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 مقدمه

اریم. از این طریق شما اعتماد زسپاسگ گام الکتریکشرکت  جوشکاريمشتري گرامی ازحسن انتخاب شما جهت برگزیدن دستگاه 

  خود را به محصولات ما نشان دادید.

  بدقت مطالعه فرمایید. لطفاً قبل از استفاده از دستگاه این دستورالعمل را  

 شرح

بهینه اي را در پروسه جوشکاري  عملکرد، بهترین کیفیت جوشبا دارا بودن  Easy MIG 501Tجوشکاري دستگاه 

MIG/MAG .ممکن می سازد  

 تحت و آلمان MERKLE جوش صنایع پیشرفته آوري فن از گیري بهره با Easy MIG تیپ سینرجیک میگ پارس دستگاه

 تنها تنظیم با سپس گردد می مشخص آن قطر و جوش سیم نوع ابتدا دستگاه این در.است شده ساخته و طراحی آن لیسانس

 کنند می تغییر کار قطعه ضخامت اساس بر هم با متناسب سیم خروج سرعت و جریان شدت ولتاژ، متغیرهاي پتانسیومتر، یک

  .باشد نمی تنظیمات جهت فردي مهارت به نیازي و

  می باشد: زیر اراي ویژگیهايد Easy MIG 501Tجوشکاري  دستگاه 

  جوشکاريتنظیم بسیار آسان ،سریع و دقیق با کنترل پیوسته ولتاژ  
  ورقهاي نازك یا ضخیم و لوله ها  رويآهن، استینلس استیل  آلومینیوم،مناسب براي جوشکاري  
 جوشکاري با حق انتخاب یک یا دو بار فشردن شستی تورچ انجام شروع و پایان 

 مجهز به شستی تست گاز و تست سیم 

  کنترل سرعت سیم  بصورت سینرجیک(Synergic)  
 شروع قوس نرم بوسیله سیستم قابل تنظیم Soft Start 
  قابلیت جوشکاريStitch Welding & Spot Welding 
  قابلیت تنظیم Burn Backقطعه کار  به جلوگیري از چسبیدن سیم به نازل تورچ یا جهت 
 نمایشگر دیجیتال جریان جوشکاري 
  ولتاژ قوس و سرعت سیم  نمایشگر دیجیتال 
  مجهز بهLED : hold function  جهت نمایش آخرین پارامترهاي جوشکاري 
  سینرجیک  حالتقابلیت کار در دو(Synergic) و معمولی(Conventional)  
  در مقابل اضافه بارحفاظت  
 داراي سیستم آب خنک جهت خنک سازي تورچ 
  عملکرد هریک تنها در زمان  (کنترل فن دستگاه و یونیت آب خنک )صرفه جویی در مصرف انرژيداراي قابلیت

  مورد نیاز صورت خواهد گرفت.
 نگهدارنده ویژه کپسول گاز 
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 اطلاعات فنی

 Easy MIG 501T  نام دستگاه
تغذیه ولتاژ  3*400v 

 50Hz فرکانس
 0.52 توان در حالت بی باري

 D 40A فیوز
 450A-25 بازه جریان

 53V-10  ولتاژ بی باري 
Duty Cycle 100% 400 A 
Duty Cycle 60% 450A 

 x 480 x 870 mm 1020  ابعاد (طول *عرض*ارتفاع)
 170Kg    وزن

 
  

 

 

  

  

  

  

  

  

  

 

 

 

 

 

 PARS FEED G4520E  اطلاعات فنی وایر فیدر

  ولتاژ دستگاه

 سیستم وایر فیدر

  سرعت وایر فیدر

42 V 

4–roll 

0 – 25 (m/min) 

 Kg 15  وزن قرقره

0.8-1.6 mm 

1.0 – 1.6 mm 

0.8 – 1.2 mm 

1.0 – 1.6 mm 

  خنک کننده تورچ

    mm (L*W*H)ابعاد فیدر

  وزن فیدر

Steel 

Aluminum 

Stainless steel 

flux cored 

Air/Water 

442*243*308    

13 Kg 

 F کلاس عایقی

 

٢جدول شماره   

١جدول شماره   
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  )IEC60974-1محدودیتهاي استفاده(

 توان استفاده کرد. به همین دلیل عملکرد ،از دستگاه جوشکاري معمولا بطور دائم نمیIEC60974-1   براساس استاندارد

  )ر،تعویض الکترود یا سیم جوش و...استراحت(جهت تغییر وضعیت قطعه کادستگاه شامل دو زمان فعال(جوشکاري)و زمان 
دیگر سیکل کاري در بازه زمانی  به عبارت  % تامین کند60دیوتی سایکل   در  را I2می باشد.این دستگاه قادر است جریان 

حفاظت حرارتی دستگاه (جهت سیستم  می باشد و اگر زمان سیکل کاري بیشتر از مقدار تعیین شده گردد% 60دقیقه  ؛  10
حفاظت غیر  دقیقه سپس پس از چند کار خواهدکرد ل گشته و فن دستگاه نیز بطور پیوستهت از اجزاي مختلف) فعاحفاظ

 است. IP21 براي جوشکاري آماده می گردد. کلاس حفاظتی دستگاه  و دستگاه مجددافعال گشته 

  وه حمل و نقل و بلند کردن دستگاهنح

  نصـب   دسـتگاه  بـالاي   که  جرثقیل  قلاب  مخصوص   انتقال و جابجایی دستگاه بوسیله جرثقیل حتماً از دو محلجهت لطفاً 
  .نماییداستفاده  است شده

  

  باز کردن بسته بندي دستگاه

  به شرح زیر بوده: قطعاتلیست 

   Easy MIG 501Tدستگاه 
  و در صورت سفارش :    

  لیفه رابط بین دستگاه و وایرفیدر -
  تورچ آب خنک یا هوا خنک -
 انبر اتصال  -
 شلنگهاي مخصوص آب و گاز  -
 یونیت آب خنک ( ضمیمه دستگاه هاي آب خنک) -
 چهار چرخ براي وایرفیدر   -
 گرم کن گاز  -
 رگلاتور گاز  -
 TEDACتورچ  -
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  نصب 

دیوار) متر تا  8/0دستگاه را در یک مکان تمیز و خشک جایی که گردش هوا وجود داشته باشد قرار دهید، ( با حداقل فاصله  -
. گردد خارجدستگاه و از سمت راست ا توسط فن از سمت چپ دستگاه وارد جریان هوبطوریکه فضاي آن محدود نباشد و 

  پیشنهاد می کنیم که از نصب دستگاه در مکان هاي زیر خودداري نمایید: همچنین
  نزدیک کابل تلفن و سیگنالهاي کنترل -
  نزدیک مراکز فرستنده و گیرنده رادیو و تلویزیون -
  نزدیک کامپیوتر و ابزارهاي اندازه گیري و کنترل -
  تجهیزات حفاظتی و امنیتی -

و چون دستگاه با استفاده از جریـان هـوا   اساس کلاس حفاظتی تعریف شده براي آن باشد  محیط مورد استفاده دستگاه باید بر
  خنک می شود بنابراین باید درمکانی قرار گیرد که بتواند به راحتی جریان هوا به آن وارد یا خارج شود.

   

  نحوه اتصال کابل هاي جوشکاري

   

۵ 

١شکل شماره  ٢شکل شماره    



 

 
 

  

  دستگاه به برق شهراتصال 

از درستی ولتاژ و فرکانس برق اصلی اطمینان حاصل کنیـد و   ؛ قبل از اتصال سیم هاي برق ورودي دستگاه به شبکه برق اصلی
براي اتصال دستگاه حتما از اتصالات و کلید هاي صنعتی استفاده کنید. در صورتیکه دستگاه را بطور مستقیم و بـدون اسـتفاده   

یگـر را بـه سـه فـاز     سبز رنگ به ارت وصل شود و سه سـیم د  -از رابط به برق ورودي وصل می کنید، دقت کنید که سیم زرد 
  ورودي وصل کنید

  هد.مقادیر پارامترهاي لازم جهت اتصال دستگاه به برق اصلی را نشان می د 3جدول شماره 

  

  

 

  

 

 

  صب سیم جوشکاري بر روي وایر فیدرن

  (ریل هاب) قرار داده و پیچ آنرا ببندید (توجه کنید که این پیچ   نگهدارنده قرقره سیم جوشکاريقرقره سیم را روي محور

 بچرخد) سختیه طوري بسته شود که قرقره بیش از حد آزاد باشد و یا اینکه ب نباید

  کرده و قسمت خمیده آنرا قطع کنیدانتهاي سیم را آزاد  

  با فشار انگشت به طرف بالا برید نموده را آزادروي شاسی اهرم 

 از سیم فشار دهیدسیم را داخل  فنر  هدایت کننده  قرار داده و آنرا بطرف جلو روي شیارهاي حلقه راه اند  

در غیر این  آن حک شده است با قطر سیم مورد استفاده یکی باشد.(توجه کنید که شماره شیارهاي حلقه که روي 

حلقه هاي مخصوص این کار  جوشکاري آلومینیوم باید از برايهمچنین  صورت حلقه را معکوس کرده یا تعویض نمایید.

  .نماییدرا روشن  و دستگاه ، پیچ آنرا به اندازه لازم محکم نمودهرا ببندید اهرم سپس استفاده شود)

  قرار دهید و سپس شستی تورچ را بزنید در این   8   ) را در وضعیت4در شکل  2سلکتور انتخاب مد عملکرد  (شماره

 هنگام سیم جوشکاري از داخل تورچ عبور کرده و  از نازل خارج خواهد شد

Easy MIG 501T نام دستگاه  

450 A  60ماکزیمم جریان خروجی دستگاه در دیوتی سایکل%  

27.7KVA توان دستگاه  

D 40A         فیوز از نوع کند کار 

4x6mm2  سطح مقطع کابل ورودي 

٣جدول شماره   

۶ 



 

 
 

  جهت جوشکاري با سیم جوشStainless Steel   از تفلون فنردار در داخل تورچ استفاده کنید و بهتر است که گاز مورد

 )  Arگاز  %97.5و  Co2گاز  %2.5باشد ( Ar,Co2استفاده براي جوشکاري بصورت ترکیبی از 

  جهت استفاده از سیم جوش آلومینوم(AL 1.2,1.6)    1.2باید از تفلون مناسب  ( زرد براي سایزmm  و قرمز براي

شکل استفاده کنید در حالیکه فشار اعمال شده به حلقه ها در  (U)) استفاده نمود، و نیز از حلقه هاي mm 1.6سایز 

 کمترین مقدار  باشد.

  

  معرفی دستگاه

کانکتور سنترال جهت اتصال تورچ -1  

بصورت ریموت) ) انرژي و یا ( کانکتور اتصال ریموت، (جهت کنترل ولتاژ قوس  -2  

کنترل ولتاژ ( انرژي) از روي پنل فیدر با کمک اتصال ریموتکلید انتخاب  -3  

و در صورتیکه جریان جوشکاري زیاد باشد   L در صورتیکه جریان جوشکاري کم باشد کانکتور ،کانکتور اتصال به قطعه کار -4
  قرار می گیرد. مورد استفاده دستگاه اتصال به انبر متصل نمودنجهت  Hکانکتور 

  به دستگاه کابل برق یونیت آب خنک پین جهت اتصال 10کانکتور  -5

  دستگاهوایرفیدر و رابط بین کنترل پین جهت اتصال کابل 16کانکتور مادگی  -6

  ت اتصال بین دستگاه و وایرفیدرکانکتور جوش مادگی جه -7

  کانکتور مربوط به هیتر -8

  و دستگاه وایرفیدربین کابل رابط کانکتور جوش نري جهت اتصال  -9

  پین نري جهت اتصال کابل کنترل رابط بین وایرفیدر و دستگاه16کانکتور  -10
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  :دستگاه معرفی پنل

  

  

 

 

 

 

 

 

 

جوشکاري و تنظیم سرعت سیم در حالت  )synergicجوشکاري سینرجیک (حالت  در arc trim: پتانسیومتر تنظیم 1
  )manual( معمولی

شستی  ,stitch welding ,(spot welding) جوشکاري نقطه ر ضرب,اضرب, چه (دوعملکرد  شیوه: سلکتور انتخاب 2
  جریان جوشکاريتست خروج سیم از تورچ بدون برقراري و کلید , تست گاز

 Spot Welding و Stitch weldingو تنظیم زمان در طول پروسه Burn Back: پتانسیومتر جهت تنظیم 3

4 :LED  زمان در طول پروسه هايمربوط به تنظیمstitch welding, spot welding    

5 :LED  مربوط به تنظیمBurn Back 

  )Soft Start(: پتانسیومتر جهت آغاز حرکت تدریجی سیم 6

  : سلکتور انتخاب پارامتر مورد نظر جهت نمایش در نمایشگر 7

از روي پنل  arc trimدر صورتیکه این سوئیچ در وضعیت بالا قرار گیرد کنترل سرعت سیم و  سوییچ کنترل وایر فیدر :8
wire feeder  موجود بر روي پنل دستگاه, کنترل  1صورت می گیرد و در غیر این صورت با کمک پتانسیومترarc trim  و

  خواهد بود.پذیر سرعت سیم امکان 

  

14 

13 11 10 12 9 

3 4 

7 

8 2 1 5 6 

Soft  Start 

٨ 
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  : نمایشگر جریان9

10 :multi function display ژ , سرعت سیم., نمایشگر جهت نمایش ولتا  

11  :hold function  مادامیکه این ,LED .روشن باشد آخرین پارامترهاي جوشکاري, بر روي نمایشگر نشان داده می شود  

  بیانگر برقدار بودن دستگاه است LED روشن شدن این :12

13 :internal fault  , این روشن گشتنLED ی درون دستگاه استبیانگر رخ دادن اشکال  

  ی باشدم در دستگاه افزایش دمارخ دادن بیانگر  LED روشن شدن این :14

مورد  جهت انتخاب سیم جوش در طول پروسه جوشکاري سینرجیک, ) material selectorانتخاب جنس سیم (* کلید 
  قرار می گیرد در داخل وایر فیدر استفاده قرار می گیرد. این کلید سلکتور 

جوشکاري  حالتتنظیم انرژي قوس در  یاو  معمولی: پتانسیومتر جهت تنظیم ولتاژ قوس در طول پروسه جوشکاري 15
  سینرجیک

البته ، جوشکاري سینرجیک حالت در Arc Trimتنظیم یا و  معمولیجوشکاري  حالت: پتانسیومتر تنظیم سرعت سیم در 16
قرار داشته وایر فیدر بر روي پنل دستگاه در وضعیت  8 کلیدتوجه داشته باشید این پتانسیومتر تنها زمانی معنی دارد که 

  باشد.

کنترل ولتاژ قوس یا  ،آناین کلید در سمت وایر فیدر قرار دارد و با استفاده از انتخاب کنترل ولتاژ بصورت ریموت ؛  کلید: 17
ت می گیرد یا از طریق بصورت ریموت صور

  وایرفیدر موجود بر روي پنل15پتانسیومتر

  

  

  

  

  

  

  

  

 

٩ 

15 

16 

17 
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  دستورالعمل شروع به کار

جهت محافظت از حوضچه مذاب در  آندر جوشکاري حامل قوس الکتریکی بوده و  سیم MIG/MAGجوشکاري در پروسه 
مقابل اکسیژن از گاز محافظ استفاده می شود. بر اساس نوع گاز محافظ انتخاب شده , این پروسه جوشکاري به دو دسته 

  تقسیم می شود:

: در این پروسه از گازهاي خنثی مثل آرگون , هلیوم , یا ترکیبی از آنها به MIG (metal inert gas welding)جوشکاري )1
     عنوان گاز محافظ استفاده می شود.این گازها بدین جهت بی اثر یا خنثی نامیده می شوند که هیچ واکنشی با دیگر مواد 

 و دیگر فلزات غیر آهنی کاربرد دارند. titaniumو  ,aluminum  copperنمی دهند و در جوشکاري فلزاتی نظیر 

, و یا ترکیبی از آنها  argon  ,co2: در این جوشکاري از گازهاي  MAG(metal active gas welding)جوشکاري  )2
 با این گازها صورت می گیرد. mild steel , stainless steelاستفاده می شود. جوشکاري فلزاتی مانند 

برابر جریان جوش انتخاب می شود و در  16تا  8, دبی گاز در حدود  stainless steel وsteel*** در جوشکاري 
  آنرا بیشتر انتخاب می کنیم. Al  ,30%جوشکاري 

, انتقال ماده مذاب در  DIP transferصورت گیرد. در  SPRAYو   DIPمی تواند بصورت  MIGانتقال ماده مذاب در پروسه 
طول اتصال کوتاه بین سیم و قطعه کار صورت می گیرد اساسا این نوع انتقال در جریان ها و ولتاژهاي پایین رخ می دهد از 
این تکنیک جوشکاري , در جوشکاري فلزات نازك و نیز جوشکاري هاي عمودي استفاده می شود. اساسا این نوع جوشکاري با 

spatter ست و براي کاهش آن, اندوکتانس دستگاه باید مقدار مناسبی انتخاب گردد. در مد همراه اspray  انتقال ماده مذاب
  بصورت قطرات ریز است بدون آنکه اتصال کوتاهی بین سیم و قطعه کار رخ دهد.

  می دهد. نشان مختلف يرا به ازاي قطر سیم ها  spray, dipجدول زیر مقادیر ولتاژ و جریان  جوشکاري جهت انتقال به فرم 

  شروع به کار :

  در پشت دستگاه متصل نمائید. ) 3( مطابق شکل  5کابل برق یونیت آب خنک را به کانکتور  -1
مشـخص شـده روي آن پـر      MAXتا مقدار درجه   %70% وآب مقطر 30آنتی ژل  مخلوطی از مایعآب خنک را با  یونیت -2

  کنید.
 ن چرخش براي وایرفیدر فراهم شود.امکا بگونه اي کهقرار دهید (بر روي دستگاه) وایر فیدر را روي لوله رابط  -3

پشت فیدر به سر شلنگی زیـر   روزنهکرده و از طریق  متصل یونیت آب خنک هاي فشاريیرا به سرشلنگلنگهاي رابط آب ش -4
  هم رنگ باید به یکدیگر متصل شوند) صل نمایید. (دقت کنید که اتصالاتمتفیدر  وایر کفی

 

Wire diameter (mm) Dip transfer Spray transfer 
Current (A) Voltage (V) Current (A) Voltage (V) 

0.6 30 - 80 15 - 18   
0.8 45 - 180 16 - 21 150 - 250 25 - 33 
1.0 70 - 180 17 - 22 230 - 300 26 - 35 
1.2 100 - 200 17 - 22 250 - 400 27 - 35 
1.6 120 - 200 18 - 22 250 - 500 30 - 40 
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  ده است.  ـش  راحیـهرتز ط 50ولت  400Vبراي ولتاژ ورودي سه فاز  Easy MIG 501Tدستگاه  -5

سپس سه سیم باقی مانده را بـه سـه فـاز     سبز را به  ارت متصل کنید -اتصال کابل برق ورودي به شبکه ابتدا سیم زرد  رايـب
R,S,T  کنید و از محکم شدن این اتصالات اطمینان حاصل نمایید.متصل  

وایرفیـدر   نر فیکس بر روي جوش پشت دستگاه را به کانکتور ماده فیکس واقع در  کانکتور جوش؛ بوسیله کابل جوش رابط -6
  کنید.   متصلرا نیز بین دستگاه و وایرفیدر پین  16متصل نمایید. همچنین کابل کنترل  

  و یا زنگ زدگی است متصل کنید.خوردگی اتصال را به محلی از قطعه کار یا میز جوشکاري که کاملاً عاري از رنگ انبر  -7

 ـ؛ ) 3مطابق شکل  4(بر روي دستگاه Hیا   Lسمت دیگر این کابل نیز باید به یکی از کانکتورهاي   بـه میـزان جریـان     ا توجـه ب
   متصل گردد.جوشکاري 

 )ي جوش آنها را به سمت راست بچرخانید تا قفل شوند(پس از جا زدن کانکتورها

کپسول گاز را روي نگهدارنده کپسول در پشت دستگاه قرار داده و بوسـیله زنجیـر آنـرا محکـم کنیـد. درپـوش کپسـول را         -8
بـرق  . نمائیـد بردارید و شیر کپسول را بطور لحظه اي باز و بسته کنید. رگلاتور را روي کپسول بسته و هیتـر را روي آن نصـب   

  پشت دستگاه وصل کنید)3مطابق شکل  V )8 220به پریز نیز ورودي هیتر را 

 .کنیـد  محکـم  بسـت  بوسیله را لنگش طرف دو و کرده متصل وایرفیدر پشت لنگیش سر به کپسول فشارشکن  از را گاز لنگش

 تا 10 و استیل استینلس یا آهن جوشکاري براي دقیقه بر لیتر 16 تا   8 بین را گاز وجریان کرده باز را گاز شیر آرامی به اکنون

 .کنید تنظیم مس یا آلومینیوم جوشکاري براي دقیقه بر لیتر 21

 محکم آنرا کانکتور، لبه روي مهره بوسیله و کرده متصل قرار دارد وایرفیدر دستگاه روي که کانکتور سنترال به را تورچ کابل -9

 .کنید

  .باشد داشته ها حلقه از میلیمتر 3 تا 2 بین اي فاصله باید  خروجی راهنماي لوله وایرفیدر، به تورچ اتصال از پس  :1توجه

  در دستگاه باید جایگزین شوند:  زیربراي انجام جوشکاري آلومینیوم قطعات  :2توجه

  نازل سیم (در تورچ) با نازل مخصوص آلومینیوم تعویض شود.  -10

  مخصوص (مطابق قطر سیم) تعویض شود.فنر فلزي داخل تورچ با تفلون  -11

  لوله فلزي هدایت کننده سیم به خارج از فیدر با نوع پلاستیکی مخصوص تعویض شود.  -12

  لوله فلزي راهنماي سیم در وایرفیدر نیز با نوع پلاستیکی مخصوص تعویض شود.  -13

  ند.(مخصوص آلومینیوم) تعویض شو "U"با حلقه هاي نوع  "V"حلقه هاي نوع  -14

ه شـدن  یا ل ـر شکل یپیچ تنظیم فشار روي حلقه ها باید در حداقل مقدار ممکن تنظیم شود، در غیر این صورت امکان تغی -15
  .  گرددسیم آلومینیوم وجود دارد که باعث ایجاد مشکل در هنگام جوشکاري می
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  ترتیب زیر انجام گیرد :به  بایدآب خنک تورچ  هواگیري  به دستگاه، لنگهاي تورچقبل از اتصال ش

 آبی دستگاه متصل کنید. یرا به سر شلنگ آبی رنگ تورچ لنگ ش -16

 مجموعه تورچ را تا حد امکان پایین تر از سطح دستگاه آب خنک، روي زمین قرار دهید. -17

 ه داشته و دستگاه را روشن کنید.انگ (به درون مخزن آب ) را رو به پایین لنگ قرمز رنگ تورچ ش -18

با فشار از  شلنگ  خارج  شود، روشن  نگه  دارید تا هواگیري به طور کامل انجام گیرد و سپس  مایعدستگاه را تا زمانیکه  -19
  آنرا خاموش کنید.

توجه نمایید که مایع مخـزن   پر کنید. MAXمخزن را مجدداً تا درجه  مایعلنگ قرمز رنگ را به دستگاه متصل نموده و ش -20
ا  آنتی ژل توصیه شده در لیست قطعات و آب مقطر با نسبت ذکر شده پر شود. استفاده از ضد یخ اتومبیل  یا مـواد  حتماً باید ب

  آسیب به پمپ میشود.   مشابه موجود در بازار موجب 

  نصب سیم جوشکاري روي وایرفیدر:

و پیچ آنرا ببندید (توجـه کنیـد کـه ایـن     (ریل هاب) قرار داده   نگهدارنده قرقره سیم جوشکاريقرقره سیم را روي محور  -21
 سختی بچرخد)ه ب  طوري بسته شود که قرقره بیش از حد آزاد باشد و یا اینکه پیچ نباید

  انتهاي سیم را آزاد کرده و قسمت خمیده آنرا قطع کنید. -22

 با فشار انگشت به طرف بالا برید نموده را آزادروي شاسی اهرم  -23

هدایت کننده  قرار داده و آنرا بطرف جلو روي شیارهاي حلقه راه انداز سیم فشـار دهید.(توجـه کنیـد     سیم را داخل  فنر  -24
در غیـر ایـن صـورت حلقـه را      مورد استفاده یکـی باشـد.    قطر سیم حلقه که روي آن حک شده است با   شیارهاي  شماره که

 سـپس  اید از حلقه هاي مخصوص این کار استفاده شـود) جوشکاري آلومینیوم ب برايهمچنین  معکوس کرده یا تعویض نمایید.
  .نماییدو دستگاه را روشن  ، پیچ آنرا به اندازه لازم محکم نمودهاهرم را ببندید

را انتخاب کنید اکنون با زدن            , حالت)4(مطابق با شکل شماره موجود بر روي پنل  2با استفاده از سلکتور  -25
  موتور حرکت کرده و بدین ترتیب می توانید سیم را از تورچ خارج سازید.شستی تورچ بدون آنکه جریان برقرار شود 
  اکنون دستگاه براي جوشکاري آماده است.

  پارامترهاي جوشکاري

و بر اساس ولتاژ بصورت اتومات در حین جوشکاري سینرجیک  با امکان تنظیم سرعت آن  وایر فیدراین دستگاه مجهز به به 
 material selectorسیم مورد استفاده را با کمک کلید  و قطر در ابتدا جنس تا کاربر تنها لازم است می باشد,قوس 

و جریان  ازد و پس از آن تنها با تنظیم یک ولوم ؛ امکان تنظیم هر دو پارامتر ولتاژ,مشخص س wire feederموجود در 
  جوشکاري ( سرعت سیم ) بصورت همزمان وجود دارد.

 کلید اصلی دستگاه را در یکی از دو وضعیت دستگاه را روشن کنید,High, Low انتخاب بر اساس ولتـاژ قـوس   قرار دهید )
  فن دستگاه شروع به کار خواهد کرد. ,مورد نیاز صورت می گیرد) 
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  کلید انتخاب جنس سیم دستگاه قرار گرفته باشد وکنترل از روي در وضعیت  8 کلید چنانچه  :1پتانسیومتر تنظیم 
با   arc trim) ,قابلیت  manualقرار گیرد ( حالتی به غیر از  synergic حالت, نیز بر روي  wire feederموجود در 

 arc trimموجود بر روي پنل فعال می گردد(رنج بیرونی آن فعال بوده). وضعیت صفر به معناي  1استفاده از پتانسیومتر 

نیز در صورتیکه سلکتور  10,تغییر کند. نمایشگر  %30+تا  %30-و در ما بقی نقاط ضریب اصلاح می تواند بین بوده  0%
 باشد, سرعت سیم را نمایش خواهد داد. m/min, بر روي مد  7

است که بصورت سینرجیک در دستگاه  سرعت موتور %30±در حقیقت به معناي تغییر  arc trimکان تنظیم توجه : ام
  تنظیم می گردد.

قرار گیرد , قابلیت تنظیم اتومات  manual حالتنصب گردیده است در  وایر فیدرکه بر روي  کلید انتخاب جنس سیمهرگاه 
در تبدیل می شود.  (conventional)سرعت سیم در این دستگاه غیر فعال گشته و دستگاه به یک دستگاه غیر سینرجیک 

نیز در  10و نمایشگر  پرداختداخلی)  رنجتنظیم سرعت سیم ( با توجه به  به می توان 1از پتانسیومتر این هنگام با استفاده 
  باشد , سرعت را نمایش خواهد داد. m/minبر روي  7ه سلکتورصورتیک

از طریق  Arc Trimمربوط به سرعت سیم و تنظیمات , باشد  وایر فیدر کنترل از روي در وضعیت  8کلید چنانچهتوجه: 
  ) 5در شکل 16( پتانسیومتر شماره  صورت می گیرد. وایر فیدرومتر موجود بر روي پنل یپتانس

  نمودبا کمک این سلکتور می توان یکی از حالت هاي زیر را انتخاب  : 2انتخاب نحوه عملکردسلکتور تنظیم:  
 دو ضرب : حالت  

  با زدن شستی تورچ جوشکاري شروع شده و با رها کردن آن نیز جوشکاري خاتمه می یابد -
 چهار ضرب: حالت  

ادامه می یابد با زدن مجدد شستی تورچ و رها با زدن شستی تورچ جوشکاري شروع شده و با رها کردن آن جوشکاري  -
  کردن آن, جوشکاري خاتمه می یابد

 Stitch Operation: تنظیم قابل   دستگاه موجود بر روي پنل 3, توسط پتانسیومتر زمان توقف آن و ,زمان جوشکاري  
و هنگامیکه شستی تورچ زده می شود ,  یکسان بوده,    جوشکاريتوقف  زمان  و  جوشکاري   زمان  حالت  این  در  است.

  می شود. قوس قطع نیز قطع برابر صورت می گیرد و با رها کردن شستی وزمان وصل جوشکاري بصورت پیوسته با 
 Spot Welding:  با  صورت می گیرد و3با فشردن شستی تورچ جوشکاري با توجه به زمان تنظیم شده توسط پتانسیومتر

  سپري شدن این زمان جوشکاري خاتمه می یابد.
 Gas test 10براي حدود  حالت شیر برقی: با انتخاب اینs   تنظیم مناسب را فشار گاز  بتوانبدین ترتیب  تا  شده  فعال  

  .نمود
  بصورت , سرعت سیم برقرار گردد  قوس آنکه, با فشردن شستی تورچ بدون  حالتبا انتخاب این :  شستی تست سیم

جوشکاري استفاده می شود. در  پیش از شروعجهت انتقال سیم به تورچ  حالتاز این  و تدریجی شروع به افزایش می کند
  این پروسه جریان جوشکاري برقرار نمی گردد.طول 

  تنظیم زمان در طول جوشکاريspot ,stitch  و نیز تنظیمburn back 3با کمک سلکتور:  
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             و  stitch weldingمورد نیاز در جوشکاري  زمانو هم  burn backکنترل به منظور  هماز این سلکتور 
spot welding  قابلیت د( ردمی گاستفادهBurn Back  به قطعه کار یا نازل مانع از چسبیدن سیم در انتهاي جوشکاري

  انتخاب شده اند.د که کدام یک از دو فانکشن بالا نتعیین میکن 4,5هاي  LEDشود)می 

براي مقدار بدین معنی است که حداقل  روشن است LED 4و  قرار می گیرد , 0در وضعیت  3هنگامیکه پتانسیومتر 
spot/interval time  سبب می شود تا  10,در حالیکه قرار گیري این پتانسیومتر در وضعیت  شدهدر نظر گرفته ,

  در نظر گرفته شود. ها بیشترین مقدار براي این زمان

 LED5 مقدار  بوده ودوضرب و چهار ضرب روشن  حالتدر  طفقmin  پتانسیومتر بدین معنی است که براي اینburn 

back  خیلی کم بوده و پس از اتمام پروسه جوشstick out  مقدار ماکزیمم این پتانسیومتر هم به زیادي را خواهید داشت و
  کوتاه است. stick outزیاد و  burn backمعناي 

  پتانسیومتر تنظیمSoft Start : )تنها را  ) در وضعیت حداقل می توان سرعت تزریق سیم6با قرار گیري این پتانسیومتر
 را خواهیم داشت. پاششدر لحظه برقراري قوس  کاهش داد و در نتیجه اطمینان حاصل کرد که شروع قوسی بدون 

  
  جهت انتخاب پارامتر مورد نظر در نمایشگر: 7سلکتور  

)  wire feed speedسرعت سیم (و ) ,  welding voltageاین سلکتور می توان یکی از حالتهاي ولتاژ جوش ( با کمک 
  ) نشان داد.  10را در نمایشگر (

 از روي وایر فیدر یا دستگاه کنترل کلید انتخاب:   

صورت می گیرد و در وایر فیدر از روي پنل   arc trimدر وضعیت بالا قرار گیرد کنترل سرعت سیم و  8کلیددر صورتیکه 
  صورت می گیرد.سرعت سیم  یا و  arc trim تنظیمموجود بر روي پنل دستگاه,  1با کمک پتانسیومتر تنها غیر این صورت 

 :نمایشگرجریان    

  نشان می دهد. کاريوش, جریان جوشکاري را در طول پروسه ج 9نمایشگر 

 :نمایشگر چند منظوره  

  مورد استفاده قرار می گیرد. 7, جهت نمایش پارامترهاي انتخاب شده توسط سلکتور  10نمایشگر 

 LED hold function:  

  LED11 نشان  10 ,9آخرین پارامترهایی که تحت آن جوشکاري انجام شده است در نمایشگرهاي  است,هنگامیکه روشن
  خاموش می گردد. LEDتغییري در مقدار پارامترهاي جوش داده شود این  صورتیکه,و در  می دهد

 LED power on :  

  ) بر روي پنل روشن می شود. LED )12با زدن کلید اصلی دستگاه 
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 LED internal fault :  

) بر روي پنل دستگاه روشن شود , بدین معنی است که یا اشکالی در بخش الکترونیک دستگاه بوجود آمده LED )13چنانچه 
تست امکان , پروسه جوشکاري خاتمه یافته و  LEDو یا افت  فشار آب رخ داده است. در هر صورت پس از روشن شدن این 

  امکان پذیر نخواهد بود. وایر فیدر گاز و تست 

 LED over temperature:  

LED )14 زمانی روشن می گردد که دماي دستگاه از مقدار تعریف شده در آن بیشتر شده باشد در این هنگام دستگاه (
  نیز امکان پذیر نخواهند بود. و تست وایر فیدر تست گازمتوقف شده و 

 انتخاب جنس و قطر سیم سلکتور:  

جوشکاري , جوشکار باید قطر و جنس سیم مورد  آغاز پیش از ووایر فیدر در سمت موتور قرار دارد در داخل  سلکتوراین 
, دستگاه دیگر در حالت  manual حالتمشخص سازد. توجه داشته باشید که در سلکتور نظر خود را با کمک این 

  تنظیم می گردد. 16یا  1سینرجیک نیست و سرعت سیم توسط پتانسیومتر 

  نگهداري

تمیز و خشک قرار داده شود. کثیفی و گرد و غبارهاي محیط که می تواند به داخل دستگاه دستگاه باید حتی الامکان در مکان 
 .ود باید در حداقل مقدار خود باشدوارد ش

  تمیز کردن دستگاه :

عملکـرد خـوب آن    داخل دستگاه باید در فاصله هاي زمانی منظم بوسیله هواي کمپرسور با فشار کنترل شـده تمیـز شـده تـا    
(بـراي محـل کـار     محیط کار بستگی دارد. آلودگی فاصله بین هر تمیز کردن، به مدت زمان استفاده از دستگاه وتضمین شود. 

 بسیار کثیف در هر ماه یک بار و در محل هاي تمیزتر با فاصله زمانی بیشتر)

  قبل از باز کردن بدنه دستگاه، آنرا از برق اصلی جدا کنید. توجه :

 تمیز کردن تورچ جوشکاري:

یک حلال پاك کننـده ( ماننـد بنـزین )      سیم جوشکاري بررسی کنید. فنر داخل آنرا درآورید. با 50Kgورچ را بعد از مصرف ت
قرار می دهید مراقب باشید که هیچگونـه   داخل تورچ آنرا تمیز کرده و بوسیله باد کمپرسور آنرا خشک کنید. وقتی که فنر  را 

در مواقـع لـزوم بایـد تعـویض گردد.قبـل از       باشـد و  نازل سیم، یک قطعه مصرفی می پیچ خوردگی در آن وجود نداشته باشد.
شـعله  پاشش جـوش بـه    حاصل از قطراتچسبیدن  رچ بزنید تا ازواسپري محافظ ت ,گاز داخل شعله پوششروع جوشکاري، به 

  .گرددي جلوگیر پوش
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  عیب یابی

  دستگاه روشن نمی شود
 برق ورودي به دستگاه را چک کنید - 1

  را بررسی نمایید F1,F2فیوزهاي اصلی دستگاه  - 2

  با زدن شستی تورچ دستگاه عمل نمی کند
 از درستی عملکرد شستی تورچ اطمینان حاصل کنید - 1

  فیوزهاي داخلی را بررسی کنید - 2

قرمز رنگ  LEDدر حالیکه یونیت آب خنک کار می کند 
  بر روي پنل دستگاه روشن است

 افت فشار آب رخ داده است , سطح آب درون مخزن را چک کنید - 1
  اشکال می تواند از پرشر سوییچ داخل یونیت آب خنک باشد - 2

LED هاي زرد و قرمز بر روي پنل دستگاه روشن  گشته اند  
ترانسفورماتور یا پل قدرت دستگاه رخ داده است باید اجازه دهید تا افزایش دما در  - 1

  دستگاه خنک شود

 خروجی دستگاه وجود نداشته یا خیلی کم استجریان در 
 

 انبر اتصال به قطعه کار بدرستی متصل نشده یا قطع است - 1
 قطع شدگی در کابل تورچ  - 2

 اشکال در پل یکسوساز دستگاه - 3
  شده است برق ورودي را چک کنیددستگاه دو فاز  - 4

 کیفیت جوشکاري پایین است
  

 گاز قطع است یا فشار آن بدرستی تنظیم نمی باشد - 1
, مواد مذاب ناشی از پاشش هاي  tip holderو  gas nozzleبر روي  - 2

) انباشته گشته است, این مشکل می تواند ناشی از مناسب spatterجوشکاري (
 نبودن فشار گاز باشد

 اکسیده شدن بیش از حد قطعه کار - 3
4 - Tip holder  بدرستی درون تورچ قرار نگرفته است و درنتیجه هوا با گاز محافظ

 ترکیب می شود
  جوشکاري در معرض باد است در نتیجه هوا وارد ناحیه جوشکاري می گردد - 5

  )wire feedingمشکلاتی در  تغذیه سیم به درون تورچ (

 بدرستی انتخاب نشده است یا باید آنرا تعویض کرد contact tipقطر  - 1
  کیفیت سیم جوش مناسب نیست - 2

 وجود پیچ و تاب در سیم جوش - 3
 قطر سیم بدرستی انتخاب نشده است - 4

  فشار بر روي غلطک هاي موجود درون فیدر , بدرستی تنظیم نشده است - 5
 غلطک ها بدرستی انتخاب نشده اند و یا باید تعویض شوند -6
 سیم جوش بر روي محور غلطک ها بدرستی قرار نگرفته است - 7

  مقاومت مکانیکی سیم جوش زیاد است - 8

 سوختن تفلون موجود درون تورچ
  

 اتصال الکتریکی بین گیربکس وایرفیدر و جریان جوشکاري  - 1
کابل قدرت متصل به کانکتور تورچ بر روي وایرفیدر را از نظر اتصال الکتریکی  - 2

  دچک کنی
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   دستگاه  پلاك 

  

عایقی کلاس  1 نام کارخانه سازنده 13 
 2 نام دستگاه 14 ماکزیمم جریان ورودي

 3  دستگاه سه فاز تریستور کنترل 15 سیستم خنک کنندگی : هوا خنک
 MIG/MAG  4پروسه جوشکاري  16  ممنوعیت استفاده از دستگاه هنگام بارندگی

 5   جوشکاري جریان پیوسته کنترل امکان 17 ماکزیمم جریان موثر ورودي
يجوشکار ولتاژ  6   ثابت ولتاژ دستگاه خروجی مشخصه 18 
يجوشکار انیجر  7  ولتاژ بی باري دستگاه 19 

Duty cycle 20  50برق ورودي دستگاه سه فاز با فرکانسHZ   8 
 9  دستگاه حفاظت درجه 21 يجوشکار انیجر و ولتاژ ممیماکز و ممین یم

 10  کندکار فیوز اسمی جریان مقدار 22  مرجع استاندارد
 11  ولتاژ تغذیه دستگاه 23  دستگاه الیسر شماره

 12  اندازي راه جهت نیاز مورد توان   

1 

2 

3 

4 

5 

7 

9 

10 11  15 

16 

17 

18 

20 

21 

22 

23 

12 

19 

8 

6 

13 14 
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  لیست قطعات یدکی دستگاه
 ردیف کد کالا نام کالا

 1 10211 ولت قرمز (سرتخت) ٢٢٠چراغ سیگنال 
 2 10358 اھم (آماده شده) ٥٠المنت پل قدرت 

 3 10360 اھم (آماده شده) ٠.٦المنت 
 4 10361 پل قدرت  (آماده شده)
 GE14 10742 5بست كابل پلاستیكي 

 6 10888 آمپر بدون سوراخ ٥٠٠دستھ انبر اتصال 
 7 10889 آمپر سوراخدار ٥٠٠دستھ انبر اتصال  

 8 10909 آمپر پیچ و مھره اي بدنھ مثبت ٤٠دیود 
 GEK3-400 10975 9ترنس دیوسر 

 10 11163 ٥٠كابل جوش 
 11 11185 افشان (ارت دار) ٤*٤ كابل

 12 12106 خانھ كوچك برد ٤كانكتور پلاستیكي مادگي 
 13 12120 خانھ ٢كانكتور پلاستیكي مادگي برد 
 14 12121 خانھ ٤كانكتور پلاستیكي مادگي برد 
 15 12123 خانھ ٨كانكتور پلاستیكي مادگي برد 
 16 12126 خانھ ١٠كانكتور پلاستیكي مادگي برد 

 17 12130 سر سیم كانكتور برد
 18 12131 سر سیم كانكتور برد كوچك

 19 13269 آمپر مشكي٣٠پایھ فیوز تخت بلند 
 20 13282 آمپر كوتاه  ٢فیوز شیشھ اي 
 21 13289 آمپر كوتاه  ٨فیوز شیشھ اي 
 22 13293 آمپر بلند  ٢.٥فیوز شیشھ اي 
 23 13284 آمپر كوتاه ٦فیوز شیشھ اي 
 24 13298 آمپر كوتاه ٠.٥فیوز شیشھ اي 

 25 13320 میلیمتر٨پایھ برد پلاستیكي پایھ كوتاه 
 26 14104 كلید گردان 

 Easy MIG 501 15148 27دفترچھ دستورالعمل 
 W226C 15209 28برد 

 SF2D 16093 29سرسیم مادگي قلع اندود 
 30 18112 آمپر (آماده شده) ٥٠٠انبر اتصال 

 31 18793 گل چطری ١٠*٥پیچ  
 32 18132 ٥٠*٧٠كانكتور جوش ماده فیكس 

 33 18133 ٥٠*٧٠كانكتور جوش نر كابل  
 M16*23 18165 34قلاب جرثقیل 

 35 18180 سانتیمتر ٤٠توري گالوانیزه ھواكش بقطر 
 36 18181 پروانھ فن

 37 18210 محور سرخود ١٦چرخ گردان سایز 
 38 18215 سر خودمحور  ١٦چرخ ثابت سایز 

 39 18276 ١٠ترمینال البرز سایز 
 40 29980 ٣٤١/١٥٣ترانس تغذیھ  
 BAR 29991 41/٣٥٠١ترانس تغذیھ  

 ١٠٠nF,1000V (MKT     A50QQ3100AA00K 42خازن  (
 CE-CA-6028 43 پین ٣كانكتور كامپیوتري نر كابل 

 CE-CA-6031 44 پین ٣كانكتور كامپیوتري ماده فیكس 
 D-115489 45 موتور فن 

 KJY472MR55DAAAA 46 نانوفاراد     ٥ولت  ٢٥٠خازن 
 K02 M -0113142 47خانھ  ٤کانکتور برد  
 K02 M -0113144 48خانھ  ٢کانکتور برد  
 K04 M -0113146 49خانھ  ٥کانکتور برد  

 K01 M -0113150 50خانھ  ٣کانکتور برد 
 K06 M -0113154 51خانھ  ٣کانکتور برد 
 K04 M -0113156 52خانھ  ٤کانکتور برد 

 K15 M -0113158 53خانھ  ٢کانکتور برد  
 ME-MAG30-WP    M -0113712 54برد  
 K01 M -0114062 55خانھ  ٤کانکتور برد  
 ME-MAG 30 M -0114546 56برد    

 لیست قطعات یدکی دستگاه و وایرفیدر 
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 S011100501 57 ترموسوئیچ  
 NTC M -0110706 58مقاومت 

 SCT00500/A 59 تریستور    
 60 7.227.016 کلید دو حالتھ 

 61 10260 ترموستات پل قدرت 
 62 16066 پین ١٦كانكتور ماده فیكس 
 63 15053 پین  ١٠كانكتور ماده فیكس 

 64 10181 واشر برنجي انبر اتصال آبكاري با مس
 65 18899 میلیمتر طلائي مخصوص کپسول گاز ٤زنجیر جوشي قطر 

 66 18949 اولترامید ٨واشر پلھ اي نر 
 67 18950 اولترامید ٨واشر پلھ اي ماده 

 68 20002 ١٠-١٦بست فلزي دندانھ دار سایز 
 69 20030 میلیمتر بي رنگ  ١٠میلیمتر  ٨شلنگ قطر داخل 

 70 13372 لیفھ مونتاژ شده ھوا خنک
 71 13370 لیفھ مونتاژ شده آ ب خنک

 72 10265 لولھ رابط وایر فیدر  
 T-FA3076 73 سرشلنگي با كانكتور فشاري قرمز مادگي

 T-FA3086 74 سرشلنگي با كانكتور فشاري آبي مادگي 
 75 30054 نوار لاستیكي دور شیشھ

 76 11107 میلیمتر (آماده شده) ١٧٥*٣٥*٤تسمھ آلومینیوم 

     PARS FEED G4520Eلیست قطعات یدکی  وایرفیدر  
 1 کد کالا نام کالا

 2 10741 نشانگر مجزاي سرولوم
 GE14 10742 3بست كابل پلاستیكي  

 4 11182 سانتیمتر ٤*٤ -٢٩٩.١.٢.١لولاي 
 M10*1 12028 5گیربكس ولوم  

 6 12043 كیلو اھم  ١٠ولوم خطي 
 7 12061 شاسي وایرفیدر  

 8 13807 عایق سنترال كانكتور وایر فیدر
 9 15007 كنتاكت كروز  ٦كلید 

 ٨BAR 15026 10-"٤٢V-2.7-1/8سولنوئیدوالو 
 11 15047 پین ١٦كانكتور نر فیكس 

 12 15203 ٠٧١كلید مسان 
 13 18131 ٥٠*٧٠كانكتور جوش نر فیكس 

 14 18272 ریل ھاب  
 15 18276 ١٠ترمینال البرز سایز 

 16 18502 میلیمتر   ٨.٥و طول  ٨اسپیسر بزرگ بلبرینگ قطر داخل  
 17 18503 میلیمتر    ٤.٥و طول  ٨اسپیسر كوچك بلبرینگ قطر داخل  

 18 18997 مھره ولوم
 19 19039 فشار قوي ٥شلنگ سایز 

 GM4420  19208 20شاسي مونتاژ شده 
 21 20001 ٨-١٣بست فلزي سایز 

 22 20009 رزوه ریز ١/٤با شش پر مجزا  ٨سرشلنگي برنجي  
 23 20011 رزوه ریز ١/٤*١/٨مغزي برنجي  

 24 20591 دندانھ    ٢٣چرخ دنده وسط 
 25 20592    ٦٨٠٠دندانھ مونتاژ شده با دو عدد بلبرینگ  ٢١چرخ دنده کناري  

 26 20614 میلیمتر    ١و  ٠.٨میلیمتر سایز  ١٢و ضخامت  ٣٧و قطر خارجي  ٢٦قرقره داخل 
 27 20606 میلیمتر    ١و  ١.٢میلیمتر سایز  ١٢و ضخامت  ٣٧و قطر خارجي  ٢٦قرقره داخل 

 28 20613 سنترال كانكتور  
 29 20630 میلیمتر   ٢٥و طول  ٦لولھ راھنماي سیم قطر 

 30 20619 میلیمتر    ٣٨و طول  ٦لولھ راھنماي سیم قطر  
 RC 31-7.458.220 بدون خط سفید MMA200سرولوم بزرگ  
 EL-0100705 32 موتور  

 H481944 33 کیلواھم   ١پتانسیومتر 
 K06 M -0113154 34خانھ  ٣کانکتور برد 

 ME-MAG30 MAT 1.X M -0114414 35برد  
 M -0301520 36 ١٥سر ولوم  

 M -0301522 37 ١٥درپوش سرولوم 
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 WT29K3Z 38 پین پلاستیکي  ٣كانكتور ماده فیكس  
 39 10387 ٨مھره كاسھ نمدي سایز 

 40 10709 میلیمتر ٢٠*٣تسمھ مسي 
 41 12060 محافظ چرخ دنده وایرفیدر - G4درپوش شاسي وایرفیدر 

 42 12136 بیرون رزوه ١/٨*٦سرشلنگي 
 43 13802 مھره نگھدارنده قرقره    

 GM403023( 18504 44( ١١١٩میلیمتر ش.ق  ١٢.٥و طول  M6مھره قاب محافظ دنده  
 GM403( 18517 45( ١١٠٩میلیمتر ش.ق  ٣٥و طول  ١٠محور چرخ دنده كنار قطر  

 46 18605 سیم كشي پارس فید (آماده شده)
 47 18949 اولترامید ٨واشر پلھ اي نر 

 48 20471 ٦مھره كاسھ نمدي 
 49 20472 ٦*١٥آلن مغزي 

 50 20479 ١١٥٣ش.ق  M8راھنماي ورودي سیم  
 51 20507 (وایرفیدر) ٢Z ٦٣٠١بلبرینگ سایز 

 52 20528 ١١٦١ش.ق  M6میلیمتر  ٤٢.٥طول  ٨محور قاب بلبرینگ قطر 
 53 20545 ٤وایر فیدر  M5*6آلن مغزي سایز 

 GM403( 20595 54( ١١٠٥میلیمتر ش.ق  ٣٥و طول  ١٣پایھ نگھدارنده لولھ راھنماي سیم شش پر  
 GM403( 20596 55( ١١١٥میلیمتر ش.ق  ٣٩و طول  ٨محوربلبرینگ قطر  
 GM403( 20597 56( ١١١٨شكل ش.ق  Lقاب بلبرینگ آلومینیومي راست  
 GM403( 20598 57( ١١١٧شكل ش.ق  Lقاب بلبرینگ آلومینیومي چپ  
 GM403( 20602 58(١١١٦ش.ق  ٣٤.٥طول  ٦محورلولاي پیچ تنظیم فنر قطر  

 GM403( 20603 59( ١١٢٠میلیمتر ش.ق  ٢١و طول  ١٩محفظھ پلاستیكي فنر قطر 
 GM403( 20604 60( ١١٢١مھره تنظیم فنر پوستھ پلاستیكي تزریقي روي مھره برنجي ش.ق  

 GM403 25420 61فنر اھرم وایرفیدر 
 T-EA0282 62  ٩.٥بست فلزي سایز 

  استفاده از گارانتی دستگاه 
  می باشد.  گاهـدست اده صحیح ازـورت استفـگاه در صـت این دستـضمان -1
هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمیر کلیه قطعات بجز  قطعات زیر که  -2

، پتانسیومتر و کانکتورها ،شامل (هواکش، کلیدهاي قطع و وصل و تنظیم ولتاژ
آمپرمتر، ولتمتر و قطعات تورچ یا سنترال کانکتور) رایگان می باشد. سر ولوم، 

نظیر ضربه، آتش، آب و اضافه ولتاژ از عهده این اشکالات فنی ناشی از حوادثی 
  ضمانت نامه خارج است.

تعمیر و رفع هر گونه اشکال فنی باید توسط سرویس کار مجاز این شرکت  -3
انجام شود و دخالت افراد غیرمجاز ضمانت نامه فوق را باطل می کند( افراد 

هداري دستگاه غیرمجاز به افرادي گفته می شود که دوره آموزش تعمیر و نگ
  را در شرکت گام الکتریک طی نکرده و کواهی نامه نداشته باشد)

ارائه کارت ضمانت نامه به سرویس کار جهت استفاده از خدمات گارانتی،  -4
  الزامی است.

عدم مطابقت شماره سریال مندرج در ضمانت نامه با شماره سریال  -5
نامه موجب ابطال  دستگاه و نیز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت

  گارانتی است.
در زمان گارانتی هزینه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه و نیز هزینه  -6

ایاب و ذهاب تعمیرکاران در محلی که خریدار تعیین می کند به عهده خریدار 
  می باشد.

ضمانت دستگاه از تاریخ خرید یکسال می باشد که در شش ماه اول قطعات  -7
رایگان (باتوجه به موارد ذکر شده) و در شش ماه دوم  یدکی و سرویس

سال خدمات پس از فروش با  10سرویس رایگان است و بعد از آن به مدت 
  دریافت وجه ارائه می شود.

 

  دفتر خدمات پس از فروش
  سفارش قطعات یدکی:

گـام  سفارش قطعـات یدکی دستـگاه می تواند از طریق دفتـر فروش 
الکتریک صورت گیرد . جهت تحویل قطعات درست ، لطفا     نام، مدل 

را طبـق  و شماره سریال دستگاه، نام و شماره قطعـه مـورد سـفارش    
لیست قطعات یدکی این دفترچه بنویسید. در این صورت تحویل کالاي 

 .سفارش داده شده سریع تر انجام خواهد شد

  دفتر خدمات پس از فروش :  
  92تهران، خیابان کارگر شمالی، انتهاي خیابان هفتم، پلاك 

  88008055 – 88633677:  فاکستل
E-mail: gaamservice@gaamelectric.ir 

  : فروشدفتر 
  10پلاك  خیابان اشکان  -خیابان دهم -خیابان کارگر شمالی-تهران

  88027940خط)  دورنگار:    20( 88010966تلفن:   
E-mail: info@gaamelectric.com 
http: //www.gaamelectric.com 

 ): امارات متحده دفتر فروش دبی (
    Gaam International Groupشرکت - شارجه – دبی –امارات 
  T6-072شماره 

    165575518 (97+) فاکس:          17-165575516 (97+) تلفن:
  کارخانه:

  48175 - 385صندوق پستی   -ساري 
  )0151(   3137110 ،    3137111   :  تلفن

 )0151(   3137116فاکس:   
 

٢٠ 



 

 

 دستورات ایمنی
 

 دستورات ایمنی باید راهنماي پایه یا حفاظت در برابر خطرات شخصی را براي اشخاص در ناحیه مورد نظر در بربگیرد.
 الف) خطر شوك الکتریکی: 

کشنده باشد. هرگز در زیر باران یا برف جوشکاري نکنید. دستکش عایق بپوشید. هرگز الکترود را با شوك الکتریکی ناشی از جوشکاري می تواند 
دست برهنه لمس نکنید. هرگز دستکش خیس یا آسیب دیده را استفاده نکنید. در برابر شوك الکتریکی بوسیله عایق کردن خود از قطعه کار 

ید.محافظت نمایید. هرگز محفظه تجهیزات را باز نکن  
 

 ب) بوسیله دود ناشی از جوشکاري خطر افزایش می یابد:
دود و گاز ناشی از جوشکاري می تواند براي سلامت شما خطرناك باشد. سر خود را از دود و گاز دور نگه دارید. تجهیزات را در فضاهاي تنفس 

 باز بکار برید. از فن تهویه براي حرکت گاز و دود استفاده نمایید.
 

جرقه ناشی از جوشکاري خطر افزایش می یابد:ج) بوسیله   
آتش   جرقه هاي جوشکاري می تواند سبب آتش سوزي یا انفجار گردد. مواد آتش گیر را از محل جوشکاري دور نگه دارید. هرگز نزدیک مواد

ین شخصی آماده براي استفاده آتش سوزي گردد وسایل اطفاي حریق و همچنجرقه هاي جوشکاري می تواند سبب ایجاد  . گیر جوشکاري نکنید
 از آن در دسترس داشته باشید.

 
:د) بوسیله اشعه ناشی از جوشکاري خطر افزایش می یابد  

و اشعه ناشی از جوشکاري می تواند چشم را بسوزاند و به پوست آسیب برساند. از کلاه و عینک ایمنی مناسب استفاده نمایید. از گوشی محافظ 
نمایید. از کلاه و ماسک ایمنی با فیلتر مناسب استفاده نمایید. لباس کامل و حفاظتی بدن را بپوشید.لباس قرمز استفاده   

 
 هـ) بوسیله میدان مغناطیسی ناشی از جوشکاري خطر افزایش می یابد:

کابلهاي جوشکاري با یکدیگر پیچید مسیر نجریان جوشکاري میدان الکترومغناظیسی ایجاد می نماید. هرگز کابلهاي جوشکاري را به دور خود 
 باشد.

 
 و) بوسیله دود و گاز ناشی از اگزوز خطر افزایش می یابد:

، حتی اگر در یا یا فضاي سربسته استفاده نکنید ژ اردود و گاز اگزوز منابع تغذیه موتوري می تواند کشنده باشد. هرگز از آن در داخل خانه، گا
دور از پنجره ها، درها و تهویه ها استفاده شود. پنجره باز باشد. فقط در خارج از محیط و  

 

گذاري هانشانه     
 

 توجه: دفترچه دستورالعمل دستگاه را بخوانید.
 
 

 
 شوك الکتریکی از جوشکاري الکترود می تواند کشنده باشد

 
 
 

۱۶ 
۲۱ 



 

 

 
باشد.استنشاق دود و گازهاي حاصل از جوشکاري می تواند براي سلامتی خطرناك   

 
 
 

 
 

 جرقه هاي جوشکاري می تواند سبب انفجار یا  آتش سوزي شود.
 

 
 

 
 
 

 اشعه ناشی از قوس جوشکاري می تواند چشم را بسوزاند و به پوست آسیب برساند.
 
 

 
 

 
 

 میدان الکترومغناطیسی می تواند سبب بد عمل کردن دستگاه تنظیم ضربان قلب شود.
 
 
 
 
 

منابع تغذیه موتوري می تواند کشنده باشد.گازهاي اگزوز   
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فقط براي برچسب هاي پیشگیرانه و احتیاطی -سمبل ها  
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