
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 استفاده ازدستورالعمل 

         دستگاه جوشكاري ميگ           
  :تيپ

PARS MIG-SP 601(SHIPYARD) 
 

 



 

 مشتري گرامي
اريم. از اين طريق شما اعتماد خود را به محصولات ما زگام الكتريك سپاسگ جوشكارياز حسن انتخاب شما جهت برگزيدن دستگاه 

 نشان داديد.
 لطفاً قبل از استفاده از دستگاه اين دستورالعمل را بدقت مطالعه فرماييد.     

 

   MIG/MAGاطلاعات كلي درباره  جوشكاري 
 

 

سيستمي است كه در آن سيم جوشكاري حامل قوس الكتريكي مي باشد. اطراف نازل سيم، گاز وجود دارد  MIG / MAGشكاري جو
شـده تـا    كه گاز محافظ از آن خارج و منتشر مي شود. با اين روش، قطره هاي جوش از آلودگي ناشي از اكسيد شدن محافظـت  

 .منجر به افزايش كيفيت جوش شود

 (MIG)با گاز بي اثر جوشكاري فلزي 

ن، هليوم و يا مخلوطي از آنها وعبارتند از: آرگ معمولدر اين تكنولوژي از گازهاي بي اثر استفاده مي شود. گازهاي مورد استفاده 

)MIX.از اين گازها در جوشكاري آلومينيوم، مس، تيتانيوم و غيره استفاده مي شود .( 

 (MAG)جوشكاري فلزي با گاز فعال

مخلـوطي از گازهـاي    ن و يا مخلوطي از آنها بكار مي رود. براي اهـداف ويـژه  و، آرگCO2ل بيگازهايي از ق MAGكاري براي جوش

CO2 د.شون، آرگون و اكسيژن نيز مي تواند بكار رود. آهن و فولاد زنگ نزن (استينلس) با اين گازها جوشكاري مي 

با  MIXبراي جوشكاري آهن و آلياژهاي آن مورد نظر باشد از گاز   توجه: امروزه در دنيا اگر سرعت بالاي جوش و كيفيت  

 در شرايط گفته شده قوياً توصيه مي گردد.  MIX مي شود. استفاده گاز آرگون  استفاده  %82-80و  CO2 %20-18نسبت 

گاز نسبت به گازهاي غير از  خود اثر خنك كنندگي نيز دارد تورچ جوشكاري در هنگام استفاده از اين  CO2با توجه به اينكه گاز 

CO2   كمتر گرم مي شود و اين امر كاملاً طبيعي مي باشد. لذا در صورت استفاده از گازهاي غير ازCO2  ممكن است نياز باشد

 كمي قدرت تورچ افزايش يابد. 
 

 ميزان جريان گاز 
 تنظيم شود.ليتر بر دقيقه  16تا  8جريان گاز در محدوده تقريبي بايد براي جوشكاري آهن و فولاد زنگ نزن 

 ليتر بر دقيقه) مي باشد. 21تا  10درصد بيشتر ( 30براي جوشكاري آلومينيوم، جريان گاز حدود 

 سيمهاي جوشكاري
 قطر سيمهاي جوشكاري مناسب براي اين دستگاه عبارتند از:

0.8 , 1.0 , 1.2 , 1.6  mm  
 
 

 هدستگا معرفي 
 

 مي باشد: زير اراي ويژگيهايد PARSMIG-SP601(SHIPYARD) مدل  MIG / MAG   جوشكاري دستگاه  
 تنظيم بسيار آسان، سريع و دقيق با كنترل پيوسته ولتاژ جوشكاري (در حين انجام جوشكاري) -
 ورقهاي نازك يا ضخيم و لوله ها  رويآهن، استينلس استيل  آلومينيوم،مناسب براي جوشكاري  -
 انجام شروع و پايان جوشكاري با حق انتخاب يك يا دو بار فشردن شستي تورچ -
 كنترل سرعت سيم بوسيله سيستم فيدبك و ترمز -

۱ 



 

 Soft start " ” شروع قوس نرم بوسيله سيستم قابل تنظيم -
 قطعه كار  به جهت جلوگيري از چسبيدن سيم به نازل تورچ يا "Burn back" قابليت تنظيم  -
 تال جريان جوشكاري، ولتاژ قوس و در صورت سفارش، سرعت تغذيه سيم نمايشگر ديجي -
 حفاظت در مقابل اضافه بار -
 نگهدارنده ويژه كپسول گاز -
 قابليت تنظيم فشار گاز توسط مانو متري كه روي فيدر تعبيه شده است -

 ضمائم:
 كابل جوش رابط -
 كابل كنترل رابط -
 كابل گيره اتصال -
 شلنگ مخصوص گاز  -

 ال (در صورت سفارش):تجهيزات آپشن
 تورچ هوا خنك -
 چهار چرخ براي وايرفيدر   -
 گرم كن گاز  -
 رگلاتور گاز  -
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 دستگاه جوش به MOBI FEEDنحوه اتصال كابل رابط 

۴ 

2شكل شماره   



450 A 
570 A 

490 A 

 پيوسته

 

 جريان جوشكاري نامي
  )oc 40( %65 ديوتي سايكلدر  جوشكاريجريان 

 %100 كليسا يوتيد در جوشكاريجريان  
 انتخاب ولتاژ

 فركانس 
 ولتاژ

  %100ديوتي سايكلدر  (ورودي) اوليهجريان 
 فيوز (از نوع كندكار)

 توان مصرفي در حالت بي باري
 كابل ورودي مقطع سطح

 سيستم خنك كننده 
 ) IEC 529كلاس حفاظتي (بر طبق 

 ارتفاع)  xعرض  xابعاد (طول 
 وزن 

 

 

50 HZ 
3 x 400 V 

50 A 

63 A 

0.8 KW 

4 x 6 mm2 

 فن

IP21 

960x450x760 mm 

196.5  Kg 

 PARS FEED G4520S مشخصات فني
 ولتاژ كار

 سيستم وايرفيدر
42 V ~ 

 )m/min 20-0.5   (      هحلق 4
                  

 

 ظرفيت 
 قطر خارجي قرقره  

 

15 Kg 
30 cm 

 

 فولاد 
 آلومينيوم 

 استينلس استيل 
 تو پودري

 ابعاد 
 وزن

 

0.8 - 1.6 mm 

1.0 - 1.6 mm 

0.8 - 1.2 mm 

1.0 - 1.6 mm 
500 x 240 x 310 mm 

15.2 Kg 

 

 PARSMIG-SP 601 مشخصات فني
 

 
         

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

 

 

 

 

 

                         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 كنترل و تنظيم دستگاه  
 

 ) : 1طبق شكل (
)R1و تنظيم محدوده ولتاژ ) كليد اصلي روشن ،خاموش  
)R2لامپ سيگنالهاي نشانگر برق اصلي ورودي ( 
)R3 عملكرد ترموستات) لامپ سيگنال نشانگر 
 
 
 
 
 
 

 
)R4 (F1  وF2  فيوزهاي مدار كنترل 
         F3 فيوز گرم كن گاز 

         F4  فيوز تغذيه وايرفيدر 
)R5 كانكتور گيره اتصال (L  براي جريانهاي جوشكاري)كم( 
)R6 كانكتور گيره اتصال (H  براي جريانهاي جوشكاري)زياد( 
)R7 220) پريز V براي تغذيه گرم كن گاز 
)R8      كانكتور مادگي كابل كنتـرل جهـت اتصـال بـه كـانكتور ((F9) 

 وايرفيدر
)R9     كانكتور مادگي كابل جوش جهـت اتصـال بـه كـانكتور ((F10) 

 وايرفيدر 
)F1 (     اگـر) كانكتور متصل به قطعه كار جهت نمـايش ولتـاژ قـوس

 نمايش مي دهد) 0اتصال قطع باشد نمايشگر ولتاژ 
)F2(      انجـام شـروع و پايـان) كليد انتخاب دستي / حالت اتوماتيـك

 جوشكاري با انتخاب يك يا دو بار فشردن شستي تورچ)
)F3(  شستي تست گاز 
)F4 سيم خروج) شستي تست 
)F5 ((متربردقيقه) پتانسيومتر تنظيم سرعت سيم 
)F6 (پتانسيومتر تنظيم ولتاژ قوس 
)F7( ولتاژ قوس و جريان نمايشگر 
)F8( سنترال كانكتور 
)F9كانكتور نري كابل كنترل ( 
)F10 كانكتور نري كابل جوش ( 
)F11 (ريل هاب  
)F12 (مانومتر گاز جهت تنظيم فشارگاز 
)F13محل اتصال شلنگ كپسول گاز (  

 

 

جوشكاري خروجي  

 اتصالات برق اصلي

 قرقره سيم

 قطر سيم جوشكاري

 5 



 
 
 
 

 ): 3طبق شكل (
(M1)  كابل كنترل رابط 
(M2)  كابل جوش رابط 

)M3 (هيتر گاز 
(M4)  كابل برق هيتر گاز 
(M5)   رگلاتور گاز 
(M6)  شلنگ گاز 
(M7) كابل برق اصلي 

 

3شكل   

 PARS MIG-SP601(SHIPYARD) 
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 ) : 4طبق شكل (
(M8) كانكتور متصل به قطعه كار 
 (M9)  كابل تورچ 
(M10)  كابل گيره اتصال 
 (M11)  تورچ جوشكاري 

 
 ده است. ـش  راحيـهرتز ط 50ولت  380براي ولتاژ ورودي سه فاز    PARSMIG-SP 601(SHIPYARD)دستگاه -

 سبز را به  ارت متصل كنيد. -اتصال كابل برق ورودي به شبكه ابتدا سيم زرد  رايـن بـبنابراي
 متصل كنيد و از محكم شدن اين اتصالات اطمينان حاصل نماييد. R,S,Tسپس سه سيم باقي مانده را به سه فاز 

جوش وايرفيدر متصل نماييد. همچنين كابـل   كانكتور جوش پشت دستگاه را به كانكتور (M2) بوسيله كابل جوش رابط -
 كنيد.  متصلكنترل  را نيز بين دستگاه و وايرفيدر 

و يا زنگ زدگي است خوردگي را به محلي از قطعه كار يا ميز جوشكاري كه كاملاً عاري از رنگ  (M10)گيره كابل اتصال  -
 متصل كنيد.

زيـاد   و بسته به ميزان جريان جوشكاري به ترتيب جريان كـم  Hيا   Lمت ديگر اين كابل نيز بايد به يكي از كانكتورهاي س 
 وصل شود. 

 (پس از جا زدن كانكتورهاي جوش آنها را به سمت راست بچرخانيد تا قفل شوند)

4شكل   

 7 



 
كپسول گاز را روي نگهدارنده كپسول در پشت دستگاه قرار داده و بوسيله زنجير آنرا محكم كنيد. درپوش كپسول را  -4

. را روي آن نصب نمائيـد رگلاتور را روي كپسول بسته و هيتر برداريد و شير كپسول را بطور لحظه اي باز و بسته كنيد. 
 .گاه وصل كنيدپشت دست V 220به پريز نيز برق ورودي هيتر را 

لنگي پشـت وايرفيـدر متصـل كـرده و دو طـرف      يبه سر ش ـ (خروجي رگلاتور) را از  فشارشكن كپسول (M6)لنگ گاز يش
ليتر بر دقيقه بـراي   16تا    8لنگ را بوسيله بست محكم كنيد. اكنون به آرامي شير گاز را باز كرده وجريان گاز را بين يش

 ليتر بر دقيقه براي جوشكاري آلومينيوم يا مس تنظيم كنيد. 21تا  10جوشكاري آهن يا استينلس استيل و 
را به سنترال كانكتور كه روي دستگاه وايرفيدر تعبيه شـده متصـل كـرده و بوسـيله مهـره روي لبـه        (M9)تورچ كابل  -

 كانكتور، آنرا محكم كنيد.
 

 نصب و راه اندازي  )2(شكل  پس از اتصال تورچ به وايرفيدر، لوله راهنماي خروجي سيم :1توجه

متر تـا   8/0دستگاه را در يك مكان تميز و خشك جايي كه گردش هوا وجود داشته باشد قرار دهيد، ( با حداقل فاصله  -1
 راحتي بتواند از جلوي دستگاه وارد و از پشت آن خارج شود. ه ديوار يا غيره) بطوريكه فضاي آن محدود نباشد و هوا ب

  دسـتگاه  بـالاي   كه  جرثقيل  قلاب  مخصوص   انتقال و جابجايي دستگاه بوسيله جراثقيل حتماً از دو محل جهتلطفاً توجه: 

 . .نماييداستفاده  است شده  نصب

 براي انجام جوشكاري آلومينيوم قطعات ذيل در دستگاه بايد جايگزين شوند:  :2توجه
 
 نازل سيم (در تورچ) با نازل مخصوص آلومينيوم تعويض شود.  -1
 فنر فلزي داخل تورچ با تفلون مخصوص (مطابق قطر سيم) تعويض شود. -2
 لوله فلزي هدايت كننده سيم به خارج از فيدر با نوع پلاستيكي مخصوص تعويض شود.  -3
 خصوص تعويض شود. لوله فلزي راهنماي سيم در وايرفيدر نيز با نوع پلاستيكي م -4
 (مخصوص آلومينيوم) تعويض شوند. "U"با حلقه هاي نوع  "V"حلقه هاي نوع  -5
پيچ تنظيم فشار روي حلقه ها بايد در حداقل مقدار ممكن تنظيم شود، در غير اين صورت امكان تغير شكل يا له شـدن   -6

 كاري مي شود. سيم آلومينيوم وجود دارد كه باعث ايجاد مشكل در هنگام انجام جوش

 نصب سيم جوشكاري روي وايرفيدر: -11
(توجه كنيد كه اين  قرار داده و پيچ آنرا ببنديد (ريل هاب)  نگهدارنده قرقره سيم جوشكاريقرقره سيم را روي محور  -

 سختي بچرخد)ه ب  طوري بسته شود كه قرقره بيش از حد آزاد باشد و يا اينكه پيچ نبايد

 آزاد كرده و قسمت خميده آنرا قطع كنيد.انتهاي سيم را  -
 با فشار انگشت به طرف بالا بريد نموده آزاد راروي شاسي  اهرم -

سيم را داخل  فنر  هدايت كننده  قرار داده و آنرا بطرف جلو روي شيارهاي حلقه راه انـداز سـيم فشـار دهيد.(توجـه      -
در غيـر ايـن صـورت     قطر سيم مورد استفاده يكي باشد. ا حلقه كه روي آن حك شده است ب  شيارهاي  شماره كنيد كه

جوشكاري آلومينيوم بايد از حلقه هاي مخصوص اين كار اسـتفاده   برايهمچنين  حلقه را معكوس كرده يا تعويض نماييد.
 .نماييدو دستگاه را روشن  ، پيچ آنرا به اندازه لازم محكم نمودهاهرم را ببنديد سپس شود)

 
قرار داده و شستي تست سيم را فشار دهيد تا سيم  3تا  1تنظيم سرعت سيم را روي عددي بين  پتانسيومتر -12

 جوشكاري از داخل تورچ عبور كرده و از نازل خارج شود. 
 ست.اكنون دستگاه براي جوشكاري آماده ا

 

۳ 
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 دستورالعمل شروع كار 

 
 

 قرار دهيد. فن دستگاه شروع به كار مي كند. "1"را در وضعيت  (R1)كليد اصلي دستگاه  -1
  يا اتومات                    را در حالت دستي   (F2)كليد -2

قرار دهيد. (در حالت دستي يا  دوضربه براي انجام شروع و پايان جوشكاري نياز به يك بار فشردن و رها كردن شسـتي  
 تورچ است اما در حالت اتوماتيك يا چهار ضربه نياز به دو بار فشردن و رها كردن شستي تورچ مي باشد.)         

  .قرار دهيد ) 2يا 1 (ه متناسب با جريان جوشكاري مورد نياز استك  (R1)كليد تنظيم تقريبي ولتاژ را روي ولتاژي -3
 دستگاه را روي ولتاژ مورد نظر بطور دقيق تنظيم كنيد. , (F6)تنظيم دقيق پتانسيومتربوسيله   -4
 را روي مقداري متناسب با قطر سيم و ضخامت فلز قرار دهيد. (F5)تنظيم سرعت سيم  پتانسيومتر -6
  )1(مطابق مقادير ذكر شده در صفحه  (F12) جي را دقيقاً تنظيم كنيد. جريان گاز خرو -7
 جوشكاري را با فشردن شستي تورچ آغاز كنيد. -8

 

 توضيحات فني 
 

شامل دو  بخش  قدرت و فرمان مي باشد. قسمت قـدرت آن شـامل ترانسـفورماتور اصـلي، پـل ركتيفـاير،       اين دستگاه 
 اصلي، فن خنك كننده، كليد برق اصلي و كليد انتخاب ولتاژ و اتصالات آنها مي باشد.اندوكتانس (فيلتر)، مدار جريان 

تنظـيم سـرعت سـيم، شسـتي هـاي       پتانسيومتر ،اتوماتيك –شامل: كليد دستي  قسمت فرمان دستگاه در بخش وايرفيدر
 powjx15v1hm)برد الكترونيكي ( (panfm500v1hm)برد الكترونيك , (W2001)تست گاز و تست سيم، برد الكترونيك 

 ,  (W226)و در بخش ركتيفاير شامل: برد الكترونيك ترانس تغذيه
 

۹ 



 
 ترانسفورماتور اصلي

ترانسفورماتور اصلي دستگاه از نوع سه فاز بوده و از يك هسته با سيم پيچهاي اوليه و ثانويه تشكيل شده است. اين 
 بگونه اي طراحي شده است كه بتواند كليه ولتاژهاي مورد نياز را به طور دقيق ارائه كند. فورماتورترانس

 

 پل ركتيفاير
هاي قدرت مي باشد تشكيل شده است. تايرستوريكسوساز ركتيفاير از يك پل با اتصال سه فاز كه شامل مجموعه اي از 

ر گرفتن در مسير جريان باد هواكش كاملاً خنك مي اجزاء پل كه روي صفحات آلومينيومي نصب شده اند به دليل قرا
 شوند.

 

 فيلتر
فيلتر داراي يك سيم پيچ تسمه اي مي باشد كه با توجه به اينكه از سيم لاكي در آن استفاده نشده است، استفاده از اين 

 تكنولوژي سبب افزايش طول عمر فيلتر مي شود.
 

  فن
مي شـود. ايـن فـن روي پنـل        بوسيله يك فن قوي بطور مؤثري خنك  PARS MIG-SP 601(SHIPYARD) دستگاه

پشت دستگاه نصب شده است. هواي خنك از جلو به داخل مكيده شده و هواي گرم از پشت دستگاه خارج مي شود. ايـن  
 فن داراي يك موتور تك فاز و يك خازن راه انداز مي باشد.

 

 بدنه
پودري الكترواستاتيك ساخته شده است. صفحه بالايي و پنلهاي كناري به آساني بدنه دستگاه از ورق آهن با رنگ كوره اي 

  از دستگاه جدا مي شوند كه دسترسي به همه قطعات را براي سرويس و نگهداري امكان پذير مي سازد.
 

 نكات ايمني

 
 شوك الكتريكي مي تواند خطرناك باشد. 

 به قطعات الكتريكي تحت ولتاژ دست نزنيد.  -

 هيچگاه نازل تورچ را براي خنك كردن به داخل آب فرو نبريد. -

 اشعه حاصل از قوس مي تواند به چشمها آسيب رسانده يا پوست را بسوزاند.  

شما در برابر  پوست استفاده كنيد تا در هنگام جوشكاري از چشمان و (DIN12-13)از يك ماسك صورت با فيلتر مناسب -
  قوس محافظت كند.پاشش و اشعه هاي ناشي از 

 .مي باشد كفش مخصوص جوشكاري دستكش ايمني،كلاه و پوشش مناسب براي يك جوشكار شامل لباس و -
 

 در صورت آسيب ديدن كپسول گاز، امكان انفجار آن وجود دارد.   
 
 
يا در يك محل ثابت قابل اطمينان محكم   كپسول گاز را هميشه در وضعيت عمودي بوسيله زنجير در روي دستگاه و -

وضعيت  و در سرشلنگ و كليه اتصالات آن بايد براي اين كاربرد مناسب باشند ،شلنگ گاز  رگلاتور، كنيد. همچنين
 شوند.  مطلوبي نگهداري

 جهت جلوگيري از انفجار، از رگلاتور با مارك مرغوب توصيه شده توسط شركت گام الكتريك استفاده كنيد. -
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 نگهداري

دستگاه بايد حتي الامكان در مكان تميز و خشك قرار داده شود. كثيفي و گرد و غبارهاي محيط كه مي تواند به داخل 
 دستگاه وارد شود بايد در حداقل مقدار خود باشد.

 

 :تميز كردن دستگاه
 عملكـرد  شـده تـا   كنترل شـده تميـز   كمپرسور با فشار هواي  بوسيله منظم   زماني فاصله هاي   در  بايد  دستگاه  داخل

 محـيط كـار بسـتگي دارد.    آلودگي آن تضمين شود. فاصله بين هر تميز كردن، به مدت زمان استفاده از دستگاه و خوب
 (براي محل كار بسيار كثيف در هر ماه يك بار و در محل هاي تميزتر با فاصله زماني بيشتر)

  آنرا از برق اصلي جدا كنيد. ه دستگاه،قبل از باز كردن بدن توجه:

 :تميز كردن تورچ جوشكاري

 بررسي كنيد. فنر جوشكاري  سيم  50Kgبعد از مصرف  را   تورچ
يك حلال پاك كننده ( مانند بنزين ) آنرا تميز كرده و بوسيله بـاد كمپرسـور آنـرا خشـك كنيـد.        داخل آنرا درآوريد. با

 قرار مي دهيد مراقب باشيد كه هيچگونه پيچ خوردگي در آن وجود نداشته باشد. داخل تورچ وقتي كه فنر  را 
 در مواقع لزوم بايد تعويض گردد. باشد و نازل سيم، يك قطعه مصرفي مي

شعله پاشش جوش به قطرات چسبيدن  گاز اسپري محافظ تورچ بزنيد تا از داخل شعله پوشقبل از شروع جوشكاري، به 
    . جلوگيري شود پوش

 ي راه انداز در واير فيدر را هيچگاه روغنكاري نكنيد.حلقه هاتوجه: فنر داخل تورچ و يا 
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 دستورالعمل عيب يابي دستگاه 

                            تست عمومي:
 در صورت مشاهده هرگونه ايرادي در عملكرد دستگاه ابتدا بايد موارد عمومي زير مورد بررسي قرار گيرند

 ، از تابلو برق تا دستگاه (شامل فيوز، چهار شاخه و غيره) تست شود.سه فاز ورودي هر -1
 كابلهاي جوشكاري و كابل رابط كنترل سالم باشند.   -2
 ولوم تنظيم سرعت سيم و  انتخاب ولتاژ، روي حالت صحيح قرار گرفته باشند. -3
 مقدار فشار گاز در كپسول كافي بوده و ميزان جريان گاز تنظيم شده بعد از رگلاتور صحيح باشد.  -4

 

 

 
              

 
 
 
 

دستگاه بعد از روشن كـردن كليـد اصـلي    
 كار نمي كند.

صورت اطمينان از وجود هر سـه فـاز در   در  فيوز سوخته را تعويض كنيد.
يا  F1ورودي دستگاه، احتمالاً يكي از فيوزهاي 

F2  .سوخته است 
 

1-  بله 

 طريقه رفع اشكال علت احتمالي اشكال دستگاه

در صورت سـالم بـودن كابـل رابـط كنتـرل            
 F4(بين ركتيفاير و وايرفيدر)، احتمـالاً فيـوز   

(10A) .سوخته است 

تورچ دستگاه هيچ واكنشي  با زدن شستي 
 نشان نمي دهد.

 فيوز را تعويض كنيد.

قطعي در مـدار شسـتي تـورچ يـا اشـكال در      
 شستي تورچ

ــورچ (از   ــتي ت ــدار شس ــرد) را  م ــا ب ــورچ ت ت
 بررسي كنيد و يا اينكه تورچ بايد تعمير شود.

 برد بايد تعويض شود. برد الكترونيك وايرفيدر معيوب است.

جريان  كار مي كند اما سيستم وايرفيدر
 جوشكاري در خروجي نداريم.

 R3ترموسـتات ( ابتدا بـه لامـپ سـيگنال     -1 ترموستات دستگاه عمل كرده
روي پانل) توجـه كنيـد . در صـورت روشـن     
بودن آن، ترموسـتات دسـتگاه عمـل كـرده     
است و بايد دستگاه را تا هنگـام خنـك شـدن    

 روشن نگه داريد.
 نمي رسد: W226برد ولت به  24ولتاژ  -2

كابل رابط كنترل را تسـت كنيـد. در صـورت    
برد الكترونيك معيوب       احتمالاسالم بودن آن، 

 شده است و بايد تعويض شود. 
 

گيره اتصال زمين و يا كابل رابط جوش بين 
 ركتيفاير و فيدر به خوبي وصل نشده است.

 

گيره اتصال را به قطعه كار در محل عاري از 
رنگ يا زنگ زدگي متصـل كنيـد و از اتصـال    
 صحيح كابل رابط جوش اطمينان حاصل كنيد.

 
به احتمال ضعيف مشكل از ترانسفورماتور 

 اصلي دستگاه مي باشد. 
 

 خير

 بله

 بله

 بله

 بله

 خير

 خير

3-  

2-  

ترانسفورماتور بايد تسـت شـود تـا از سـالم     
 بودن آن مطمئن شويد. 

 

 بله

 بله

 خير

۱۲ 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

تنظيمـات ولتـاژ قـوس و سرعت سيـم به  كيفيت جوشكاري نا مناسب است.
درستـي  انجـام  نشـده اسـت و يـا اينكـه 

درست  (L, H)كانكتورهاي اندوكتانس 
 انتخاب نشده اند.

كانكتورها را درست انتخاب كنيد و تنظيمات 
 را مجدداً انجام دهيد. 

 جريان گاز يا كم است و يا اصلاً وجود ندارد.
 آيا شير گاز كار مي كند؟

در صورتي كه شير گاز سالم باشد برد 
الكترونيك آسيب ديده است و بايد تعويض 

 شود.

 آيا هيتر كار مي كند؟
 ) CO2( در صورت استفاده از گاز 

رسـد، هيتـر    اگر برق بـه ورودي هيتـر مـي   
 معيوب است و بايد تعويض شود.

 احتمالا هوا با گاز مخلوط مي شود.
 

 اتصالات و رگلاتور گاز را بررسي كنيـد. شـير  
كپسول گاز را يكبار باز و بسته كنيد. فشار گاز 
در شلنگ بايد ثابت و بدون تغيير باقي بماند. 
همچنين تست كنيد كه نازل گاز كاملاً محكـم  

 به تورچ بسته شده باشد. 
 

شعله پوش يا سـوراخهاي نـازل گـاز از پاشـه     
جوش پوشيده شده اسـت و جريـان   قطرات 

 گاز برقرار نمي شود. 
 

قطعات فوق را تميز كرده يا تعويض نماييـد.  
از اسپري مخصوص  (قبل از انجام جوشكاري،

 تورچ استفاده كنيد)
 خير

 خير

 خير

 بله

4-  بله 

 بله

 خير

 بله

 خير

 بله

 قطعه كار تا اندازه زيادي كثيف مي باشد.
 

بايد سطح قطعه كار عاري از هرگونه چربـي  
 و زنگ زدگي باشد.

 

 هوا از طريق باد به ناحيه جوشكاري وارد 
 مي شود.

 

جوشكاري بايد تا حد امكان در مكـان بسـته و   
عاري از جريان باد (با تهويـه مناسـب) انجـام    

 شود.
 

كم شده و پاشش بيش از حد  نفوذ جوش
 مي باشد.

 دستگاه با دو فاز كار مي كند.
 آيا برق ورودي دو فاز شده؟

برق ورودي را بررسي كنيد تا از سه فاز 
 بودن آن مطمئن شويد. 

 

تنظيمـات ولتـاژ قـوس و سرعت سيـم به 
درستـي  انجـام  نشـده اسـت و يـا اينكـه 

درست  (L,H)كانكتورهاي اندوكتانس 
 انتخاب نشده اند.

 معيوب شده است (V1)احتمالاً پل ركتيفاير
 

كرده و در صـورت نيـاز،   پل قدرت را تست 
 پل را تعويض كنيد.

كانكتورها را درست انتخاب كنيد و تنظيمات 
 را مجدداً انجام دهيد. 

 معيوب است. W226برد الكترونيك 
 

 برد را تعويض نماييد.
 

سيم جوشكاري نمي تواند از تـورچ خـارج   
     فيـدر جمـع   شود و يـا اينكـه سـيم، داخـل    

 مي شود.  

 شيار حلقه ها با قطر سيم تناسب ندارد.
 

 نوع حلقه را طبق شماره سيم انتخاب كنيد.

 بله
 خير

 بله

 بله

 خير
 بله

 بله

 خير

 بله

 بله
6-  

 خير

۹ 

 
 

 خير

5-  

۱۳ 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

نازل سالم و متناسب با قطر سيم را جـايگزين  
 نازل قبلي نماييد. 

 

راه انـداز    حلقه هـاي سيم جوشكاري در شيار 
 قرار ندارد.   

 بله

 بله قرار دهيد. حلقه هاسيم را كاملاً در شيار 

 خير

 خير

 حلقه ها را تعويض نماييد. حلقه ها فرسوده شده اند.
 

 بله

 فشار حلقه ها مناسب نيست. 

 خير

ــه فشــار   ــوط ب ــيچ محــور مرب  حلقــه هــايپ
شــل وايرفيــدر را تنظــيم كنيــد (در صــورت 

، سيم نمي تواند به خوبي خارج شـود و  بودن
قطعـات سـريعاً    در صورت بسته بـودن زيـاد  

 سيم جمع مي شود)   مستهلك شده و نيز

فنر داخل تورچ كثيف شده يا شكسـتگي دارد  
 يا اندازه آن كوتاه است.  

 درآورده،  5صــفحه فنــر را مطــابق دســتور 
شستشو داده و بطـور صـحيح و بـدون پـيچ     
ــد. در     ــرار دهي ــود ق ــاي خ ــوردگي در ج خ
صورتي كه فنر كوتاه يـا شكسـته باشـد بايـد     

 تعويض شود.                                           

 بله

 خير

 بله

نازل سيم خراب است يا قطـر نـازل بـا قطـر     
 سيم تناسب ندارد. 

 

در صورت چسبيدن سيم به قطعـه كـار، ايـن    
پتانسيومتر را (كه روي بـرد وايرفيـدر قـرار    

و  كنيددارد) كمي در جهت عقربه ساعت باز 
خـلاف   در در صورت چسبيدن به نازل، آنـرا 

 .ببنديدجهت عقربه ساعت 

ــيومتر  روي  "Burn back" (RTS)پتانس
 برد وايرفيدر تنظيم نيست.

 

پس از قطع شستي تورچ, سيم جوشـكاري   
 به  قطعه  كار  يا   نازل  مي چسبد.

 

7-  

دســتگاه روشــن و داراي عملكــرد صــحيح 
است اما فن كار نمي كنـد يـا دور آن كـم    

 است.
 

 سوختن خازن يا موتور هواكش.
 

ابتدا تست كنيد كه هـر سـه فـاز ورودي بـه     
ــا   دســتگاه متصــل باشــند. در صــورتي كــه ب
حركت اوليه پروانه فـن توسـط دسـت، فـن     

 خـراب شروع به كـار كنـد، خـازن راه انـداز     
است و بايد تعويض شود. در غير اين صورت 

 موتور هواكش را تعويض نماييد.

8-  

صــحيح وشــن و داراي عملكــرد دســتگاه ر
است نمايشگر جريان درست كارميكند اما 

 ولتاژ صفر نمايش مي دهد.

 عدم متصل بودن قطعات
 

-9 به قطعه كار متصل نمي باشد.  F1كانكتور   
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