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 مقدمه 

 :مشتری گرامی

شرکت  جوشکاری ازحسن انتخاب شما جهت برگزیدن دستگاه 

اد شما اعتم، سپاسگزاریم. از این طریق (جوشا)جوش و برش آسیا

 .خود را به محصولات ما نشان دادید

محتویات دفترچه بدون اطلاع قبلی برای حق هر گونه تغییری در 

 شرکت جوشا محفوظ است.

لطفاً قبل از استفاده از دستگاه این دستورالعمل را بدقت مطالعه 

 فرمایید.

 شرح 

Mini TIG 201AC/DC S دستگاه قوی با تكنولوژی  یک

بالا و کاربری آسان می باشد که جهت جوشكاری تيگ با تكنيک 

HF اینورتر و با استفاده از سوئيچهای  تكنولوژی و بر اساس

این دستگاه مجهز به کنترل  .ساخته شده است IGBTقدرت 

دیجیتال تمامی پارامترهای جوشکاری بوده و دارای پروسه های 

 DC،تیگ پالس  AC،تیگ  ACتیگ ،تیگ  موج ترکیبی

یباشد که م MMA AC و  MMA DC،پالس  DC،تیگ

-ماستیل ، مس، تیتانیوجوشکاری فولاد کربن،استینلس  امکان

 را فراهم میسازد.منیزیم  –آلومینیوم و آلیاژهای آلومینیوم 

 ویژگی های برجسته 

 مكان تنظيم کليه پارامتر های جوشكاری شامل اPre 

GAS ،جریان شروع قوس ،Up slope جریان اصلی ،

، جریان Down slopeجوشكاری، جریان پایه، 

 به صورت دیجيتال Post GASپرکننده پایانی، 

 جهت بهبود کيفيت جوشكاری تيگ

  مجهز به نمایشگر دیجيتال جهت پيش تنظيم کليه

 پارامتر های جوشكاری

 تكنولوژی تصحيح ضریب توان(PFC) کاهش  جهت

 هارمونيک و افزایش بازدهی دستگاه

  برنامه جوشكاری 01امكان ذخيره سازی و فراخوانی تا 

  2امكان انتخاب شيوه جوشكاریT/4T 

  شروع قوس با استفاده از تكنيکHF  و برقراری قوس

 پایدار

  امكان تنظيم فرکانس حالتAC  

  قابليت تنظيمArc force, Hot start  در پروسه
MMA 

  برقراری قوس آسان و پایدار، با پاشش بسيار کم و

 کيفيت جوش عالی

 حوضچه  امكان کنترل نفوذ جوش، عرض جوش، سطح

 تنگستن  طول عمر مذاب و در نتيجه افزایش

  امكان استفاده از پدال پایی برای کنترل جریان در

 صورت سفارش

 کاهش وزن و ابعاد، سهولت در حمل و نقل 

 

 فنی اطلاعات 

 

 در جدول زیر خلاصه شده است. مشخصات فنی دستگاه
 

 نام دستگاه

Mini TIG 201 ACDC S 

MMA TIG 

AC DC AC DC 

 50/60HZ فرکانس

 x 230 V 1 ولتاژ

 D 20A فيوز

 170A 5-210A-10 بازه جریان 

 26.8V 10.2-18.4V-20.4 بازه ولتاژ

 ولتاژ بی باری
60V-

13.5V(VRD) 
60V 

جریان جوشكاری 

در دیوتی سایكل 

011% 
130A 120A 130A 120A 

جریان جوشكاری 

در دیوتی سایكل 

01% 

140A 130A 145A 140A 

جریان جوشكاری 

در دیوتی سایكل 

X% 

170A

@35

% 

170A

@30

% 

210A@20% 

 F کلاس عایقی

 IP 21 S کلاس حفاظتی

 50.5*18.5*34 cm (L×W×Hابعاد )

 Kg 12 وزن

 

 0جدول شماره 

 

 ،همچنين توضيحات مربوط به پارامترهای قابل تنظيم دستگاه 

 ) صفحه بعد ( آورده شده است :  2در جدول شماره 
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 نام دستگاه
MINI TIG 201 AC DC S 

MMA  TIG  
AC DC AC DC 

 _ Arc Force - 0-100Aبازه جریان 

 Hot Start - 0-100A 40-100Aبازه جریان 

 Pre-Gas - 0.01-9.99sبازه زمان 

 Up-Slope - 0-10sبازه زمان 

 HZ 500-0.2 - بازه فرکانس پالس

 210A-3 - شروع قوسبازه جریان 

 AC - 10-250بازه فرکانس 

HZ 
- 

 -   Clean Ratioبازه 
-40% 

to 

+40% 

- 

 %95-%5 - بازه دیوتی سایكل

 Downبازه زمان 

Slope 
- 0-15S 

 Craterبازه جریان 

Filling 
- 10-210A 

 Post Gas - 0.1-60Sبازه زمان 

 (L/MIN)20 - بيشترین جریان گاز

 HF/LIFT - نحوه برقراری قوس

 2جدول شماره 

  محدودیتهای استفاده(IEC60974-1)  

از دستگاه جوشكاری معمولا  IEC60974-1براساس استاندارد 

بطور دائم نمی توان استفاده کرد. به همين دليل عملكرد دستگاه 

)جهت تغيير  )جوشكاری( و زمان استراحت شامل دو زمان فعال

این دستگاه  می باشد. تعویض الكترود و...( وضعيت قطعه کار،

تامين کند.  %X سایكل دیوتی در آمپر را I2 جریان قادر است

درجه سانتيگراد  01چرخه کاری با شبيه سازی در دمای محيط )

بدست آمده است(، به عبارت دیگر سيكل کاری در بازه زمانی 

می باشد و اگر زمان سيكل کاری بيشتر از مقدار  % X دقيقه،01

تعيين شده گردد سيستم حفاظت حرارتی دستگاه جهت 

اجزای مختلف فعال گشته و فن دستگاه نيز بطور  حفاظت از

سپس پس از چند دقيقه حفاظت غير  .پيوسته کار خواهدکرد

فعال گشته و دستگاه مجددا برای جوشكاری آماده می گردد. 

 است. IP21S کلاس حفاظتی دستگاه
 

 نحوه حمل و نقل و بلندکردن دستگاه  

 جابجایی با توجه به بند تعبيه شده روی دستگاه جوشكاری

 .بصورت دستی امكان پذیر خواهد بود

 بازکردن بسته بندی دستگاه  

  خنک هواتورچ تيگ 

  انبر اتصال کابل و 

 درصورت سفارش

 کابل و انبر جوش 

 رگولاتور و فلومتر گاز 

 پدال پایی 

 ماسک اتومات جوشكاری 

 

  دستورالعمل هایی برای جلوگيری از تداخل

 EMCامواج الكترومغناطيسی 
دستگاه جوشکاری بر طبق شرایط مندرج در ارتباط با تطابق این 

الکترومغناطیسی ساخته شده است. با این حال کاربر موظف 

است این دستگاه جوشکاری را مطابق با دستورالعمل سازنده 

 نصب و استفاده نماید.

در صورت ایجاد تداخل الکترومغناطیسی استفاده کننده از 

راهنمایی های فنی سازندة  دستگاه جوش موظف است که با

دستگاه، راه حل مناسبی را پیدا کند. در بعضی از موارد به 

سادگی کافی است که مدار جریان جوشکاری را به زمین متصل 

کرد. در بقیه موارد ممکن است با استفاده از فیلتر ورودی و قرار 

 ،دادن دستگاه جوشکاری و قطعه کار در یك دیوارة محافظ

الکترومغناطیسی را کاهش داد. در هر حال تداخل  تداخل امواج

امواج الکترومغناطیسی را باید تا حد امکان کاهش داد تا باعث 

 عملکرد نادرست دیگر دستگاههای الکترونیکی نگردد.

به دلایل ایمنی، مدار جریان جوشکاری ممکن است به : نكته

 .زمین متصل باشد یا نباشد

مدار زمین ایجاد کرده مگر با تایید هیچ گونه تغییری را نباید در 

متخصصی که تعیین کند این تغییر، تاثیری در افزایش خطر بروز 

حادثه ندارد. بطور مثال موازی کردن مسیر برگشت جریان در 

بعضی از موارد ممکن است باعث تخریب سیم اتصال زمین بقیه 

 دستگاهها گردد.

 

 الف( ارزیابی محل نصب دستگاه 

قرار دهید و از نزدیك  ا در یك مکان خشك و تمیزاین دستگاه ر

سانتیمتر فاصله داشته باشد تا تهویه هوای  12ترین دیوار حداقل 

مناسب برای خنك کردن دستگاه انجام گردد. نصب و استفاده از 

دستگاه باید به دقت انجام شود تا بهترین عملکرد را از لحاظ 

 کاربر داشته باشد.کیفیت جوشکاری و ایمنی استفاده برای 

قبل از نصب دستگاه جوش، استفاده کننده باید مشکلات 

احتمالی استفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امواج 

 : موارد زیر باید در نظر گرفته شودالکترومغناطیسی بررسی کند. 
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  و  اتیمخابرکابلهای دیگری مانند: کابلهای کنترلی، کابلهای

ر زیر، بالا و اطراف دستگاه جوش قرار سیگنال الکتریکی که د

 .دارند

 و گیرنده رادیو تلویزیونی فرستنده 

 و دیگر دستگاههای کنترلی  کامپیوترها 

  نزدیك به دستگاه جوش بطور مثال قلب  افرادسلامت

 مصنوعی و یا سمعك

 کالیبراسیون و اندازه گیری دستگاههای 

 تداخل امواج الکترومغناطیسی دیگر دستگاههای  مصونیت

استفاده کننده موظف است تطابق  :اطراف محل جوشکاری

الکترومغناطیسی دستگاههای اطراف را بررسی کند، چرا که 

 .ممکن است اقدامات پیشگیرانه اضافه ای لازم باشد
 

 ب( روش هاي كاهش تشعشع امواج 

 برق اصلی  -1

تجهیزات جوشکاری باید مطابق با توصیه های سازنده به برق 

متصل شود. در صورتی که تداخلی ایجاد شود ممکن است 

استفاده از  برای مثال اقدامات دیگری نیز لازم باشد. بطور 

فیلترهای ورودی برای اتصال به برق اصلی باید از وضعیت ثابت 

 شابه آن اطمینانلوله فلزی محافظ کابل یا م کابل برق و وجود

حاصل کرد. تمامی قسمتهای پوشش فلزی کابل باید از لحاظ 

الکتریکی بهم متصل باشد، این پوشش باید با یك اتصال 

 الکتریکی کامل به بدنه دستگاه جوش متصل شود.

 

 . نگهداري دستگاه جوش2 

بطور کلی دستگاه جوش را باید مطابق با توصیه های سازنده 

م روشن بودن دستگاه جوش باید تمامی درب نگهداری کرد. هنگا

ها و پوشش ها محکم بوده و پیچ های مربوط به آن کاملاً بسته 

باشد. هیچ گونه تغییراتی به غیر از تغییرات و تنظیمات مندرج 

 در دستورالعمل کارخانه سازنده مجاز نیست.

 . كابلهاي جوشكاري3

و روی سطح کابلهای جوشکاری باید تا حد امکان کوتاه بوده 

 .زمین و نزدیك بهم قرار داشته باشد

 

 . اتصالات هم پتانسيل4

توصیه می شود که تمامی قطعات فلزی نزدیك به دستگاه 

جوشکاری بهم متصل شوند. قطعات فلزی متصل به قطعه کار 

ممکن است در صورت تماس همزمان دست ها با الکترود و آن 

 وشکار گردد.قطعات باعث بروز شوک الکتریکی در بدن ج

 جوشکار باید از لحاظ الکتریکی از تمام قطعات فلزی ایزوله باشد.

 

 اتصال به زمين قطعه كار .5

 و در صورتی که قطعه کار به دلایل ایمنی یا به دلیل ابعاد، اندازه

)بطور مثال سازه های فولادی موقعیت آن به زمین متصل نباشد

موارد می توان  یا قسمت خارجی بدنه کشتی ها( در بعضی از

برای کاهش تشعشع امواج اینگونه قطعات کار را به زمین متصل 

نمود. باید اطمینان حاصل کرد که اتصال به زمین قطعه کار 

 باعث افزایش خطر بروز شوک الکتریکی نشده و همچنین در کار

سایر دستگاههای الکتریکی اختلال ایجاد نکند. در صورت نیاز 

باید بوسیله اتصال مستقیم قطعه کار به اتصال زمین قطعه کار 

زمین انجام شود. در کشورهایی که اتصال به زمین ممنوع است، 

این اتصال باید با استفاده از خازن های مناسبی که مطابق با 

 .مقررات ملی آن کشورها انتخاب شده است، برقرار شود

 

 . پوشش محافظ )شيلد كردن(6

پوشاندن بقیه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش می  

تواند مشکلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهای خاص ممکن 

 کل سیستم جوشکاری نیز لازم باشد.است پوشاندن )شیلد کردن( 
 

 تجهيزات حفاظتی و امنيتی 
  این دستگاه مطابق با قواعد و قوانین مندرج در استانداردIEC 

ده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقیق ساخته ش

 نیز در آن رعایت شده است.

   در صورت وقوع هر نوع حادثه ای، دستگاه باید از برق اصلی

 جدا شود.

  اگر ولتاژ اتصالات الکتریکی افزایش پیدا کرد، دستگاه را باید

بلافاصله خاموش کرده و از برق اصلی جدا نمود، تا دستگاه 

تکنسین های مجرب یا نمایندگی های خدمات پس از توسط 

 .فروش شرکت سازنده بررسی و عیب یابی شود

  قبل از باز کردن پوشش بدنه دستگاه آن را باید از برق اصلی

 کرد. جدا

  هر گونه تعمیرات باید توسط تکنسین ماهر و یا خدمات پس

 .شرکت سازنده انجام پذیرد فروشاز 

  از دستگاه، از لحاظ ظاهری و با در قبل از شروع به استفاده

الات اتص لات احتمالی تورچ، تمامی کابل هاونظر گرفتن اشکا

. که امکان آسیب خارجی را بوجود می آورد، بررسی شود

سوختگی  بدن جوشکار باید بطور کامل در برابر،درهنگام کار

و تابش اشعه، با استفاده ازماسك ولباس نسوز،محافظت گردد. 

مخصوص  بلند، پیشبند و ماسك محافظ با فیلتردستکش های 

جوشکاری که تمامی آنها باید مطابق استاندارد باشد، پوشیده 

پوشش ها نباید از مواد مصنوعی ساخته شده باشند.  شود.
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کفش ها باید کاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته باشد )جهت 

 ظجلوگیری از نفوذ جرقه ها(، در صورت نیاز باید پوشش محاف

 ،اگر از عینك محافظ استفاده می شود .سر، نیز استفاده شود

باید با مقررات ذکر شده در بالا مطابقت داشته باشد. برای 

می توان  محافظت بیشتر از چشم در برابر اشعه ماورای بنفش

از عینك محافظ با پوشش کناری استفاده کرد. مقررات 

ایل هیه وست بیان می کند که تپیشگیری از حوادث با صراح

ظتی مناسب، به عهده کارفرما بوده و همچنین استفاده محاف

موظف به پوشیدن پوشش مناسب  نیزکننده از دستگاه برش 

 جوشکاری می باشد.

  جهت محافظت در شرایط خطرناک با احتمال ایجاد شوک

دستگاههای جوشکاری و رکتیفایرهایی که )الکتریکی، 

ناوب بکار گرفته بصورت جریان مستقیم و یا جریان مت

از مواد ایزوله کننده و عایق برای محافظت در برابر ( شوند.می

برق گرفتگی ناشی از برقراری تماس بین قطعات برقدار و 

همراه لباس کار سالم و خشك به . زمین باید استفاده شود

دستکش های بلند و کفش های با کف لاستیکی باید بکار 

جریان داشته باشد و در گرفته شود. هوای محیط کار باید 

باید سیستم تهویه نصب گردیده و ماسك تنفسی  صورت نیاز

 .محافظ نیز استفاده گردد

  تحت هیچ شرایطی وقتیکه پوشش بدنة دستگاه جوشکاری باز

است نباید آن را روشن کرد. )بطور مثال برای تعمیرات(، چرا 

که صرف نظر از مقررات ایمنی، خنك کردن کافی قطعات 

 الکترونیکی را نیز نمی توان تضمین کرد.

 جهت پیشگیری از انحراف جریان و اثرات منفی ناشی از آن 

، کابل برگشت ()مثلاً تخریب سیم هادی متصل به زمین

باید مستقیماً به قطعه  را )کابل قطعه کار( جریان جوشکاری

کار و یا به میز کار )مثل میز جوشکاری، میز جوشکاری با 

و یا مشابه آن( متصل نمود. بطوریکه کاملاً قطعه شبکه فلزی 

هنگام وصل کردن به اتصال زمین باید  .کار به آن متصل باشد

 .از برقراری کامل اتصال الکتریکی آن اطمینان حاصل نمود

نگ و یا زنگ زدگی ها و یا مشابه )محل اتصال باید از هرگونه ر

 آن پاک باشد(

  نزدیکی محل جوشکاری افرادی که در  ،طابق با مقرراتم

هستند را باید از خطرات احتمالی آگاه کرده و از آنها محافظت 

محافظ  هاینمود. پارتیشن های مخصوص جوشکاری )پرده 

 .شودمخصوص جوشکاری( باید استفاده 

   به هیچ وجه روی تانکرهایی که گاز، سوخت و یا روغن یا

مواد مشابه را حمل می کنند نباید جوشکاری کرد. حتی اگر 

احتمال مدت زمان زیادی از خالی شدن آنها گذشته باشد )

 ایجاد حریق و انفجار(

 خاصی  جوشکاری با جریان بار زیاد نیازمند رعایت مقررات

 تخصصمان آموزش دیده و است که باید فقط توسط جوشکار

 انجام شود.

 هرگز تورچ را نباید به صورت نزدیك کرد. 

 ،اپراتور باید  در محیط هایی که احتمال آتش سوزی زیاد است

را کسب کرده و آن را در تمام مدت  شکاریاجازه نامةجو

جوشکاری نزد خود نگهدارد و یك مامور آتش نشان نیز باید 

آتش سوزی اطمینان  پس از پایان جوشکاری از عدم بروز

 حاصل کند.

  پیش بینی های مخصوص جهت تهویه هوای محیط باید انجام

 .شود

 ن تاخطار برای مراقبت از چشم ها باید با نصب تابلویی با م

 یر در محل جوشکاری انجام شود:ز

 "مستقیماً به قوس الکتریکی نگاه نکنید. "

 

  چنانچه منبع تغذیه روي سطح شيبدار قرار گيرد فقط

 توانایی مایل شدن را دارد. º12 تا

  نحوه اتصال كابل هاي جوشكاري 

 :TIGجوشكاري تيگ 

در حالیکه دستگاه خاموش است برقرار  1اتصالات را مطابق شکل

 توجه داشته باشید:زیربه موارد  .کنید

 متصل کرده و شیر آنرا باز کنید،شلنگ گاز را به کپسول گاز 

توجه داشته باشید کپسول های گاز مجهز به یك فشار شکن می 

باشند که از آن می توانید جهت تنظیم فشار گاز در طول 

 .جوشکاری استفاده نمایید

متصل  مثبت دستگاه کانکتورکابل انبر اتصال به قطعه کار را به 

کرده و انبر اتصال به قطعه کار را به بخشی از قطعه کار که عاری 

روغن و یا آثار زنگ زدگی است متصل  ،از هرگونه رنگ

 کابل قدرت تورچ را به کانکتور منفی دستگاه متصل کنید..نمایید

 
 1شکل شماره 
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و قطر  نوع( مقدار جریان مصرفی را با توجه به 3)جدول شماره 

مقادیر بیان شده در  الکترود برای جوشکاری نشان می دهد

 جدول کاملاً دقیق نیستند و تنها برای راهنمایی می باشند.

 
  DC  بازه جریان جوشكاری –نوع الكترود 

 قطرالكترود
mm 

 تنگستن
Rare Earth 

2%Turchoise 

 تنگستن
Ce 1% Grey 

15-80 0 

70-150 0.0 

150-250 2.0 

250-400 2.2 

400-500 0 

 

   2جدول شماره

 

 :MMAجوشكاری الكترود 

در حالیکه دستگاه خاموش است برقرار  2اتصالات را مطابق شکل 

 :کنید به موارد زیر توجه داشته باشید

کابل های جوشکاری را به ترمینالهای مثبت و منفی خروجی 

انبر اتصال به کانکتور منفی و انبر جوش را به  ،متصل کنید

کانکتورهای مثبت متصل گردد. انبر اتصال به قطعه کار را به 

روغن و یا آثار زنگ  ،بخشی از قطعه کار که عاری از هرگونه رنگ

زدگی است متصل نمایید. توجه داشته باشید استفاده از کابل 

جوشکاری به بلند سبب کاهش ولتاژ و رخ دادن مشکلاتی در 

 ازای افزایش مقاومت و اندوکتانس کابل می گردد.

 
 2شكل شماره 

مقدار جریان مصرفی را با توجه به نوع الکترود 5جدول شماره 

مقادیر  برای جوشکاری استیل و آلیاژهای دیگر نشان می دهد

بیان شده در جدول کاملاً دقیق نیستند و تنها برای راهنمایی 

 می باشند. 

برای یك انتخاب درست باید به دستورالعمل شرکت سازنده 

جریان مورد نیاز برای جوشکاری به .الکترود نیز توجه نمود 

وضعیت جوشکاری و نوع اتصال بستگی دارد و با افزایش ضخامت 

 و قطر قطعه کار افزایش می یابد.

 جریان بالا برای جوشکاری رو به بالا 

   سرجریان متوسط برای جوش سر به 

با استفاده از فرمول زیر می توان جریان تقریبی را برای جوش 

 فلزات معمولی محاسبه کرد: 

 Iجریان جوشكاری:    Øeقطر الكترود: 

( Øe-1×)I=50 
 

 نحوه اتصال دستگاه به برق شهر 

قبل از اتصال سیم های برق ورودی دستگاه به شبکه برق اصلی، 

 برق اصلی فرکانس طبق برچسب دستگاه از درستی ولتاژ و

اطمینان حاصل نمائید و برای اتصال دستگاه حتما از اتصالات و 

ر در صورتیکه دستگاه را به طو کلیدهای صنعتی استفاده کنید.

مستقیم و بدون استفاده از رابط به برق ورودی وصل می کنید، 

دقت کنید که سیم زرد و سبزرنگ به ارت وصل شود و دو سیم 

 .ولت وصل کنید 232برق ورودی شبکه دیگر را به

 

 نام دستگاه
Mini TIG 201AC/DC S 

MMA TIG 

 AC DC AC DC 

I MAX @ 

X% 
170A@ 

35% 

170A@ 
30% 

210A@ 
20% 

توان دستگاه 

در دیوتی 

 %Xسایكل 

5 KVA 

فيوز از نوع 

 کندکار
D 20 A 

 کابل 

برق 

 اصلی

 m 2 طول

سطح 

 مقطع
3 x 2.5 mm² 

 

0جدول شماره 
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 معرفی دستگاه 

 
 

 
 2شكل شماره 

 پانل فرمان دستگاه  .1

 محل اتصال شلنگ گاز تورچ .2

 کانکتور جوش اتصال قطب منفی .3

ان ریموت جرییا محل اتصال  بوط به تورچمرفرمان کانکتور  .4

 وپدال پایی

 کانکتور جوش اتصال قطب مثبت .5

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 کابل برق ورودی .6

 کلید اصلی خاموش / روشن دستگاه .7

 محل اتصال شلنگ گاز کپسول .1

 
 

 معرفی پانل دستگاه 

 

 0شكل شماره         
 

در مد تیگ و  MIXEDوAC,DC انتخاب حالت  کلید .1

توجه نمایید که روشن )MMAدر مد  DCیا ACحالت 

در مد تیگ به معنای خروجی  LEDبودن هر دو 

MIXED  منظور از میباشد وMixed  موج ترکیبی پالس

 .(می باشد  AC در حالت 

 MMA,TIG انتخاب پروسه  جوشکاری کلید  .2

LIFT,TIG HF 
 نمایشگردیجیتال .3

 انتخاب حالت پالس در جوشکاری تیگ  کلید .4

انتخاب شیوه جوشکاری دو ضرب یا چهار ضرب  کلید .5

 در  مد تیگ

 :ولوم انتخاب پارامترها .6

 

قطر 

 الكترود

(mm) 

ضخامت  بازه جریان جوشكاری –نوع الكترود 

قطعه 

 کار

(mm) 

0101   

0100 
0102 0102 0121 0126 6100 

6107    

6100 
6107 

6120  

6127 

.6 - 01-21 01-21 - - - - - - 
≤ 5 

2 - 01-27 01-27 - - - - - - 

2.4 71-01 77-27 01-07 - - 027-71 001-07 011-61 007-011 ≤ 6.5 

3.2 027-67 001-71 021-71 071-011 077-027 001- 001 071-011 007-007 001-001 > 3.5 

4 061-001 001-001 071-017 001-021 201-001 201-071 211-001 221-071 271-071 > 6.5 

4.1 207-001 201-001 221-071 271-067 211-201 267-211 277-071 267-211  
> 9.5 

5.6 271-061 221-211        

 7جدول شماره

 مممم
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با چرخش ولوم در جهت عقربه ساعت پارامترها از سمت 

چپ به راست انتخاب خواهند شد و چرخش ولوم در خلاف 

 جهت عقربه ساعت یعنی انتخاب پارامترها از راست به چپ 

چرخش در جهت عقربه ساعت  ولوم تنظیم پارامترها: .7

به معنی افزایش مقدار و چرخش در خلاف جهت عقربه 

ساعت به معنی کاهش مقادیر می باشد .با فشردن این 

پارامترها به سرعت ولوم و سپس چرخش آن تنظیم 

 .صورت می گیرد 

  معرفیLED  برد پانلهای: 

 
 

 
 

 
 

 

 
 7شماره شكل های 

نشان دهنده ،  به تنهایی  LED این روشن بودن .0

 TIGدر پروسه جوشكاری  ACبرقراری حالت 

 .می باشد    MMAو

نشان دهنده به تنهایی ،  LED این روشن بودن .2

 وTIG در پروسه جوشكاری  DCبرقراری حالت 

MMA .می باشد 

( به معنی برقراری حالت 2و0)LED*روشن بودن هر دو 

 می باشد . TIG AC موج ترکيبی در 

نشان دهنده عملكرد دستگاه در  LEDروشن بودن  .2

 HFتيگ  حالت

نشان دهنده عملكرد دستگاه در  LEDروشن بودن  .0

 ليفتحالت تيگ 

نشان دهنده عملكرد دستگاه در  LEDروشن بودن  .7

 الكترود حالت 

به معنای برقراری حالت پالس در  LEDروشن بودن  .0

مد تیگ و خاموش بودن آن به معنای برقراری جریان 

 است. ثابت در این مد

6. LED سبز: نشان دهنده عملكرد دوضربه 

7. LED سبز: نشان دهنده عملكرده چهارضربه 

در  6) ولوم شماره باچرخش ولوم انتخاب پارامترها

،پارامترهای زیر قابل انتخاب میباشند  (4شکل شماره 

ر با چرخش ولوم تنظیم که پس از انتخاب هر پارامت

مقدار آن ( 6در شکل شماره  7پارامترها ) ولوم شماره 

مربوط به هر پارامتر  LEDپارامتر قابل تنظیم میباشد.

 و توضیحات آن در زیر آمده است :

9. LED   آمپر :چنانچه پارامتر در حال تنظیم از جنس

روشن میشود که بدین  LEDجریان باشد ؛ این  

 این پارامتر آمپر است.معنی است که واحد 

12. LED   ثانیه  :چنانچه پارامتر در حال تنظیم از جنس

روشن میشود که بدین معنی  LEDزمان باشد ؛ این  

 است که واحد این پارامتر ثانیه است.

11. LED   درصد :چنانچه پارامتر در حال تنظیم از جنس

 روشن میشود .  LEDدرصد باشد ؛ این  

12. LED  چنانچه پارامتر در حال تنظیم از جنس  هرتز:

روشن میشود که بدین  LEDفرکانس باشد ؛ این  

 معنی است که واحد این پارامتر هرتز است.

13. LED  VRD در صورت برقراری ولتاژ:VRD  این 

LED . روشن می شود 

14. SAVE/ CALL:  در زمان ذخیره یا فراخوانی

 روشن میشود. LED پارامترها این 

 

15. PRE GAS :  با روشن شدن اینLED زمان

PREGAS  بر روی نمایشگر نشان داده میشود که
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 0.05Sقابل تنظیم میباشد.)تنظیمات کارخانه 

  میباشد.(

16. HOT START با روشن شدن این :LED  جریان

HOTSTART   نوشته بر روی نمایشگر تیگ 

میشود که قابل تنظیم میباشد.)تنظیمات 

 میباشد.( 50Aکارخانه

با  :(ARC STARTING) قوس شروعجریان  .17

جوشکاری   شروع قوس جریان  LEDروشن شدن این 

بر روی نمایشگر نشان داده میشود که قابل تنظیم 

 میباشد.( 50Aمیباشد.)تنظیمات کارخانه

11. UP SLOPE با روشن شدن این :LED  زمان تغییر

جوشکاری به جریان  شروع قوسجریان از جریان 

روی نمایشگر نشان داده میشود  اصلی جوشکاری  بر

  0.2Sکه قابل تنظیم میباشد.)تنظیمات کارخانه

 میباشد.(

: با روشن  (CURRENT)جریان اصلی جوشکاری  .19

جریان اصلی جوشکاری بر روی  LEDشدن این 

نمایشگر نشان داده میشود که قابل تنظیم میباشد.این 

و یا مقدار  CCجریان ،مقدار جریان در جوشکاری 

ریان در جوشکاری پالس است.)تنظیمات پیك ج

  میباشد.(  100Aکارخانه

با  :(PULSE FREQUENCY)فرکانس پالس  .22

یا  ACفرکانس تیگ پالس  LEDروشن شدن این 

بر روی نمایشگر نشان داده میشود  DCتیگ پالس 

فقط در زمان  LEDکه قابل تنظیم میباشد.این 

پالس فعال است.)تنظیمات  جوشکاری

  میباشد.(  40HZکارخانه

: با روشن (BASE CURRENT)جریان پایه  .21

یا  ACجریان پایه در  تیگ پالس  LEDشدن این 

بر روی نمایشگر نشان داده میشود  DCتیگ پالس 

فقط در زمان  LED که قابل تنظیم میباشد.این 

  10Aجوشکاری پالس فعال است.)تنظیمات کارخانه

 میباشد.(

22. DUTY SYCLEن : با روشن شدن ایLED  درصد

یا تیگ  ACزمان برقراری جریان پیك در  تیگ پالس 

بر روی نمایشگر نشان داده میشود که قابل  DCپالس 

 میباشد.( %50تنظیم میباشد.)تنظیمات کارخانه

23. DOWN SLOPE  با روشن شدن این :LED 

زمان تغییر جریان از جریان جوشکاری به جریان 

CRATER  بر روی نمایشگر نشان داده میشود که

  0.5Sقابل تنظیم میباشد.)تنظیمات کارخانه

 میباشد.(

 CRATER)انتهای جوش  پرکننده جریان .24

FILLING)   ، با روشن شدن اینLED  مقدار

( بر CRATERجریان قبل از قطع قوس )جریان 

روی نمایشگر نشان داده میشود که قابل تنظیم 

 میباشد.(50Aکارخانهمیباشد.)تنظیمات 

25. POSTGAS  با روشن شدن این :LED  زمان

برقراری گاز پس از پایان جوشکاری بر  روی نمایشگر 

نشان داده میشود که قابل تنظیم میباشد.)تنظیمات 

 میباشد.( 5Sکارخانه 

26. ARC FORCE  با روشن شدن این: LED مقدار

بر روی  MMAدر پروسه  ARC FORCE جریان 

قابل تنظیم می باشد  هاده می شود کنمایشگر نشان د

 می باشد .(50A )تنظیمات کارخانه 

با روشن شدن  :(CLEAN RATIO)درصد بالانس  .27

 TIGدر پروسه  شکل موج  درصد بالانس LED این 

AC  بر روی نمایشگر نشان داده می شود که قابل

می باشد .(  %0تنظیم می باشد )تنظیمات کارخانه 

   بازه زمانی با تغییر اندازه، در بالانس  قابل ذکر است

شکل  در  (+)مثبت نیم سیکل و  (-)منفی نیم سیکل 

 وبه ترتیب باعث افزایش نفوذ جوشکاری )که  موج

ه اقدام بمی توان  قطعه کار می شود( پاکیزگی سطح 

بهبود در فرایند اکسید زدایی و جوشکاری آلومینیوم 

و منیزیم نمود .به نحویکه با افزایش زمان نیم سیکل 

یعنی جهت جریان از قطعه کار به الکترود [)+( 

پروسه اکسید زدایی بهبود می یابد و  ]تنگستن باشد 

( نسبت به نیم سیکل -با افزایش زمان نیم سیکل )

ریان از تنگستن  به قطعه کار است یعنی جهت ج[)+(

نفوذ جوش بیشتر می شود چراکه تمرکز حرارت  ]

 بیشتر در قطعه کار است .

: با روشن AC (AC FREQUENCY) فرکانس  .21

 TIG AC/TIGفرکانس  LEDشدن این 

PULSE AC   بر  روی نمایشگر نشان داده میشود

 60HZکه قابل تنظیم میباشد.)تنظیمات کارخانه 

. بر خلاف پارامتری مثل بالانس ، کنترل  میباشد(

فرکانس در هر دو حالت فرکانس کم و زیاد نفوذ خوب 

جوش را فراهم می کند و تفاوت اصلی بین فرکانس 

کم و زیاد ، در پهنای مخروط قوس و در نتیجه بستر 
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جوش است .)افزایش فرکانس موجب کاهش پهنای 

 جوش می شود .(

 ترود)لكنحوه تنظيم در جوشكاری اMMA 

DC  یا MMA AC ) : 
 "On"با چرخاندن کليد اصلی دستگاه، در وضعيت  .0

 دستگاه را روشن کنيد.

جوشكاری، دستگاه را در  پروسهکليد انتخاب  بوسيله  .2

 )الكترود( قرار دهيد. MMAحالت 

 مربوطه روشن خواهد شد . LEDدر این حالت 

 
 DCحالت  AC,DCبا کمک کليد انتخاب حالت  .2

 را انتخاب نمائيد . AC یا 

 
و  Hot Start،Arc Force مثل ، پارامترهاییDCدر حالت 

در   6و 0جریان اصلی قابل تنظيم می باشد .با کمک ولوم های 

 ، اقدام به انتخاب و تنظيم پارامترها نمائيد .0شكل شماره 

 Hot Start شروع امکان که بالا جریان یك حالت این در 

 قابل سازد می فراهم را مذاب حوضچه دهی فرم و جوش بهتر

 .است تنظیم

را  Hot Start با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

 مربوطه روشن خواهد شد.LED انتخاب نمایید. در این حالت 
 

 
 

سپس با کمک ولوم تنظيم پارامترهای جوشكاری مقدار جریان 

 انتخاب نمائيد . 100A تا 0A دلخواه را از 

 Arc Force: از  جریان جوشکاری را هنگامی که الکترود بیش

 اندازه به قطعه کار نزدیك شود افزایش می دهد.

را  Arc Force با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

 مربوطه روشن خواهد شد.LED انتخاب نمایید. در این حالت 

 

 
 

سپس با کمك ولوم تنظیم پارامترهای جوشکاری مقدار جریان 

 انتخاب نمایید. 100Aتا  0A دلخواه را از 

 

 CURRENTجریان اصلی جوشکاری :: 

را CURRENT با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

 مربوطه روشن خواهد شد.LED انتخاب نمایید. در این حالت 

 

 
 

سپس با کمك ولوم تنظیم پارامترهای جوشکاری مقدار جریان 

 انتخاب نمایید. 170Aتا  10A دلخواه را از 

 

 نحوه تنظيم در جوشكاری تيگ 

(TIG HF AC,TIG HF DC,TIG 

LIFT AC,TIG LIFT DC) 

 "On"با چرخاندن کلید اصلی دستگاه، در وضعیت  .1

 دستگاه را روشن کنید.

کلید انتخاب پروسه جوشکاری، دستگاه را در  بوسیله  .2

قرار دهید. در این  TIG HF,TIG LIFTحالت 

 مربوط روشن خواهد شد. LEDحالت 

 
 

   یا  DCحالت  AC,DCکلید انتخاب حالت با کمك  .3

AC  را انتخاب نمایید.توجه نمایید که در پروسه تیگ

و  LED ،AC به کمك این کلید می توان هر دو 

DC  را با هم روشن نمود که به معنای خروجی 

MIXED . می باشد 
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با کمك کلید انتخاب حالت دو ضربه و چهار ضربه  .4

 یکی از دو حالت را انتخاب نمائید :

ود ش یتورچ شروع م یبافشردن شست یعمل جوشکار دوضربه:

 .ردیپذ یم انیو با رها کردن آن پا

 
: با فعال نمودن شستی تورچ ، شیر  جوشکاری در حالت دو ضرب

 Pre Gas برقی فعال شده و با توجه به زمان تنظیم شده برای 

)وابسته به طول شلنگ( گاز محافظ از تورچ خارج می شود . در 

را در خروجی خواهید داشت ؛ سپس جریان  HFاین زمان قوس 

خروجی شروع به افزایش یافته و از مقدار اولیه به مقدار جریان 

وشکاری خواهد رسید . با رها نمودن شستی تورچ ، جوشکاری ج

جریان خروجی در یك زمان مشخص شروع  و می شود متوقف 

به کاهش خواهد نمود تا به صفر برسد .عملکرد شیر برقی را برای 

تا بدین ترتیب از  (Post Gas)بازه ای از زمان خواهید داشت 

.با قطع شیر الکترود تنگستن و حوضچه مذاب محافظت شود 

 برقی خروج گاز از تورچ متوقف و جوشکاری خاتمه می یابد .

 جوشکاری تیگ به روش زیر انجام می شود : :چهار ضربه

 

 
شستی تورچ را فعال و نگه دارید ، شیر برقی فعال شده و با توجه 

خروج گاز از تورچ را خواهید داشت. سپس  Pre Gasبه پارامتر 

جریان در در این لحظه  شروع می شود .زده و قوس  HF جرقه 

 زمان آن )که خروجی به مقدار جریان اولیه برقرار خواهد شد 

میکه هنگا دارد (به مدت زمان نگه داشتن شستی تورچ  بستگی 

جریان خروجی از مقداراولیه به مقدارجریان  شستی رها می شود

 افزایش می یابد .Slope Upجوشکاری طی زمان 

جریان اولیه نیازی نباشد دیگر لازم  به نگه داشتن درصورتیکه به 

 شستی تورچ نمی باشد .

یل جوشکاری ، مجدد شستی تورچ را نگه دارید جریان با تکم

 (Slope Down)جوشکاری بطور پیوسته با یك نرخ مشخصی 

برسد .زمان  Crater Fillerکاهش یافته تا به جریان پر کننده 

این مقدار به مدت زمان نگه در باقی ماندن جریان جوشکاری 

داشتن شستی تورچ بستگی دارد . با رها کردن شستی تورچ 

 ،جریان خروجی بطور پیوسته کاهش یافته تا به صفر برسد .

تنظیم شده Post Gasشیر برقی برای مدت زمانی که به وسیله 

 است عملکرد خواهد داشت و پس از آن جوشکاری قطع می شود 

 پارامترهای زیر قابل تنظیم میباشند:در جوشکاری تیگ 

 

 زمانPRE GAS:  

را  PRE GAS با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

 مربوطه روشن خواهد شد.LED انتخاب نمایید. در این حالت 

 

 
 

دلخواه  PRE GASسپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها زمان 

 انتخاب نمایید. 9.99Sتا  0.01S را از 

 Hot Start:  

را  Hot Startبا کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری 

 مربوطه روشن خواهد شد.LED انتخاب نمائید در این حالت 

 
 تا  40A را از جریان سپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها 

100A.انتخاب نمایید 

مطابق با جدول زیر  Hot Startمقدار پیشنهادی برای پارامتر

 قابل انتخاب می باشد .

 Hot Startمقدار پیشنهادی  قطر تنگستن

1.6 40-60A 

2.0 60-80A 

2.4 and above 70-100A 

 6جدول شماره 

 

  شروع قوسجریان (ARC STARTING ):  

 ARC با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

STARTING  را انتخاب نمایید. در این حالت LED مربوطه

 روشن خواهد شد.

 
 

 را از شروع قوس جریان سپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها 

3A  210 تاA.این پارامتر متناسب با ضخامت  انتخاب نمایید
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، 1mmقطعه کار انتخاب می شود.بطور مثال :برای قطعه کار 

انتخاب شود و با افزایش ضخامت قطعه کار  30A-20باید بین 

 مقدار آن باید افزایش یابد .

 

  زمانUP-SLOPE:  

 

را  UP-SLOPE با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

 مربوطه روشن خواهد شد.LED انتخاب نمایید. در این حالت 

 

 
 

 UP-SLOPEسپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها زمان 

 انتخاب نمایید. 10Sتا  0S دلخواه را از 

 

 ( جریان اصلی جوشكاريCURRENT ):  

را  CURRENT پارامترهای جوشکاریبا کمك ولوم انتخاب 

 مربوطه روشن خواهد شد.LED انتخاب نمایید. در این حالت 

 

 
 

جریان اصلی  جوشکاری سپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها 
 انتخاب نمایید.210A تا  3A دلخواه را از 

 

  زمانDOWN-SLOPE:  

-DOWN با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

SLOPE  را انتخاب نمایید. در این حالت LED مربوطه روشن

 خواهد شد.

 
 

 DOWN-SLOPEسپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها زمان 

 انتخاب نمایید. 15Sتا  0S دلخواه را از 
متر زیر اانتخاب شده باشد پار TIG ACهمچنین در صورتیکه 

 قابل تنظیم میباشد:

 

  درصد بالانس(CLEAN RATIO): 

و مثبت )+(شددکل  (-)تغییر اندازه منفیدرصددد بالانس  با 

موج بده ترتیب باعث افزایش نفوذ جوشدددکاری و پاکیزگی 

بالاتر بودن این درصد اگرچه اثر سدطح قطعه کار می شدود.

اکسید زدایی را افزایش می دهد اما خرابی الکترود تنگستن 

 را بدنبال خواهد داشت .

 CLEAN جوشکاری با کمك ولوم انتخاب پارامترهای

RATIO  را انتخاب نمایید. در این حالت LED مربوطه

 روشن خواهد شد.

 
دلخواه را  درصددد بالانسسددپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها 

 انتخاب نمایید%40+ تا  %40- از 

  فركانسAC(AC FREQUENCY:)  

 AC با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

FREQUENCY  را انتخاب نمایید. در این حالت 

LED.مربوطه روشن خواهد شد 

 
 

دلخواه را   ACسپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها فرکانس  

 .انتخاب نمایید 250HZتا  10HZ از 
در صورت انتخاب حالت پالس ، پارامترهای زیر قابل تنظيم می 

 باشند .

 ( جریان پایهBASE CURRENT:) 

 BASE پارامترهای جوشکاری با کمك ولوم انتخاب

CURRENT  را انتخاب نمایید. در این حالت 

LED.مربوطه روشن خواهد شد 
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جریان پایه  سپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها 

 انتخاب نمایید.210A تا  3A دلخواه را از جوشکاری 

  درصدDUTY CYCLE: 

 DUTY با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

CYCLE  را انتخاب نمایید. در این حالتLED 

 مربوطه روشن خواهد شد.

 
 ز ا این فانکشن سپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها 

 قابل تنظیم است .%95 تا  5%

 ( فركانس پالسPULSE FREQUENCY:) 

 PULSE با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

FREQUENCY  را انتخاب نمایید. در این حالت 

LED .مربوطه روشن خواهد شد 

 
 ا از دلخواه ر فرکانس پالسسپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها 

0.2HZ  500 تاHZ.انتخاب نمایید 

 

   جریان( پركننده پایانیCRATER FILLING):  

 CRATER با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

FILLING  را انتخاب نمایید. در این حالت LED مربوطه

 خواهد شد.روشن 

 
 سپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها جریان پرکننده پایانی

CRATER FILLING   10 دلخواه را ازA  210تاA  انتخاب

 نمایید.

 

 زمانPOST GAS:  

را  POST GAS با کمك ولوم انتخاب پارامترهای جوشکاری

 مربوطه روشن خواهد شد.LED انتخاب نمایید. در این حالت 

 

 
 

 POST GASسپس با کمك ولوم تنظیم پارامترها زمان 

 انتخاب نمایید. 60Sتا  0.1S دلخواه را از 
پس از تنظيم مناسب پارامترهای جوشكاری، شير گاز را از روی 

سيلندر گاز باز نموده و توسط رگولاتور، فشارآن را در مقدار 

مناسب تنظيم نمایيد. شستی تورچ را تحریک نمایيد تا شيرگاز 

ابتدا انتخاب شده باشد ، HFدر صورتيكه پروسه تيگ کار کند. 

گردد. تورچ )نوک  برقرار می HFگاز خارج شده و سپس 

از سطح قطعه کار نگاه داشته  mm 0~2تنگستن( را در فاصله 

 HFو شستی تورچ را تحریک نمایيد. بعد از برقراری قوس ،

غيرفعال شده و جریان جوشكاری برقرار می شود و در مقداری 

 که از قبل تنظيم نموده اید قرار می گيرد.

جهت شد انتخاب شده با LIFTدر صورتيكه پروسه تيگ 

برقراری قوس، ابتدا الکترود تنگستن را به قطعه کار زده به نحوی 

که اتصال کوتاه بین آنها رخ دهد )جریان عبوری از تنگستن در 

لحظه اتصال کوتاه بسیار کم بوده لذا از نفوذ تنگستن به حوضچه 

مذاب جلوگیری می کند( سپس در حالیکه شستی تورچ را فعال 

ن را از قطعه کار جدا نمایید، در این هنگام نموده اید نوک تنگست

 قوس اصلی تشکیل خواهد شد.

پس از رها کردن شستی تورچ، جریان به صورت اتوماتيک و تا 

 حد جریان جوشكاری انتهایی کاهش می یابد.

سپس قوس قطع شده و خروج گاز نيز ادامه خواهد یافت تا زمانی 

د  گاز قطع شده و که تنظيم نموده ای Post flowکه مطابق با 

 جوشكاری پایان می یابد.
 

جهت جوشكاری تيگ بر روی آلياژهای آلومينيوم و منيزیوم و 

 در صفحه بعد مراجعه 6شماره  به جدول آلومينيوم خالص

 شود. 
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همچنين برای راهنمایی جهت انتخاب کد رنگی مناسب برای 

 .رجوع شود 7به جدول شماره تنگستن 

 

 

 

 

Thickness/

mm 

ضخامت قطعه 

 کار

Tungsten 

diameter/

mm 

 قطر تنگستن

Welding 

current/A 

جریان 

 جوشکاری

Wire 

diameter/

mm 

قطر   

سیم  

 مصرفی

Argon 

flow 

rates/L.m

in-1 

حجم گاز مصرفی 

 در واحد زمان

 ملاحظات

1 

2 

40-60 1.6 

7-9 

flanged edge weld 

 

1.5 50-80 1.6-2.0 

flanged edge weld or single butt welding 

 
 

2 2-3 90-120 2-2.5 
8-12 

 Butt welding 

 

3 3 150-180 2-3 V-groove butt welding 

 

4 4 180-210 3 10-15 

 7جدول شماره 

قطر الکترود 

 تنگستن برحسب

mm  

Straight 

Polarity 

Direct 

Current, 

Amps,  پلاریته

  DCمستقیم ، جریان 

Reverse 

Polarity 

Direct 

Current, 

Amps, ، پلاریته معکوس 

 DC جریان

High-Frequency 

Unbalanced 

Wave AC, Amps, 

و وضعیت غیر  ACجریان 

 بالانس

High-Frequency 

Balanced 

Wave AC, Amps,  

 ضعیت بالانسو و AC جریان

 سبز فیروزه ای سبز سبز ، قرمز و فیروزه ای سبز ، قرمز و فیروزه ای   

1 15-80 n/a 10-60 - - 

1.6 70-150 10-20 50-100 30-60 30-60 

2.4 150-250 15-30 100-160 60-120 60-120 

3.2 250-400 25-40 150-210 80-160 80-160 

4 - 40-55 200-275 100-240 100-240 

4.8 - 55-80 - - - 

6.4 - 80-125 - - - 

 1جدول شماره 
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 سایر عملكردها: 

کلید انتخاب پروسه بازیابی تنظيمات كارخانه: .1

تنظیم پارامترها را برای انتخاب جوشکاری و ولوم 

ثانیه همزمان با هم بفشارید؛دستگاه به تنظیمات 3

 کارخانه بازخواهد گشت.

پالس و ولوم کلید انتخاب حالت حالت تست گاز: .2

ثانیه همزمان با هم  3انتخاب پارامترها را برای 

بفشارید؛دستگاه به حالت تست گاز خواهد رفت.

 :خاص دستگاهسایر پارامترهاي  . 3

انتخاب حالت  کلیدکلید انتخاب پارامترها و چنانچه الف(

AC/DC  وارد منوی  ثانیه همزمان با هم بفشارید 3را برای

تنظیمات برخی پارامترهای خاص می شوید .این پارامترها 

دلخواه را با  پارامتر بر روی نمایشگر نشان داده میشوند.

با  نموده سپس چرخاندن ولوم انتخاب پارامترها انتخاب 

 .نمائیدتنظیم  مقدار ان را  چرخاندن ولوم تنظیم پارامترها

ب(پس ازاتمام  تنظیمات مجددا کلید انتخاب حالت 

AC/DC  ثانیه همزمان  3و ولوم انتخاب پارامترها را برای

بفشارید تا تنظیمات انجام شده در دستگاه ذخیره گردند و 

حالت خارج شده و به حالت عادی این صفحه نمایش از 

در  این پارامترها توضیحات مربوط به ادامه  بازگردد.در

 .آورده شده است  9جدول شماره

 ردیف پارامتر نمایشگر  توضيحات ملاحظات

 FP1:تنظیمات کارخانه 
FP0کنترل دستگاه از روی پنل : 

FP1 کنترل دستگاه با ریموت کنترل و یا:

 پدال پایی

FP0-FP1 
 1 کنترل دستگاه از روی پانل / ریموت

 FP5:تنظیمات کارخانه 

FP5 مد نرمال جوشکاری: 

FP6(مد جوشکاری پیوسته:LED های

می چهار ضربه با هم روشن –دوضربه 

با فشردن و رها کردن شستی تورچ  -شوند(

جریان جوشکاری بین دو سطح جریان اصلی 

 جوشکاری و جریان پایانی تغییر می کند .

FP7( مد جوشکاری نقطه ای:LED های

 چهار ضربه خاموش می باشند –دوضربه 

FP5-FP7 2 مد جوشکاری 

 FP8:تنظیمات کارخانه 
FP8پلاریته معکوس: 

FP9 پلاریته مستقیم: FP8-FP9 
 3 انتخاب پلاریته شروع قوس در پروسه تیگ

 FU0:تنظیمات کارخانه 
FU0 فعال کردن:VRD 

FU1 غیر فعال کردن: VRD FU0-FU1 
 VRD 4فعال /غیرفعال کردن 

 ثانیه 2.0ثانیه تا 0.2 ثانیه0.5:تنظیمات کارخانه 
F0.2-F2.0 

 MMAدر  HOT START تنظیم زمان 
5 

 ثانیه9.9ثانیه تا   0.1 ثانیه  1:تنظیمات کارخانه 
P0.1-P9.9 

 تنظیم زمان جوشکاری نقطه ای در پروسه تیگ
6 

توضیحات نحوه ورود به حالت 

 13فراخوانی برنامه در صفحه 

L01-L10 به معنی شماره برنامه های :

 L01-L10 ذخیره شده است .
 7 فراخوانی برنامه های ذخیره شده جوشکاری

توضیحات نحوه ذخیره برنامه های 

 13جوشکاری در صفحه 

C01-C10 جایگاه برای 12: به معنای

 C01-C10 ذخیره برنامه جوشکاری است .
 1 ذخیره برنامه های جوشکاری

 ورژن برنامه دستگاه  قابل تنظیم نمی باشد 
U00 

 ورژن برنامه دستگاه
9 

9جدول شماره   
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 ذخيره برنامه های جوشكاری: 

ابتدا با انتخاب پارامترهای خاص در دستگاه  به زیر منوی ذخیره 

برنامه ها رفته و جایگاه  برنامه مورد نظر را انتخاب نمایید 

(C01-C10) سپس ولوم انتخاب پارامترها  و کلید انتخاب

با هم  همزمانثانیه  3را برای  AC/DC حالت 

بفشارید.تنظیمات کنونی دستگاه در این جایگاه به عنوان یك 

ذخیره/فراخوانی برای  LEDبرنامه ذخیره میشود.در این حالت  

معنای ذخیره شدن برنامه در آن  به  ثانیه  روشن میشود که 2

 خانه حافظه  با موفقیت میباشد.

   فراخوانی برنامه های جوشكاری: 

به زیر منوی فراخوانی برنامه  ترهای خاص دستگاه با انتخاب پارام

 (L01-L10).ها رفته و شماره برنامه مورد نظر را انتخاب نمایید

  AC/DCسپس ولوم انتخاب پارامترها  و کلید انتخاب حالت 

با هم بفشارید.برنامه فراخوانی شده و  همزمانثانیه  3را برای 

LED  ذخیره/فراخوانی روشن شده و نمایشگر دستگاه به حالت

 . نمی توان پارامترها را تغییر دادعادی میرود.در این حالت 

برای  خارج شدن از حالت فراخوانی برنامه ها مجددا به زیر منوی 

فراخوانی برنامه ها رفته و شماره برنامه مورد نظر را انتخاب 

نمایید سپس مجددا ولوم انتخاب پارامترها  و کلید انتخاب 

ثانیه همزمان با هم بفشارید.  3را برای  AC/DC حالت 

LEDو دستگاه از حالت  ذخیره/فراخوانی خاموش  شده

 فراخوانی برنامه ها خارج میشود.

 )تجهيزات كنترل بصورت ریموت)پدال پایی 
 

امكان کنترل جریان  و تنها در حالت دو ضربه در حالت تيگ

. با اتصال پدال  جوشكاری با استفاده از پدال پایی وجود دارد

پایی به کانكتور مربوطه ، دستگاه به صورت خودکار به حالت 

 رل جریان با پدال پایی ميرود.کنت

با فشردن پدال پایی جریان در خروجی برقرار می شود.ميزان 

 جریان برقرار شده متناسب با زاویه فشرده شدن پدال پایی است.

ماکزیمم مقدار جریان خروجی توسط ولوم نصب شده روی بدنه 

 پدال پایی قابل تنظيم است.

 نگهداري: 
و بازدید از دستگاه باید هر  مدت زمان آزمایش جزئی و کامل

 یک سال صورت گيرد.

 تميز کردن دستگاه:

دستگاه باید حتی الامكان در مكان تميز و خشک قرار داده شود. 

کثيفی و گرد و غبارهای محيط که می تواند به داخل دستگاه 

 وارد شود باید در حداقل مقدار خود باشد.

دن، به تميز کر توجه: قبل از باز کردن بدنه دستگاه و اقدام

 آن را از برق اصلی جدا کنيد.

داخل دستگاه باید در فاصله های زمانی منظم بوسيله هوای 

کمپرسور با فشار کنترل شده تميز شده تا عملكرد خوب آن 

تضمین شود. فاصله بین هر تمیز کردن، به مدت زمان استفاده 

 محیط کار بستگی دارد. از دستگاه و آلودگی

بسیار کثیف در هر ماه یك بار و در محل های  )برای محل کار

 تمیزتر با فاصله زمانی بیشتر(

هرگز هوای کمپرسور را مستقیما بر روی قطعات الکترونیکی 

اعمال نکنید چراکه می تواند منجر به آسیب رساندن به این 

 قطعات گردد.

در هنگام تمیز کاری، اتصالات الکتریکی را بررسی نموده و در 

محکم کنید همچنین سیم ها را بازبینی نمایید تا  صورت لزوم

عیوب عایقکاری را پیدا نموده و سپس در صورت لزوم آن عیوب 

 .را رفع کنید

از ورود آب یا بخار آب به درون دستگاه جلوگیری کنید و چنانچه 

آب یا بخار آب به درون دستگاه نفوذ کرد حتما آن را خشك 

 نمایید.کرده و سپس عایق کاری ها را چك 

چنانچه از دستگاه برای مدت زمان طولانی استفاده نمی کنید 

آن را باید در جعبه بسته بندی کنید و در یك مکان خشك 

 نگهداری کنید.

 :نحوه نگهداری تورچ جوشكاری

از قرار دادن تورچ و یا کابل آن برروی قطعات داغ خودداری 

چ شده و تورکنيد. این عمل می تواند باعث ذوب شدن لایه عایق 

 را غير قابل استفاده نماید.

بصورت متناوب عدم نشتی تمامی شلنگ ها و اتصال گاز را 

 بررسی کنيد.

منتشر کننده گاز را از پاشش های جوشكاری تميز کرده تا گاز 

 براحتی از تورچ خارج شود.
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 علائم شناسایی خطا: 
 

 شرح خطا خطا

E19 

حرارتی ظاهر می خطا  به منظور حفاظت  نیا

نشان داده دستگاه  شگرینما یرو یو زمان شود 

افزایش  یلیداخل دستگاه خ یکه دما شودیم

یافته باشد. درصورتیکه پس از خنك شدن 

دستگاه خطا رفع نشود با واحد خدمات و 

 پشتیبانی تماس گرفته شود .

 

E10 

 شگریصفحه نما یبر رو غامیپ نیظاهرشدن ا

همواره فعال  تورچ یاست که شست یمعن نیبد

 نیا خطا می تواند نیاست. علت وقوع  ا  شده

ی ب در حالت ییپدال پا ایتورچ  یباشد که شست

فع ر یکه برا) ست.بسته نگه داشته شده اباری 

 نممک ایو کنید.(را رها  یشست ستیخطا کاف

خطا اتصال کوتاه شدن  نیاست علت وقوع  ا

و  یرسبر یاست شست ازیتورچ باشد که ن یشست

 .شود ضیتعو ازیدر صورت ن

 

E13 

ه ب شگریصفحه نما یبر رو غامیپ نیظاهرشدن ا

کننده قوس  تیوجود مشکل در مدار تثب یمعن

با واحد خدمات و صورت  نی.در اباشدیم

 پشتیبانی تماس گرفته شود.

E16 

ه ب این پيغام بر روی صفحه نمایشگر شدنظاهر

از درستی معنی عملكرد غير عادی فن ميباشد.

عملكرد فن اطمينان حاصل شود درغير این 

صورت با واحد خدمات و پشتيبانی تماس گرفته 

 شود.
 

 عيب یابی 

 

های برد پانل روشن LEDبا روشن کردن دستگاه  .1

 نمی شوند،فن کار نمیکند،دستگاه خروجی ندارد.

  ممکن است کلیدOn/Off  دستگاه معیوب شده باشد

 که در این صورت باید تعویض گردد.

 .ممکن است برق شبکه قطع باشد 

  کابل برق ورودی دستگاه بررسی گردد ممکن است

 قطعی داشته باشد که در این صورت باید تعویض گردد.
 

 جریان جوشکاری پایدار نیست. .2

  ممکن است برد نمایشگر معیوب شده باشد که در این

 تعویض گردد. صورت باید

  ممکن است برد کنترل اصلی معیوب شده باشد که

 دراین صورت باید تعویض گردد.

  اتصالات دستگاه  به خصوص در قسمت کانکتورها

بررسی شوند ممکن است برخی اتصالات به درستی 

 وصل نشده باشند  
 

 جریان جوشکاری قابل تنظیم نیست. .3

  د باشممکن است برد نمایشگر دستگاه معیوب شده

 که در این صورت باید تعویض گردد.

  ممکن است برد کنترل اصلی دستگاه معیوب شده

 باشد که در این صورت باید تعویض گردد .

  در صورتیکه از پدال پایی استفاده می کنید ممکن

است پدال پایی معیوب شده باشد که در این صورت 

 باید تعویض گردد .

 

 ظاهر می شود: E04بر روی نمایشگر خطای  .4

 در صورت عمل کردن حفاظت حرارتی ظاهر خطا  نیا

 ادیز یلیخ انیجر تواندیخطا م نی.علت وقوع امی شود

اطراف دستگاه  طیمح ادیز یلیخ یدما ایو  یجوشکار

است تا دستگاه را روشن  ازیدو حالت ن نیباشد  که در ا

ممکن است این خطا .دیتا فن دستگاه عمل نما دیبگذار

 صورت اشکال در رله ترموسوئیچ ایجاد شده باشد.در 

درصورتیکه پس از خنك شدن دستگاه خطا رفع نشود 

 با واحد خدمات و پشتیبانی تماس گرفته شود .

 ظاهر می شود: E02بر روی نمایشگر خطای  .5

 نیبد شگریصفحه نما یبر رو غامیپ نیظاهر شدن ا 

 .دارد نادرستتورچ عملکرد  یاست که شست یمعن

 یباشد که شست نیخطا ا نیممکن است علت وقوع  ا

ه مواقع بسته نگه داشته شد شتریب ییپدال پا ایتورچ 

 یکش میممکن است س ایشود. و  یبررس دیاند که با

مشکل  نکهیا ای و اشدیبرد پنل خوب وصل نشده 

 ممکن است برد ایشود و  یبررس دیداشته باشد که با

 دیصورت هم با نیباشد که در ا دهید بیکنترل اس

 د.گرد ضیتعو ای ریو تعم یبررس

نشانگر های روی برد پانل روشن می باشند ولی با  .6

بر روی نمایشگر ظاهر نشده است دستگاه  E04اینکه 

 جوشکاری خروجی ندارد:
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  در این حالت ممکن است خطای over current  رخ

داده باشد یا اتصال کابل خروجی به خوبی متصل 

 نکه برد کنترل اصلی آسیب دیده باشد.نباشد و یا ای

در این هنگام دستگاه را خاموش و پس از یك دقیقه 

روشن نمائید.اتصالات کابل خروجی را بررسی کنید، 

برد کنترل اصلی را تعویض نمائید.درصورتیکه مشکل 

برطرف نگردید با واحد خدمات و پشتیبانی تماس 

 حاصل نمائید.

 

  استفاده دردستگاه معرفی نشانه هاي مورد

 هاي جوش و برش:

 

 کليد روشن و خاموش اصلی دستگاه 
 

 خطر! ولتاژ بالا 

 

 ارت حفاظتی 

 

 کانكتور با پلاریته مثبت 

 

 کانكتور با پلاریته منفی 

 

 توجه! 

 

 فيوز 

 

 تست موتور 

 

پيش از استفاده از دستگاه، دستورالعمل به دقت مطالعه  

 شود

 

دستگاه قادر به استفاده در محيط های با خطر شوک  

 الكتریكی است

 

 تست گاز  

 

 تنظيم جریان

 

 تنظيم ولتاژ 

 

 خطر ! قطعات در حال چرخش 

 

 

 استفاده از دستكش مجاز نمی باشد 
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 نمونه(  معرفی پلاک( 
  

 

  توان مورد نياز جهت راه اندازی 06 نام کارخانه سازنده 0

 توليد تاریخ 07 نام دستگاه 2

 عایقی  کلاس 00 فاز با کنترل اینوتر تکدستگاه  2

  زمان توليد 21 يگت پروسه جوشكاری 0

 سيستم خنک کننده: هوا خنک  20 در پروسه تيگ ACجریان خروجی  7

 بارندگی  ممنوعيت استفاده از دستگاه هنگام 22 دستگاهو ولتاژ پيک ولتاژ بی باری  0

  در حالت تيگ و الكترود ماکزیمم جریان اوليه دستگاه 22 در پروسه تيگ DCجریان خروجی  6

7 
جهت حفاظت کاربر در مقابل خطرات برق  IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

  گرفتگی
  در حالت تيگ و الكترود ماکزیمم جریان موثر اوليه دستگاه 20

 ولتاژ جوشكاری  27 پروسه جوشكاری الكترود 0

 جریان جوشكاری  20  در پروسه الكترود  ACجریان خروجی  01

 دیوتی سایكل دستگاه  26  دستگاهVRDولتاژ  00

 مينيمم و ماکزیمم جریان و ولتاژ جوشكاری  27  می باشد Hz 50/60فاز با فرکانس تكبرق ورودی دستگاه  02

 شماره استاندارد  20  درجه حفاظت دستگاه 02

  کد دستگاه 21 دفتر مرکزی  00

 شماره سریال دستگاه 20  فيوز کند کار 07

   ولتاژ ورودی دستگاه 00

 



 

19 
 

O
P

M
6

2
7

P
D

1
0

0
  

9
7

.0
6

.0
3
 

 استفاده از ضمانت دستگاه 
 . ضمانـت این دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از دستـگاه0

 .می باشد

 . هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمير کليه قطعات بجز2

کليدهای قطع و وصل و تنظيم قطعات زیر که شامل )هواکش، 

ولتاژ، کانكتورها، پتانسيومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و 

قطعات تورچ یا سنترال کانكتور( رایگان می باشد. اشكالات فنی 

آب و اضافه ولتاژ از عهده این ، آتش، ناشی از حوادثی نظير ضربه

 ضمانت نامه خارج است.

باید توسط سرویس کار . تعمير و رفع هر گونه اشكال فنی 2

افراد غيرمجاز ضمانت نامه مجاز این شرکت انجام شود و دخالت 

افراد غيرمجاز به افرادی گفته می شود )باطل می کند.  فوق را

که دوره آموزش تعمير و نگهداری دستگاه را در شرکت جوشا 

 طی نكرده و گواهی نامه نداشته باشد(

کار جهت استفاده از . ارائه کارت ضمانت نامه به سرویس 0

 الزامی است.، خدمات ضمانت

. عدم مطابقت شماره سریال مندرج در ضمانت نامه با شماره 7

سریال دستگاه و نيز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت 

 نامه موجب ابطال آن می گردد.

 . در زمان ضمانت هزینه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه0

تعميرکاران در محلی که خریدار تعيين  و نيز هزینه ایاب و ذهاب

 می کند به عهده خریدار می باشد.

. ضمانت دستگاه از تاریخ خرید یكسال می باشد که در شش 6

ماه اول قطعات یدکی و سرویس رایگان )باتوجه به موارد ذکر 

و در شش ماه دوم سرویس رایگان است و بعد از آن به  شده(

با دریافت وجه ارائه می سال خدمات پس از فروش  01مدت 

 شود.
 

 سفارش قطعات یدکی:

سفارش قطعـات یدکی دستـگاه می تواند از طریق دفتـر فروش 

لطفا نام، مدل ، جهت تحویل قطعات درست. جوشا صورت گيرد

و شماره سریال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد سفارش را طبق 

حویل صورت تليست قطعات یدکی این دفترچه بنویسيد. در این 

 کالای سفارش داده شده سریع تر انجام خواهد شد.

 

 دفتر خدمات پس از فروش 

 02تهران، خيابان کارگر شمالی، انتهای خيابان هفتم، پلاک 

 77117177 – 77022066تلفاکس: 
E-mail: service@gaamelectric.com 

 :شدفتر فرو

اک پل اشكانخيابان  -خيابان دهم -خيابان کارگر شمالی-تهران

 طبقه سوم- 01

 77126001 دورنگار: خط( 21) 77101000 تلفن:
E-mail:info@jooshaweld.com 

http://www.jooshaweld.com  
 کارخانه:

 07000 - 77020 صندوق پستی -ساری 

 (100) 22026001 ، 22026000 تلفن:

 (100) 22026000 فاکس:

 

  ليست قطعات یدكی 

 

 نام کالا کد کالا ردیف

 16گلند کابل سایز   10004886 1

 کونیك فشاری ورودی گاز 10038768 2

 سرولوم کوچك فلش دار  10050301 3

 GE12بست کابل پلاستیکی  -ژا 10743 4

 ارت دار 3*2.5کابل  02986 5

6 14134 
با سر کلید  A1602کلید گردان 

 طوسی مشکی

 میلیمتر 191دسته پلاستیکی بطول   31760 7

8 7.625.071 
-AO 5کونیك نری سرشلنگی سایز  

26471 

9 
CA-FF 35-

70/38 

با  35-72کانکتور جوش ماده فیکس  

 31قاب قطر 

10 
CGB104214

7 
 شیربرقی -ت گ

11 
CGB164214

4 
  12VDC فن 

12 
CGC144214

0 

 MINI TIGبرد نمایشگر دستگاه  

201 AC/DC S  

13 
CGC144214

1 

برد اسنابر همراه با سیم کشی و  

پین دستگاه  9کانکتور ماده فیکس 
MINI TIG 201 AC/DC S  

14 
CGC914213

2 

 MINI TIGپکیج دستگاه  -ت گ

201 AC/DC S 

18 R-0061800 

سر سیم تك کنتاکت نری پین دار  

آهنی با روکش مس برای نقاط ارت با 

 Stud weldقابلیت 

19 TGE014213

4 

- WP26تورچ تیگ هوا خنك  -ت گ

 متری 4
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 مهم 

 به دقتمندرجات این دفترچه را باید، قبل از راه اندازی دستگاه

در مكانی که قابل دسترسی برای همه  مطالعه نمود.)دفترچه باید

می  ین دستگاه می باشد نگاه داری شود(همچنين کاربران ا

بایست تا زمانی که دستگاه استفاده می شود ،این دفترچه هم 

 در دسترس باشد.

 

این دستگاه صرفاً جهت به کار گيری برای کارهای جوشكاری 

 طراحی شده است.

 

 دستورات ایمنی 

جوشكاری و برشكاری می تواند برای  

 شما و دیگران مضر باشد.

است هنگام کاربر می بایست مطابق مندرجات زیر که ممكن 

در برابر خطرات احتمالی از ، جوشكاری و برشكاری ناشی شود

 قبل آموزش دیده باشد.

 صدا:

 71این دستگاه به صورت غيرمستقيم صدای بالاتر از 

 ممكن دسی بل توليد می کند. دستگاههای برش و جوشكاری

است صدایی فراتر از محدوده شنوایی توليد نمایند.بنابراین 

قانوناً می بایست به ابزارهای حفاظتی مناسب تجهيز کاربران 

 شوند.

الكتریسيته و ميدان مغناطيسی ممكن است خطرناک 

 .باشند

جریان الكتریک از درون هر جسم رسانایی که  

ایجاد می  (EMF)عبور نماید ميدان الكتریكی و مغناطيسی 

این ميدان را به دور کابلها کند. جوشكاری و جریان جوشكاری 

ميدان مغناطيسی بر عملكرد ضربان دستگاه ایجاد می نمایند،  و

سازهای قلب تاثير می گذارد.استفاده کنندگان از تجهيزات 

ه می بایست قبل از شروع ب ()نوسان ساز قلب الكترونيک حياتی

با پزشک خود ، گوجينگ و جوش نقطه ای، برشكاری، جوشكاری

 مشورت نمایند

اثرات دیگری نيز برروی  ميدانهای مغناطيسی ممكن است

 سلامتی داشته باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.

ه مطابق با روی، همه کاربران می بایست جهت استفاده از دستگاه

اثرات ميدان مغناطيسی اطراف جوشكاری و ، های قيد شده

 برشكاری را کاهش دهند:

 

 در صورت امكان مسير قرار گيری کابهای الكترود و اتصال را 

 .یكی کرد، توسط بستن با یكدیگر

  و تورچ را به دور خودتان نپيچيد کابلهرگز. 

  بدنتان را بين انبرالكترود / تورچ و قطعه کار قرار ندهيد. اگر

قطعه ، کابل و انبر و تورچ در سمت راست بدن شما قرار دارد

 می بایست در سمت راست قرار داشته باشد کاری هم

  به نزدیک ترین نقطه از منطقه در صورت امكان، کابل را

 .متصل نمایيد جوشكاری

  فرایند جوشكاری و برشكاری را در مجاورت دستگاه انجام

 ندهيد.

از یک شخص شایسته و با تجربه ، در صورت عملكرد ناصحيح

 درخواست کمک نمایيد.

 نفجارا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مكانهایی که مواد  

جوشكاری ننمایيد. همه ، بخارها گازها و، منفجره قرار دارد

سيلندرها و رگولاتورهای تحت فشار مورد استفاده در جوشكاری 

  می بایست با دقت حمل و جابجا شوند.
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 بر چسب هشدار 
 جداول شماره گذاری شده در یک ردیف باهم در ارتباط هستند.

 
 

B-  حلقه ها و چرخدنده ها می توانند به انگشتان آسيب

  (MIG. MAG) دستگاهبرسانند.در 

C-  .سيم جوش و قطعات شاسی حامل ولتاژ جوشكاری هستند

دست و قطعات فلزی را از آنها دور نگاه دارید. در 

  (MIG. MAG)دستگاه

. جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب انفجار ویا 0

 .آتش سوزی شوند

نگاه جوشكاری یا برشكاری  از دور را قابل اشتعال مواد .0.0

 دارید.

 شآت .جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب بروز0.2

سوزی شوند. یک دستگاه آتش خاموش کن در نزدیک محل کار 

نگهداری نمایيد و از افراد بخواهيد تا آماده استفاده از آن در 

 صورت لزوم باشند.

محفظه های بسته و ظروفهای حاوی مواد را جوشكاری یا . 0.2

 نكنيد.برشكاری 

قوس حاصل ازجوشكاری یا برشكاری می تواند سبب آسيب   .2

 و سوختگی گردد.

و یا تعویض قطعات آن دستگاه را  قبل از بازکردن تورچ .2.0

 خاموش نمایيد.

 قطعات با عرض برش کم را هنگام برشكاری نگاه ندارید. .2.2

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانيد. .2.2

 کابلها و اتصالات ميتواندشوک الكتریكی ناشی از تورچ ویا  .2

 منجر به مرگ شود.

دستكش خشک جهت ایزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .2.0

پوشيدن دستكش های مرطوب و آسيب دیده خودداری 

 نمایيد.

قطعه  بين توسط عایقی خودتان را در برابر شوک الكتریكی .2.2

 کار و زمين محافظت نمایيد.

کار و یا  اتصال کابل برق ورودی را قبل از انجام هرگونه .2.2

 جدا نمایيد.، تعميری برروی دستگاه

استنشاق دود حاصل ازجوشكاری یا برشكاری برای سلامتی  .0

 .بسيار خطرناک است

 سر خودتان را از دود فاصله دهيد.  .0.0

از تهویه های قوی و یا مسير برای انتقال دادن دود استفاده  .0.2

 نمایيد.

 .از فنهای فيلتر دار جهت انتقال دود استفاده نمایيد .0.2

اشعه حاصل ازجوشكاری یا برشكاری ميتواند چشمها را  .7

 بسوزاند ویا به پوست آسيب برساند

کلاه و عينک ایمنی بپوشيد. از محافظهای مخصوص گوش  .7.0

و یقه بندهای دکمه دار استفاده نمایيد.از کلاه ایمنی با 

محافظ استفاده نمایيد. تمام نقاط بدن را با  فيلترشيشه ای

 بپوشانيد.لباس ایمنی 

راه اندازی را به  دفترچه نصب و دستگاه قبل از راه اندازی  .0

 دقت مطالعه فرمایيد.

برچسب های نصب شده برروی دستگاه را رنگ آميزی ویا   .6

 جدا نفرمایيد.
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 معرفی خدمات آزمایشگاهی آزمایشگاه استاندارد جوشا 
 خدمتی جدید و گامی نو در صنعت جوشكاری

 های جوشكاری را با ما تجربه کنيد.دقت ماشينکيفيت و 

در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباری شدن استانداردهای سری 

شورای عالی استاندارد، آزمایشگاه جوشا به عنوان  22/02/01جلسه 

تنها مرجع کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره ای تجهيزات 

 IEC60974-4جوشكاری براساس استانداردهای ملی

(ISIRI11225-4) , BS EN 50504 (ISIRI17445  در کشور، این

خدمات را در آزمایشگاه ثابت و سيار به مشتریان و صنعتگران محترم 

 ارائه می دهد.
 

 با اجرای استانداردهای:

IEC 60974-4(ISIRI11225-4) و(BSEN 50504 (ISIRI17445 

 کاهش هزینه های تعمير و نگهداری 

  مفيد و دوام تجهيزات جوشكاریافزایش عمر 

 افزایش کيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاری 

را  الكتریكی و افزایش ایمنی کاربرگرفتگی و شوککاهش خطرات برق

 به ما بسپارید.

 

ی اآشنایی با نمادهای کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره

 الكتریكیتجهيزات جوشكاری قوس

اساس بر  زات جوشكاری قوس الكتریكینماد اعتباردهی تجهي

 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد )

 
 

نماد بازرسی دوره ای تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی بر اساس 

  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفی مجموعه آزمایشگاه های کاليبراسيون، اعتباردهی و 

 ای گام الكتریک و جوشابازرسی دوره

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه همكار سازمان ملی استاندارد در سال  -

0270  

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه کاليبراسيون همكارسازمان ملی  -

  0200استاندارد در سال 

از  Ma592و  Ma/2552دارای گواهينامه تایيد صلاحيت به شماره  -

 سازمان ملی استاندارد ایران

 NACIمرکز ملی تائيد صلاحيت ایران به شماره دارای گواهينامه  -

LAB/487  وNACI LAB/488 از سازمان ملی تایيد صلاحيت ایران 

در  INEC TC 26موسس کميته فنی متناظر جوشكاری الكتریكی  -

 ایران

تشریح خدمات و مجوزهای مربوط به بازرسی دوره ای تجهيزات 

 ISIRI 11225-4جوشكاری بر اساس استاندارد 

 بعد از تعمير ایبازرسی و آزمایش دوره

بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

7-0 

 0-7بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

 آزمایش الكتریكی: -ب

 0-7باری مطابق بند ولتاژ حالت بی

 2-7مقاومت عایق مطابق بند 

مقاومت هادی محافظ مطابق بند 

7-2 

 آزمایش الكتریكی: -ب

 0-7مطابق با بند   باریولتاژ حالت بی

 2-7مقاومت عایق مطابق با بند 

 2-7مقاومت هادی محافظ مطابق با بند 

 آزمایش کارکرد: -پ

 بدون الزامات -

  

 آزمایش کارکرد: -پ

 0-0کارکرد مطابق با بند 

وسيله کليدزنی روشن/خاموش مدار تغذیه 

 2-0مطابق با بند 

 2-0وسيله کاهش ولتاژ مطابق با بند 

 0-0مغناطيسی مطابق با بند شير گاز 

-0های کنترل و سيگنال مطابق بند لامپ

7 

 6مستندسازی مطابق با بند  -ت مستندسازی  -ت

 

 ای تجهيزات جوشكاریبازرسی دوره

در  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)هدف از اجرای استاندارد 

تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی انجام آزمایش برای بازرسی دوره 

ای و پس از تعمير و همچنين نگهداری تجهيزات جوشكاری قوس 

 الكتریكی برای اطمينان از ایمنی الكتریكی آنها است.

اجرای استاندارد فوق برای منابع تغذیه که برای جوشكاری قوس 

شوند و مطابق با اده میالكتریكی و فرآیندهای وابسته استف

اند، کاربرد ساخته شده 00227 -0یا 00227 -0استانداردهای ملی 

 دارد. 

 

 تعاریف و اصطلاحات:

 کاليبراسيون

گيری )مانند نمایشگرهای جریان، ولتاژ مقایسه یک دستگاه اندازه

های جوشكاری و برشكاری( با یک دستگاه مرجع، جهت تعيين دستگاه

 درنقاط گستره مورد نظر می باشد. گيریخطای اندازه

 

 اعتباردهی

عملياتی با هدف اثبات انطباق تجهيزات و دستگاههای جوشكاری و 

برشكاری با ویژگی کاری آنها و مقادیر آزمایش نوعی ولتاژ بار قراردادی 

می باشد که با دو روش )دقيق و استاندارد( تعریف شده، در 

 انجام می شود. BS EN 50504 (ISIRI 17445)استانداردهای 
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 فاوت بين کاليبراسيون و اعتباردهی:ت

در کاليبراسيون نمایشگرهای ولتاژ و جریان دستگاه جوشكاری با 

گونه شوند بدون آن که هيچدستگاه اندازه گيری مرجع مقایسه می

گيری و تاثير آن بر روی عملكرد دستگاه داشته تحليلی ازنتایج اندازه

ردهی علاوه بر مورد فوق مراحل زیر نيز انجام می باشد، ولی در اعتبا

 شود:

 گيری نمایشگرهای ولتاژ، جریان، سرعت تغذیه سيم وایرفيدر اندازه

و سرعت سنج های مربوط به سرعت حرکت کالسكه و تراک در 

 دستگاههای زیر پودری

 های جوشكاری و برشكاری و گيری وتنظيم خروجی دستگاهاندازه

 وایرفيدرها

 گيری و بررسی رابطه بين ولتاژ بار و جریان قراردادی در اندازه

 خروجی دستگاه جوشكاری

 های فوق بر اساس گيریبررسی خطای محاسبه شده در اندازه

های مشخص شده در دو رده دقيق و استاندارد براساس رواداری

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 جوشكاری دارد.که موارد فوق تاثير به سزایی در کيفيت 

 

 هشدار: 

  اعتباردهی مجموعه عملياتی فراتر از کاليبراسيون نمایشگرهای

ولتاژ و جریان دستگاههای جوشكاری و برشكاری می باشد که 

توسط کارکنان آموزش دیده، مجرب و آشنا به فرآیند جوشكاری 

انجام می شود، که  …و TIG  ،MIG(،SMAWالكترود دستی )

وجی دستگاه های جوشكاری و برشكاری با یک علاوه بر تنظيم خر

مقياس مرجع قراردادی و مقایسه آن با مقادیر مطرح شده در 

استاندارد اعتباردهی، در بر گيرنده فرآیند کاليبراسيون 

 نمایشگرهای دستگاه هم می شود.

  کاری که آزمایشگاههای کاليبراسيون الكتریكال )ولتاژ و جریان( به

ستاندارد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس علت عدم آگاهی از ا

انجام می دهند فقط  BSEN 50504 (ISIRI 17445)الكتریكی

به صورت کاليبراسيون مقایسه ای نمایشگرهای دستگاه می باشد، 

که الزامات استاندارد اعتباردهی را تامين نمی کند و با آن مغایرت 

 دارد.

 ر احيت شده آزمون معتبهای تایيد صلاین کار باید توسط آزمایشگاه

توسط سازمان ملی استاندارد و یا مرکز ملی تائيد صلاحيت ایران، 

را دردامنه کاربرد  BSEN 50504 (ISIRI 17445) که استاندارد

خود دارند انجام شود و سایر آزمایشگاه ها صلاحيت انجام این کار 

 را ندارند.

 

خدمات و مجوزهای مربوط به اعتباردهی تجهيزات جوشكاری 

به شرح زیر  BS EN50504قوس الكتریكی بر اساس استاندارد 

 :می باشد

بند و  اعتباردهی تجهيزات جوشكاری

 زیربند

ی استاندارد بررسی درستی اعتباردهی برای رده -الف

 منابع تغذیه

0 

 7 پذیریهای تجدیدانجام آزمون -ب

 اعتباردهی -پ

-جوشكاری قوسی فلزی دستی با الكترود پوشش -

 (MMA)دار

 (TIG)جوشكاری تنگستن با گاز خنثی -

 جوشكاری قوسی توپودری -

 اجزای کمكی -

7 

7-2 

7-2 

7-0 

7-7 

 فنون اعتباردهی -ت

 دستگاهها -

 بارگذاری منبع تغذیه -

 هاروش -

0 

0-2 

0-0 

0-7 

 01 مستندسازی  -ث

 

 های معتبر و نامعتبر:تفاوت بين گواهينامه
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