว) ระหวา่งขัว้ไฟฟา้ทังสเตนกับชิน้งาน
4 ค่อย ๆ เอียงหวัเชื่อมขึ้นจนกระทัง่ขัว้ไฟฟา้ทังสเตนสมัผสักับชิน้งาน
5 ดึงไกหวัเชื่อมกลับมาแล้วกดค้างไวใ้นตําแหน่งนี้

- แก๊สคลมุไหล
6 ยกหวัเชื่อมขึ้นแล้วหมุนใหอ้ยูใ่นตําแหน่งปกติ

- อารก์ถกูจุด
7 ดําเนินการเชื่อม

3 4 6
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การเลือกการตัง้ค่า‐
เฉพาะของประเทศท่ี‐
ต้องการ

- การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศของเครื่องเชื่อมจะกําหนดหน่วย (ซม. + มม. หรอืนิ้ว) ซึ่งจะแสดง‐
พารามเิตอรก์ารเชื่อมท่ีตัง้ไว้

- สามารถเปล่ียนการตัง้ค่าเฉพาะของประเทศได้ในเมนูตัง้ค่าระดับท่ี 2 (พารามเิตอร ์SEt)
- คําอธบิายของพารามเิตอร ์SEt และวธิกีารปรบัพารามเิตอร ์SEt พบได้ในหวัขอ้ เมนูตัง้ค่า‐

ระดับ 2 จากหน้าแรก 98

วางชุดท่อใหถ้กูต้อง
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คําอธบิายของโหมดการทํางาน TIG

โหมด 2 ขัน้ตอน

I

t

I-1

GPo

1 2 3

tdowntup

การเชื่อมด้วยโหมด 2 ขัน้ตอน:
1 วางขัว้ไฟฟา้ทังสเตนลงบนชิน้งาน จากนัน้ดึงไกหวัเชื่อมกลับมาและกดไกค้างไว ้=> แก๊สคลมุไหล
2 ยกขัว้ไฟฟา้ทังสเตนขึ้น => อารก์ถกูจุด
3 ปล่อยไกหวัเชื่อม => จบการเชื่อม

คําอธบิายสญัลักษณ์:

ดึงไกหวัเชื่อมกลับมาแล้วกดค้างไวใ้นตําแหน่งนี้ ปล่อยไกหวัเชื่อมไปขา้งหน้า

ตัวยอ่ท่ีใช:้

GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์

tup เฟสเพิม่อัตรากระแส: กระแสไฟฟา้การเชื่อมเพิม่ขึ้นอยา่งต่อเนื่อง
ระยะเวลา: 0.5 วนิาที

tdown เฟสลดอัตรากระแส: กระแสไฟฟา้การเชื่อมลดลงอยา่งต่อเนื่อง
ระยะเวลา: 0.5 วนิาที
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โหมด 4 ขัน้ตอน

I

t

I-1

I-S I-E

I-2

GPo

I-1

tdown tets

1 2 3 4 5 6 7

tup

โหมด 4 ขัน้ตอนพรอ้มการลดระดับกลาง I-2

การลดระดับกลางหมายถึงผูเ้ชื่อมใชไ้กหวัเชื่อมระหวา่งเฟสกระแสไฟฟฟา้หลักเพื่อลดกระแสไฟฟา้การ‐
เชื่อมใหเ้หลือกระแสไฟฟา้ I-2 ท่ีระบุ

การเชื่อมด้วยโหมด 4 ขัน้ตอน:
1 วางขัว้ไฟฟา้ทังสเตนลงบนชิน้งาน จากนัน้ดึงไกหวัเชื่อมกลับมาและกดไกค้างไว ้=> แก๊สคลมุไหล
2 ยกขัว้ไฟฟา้ทังสเตนขึ้น => เริม่การเชื่อมด้วยกระแสไฟฟา้การเชื่อมเริม่ต้น I-S
3 ปล่อยไกหวัเชื่อม => เชื่อมด้วยกระแสไฟฟา้หลัก I-1
4 กดไกหวัเชื่อมไปขา้งหน้าค้างไว ้=> เปิดใชง้านการลดระดับกลางด้วยกระแสไฟฟา้ท่ีลดลง I-2
5 ปล่อยไกหวัเชื่อม => เชื่อมด้วยกระแสไฟฟา้หลัก I-1
6 ดึงไกหวัเชื่อมกลับและค้างไว ้=> ลดกระแสไฟฟา้การเชื่อมลงสดุระดับสดุท้าย I-E
7 ปล่อยไกหวัเชื่อม => จบการเชื่อม

คําอธบิายสญัลักษณ์:

ดึงไกหวัเชื่อมกลับมาแล้วกดค้างไวใ้นตําแหน่งนี้ ปล่อยไกหวัเชื่อมไปขา้งหน้า

ดึงไกหวัเชื่อมกลับมาแล้วกดค้างไวใ้นตําแหน่งนี้ ปล่อยไกหวัเชื่อมไปขา้งหน้า

ตัวยอ่ท่ีใช:้

GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์

I-S เฟสกระแสไฟฟา้การเชื่อมเริม่ต้น: อุณหภมูจิะเพิม่ขึ้นทีละน้อยท่ีกระแสไฟฟา้การเชื่อมต่ําเพื่อให‐้
สามารถวางตําแหน่งฟลิเลอรโ์ลหะได้อยา่งถกูต้อง

I-1 เฟสกระแสไฟฟา้หลัก (เฟสกระแสไฟฟา้การเชื่อม): การปอ้นความรอ้นท่ีสมํ่าเสมอในวสัดหุลัก‐
ซึ่งมอุีณหภมูเิพิม่ขึ้นจากความรอ้นท่ีเพิม่ขึ้น

I-E กระแสไฟฟา้การเชื่อมสดุท้าย: เพื่อปอ้งกันการเกิดหลมุรา้วหรอืรูพรุน
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I-2 เฟสกระแสไฟฟา้การเชื่อมท่ีลดลง: การลดระดับกลางของกระแสไฟฟา้การเชื่อมเพื่อปอ้งกัน‐
วสัดหุลักมคีวามรอ้นสงูเกิน

tS ระยะเวลากระแสเชื่อมท่ีเริม่ต้น

tup เฟสเพิม่อัตรากระแส: กระแสไฟฟา้การเชื่อมเพิม่ขึ้นอยา่งต่อเนื่อง
ระยะเวลา: 0.5 วนิาที

tE ระยะเวลากระแสเชื่อมสดุท้าย

tdown เฟสลดอัตรากระแส: กระแสไฟฟา้การเชื่อมลดลงอยา่งต่อเนื่อง
ระยะเวลา: 0.5 วนิาที
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การเชื่อมพลัส์

การใชง้าน การเชื่อมพลัสเ์ป็นการเชื่อมด้วยกระแสไฟฟา้การเชื่อมพลัส ์ใชส้าํหรบัเชื่อมท่อเหล็กท่ีอยูน่อกตําแหน่ง‐
หรอืเชื่อมแผน่โลหะท่ีมคีวามบาง

ในการใชง้านเหล่านี้ กระแสไฟฟา้การเชื่อมท่ีตัง้ไวเ้มื่อเริม่การเชื่อมอาจไมเ่หมาะสมกับกระบวนการเชื่อม‐
ทัง้หมดเสมอไป:
- หากค่าแอมแปรต่ํ์าเกินไป วสัดหุลักจะละลายไมเ่พยีงพอ
- หากเกิดความรอ้นสงูเกินไป อาจเกิดอันตรายท่ีบอ่เชื่อมของเหลวอาจหยด

หลักการใชง้าน - กระแสไฟฟา้พื้นฐาน I-G ท่ีต่ําจะเพิม่ขึ้นเป็นกระแสไฟฟา้พลัส ์I-P ท่ีสงูมากอยา่งมนีัยสาํคัญและ‐
ตกลงสูก่ระแสไฟฟา้พื้นฐาน I-G หลังจากเวลา Duty cycle dcY

- สง่ผลใหก้ระแสไฟฟา้เฉล่ียต่ํากวา่กระแสไฟฟา้พลัส ์I-P ท่ีตัง้ไว้
- ระหวา่งการเชื่อมพลัส ์สว่นเล็กๆ ของตําแหน่งการเชื่อมจะหลอมละลายและแขง็ตัวอีกครัง้อยา่ง‐

รวดเรว็

เครื่องเชื่อมจะควบคมุพารามเิตอร ์"รอบการทํางาน dcY" และ "กระแสไฟฟา้การเชื่อมพื้นฐาน I-G" ตาม‐
ชุดกระแสไฟฟา้พลัส ์(กระแสไฟฟา้การเชื่อม) และความถ่ีพลัส์

1/F-P

I-P

I-G

I

ttup tdown

I-S
I-E

dcY

เคิรฟ์ความก้าวหน้ากระแสไฟฟา้การเชื่อม

พารามเิตอรท่ี์ปรบัได้:

I-S กระแสไฟฟา้การเชื่อมเริม่ต้น

I-E กระแสไฟฟา้การเชื่อมสดุท้าย

F-P ความถ่ีพลัส ์(1/F-P = เวลาระหวา่งสองพลัส)์

I-P กระแสไฟพลัส ์(ชุดกระแสไฟฟา้การเชื่อม)

พารามเิตอรต์ายตัว:

tup เพิม่อัตรากระแส

tdown ลดอัตรากระแส

dcY รอบการทํางาน

I-G กระแสเชื่อมฐาน
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การเปิดใชง้านการ‐
เชื่อมพลัส์

1 ตัง้ค่าสาํหรบัพารามเิตอรก์ารตัง้ค่า F-P (ความถ่ีพลัส)์
- ชว่งการตัง้ค่า: 1 - 990 Hz

สาํหรบัคําอธบิายพารามเิตอร ์ดไูด้ในหวัขอ้ พารามเิตอรส์าํหรบัการเชื่อม TIG จากหน้า 96
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ลวดเชื่อมไฟฟา้

81



82



การเริม่ต้นใชง้าน

การเตรยีมตัว 1 ตรวจสอบบรรจุภัณฑ์ของลวดเชื่อมไฟฟา้เพื่อดวูา่‐
ลวดเชื่อมไฟฟา้ใชส้าํหรบัการเชื่อม (+) หรอื (-)
หรอืไม่

2 3

4 จาํเป็นต้องเชื่อมต่อสายเคเบลิหลักกับเครื่อง‐
เชื่อมสาํหรบัเครื่องเชื่อมหลายแรงดันเท่านัน้
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5 ขอ้ควรระวงั!

อันตรายเนื่องจากกระบวนการเชื่อมเริม่ต้นโดยไม‐่
ได้ตัง้ใจ
อาจก่อใหเ้กิดการบาดเจบ็และทรพัยส์นิเสยีหาย
▶ ทันทีท่ีเปิดสวติชเ์ครื่องเชื่อม ตรวจสอบให‐้

แน่ใจวา่ลวดเชื่อมไฟฟา้ไมไ่ด้สมัผสัสว่นท่ีเป็น‐
สื่อกระแสไฟฟา้หรอืต่อสายดิน (เชน่ กับตัว‐
เรอืน)

การเลือกการตัง้ค่า‐
เฉพาะของประเทศท่ี‐
ต้องการ

- การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศของเครื่องเชื่อมจะกําหนดหน่วย (ซม. + มม. หรอืนิ้ว) ซึ่งจะแสดง‐
พารามเิตอรก์ารเชื่อมท่ีตัง้ไว้

- สามารถเปล่ียนการตัง้ค่าเฉพาะของประเทศได้ในเมนูตัง้ค่าระดับท่ี 2 (พารามเิตอร ์SEt)
- คําอธบิายของพารามเิตอร ์SEt และวธิกีารปรบัพารามเิตอร ์SEt พบได้ในหวัขอ้ เมนูตัง้ค่า‐

ระดับ 2 จากหน้าแรก 98

กระบวนการเชื่อ‐
มอารก์โลหะด้วยมอื

1 กดปุม่ "กระบวนการ" เพื่อเลือก STICK

2 ตัง้กระแสไฟฟา้ในการเชื่อมท่ีต้องการ
- เครื่องเชื่อมพรอ้มสาํหรบัการเชื่อม

วางชุดท่อใหถ้กูต้อง
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ฟงัก์ชนัสาํหรบัการปรบัแต่งกระบวนการเชื่อม

อารก์ฟอรซ์ไดนามกิ อารก์ฟอรซ์ไดนามกิ:
- เพื่อสง่ผลต่อไดนามกิของการลัดวงจรในขณะถ่ายโอนแบบหยดในทันที
- = การอารก์ท่ีแขง็แกรง่ มคีวามเสถียร
0 = การอารก์ท่ีเป็นกลาง
+ = การอารก์ท่ีนุ่มนวล การกระเด็นของเมด็โลหะน้อย

ฟงัก์ชนั HotStart
(Hti)

ฟงัก์ชนันี้ถกูเปิดใชง้านจากโรงงาน

ขอ้ดี
- ยกระดับคณุสมบติัการจุดอารก์ แมเ้มื่อใชข้ัว้ไฟฟา้ท่ีมคีณุสมบติัการจุดประกายไมด่ี
- การหลอมรวมของวสัดหุลักท่ีดีขึ้นในชว่งเริม่ต้น ซึ่งหมายถึงขอ้บกพรอ่ง Cold-shut น้อยลง
- ชว่ยหลีกเล่ียงการรวมตัวของตะกรนัปรมิาณมาก

200

300

I (A)

Hti

HCU > IH

t (s)

IH

HCU

0,5 1 1,5

ปุม่
Hti เวลากระแสไฟฟา้รอ้น,

0 - 2 วนิาที, การตัง้ค่าจากโรงงาน 0.5
วนิาที

HCU กระแสไฟฟา้ HotStart,
100 - 200%, การตัง้ค่าจากโรงงาน
150%

IH กระแสไฟหลัก = ตัง้กระแสไฟฟา้การ‐
เชื่อม

พารามเิตอร ์Hti และ HCU สามารถตัง้ได้ในเมนู‐
ตัง้ค่า สาํหรบัคําอธบิายพารามเิตอร ์ดไูด้ในหวัขอ้
พารามเิตอรส์าํหรบัการเชื่อม MMA จากหน้า 97

ฟงัก์ชนัn
ชว่งเวลากระแสไฟฟา้รอ้นท่ีระบุ (Hti) กระแสไฟฟา้การเชื่อมจะเพิม่ขึ้นเป็นค่าท่ีแน่นอนค่าหนึ่ง ค่านี้
(HCU) สงูกวา่กระแสไฟฟา้การเชื่อม (IH) ท่ีเลือก

ฟงัก์ชนัปอ้งกันการ‐
ติด (Ast)

ฟงัก์ชนันี้ถกูเปิดใชง้านจากโรงงาน

เมื่ออารก์สัน้ลง แรงดันไฟฟา้การเชื่อมก็อาจลดลงเชน่กัน ดังนัน้เป็นไปได้มากท่ีลวดเชื่อมไฟฟา้จะเกาะ‐
ติดกับชิน้งานมากขึ้น นี่อาจทําใหล้วดเชื่อมไฟฟา้ไหมไ้ด้

ปอ้งกันการไหมข้องลวดเชื่อมไฟฟา้ได้โดยการเปิดใชง้านฟงัก์ชนัปอ้งกันการติด หากลวดเชื่อมไฟฟา้เริม่‐
ติด เครื่องเชื่อมนี้จะปิดกระแสไฟฟา้การเชื่อมทันที กระบวนการเชื่อมสามารถดําเนินต่อได้โดยไมม่ปัีญหา‐
เมื่อถอดลวดเชื่อมไฟฟา้ออกจากชิน้งาน

การปิดใชง้านฟงัก์ชนันี้:
1 ตัง้พารามเิตอรก์ารตัง้ค่า Ast (ปอ้งกันการติด) เป็น ปิด

สาํหรบัคําอธบิายพารามเิตอร ์ดไูด้ในหวัขอ้ พารามเิตอรส์าํหรบัการเชื่อม MMA จากหน้า 97
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EasyJobs
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การบนัทึกและการเรยีกใช ้EasyJobs

ขอ้มูลทัว่ไป - ปุม่ "Save" อนุญาตใหบ้นัทึก EasyJobs ได้สองรายการ
- พารามเิตอรท่ี์ปรบัได้บนแผงควบคมุจะถกูบนัทึก
- พารามเิตอรก์ารตัง้ค่าจะไมถ่กูบนัทึกในขณะนี้

การบนัทึก EasyJob 1 กดหนึ่งในปุม่ "Save" ค้างไวเ้พื่อบนัทึกการตัง้ค่าปัจจุบนับนแผงควบคมุ เชน่ หมายเลข 1

- ตัวแสดงสถานะด้านซา้ยแสดง "Pro"
- หลังจากชัว่ขณะหนึ่ง ตัวแสดงสถานะด้านซา้ยจะสลับไปเป็นค่าเดิม

2 ปล่อยปุม่ "บนัทึก"

การเรยีกใช ้EasyJob 1 เพื่อเรยีกใชก้ารตัง้ค่าท่ีบนัทึกไว ้กดปุม่ "Save" ท่ีสมัพนัธกั์นสัน้ ๆ เชน่ หมายเลข 1

- แผงควบคมุจะแสดงการตัง้ค่าท่ีบนัทึกไว้

การลบ EasyJob 1 กดปุม่ "Save" ท่ีสมัพนัธกั์นค้างไวเ้พื่อลบเนื้อหาหน่วยความจาํของปุม่ "บนัทึก" เชน่ หมายเลข 1

- ตัวแสดงสถานะด้านซา้ยแสดง "Pro"
- หลังจากชัว่ขณะหนึ่ง ตัวแสดงสถานะด้านซา้ยจะสลับไปเป็นค่าเดิม

2 กดปุม่ "บนัทึก" ค้างไวต่้อไป

- ตัวแสดงสถานะด้านซา้ยแสดง "CLr"
- หลังเวลาผา่นไปสกัครู ่ตัวแสดงสถานะทัง้สองแสดง "---"

3 ปล่อยปุม่ "บนัทึก"
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เมนูตัง้ค่า
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เมนูตัง้ค่าระดับ 1

การเขา้ถึงและการ‐
ออกจากเมนูตัง้ค่า
การเปล่ียน‐
พารามเิตอร์

การเขา้ถึงเมนูตัง้ค่าอธบิายไวโ้ดยอ้างอิงถึงกระบวนการการเชื่อมท่ีทํางานรว่มกันมาตรฐาน MIG/MAG
(SYNERGIC)
การเขา้ถึงเหมอืนกันสาํหรบักระบวนการเชื่อมอ่ืน

การเขา้สูเ่มนูตัง้ค่า:

1 กดปุม่ "กระบวนการ" เพื่อเลือกกระบวนการเชื่อม
SYNERGIC

+

2 แผงควบคมุขณะนี้อยูใ่นเมนูตัง้ค่าของ‐
กระบวนการ "การเชื่อมท่ีทํางานรว่มกันมาตรฐาน
MIG/MAG" - พารามเิตอรก์ารตัง้ค่าท่ีเลือก‐
ล่าสดุจะแสดงขึ้น

เพื่อเปล่ียนพารามเิตอร:์

1 เลือกพารามเิตอรก์ารตัง้ค่าท่ีต้องการโดยใช‐้
ลกูบดิตัวเลือกด้านซา้ย

เปล่ียนค่าพารามเิตอรก์ารตัง้ค่าโดยใชล้กูบดิตัว‐
เลือกด้านขวา

เพื่อออกจากเมนูตัง้ค่า:

+

1

พารามเิตอรส์าํหรบั‐
การเชื่อมมาตรฐาน
MIG/MAG ด้วย‐
ตนเอง

GPr ระยะเวลาพน่แก๊สก่อนอารก์
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 0.1

GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 0.5

Fdi ความเรว็การปอ้นลวด
หน่วย: ม./นาที (ipm)
ชว่งการตัง้ค่า: 1 - 18.5 (39.37 - 728.35)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 10 (393.7)

IGc กระแสจุดอารก์
หน่วย: แอมแปร์
ชว่งการตัง้ค่า: 100 - 390
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 300
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Ito ความยาวลวดท่ีปอ้นก่อนระบบตัดไฟนิรภัยจะทํางาน
หน่วย: มม. (นิ้ว)
ชว่งการตัง้ค่า: ปิด, 5 - 100 (ปิด, 0.2 - 3.94)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด

ฟงัก์ชนัหมดเวลาการจุดอารก์ (Ito) เป็นคณุสมบติัด้านความปลอดภัย
หากเครื่องเชื่อมตรวจพบวา่ไมม่กีารจุดอารก์เกิดขึ้นหลังจากปอ้นความยาวสายไฟท่ีกําหนดไว‐้
แล้ว การปอ้นลวดจะหยุด

SPt เวลาการเชื่อมจุด
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: ปิด, 0.3 - 5
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 1

SPb เวลาหยุดการเชื่อมจุดชัว่คราว
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: ปิด, 0.3 - 10 (เพิม่ขึ้นทีละ 0.1 วนิาที)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด

Int ชว่งเวลา
หน่วย: -
ชว่งการตัง้ค่า: 2T (2 ขัน้ตอน), 4T (4 ขัน้ตอน)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 2T (2 ขัน้ตอน)

FAC รเีซต็เครื่องเชื่อมเป็นการตัง้ค่าจากโรงงาน
กดหนึ่งในปุม่ "ตัวเลือกพารามเิตอร"์ ค้างไวเ้ป็นเวลาสองวนิาทีเพื่อกู้คืนการตัง้ค่าจากโรงงาน
- เมื่อ "PrG” ปรากฎขึ้นบนจอแสดงผลดิจติอล เครื่องเชื่อมถกูรเีซต็เรยีบรอ้ยแล้ว

เมื่อเครื่องเชื่อมถกูรเีซต็ การตัง้ค่าสว่นใหญ่ท่ีถกูนํามาใชจ้ะถกูลบ ค่าต่าง ๆ ดังต่อไปนี้จะยงัคง‐
อยู:่
- ความต้านทานวงจรการเชื่อมและความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม
- การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศ

2nd เมนูตัง้ค่าระดับสอง (โปรดด ู"เมนูตัง้ค่าระดับ 2")

พารามเิตอรส์าํหรบั‐
การเชื่อมท่ีทํางาน‐
รว่มกันมาตรฐาน
MIG/MAG

GPr ระยะเวลาพน่แก๊สก่อนอารก์
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 0.1

GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 0.5

SL ความลาดชนั
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 1

I-S กระแสไฟฟา้การเชื่อมเริม่ต้น
หน่วย: % ของกระแสไฟฟา้การเชื่อม
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 200
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การตัง้ค่าจากโรงงาน: 100

I-E กระแสไฟฟา้การเชื่อมสดุท้าย
หน่วย: % ของกระแสไฟฟา้การเชื่อม
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 200
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 50

t-S ระยะเวลากระแสเชื่อมเริม่ต้น
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 0

t-E ระยะเวลากระแสเชื่อมสดุท้าย
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 0

Fdi ความเรว็การปอ้นลวด
หน่วย: ม./นาที (ipm)
ชว่งการตัง้ค่า: 1 - 18.5 (39.37 - 728.35)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 10 (393.7)

Ito ความยาวลวดท่ีปอ้นก่อนระบบตัดไฟนิรภัยจะทํางาน
หน่วย: มม. (นิ้ว)
ชว่งการตัง้ค่า: ปิด, 5 - 100 (ปิด, 0.2 - 3.94)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด

ฟงัก์ชนั "หมดเวลาการจุดอารก์" (Ito) เป็นคณุสมบติัด้านความปลอดภัย หากเครื่องเชื่อม‐
ตรวจพบวา่ไมม่กีารจุดอารก์เกิดขึ้นหลังจากปอ้นความยาวสายไฟท่ีกําหนดไวแ้ล้ว การปอ้นลวด‐
จะหยุด

SPt เวลาการเชื่อมจุด
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0.3 - 5
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 1

SPb เวลาหยุดการเชื่อมจุดชัว่คราว
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: ปิด, 0.3 - 10 (เพิม่ขึ้นทีละ 0.1 วนิาที)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด

Int ชว่งเวลา
หน่วย: -
ชว่งการตัง้ค่า: 2T (2 ขัน้ตอน), 4T (4 ขัน้ตอน)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 2T (2 ขัน้ตอน)

FAC รเีซต็เครื่องเชื่อมเป็นการตัง้ค่าจากโรงงาน
กดหนึ่งในปุม่ "ตัวเลือกพารามเิตอร"์ ค้างไวเ้ป็นเวลาสองวนิาทีเพื่อกู้คืนการตัง้ค่าจากโรงงาน
- เมื่อ "PrG” ปรากฎขึ้นบนจอแสดงผลดิจติอล เครื่องเชื่อมถกูรเีซต็เรยีบรอ้ยแล้ว

เมื่อเครื่องเชื่อมถกูรเีซต็ การตัง้ค่าสว่นใหญ่ท่ีถกูนํามาใชจ้ะถกูลบ ค่าต่าง ๆ ดังต่อไปนี้จะยงัคง‐
อยู:่
- ความต้านทานวงจรการเชื่อมและความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม
- การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศ

2nd เมนูตัง้ค่าระดับสอง (โปรดด ู"เมนูตัง้ค่าระดับ 2")
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พารามเิตอรส์าํหรบั‐
การเชื่อม TIG

F-P ความถ่ีพลัส์
หน่วย: Hertz
ชว่งการตัง้ค่า: ปิด; 1 - 990
(สงูสดุ 10 Hz: เพิม่ขึ้นทีละ 0.1 Hz)
(สงูสดุ 100 Hz: เพิม่ขึ้นทีละ 1 Hz)
(สงูกวา่ 100 Hz: เพิม่ขึ้นทีละ 10 Hz)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด

tUP เพิม่อัตรากระแส
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0.01 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 0.5

tdo ลดอัตรากระแส
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0.01 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 1

I-S กระแสไฟฟา้การเชื่อมเริม่ต้น
หน่วย: % ของกระแสไฟฟา้หลัก
ชว่งการตัง้ค่า: 1 - 200
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 35

I-2 ลดกระแสเชื่อม
หน่วย: % ของกระแสไฟฟา้หลัก
ชว่งการตัง้ค่า: 1 - 100
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 50

I-E กระแสไฟฟา้การเชื่อมสดุท้าย
หน่วย: % ของกระแสไฟฟา้หลัก
ชว่งการตัง้ค่า: 1 - 100
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 30

GPo ระยะเวลาพน่แก๊สหลังอารก์
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 9.9

tAC การเชื่อมชัว่คราว
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: ปิด, 0.1 - 9.9
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด

FAC รเีซต็เครื่องเชื่อมเป็นการตัง้ค่าจากโรงงาน
กดหนึ่งในปุม่ "ตัวเลือกพารามเิตอร"์ ค้างไวเ้ป็นเวลาสองวนิาทีเพื่อกู้คืนการตัง้ค่าจากโรงงาน
- เมื่อ "PrG” ปรากฎขึ้นบนจอแสดงผลดิจติอล เครื่องเชื่อมถกูรเีซต็เรยีบรอ้ยแล้ว

เมื่อเครื่องเชื่อมถกูรเีซต็ การตัง้ค่าสว่นใหญ่ท่ีถกูนํามาใชจ้ะถกูลบ ค่าต่าง ๆ ดังต่อไปนี้จะยงัคง‐
อยู:่
- ความต้านทานวงจรการเชื่อมและความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม
- การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศ

2nd เมนูตัง้ค่าระดับสอง (โปรดด ู"เมนูตัง้ค่าระดับ 2")
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พารามเิตอรส์าํหรบั‐
การเชื่อม MMA

HCU กระแสเชื่อม HotStart
หน่วย: %
ชว่งการตัง้ค่า: 100 - 200
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 150

Hti เวลากระแสเชื่อมรอ้น
หน่วย: วนิาที
ชว่งการตัง้ค่า: 0 - 2.0
การตัง้ค่าจากโรงงาน: 0.5

Ast ฟงัก์ชนัปอ้งกันการติด
หน่วย: -
ชว่งการตัง้ค่า: เปิด ปิด
การตัง้ค่าจากโรงงาน: เปิด

FAC รเีซต็เครื่องเชื่อมเป็นการตัง้ค่าจากโรงงาน
กดหนึ่งในปุม่ "ตัวเลือกพารามเิตอร"์ ค้างไวเ้ป็นเวลาสองวนิาทีเพื่อกู้คืนการตัง้ค่าจากโรงงาน
- เมื่อ "PrG” ปรากฎขึ้นบนจอแสดงผลดิจติอล เครื่องเชื่อมถกูรเีซต็เรยีบรอ้ยแล้ว

เมื่อเครื่องเชื่อมถกูรเีซต็ การตัง้ค่าสว่นใหญ่ท่ีถกูนํามาใชจ้ะถกูลบ ค่าต่าง ๆ ดังต่อไปนี้จะยงัคง‐
อยู:่
- ความต้านทานวงจรการเชื่อมและความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม
- การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศ

2nd เมนูตัง้ค่าระดับสอง (โปรดด ู"เมนูตัง้ค่าระดับ 2")
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เมนูตัง้ค่าระดับ 2

การเขา้ถึงและการ‐
ออกจากเมนูตัง้ค่า‐
ระดับ 2 การเปล่ียน‐
พารามเิตอร์

การเขา้ถึงเมนูตัง้ค่าระดับ 2:

1 กดปุม่ "กระบวนการ" เพื่อเลือกกระบวนการ
"การเชื่อมท่ีทํางานรว่มกันมาตรฐาน MIG/MAG"

+

2 แผงควบคมุขณะนี้อยูใ่นเมนูตัง้ค่าของ‐
กระบวนการ "การเชื่อมท่ีทํางานรว่มกันมาตรฐาน
MIG/MAG" - พารามเิตอรก์ารตัง้ค่าท่ีเลือก‐
ล่าสดุจะแสดงขึ้น

3 เลือกพารามเิตอรก์ารตัง้ค่า "2nd” โดยใชล้กูบดิ‐
ตัวเลือกด้านซา้ย

+

4 แผงควบคมุขณะนี้อยูใ่นเมนูตัง้ค่าระดับ 2 ของ‐
กระบวนการ "การเชื่อมท่ีทํางานรว่มกันมาตรฐาน
MIG/MAG" - พารามเิตอรก์ารตัง้ค่าท่ีเลือก‐
ล่าสดุจะแสดงขึ้น

เพื่อเปล่ียนพารามเิตอร:์

1 เลือกพารามเิตอรก์ารตัง้ค่าท่ีต้องการโดยใช‐้
ลกูบดิตัวเลือกด้านซา้ย

เปล่ียนค่าพารามเิตอรก์ารตัง้ค่าโดยใชล้กูบดิตัว‐
เลือกด้านขวา

เพื่อออกจากเมนูตัง้ค่า:

+

1 พารามเิตอรจ์ะถกูแสดงในระดับแรกของเมนูตัง้ค่า

+

2 พารามเิตอรจ์ะถกูแสดงในระดับแรกของเมนูตัง้ค่า

พารามเิตอรส์าํหรบั‐
การเชื่อมมาตรฐาน
MIG/MAG ด้วย‐
ตนเอง

SEt การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศ (มาตรฐาน/สหรฐัอเมรกิา) ... Std/US
หน่วย: -
ชว่งการตัง้ค่า: Std, US (มาตรฐาน/สหรฐัอเมรกิา)
การตัง้ค่าจากโรงงาน:
อุปกรณ์มาตรฐาน: Std (การวดัเป็น ซม./มม.)
อุปกรณ์สหรฐัอเมรกิา: US (การวดัเป็น: นิ้ว)

FUS การปอ้งกันเมนฟวิส์
พลังการเชื่อมสงูสดุท่ีเป็นไปได้ถกูจาํกัดโดยพกัิดของการปอ้งกันเมนฟวิสท่ี์ใช้
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หน่วย: A
พกัิดเมนฟวิสท่ี์มใีหเ้ลือกกําหนดโดยการตัง้ค่าพารามเิตอร ์SEt:
พารามเิตอร ์SEt ตัง้เป็น Std: ปิด / 10 / 13 / 16
พารามเิตอร ์SEt ตัง้เป็น US: ปิด / 15 / 20 (เฉพาะสาํหรบัแรงดันไฟฟา้โครงขา่ย 120 V)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด

r ความต้านทานวงจรการเชื่อม (เป็น mOhm)
โปรดดหูวัขอ้ การวดัความต้านทานของวงจรการเชื่อม (การเชื่อม MIG/MAG) จากหน้า 103

L ความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม (เป็น microhenrys)
โปรดดหูวัขอ้ การแสดงผลความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม จากหน้า 105

EnE Real Energy Input
หน่วย: kJ
ชว่งการตัง้ค่า: เปิด / ปิด
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด
เนื่องจากชว่งเต็มของค่า (1 kJ - 99999 kJ) ไมส่ามารถแสดงบนจอแสดงผลสามหลักได้ จงึ‐
เลือกรูปแบบการแสดงผลต่อไปนี้:
ค่าเป็น kJ: 1 ถึง 999 / แสดงบนจอแสดงผล: 1 ถึง 999
ค่าเป็น kJ: 1000 ถึง 9999 / แสดงบนจอแสดงผล: 1.00 ถึง 9.99 (โดยไมม่หีลักหน่วย เชน่
5270 kJ -> 5.27)
ค่าเป็น kJ: 10000 ถึง 99999 / แสดงบนจอแสดงผล: 10.0 ถึง 99.9
(โดยไมม่หีลักหน่วยหรอืหลักสบิเชน่ 23580 kJ -> 23.6)

พารามเิตอรส์าํหรบั‐
การเชื่อมท่ีทํางาน‐
รว่มกันมาตรฐาน
MIG/MAG

SEt การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศ (มาตรฐาน/สหรฐัอเมรกิา) ... Std/US
หน่วย: -
ชว่งการตัง้ค่า: Std, US (มาตรฐาน/สหรฐัอเมรกิา)
การตัง้ค่าจากโรงงาน:
อุปกรณ์มาตรฐาน: Std (การวดัเป็น ซม./มม.)
อุปกรณ์สหรฐัอเมรกิา: US (การวดัเป็น: นิ้ว)

FUS การปอ้งกันเมนฟวิส์
พลังการเชื่อมสงูสดุท่ีเป็นไปได้ถกูจาํกัดโดยพกัิดของการปอ้งกันเมนฟวิสท่ี์ใช้
หน่วย: A
พกัิดเมนฟวิสท่ี์มใีหเ้ลือกกําหนดโดยการตัง้ค่าพารามเิตอร ์SEt:
พารามเิตอร ์SEt ตัง้เป็น Std: ปิด / 10 / 13 / 16
พารามเิตอร ์SEt ตัง้เป็น US: ปิด / 15 / 20 (เฉพาะสาํหรบัแรงดันไฟฟา้โครงขา่ย 120 V)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด

r ความต้านทานวงจรการเชื่อม (เป็น mOhm)
โปรดดหูวัขอ้ การวดัความต้านทานของวงจรการเชื่อม (การเชื่อม MIG/MAG) จากหน้า 103

L ความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม (เป็น microhenrys)
โปรดดหูวัขอ้ การแสดงผลความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม จากหน้า 105

EnE Real Energy Input
หน่วย: kJ
ชว่งการตัง้ค่า: เปิด / ปิด
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด
เนื่องจากชว่งเต็มของค่า (1 kJ - 99999 kJ) ไมส่ามารถแสดงบนจอแสดงผลสามหลักได้ จงึ‐
เลือกรูปแบบการแสดงผลต่อไปนี้:
ค่าเป็น kJ: 1 ถึง 999 / แสดงบนจอแสดงผล: 1 ถึง 999
ค่าเป็น kJ: 1000 ถึง 9999 / แสดงบนจอแสดงผล: 1.00 ถึง 9.99 (โดยไมม่หีลักหน่วย เชน่
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5270 kJ -> 5.27)
ค่าเป็น kJ: 10000 ถึง 99999 / แสดงบนจอแสดงผล: 10.0 ถึง 99.9
(โดยไมม่หีลักหน่วยหรอืหลักสบิเชน่ 23580 kJ -> 23.6)

ALC แสดงผลการแก้ไขระยะอารก์
(สาํหรบัการตัง้ค่าวธิแีสดงพารามเิตอรก์ารแก้ไขระยะอารก์)
ชว่งการตัง้ค่า: เปิด / ปิด
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด

ตัง้ค่าเป็นเปิดหากเลือกพารามเิตอรแ์รงดันไฟฟา้การเชื่อมและตัง้ค่าบนแผงควบคมุ
- หน้าจอด้านซา้ยแสดงค่าการแก้ไขอารก์เป็นสามวนิาที
- หน้าจอด้านขวาจะแสดงค่าแรงดันไฟฟา้การเชื่อมพรอ้มกัน

พารามเิตอรส์าํหรบั‐
การเชื่อม TIG

SEt การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศ (มาตรฐาน/สหรฐัอเมรกิา) ... Std/US
หน่วย: -
ชว่งการตัง้ค่า: Std, US (มาตรฐาน/สหรฐัอเมรกิา)
การตัง้ค่าจากโรงงาน:
อุปกรณ์มาตรฐาน: Std (การวดัเป็น ซม./มม.)
อุปกรณ์สหรฐัอเมรกิา: US (การวดัเป็น: นิ้ว)

FUS การปอ้งกันเมนฟวิส์
พลังการเชื่อมสงูสดุท่ีเป็นไปได้ถกูจาํกัดโดยพกัิดของการปอ้งกันเมนฟวิสท่ี์ใช้
หน่วย: A
พกัิดเมนฟวิสท่ี์มใีหเ้ลือกกําหนดโดยการตัง้ค่าพารามเิตอร ์SEt:
พารามเิตอร ์SEt ตัง้เป็น Std: ปิด / 10 / 13 / 16
พารามเิตอร ์SEt ตัง้เป็น US: ปิด / 15 / 20 (เฉพาะสาํหรบัแรงดันไฟฟา้โครงขา่ย 120 V)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด

พารามเิตอรส์าํหรบั‐
การเชื่อมติด
(SMAW)

SEt การตัง้ค่าเฉพาะของประเทศ (มาตรฐาน/สหรฐัอเมรกิา) ... Std/US
หน่วย: -
ชว่งการตัง้ค่า: Std, US (มาตรฐาน/สหรฐัอเมรกิา)
การตัง้ค่าจากโรงงาน:
อุปกรณ์มาตรฐาน: Std (การวดัเป็น ซม./มม.)
อุปกรณ์สหรฐัอเมรกิา: US (การวดัเป็น: นิ้ว)

r ความต้านทานวงจรการเชื่อม (เป็น mOhm)
โปรดดหูวัขอ้ การวดัความต้านทานของวงจรการเชื่อม (การเชื่อมติด) จากหน้า 104

L ความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม (เป็น microhenrys)
โปรดดหูวัขอ้ การแสดงผลความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม จากหน้า 105

FUS การปอ้งกันเมนฟวิส์
พลังการเชื่อมสงูสดุท่ีเป็นไปได้ถกูจาํกัดโดยพกัิดของการปอ้งกันเมนฟวิสท่ี์ใช้
หน่วย: A
พกัิดเมนฟวิสท่ี์มใีหเ้ลือกกําหนดโดยการตัง้ค่าพารามเิตอร ์SEt:
พารามเิตอร ์SEt ตัง้เป็น Std: ปิด / 10 / 13 / 16
พารามเิตอร ์SEt ตัง้เป็น US: ปิด / 15 / 20 (เฉพาะสาํหรบัแรงดันไฟฟา้โครงขา่ย 120 V)
การตัง้ค่าจากโรงงาน: ปิด
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การปรบัแต่งคณุภาพการเชื่อม
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การวดัความต้านทานของวงจรการเชื่อม

ขอ้มูลทัว่ไป การวดัความต้านทานของวงจรการเชื่อมทําใหส้ามารถใหผ้ลการเชื่อมท่ีคงท่ีตลอดเวลา แมจ้ะใชกั้บชุดท่อ‐
ท่ีมคีวามยาวต่างกันก็ตาม แรงดันไฟฟา้การเชื่อมท่ีอารก์จะถกูควบคมุอยา่งแมน่ยาํเสมอ โดยไมคํ่านึง‐
ถึงระยะและพื้นท่ีหน้าตัดของชุดท่อ ไมจ่าํเป็นต้องใชก้ารแก้ไขระยะอารก์อีกต่อไป

ความต้านทานของวงจรการเชื่อมท่ีคํานวณได้จะแสดงบนจอแสดงผล

r = ความต้านทานของวงจรการเชื่อมเป็นมลิลิโอหม์ (mOhm)

หากวดัความต้านทานของวงจรการเชื่อมอยา่งถกูต้อง แรงดันไฟฟา้การเชื่อมท่ีตัง้ไวจ้ะตรงกับแรงดัน‐
ไฟฟา้การเชื่อมท่ีอารก์พอดี หากคณุวดัแรงดันไฟฟา้ท่ีแจค็เอาท์พุทของเครื่องเชื่อมด้วยตนเอง แรงดัน‐
ไฟฟา้นี้จะสงูกวา่แรงดันไฟฟา้การเชื่อมท่ีอารก์ นัน่คือสงูกวา่ด้วยปรมิาณท่ีเท่ากันกับแรงดันไฟฟา้ตก‐
ของชุดท่อ

ความต้านทานของวงจรการเชื่อมขึ้นอยูกั่บชุดท่อท่ีใช:้
- หากความยาวหรอืพื้นท่ีหน้าตัดของชุดท่อเปล่ียนไป ใหว้ดัความต้านทานของวงจรการเชื่อมอีกครัง้
- วดัความต้านทานของวงจรการเชื่อมสาํหรบักระบวนการเชื่อมแต่ละครัง้แยกกันด้วยสายไฟฟา้‐

สาํหรบัการเชื่อมท่ีเหมาะสม

การวดัความต้านทาน‐
ของวงจรการเชื่อม
(การเชื่อม MIG/
MAG)

หมายเหต!ุ

ความเสีย่งจากการวดัค่าความต้านทานของวงจรการเชื่อมท่ีไมถ่กูต้อง
อาจสง่ผลเสยีต่อผลการเชื่อม
▶ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ชิน้งานมพีื้นผวิสมัผสัท่ีเหมาะสมท่ีสดุในบรเิวณแคลมปต่์อสายดิน (พื้นผวิท่ี‐

สะอาด ไมเ่ป็นสนิม เป็นต้น)

1 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่มกีารเลือกกระบวนการเชื่อม MANUAL หรอื SYNERGIC
2 เริม่การเชื่อมต่อสายดินกับชิน้งาน
3 เขา้สูเ่มนตัง้ค่าระดับ 2 (2nd)
4 เลือกพารามเิตอร ์"r"
5 ถอดหวัฉีดแก๊สออกจากหวัเชื่อม
6 ใสส่กรูท่ีปลายสมัผสั
7 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ลวดเชื่อมไฟฟา้ไมย่ื่นออกมาจากปลายสมัผสั

หมายเหต!ุ

ความเสีย่งจากการวดัค่าความต้านทานของวงจรการเชื่อมท่ีไมถ่กูต้อง
อาจสง่ผลเสยีต่อผลการเชื่อม
▶ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ชิน้งานมพีื้นผวิสมัผสัท่ีเหมาะสมท่ีสดุสาํหรบัปลายสมัผสั (พื้นผวิท่ีสะอาด ไม‐่

เป็นสนิม เป็นต้น)

8 วางปลายสมัผสัใหเ้รยีบติดกับพื้นผวิชิน้งาน
9 กดไกหวัเชื่อมสัน้ ๆ

- ความต้านทานของวงจรการเชื่อมจะถกูคํานวณ "run" จะแสดงบนหน้าจอระหวา่งการวดั

การวดัจะเสรจ็สิน้เมื่อความต้านทานของวงจรการเชื่อมแสดงบนจอแสดงผลเป็น mOhm (เชน่ 11.4)

10 ใสห่วัฉีดแก๊สกลับลงในหวัเชื่อม
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การวดัความต้านทาน‐
ของวงจรการเชื่อม
(การเชื่อมติด)

หมายเหต!ุ

ความเสีย่งจากการวดัค่าความต้านทานของวงจรการเชื่อมท่ีไมถ่กูต้อง
อาจสง่ผลเสยีต่อผลการเชื่อม
▶ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ชิน้งานมพีื้นผวิสมัผสัท่ีเหมาะสมท่ีสดุในบรเิวณแคลมปต่์อสายดิน (พื้นผวิท่ี‐

สะอาด ไมเ่ป็นสนิม เป็นต้น)

1 ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่มกีารเลือกกระบวนการเชื่อม STICK
2 เริม่การเชื่อมต่อสายดินกับชิน้งาน
3 เขา้สูเ่มนตัง้ค่าระดับ 2 (2nd)
4 เลือกพารามเิตอร ์"r"

หมายเหต!ุ

ความเสีย่งจากการวดัค่าความต้านทานของวงจรการเชื่อมท่ีไมถ่กูต้อง
อาจสง่ผลเสยีต่อผลการเชื่อม
▶ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ชิน้งานมพีื้นผวิสมัผสัท่ีเหมาะสมท่ีสดุสาํหรบัขัว้ไฟฟา้ปลายเรยีบ (พื้นผวิท่ี‐

สะอาด ไมเ่ป็นสนิม เป็นต้น)

5 วางขัว้ไฟฟา้ปลายเรยีบใหติ้ดกับพื้นผวิชิน้งาน
6 กดปุม่ "ตัวเลือกพารามเิตอร”์ (ขวา)

- ความต้านทานของวงจรการเชื่อมจะถกูคํานวณ "run" จะแสดงบนหน้าจอระหวา่งการวดั

การวดัจะเสรจ็สิน้เมื่อความต้านทานของวงจรการเชื่อมแสดงบนจอแสดงผลเป็น mOhm (เชน่ 11.4)
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การแสดงผลความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม

ขอ้มูลทัว่ไป วธิกีารจดัเรยีงชุดมผีลอยา่งมากต่อความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อมและดังนัน้จงึสง่ผลต่อกระบวนการ‐
เชื่อม การวางชุดท่ออยา่งถกูต้องเป็นสิง่สาํคัญเพื่อใหไ้ด้ผลการเชื่อมท่ีดีท่ีสดุ

การแสดงผลความ‐
เหนี่ยวนําวงจรการ‐
เชื่อม

พารามเิตอรก์ารตัง้ค่า "L" ถกูใชเ้พื่อแสดงความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อมท่ีคํานวณได้ล่าสดุ ความเหนี่ยว‐
นําวงจรการเชื่อมจะถกูปรบัเมื่อความต้านทานวงจรการเชื่อมได้รบัการวดั ขอ้มูลโดยละเอียดในหวัขอ้นี้‐
สามารถพบได้ในบท "ความต้านทานของวงจรการเชื่อม"

1 เขา้สูเ่มนตัง้ค่าระดับ 2 (2nd)
2 เลือกพารามเิตอร ์"L"

ค่าความเหนี่ยวนําวงจรเชื่อมท่ีคํานวณล่าสดุ L จะแสดงบนจอแสดงผลดิจติอลทางด้านขวา

L ... ความเหนี่ยวนําวงจรการเชื่อม (เป็น microhenrys)
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วธิกีารแก้ไขปัญหาและการบาํรุงรกัษา
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แสดงพารามเิตอรบ์รกิาร

พารามเิตอรบ์รกิาร พารามเิตอรบ์รกิารต่าง ๆ สามารถเรยีกใชไ้ด้โดยกดปุม่ "ตัวเลือกพารามเิตอร"์ ทางซา้ยและทางขวา‐
พรอ้มกัน

การเปิดจอแสดงผล:

+

1 พารามเิตอรแ์รก "เวอรช์นัเฟริม์แวร"์ จะถกูแสดง
เชน่ "1.00 | 4.21"

การเลือกพารามเิตอร:์

1 ใชปุ้ม่ "โหมด" และปุม่ "กระบวนการ" หรอืลกูปิด‐
ตัวเลือกด้านซา้ยเพื่อเลือกพารามเิตอรก์ารตัง้‐
ค่าท่ีต้องการ

พารามเิตอรท่ี์มี

ตัวอยา่งเชน่:
1.00 | 4.21

เวอรช์นัเฟริม์แวร์

ตัวอยา่งเชน่:
2 | 491

การกําหนดค่าโปรแกรมการเชื่อม

ตัวอยา่งเชน่:
r 2 | 290

จาํนวนโปรแกรมการเชื่อมท่ีเลือกในปัจจุบนั

ตัวอยา่งเชน่:
654 | 32.1
= 65,432.1 ชัว่โมง
= 65,432 ชัว่โมง 6 นาที

แสดงเวลาอารก์จรงิตัง้แต่ใชค้รัง้แรก
หมายเหต:ุ ตัวแสดงสถานะเวลาอารก์ไมเ่หมาะท่ี‐
จะใชเ้ป็นพื้นฐานในการคํานวณค่าจา้ง บรกิารการ‐
รบัประกัน เป็นต้น

ตัวอยา่งเชน่:
iFd | 0.0

กระแสไฟฟา้มอเตอรส์าํหรบัขบัลวดเป็น A
ค่านี้จะเปล่ียนทันทีท่ีมอเตอรทํ์างาน

2nd เมนูระดับสองสาํหรบัชา่งซอ่มบาํรุง
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การแก้ไขปัญหา

ปลอดภัย คําเตือน!

อันตรายจากการใชง้านไมถ่กูต้องและการทํางานท่ีไมถ่กูต้อง
สิง่นี้อาจสง่ผลใหเ้กิดการบาดเจบ็สาหสัและทรพัยส์นิเสยีหายได้
▶ งานและการทํางานทัง้หมดท่ีอธบิายไวใ้นเอกสารนี้ต้องดําเนินการโดยบุคลากรท่ีผา่นการฝึกอบรม‐

ทางเทคนิคและบุคลากรท่ีมคีณุสมบติัเท่านัน้
▶ อ่านและทําความเขา้ใจเอกสารฉบบันี้ทัง้หมด
▶ อ่านและทําความเขา้ใจกฎความปลอดภัยและเอกสารผูใ้ชทั้ง้หมดสาํหรบัอุปกรณ์นี้และสว่นประกอบ‐

ระบบทัง้หมด

คําเตือน!

อันตรายจากกระแสไฟฟา้
สิง่นี้อาจสง่ผลใหเ้กิดการบาดเจบ็สาหสัและทรพัยส์นิเสยีหายได้
▶ ก่อนเริม่งาน ปิดสวติชอุ์ปกรณ์และสว่นประกอบทัง้หมดท่ีเก่ียวขอ้ง และตัดการเชื่อมต่อออกจาก‐

ระบบไฟฟา้
▶ ปิดกัน้อุปกรณ์และสว่นประกอบทัง้หมดท่ีเก่ียวขอ้งใหแ้น่นหนาเพื่อไมใ่หเ้ปิดสวติชก์ลับมา
▶ หลังจากเปิดอุปกรณ์ ใชเ้ครื่องมอืวนัท่ีเหมาะสมตรวจสอบวา่สว่นประกอบท่ีมกีระแสไฟฟา้วิง่ผา่น

(เชน่ คาปาซเิตอร)์ คลายประจุไฟฟา้หมดแล้ว

คําเตือน!

อันตรายจากการเชื่อมต่อสายดินไมเ่พยีงพอ
สิง่นี้อาจสง่ผลใหเ้กิดการบาดเจบ็สาหสัและทรพัยส์นิเสยีหายได้
▶ สกรูตัวเรอืนเป็นจุดเชื่อมต่อสายดินท่ีเหมาะสมสาํหรบัการกราวนด์ตัวเรอืน
▶ หา้มเปล่ียนสกรูตัวเรอืนเป็นสกรูตัวอ่ืนท่ีไมม่กีารเชื่อมต่อสายดินท่ีน่าเชื่อถือในทกุกรณี

วธิแีก้ไขปัญหา จดบนัทึกหมายเลขซเีรยีลและการกําหนดค่าของอุปกรณ์ และใหคํ้าอธบิายขอ้ผดิพลาดโดยละเอียดแก่‐
ทีมบรกิารหาก:
- เกิดขอ้ผดิพลาดท่ีเอกสารนี้ไมไ่ด้ครอบคลมุถึง
- มาตรการแก้ไขปัญหาท่ีระบุในเอกสารนี้ใชไ้มส่าํเรจ็
เครื่องเชื่อมไมทํ่างาน
เครื่องเชื่อมเปิดขึ้น จอแสดงผลไมติ่ด

สายสง่โครงขา่ยไฟฟา้เสยีหายหรอืพงั ไมไ่ด้เสยีบปลัก๊โครงขา่ยไฟฟา้
ตรวจสอบสายสง่โครงขา่ยไฟฟา้ หากจาํเป็นใหเ้สยีบปลัก๊โครงขา่ยไฟฟา้

ซอ็กเก็ตโครงขา่ยไฟฟา้หรอืปลัก๊โครงขา่ยไฟฟา้มขีอ้บกพรอ่ง
เปล่ียนชิน้สว่นท่ีมขีอ้บกพรอ่ง

ฟวิสโ์ครงขา่ยไฟฟา้
เปล่ียนฟวิสโ์ครงขา่ยไฟฟา้

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

ไมม่อีะไรเกิดขึ้นเมื่อกดไกหวัเชื่อม
สวติชห์ลักของเครื่องเชื่อมเปิดอยู ่และตัวแสดงสถานะติดอยู่

หวัเชื่อมหรอืสายควบคมุหวัเชื่อมมขีอ้บกพรอ่ง
เปล่ียนหวัเชื่อมใหม่

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:
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ไมม่กีระแสไฟฟา้การเชื่อม
สวติชเ์ปิดเครื่องอยู ่รหสับรกิารอุณหภมูสิงูเกิน "to" ปรากฏขึ้น ขอ้มูลโดยละเอียดเก่ียวกับรหสับรกิาร
"to0" ถึง "to6" พบได้ในหวัขอ้ รหสับรกิารท่ีแสดง จากหน้า 112

ใชก้ระแสไฟฟา้เกินพกัิด
ใหส้งัเกตรอบทํางาน

เซอรกิ์ตเบรกเกอรค์วามรอ้นอัตโนมติัทํางานทันทีทันใด
รอจนกระทัง่เครื่องเชื่อมกลับมาทํางานโดยอัตโนมติัหลังจากเฟสการทําความเยน็สิน้สดุ

อากาศเยน็ท่ีมถีกูจาํกัด
ทําความสะอาดตัวกรองอากาศ ใหแ้น่ใจวา่สามารถเขา้ถึงชอ่งระบายอากาศได้ - โปรดด‐ู
หวัขอ้ ทําการบาํรุงรกัษาตามท่ีจาํเป็น อยา่งน้อยทกุสองเดือน จากหน้า 118

พดัลมในเครื่องเชื่อมมขีอ้บกพรอ่ง
ติดต่อฝ่ายบรกิารหลังการขาย

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

ไมม่กีระแสไฟฟา้การเชื่อม
เครื่องเชื่อมเปิดขึ้น จอแสดงผลติด

การเชื่อมต่อสายดินไมถ่กูต้อง
ตรวจสอบขัว้สาํหรบัการต่อสายดิน

สายไฟในหวัเชื่อมเสยีหายหรอืพงั
เปล่ียนหวัเชื่อมใหม่

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

ไมม่แีก๊สคลมุ
ทํางานงายอยา่งอ่ืนใชไ้ด้

ท่อแก๊สไมไ่ด้เชื่อมต่อกับซอ็กเก็ตท่ีถกูต้องสาํหรบักระบวนการเชื่อมปัจจุบนั
เชื่อมต่อท่อแก๊สกับซอ็กเก็ตท่ีถกูต้องสาํหรบักระบวนการเชื่อมปัจจุบนั

แก๊สในถังแก๊สหมด
เปล่ียนถังแก๊ส

เกจควบคมุแรงดันแก๊สมขีอ้บกพรอ่ง
เปล่ียนเกจควบคมุแรงดันแก๊ส

ท่อแก๊สไมไ่ด้ถกูติดตัง้หรอืเสยีหาย
ติดตัง้หรอืเปล่ียนท่อแก๊ส

หวัเชื่อมมขีอ้บกพรอ่ง
เปล่ียนหวัเชื่อม

โซลีนอยด์วาล์วแก๊สมขีอ้บกพรอ่ง
แจง้ทีมงานฝ่ายบรกิาร

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:
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ความเรว็ลวดเชื่อมไมป่กติ
แรงเบรกถกูตัง้ไวส้งูเกินไป
คลายเบรก

รูปลายสมัผสัแคบเกินไป
ใชป้ลายสมัผสัท่ีเหมาะสม

ไลเนอรด์้านในหวัเชื่อมมขีอ้บกพรอ่ง
ตรวจสอบไลเนอรด์้านในวา่มตํีาหนิ สิง่สกปรกหรอืไม ่และเปล่ียนหากจาํเป็น

ลกูกล้ิงปอ้นไมเ่หมาะกับลวดเชื่อมไฟฟา้ท่ีใช้
ใชล้กูกล้ิงปอ้นท่ีเหมาะสม

แรงกดสมัผสัของลกูกล้ิงปอ้นไมถ่กูต้อง
ปรบัแรงกดสมัผสัใหเ้หมาะสม

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

ปัญหาการปอ้นลวด
การจดัเรยีงชุดท่อหวัเชื่อมไมถ่กูต้อง
จดัเรยีงชุดท่อหวัเชื่อมใหเ้ป็นเสน้ตรงท่ีสดุเท่าท่ีจะเป็นไปได้ หลีกเล่ียงการงอ

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

หวัเชื่อมเกิดความรอ้นมาก
หวัเชื่อมมขีนาดไมเ่พยีงพอ
สงัเกตรอบการทํางานและขอ้จาํกัดโหลด

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

คณุสมบติัการเชื่อมไมด่ี
พารามเิตอรก์ารเชื่อมไมถ่กูต้อง
ตรวจสอบการตัง้ค่า

การเชื่อมต่อสายดินไมด่ี
สรา้งหน้าสมัผสัท่ีดีกวา่กับชิน้งาน

มแีก๊สคลมุน้อยหรอืไมม่เีลย
ตรวจสอบเกจควบคมุแรงดันแก๊ส ท่อแก๊ส วาล์วโซลีนอยด์แก๊ส การเชื่อมต่อหวัแก๊ส
เป็นต้น

หวัเชื่อมรัว่
เปล่ียนหวัเชื่อม

ปลายสมัผสัไมถ่กูต้องหรอืสกึหรออยา่งหนัก
เปล่ียนปลายสมัผสั

ลวดโลหะผสมไมถ่กูต้องหรอืเสน้ผา่ศูนยก์ลางลวดไมถ่กูต้อง
ตรวจสอบลวดเชื่อมไฟฟา้ท่ีใชอ้ยู่

ลวดโลหะผสมไมถ่กูต้องหรอืเสน้ผา่ศูนยก์ลางลวดไมถ่กูต้อง
ตรวจสอบความสามารถในการเชื่อมของวสัดพุื้นฐาน

แก๊สคลมุไมเ่หมาะกับลวดโลหะผสม
ใชแ้ก๊สคลมุท่ีเหมาะสม

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

รหสับรกิารท่ีแสดง หากขอ้ความแสดงขอ้ผดิพลาดท่ีไมไ่ด้อธบิายไวท่ี้นี่ปรากฏขึ้นบนจอแสดงผล ใหแ้ก้ไขปัญหาดังต่อไปนี้:
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1 สลับสวติชเ์พาเวอรเ์ครื่องเชื่อมไปเป็นตําแหน่ง -O-
2 รอสบิวนิาที
3 สลับสวติชเ์พาเวอรไ์ปเป็นตําแหน่ง -I-

หากขอ้ผดิพลาดเกิดขึ้นอีกทัง้ ๆ ท่ีพยายามขจดัหลายครัง้ หรอืหากมาตรการแก้ไขปัญหาท่ีระบุไวใ้นท่ีนี่‐
ไมส่าํเรจ็:

1 จดบนัทึกขอ้ความแสดงขอ้ผดิพลาดท่ีแสดง
2 จดการกําหนดค่าของเครื่องเชื่อม
3 ติดต่อทีมฝ่ายบรกิารหลังการขายพรอ้มคําอธบิายขอ้ผดิพลาดโดยละเอียด
ELn | 13

การเปล่ียนแปลงของกระบวนการเชื่อมไมไ่ด้รบัอนุญาตระหวา่งการเชื่อม
ระหวา่งการเชื่อม หา้มทําการเปล่ียนแปลงใด ๆ ในกระบวนการเชื่อมโดยไมไ่ด้รบัอนุญาต
ใหร้เีซต็ขอ้ความแสดงขอ้ผดิพลาดโดยกดปุม่ใด ๆ

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

Err | IP
สว่นควบคมุเครื่องเชื่อมตรวจพบแรงดันไฟฟา้หลักเกิน
ตรวจสอบแรงดันไฟฟา้โครงขา่ย
หากรหสับรกิารนี้ยงัคงอยู ่ใหป้ิดเครื่องเชื่อม รอ 10 วนิาทีแล้วเปิดเครื่องเชื่อมอีกครัง้
หากขอ้ผดิพลาดนี้ยงัคงอยู ่ติดต่อทีมฝ่ายบรกิารหลังการขาย

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

Err | 51
แรงดันไฟฟา้หลักตก: แรงดันไฟฟา้ตกต่ํากวา่ชว่งความคลาดเคล่ือนยนิยอม
ตรวจสอบแรงดันไฟฟา้หลัก หากรหสับรกิารนี้ยงัคงอยู ่ติดต่อฝ่ายบรกิารหลังการขาย

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

Err | 52
แรงดันไฟฟา้หลักเกิน: แรงดันไฟฟา้โครงขา่ยสงูขึ้นเกินชว่งความคลาดเคล่ือนยนิยอม
ตรวจสอบแรงดันไฟฟา้โครงขา่ย
หากรหสับรกิารนี้ยงัคงอยู ่ติดต่อฝ่ายบรกิารหลังการขาย

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

EFd | 14, EFd | 81, EFd | 83
ชุดขบัลวดผดิปกติ - กระแสไฟฟา้เกินในมอเตอรชุ์ดขบัลวด (2 ลกูกล้ิงขบั)
จดัเรยีงชุดท่อใหเ้ป็นเสน้ตรงท่ีสดุเท่าท่ีจะเป็นไปได้ ตรวจสอบไลเนอรด์้านในวา่มตํีาหนิ
สิง่สกปรกหรอืไม ่ตรวจสอบแรงกดสมัผสับนทัง้ 2 ลกูกล้ิงขบั ตรวจสอบวา่ไมม่ลีวดพนั‐
กันใน 2 ลกูกล้ิงขบั

มอเตอรชุ์ดขบัลวดติดกันหรอืมขีอ้บกพรอ่ง
ตรวจสอบมอเตอรชุ์ดขบัลวดหรอืติดต่อฝ่ายบรกิารหลังการขาย

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

to0 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูสิงูเกินไปบนบอรด์ PC LSTMAG20 (วงจรทติุยภมู)ิ
ท้ิงใหเ้ครื่องเชื่อมเยน็ลง ตรวจสอบตัวกรองอากาศและทําความสะอาดหากจาํเป็น ตรวจ‐
สอบวา่พดัลมติดหรอืไม่

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

to2 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูสิงูเกินไปในวงจรทติุยภมูขิองเครื่องเชื่อม
ท้ิงใหเ้ครื่องเชื่อมเยน็ลง ตรวจสอบตัวกรองอากาศและทําความสะอาดหากจาํเป็น (โปรด‐
ดหูวัขอ้ ทําการบาํรุงรกัษาตามท่ีจาํเป็น อยา่งน้อยทกุสองเดือน ในหน้า 118) ตรวจสอบ‐
วา่พดัลมทํางานหรอืไม่

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:
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to3 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูสิงูเกินไปบนบอรด์ PC LSTMAG20 (ชุดขบัลวด)
ท้ิงใหเ้ครื่องเชื่อมเยน็ลง ตรวจสอบตัวกรองอากาศและทําความสะอาดหากจาํเป็น (โปรด‐
ดหูวัขอ้ ทําการบาํรุงรกัษาตามท่ีจาํเป็น อยา่งน้อยทกุสองเดือน ในหน้า 118) ตรวจสอบ‐
วา่พดัลมทํางานหรอืไม่

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

to6 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูสิงูเกินไปบนบอรด์ PC LSTMAG20 (ชุดเพิม่แรงดันไฟฟา้)
ท้ิงใหเ้ครื่องเชื่อมเยน็ลง ตรวจสอบตัวกรองอากาศและทําความสะอาดหากจาํเป็น (โปรด‐
ดหูวัขอ้ ทําการบาํรุงรกัษาตามท่ีจาํเป็น อยา่งน้อยทกุสองเดือน ในหน้า 118) ตรวจสอบ‐
วา่พดัลมทํางานหรอืไม่

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

to7 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูสิงูเกินไปในเครื่องเชื่อม
ท้ิงใหเ้ครื่องเชื่อมเยน็ลง ตรวจสอบตัวกรองอากาศและทําความสะอาดหากจาํเป็น ตรวจ‐
สอบวา่พดัลมติดหรอืไม่

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

to8 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูสิงูเกินไปในโมดลูเพาเวอร์
ท้ิงใหเ้ครื่องเชื่อมเยน็ลง ตรวจสอบวา่พดัลมติดหรอืไม่

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

to9 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูสิงูเกินไปในโมดลู PFC
ท้ิงใหเ้ครื่องเชื่อมเยน็ลง ตรวจสอบวา่พดัลมติดหรอืไม่

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

toA | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูสิงูเกินไปบนบอรด์ PC LSTMAG20 (PFC)
ท้ิงใหเ้ครื่องเชื่อมเยน็ลง ตรวจสอบวา่พดัลมติดหรอืไม่

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

toF | xxx
ระบบตัดไฟนิรภัยของเครื่องเชื่อมทํางานเพื่อปอ้งกันการหยุดทันทีทันใดของเมนฟวิส์
หลังจากหยุดการเชื่อมชัว่คราวประมาณ 90 วนิาที ขอ้ความจะหายไปและเครื่องเชื่อมจะ‐
กลับมาทํางานอีกครัง้

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

tu0 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูต่ํิาเกินไปบนบอรด์ PC (วงจรทติุยภมู)ิ
วางเครื่องเชื่อมในหอ้งท่ีมคีวามรอ้นและท้ิงไวใ้หอุ่้น

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:
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tu2 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูต่ํิาเกินไปในวงจรทติุยภมูเิครื่องเชื่อม
วางเครื่องเชื่อมในหอ้งท่ีมคีวามรอ้นและท้ิงไวใ้หอุ่้น

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

tu3 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูต่ํิาเกินไปบนบอรด์ PC LSTMAG20 (ชุดขบัลวด)
วางเครื่องเชื่อมในหอ้งท่ีมคีวามรอ้นและท้ิงไวใ้หอุ่้น

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

tu6 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูต่ํิาเกินไปบนบอรด์ PC LSTMAG20 (ชุดเพิม่แรงดันไฟฟา้)
วางเครื่องเชื่อมในหอ้งท่ีมคีวามรอ้นและท้ิงไวใ้หอุ่้น

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

tu7 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูต่ํิาเกินไปในเครื่องเชื่อม
วางเครื่องเชื่อมในหอ้งท่ีมคีวามรอ้นและท้ิงไวใ้หอุ่้น

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

tu8 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูต่ํิาเกินไปในโมดลูเพาเวอร์
วางเครื่องเชื่อมในหอ้งท่ีมคีวามรอ้นและท้ิงไวใ้หอุ่้น

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

tu9 | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูต่ํิาเกินไปในโมดลู PFC
วางเครื่องเชื่อมในหอ้งท่ีมคีวามรอ้นและท้ิงไวใ้หอุ่้น

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

tuA | xxx
หมายเหต:ุ xxx หมายถึงค่าอุณหภมูิ

อุณหภมูต่ํิาเกินไปบนบอรด์ PC LSTMAG20 (PFC)
วางเครื่องเชื่อมในหอ้งท่ีมคีวามรอ้นและท้ิงไวใ้หอุ่้น

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

no | Prg
ไมม่โีปรแกรมท่ีบนัทึกไวถ้กูเลือก
เลือกโปรแกรมท่ีบนัทึกไว้

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

no | IGn
ฟงัก์ชนั "หมดเวลาการจุดอารก์” เปิดใชง้านอยู ่กระแสไฟฟา้ไมเ่ริม่ไหลก่อนระยะลวดท่ี‐
ระบุในเมนูตัง้ค่าถกูปอ้น ระบบตัดไฟนิรภัยของเครื่องเชื่อมหยุดทันทีทันใด
ทําลวดท่ียื่นออกมาใหส้ัน้ลง; กดไกหวัเชื่อมอีกครัง้; ทําความสะอาดพื้นผวิของชิน้งาน
หากจาํเป็น ใหตั้ง้ค่าพารามเิตอร ์"Ito" ในเมนูตัง้ค่า

สาเหต:ุ

วธิกีารแก้ไข:

no | ARC
อารก์เบรกในระหวา่งการเชื่อม TIG
กดไกหวัเชื่อมซํ้า ๆ ทําความสะอาดพื้นผวิของชิน้งาน

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:
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EPG | 17
โปรแกรมการเชื่อมท่ีเลือกไมถ่กูต้อง
เลือกโปรแกรมการเชื่อมท่ีถกูต้อง

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:

EPG | 35
การวดัความต้านทานของวงจรการเชื่อมล้มเหลว
ตรวจสอบสายดิน สายกระแสไฟ หรอืชุดท่อ แล้วเปล่ียนหากจาํเป็น วดัความต้านทานของ‐
วงจรการเชื่อมอีกครัง้

สาเหต:ุ
วธิกีารแก้ไข:
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การบรกิารซอ่ม การบาํรุงรกัษาและการท้ิง

ขอ้มูลทัว่ไป ภายใต้เง่ือนไขการใชง้านปกติ ระบบการเชื่อมต้องการการดแูลและบาํรุงรกัษาเพยีงเล็กน้อยเท่านัน้
อยา่งไรก็ตาม มหีลายจุดต้องสงัเกตเพื่อใหร้ะบบการเชื่อมทํางานต่อไปได้อีกหลายปี

ปลอดภัย คําเตือน!

อันตรายจากการใชง้านไมถ่กูต้องและการทํางานท่ีไมถ่กูต้อง
สิง่นี้อาจสง่ผลใหเ้กิดการบาดเจบ็สาหสัและทรพัยส์นิเสยีหายได้
▶ งานและการทํางานทัง้หมดท่ีอธบิายไวใ้นเอกสารนี้ต้องดําเนินการโดยบุคลากรท่ีผา่นการฝึกอบรม‐

ทางเทคนิคและบุคลากรท่ีมคีณุสมบติัเท่านัน้
▶ อ่านและทําความเขา้ใจเอกสารฉบบันี้ทัง้หมด
▶ อ่านและทําความเขา้ใจกฎความปลอดภัยและเอกสารผูใ้ชทั้ง้หมดสาํหรบัอุปกรณ์นี้และสว่นประกอบ‐

ระบบทัง้หมด

คําเตือน!

อันตรายจากกระแสไฟฟา้
สิง่นี้อาจสง่ผลใหเ้กิดการบาดเจบ็สาหสัและทรพัยส์นิเสยีหายได้
▶ ก่อนเริม่งาน ปิดสวติชอุ์ปกรณ์และสว่นประกอบทัง้หมดท่ีเก่ียวขอ้ง และตัดการเชื่อมต่อออกจาก‐

ระบบไฟฟา้
▶ ปิดกัน้อุปกรณ์และสว่นประกอบทัง้หมดท่ีเก่ียวขอ้งใหแ้น่นหนาเพื่อไมใ่หเ้ปิดสวติชก์ลับมา
▶ หลังจากเปิดอุปกรณ์ ใชเ้ครื่องมอืวนัท่ีเหมาะสมตรวจสอบวา่สว่นประกอบท่ีมกีระแสไฟฟา้วิง่ผา่น

(เชน่ คาปาซเิตอร)์ คลายประจุไฟฟา้หมดแล้ว

คําเตือน!

อันตรายจากการเชื่อมต่อสายดินไมเ่พยีงพอ
สิง่นี้อาจสง่ผลใหเ้กิดการบาดเจบ็สาหสัและทรพัยส์นิเสยีหายได้
▶ สกรูตัวเรอืนเป็นจุดเชื่อมต่อสายดินท่ีเหมาะสมสาํหรบัการกราวนด์ตัวเรอืน
▶ หา้มเปล่ียนสกรูตัวเรอืนเป็นสกรูตัวอ่ืนท่ีไมม่กีารเชื่อมต่อสายดินท่ีน่าเชื่อถือในทกุกรณี

การบาํรุงรกัษาทกุ‐
ครัง้ท่ีเริม่สตารท์

- ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ปลัก๊ไฟหลักและสายไฟหลัก ตลอดจนหวัเชื่อม / ท่ียดึขัว้ไฟฟา้ไมเ่สยีหาย
เปล่ียนสว่นประกอบใดๆ ท่ีเสยีหาย

- ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่หวัเชื่อม / ท่ียดึขัว้ไฟฟา้และสายดินเชื่อมต่อกับเครื่องเชื่อมอยา่งถกูต้องและ‐
ขนัเกลียว/ล็อคเขา้ท่ีตามท่ีอธบิายไวใ้นเอกสารนี้

- ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่การเชื่อมต่อสายดินกับสว่นประกอบเหมาะสม
- ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ระยะหา่งรอบด้านของอุปกรณ์อยูท่ี่ 0.5 ม. (1 ฟุต 8 นิ้ว) เพื่อใหอ้ากาศเยน็ไหล‐

เวยีนได้โดยไมม่สีิง่กีดขวาง ชอ่งเปิดสาํหรบัอากาศเขา้และอากาศออกต้องไมถ่กูปิดกัน้หรอืถกูปิด‐
ไวบ้างสว่น
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ทําการบาํรุงรกัษา‐
ตามท่ีจาํเป็น อยา่ง‐
น้อยทกุสองเดือน

1 2

ขอ้ควรระวงั!

อันตรายจากตัวกรองอากาศเปียก
อาจสง่ผลใหท้รพัยส์นิเสยีหายได้
▶ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ตัวกรองอากาศแหง้เมื่อติดตัง้

การบาํรุงรกัษาทกุ 6
เดือน ขอ้ควรระวงั!

อันตรายเนื่องจากผลของอากาศท่ีถกูบบีอัด
อาจสง่ผลใหท้รพัยส์นิเสยีหายได้
▶ หา้มนําหวัฉีดอากาศเขา้ใกล้กับชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกสม์ากเกินไป

1 ถอดแผงด้านขา้งด้านขวาของอุปกรณ์ (เมื่อมองจากด้านหน้า) แล้วเปา่ภายในเครื่องใหส้ะอาดด้วย‐
อากาศท่ีถกูบบีอัดท่ีแหง้

2 ทําความสะอาดชอ่งเปิดระบายอากาศหากมกีารสะสมของฝุ่นจาํนวนมาก

การท้ิง ควรท้ิงวสัดตุ่าง ๆ ตามขอ้บงัคับของท้องถ่ินและขอ้บงัคับระดับประเทศท่ีถกูต้อง
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การถอดชิน้สว่นชว่ยยดึลกูกล้ิงขบั

การถอดชิน้สว่นชว่ย‐
ยดึลกูกล้ิงขบั

หากถอดลกูกล้ิงขบัเคล่ือนด้วยมอืได้ยาก ใหใ้ชส้กรูขึ้นลายบนเบรก D100 เพื่อถอดออก
1 2

3 4
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ภาคผนวก
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ค่าอัตราการบรโิภคเฉล่ียระหวา่งการเชื่อม

การบรโิภคลวดเชื่อม‐
ไฟฟา้เฉล่ียระหวา่ง‐
การเชื่อม
MIG/MAG

การบรโิภคลวดเชื่อมไฟฟา้เฉล่ียท่ีความเรว็ลวดเชื่อม 5 ม./นาที
 ลวดเชื่อมไฟฟา้‐

เสน้ผา่ศูนยก์ลาง
1.0 มม.

ลวดเชื่อมไฟฟา้‐
เสน้ผา่ศูนยก์ลาง

1.2 มม.

ลวดเชื่อมไฟฟา้‐
เสน้ผา่ศูนยก์ลาง

1.6 มม.
ลวดเชื่อมไฟฟา้เหล็ก 1.8 กก./ชัว่โมง 2.7 กก./ชัว่โมง 4.7 กก./ชัว่โมง
ลวดเชื่อมไฟฟา้อลมูเินียม 0.6 กก./ชัว่โมง 0.9 กก./ชัว่โมง 1.6 กก./ชัว่โมง
ลวดเชื่อมไฟฟา้ CrNi 1.9 กก./ชัว่โมง 2.8 กก./ชัว่โมง 4.8 กก./ชัว่โมง

การบรโิภคลวดเชื่อมไฟฟา้เฉล่ียท่ีความเรว็ลวดเชื่อม 10 ม./นาที
 ลวดเชื่อมไฟฟา้‐

เสน้ผา่ศูนยก์ลาง
1.0 มม.

ลวดเชื่อมไฟฟา้‐
เสน้ผา่ศูนยก์ลาง

1.2 มม.

ลวดเชื่อมไฟฟา้‐
เสน้ผา่ศูนยก์ลาง

1.6 มม.
ลวดเชื่อมไฟฟา้เหล็ก 3.7 กก./ชัว่โมง 5.3 กก./ชัว่โมง 9.5 กก./ชัว่โมง
ลวดเชื่อมไฟฟา้อลมูเินียม 1.3 กก./ชัว่โมง 1.8 กก./ชัว่โมง 3.2 กก./ชัว่โมง
ลวดเชื่อมไฟฟา้ CrNi 3.8 กก./ชัว่โมง 5.4 กก./ชัว่โมง 9.6 กก./ชัว่โมง

การบรโิภคแก๊สคลมุ‐
เฉล่ียระหวา่งการเชื่อม
MIG/MAG

ลวดเชื่อมไฟฟา้เสน้‐
ผา่ศูนยก์ลาง 1.0 มม. 1.2 มม. 1.6 มม. 2.0 มม. 2 x 1.2 มม. (TWIN)

การบรโิภคเฉล่ีย 10 ลิตร/
นาที

12 ลิตร/
นาที

16 ลิตร/
นาที

20 ลิตร/
นาที 24 ลิตร/นาที

การบรโิภคแก๊สคลมุ‐
เฉล่ียระหวา่งการเชื่อม
TIG

ขนาดหวัฉีดแก๊ส 4 5 6 7 8 10

การบรโิภคเฉล่ีย 6 ลิตร/
นาที

8 ลิตร/
นาที

10 ลิตร/
นาที

12 ลิตร/
นาที

12 ลิตร/
นาที

15 ลิตร/
นาที
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ขอ้มูลทางเทคนิค

ภาพรวมพรอ้มด้วย‐
ขอ้มูลวตัถดุิบท่ีสาํคัญ
ปีท่ีผลิตอุปกรณ์

ภาพรวมพรอ้มด้วยขอ้มูลวตัถดุิบท่ีสาํคัญ:
ภาพรวมของวตัถดุิบท่ีสาํคัญท่ีมอียูใ่นอุปกรณ์นี้พบได้จากท่ีอยูอิ่นเทอรเ์น็ตต่อไปนี้

www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

เพื่อคํานวณปีท่ีผลิตของอุปกรณ์นี้:
- อุปกรณ์แต่ละชิน้มหีมายเลขซเีรยีลหนึ่งตัว
- หมายเลขซเีรยีลนี้ประกอบด้วยเลข 8 หลัก - ตัวอยา่งเชน่ 28020099
- สองหลักแรกใหตั้วเลขท่ีนําไปใชคํ้านวณปีท่ีผลิตของอุปกณ์
- ตัวเลขนี้ลบด้วย 11 จะใหป้ีท่ีผลิต

- ตัวอยา่งเชน่: หมายเลขซเีรยีล = 28020065, การคํานวณปีท่ีผลิต = 28 - 11 = 17, ปีของการ‐
ผลิต = 2017

แรงดันไฟฟา้พเิศษ สาํหรบัอุปกรณ์ท่ีออกแบบมาสาํหรบัแรงดันไฟฟา้พเิศษ จะใชข้อ้มูลทางเทคนิคบนปา้ยระบุขอ้มูลจาํเพาะ

คําอธบิายของคําวา่‐
รอบการทํางาน

รอบการทํางาน (D.C.) คือชว่งเวลาของรอบสบินาทีท่ีอุปกรณ์อาจทํางานโดยใชพ้ลังงานไฟฟา้ท่ีระบุโดย‐
ไมทํ่าใหร้อ้นเกินไป

หมายเหต!ุ

ค่า DC ท่ีอ้างถึงบนปา้ยระบุขอ้มูลจาํเพาะสมัพนัธกั์บอุณหภมูแิวดล้อมท่ี 40 °C
หากอุณหภมูแิวดล้อมสงูขึ้น D.C. หรอืพลังงานไฟฟา้จะต้องลดลงตามไปด้วย

ตัวอยา่งเชน่: การเชื่อมด้วย 150 A ท่ี 60% D.C.
- เฟสการเชื่อม = 60% ของ 10 นาที = 6 นาที
- เฟสการรอใหเ้ยน็ลง = เวลาพกั = 4 นาที
- หลังเฟสการรอใหเ้ยน็ลง รอบการทํางานจะเริม่อีกครัง้

10 Min.6 Min.

150 A

0 Min.
0 A

4 Min.6 Min.
60 %

เพื่อใชอุ้ปกรณ์นี้โดยไมม่กีารหยุดชะงัก:

1 ค้นหาค่า D.C. 100% ในขอ้มูลทางเทคนิค ซึ่งสอดคล้องกับอุณหภมูแิวดล้อมท่ีมอียู่
2 ลดค่าพลังงานไฟฟา้หรอืค่าแอมแปรต์ามลําดับเพื่อใหอุ้ปกรณ์สามารถทํางานได้โดยไมต้่องมเีฟส‐

การรอใหเ้ยน็ลง
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TransSteel 2200 แรงดันไฟฟา้โครงขา่ย (U1)    1 x 230 V

กระแสไฟฟา้หลักสงูสดุท่ีได้ประสทิธผิล
(I1eff)

    16 A

กระแสไฟฟา้หลักสงูสดุ (I1max)    26 A

การปอ้งกันเมนฟวิส์ 16 A slow-blow
พลังงานสงูสดุ (S1max) 5.98 kVA

       
ความคลาดเคล่ือนยนิยอมของแรงดัน‐
ไฟฟา้หลัก

-20 / +15%

ความถ่ีโครงขา่ย 50 - 60 Hz
Cos phi (1) 0.99

อิมพแีดนซโ์ครงขา่ยไฟฟา้สงูสดุท่ีอนุญาต Zmax บน
PCC1)

 250.02 mOhm

เซอรกิ์ตเบรกเกอรก์ระแสไฟฟา้ตกค้างท่ีแนะนํา  Type B
       
ชว่งกระแสไฟฟา้การเชื่อม (I2)      

MIG/MAG   10 - 210 A
MMA   10 - 180 A
TIG   10 - 230 A
กระแสไฟฟา้การเชื่อมท่ี 10 นาที / 40 °C (104 °F)  30% 60% 100%

MIG/MAG U1 230 V   210 A 170 A 150 A

กระแสไฟฟา้การเชื่อมท่ี 10 นาที / 40 °C (104 °F)  35% 60% 100%

MMA U1 230 V   180 A 150 A 130 A

กระแสไฟฟา้การเชื่อมท่ี 10 นาที / 40 °C (104 °F)  35% 60% 100%

TIG U1 230 V   230 A 200 A 170 A

ชว่งแรงดันไฟฟา้เอาท์พุทตามลักษณะเฉพาะมาตรฐาน (U2)   

MIG/MAG   14.5 - 24.5 V
MMA   20.4 - 27.2 V
TIG   10.4 - 19.2 V
แรงดันไฟฟา้วงจรเปิด (U0 peak / U0 r.m.s)  90 V

       
คลาสการปอ้งกัน   IP 23
ประเภทของการทําความเยน็   AF

หมวดหมูข่องแรงดันไฟฟา้เกิน   III

ระดับมลพษิตาม IEC60664  3

คลาสอุปกรณ์ EMC  A 2)

เครื่องหมายความปลอดภัย  S, CE
ขนาดเครื่อง ยาว x กวา้ง x สงู  560 x 215 x 370 มม.

22.05 x 8.46 x 14.57 นิ้ว
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นํ้าหนัก   15 กก.
33.07 ปอนด์

       
แรงดันแก๊สคลมุสงูสดุ   5 bar

72.52 psi
       
ความเรว็ลวดเชื่อม  1.5 - 18 ม./นาที

59.06 - 708.66 ipm
ตัวขบัลวด  2 ลกูกล้ิงขบั
เสน้ผา่ศูนยก์ลางลวด 0.6 - 1.2 มม.

0.025 - 0.047 นิ้ว
เสน้ผา่ศูนยก์ลางหลอดลวด  สงูสดุ 200 มม.

สงูสดุ 7.87 นิ้ว
นํ้าหนักหลอดลวด  สงูสดุ 6.8 kg

สงูสดุ 14.99 ปอนด์
การปล่อยเสยีงรบกวนสงูสดุ (LWA)  65.5 dB
การบรโิภคพลังงานในสถานะรอบเดินเบาท่ี
230 V

 17.4 W

ประสทิธภิาพเครื่องเชื่อมท่ี
210 A / 24.5 V

 89 %

1) อินเทอรเ์ฟซเขา้กับโครงขา่ยไฟฟา้สาธารณะ 230 V, 50 Hz
2) อุปกรณ์ท่ีมกีารปล่อยในคลาส A ไมไ่ด้มไีวส้าํหรบัใชใ้นพื้นท่ีท่ีอยูอ่าศัยซึ่งมกีารจา่ยพลังงาน‐

ไฟฟา้ผา่นโครงขา่ยไฟฟา้สาธารณะแรงดันต่ํา
ความเขา้กันได้ทางแมเ่หล็กไฟฟา้อาจได้รบัอิทธพิลจากความถ่ีวทิยุแบบนําไฟฟา้การหรอื‐
ความถ่ีวทิยุท่ีใชก้ารแพรก่ระจาย

TransSteel 2200
MV

แรงดันไฟฟา้โครงขา่ย (U1)    1 x 120 V

กระแสไฟฟา้หลักสงูสดุท่ีได้ประสทิธผิล
(I1eff)

    15 A

กระแสไฟฟา้หลักสงูสดุ (I1max)    20 A

การปอ้งกันเมนฟวิส์ 15 A slow-blow
พลังงานสงูสดุ (S1max) 2.40 kVA

       
แรงดันไฟฟา้โครงขา่ย (U1)    1 x 120 V

กระแสไฟฟา้หลักสงูสดุท่ีได้ประสทิธผิล
(I1eff)

    20 A

กระแสไฟฟา้หลักสงูสดุ (I1max)    29 A

การปอ้งกันเมนฟวิส์ 20 A slow-blow
พลังงานสงูสดุ (S1max) 3.48 kVA

       
แรงดันไฟฟา้โครงขา่ย (U1)    1 x 230 V
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กระแสไฟฟา้หลักสงูสดุท่ีได้ประสทิธผิล
(I1eff)

    16 A

กระแสไฟฟา้หลักสงูสดุ (I1max)    26 A

การปอ้งกันเมนฟวิส์ 16 A slow-blow
พลังงานสงูสดุ (S1max) 5.98 kVA

       
แรงดันไฟฟา้โครงขา่ย (U1)    1 x 240 V

กระแสไฟฟา้หลักสงูสดุท่ีได้ประสทิธผิล
(I1eff)

    15 A

กระแสไฟฟา้หลักสงูสดุ (I1max)    26 A

เมนฟวิส2์) 20 A ฟวิสด์ีเลยเ์วลา3)

พลังงานสงูสดุ (S1max) 6.24 kVA

       
ความคลาดเคล่ือนยนิยอมของแรงดัน‐
ไฟฟา้หลัก

-20 / +15%

ความถ่ีโครงขา่ย 50 - 60 Hz
Cos phi 0.99

อิมพแีดนซโ์ครงขา่ยไฟฟา้สงูสดุท่ีอนุญาต Zmax บน
PCC1)

 250.02 mOhm

เซอรกิ์ตเบรกเกอรก์ระแสไฟฟา้ตกค้างท่ีแนะนํา  Type B
       
ชว่งกระแสไฟฟา้การเชื่อม (I2)      

MIG/MAG   10 - 210 A
MMA   10 - 180 A
TIG   10 - 230 A
กระแสไฟฟา้การเชื่อมท่ี 10 นาที / 40 °C (104 °F)  30% 60% 100%

MIG/MAG U1 120 V (15 A)  105 A 95 A 80 A

 U1 120 V (20 A)  135 A 120 A 105 A

 U1 230 V   210 A 170 A 150 A

กระแสไฟฟา้การเชื่อมท่ี 10 นาที / 40 °C (104 °F)  35% 60% 100%

MMA U1 120 V (15 A)  90 A 80 A 70 A

 U1 120 V (20 A)  110 A 100 A 90 A

 U1 230 V   180 A 150 A 130 A

กระแสไฟฟา้การเชื่อมท่ี 10 นาที / 40 °C (104 °F)  35% 60% 100%

TIG U1 120 V (15 A)  135 A 120 A 105 A

 U1 120 V (20 A)  160 A 150 A 130 A

 U1 230 V   230 A 200 A 170 A

ชว่งแรงดันไฟฟา้เอาท์พุทตามลักษณะเฉพาะมาตรฐาน (U2)    

MIG/MAG   14.5 - 24.5 V
MMA   20.4 - 27.2 V
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TIG   10.4 - 19.2 V
แรงดันไฟฟา้วงจรเปิด (U0 peak / U0 r.m.s)  90 V

       
คลาสการปอ้งกัน   IP 23
ประเภทของการทําความเยน็   AF

หมวดหมูข่องแรงดันไฟฟา้เกิน   III

ระดับมลพษิตาม IEC60664  3

คลาสอุปกรณ์ EMC  A 4)

เครื่องหมายความปลอดภัย  S, CE, CSA
ขนาดเครื่อง ยาว x กวา้ง x สงู  560 x 215 x 370 มม.

22.05 x 8.46 x 14.57 นิ้ว
นํ้าหนัก   15.2 กก.

33.51 ปอนด์
       
แรงดันแก๊สคลมุสงูสดุ   5 bar

72.52 psi
       
ความเรว็ลวดเชื่อม  1.5 - 18 ม./นาที

59.06 - 708.66 ipm
ตัวขบัลวด  2 ลกูกล้ิงขบั
เสน้ผา่ศูนยก์ลางลวด 0.6 - 1.2 มม.

0.025 - 0.047 นิ้ว
เสน้ผา่ศูนยก์ลางหลอดลวด  สงูสดุ 200 มม.

สงูสดุ 7.87 นิ้ว
นํ้าหนักหลอดลวด  สงูสดุ 6.8 kg

สงูสดุ 14.99 ปอนด์
การปล่อยเสยีงรบกวนสงูสดุ (LWA)  65.5 dB
การบรโิภคพลังงานในสถานะรอบเดินเบาท่ี
230 V

 17.4 W

ประสทิธภิาพเครื่องเชื่อมท่ี
210 A / 24.5 V

 89 %

1) อินเทอรเ์ฟซเขา้กับโครงขา่ยไฟฟา้สาธารณะ 230 V, 50 Hz
2) ใชเ้ฉพาะกับสหรฐัอเมรกิา:

หากใชเ้ซอรกิ์ตเบรกเกอรแ์ทนฟวิส ์คณุสมบติักระแสไฟฟา้/เวลาของเซอรกิ์ตเบรกเกอรโ์นมติัจะ‐
ต้องตรงกับของฟวิสห์ลักท่ีระบุขา้งต้น
อนุญาตใหก้ระแสไฟฟา้หยุดทันทีทันใดของเซอรกิ์ตเบรกเกอรอั์ตโนมติัสงูกวา่กระแสไฟฟา้หยุด‐
ทันทีทันใดของฟวิสห์ลักท่ีระบุขา้งต้น

3) ใชเ้ฉพาะกับสหรฐัอเมรกิา:
ฟวิสด์ีเลยเ์วลาสอดคล้องกับ UL คลาส RK5 (โปรดด ูUL 248)

4) อุปกรณ์ท่ีมกีารปล่อยในคลาส A ไมไ่ด้มไีวส้าํหรบัใชใ้นพื้นท่ีท่ีอยูอ่าศัยซึ่งมกีารจา่ยพลังงาน‐
ไฟฟา้ผา่นโครงขา่ยไฟฟา้สาธารณะแรงดันต่ํา
ความเขา้กันได้ทางแมเ่หล็กไฟฟา้อาจได้รบัอิทธพิลจากความถ่ีวทิยุแบบนําไฟฟา้การหรอื‐
ความถ่ีวทิยุท่ีใชก้ารแพรก่ระจาย
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ตารางโปรแกรมการเชื่อม

ตารางโปรแกรมการ‐
เชื่อม TSt 2200

ฐานขอ้มูลโปรแกรมการเชื่อม DB 3815

Material Gas Diameter

Steel CO� 100%

0,8 mm
.030“

0,6 mm
.025“

0,9 mm
.035“

1,0 mm
.040“

1,2 mm
.045“

Steel Ar + 15-20% CO�

CrNi/Stainless Ar + 2-5% CO�

CuSi Ar 100%

AlMg Ar 100%

AlSi Ar 100%

Rutil/E71T Ar + 15-20% CO�

Rutil/E71T CO� 100% 

Metall Cored Ar + 15-20% CO�

Self-shielded (no Gas)

3814 3813 3812 3811

3810 3809

2427 2402 2426

2496 2495

2410 2321

2411 2320

2421 2536

2350 2349

2493

3639 3643

3640 3643

3810 3808 3806
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Fronius International GmbH
Froniusstraße 1

4643 Pettenbach
Austria

contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the adresses  
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.

spareparts.fronius.com

SPAREPARTS
ONLINE


