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 دفتر فروش :

خيابان اشکان   -خيابان دهن -خيابان كارگر شمالي -تهران

 طبقه سوم -10پلاك 

 88027940خط(  دوروگار:    20) 88010966تلفه:   

www.jooshaweld.com 
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 مقدمه

 مشتری گرامی:

جوشا  جوشكاریازحسن انتخاب شما جهت برگزیدن دستگاه  

سپاسگزاریم. از این طریق، شما اعتماد خود را به محصولات ما 

لطفا قبل از استفاده از دستگاه این دستورالعمل را  .نشان دادید

 ه دقت مطالعه فرمایيد.ب

حق هر گونه تغييری در محتویات دفتر چه بدون اطلاع قبلی 

 محفوظ است. جوشابرای شرکت 

 شرح
با  Multi Function 201 LCDدستگاه چند کاره و سينرجيک 

استفاده از تكنولوژی اینورتر و بهره مندی از کنترل دیجيتال، 

در کليه فلزات را با کيفيت بالا  ميگ مگ امكان جوشكاری

، تيتانيوم ، منيزیوم و  فولاد ضد زنگفولاد ، بخصوص آلومنيوم، 

 ميسر ساخته است. مس 

که  ز جمله دستگاه های چند کاره بودههمچنين این دستگاه ا

علاوه بر جوشكاری ميگ ، امكان جوشكاری در حالت 

TIG(LIFT)  و نيزMMA سازد. را فراهم می 

جابه جایی آسان و  وزن کم، کاره بودن،چند  ،تكنولوژی پيشرفته

منجر گشته تا این  Multi Function 201 LCDسهولت کاربرد 

 دستگاه بهترین گزینه در جوشكاری های با دقت بالا باشد.

  

 ویژگی های برجسته دستگاه

  دستگاه جوشكاری چند کاره با کيفيت جوش عالی برای

 TIG(LIFT)( و MMAپروسه های ميگ مگ ،الكترود)

  کنترل دیجيتال پارامترهای جوشكاری و استفاده از مشخصه

سينرجيک قابل انتخاب بر اساس جنس ماده، قطر سيم و گاز 

 مصرفی

  نمایشبا قابليت نمایش دیجيتال ولتاژ و جریان جوشكاری 

 آخرین پارامترهای جوشكاری

  ای پارامتر ه تنظيمسهولت استفاده و کاربری آسان در

 جوشكاری

  استفاده از نمایشگرLCD  گرافيک 

  قابليت تعویض قطبيت برای سيم های توپودری  و جوشكاری

 بدون گاز 

  کنترل هوشمند فن خنک کننده به گونه ای که تنها در

صورت گرمای بيش از حد قطعات روشن شده و از استهلاک 

و غبار بيش از حد در دستگاه جلوگيری می  گرد نفوذفن و 

 .نماید

  تنظيم پارامترهای جوشكاری بر اساس قطر و جنس امكان

 سيم جوش و گاز مصرفی ) بصورت سينرجيک(

  ولتاژ  جوشكاری نظيرسينرجيک پارامترهای امكان تنظيم

 FINEجوشكاری و سرعت سيم در محدوده مشخص ) تنظيم 

 ( و همچنين امكان تنظيم سایر پارامترهای جوشكاری نظير 

burn back ( و رونيكی ) بصورت دیجيتالاندوکتانس الكت و

 همچنين قابليت انتخاب حالت کار دو ضرب و یا چهار ضرب

  امكان تنظيم پارامترهای جوشكاریMMA  بر اساس جنس

 الكترود مصرفی و همينطور قطر آن ) بصورت سينرجيک (

  امكان تنظيم پارامتر سينرجيک در حالتMMA  در محدوده

 ( FINEمشخص ) تنظيم 

  امكان تنظيم پارامترARC FORCE  در حالتMMA  که

مشخصه دیناميک در دستگاه منجر به بدست آمدن بهترین 

مانع از که  ANTI STICK وجود قابليت همچنين شده است.

که  VRDچسبيدن الكترود به قطعه کار می شود و قابليت 

امكان استفاده از دستگاه را در محيط هایی با خطر شوک 

هم نموده است )محيط های گرم و مرطوب با الكتریک فرا

 ( C˚32درجه حرارت بالاتر از 

  قابليت جوشكاریTIG (LIFT)  و انتخاب پارامترهای

جوشكاری بر اساس سایز الكترود تنگستن ) بصورت 

 سينرجيک(، 

  امكان تنظيم پارامتر سينرجيک در حالتTIG LIFT  در

 (FINEمحدوده مشخص ) تنظيم 

 سایر پارامترها در حالت  قابليت انتخابTIG LIFT  از جمله

بين دو حالت دو ضرب و چهار ضرب ، قابليت تنظيم انتخاب 

  SLOPE DOWNزمان پس گاز و امكان تنظيم 

  حفاظ برای ممانعت از برخود اجسام با پانل فرمان طراحی

  دستگاه 

 تغذیه دقيق سيم جوش  با هدارای وایر فيدر دو حلق 

  30دارای جایگاه نصب قرقره سيم جوش با قطر حداکثر 

 15Kgسانتی متر و وزن 
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  مشخصات فنی 
 در جداول زیر خلاصه شده است. مشخصات فنی دستگاه ها

 نام دستگاه
Multi Function 201 LCD 

TIG MMA MIG 

 1phase ,220/230/240 ولتاژ و فرکانس ورودی

VAC ±10%,50/60HZ 

 D25A فيوز

-10 خروجی بازه جریان 

200A 

10-

200A 

10-

200A 

-10.4 بازه ولتاژ خروجی 

18V 

20.4-

28V 

14.5-

24V 

 OCV  45VDCولتاژ 

 110A 110A 110A  %100دیوتی سایكل 

 120A 120A 120A %60دیوتی سایكل 

 X% 200Aدیوتی سایكل 

(20%) 

200A 

(20%) 

200A 

(20%) 

 F کلاس عایقی 

 IP 21 S یکلاس حفاظت

 53 x 31 x 37 cm (L × W ×Hابعاد )

 Kg 16.6 وزن دستگاه

 1 تعداد حلقه ها

 Steel :0.6,0.8,0.9,1.0 mm جوش ميقطر س

Stainless steel : 0.8,1.0 

mm 

Aluminium: 0.9,1.0 mm 

FCAW(S): 0.9,1.0,1.2 

mm 

FCAW(G):1.0,1.2 mm 

 to 16 m/min 1.5 ميقابل تنظ ميسرعت س

 40W دريف ریموتور وا یخروجتوان 

 , Steel, Stainless Steel قابل استفاده یجوش ها ميس

Aluminium , FCAW(S) , 

FCAW(G) 

 300mm,15Kg و وزن  جوش ميقطر قرقره س

 1جدول شماره 

 (IEC60974محدودیتهای استفاده )
، از دستگاه جوشكاری معمولا  IEC60974-1براساس استاندارد

بطور دائم نمی توان استفاده کرد به همين دليل عملكرد دستگاه 

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

وضعيت قطعه کار، تعویض الكترود یا سيم جوش، ...( می باشد. 

 %Xرا در دیوتی سایكل  I2این دستگاه قادر است تا جریان 

،  10minد به عبارت دیگر سيكل کاری در بازه زمانی تامين کن

X%  می باشد و اگر زمان سيكل کاری بيشتر از مقدار تعيين

شده گردد، سيستم حفاظت حرارتی دستگاه )جهت حفاظت از 

اجزای مختلف( فعال گشته و فن دستگاه نيز بطور پيوسته کار 

و خواهد کرد، سپس پس از چند دقيقه حفاظت غير فعال شده 

دستگاه مجددا برای جوشكاری آماده می گردد. کلاس حفاظتی 

 است. IP21Sدستگاه 

 نحوه حمل و نقل و بلندکردن دستگاه 

بلند کردن دستگاه با استفاده از دسته ای که بر روی آن در نظر 

 گرفته شده است امكان پذیر می باشد .
 

 بازکردن بسته بندی دستگاه
 باشد:ليست قطعات به شرح زیر می 

 کابل و انبر اتصال 

 

 و درصورت سفارش:

 تورچ ميگ هواخنک 

 تورچ تيگ 

 کابل و انبر جوش 

  شلنگ گاز 

  کيلوگرمی11قرقره سيم جوش 

 ماسک اتومات جوشكاری 

 رگولاتور گاز 

 گرم کن گاز 
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  دستورالعمل هایی برای جلوگيری از تداخل

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

الكترومغناطيسی ساخته شده است. با این حال کاربر موظف 

است این دستگاه جوشكاری را مطابق با دستورالعمل سازنده 

نصب و استفاده نماید. در صورت ایجاد تداخل الكترومغناطيسی 

استفاده کننده از دستگاه جوش موظف است که با راهنمایی 

تگاه، راه حل مناسبی را پيدا کند. در بعضی های فنی سازندة دس

از موارد به سادگی کافی است که مدار جریان جوشكاری را به 

زمين متصل کرد. در بقيه موارد ممكن است با استفاده از فيلتر 

ورودی و قرار دادن دستگاه جوشكاری و قطعه کار در یک دیوارة 

در هر حال  محافظ تداخل امواج الكترومغناطيسی را کاهش داد.

تداخل امواج الكترومغناطيسی را باید تا حد امكان کاهش داد تا 

 باعث عملكرد نادرست دیگر دستگاههای الكترونيكی نگردد.

: به دلایل ایمنی، مدار جریان جوشكاری ممكن است به نكته

  زمين متصل باشد یا نباشد

تایيد هيچ گونه تغييری را نباید در مدار زمين ایجاد کرده مگر با 

متخصصی که تعيين کند این تغيير، تاثيری در افزایش خطر 

بروز حادثه ندارد. بطور مثال موازی کردن مسير برگشت جریان 

در بعضی از موارد ممكن است باعث تخریب سيم اتصال زمين 

 بقيه دستگاهها گردد

 الف( ارزیابی محل نصب دستگاه جوش

ر دهيد و از نزدیک این دستگاه را در یک مكان خشک و تميز قرا

سانتيمتر فاصله داشته باشد تا تهویه  08ترین دیوار حداقل 

هوای مناسب برای خنک کردن دستگاه انجام گردد. نصب و 

استفاده از دستگاه باید به دقت انجام شود تا بهترین عملكرد را از 

لحاظ کيفيت جوشكاری و ایمنی استفاده برای کاربر داشته باشد. 

راه اندازی و استفاده از دستگاه با توجه به موارد  کاربر، مسئول

 گفته شده در دستورالعمل خواهد بود.

قبل از نصب دستگاه جوش، استفاده کننده باید مشكلات 

احتمالی استفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امواج 

  الكترومغناطيسی بررسی کند. موارد زیر باید در نظر گرفته شود:

 ری مانند: کابلهای کنترلی، کابلهای مخابراتی و کابلهای دیگ

سيگنال الكتریكی که در زیر، بالا و اطراف دستگاه جوش قرار 

 دارند.

  کامپيوترها و دیگر دستگاههای کنترلی 

  سلامت افراد نزدیک به دستگاه جوش بطور مثال قلب مصنوعی و

 یا سمعک

 دستگاههای کاليبراسيون و اندازه گيری  

امواج الكترومغناطيسی دیگر دستگاههای اطراف  مصونيت تداخل

محل جوشكاری استفاده کننده موظف است تطابق 

الكترومغناطيسی دستگاههای اطراف را بررسی کند، چرا که 

 ممكن است اقدامات پيشگيرانه اضافه ای لازم باشد.

 IECاین دستگاه مطابق با قواعد و قوانين مندرج در استاندارد 

رات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقيق نيز ساخته شده و مقر

 در آن رعایت شده است.

 ب( روش های کاهش تشعشع امواج 

 برق اصلی  -1

تجهيزات جوشكاری باید مطابق با توصيه های سازنده به برق 

متصل شود. در صورتی که تداخلی ایجاد شود ممكن است 

فيلترهای اقدامات دیگری نيز لازم باشد. بطور مثال استفاده از 

ورودی برای اتصال به برق اصلی باید از وضعيت ثابت کابل برق و 

وجود لوله فلزی محافظ کابل یا مشابه آن اطمينان حاصل کرد. 

تمامی قسمتهای پوشش فلزی کابل باید از لحاظ الكتریكی به 

هم متصل باشد، این پوشش باید با یک اتصال الكتریكی کامل به 

 شود.بدنه دستگاه جوش متصل 

 نگهداری دستگاه جوش -2

بطور کلی دستگاه جوش را باید مطابق با توصيه های سازنده 

نگهداری کرد. هنگام روشن بودن دستگاه باید تمامی درب ها و 

پوشش ها محكم بوده و پيچ های مربوط به آن کاملاً بسته باشد. 

هيچ گونه تغييراتی به غير از تغييرات و تنظيمات مندرج در 

 لعمل کارخانه سازنده مجاز نيست.دستورا

 کابلهای جوشكاری -3 

کابلهای جوشكاری باید تا حد امكان کوتاه بوده و روی سطح 

 زمين و نزدیک بهم قرار داشته باشد.

 اتصالات هم پتانسيل -4

توصيه می شود که تمامی قطعات فلزی نزدیک به دستگاه 

کار  جوشكاری بهم متصل شوند. قطعات فلزی متصل به قطعه

ممكن است در صورت تماس همزمان دست ها با الكترود و آن 

 قطعات باعث بروز شوک الكتریكی در بدن اپراتور گردد.

 اپراتور باید از لحاظ الكتریكی از تمام قطعات فلزی ایزوله باشد.

 آن رعایت شده است.

 اتصال به زمين قطعه کار -5

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

موقعيت آن به زمين متصل نباشد )بطور مثال سازه های فولادی 

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

برای کاهش تشعشع امواج اینگونه قطعات کار را به زمين متصل 

نمود. باید اطمينان حاصل کرد که اتصال به زمين قطعه کار 

روز شوک الكتریكی نشده و همچنين در کار باعث افزایش خطر ب
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سایر دستگاههای الكتریكی اختلال ایجاد نكند. در صورت نياز 

اتصال زمين قطعه کار باید بوسيله اتصال مستقيم قطعه کار به 

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

طابق با این اتصال باید با استفاده از خازن های مناسبی که م

 مقررات ملی آن کشورها انتخاب شده است، برقرار شود.

 

 

 پوشش محافظ )شيلد کردن( -6

می  پوشاندن بقيه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش 

تواند مشكلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهای خاص ممكن 

است پوشاندن )شيلد کردن( کل سيستم جوشكاری نيز لازم 

 باشد.

 تجهيزات حفاظتی و امنيتی 

 IECاین دستگاه مطابق با قواعد و قوانين مندرج در استاندارد 

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقيق نيز 

 .در آن رعایت شده است

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

 شود.

  پيدا کرد، دستگاه را باید اگر ولتاژ اتصالات الكتریكی افزایش

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

تكنسين های مجرب یا نمایندگی های خدمات پس از فروش 

 شرکت سازنده بررسی و عيب یابی شود.

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

 کرد.

  توسط تكنسين ماهر و یا خدمات پس از هر گونه تعميرات باید

 فروش شرکت سازنده انجام پذیرد.

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

گرفتن اشكالات احتمالی تورچ، تمامی کابل ها، اتصالات که امكان 

آسيب خارجی را بوجود می آورد، بررسی شود. درهنگام کاربدن 

سوختگی و تابش اشعه، با  کامل در برابرجوشكار باید بطور 

ماسک ولباس نسوز، محافظت گردد. دستكش های  استفاده از

مخصوص جوشكاری که  بلند، پيشبند و ماسک محافظ با فيلتر

تمامی آنها باید مطابق استاندارد باشد، پوشيده شود. پوشش ها 

مصنوعی ساخته شده باشند. کفش ها باید کاملاً نباید از مواد 

سته باشند و سوراخ نداشته باشد )جهت جلوگيری از نفوذ ب

جرقه ها(، در صورت نياز باید پوشش محافظ سر، نيز استفاده 

شود. اگر از عينک محافظ استفاده می شود، باید با مقررات 

ذکر شده در بالا مطابقت داشته باشد. برای محافظت بيشتر از 

عينک محافظ با  چشم در برابر اشعه ماورای بنفش می توان از

پوشش کناری استفاده کرد. مقررات پيشگيری از حوادث با 

صراحت بيان می کند که تهيه وسایل محفاظتی مناسب، به 

عهده کارفرما بوده و همچنين استفاده کننده از دستگاه جوش 

 نيز موظف به پوشيدن پوشش مناسب جوشكاری می باشد.

 یجاد شوک جهت محافظت در شرایط خطرناک با احتمال ا

الكتریكی، دستگاههای جوشكاری و رکتيفایرهایی که می 

توانيد بصورت جریان مستقيم و یا جریان متناوب بكار گرفته 

 شوند.

  برای محافظت در برابر برق  عایقاز مواد ایزوله کننده و

گرفتگی ناشی از برقراری تماس بين قطعات برقدار و زمين 

ر سالم و خشک و همراه نمودار باید استفاده شود. لباس کا

دستكش های بلند و کفش های با کف لاستيكی باید بكار 

 گرفته شود.

 باید  هوای محيط کار باید جریان داشته باشد و در صورت نياز

سيستم تهویه نصب گردیده و ماسک تنفسی محافظ نيز 

 .استفاده گردد

  جهت پيشگيری از انحراف جریان و اثرات منفی ناشی از آن

هادی متصل به زمين(، کابل برگشت  سيمتخریب )مثلاً 

جریان جوشكاری )کابل قطعه کار( باید مستقيماً به قطعه کار 

و یا به ميز کار )مثل ميز جوشكاری، ميز جوشكاری با شبكه 

فلزی و یا مشابه آن( متصل نمود. بطوریكه کاملاً قطعه کار به 

هنگام وصل کردن به اتصال زمين باید از  .آن متصل باشد

برقراری کامل اتصال الكتریكی آن اطمينان حاصل نمود. 

)محل اتصال باید از هرگونه زنگ و یا زنگ زدگی ها و یا 

 مشابه آن پاک باشد(

 صورتی که عمليات جوشكاری برای مدت زمان زیادی باید  در

ا را نيز متوقف شود، دستگاه را باید خاموش کرده و شير هو

 باید بست.

  تحت هيچ شرایطی وقتيكه پوشش بدنة دستگاه جوشكاری باز

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

که صرفنظر از مقررات ایمنی، خنک کردن کافی قطعات 

 الكترونيكی را نيز نمی توان تضمين کرد.

 اری مطابق با مقررات، افرادی که در نزدیكی محل جوشك

هستند را باید از خطرات احتمالی آگاه کرده و از آنها 

محافظت نمود. پارتيشن های مخصوص جوشكاری )پرده های 

 محافظ مخصوص جوشكاری( باید استفاده شود.

  وجه روی تانكرهایی که گاز، سوخت و یا روغن یا مواد  هيچبه

مشابه را حمل می کنند نباید جوشكاری کرد. حتی اگر مدت 

زیادی از خالی شدن آنها گذشته باشد )احتمال ایجاد زمان 

 حریق و انفجار(
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 خاصی  جوشكاری با جریان بار زیاد نيازمند رعایت مقررات

است که باید فقط توسط جوشكاران آموزش دیده و تخصص 

 انجام شود.

  تورچ را نباید به صورت نزدیک کرد. گزهر 

  اپراتور باید هایی که احتمال آتش سوزی زیاد است محيطدر ،

اجازه نامة جوشكاری را کسب کرده و آن را در تمام مدت 

خود نگهدارد و یک مامور آتش نشان نيز باید پس از پایان 

 آتش سوزی اطمينان حاصل کند. جوشكاری از عدم بروز

  پيش بينی های مخصوص جهت تهویه هوای محيط باید انجام

 شود.

  نصب تابلویی با متن زیر  مراقبت از چشم ها باید با برایاخطار

در محل جوشكاری انجام شود. مستقيماً به قوس الكتریكی 

 نگاه نكنيد.

  چنانچه منبع تغذیه روی سطح شيبدار قرار گيرد فقط تا

 توانایی مایل شدن را دارد.  10˚

 اتصال دستگاه به برق شهر 
 قبل از اتصال سيم های برق ورودی دستگاه به شبكه برق اصلی

، طبق برچسب دستگاه از درستی ولتاژ و ) برق تک فاز ( 

فرکانس برق اصلی اطمينان حاصل نمائيد و برای اتصال دستگاه 

حتما از اتصالات و کليدهای صنعتی استفاده کنيد. در صورتيكه 

دستگاه را به طور مستقيم و بدون استفاده از رابط به برق ورودی 

د و سبز رنگ به ارت وصل وصل می کنيد، دقت کنيد که سيم زر

) ولتاژ برق  فاز ورودی وصل کنيد. یکسيم دیگر را به  دوشود و 

 می باشد(  230VAC±10%ورودی دستگاه 

اطلاعات مورد نياز جهت راه اندازی دستگاه را  1شماره جدول 

 نشان می دهد. 
 Multi Function 201 LCD نام دستگاه

 200A ماکزیمم جریان خروجی دستگاه
 9KVA  ظاهری نصب شده توان

 6.4KW توان نصب شده 

 D25A فيوز از نوع کندکار
 2m کابل برق اصلیطول 

 mm² 2.5 برق ورودی کابل سطح مقطع

 

 2جدول شماره 

 

 معرفی دستگاه 

 
 1شكل های شماره 

 

 کنترل پنل  .1

 مثبت خروجی با پلاریتهکانكتور  .2

 سنترال کانكتور  .3

کانكتور اتصال شيلنگ گاز تورچ ) مورد استفاده در جوشكاری  .4

 تيگ( 
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  منفیخروجی با پلاریته کانكتور  .1

 کانكتور فرمان ) مورد استفاده در جوشكاری تيگ (  .6

 کليد اصلی خاموش/روشن دستگاه  .7

 اصلیمحل ورود کابل برق  .0

 محل اتصال شلنگ گاز ورودی .9

 محور نگهدارنده قرقره)ریل هاب( .18

 فيدر شاستی وایر .11

  Burn Backپتانسيومتر تنظيم  .12

 کانكتور مثبت جهت جوشكاری با قطبيت مستقيم  .13

در تنها ) کانكتور منفی جهت جوشكاری با قطبيت معكوس  .14

،   self shielded flux coredکاربردهای با سيم جوش 

 می باشد( -DCقطبيت سيم،  

 نحوه نصب سيم جوش و حلقه های آن

  باز کرده و قرقره سيم را درب  سمت چپ دستگاه  را

روی محور نگهدارنده )ریل هاب( قرار داده و پيچ آنرا 

طوری بسته شود  ببندید )توجه کنيد که این پيچ نباید

باشد و یا اینكه به سختی  که قرقره بيش از حد آزاد

لازم به ذکر است که قرقره مناسب برای این  بچرخد(

 يباشد.م 15Kgو وزن  300mmدستگاه قرقره با قطر 

  ساعت چرخانده و جهت عقربه های خلاف سيم را در

عبور  2 شكل شمارهدر  7شماره  آن را از راهنمای

 دهيد

   آزاد سازید ) ( را 1غلتک )شماره عامل فشار بر روی

راندن  اطمينان حاصل کنيد که حلقه(،  6اهرم شماره 

با قطر سيم دارای قطری متناسب  4به شماره سيم 

) بر روی هر حلقه شماره  د.استفاده باشجوش مورد 

هایی وجود دارد که به شيار کنار خود اشاره می کنند 

لذا در هنگام جا زدن حلقه به این مورد توجه داشته 

 باشيد.( 

برای مونتاژ حلقه درایو بر روی وایر فيدر به صورت زیر 

 عمل نمایيد:

 را باز کنيد. 1 پيچ شماره 

  بلندکنيد.را  2نگهدارنده غلتک 

  در دو طرف هر حلقه جنس و قطر سيم نوشته شده

در وایر فيدر قرار دهيد.  رویرا  4 حلقه مناسباست.

را بسته  1شماره  اطمينان حاصل کنيد که پيچپایان 

 اید. 

  عبور دهيد و  3هدایتگر فلزی شماره لوله سيم را از

را به موقعيت قبل خود برگردانده  1 سپس غلتک

نمایيد که سيم درون شيار حلقه قرار  واطمينان حاصل

 گرفته باشد. 

  فشار وارده بر سيم را تنظيم  6با استفاده از اهرم

اری است که مانع از فشار مناسب حداقل فش نمایيد.

بر روی سيم گردد در عين حال توجه  لغزیدن غلتک

داشته باشيد که فشار ناکافی بر روی سيم می تواند 

دآورد در حاليكه فشار زیاد جوشكاری نامنظمی را بوجو

 .شودروی سيم می تواند مانع از حرکت سيم 

 
 2شكل شماره 

، فولاد  سيم برای فولاد حلقه های درایومونتاژ 

 ضد زنگ

را انتخاب پایينی شاستی و قطر آن حلقه  با توجه به جنس سيم

دو سایز سيم جوش  رایب V35° دارای دو شيار ها حلقه .کنيد

 شيار حلقه باید متناسب با سایز سيم جوش باشد.  د.نمی باش

به ليست قطعات یدکی حلقه مورد نياز رش گذاری جهت سفا

فشار اعمال شده بر روی حلقه درایو همچنين مراجعه نمایيد. 

باید بدرستی انتخاب شده باشد. اگر فشار خيلی زیاد باشد سيم 

سيم خواهد را له می کند و اگر هم فشار کم باشد مانع از حرکت 

شد و همينطور حرکت غير یكنواختی را برای سيم جوش ایجاد 

 می نماید.

 آلومينيوم مونتاژ حلقه های درایو سيم

را انتخاب پایينی شاستی با توجه به جنس سيم و قطر آن حلقه 

دو سایز سيم جوش می  رایب U دارای دو شيار ها حلقه .کنيد

جهت شيار حلقه باید متناسب با سایز سيم جوش باشد. باشند. 

سفارش گذاری حلقه مورد نياز به ليست قطعات یدکی مراجعه 

 نمایيد. 

در باید  پایينی فشار اعمال شده به حلقه توجه نمایيد که

فشار اعمال شده بر روی حلقه درایو باشد. کمترین مقدار 



 

7 

 

O
P

M
3

4
8

P
D

1
0
0

  
 0

0
.0

2
.0

7
 

شار خيلی زیاد همچنين باید بدرستی انتخاب شده باشد. اگر ف

باشد سيم را له می کند و اگر هم فشار کم باشد مانع از حرکت 

سيم خواهد شد و همينطور حرکت غير یكنواختی را برای سيم 

 جوش ایجاد می نماید.

 توپودریمونتاژ حلقه های درایو سيم 
را انتخاب پایينی شاستی با توجه به جنس سيم و قطر آن حلقه 

 رایبو بصورت کنگره دار  V90° دارای دو شيار ها حلقه .کنيد

شيار هر حلقه باید متناسب با دو سایز سيم جوش می باشند. 

جهت سفارش گذاری حلقه قطر سيم جوشكاری انتخاب شود. 

توجه داشته مورد نياز به ليست قطعات یدکی مراجعه نمایيد. 

باشيد حلقه های درایو سيم کنگره دار باعث فرسودگی سریعتر 

د لذا ن( و همينطور لاینر درون تورچ می شو contact tipنازل )

فشار اعمال شده بر روی  زمان تعویض آن سریعتر می باشد.

باید بدرستی انتخاب شده باشد. اگر فشار  همچنين حلقه درایو

باشد مانع خيلی زیاد باشد سيم را له می کند و اگر هم فشار کم 

غير یكنواختی را  حرکتاز حرکت سيم خواهد شد و همينطور 

 ایجاد می نماید.  برای سيم جوش

 

 نحوه اتصال کابل های جوشكاری 
 MIG/MAGجوشكاری

 مراحل زیر را اجرا نمایيد : 

شلنگ مربوط به گاز را به کپسول گاز متصل کنيد و  .1

شير آنرا باز کنيد، توجه داشته باشيد کپسول های گاز 

می توانيد  می باشند که از آن مجهز به یک فشار شكن

جهت تنظيم فشار گاز در طول جوشكاری استفاده 

 رجوع شود( (الف) 3)به شكل شماره  کنيد.

تورچ را به سنترال کانكتور روی پانل جلوی دستگاه   .2

 رجوع شود( (الف) 3)به شكل شماره  .متصل کنيد

کابل انبر اتصال به قطعه کار را به کانكتور منفی در  .3

و انبر اتصال به قطعه کار  نمایيدسمت دستگاه متصل 

را به بخشی از قطعه کار که عاری از هرگونه رنگ، 

روغن و یا آثار زنگ زدگی است متصل نمایيد. توجه 

داشته باشيد استفاده از کابل بلند سبب کاهش ولتاژ و 

رخ دادن مشكلاتی در جوشكاری به ازای افزایش 

که برای رفع  مقاومت و اندوکتانس کابل می گردد

كل در جوشكاری حتما از مقطع مناسب برای کابل مش

استفاده شود و از حلقه شدن کابل ها جلوگيری شود ، 

)الف(  3) به شكل شماره  کابل ها باید مستقيم باشند.

 مراجعه شود(

ه در سمت وایرفيدر را باز نمایيد، بدنه متحرک دستگا .4

)ب( مراجعه نمایيد. توجه داشته 3به شكل شماره 

با کانكتور تعویض قطبيت باشيد که کابل باید به 

) در صورت استفاده از  متصل شده باشد.پلاریته مثبت 

) سيم جوش توپودری خود  FCAW-Sسيم جوش 

و  مورد استفاده قرار گيرد DCENپلاریته  باید محافظ(

کابل باید به کانكتور تعویض قطبيت با پلاریته منفی 

 متصل شود(

 
 )الف( 3شكل شماره 

 

 
 )ب( 3 شكل شماره

  جوشكاری را روشن نمایيد. دستگاه .1

توجه به توضيحات ذکر شده در بخش معرفی پانل با  .6

 را انتخاب نمایيد.مورد نظر  جوشكاری ميگ  دستگاه ،

 , MIG SYNدو وضعيت  با توجه به پانل دستگاه 

MIG MAN  قابل انتخاب می باشند. درMIG SYN   

، تنظيم کليه  سينرجيک ميگجوشكاری همان  یا

پارامترهای جوشكاری بصورت اتومات توسط دستگاه 

تنظيم   MIG MAN در وضعيتو  انجام می شود

 پارامترهای جوشكاری توسط کاربر باید انجام شود. 

 اجرا MIGمراحل زیر را برای آماده سازی تورچ  .7

 نمایيد: 

  در صورت مشاهده هرگونه انحنا یا تاب در سيم

سيم ورودی به تورچ جوش آنرا قطع نمایيد. ) 

 ( باید صاف و بدون انحنایی باشد. 
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  شعله پوش و نازل سيم (contact tip  ) را از روی

از قسمت آزادانه  بتواند تورچ جدا نمایيد تا سيم

و  نازلتوجه نمایيد که گردنی تورچ بيرون آید. 

 قطر سيم جوشباید متناسب با ر درون تورچ لاین

لاینر از برای سيم جوش فولاد  د.نباش انتخاب شده

آبی برای  فنر استفاده می شود. فنری فولادی

فنر و  ، 1.2-1برای سایز  فنر قرمز،  1-0.8سایز 

مورد استفاده قرار می  1.6-1.2سایز زرد برای 

  آلومينيومهای همچنين برای سيم جوش گيرد. 

و فولاد  FLUX CORED( و  ER5356) سری 

 ,ER308, ER309های ضد زنگ ) سری 

ER409Cb استفاده  یا تفلون کربنتفلون  ( از

-1 سيم جوش قرمز برای سایز می شود. تفلون

-1.2سيم جوش و تفلون زرد برای سایز  1.2

 مورد استفاده قرار می گيرد.  1.6

  با فشردن شستی تورچ ، موتور پس از چند ثانيه

 با سرعت بالایی شروع به حرکت می کند. 

  پس از خروج سيم از تورچ نازل و شعله پوش را

) در صورت مستهلک بودن بر روی تورچ ببندید. 

با کمک اسپری نازل آنرا تعویض نمایيد( 

را در مقابل  شعله پوشمخصوص نازل سيم و 

 افظت نمایيد.پاشش مواد مذاب مح

گاز مورد نظر را به دستگاه متصل نمایيد ) با توجه به  .0

پروسه جوشكاری انتخاب شده می توانيد از گاز ميكس 

82% Ar, 18% CO2  استفاده نمایيد( رگولاتور های

مورد استفاده بر روی کپسول گاز دارای دو مدرج می 

باشند مدرج اول فشار داخل کپسول را نشان می دهد 

 فشارو مدرج دوم فلوی گاز محافظ را نشان می دهد. 

 bar 1.5-1گاز ورودی به دستگاه را بر روی  سيلندر

را گاز خروجی کپسول دبی سپس و تنظيم نمایيد 

یا ميكس برای  CO2تنظيم نمایيد. مقدار فلوی گاز 

بصورت اتصال کوتاه ) با انتقال مواد مذاب جوشكاری 

 L/min 17-12( معمولا بين  dip transferیا همان 

مواد مذاب انتخاب می شود. برای جوشكاری با انتقال 

 (globular , spray )بصورت قطره ای و یا اسپری 

انتخاب می شود.  L/min 21-17مقدار فلوی گاز بين 

از عدم وجود نشتی در مسير اتصال گاز به دستگاه 

در این  POST GASپارامتر  اطمينان حاصل کنيد.

بوده و قابل تنظيم توسط کاربر نمی دستگاه ثابت 

 . باشد

 اکنون دستگاه برای جوشكاری آماده است.  .9

پس از اتمام جوشكاری ، ذرات پاشيده شده بر روی  .18

شعله پوش را تميز و دستگاه را خاموش نموده و 

 ببندید.از روی کپسول گاز را  خروجی

 با تكنيک ليفت جوشكاری تيگ 

جوشكاری تيگ را امكان  Multi Function 201 LCDدستگاه 

 فراهم می کند.  ليفت با استفاده از تكنيک

و به شرح زیر  4جوشكاری را مطابق با شكل شماره  اتصالات .1

 متصل نمایيد. 

 

 
 

 4شكل شماره 

 

  را به کانكتور منفی خروجی دستگاه تيگ اتصال تورچ

 متصل نمایيد.

  کابل انبر اتصال به قطعه کار را به کانكتور مثبت

 خروجی دستگاه متصل نمایيد.

  شيلنگ گاز تورچ را به کانكتور مربوطه در جلوی

 دستگاه متصل سازید. 

  کانكتور فرمان تورچ را نيز به کانكتور مربوطه در جلوی

 دستگاه متصل سازید. 

 برق دستگاه را روشن نمایيد.کليد   .2

با انتخاب قطر تنگستن مصرفی و جوشكاری پارامترهای  .3

تنظيم بصورت سينرجيک  توسط کاربر ، ضخامت قطعه کار

می شود. انتخاب رنگ تنگستن باید بر اساس نوع 

می باشد  DCجوشكاری تيگ که در این دستگاه تنها 

اکسيد سریوم و  %2) تنگستن هایی با انتخاب شده باشد. 

برای  اکسيد توریم  %2اکسيد لانتانيوم و یا  %2یا 

 مناسب می باشند.(  TIG DCجوشكاری 

اقدام به تنظيم و  نمودهرا باز رگون خالص آشير کپسول گاز  .4

فشار و فلوی گاز خروجی از کپسول نمایيد. بطور معمول 

ليتر بر دقيقه برای جریان های  7تا  1 مقدار فلوی گاز بين

نيز برای جریان  ليتر بر دقيقه 18تا 7 آمپر و 08کمتر از 

 انتخاب می شود.  آمپر 08های بالای 
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 SLOPEپارامترهای جوشكاری است. آماده دستگاه  .1

DOWN  وPOST GAS  نيز توسط کاربر قابل تنظيم می

و پارامتر  10s-0بين  SLOPE DOWNمقدار پارامتر باشد. 

POST GAS  10-1بينs  .قوس قابل تنظيم می باشد

کمک اتصال تنگستن به قطعه کار بدون الكتریكی را با 

 تورچ و فرمان به شستی کشيدن آن روی سطح ، و سپس

 برقرار نمایيد.نوک تنگستن  نمودند نبل

از  در پایان جوشكاری حتما پيچ مربوط به خروجی گاز .6

 ببندید.کپسول را 

 جوشكاری الكترود
امكان جوشكاری انواع  Multi Function 201 LCDدستگاه 

 ) به غير از الكترود های سلولوزی ( الكترود را فراهم می کند. 

و به شرح زیر برقرار  1را مطابق شكل جوشكاری  کابل های .1

 نمایيد:

 
 1شكل شماره 

 

  انبر الكترود را به ترمينال مثبت خروجی دستگاه

متصل سازید. ) به توضيحات سازنده الكترود نيز رجوع 

 شود(

  انبر اتصال به قطعه کار را به کانكتور منفی خروجی

به  بایدانبر اتصال به قطعه کار دستگاه متصل سازید. 

بخشی از قطعه کار که عاری از هرگونه رنگ، روغن و 

. توجه داشته شودیا آثار زنگ زدگی است متصل 

که کابل های جوشكاری تا آنجا که امكان دارد  باشيد

 کوتاه و به یكدیگر نزدیک باشند.

 کليد برق دستگاه را در وضعيت روشن قرار دهيد. .2

، سایز الكترود و ضخامت قطعه کار انتخاب نوع الكترود  با .3

توسط کاربر مقدار جریان جوشكاری بصورت سينرجيک 

نيز  ARC FORCEپارامتر توسط دستگاه تنظيم می شود. 

) جهت بهبود مشخصه توسط کاربر قابل تنظيم می باشد. 

قابل  18تا  8مقدار این پارامتر بين دیناميک دستگاه ( 

  تنظيم می باشد. 

جوشكاری است و با اتصال الكترود به قطعه دستگاه آماده  .4

الكترود، قوس اصلی برقرار می و ذوب شدن پوشش کار 

 شود. 

 

 پنل دستگاهعرفی م

 

 

 6شماره شكل 

تنظيم جریان جوشكاری ) در حالت  انكودرولوم  (1

MMA,TIG  ( و یا سرعت سيم ) در حالتMIG ) 

پارامترهای این نمایشگر جهت نمایش  ،نمایشگر پارامترها (2

مورد استفاده تنظيم شده یا اندازه گيری شده جوشكاری 

  قرار می گيرد.  

ولوم فشاری انتخاب پروسه و پارامترهای جوشكاری ، از این  (3

انتخاب پروسه ها و پارامترهای جهت  ولوم فشاری

جوشكاری ، ورود یا خروج از صفحات تنظيم فانكشن های 

 جوشكاری استفاده می شود.

و تنظيم  MIGولوم تنظيم اندوکتانس الكترونيكی در حالت  (4

POST GAS  در حالتTIG 

در وضعيت  ARC FORCEولوم انكودر تنظيم پارامتر  (1

MMA  تنظيم ،SLOPE DOWN  در حالت جوشكاری

TIG  و تنظيم ولتاژ جوشكاری در حالتMIG 

 دستگاه نحوه تنظيمات در
وی نمایشگر ظاهر آرم جوشا بر ربه محض روشن نمودن دستگاه 

شده و پس از چند ثانيه منوی اصلی شامل پروسه های مختلف 

  7جوشكاری ظاهر می شود. مطابق با شكل شماره 
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 7شكل شماره 

جهت انجام تنظيمات در هریک از پروسه های جوشكاری مطابق 

 با روش زیر اقدام نمایيد : 

  MIG SYNجوشكاری ميگ سينرجيک 

  پروسه جوشكاری  6در شكل  1با کمک ولوم شماره ،

MIG SYN  .توجه :  در مراحل را انتخاب نمایيد (

تنظيمات ذکر شده طی توضيحات فوق در صورت 

برای بيشتر از یک ثانيه به  1فشرده نگه داشتن ولوم 

 یک صفحه قبل از صفحه جاری می توانيد برگردید( 

  یک ثانيه فشرده و رها سازید کمتر از را  1ولوم شماره

در این زیر نمایش داده می شود.  صفحهدر این هنگام 

صفحه کاربر باید جنس سيم مصرفی خود را مشخص 

سيم جوش مصرفی را  1با کمک ولوم شماره نماید. 

 1مشخص نموده و سپس با فشردن و رها کردن ولوم 

برای کمتر از یک ثانيه به صفحه بعدی تنظيمات 

 بروید.  

 
  در صفحه بعدی شيوه اتصالات جوشكاری به کاربر

یادآوری می شود. ) می توانيد برای جزیيات بيشتر به 

بخش نحوه اتصال کابل های جوشكاری مراجعه 

 نمایيد(

  1در صفحه بعد گاز جوشكاری را با کمک ولوم شماره 

 CO2یا ميكس و گاز ) گاز ترکيبی انتخاب نمایيد. 

با فشردن و رها کردن ولوم  (د نقابل انتخاب می باش

 ، به صفحه بعدی تنظيمات وارد می شوید.  1شماره 

  قطر سيم جوشكاری را انتخاب در صفحه فوق باید

 نمایيد. 

 
با انتخاب قطر سيم جوش مورد نظرتان با کمک ولوم 

، با فشردن و رها کردن این کليد ولوم برای  1شماره 

 . کمتر از یک ثانيه به صفحه بعد بروید

  .در صفحه بعد شيوه جوشكاری باید انتخاب شود

پس از ( 4Tیا چهار ضرب  2T) حالت دو ضرب 

،  1انتخاب شيوه جوشكاری بوسيله ولوم شماره 

یكبار ولوم فشاری فوق را فشرده و رها سازید تا 

 به صفحه بعد بروید.

 
  در صفحه پایانی تنظيمات،  ضخامت قطعه کار

 1با چرخش ولوم شماره قابل انتخاب می باشد. 

راست می توانيد ضخامت قطعه کار یا به چپ و 

در پایان ولوم مورد نظرتان را انتخاب نمایيد. 

 را فشرده و رها سازید.  1شماره 

  جوشكاری ظاهر پارامترهای اکنون پنجره اصلی

دستگاه  سينرجيکمی شود. در این پنجره مقادیر 

. شده اند ولتاژ جوشكاری ارائهبرای سرعت سيم و 

و  3انكودر شماره لازم به ذکر است با کمک ولوم 

، می توانيد پارامترهای  6در شكل  4شماره 

جوشكاری سرعت سيم و ولتاژ جوشكاری را در 

محدوده مجاز مشخص شده به رنگ سفيد تغيير 

می توانيد  1شماره با کمک ولوم انكودر دهيد. 

يد. ) مقدار اندوکتانس الكترونيكی را تنظيم نمای

ی افزایش اندوکتانس افزایش این پارامتر به معنا

کاهش فرکانس یا تعداد اتصال خروجی دستگاه و 

کوتاه های سيم با قطعه کار در حين جوشكاری 

 می باشد (
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 جوشكاری ميگ دستی یا غير سينرجيک

  در صورت انتخاب حالتMIG MAN  وارد مد

تنظيمات جوشكاری ميگ دستی یا غير 

با یكبار فشردن و رها سينرجيک می شوید. 

)کمتر از یک ثانيه ( به  6در شكل  1نمودن ولوم 

صفحه تنظيمات بعد می روید. توجه داشته باشيد 

را بيشتر از یک ثانيه  1در هر صفحه چنانچه ولوم 

نگه داشته باشيد در آن صورت به صفحه قبل از 

حه جاری می روید و می توانيد تنظيماتی را صف

 اصلاح نمایيد. 

  در صفحه بعد کاربرد باید یكی از دو حالت دو

 چهار ضرب را انتخاب نماید.  4Tو یا  2Tضرب 

  به  1با یكبار فشردن و رها نمودن ولوم شماره

صفحه پارامترهای اصلی جوشكاری وارد می 

ولتاژ شوید. انتخاب پارامترهای جوشكاری شامل 

جوشكاری و سرعت سيم با توجه به جنس سيم ، 

گاز جوشكاری و قطر سيم توسط کاربر باید انجام 

تنظيم پارامتر اندوکتانس الكترونيكی نيز شود. 

توسط کاربر قابل  MIG SYNهمانند پروسه 

 انتخاب می باشد. 

 جوشكاری تيگ 

  در صورت انتخاب پروسه جوشكاری تيگ با

، می توانيد  1لوم شماره فشردن و رها نمودن و

 وارد تنظيمات مربوط به این پروسه شوید. 

  در پنجره ظاهر شده شيوه اتصالات جوشكاری

نشان داده می شود. ) برای راهنمایی بيشتر به 

توضيحات مندرج در بخش نحوه اتصالات کابل 

های جوشكاری مراجعه نمایيد( با فشردن و رها 

به برای کمتر از یک ثانيه  1نمودن ولوم شماره 

 صفحه بعد می روید.  

 گستن مصرفی را در پنجره بعدی سایز الكترود تن

انتخاب نمایيد. با فشردن و رها نمودن ولوم 

برای کمتر از یک ثانيه به صفحه بعد  1شماره 

) قطر الكترود های تنگستن قابل می روید. 

 می باشد( mm 2.4 , 1.6استفاده در دستگاه 

  2در پنجره بعدی نيز یكی از دو وضعيتT  و یا

4T  .با فشردن و رها نمودن ولوم باید انتخاب شود

 وارد صفحه بعد می شوید.  1

  در پنجره بعدی ضخامت قطعه کار باید توسط

 1کاربر انتخاب شود. با فشردن و رها نمودن ولوم 

 به پنجره پارامترهای جوشكاری وارد می شوید. 

  در پنجره فوق مقدار جریان جوشكاری که

بصورت سينرجيک توسط دستگاه تنظيم شده 

نمایان می شود. مقدار جریان جوشكاری است 

همچنين می تواند توسط کاربر در محدوده مجاز 

که به رنگ سفيد مشخص شده است تغيير داده 

شود. )توجه نمایيد محدوده مشخص شده به رنگ 

قرمز برای جریان جوشكاری به معنای مقدار 

نامناسب برای جریان با توجه به پارامترهای 

) قطر تنگستن و  اربرانتخاب شده از سوی ک

 می باشد(  ضخامت قطعه کار(

 جوشكاری الكترود

  در صورت انتخاب پروسه جوشكاری الكترود با

، می توانيد  1فشردن و رها نمودن ولوم شماره 

 وارد تنظيمات مربوط به این پروسه شوید. 

  در صفحه نخست ظاهر شده شيوه اتصالات

جوشكاری به کاربر نشان داده می شود. با فشردن 

به صفحه تنظيمات بعدی می  1و رها کردن ولوم 

 روید. 

  در صفحه جدید کاربر باید نوع الكترود جوشكاری

E60XX , E70XX  را انتخاب نماید. با

وارد تنظيمات بعد  1فشردن و رها نمودن ولوم 

در صورتيكه بخواهيد تنظيماتی را در  می شوید.

 1را بيشتر از  1صفحه قبل تغيير دهيد باید ولوم 

ثانيه نگه دارید تا به صفحه قبل از صفحه جاری 

 برگردید. 

  در صفحه بعد سایز الكترود باید توسط کاربر

انتخاب شود. پس از تعييين سایز الكترود یكبار 

جره بعدی را فشرده و رها سازید تا به پن 1ولوم 

) سایز الكترودهای مصرفی در تنظيمات بروید. 

 می باشد( mm 2.5,3.2,4.0این دستگاه 

  در این پنجره ضخامت قطعه کار مورد نظرتان را

را  1انتخاب نمایيد. ولوم  1با کمک ولوم شماره 

فشرده و رها سازید تا به پنجره پارامترهای 

 جوشكاری الكترود وارد شوید. 

  جریان جوشكاری بصورت در پنجره فوق

سينرجيک توسط دستگاه تنظيم شده است. البته 

مقدار آن می تواند توسط کاربر در محدوده ای 

که با رنگ سفيد نشان داده شده است تغيير کند. 
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محدوده مشخص شده با رنگ قرمز محدوده غير 

مجاز برای جریان جوشكاری است. ) با توجه به 

ود، قطر الكترود تنظيمات کاربر برای جنس الكتر

 ARCو ضخامت قطعه کار( همچنين پارامتر 

FORCE  قابل تنظيم  4نيز توسط ولوم انكودر

 است. 

 منوی راهنما 

در صورت انتخاب این گزینه در پنل دستگاه ، 

VERSION , UNITS , HELP  .نمایش داده می شود

ورژن نرم افزار دستگاه ،  VERSIONدر صورت انتخاب 

است نمایش داده می شود. در صورت  V001که 

می توانيد واحد اندازه گيری را از  UNITSانتخاب 

ميليمتر به اینچ تغيير دهيد. در صورت انتخاب گزینه 

HELP  اطلاعات تماس با کارخانه و واحد پشتيبانی ،

 به شما اطلاع رسانی می شود. 

 

  جدول برنامه های جوشكاری 
برنامه های تعریف شده برای این دستگاه در حالت ميگ 

 سينرجيک به شرح جدول زیر می باشد : 
 ضخامت قطعه کار 

1(mm) 

قطر سيم جوش 
(mm) 

 نوع سيم جوش گاز جوشكاری

0.6 to 11 0.6,0.8,0.9,1.0 MIX Fe 

0.7 to 4.8 0.8,0.9,1.0 CO2 Fe 
0.7 to 9.5 0.8,1.0 MIX Stainless 

steel  

0.9 to 4.8 0.9,1.0 Argon Al 

1.2 to 8 0.9,1.0,1.2 MIX FCAW(S) 

0.9 to 8 1.0,1.2 MIX FCAW(G) 

 3جدول شماره 

 شرایط خطا
به شرایط خطایی که ممكن است در دستگاه اتفاق بيفتد  ادامهدر 

کدها و پيام هایی که روی صفحه نمایش نشان داده ميشود و  

 آن اشاره خواهيم نمود. همچنين علت وقوع این خطاها جهت رفع 

توجه کنيد در صورتيكه با بر طرف کردن شرایط خطا و روشن و 

تگاه را باید دسمجددا خطا ظاهر شد  ،دستگاه نمودنخاموش 

تا دستگاه توسط تكنسين های مجرب یا نمایندگی  نمودهخاموش 

 بررسی و عيب یابی شود.  جوشاهای خدمات پس از فروش شرکت 
 

 

                                                           
 وابسته به قطر سيم جوش  1

 علت و رفع خطا  شرح خطا 

  OVER HEATنمایشگر دستگاه

Err:  .را نمایش می دهد 

 افزایش دمای داخل دستگاه 

  دستگاه را برای چند دقيقه روشن

بگذارید اطمينان یابيد که فن 

دستگاه عملكرد دارد. با عملكرد فن 

و کاهش دمای داخل دستگاه این 

 برطرف شود. باید خطا 

 Err: OVERنمایشگر دستگاه

CURRENT  .را نمایش می دهد 
  از عدم وجود نوسان در برق ورودی

 اطمينان یابيد. 

  چندین دستگاه در یک لحظه از

 یک برق ورودی تغذیه می شوند. 

  در  جریان کشی غير عادیرخ دادن

بخش قدرت دستگاه ، با واحد 

خدمات و پشتيبانی شرکت تماس 

 گرفته شود. 

دستگاه را روشن می کنيم ، فن دستگاه 

کار می کند ولی نمایشگر دستگاه 

 روشن نمی شود. 

  8.066.249اشكال در برد پاور-B 

 ، برد تعویض شود. 

  اشكال در برد کنترل

8.066.771-GB  برد تعویض ،

 شود. 

دستگاه را روشن می کنيم ، فن دستگاه 

عملكرد ندارد در حاليكه نمایشگر 

 دستگاه روشن است. 

  عملكرد فن در این دستگاه کنترل

شده می باشد و در طول جوشكاری 

باید عمل نماید. اگر چنين است 

 فن سالم می باشد.پس 

  اطمينان یابيد که قطعه خارجی

 درون فن گير نكرده باشد.

  24تغذیهVDC  متصل به فن از

برد کنترل را اندازه گيری نمایيد. 

چک نمایيد با قطع سيم کشی فن 

در  24VDCاز برد کنترل، ولتاژ 

برد کنترل و کانكتور مربوط به 

 فرمان فن وجود داشته باشد در این

صورت فن دستگاه را تعویض 

 نمایيد.

  از وجود ولتاژ تغذیه برد کنترل

اطمينان یابيد. مقدار آن را اندازه 

گيری نمایيد در صورت صحت 

، برد  24V±مقدار آن برابر با 

 کنترل را تعویض نمایيد. 

  در غير این موارد ابتدا از سيم کشی

صحيح بين برد کنترل و برد پاور 

صورت درستی  اطمينان یافته و در

این سيم کشی ، برد پاور را تعویض 

 نمایيد. 

دستگاه را روشن می نمایيم نه نمایشگر 

دستگاه روشن است و نه فن عملكرد 

 دارد

  از صحت ولتاژ برق ورودی و

مطابقت آن با پلاک دستگاه 

 اطمينان یابيد. 

  اشكال در برد نمایشگر 
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  اشكال در برد پاور 

شده در مقدار جریان نشان داده 

نمایشگر دستگاه با جریان جوشكاری 

 مطابقت ندارد

  پتانسيومتر مربوط به جریان

نمایشگر از تنظيم خارج شده است. 

برد کنترل باید توسط واحد 

خدمات و پشتيبانی کارخانه تنظيم 

 شود. 

مقادیر جریان جوشكاری با مقادیر پيش 

تنظيم شده در نمایشگر دستگاه 

 مطابقت ندارند. 

  خارج شدن پتانسيومتر های تنظيم

جریان می نيمم و ماکزیمم از 

تنظيم کارخانه ، برد کنترل باید 

توسط نيروی فنی واحد خدمات و 

 پشتيبانی بررسی و تنظيم شود. 

ولتاژ بی باری  MMAدر حالت 

45VDC  در خروجی دستگاه وجود

 ندارد

  اشكال در برد پاور دستگاه 

تورچ رخ در حالت تيگ خروج گاز از 

 نمی دهد
  از اتصال شلنگ گاز تورچ به کونيک

مربوطه در پنل جلوی دستگاه 

 اطمينان یابيد.

  خروج گاز از تورچ در صورت فرمان

دادن به شستی تورچ رخ می دهد 

لذا از اتصال کانكتور فرمان تورچ به 

 دستگاه اطمينان یابيد.

  اشكال در شير برقی متصل به

) امكان  کانكتور دو خانه برد کنترل

دارد ذرات خارجی در شير برقی 

منجر به مسدود شدن عملكرد آن 

شده باشند و یا اینكه شير برقی 

 معيوب شده باشد(

  اشكال در برد کنترل 

در حالت ميگ خروج گاز از تورچ رخ 

 نمی دهد
  با زدن شستی اطمينان یابيد که

تورچ سایر عملكرد ها نظير حرکت 

تورچ  موتور و درایو سيم به درون

در غير این صورت  رخ می دهد.

صحت عملكرد  شستی تورچ باید 

 بررسی شود.

  از عدم قطعی سيگنال تغذیه

 پين 4شيربرقی با کانكتور فرمان 

 اطمينان یابيد.  متصل به برد کنترل

  امكان دارد ذرات خارجی عملكرد

شير برقی را مسدود کرده باشند لذا 

بررسی نمایيد آیا با تميز کردن شير 

برقی مشكل برطرف می شود یا 

 خير 

  24از وجود ولتاژVDC  شير برقی

اطمينان یابيد ، در صورت صحت 

 این ولتاژ شير برقی تعویض شود.

 .برد کنترل تعویض شود 

 تميز نبودن سطح قطعه کار ،  ميگی وجود تخلخل در جوشكار

  ، گرد و رنگ و وجود چربی ، روغن

د مانع از نفوذ جوش می توانغبار 

و ایجاد تخلخل به درون قطعه کار 

 در جوشكاری شود.

 سيم جوش مصرفی 

  از سيم جوش هایی که داخل آن

 درصدی از سيليكون ، منگنز ، 

مقدار کمی آلومينيوم ، زیكونيوم و 

 یا تيتانيوم می باشد استفاده نمایيد. 

 پوشش گاز 

  در صورتيكه گاز ناکافی باشد و یا

اختلالی در ورود آن به تورچ وجود 

داشته باشد منجر به این می شود 

تا هوا به درون حوضچه مذاب وارد 

شود و تخلخل در جوشكاری بوجود 

گاز بر  انتخاب مقدار فلوی آید.

اساس قطر سيم جوش و مقدار 

جریان جوشكاری می باشد و نباید 

 ليتر بر دقيقه کمتر باشد. 14از 

از  CO2توجه نمایيد که برای گاز 

فلومتر مخصوص برای  این گاز  

در محيط هایی که استفاده نمایيد. 

وزش باد وجود دارد نيز گاز از 

اطراف حوضچه مذاب پخش شده و 

 نمی تواند 

 

طول قوس بلند است، فاصله تورچ   نفوذ جوش کم است

 تا قطعه کار را کم کنيد. 

گرمای ورودی به قطعه کار کم   شكل جوش نامناسب است

است و بخاطر نفوذ کم مواد به 

قطعه کار  شكل جوش نامناسب 

ابتدا چک نمایيد آیا جریان است. 

خروجی متناسب با ضخامت قطعه 

کار انتخاب شده است یا خير. ) 

دستگاه باید مطابق با برنامه های 

سينرجيک مورد استفاده قرار گيرد( 

همچنين اطمينان یابيد که ولتاژ 

جوشكاری خيلی کم نباشد بلكه در 

بازه مجاز تعریف شده توسط 

  دستگاه انتخاب شده باشد.

  تكنيک جوشكاری بر روی شكل

جوش تاثير گذار است. تكنيک 

حرکت تورچ بصورت پيشرو یا پسرو 

بر روی ظاهر جوش تاثير دارد. برای 

كل جوش مثال حرکت پيشرو ش

تخت تری را ایجاد می کند در 

) در حرکت  مقایسه با حرکت پسرو

پيشرو اگر جهت حرکت جوشكاری 

از راست به چپ می باشد آنگاه 

وشكاری به سمت چپ می تورچ ج
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باشد و در حرکت پسرو برعكس 

حالت بالا ميباشد یعنی اگر جهت 

جوشكاری از چپ به راست می 

باشد ، تورچ به سمت چپ می 

باشد، لطفا به تصاویر زیر توجه 

 نمایيد( 

 

 
  از سالم بودن کابل جوشكاری

اطمينان یابيد ، کابل جوشكاری 

نامناسب می تواند منجر به شكل 

نامناسب جوش و همينطور گرم 

شدن کابل جوشكاری شود( برای 

تعویض کابل حتما توجه داشته 

باشيد که سطح مقطع کابل به 

طول مسير جوشكاری و شدت 

جریان مصرفی وابسته می باشد. 

مينطور طول جریان بيشتر و ه

مسير بيشتر به کابل با سطح مقطع 

بيشتری نياز دارد در غير این 

صورت افت ولتاژ روی کابل 

جوشكاری را تحت تاثير قرار خواهد 

 داد. 

اگرچه ظاهر جوش خوب است اما    قطعه کار اتصال نداردجوش بخوبی به 

در تست خمش و یا تست های 

آلتراسونيک عدم اتصال و در هم 

آميخته شدن جوش به فلز پایه 

وجود دارد در این صورت اطمينان 

یابيد که ولتاژ و جریان به درستی 

انتخاب شده باشند و اگر همچنان 

مشكل وجود دارد تكنيک 

جوشكاری باید تغيير کند بطور 

سيم جوش های توپودری مثال از 

استفاده شود و یا به جای تكنيک 

short arc  از تكنيک اسپری

جهت انتقال مواد مذاب استفاده 

شود. ) این تكنيک در جریان های 

 بالاتر ایجاد می شود(

)اگر سيم  تغذیه نامناسب سيم جوش

جوش بصورت صاف تغذیه نمی شود و 

جوشكار صدای نامتعارفی از تورچ می 

 ( استفاده از نازلcontact tip  )

نامناسب ، امكان دارد اپراتور از نازل 

با سایز بزرگتری استفاده کرده باشد 

که در این صورت بی ثباتی در  شنود(

قوس و تخلخل و شكل جوش 

نامناسب را به همراه خواهد داشت. 

لذا نازل را بررسی نمایيد و حتی 

اگر مستهلک شده آنرا تعویض 

 نمایيد.

  تواند از لاینر تورچ باشد مشكل می

، همانند نازل تورچ که باید 

متناسب با سایز سيم جوش انتخاب 

شده باشد لاینر نيز باید متناسب با 

سایز و جنس سيم جوش انتخاب 

شده باشد. در صورتيكه سایز و 

جنس لاینر به درستی انتخاب شده 

می توانيد لاینر را تميز و یا  است

نر با تعویض نمایيد. تميز نمودن لای

که از هوایی با فشار بسيار پایين 

می شود، انجام  سمت نازل اعمال

 می گيرد.

  ( .امكان اشكال در تورچ وجود دارد

گرم شدن تورچ در طول جوشكاری 

می تواند باعث استهلاک آن شود ، 

تورچ جوشكاری باید متناسب با 

دیوتی سایكل دستگاه انتخاب 

 شود( 

  اشكال در حلقه های درایو سيم بر

روی شاستی ، شيار موجود بر روی 

حلقه سيم را چک نمایيد باید 

جوش مصرفی  مطابق با قطر سيم

انتخاب شده باشد ، همچنين فشار 

حلقه ها را بررسی نمایيد. برای 

بررسی آن در حاليكه اتصال انبر 

اتصال به قطعه کار جدا می باشد 

شستی تورچ را بفشارید در این 

هنگام با انگشت سيم را که از تورچ 

خارج می شود نگه دارید اگر سيم 

براحتی با نگه داشتن سيم توسط 

ان دست متوقف شد پس باید انگشت

فشار فشار اهرم ها را بيشتر نمایيد. 

مناسب مقدار فشاری است که سيم 

با اینكه توسط انگشتان دست نگه 

ته شده است اما بتواند حرکت داش

کند و متوقف نشود و البته توجه 

داشته باشيد که اگر فشار اهرم 

خيلی زیاد باشد منجر به دفرمه 

 شدن سيم جوش شود و در

جوشكاری هم قوس منجر به 

چسبيدن سيم به نوک نازل شود و 

رخ  Burn Backدر حقيقت یک 

اطمينان یابيد که حلقه درایو دهد. 
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سيم و لوله راهنمای خروجی در 

فاصله مناسب نسبت به هم قرار 

همچنين ورودی سيم داشته باشند. 

از قرقره سيم جوش به حلقه های 

 درایو سيم را بررسی نمایيد. 

 در ریل هاب يم از حلقه خارج شده وس

 گير می کند
  بر روی ریل هاب مهره قابل

تنظيمی وجود دارد که مقدار فشار 

ریل هاب را مشخص می کند. و 

باید طوری تنظيم شود که مانع از 

سر خورد حلقه شود چرا که اگر سر 

خوردن حلقه سيم جوش ادامه یابد 

سيم جوش از روی قرقره جدا شده 

 و به دور ریل هاب پيچ می خورد. 

 
 

 نگهداری 
آزمایش جزئی و کامل و بازدید از دستگاه باید هر مدت زمان 

 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.

دنه دستگاه و اقدام به تميز کردن، آن را توجه: قبل از باز کردن ب

 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 

تضمين شود. فاصله بين هر تميز کردن، به مدت زمان استفاده از 

ارد. )برای محل کار بسيار محيط کار بستگی د دستگاه و آلودگی

کثيف در هر ماه یک بار و در محل های تميزتر با فاصله زمانی 

 .بيشتر(

هرگز هوای کمپرسور را مستقيما بر روی قطعات الكترونيكی 

اعمال نكنيد چراکه می تواند منجر به آسيب رساندن به این 

 قطعات گردد.

ه و در هنگام تميز کاری، اتصالات الكتریكی را بررسی نمود

صورت لزوم محكم کنيد همچنين سيم ها را بازبينی نمایيد تا 

عيوب عایقكاری را پيدا نموده و سپس در صورت لزوم آن عيوب 

را رفع کنيد از ورود آب یا بخار آب به درون دستگاه جلوگيری 

کنيد و چنانچه آب یا بخار آب به درون دستگاه نفوذ کرد حتما 

 کاری ها را چک نمایيد. آن را خشک کرده و سپس عایق

چنانچه از دستگاه برای مدت زمان طولانی استفاده نمی کنيد آن 

را باید در جعبه بسته بندی کنيد و در یک مكان خشک 

 نگهداری کنيد.

 نحوه نگهداری تورچ جوشكاری

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

شدن لایه عایق شده و تورچ کنيد. این عمل می تواند باعث ذوب 

 را غير قابل استفاده نماید.

بصورت متناوب عدم نشتی تمامی شلنگ ها و اتصال گاز را 

 بررسی کنيد.

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

 براحتی از تورچ خارج شود.
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 پلاک مشخصات دستگاه  

 

 1 نام کارخانه سازنده دستگاه 16 تاریخ توليد

 2 نام دستگاه 17 کلاس عایقی دستگاه

 3 فاز با تكنولوژی اینورترتكدستگاه  10 زمان توليد

 4 قابليت جوشكاری الكترود  19 سيستم خنک کنندگی: فن

 1 قابليت جوشكاری ميگ  28 ممنوعيت استفاده از دستگاه هنگام بارندگی

 6 قابليت جوشكاری تيگ  21 ماکزیمم مقدار جریان ورودی

 7 قابل استفاده در محيط هایی با خطر شوک الكتریكی بالا  22 ماکزیمم مقدار جریان موثر ورودی

 DC 0جریان خروجی  23 جوشكاری ولتاژ

 9 ولتاژ بی باری دستگاه 24 جریان جوشكاری

 Hz 18 50/60فاز با فرکانس  تکدستگاه  21 دیوتی سایكل دستگاه

 11 ولتاژ ورودی دستگاه 26 جوشكاریجریان و مينيمم و ماکزیمم ولتاژ 

 12 درجه حفاظت دستگاه 27 شماره استاندارد

 13 دفتر مرکزی 20 کد دستگاه

 14 فيوز کندکار 29 شماره سریال دستگاه

 11 توان مورد نياز جهت راه اندازی  
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 استفاده از ضمانت دستگاه 

 
استفـاده صحيح از ضمانـت این دستـگاه در صـورت  -1

 می باشد. دستـگاه

هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمير کليه قطعات بجز  -2

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

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

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

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

 ضمانت نامه خارج است.

تعمير و رفع هر گونه اشكال فنی باید توسط سرویس کار  -3

مجاز این شرکت انجام شود و دخالت افراد غيرمجاز ضمانت نامه 

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

وزش تعمير و نگهداری دستگاه را در شرکت جوشا طی دوره آم

 نكرده و کواهی نامه نداشته باشد(

ارائه کارت ضمانت نامه به سرویس کار جهت استفاده از  -4

 خدمات ضمانت، الزامی است.

عدم مطابقت شماره سریال مندرج در ضمانت نامه با شماره  -1

ضمانت سریال دستگاه و نيز مخدوش بودن مطالب مندرج در 

 نامه موجب ابطال ضمانت است.

در زمان ضمانت هزینه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه  -6

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

 می کند به عهده خریدار می باشد.

ضمانت دستگاه از تاریخ خرید یكسال می باشد که در شش  -7

س رایگان )باتوجه به موارد ذکر ماه اول قطعات یدکی و سروی

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

سال خدمات پس از فروش با دریافت وجه ارائه می  18مدت 

 شود.
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 دفتر خدمات پس از فروش

 
 92تهران، خيابان کارگر شمالی، انتهای خيابان هفتم، پلاک 

 00880811 – 00633677تلفاکس: 
E-mail: service@gaamelectric.com 

 دفتر فروش تهران:

خيابان  -انتهای خيابان دهم -خيابان کارگر شمالی -تهران

 18پلاک اشكان 

 خط( 24) 00818966 تلفن:

 00827948 دورنگار:
E-mail: info @ jooshaweld.com 

Http: // www. jooshaweld.com 

 

 کارخانه:

 40171-301 صندوق پستی-ساری
 (811) 33137111 ، 33137118 تلفن:

 (811) 33137116 دورنگار:
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  ليست قطعات یدکی 

 
 شرح کالا کد کالا ردیف

1 CGA3142442 کونيک فشاری مادگی گاز 

2 CGA4843236 
موتور شاستی دو حلقه 

24VDC-40W 
3 CGB1642436  24–فنVDC-0.9A 

4 CGC9142725 
 Multiپكيج دستگاه 

Function 201 LCD 
 A1602کليد گردان  14134 1

 سرشلنگی 8.462.116 6

7 CGA6442732  گلند کابلM22*1.5 

 شير برقی 7.253.013 0

9 CGA6142763 
و  Burn backبرچسب ولوم 
Spool Gun 

18 CGA6242728 
 11mmسرولوم کوچک به قطر 

 با شاخص

11 CGA9942731  کيلویی 11ریل هاب 

12 CGB1842738 
به همراه  Burn Backولوم 

 RV28-10kmسيم کشی 

13 CGC1442736 

برد کنترل دستگاه دستگاه 
Multi Function 201 

LCD 

14 CGA6142764 
 Multi Function 201ليبل 

LCD 

11 CGA6242726 

سرولوم اینكودر به قطر 

2081mm  برای دستگاهMulti 

Function 201 LCD 

16 CGA6242727 

سرولوم متوسط به قطر 

2881mm  برای دستگاهMulti 

Function 201 LCD 
17 CGB0342747  30کابل فلت آماده به طولcm 

10 CGB0642446 
-78کانكتور جوش ماده فيكس 

31 

19 ALP9943524 

مجموعه سنترال برنجی شش پر 

و لوله  6با سرشلنگی سایز 

سنترال برنجی راهنمای سيم به 

  م م 11 م م و طول 1قطر 

28 

 

CGC1442735 

 

 

دستگاه  LCDبرد پنل با 
Multi Function 201 

LCD 

 

 

21 10016684 
لولای پلاستيكی 

CLA9941514 

22 10786 
 306دسته پلاستيكی بطول 

 ميليمتر

23 CGA6342448 پایه نگه دارنده تلق پكيج 

24 CGA7642733 
تلق عایق پشت پكيج دستگاه 

Multi Function 201 

LCD 
21 CGA9941504 قفل کشویی 

26 CGA9942730  2081لولای فلزی به طولmm 

27 CLA7643329 
ميليمتری به ابعاد  3تلق 

 ميليمتر رنگی شفاف 141*297

20 
CLA9543440 

 

 

دفترچه دستورالعمل تعمير و 

 MULTIنگهداری دستگاه 

FUNCTION 201 LCD 
29 CGA2342771  0واشر پله ای نری 

38 CGA4843238 

 38mmبه قطر  يمس یوحلقه درا

 یزدرجه و سا V35 ياربا ش 

880-188 

31 CGA4843239 

  38mmبه قطر  يمس یوحلقه درا

-880 یزدرجه و سا V35 ياربا ش

886 

32 CGA4843240 
  38mmبه قطر  يمس یوحلقه درا

 188-880 یزو سا  U ياربا ش

33 CGA4843241 

  38mmبه قطر  يمس یوحلقه درا

 یزدرجه  و سا V 90 ياربا ش

 یتوپودر يمس یبرا 880-188

34 CGA4843242 

 38mmبه قطر  يمس یوحلقه درا

 یزدرجه  و سا V 90 ياربا ش

 یتوپودر يمس یبرا 182-188

 

 

 :توجه 

قبل از راه اندازی دستگاه، مندرجات این دفترچه را که هریک 

این دستگاه  باید در مكانی که قابل دسترسی برای همه کاربران

می باشد نگاه داری شود و می 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.
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 دستورات ایمنی 

جوشكاری و برشكاری می تواند برای  

 شما و دیگران مضر باشد.

می بایست مطابق مندرجات زیر که ممكن است هنگام کاربر 

جوشكاری و برشكاری ناشی شود، در برابر خطرات احتمالی از 

 قبل آموزش دیده باشد.

 صدا:

 08این دستگاه به صورت غيرمستقيم صدای بالاتر از 

ممكن  دسی بل توليد می کند. دستگاههای برش و جوشكاری

توليد نمایند.بنابراین است صدایی فراتر از محدوده شنوایی 

کاربران قانوناً می بایست به ابزارهای حفاظتی مناسب تجهيز 

 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 و ی کند. جوشكاری و جریان جوشكار

ميدان مغناطيسی بر عملكرد ضربان دستگاه ایجاد می نمایند، 

سازهای قلب تاثير می گذارد.استفاده کنندگان از تجهيزات 

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

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

  یندمشورت نما

ميدانهای مغناطيسی ممكن است اثرات دیگری نيز برروی 

 سلامتی داشته باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.

 

همه کاربران می بایست جهت استفاده از دستگاه، مطابق با رویه 

های قيد شده، اثرات ميدان مغناطيسی اطراف جوشكاری و 

 برشكاری را کاهش دهند:

 

 ر گيری کابهای الكترود و اتصال را در صورت امكان مسير قرا

 توسط بستن با یكدیگر، یكی کرد.

 هرگز کابل و تورچ را به دور خودتان نپيچيد. 

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

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

 ه باشدمی بایست در سمت راست قرار داشت

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

 .جوشكاری متصل نمایيد

 .فرایند جوشكاری و برشكاری را در مجاورت دستگاه انجام ندهيد 

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

 درخواست کمک نمایيد.

 نفجار ا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مكانهایی که مواد  

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

سيلندرها و رگولاتورهای تحت فشار مورد استفاده در جوشكاری 

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

 
 

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

  (MIG. MAG) در دستگاه برسانند.

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

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

MAG)  
 

ر ویا . جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب انفجا1

 .آتش سوزی شوند

مواد قابل اشتعال را دور از جوشكاری یا برشكاری نگاه  .181

 دارید.

آتش  .جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب بروز182

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

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

 لزوم باشند.صورت 

محفظه های بسته و ظروفهای حاوی مواد را جوشكاری یا . 183

 برشكاری نكنيد.

قوس حاصل ازجوشكاری یا برشكاری می تواند سبب آسيب و   .2

 سوختگی گردد.

قبل از بازکردن تورچ و یا تعویض قطعات آن دستگاه را  .281

 خاموش نمایيد.

 د.قطعات با عرض برش کم را هنگام برشكاری نگاه نداری .282

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانيد. .283

 شوک الكتریكی ناشی از تورچ ویا کابلها و اتصالات ميتواند .3

 منجر به مرگ شود.

دستكش خشک جهت ایزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .381

پوشيدن دستكش های مرطوب و آسيب دیده خودداری 

 نمایيد.

قطعه توسط عایقی خودتان را در برابر شوک الكتریكی بين  .382

 کار و زمين محافظت نمایيد.

اتصال کابل برق ورودی را قبل از انجام هرگونه کار و یا  .383

 تعميری برروی دستگاه، جدا نمایيد.

استنشاق دود حاصل ازجوشكاری یا برشكاری برای سلامتی  .4

 بسيار خطرناک است.

 سر خودتان را از دود فاصله دهيد.  .481

دادن دود استفاده  از تهویه های قوی و یا مسير برای انتقال .482

 نمایيد.

 از فنهای فيلتر دار جهت انتقال دود استفاده نمایيد. .483

اشعه حاصل ازجوشكاری یا برشكاری ميتواند چشمها را  .1

 بسوزاند ویا به پوست آسيب برساند

کلاه و عينک ایمنی بپوشيد. از محافظهای مخصوص گوش  .181

ا و یقه بندهای دکمه دار استفاده نمایيد.از کلاه ایمنی ب

فيلترشيشه ای محافظ استفاده نمایيد. تمام نقاط بدن را با 

 لباس ایمنی بپوشانيد.

از راه اندازی دستگاه دفترچه نصب و راه اندازی را به  قبل  .6

 دقت مطالعه فرمایيد.

های نصب شده برروی دستگاه را رنگ آميزی ویا  برچسب  .7

 جدا نفرمایيد.
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  آزمایشگاه معرفی خدمات آزمایشگاهی

 استاندارد جوشا
 خدمتی جدید و گامی نو در صنعت جوشكاری

 های جوشكاری را با ما تجربه کنيد.کيفيت و دقت ماشين

 ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباری شدن استانداردهای سری 

شورای عالی استاندارد، آزمایشگاه جوشا به  23/12/98در جلسه 

عنوان تنها مرجع کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره ای 

 IEC60974-4تجهيزات جوشكاری براساس استانداردهای ملی

(ISIRI11225-4) , BS EN 50504 (ISIRI17445  در

شتریان و کشور، این خدمات را در آزمایشگاه ثابت و سيار به م

 صنعتگران محترم ارائه می دهد.

 با اجرای استانداردهای:

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

(ISIRI17445 

 هزینه های تعمير و نگهداریکاهش 

 افزایش عمر مفيد و دوام تجهيزات جوشكاری 

 کيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاری افزایش 

الكتریكی و افزایش ایمنی کگرفتگی و شوکاهش خطرات برق

 را به ما بسپارید. کاربر

آشنایی با نمادهای کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی 

 الكتریكیای تجهيزات جوشكاری قوسدوره

اساس بر  نماد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی

 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد )

 
نماد بازرسی دوره ای تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی بر 

  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)اساس استاندارد 

 
معرفی مجموعه آزمایشگاه های کاليبراسيون، اعتباردهی 

 ای گام الكتریک و جوشاو بازرسی دوره

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه همكار سازمان ملی استاندارد در  -

  1301سال 

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه کاليبراسيون همكارسازمان ملی  -

  1391استاندارد در سال 

و  Ma/2552دارای گواهينامه تایيد صلاحيت به شماره  -

Ma592 از سازمان ملی استاندارد ایران 

دارای گواهينامه مرکز ملی تائيد صلاحيت ایران به شماره  -

NACI LAB/487  وNACI LAB/488 مان ملی تایيد از ساز

 صلاحيت ایران

 INEC TCموسس کميته فنی متناظر جوشكاری الكتریكی  -

 در ایران 26

تشریح خدمات و مجوزهای مربوط به بازرسی دوره ای 

 ISIRI 11225-4تجهيزات جوشكاری بر اساس استاندارد 
 بعد از تعمير ایبازرسی و آزمایش دوره

بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

1-1 

 1-1بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-1باری مطابق بند ولتاژ حالت بی

 3-1مقاومت عایق مطابق بند 

مقاومت هادی محافظ مطابق بند 

1-2 

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-1باری مطابق با بند  ولتاژ حالت بی

 3-1مقاومت عایق مطابق با بند 

 2-1با بند مقاومت هادی محافظ مطابق 

 آزمایش کارکرد: -پ

 بدون الزامات -

 آزمایش کارکرد: -پ

 1-6کارکرد مطابق با بند 

وسيله کليدزنی روشن/خاموش مدار 

 2-6تغذیه مطابق با بند 

 3-6وسيله کاهش ولتاژ مطابق با بند 

 4-6شير گاز مغناطيسی مطابق با بند 

های کنترل و سيگنال مطابق بند لامپ

6-1 

 7مستندسازی مطابق با بند  -ت مستندسازی  -ت

 ای تجهيزات جوشكاریبازرسی دوره

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

در تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی انجام آزمایش برای 

بازرسی دوره ای و پس از تعمير و همچنين نگهداری تجهيزات 

طمينان از ایمنی الكتریكی آنها جوشكاری قوس الكتریكی برای ا

است.اجرای استاندارد فوق برای منابع تغذیه که برای جوشكاری 

شوند و مطابق با قوس الكتریكی و فرآیندهای وابسته استفاده می

اند، ساخته شده 11221 -1یا 11221 -6استانداردهای ملی 

 کاربرد دارد.

 تعاریف و اصطلاحات:

 کاليبراسيون

گيری )مانند نمایشگرهای جریان، ولتاژ اه اندازهمقایسه یک دستگ

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

 گيری درنقاط گستره مورد نظر می باشد.تعيين خطای اندازه

 اعتباردهی

عملياتی با هدف اثبات انطباق تجهيزات و دستگاههای 

آزمایش  جوشكاری و برشكاری با ویژگی کاری آنها و مقادیر

نوعی ولتاژ بار قراردادی می باشد که با دو روش )دقيق و 

 BS EN 50504استاندارد( تعریف شده، در استانداردهای 

(ISIRI 17445) .انجام می شود 
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 تفاوت بين کاليبراسيون و اعتباردهی:

در کاليبراسيون نمایشگرهای ولتاژ و جریان دستگاه جوشكاری با 

-شوند بدون آن که هيچمقایسه می دستگاه اندازه گيری مرجع

گيری و تاثير آن بر روی عملكرد گونه تحليلی ازنتایج اندازه

دستگاه داشته باشد، ولی در اعتباردهی علاوه بر مورد فوق 

 مراحل زیر نيز انجام می شود:

 گيری نمایشگرهای ولتاژ، جریان، سرعت تغذیه سيم اندازه

رعت حرکت کالسكه وایرفيدر و سرعت سنج های مربوط به س

 و تراک در دستگاههای زیر پودری

 های جوشكاری و گيری وتنظيم خروجی دستگاهاندازه

 برشكاری و 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 رواداری

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)براساس استاندارد

 که موارد فوق تاثير به سزایی در کيفيت جوشكاری دارد.

 

 هشدار: 

  اعتباردهی مجموعه عملياتی فراتر از کاليبراسيون

نمایشگرهای ولتاژ و جریان دستگاههای جوشكاری و 

سط کارکنان آموزش دیده، مجرب و برشكاری می باشد که تو

،  TIG(،SMAWآشنا به فرآیند جوشكاری الكترود دستی )

MIG انجام می شود، که علاوه بر تنظيم خروجی دستگاه  …و

های جوشكاری و برشكاری با یک مقياس مرجع قراردادی و 

مقایسه آن با مقادیر مطرح شده در استاندارد اعتباردهی، در 

ليبراسيون نمایشگرهای دستگاه هم می بر گيرنده فرآیند کا

 شود.

  کاری که آزمایشگاههای کاليبراسيون الكتریكال )ولتاژ و

جریان( به علت عدم آگاهی از استاندارد اعتباردهی تجهيزات 

 BSEN 50504 (ISIRI 17445)جوشكاری قوس الكتریكی

انجام می دهند فقط به صورت کاليبراسيون مقایسه ای 

ه می باشد، که الزامات استاندارد نمایشگرهای دستگا

 اعتباردهی را تامين نمی کند و با آن مغایرت دارد.

 های تایيد صلاحيت شده آزمون این کار باید توسط آزمایشگاه

معتبر توسط سازمان ملی استاندارد و یا مرکز ملی تائيد 

 BSEN 50504 (ISIRI صلاحيت ایران، که استاندارد

خود دارند انجام شود و سایر  را دردامنه کاربرد (17445

 آزمایشگاه ها صلاحيت انجام این کار را ندارند.

 

خدمات و مجوزهای مربوط به اعتباردهی تجهيزات 

 BSجوشكاری قوس الكتریكی بر اساس استاندارد 

EN50504 به شرح زیر می باشد: 

بند و  اعتباردهی تجهيزات جوشكاری

 زیربند

ی استاندارد برای ردهبررسی درستی اعتباردهی  -الف

 منابع تغذیه

4 

 1 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 -

0 

0-2 

0-3 

0-4 

0-1 

 فنون اعتباردهی -ت

 دستگاهها -

 منبع تغذیهبارگذاری  -

 هاروش -

9 

9-3 

9-4 

9-1 

 18 مستندسازی  -ث

 های معتبر و نامعتبر:تفاوت بين گواهينامه
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