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การเชื่อมทิก (Tungsten

Inert Gas welding, TIG) 
จดัเป็นกระบวนการเชื่อมระดับ
สงูสดุ: ต้องใชทั้ง้ความช�านาญ
และประสบการณ์สว่นบุคคลใน
ระดับเดียวกัน รอยเชื่อมต้อง
เป็นไปตามมาตรฐานสงูสดุ ทัง้
รูปลักษณ์และคณุภาพ

เรามอบเทคโนโลยท่ีีเหมาะสมใหกั้บ
คณุ เพื่อใหค้ณุใชส้มาธกัิบการเชื่อม
ทิกของคณุได้อยา่งเต็มท่ี: 
ผลิตภัณฑ์กลุ่ม Artis-170/210 
ขนาดกะทัดรดัของเรามฟีงัก์ชนั
หลากหลาย ชว่ยใหค้ณุปลดปล่อย
ศักยภาพในการเชื่อมได้อยา่งเต็มท่ี

งานชา่งฝีมือ
ของคุณ

เทคโนโลยขีองเรา
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เทคโนโลยขีองเรา
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รุน่ Artis-170/210 เป็นระบบท่ีควบคมุสมดลุนี้ได้อยา่งสมบูรณ์แบบ โดยผสานทัง้สองปัจจยัไวใ้นการออกแบบ
ระบบท่ีกะทัดรดัและทนทาน: แมจ้ะมมีนี�้าหนักเบาและออกแบบใหถื้อง่าย มนี�้าหนักไมถึ่งสบิกิโลกรมั เครื่องมตัีวเลือก
การปรบัแต่งปุม่ทัง้หมด ซึ่งปกติแล้วจะมเีฉพาะในระบบการเชื่อมทิกส�าหรบัมอือาชพีขนาดใหญ่เท่านัน้ เราเน้นไปท่ีการ
ท�าใหม้ัน่ใจวา่ระบบการเชื่อมใชแ้รงดันไฟฟา้ขาเขา้ใหม้ปีระโยชน์สงูสดุ ไมเ่พยีงท�าให ้Artis ประหยดัพลังงาน แต่ชว่ยให้
ระบบเชื่อถือได้และมปีระสทิธผิลอยา่งยิง่ ท้ายท่ีสดุ จะท�าใหป้ระสบการณ์การเชื่อมของคณุสนุกสนานยิง่ขึ้นอีกด้วย!

ในการเชื่อมทิก เน้นไปท่ีการได้รบัคณุภาพการเชื่อมระดับสงู เพื่อใหบ้รรลุ
เปา้หมาย การรกัษาใหก้ารเชื่อมอารก์คงท่ีตลอดเวลาเป็นสิง่ส�าคัญเชน่
เดียวกับฟงัก์ชนัในระบบการเชื่อมท่ีหลากหลาย

ในการเชื่อมทกุครัง้

คุณภาพ
ระดับสูงสุด
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ไฮไลต์

40% ของรอบการท�างานท่ี
ก�าลังขาออกสงูสดุ

96 V–265 V
แรงดันไฟฟา้หลักท่ีจา่ย

การเชื่อมทิกท่ีมี
ประสิทธภิาพยิง่ขึ้น

แบนด์วธิท่ีสงูของแหล่งจา่ยไฟท�าใหเ้ครื่องรุน่ Artis 170/210 
ใชได้กับกรดิไฟฟา้เกือบทกุระบบทัว่โลก

30% ของความคลาดเคล่ือน
ยนิยอมของแรงดันไฟฟา้หลัก

เป็นขอ้ได้เปรยีบอยา่งมาก โดยเฉพาะในกรดิไฟฟา้ท่ีมกีารปอ้งกันไมด่ี 
เทคโนโลยอิีนเวอรเ์ตอรส์ามารถชดเชยความผนัผวนของแรงดันไฟฟา้
หรอืแรงดันไฟฟา้ขาเขา้ท่ีต�่าเกินไปได้อยา่งสมบูรณ์แบบ เพื่อใหส้ามารถ
จา่ยพลังงานขาออกสงูสดุได้เสมอ

เชื่อมต่อเนื่องนานสีน่าทีโดยไมห่ยุดพกั โดยใชก้ระแสไฟฟา้ 170 หรอื 
210 แอมแปร ์ขึ้นอยูกั่บรุน่

30%

40%

หวัเชื่อมทิก
พรอ้มตัวเลือก LED

9.8 กก.
 – สามารถอัพเดตผา่น USB

 – ใชไ้ด้กับเครื่องป่ันไฟ
 – มรีุน่ท่ีสามารถจบัคู่กับรโีมตคอนโทรล

แบบเท้าเหยยีบ
 – การจุดประกายไฟความถ่ีสงู

– 40% ของรอบการท�างานท่ีก�าลังขาออก
สงูสดุ

แรงดันไฟฟา้หลายระดบั

ระดับการปอ้งกัน IP23
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ในการเชื่อมทกุครัง้

เทคโนโลยรีะดับสูง

ระบบอัจฉรยิะเรโซแนนซด์ิจติอลจะตอบสนองอยา่งเหมาะ
สมต่อความผนัผวนของแรงดันไฟฟา้ จงึรบัประกันได้
วา่การเชื่อมอารก์จะเสถียรอยา่งแน่นอน

การเชื่อมอัจฉรยิะ
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เทคโนโลยรีะดับสูง
เราติดตัง้ตัวกรองฝุ่น/สิง่สกปรกท่ีสามารถใชซ้�้าได้ในระบบของเรา 
ท�าใหม้ัน่ใจวา่สว่นประกอบท่ีใชไ้ฟฟา้ภายในจะปราศจากสิง่สกปรก

สว่นรองรบัการใชง้านเป็นองค์ประกอบหลักในการออกแบบโครงสรา้ง
ของระบบการเชื่อม ท�าใหอ้งค์ประกอบทัง้หมดอยูด่้วยกัน ท�าจาก
พลาสติกท่ีทนทานและผา่นการทดสอบความเค้นเชงิกลท่ีเกินกวา่
มาตรฐานมาก เชน่เดียวกับตัวเครื่อง รบัประกันระดับความทนทาน
สงูสดุเท่าท่ีจะเป็นไปได้ และมนี�้าหนักน้อยท่ีสดุในขณะเดียวกัน

ขัว้ต่อกันน�้าแบบล็อกได้ท่ีด้านหลังของระบบการเชื่อม ชว่ยใหค้ณุสามารถ
เปล่ียนสายไฟ/ปลัก๊หลักได้อยา่งรวดเรว็และง่ายดาย ขึ้นอยูกั่บสถานท่ีใชง้าน

การเชื่อมต่อยูนิเวอรแ์ซลส�าหรบัอุปกรณ์ต่อพว่ง เชน่ หวัเชื่อมท่ีมี
ฟงัก์ชนัพเิศษ (ขึ้น/ลง โพเทนชโิอมเิตอร)์ หรอืรโีมตคอนโทรล 
ท�าใหผู้ใ้ชไ้ด้รบัขอ้ได้เปรยีบในการใชร้ะหวา่งผลิตภัณฑ์

ตัวกรองเป็นอุปกรณ์มาตรฐาน

ทนทาน น�้าหนักเบา และใชง้านได้

FPP—เพาเวอรป์ลัก๊ Fronius

TMC-ขัว้ต่อ TIG หลายขัว้

ประสทิธภิาพในการใชพ้ลังงาน 
ทนทาน และเชื่อถือได้
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ด้วยพื้นท่ีปฏิบติังานแบบปิดส�าหรบัการตัง้ค่าพารามเิตอรก์าร
เชื่อมอยา่งรวดเรว็

การปฏิบติังานท่ีง่ายดาย
และเรยีนรูไ้ด้เอง

การปอ้งกันท่ี
เหมาะสม

เทคโนโลยอัีนชาญฉลาดในระบบ 
Artis ชว่ยใหม้ัน่ใจได้วา่คณุสามารถ
มุง่ความสนใจไปท่ีการเชื่อมของคณุ
ได้อยา่งเต็มท่ี โดยไมต้่องค�านึงถึง
ความผนัผวนของแรงดันไฟฟา้ และ
มกีารเชื่อมอารก์คงท่ีอยูเ่สมอ

การปฏิบติังานท่ีเรยีนรูไ้ด้เองและปลอดภัย

แนวคิดการปฏิบัติงาน
ท่ีเชีย่วชาญ

อัดแน่นไปด้วยเทคโนโลย ี
ระบบ Artis มแีนวคิด
การปฏิบติังานท่ีเป็นมติร
ต่อผูใ้ช ้ประกอบด้วยปุม่
กดแบบหมุนท่ีเรยีบง่าย 
และหน้าจอฟงัก์ชนัท่ีสอ่ง
สวา่งชดัเจน

เน้นศักยภาพการ
เชื่อมของคณุ
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แนวคิดการปฏิบัติงาน
ท่ีเชีย่วชาญ

ส�าหรบัการตัง้ค่าพารามเิตอรก์ารเชื่อมบน
กราฟฟงัก์ชนั

ปุม่กดแบบหมุน

ปุม่ตัง้ค่ากระบวนการเชื่อม

ส�าหรบัทดสอบการไหลของแก๊สและ
เปา่ล้างชุดท่อหลังจากหยุดท�างาน
เป็นเวลานาน

ปุม่ทดสอบแก๊ส

1

2

3

2 ขัน้ตอน 4 ขัน้ตอน และ 
โหมดของอิเล็กโทรด ส�าหรบั 2 ขัน้ตอน 4 ขัน้ตอน และ

โหมดของอิเล็กโทรด

ตัวแสดงสถานะของ
กระบวนการเชื่อม การตัง้ค่ามากมายในเมนูแบก็กราวด์

การปรบัค่าแยกสว่นกัน

4 5
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อนาคตอยูใ่นมือ
ของคุณ

เพื่อวนันี้ พรุง่นี้ และอนาคต
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ปอ้งกันความเสยีหายเมื่อระบบเชื่อมต่อ
กับแหล่งจา่ยไฟท่ีก�าลังสงูเกินไป

เมื่อถึงระยะเวลาท่ีก�าหนด โมดลูจา่ยไฟจะปิด 
ระบบจะเขา้สูโ่หมดสแตนด์บายเพื่อลดการใช้
พลังงานในชว่งเวลานี้

การออกแบบโมดลูพลังงานท่ีได้รบัการ
ปรบัปรุงและเทคโนโลยกีารแก้ไขค่าตัว
ประกอบก�าลังไฟฟา้ ท�าใหร้ะบบ Artis 

170/210 ใชพ้ลังงานขาเขา้น้อยกวา่
ระบบของคู่แขง่ถึง 40% ในขณะท่ียงัคง
รกัษาก�าลังขาออกไวเ้ท่าเดิม

ท�าใหม้ัน่ใจวา่ใชไ้ฟฟา้เป็นกราฟไซน์ จงึใชพ้ลังงาน
ท่ีมอียูไ่ด้อยา่งมปีระสทิธภิาพ: ดึงพลังงานไฟฟา้
จากดรกิเฉพาะท่ีต้องการเท่านัน้ ชว่ยประหยดั
พลังงาน ท�าใหส้ามารถใชส้ายกรดิท่ียาวขึ้น 
ปรบัปรุงความเหมาะสมของเครื่องก�าเนิดไฟฟา้ 
และน�าไปสูก่ระแสการเชื่อมท่ีสงูขึ้น ทัง้หมดนี้ไม่
ท�าใหเ้บรกเกอรอั์ตโนมติัตัด

วงจรปอ้งกัน 400 V

เวลาปิดเครื่อง/โหมดสแตนด์บาย

การใชพ้ลังงาน
ไฟฟา้ต�่า

PFC—การแก้ไขค่าตัวประกอบ
ก�าลังไฟฟา้
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เมื่อกระบวนการเชื่อมเสรจ็สมบูรณ์ กระแสไฟฟา้ส�าหรบัการ
เชื่อมจะปิดโดยอัตโนมติั หลังจากการเปล่ียนแปลงความยาว
จ�าเพาะของการเชื่อมอารก์

การเชื่อมแบบพลัสใ์ชส้�าหรบัการเชื่อมในพื้นท่ีแคบหรอืเชื่อมวสัดุ
บางโดยเฉพาะ การตัง้ค่าพลัสอ์ยูใ่นชว่ง 1 Hz ถึง 990 Hz

เรามหีวัเชื่อมทิกท่ีมฟีงัก์ชนัมาตรฐาน ขึ้น/ลง ทรกิเกอรย์าว 
หรอืโพเทนชโิอมเิตอร ์ขึ้นอยูกั่บความต้องการของคณุ 

โหมดการเชื่อมแบบจุดชว่ยใหค้ณุเชื่อมแบบจุดโดยมี
ระยะหา่งสม�่าเสมอ การหยุดการเชื่อมแบบตะเขบ็แบบ
ปรบัได้ คณุสามารถด�าเนินการเชื่อมตะเขบ็ต่อได้ 

ระบบการเชื่อมคิดไปกับคณุ ระบบ Artis จะค�านวณระยะเวลา
ของเวลาหลังการไหลของแก๊สท่ีเหมาะสมท่ีสดุโดยอัตโนมติั 
ขึ้นอยูกั่บกระแสไฟฟา้ส�าหรบัการเชื่อมท่ีตัง้ไว ้ชว่ยเพิม่แก๊ส
ปกคลมุของปลายตะเขบ็เชื่อมและอิเล็กโทรดทังสเตน

ตัวอยา่งเชน่ หากเขา้ถึงสว่นประกอบได้อยา่งจ�ากัดต้องใช้
หวัเชื่อมโดยไมม่ทีรกิเกอรข์องหวัเชื่อม ระบบจะใชก้ารจุด
ระเบดิ HF แบบสมัผสัเมื่อ: เครื่องจะตรวจจบัการสมัผสั
กับชิน้งาน และจะจุด ณ จุดประกายไฟส�าหรบัการเชื่อม 
อารก์ท่ีต้องการอยา่งแมน่ย�าเมื่อถึงระยะเวลาท่ีก�าหนด

การจุดประกายไฟของหวัเชื่อมท่ี
ความถ่ีสงู

โมหดทรกิเกอร ์ปิด:

การปิดเครื่องอัตโนมติั

ฟงัก์ชนัพลัสข์องการเชื่อมทิก:

การเชื่อม แมเ้ป็นแผน่โลหะบาง

หวัเชื่อมทิกท่ีมตัีวเลือกการ
ปฏิบติังานแบบต่าง ๆ

การเชื่อมแบบจุดและตะเขบ็: 
การเชื่อมซ�้า

เวลาก่อนการไหลของแก๊ส/แก๊สหลัง
การไหลแบบอัตโนมติัและแมนนวล

ฟงัก์ชนั TAC เพื่อการประหยดัเวลา
สงูสดุ 50% ขณะเชื่อมวสัดชุัว่คราว

กระแสพลัสถ์กูใชเ้พื่อท�าใหบ้อ่หลอมสัน่ ท�าใหง่้ายส�าหรบั
คณุในการเชื่อมยดึสว่นประกอบเขา้ด้วยกันและลดเวลาใน
การยดึ มสีอ่ีอนเล็กน้อยหรอืไมม่เีลยบนจุดยดึติด

ท�าใหค้ณุสามารถเพิม่พารามเิตอรก์ารเชื่อมเพิม่เติมได้ 2 ค่า 
ได้แก่ "พลัส"์ และ "TAC" ลงในกราฟฟงัก์ชนับนแผงควบคมุ

PTD—กราฟฟงัก์ชนัแสดงผล
พลัส/์TAC
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การเชื่อมทิก
ฟงัก์ชนัการเชื่อม

กระแสไฟฟา้ท่ีลดลงใชส้�าหรบัการเชื่อมทิก
แบบ 4 ขัน้ตอน เท่านัน้ ชว่ยใหค้ณุสามารถ
ลดหรอืเพิม่กระแสไฟฟา้หลักได้ตามต้องการ 
ในระหวา่งกระบวนการเชื่อม

 – หากคณุต้องการเปล่ียนโลหะเติม
ระหวา่งการเชื่อม คณุสามารถเพิม่เวลา
การปรบัอัตรากระแสใหกั้บการลด
กระแสเชื่อม 
 

 – การลดกระแสเชื่อมสามารถตัง้ค่าได้ถึง 
200% ของกระแสไฟฟา้หลัก ตัวอยา่ง
เชน่ หากต้องเชื่อมจุดยดึติด

การลดกระแสเชื่อมสามารถมค่ีาได้ถึง 
200% ของกระแสไฟฟา้หลัก

ขึ้นกับการตัง้ค่าลดกระแสเชื่อม 
สามารถใชไ้ด้ทัง้การปรบัอัตรา
กระแสขึ้นหรอืลง

ลดกระแส
เชื่อม 

ปรบัอัตรากระแส 1 ปรบัอัตรากระแส 2

I
2

ลดกระแสเชื่อม
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อเิล็กโทรด
ฟงัก์ชนัการ
เชื่อม
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การตอบสนองต่อการจุด
ประกายไฟ

เพื่อใหอิ้เล็กโทรดติดไฟได้ง่ายขึ้น กระแสไฟฟา้จะเพิม่ขึ้น
เป็นเวลาเสีย้ววนิาทีระหวา่งการจุดระเบดิในระบบเชื่อม

หากเกิดไฟฟา้ลัดวงจร (อิเล็กโทรดติดระหวา่งการเชื่อม 
อิเล็กโทรด) กระแสไฟฟา้ส�าหรบัการเชื่อมจะตัดทันที ชว่ยปอ้ง 
กันการหลอมของอิเล็กโทรดและขอ้บกพรอ่งรุนแรงของ 
การเชื่อม

หากเชื่อมอิเล็กโทรดพื้นฐานด้วยการถ่ายโอนวสัดแุบบละออง
หยาบท่ีกระแสไฟฟา้ต�่า (โหลดน้อยเกินไป) เป็นอันตรายเมื่อ
ลวดเชื่อมติด การปอ้งกันปัญหานี้ จะใชก้ระแสไฟฟา้มากขึ้น
เพยีงวนิาทีก่อนเลวดเชื่อมติด อิเล็กโทรดเผาไหมอ้ยา่งอิสระ 
ซึ่งชว่ยปอ้งกันลวดเชื่อมติด

คณุสมบติัท่ีเหมาะสมของอิเล็กโทรดเซลล์ของการเชื่อม 
ต้องใชแ้รงดันไฟฟา้วงจรเปิดหรอืก�าลังการจุดประกาย
ไฟท่ีสงูขึ้น

โหมดพลัสอิ์เล็กโทรดท�าใหใ้ชค้ณุสมบติัการเชื่อมดีขึ้นใน
พื้นท่ีแคบ และเพิม่ความสามารถในการเชื่อมชอ่งวา่ง เหมาะ
สมอยา่งยิง่ส�าหรบัการเชื่อมตะเขบ็แนวตัง้

ฟงัก์ชนั HOT STARTเมื่อจุด
ระเบดิการการเชื่อมอารก์

ปอ้งกันลวดเชื่อมติด

อารก์ฟอรซ์ไดนามกิ

อิเล็กโทรดเซลล์

การเชื่อมแบบพลัสอิ์เล็กโทรด

เนื่องจากมลัีกษณะรอยเชื่อมเป็น
คล่ืนละเอียด โหมดพลัสอิ์เล็กโทรด
จงึเหมาะส�าหรบัตะเขบ็ท่ีมองเหน็ได้

การเชื่อมแบบพลัสอิ์เล็กโทรด

 – ไมติ่ด
 – ไมม่รีอยแตกจากการเชื่อมอารก์

สมบูรณ์แบบ
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Unleash your 

welding potential

ข้อมูลทางเทคนิค

ของระบบการเชื่อมของคณุ
ผลประโยชน์จากการการรบัประกันของผูผ้ลิต Fronius ของเรา เป็น
เวลา 3 ปี ดเูพิม่เติมท่ี: https://warranty.fronius.com/

ขอ้มูลเพิม่เติม

การเปิดใช้
งานการรบัประกัน

Artis 170/EF 
Artis 170/NP

Artis 170/XT*/B 
Artis 170/XT*/NP

แรงดันไฟฟา้หลัก U1 1 x 230 V 1 x 120 V 1 x 230 V

ความคลาดเคล่ือนยนิยอมของ
แรงดันไฟฟา้หลัก

-30%/+15% -20%/+15% -30%/+15%

ความถ่ีหลัก 50/60 Hz

การป้องกันด้วยฟวิสห์ลัก 
(แบบขาดชา้)

16 A 20 A 16 A

ก�าลังไฟฟา้พื้นฐานสงูสดุ
 (100% D.C.)

2.7 kVA  
(140 A TIG)

1.75 kVA  
(100 A TIG)

2.7 kVA  
(140 A TIG)

Cos phi 0.99

กระแสไฟฟา้ส�าหรบัการเชื่อมทิก 10 นาที/40 °C (104 °F), U1 = 230 V

40% D.C. 170 A 140 A 170 A

60% D.C. 155 A 120 A 155 A

100% D.C. 140 A 100 A 140 A

กระแสไฟฟา้ส�าหรบัการเชื่อม 
อิเล็กโทรด 10 นาที/40 °C (104 °F), U1 = 230 V

40% D.C. 150 A 100 A 150 A

60% D.C. 120 A 90 A 120 A

100% D.C. 110 A 80 A 110 A

ก�าลังไฟฟา้วงจรเปิดของการ
เชื่อมทิก (พลัส)์

35 V

ก�าลังไฟฟา้วงจรเปิดของการ 
เชื่อมอิเล็กโทรด (พลัส)์

97 V

ชว่งแรงดันไฟฟา้ขาออกของการ
เชื่อมทิก

10.4–16.8 V

ชว่งแรงดันไฟฟา้ขาออกของ 
อิเล็กโทรด

20.4–26.0 V

คลาสการป้องกัน IP 23

ขนาดเครื่อง ยาว x กวา้ง x สงู 435 x 160 x 310 มม.

น�้าหนัก 9.8 กก. (21.6 ปอนด์) 9.9 กก. (21.8 ปอนด์)

เครื่องหมายความสอดคล้อง CE CE/CSA

สญัลักษณ์ความปลอดภัย S

Artis 210/EF 
Artis 210/NP

Artis 210/XT*/B 
Artis 210/XT*/NP

แรงดันไฟฟา้หลัก U1 1 x 230 V 1 x 120 V 1 x 230 V

ความคลาดเคล่ือนยนิยอมของ
แรงดันไฟฟา้หลัก

-30%/+15% -20%/+15% -30%/+15%

ความถ่ีหลัก 50/60 Hz

การป้องกันด้วยฟวิสห์ลัก 
(แบบขาดชา้)

16 A 20 A 16 A

ก�าลังไฟฟา้พื้นฐานสงูสดุ 
(100% D.C.)

3.1 kVA  
(160 A TIG)

1.75 kVA  
(100 A TIG)

3.1 kVA  
(160 A TIG)

Cos phi 0.99

กระแสไฟฟา้ส�าหรบัการเชื่อมทิก 10 นาที/40 °C (104 °F), U1 = 230 V

40% D.C. 210 A 170 A 210 A

60% D.C. 185 A 130 A 185 A

100% D.C. 160 A 100 A 160 A

กระแสไฟฟา้ส�าหรบัการเชื่อม 
อิเล็กโทรด 10 นาที/40 °C (104 °F), U1 = 230 V

40% D.C. 180 A 120 A 180 A

60% D.C. 150 A 100 A 150 A

100% D.C. 120 A 90 A 120 A

ก�าลังไฟฟา้วงจรเปิดของการ
เชื่อมทิก (พลัส)์

35 V

ก�าลังไฟฟา้วงจรเปิดของการ 
เชื่อมอิเล็กโทรด (พลัส)์

97 V

ชว่งแรงดันไฟฟา้ขาออกของการ
เชื่อมทิก

10.4–18.4 V

ชว่งแรงดันไฟฟา้ขาออกของ 
อิเล็กโทรด

20.4–27.2 V

คลาสการป้องกัน IP 23

ขนาดเครื่อง ยาว x กวา้ง x สงู 435 x 160 x 310 มม.

น�้าหนัก 9.8 กก. (21.6 ปอนด์) 9.9 กก. (21.8 ปอนด์)

เครื่องหมายความสอดคล้อง CE CE/CSA

สญัลักษณ์ความปลอดภัย S

จุดประกายศักยภาพการเชื่อมของลกูค้าของเรา: นัน่คือภารกิจของเรา ในฐานะผูน้�า
นวตักรรมด้านการเชื่อมอารก์และผูน้�าตลาดระดับโลกด้านหุน่ยนต์เชื่อม เราสรา้งโซลชูนั
การเชื่อมขัน้สงูและท่ีสามารถท�าก�าไร ซึ่งได้รบัแรงบนัดาลใจจากทัศนคติความยัง่ยนืของ
เรา เราเหน็คณุค่าในการรกัษาความสมัพนัธร์ะยะยาวกับลกูค้า เราเขา้ใจความท้าทายและ
มุมมองของลกูค้า และรกัษาความสมัพนัธใ์กล้ชดิกับลกูค้าผา่นทีมบรกิารในภมูภิาคทัว่
โลก เรารบัฟงั เขา้ใจ และก�าหนดกรอบแนวคิดของอุตสาหกรรมการเชื่อม จุดแขง็ของ
เราอยูท่ี่การรวมความรูข้องลกูค้าเขา้กับความเชีย่วชาญของเรา ซึ่งชว่ยใหล้กูค้าได้ปลด
ปล่อยศักยภาพการเชื่อมได้อยา่งเต็มท่ีของระบบ Artis 170/210 

สามารถดไูด้ท่ีนี่:
https://www.fronius.com/artis
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*XT เดิมชื่อ MV (แรงดันไฟฟา้หลายค่า)

Fronius International GmbH

Froniusplatz 1

4600 Wels

Austria

T +43 7242 241-0

F +43 7242 241-95 39 40

sales@fronius.com

www.fronius.com

บรษัิท ฟรอนิอูส (ประเทศไทย) จาํกัด 
นิคมอุตสาหกรรมป่ินทอง 1,  789/193 ม. 1 ยูนิต : 
P17/B1 ต. หนองขาม 
อ. ศรรีาชา จ.ชลบุร ี20230 
โทรศัพท์ : +66 33 047 421-5 
อีเมล : info.thailand@fronius.com 
เวบ็ไซต์ : www.fronius.co.th


