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 :مقدمه 
مشتري گرامي ازحسن انتخاب شما جهت برگزيدن دستگاه 

سپاسگزاريم. از اين طريق شما اعتماد خود را به  جوشاجوشكاري 
  نشان داديد. محصولات ما

حق هرگونه تغييري در محتويات دفترچه بدون اطلاع قبلي براي 
  شركت جوشا محفوظ است.

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

 

 :شرح  
با استفاده از   CARRY TIGدستگاه هاي جوشكاري سري

نورتر و جهت شروع قوس و بر اساس تكنولوژي ايHF تكنيك
اين دستگاه ها با ، ساخته شده اند IGBT سوئيچ هاي قدرت

، كاربردي آسان امكان جوشكاري انواع فلزات استينلس استيل
مس و برنج را فراهم ساخته و علاوه بر اين با ، تيتانيوم، فولاد

 ، ARC FORCEفراهم نمودن امكان تنظيم پارامترهاي 

HOT START لكترودهاي پوشش قابليت جوشكاري با انواع ا
 ... را نيز امكان پذير مي گردانند. ،سلولزي و قليايي دار،

  
  از قابليتهاي دستگاه ها مي توان به موارد زير اشاره كرد:

 تنظيم پيوسته جريان جوشكاري و كيفيت جوش عالي 

 قبل از شروع جوشكاري، قابليت تنظيم جريان 

  قابليت جوشكاريTIG DC با استفاده از تكنيكHF و 
 Liftهمچنين با استفاده از تكنيك 

 امكان جوشكاري  MMA  با الكترودهاي قليايي ، روتيلي و
 داراي قابليت تنظيم  (؛سلولزي همچنين در صورت سفارش 

Hot Start  و(Arc Force 

 قابليت جوشكاري در حالت Easy Pulse (cycle) 
مي نيمم جريان در حالت  پالس دستي) و تنظيم - (سايكل

 )min pulse currentسايكل (

  انجام شروع و پايان جوشكاري با حق انتخاب يك يا دو بار
 فشردن شستي تورچ

 قبل از قطع  كنترل زمان رسيدن جريان جوشكاري به صفر
 )Slope Down Timeشدن قوس (

  قابليت تنظيم زمان جريان گاز پس از قطع جريان
 )Post Gas Timeجوشكاري (

 :اطلاعات فني    
  ي اين دستگاه هادر جدول زير خلاصه شده است.مشخصات فن 
 

 CARRY TIG  نام دستگاه
501DC 401DC 251DC 

 3phase/400  ولتاژ ورودي دستگاه

 HZ  50/60               فركانس

جريان 
 A- جوشكاري

MMA  (20-
500) 

(20-400) (20-250) 

TIG  (8-500) (8-400) (8-250) 

در ديوتي جريان 
  %Xسايكل 

MMA  
500 

(30%) 

400A 
(30%) 250 

(45%) 
TIG  400 

(35%) 
در ديوتي جريان 
 %60سايكل 

MMA  
420 

330A 
220 

TIG  340A 

در ديوتي جريان 
 %100سايكل 

MMA  
380A 

290A 
200A 

TIG  300A 

 V   80  70 75 - ولتاژ بي باري

 A  D35  D35  D16  -فيوز

 HF & Lift  تكنيك آغاز قوس

  فن  سيستم خنك كننده
كلاس حفاظتي (طبق استاندارد 

IEC 529(  IP21S 

 F  كلاس عايقي

 طول)×عرض×(ارتفاع ابعاد

mm 
620×32
4×550  

540×285
×485  

500×254
×440 

 Kg(  40.5  29.2  23.2وزن (

  1جدول شماره 
  
 )محدوديتهاي استفادهIEC60974-1:(  

، از دستگاه جوشكاري IEC60974  1-براساس استاندارد
 م نمي توان استفاده كرد. به همين دليل عملكردمعمولا بطور دائ

(جهت  دستگاه شامل دو زمان فعال(جوشكاري) و زمان استراحت
مي  تغيير وضعيت قطعه كار،تعويض الكترود يا سيم جوش و...)

ديوتي  در را I2اين سري دستگاه ها قادر هستند جريان  باشد.
دماي (چرخه كاري با شبيه سازي در  تامين كنند %Xسايكل 
به عبارت ديگر سيكل كاري در  بدست آمده است) C˚40محيط 

مي باشد و اگر زمان سيكل كاري بيشتر  % 10min،Xبازه زماني 
سيستم حفاظت حرارتي دستگاه جهت  از مقدار تعيين شده گردد

حفاظت از اجزاي مختلف فعال گشته و فن دستگاه نيز بطور 
قه حفاظت غير دقي سپس پس از چند پيوسته كار خواهدكرد

فعال گشته و دستگاه مجددا براي جوشكاري آماده مي گردد. 
  است.IP21S كلاس حفاظتي دستگاه 
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 :نحوه حمل و نقل و بلند كردن دستگاه  
بلند كردن دستگاه با كمك دسته اي كه بر روي آن نصب شده 
است صورت ميگيرد و جابجايي آن نيز با استفاده از حمل كننده 

  ن پذير مي باشد.به سهولت امكا
  
 :باز كردن بسته بندي دستگاه   
  صورت سفارش تجهيزات به شرح زير نيز موجود خواهند بود:در 
 ده مدل حمل كننS )همه دستگاه ها) براي دستگاه  
 تورچ آب خنك 

 يونيت آب خنك 

 ريموت كنترل 

 پدال پايي  
 انبر اتصال  
 انبر جوش  
  و فلومتررگولاتور 

  
 ري از تداخل دستورالعمل هايي براي جلوگي

  :EMCامواج الكترومغناطيسي 
اين دستگاه جوشكاري بر طبق شرايط مندرج در ارتباط با تطابق 
الكترومغناطيسي ساخته شده است. با اين حال كاربر موظف است 
اين دستگاه جوشكاري را مطابق با دستورالعمل سازنده نصب و 

استفاده استفاده نمايد. در صورت ايجاد تداخل الكترومغناطيسي 
كننده از دستگاه جوش موظف است كه با راهنمايي هاي فني 
سازندة دستگاه، راه حل مناسبي را پيدا كند. در بعضي از موارد 
به سادگي كافي است كه مدار جريان جوشكاري را به زمين 
متصل كرد. در بقيه موارد ممكن است با استفاده از فيلتر ورودي 

و قطعه كار در يك ديوارة محافظ و قرار دادن دستگاه جوشكاري 
تداخل امواج الكترومغناطيسي را كاهش داد. در هر حال تداخل 
امواج الكترومغناطيسي را بايد تا حد امكان كاهش داد تا باعث 

  عملكرد نادرست ديگر دستگاههاي الكترونيكي نگردد.
به دلايل ايمني، مدار جريان جوشكاري ممكن است به : نكته

  شد يا نباشد.زمين متصل با
هيچ گونه تغييري را نبايد در مدار زمين ايجاد كرده مگر با تاييد 
متخصصي كه تعيين كند اين تغيير، تاثيري در افزايش خطر بروز 
حادثه ندارد. بطور مثال موازي كردن مسير برگشت جريان در 

م اتصال زمين بقيه بعضي از موارد ممكن است باعث تخريب سي
 .دستگاه ها گردد

 
  
 

 الف) ارزيابي محل نصب دستگاه:

قرار دهيد و از نزديك  اين دستگاه را در يك مكان خشك و تميز
سانتيمتر فاصله داشته باشد تا تهويه  cm 80ترين ديوار حداقل

هواي مناسب براي خنك كردن دستگاه انجام گردد. نصب و 
از استفاده از دستگاه بايد به دقت انجام شود تا بهترين عملكرد را 

لحاظ كيفيت جوشكاري و ايمني استفاده براي كاربر داشته باشد. 
كاربر، مسئول راه اندازي و استفاده از دستگاه با توجه به موارد 

  گفته شده در دستورالعمل خواهد بود. 
قبل از نصب دستگاه جوش، استفاده كننده بايد مشكلات احتمالي 

اج استفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امو
  الكترومغناطيسي بررسي كند. موارد زير بايد در نظر گرفته شود:

كابلهاي مخابراتي و ، كابلهاي ديگري مانند: كابلهاي كنترلي
سيگنال الكتريكي كه در زير، بالا و اطراف دستگاه جوش قرار 

  دارند.
 تنده و گيرنده راديو تلويزيونيفرس  
 كامپيوترها و ديگر دستگاههاي كنترلي  
 فراد نزديك به دستگاه جوش بطور مثال قلب سلامت ا

  مصنوعي و يا سمعك
 دستگاههاي كاليبراسيون و اندازه گيري  
 ديگر دستگاههاي  يمصونيت تداخل امواج الكترومغناطيس

اطراف محل جوشكاري استفاده كننده موظف است تطابق 
الكترومغناطيسي دستگاههاي اطراف را بررسي كند، چرا كه 

 پيشگيرانه اضافه اي لازم باشد. ممكن است اقدامات

  :ب) روش هاي كاهش تشعشع امواج
  برق اصلي  - 1

تجهيزات جوشكاري بايد مطابق با توصيه هاي سازنده به برق 
متصل شود. در صورتي كه تداخلي ايجاد شود ممكن است 
اقدامات ديگري نيز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فيلترهاي 

ق اصلي بايد از وضعيت ثابت كابل برق و ورودي براي اتصال به بر
وجود لوله فلزي محافظ كابل يا مشابه آن اطمينان حاصل كرد. 
تمامي قسمتهاي پوشش فلزي كابل بايد از لحاظ الكتريكي بهم 
متصل باشد، اين پوشش بايد با يك اتصال الكتريكي كامل به بدنه 

  دستگاه جوش متصل شود.
  نگهداري دستگاه جوش - 2

لي دستگاه جوش را بايد مطابق با توصيه هاي سازنده بطور ك
نگهداري كرد. هنگام روشن بودن دستگاه جوش بايد تمامي درب 
ها و پوشش ها محكم بوده و پيچ هاي مربوط به آن كاملاً بسته 
باشد. هيچ گونه تغييراتي به غير از تغييرات و تنظيمات مندرج 

 .در دستورالعمل كارخانه سازنده مجاز نيست

  



 

٣ 
 

O
P

M
53

0P
D

11
5 

 0
0.

10
.0

8 

  كابلهاي جوشكاري - 3
كابلهاي جوشكاري بايد تا حد امكان كوتاه بوده و روي سطح 

  ته باشد.زمين و نزديك بهم قرار داش
  اتصالات هم پتانسيل - 4

توصيه مي شود كه تمامي قطعات فلزي نزديك به دستگاه 
جوشكاري بهم متصل شوند. قطعات فلزي متصل به قطعه كار 

زمان دست ها با الكترود و آن ممكن است در صورت تماس هم
  قطعات باعث بروز شوك الكتريكي در بدن جوشكار گردد.

  جوشكار بايد از لحاظ الكتريكي از تمام قطعات فلزي ايزوله باشد.
  اتصال به زمين قطعه كار -5

در صورتي كه قطعه كار به دلايل ايمني يا به دليل ابعاد، اندازه و 
 موقعيت آن به زمين متصل نباشد.

(بطور مثال سازه هاي فولادي يا قسمت خارجي بدنه كشتي ها) 
در بعضي از موارد مي توان براي كاهش تشعشع امواج اينگونه 
قطعات كار را به زمين متصل نمود. بايد اطمينان حاصل كرد كه 
اتصال به زمين قطعه كار باعث افزايش خطر بروز شوك الكتريكي 

ههاي الكتريكي اختلال ايجاد نشده و همچنين در كار ساير دستگا
نكند. در صورت نياز اتصال زمين قطعه كار بايد بوسيله اتصال 
مستقيم قطعه كار به زمين انجام شود. در كشورهايي كه اتصال 
به زمين ممنوع است، اين اتصال بايد با استفاده از خازن هاي 
مناسبي كه مطابق با مقررات ملي آن كشورها انتخاب شده است، 

  رار شود.برق
  پوشش محافظ (شيلد كردن) - 6

پوشاندن بقيه كابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش مي 
تواند مشكلات تداخل را كاهش دهد. در كاربردهاي خاص ممكن 
است پوشاندن (شيلد كردن) كل سيستم جوشكاري نيز لازم 

 باشد.

 

 تجهيزات حفاظتي و امنيتي  
 IECنين مندرج در استاندارد اين دستگاه مطابق با قواعد و قوا

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسي برق و ابزار دقيق نيز در 
  .آن رعايت شده است

در صورت وقوع هر نوع حادثه اي، دستگاه بايد از برق اصلي  - 1
  جدا شود.

اگر ولتاژ اتصالات الكتريكي افزايش پيدا كرد، دستگاه را بايد  - 2
برق اصلي جدا نمود، تا دستگاه توسط  بلافاصله خاموش كرده و از

تكنسين هاي مجرب يا نمايندگي هاي خدمات پس از فروش 
  شركت سازنده بررسي و عيب يابي شود.

قبل از باز كردن پوشش بدنه دستگاه آن را بايد از برق اصلي  - 3
  جدا كرد.

هر گونه تعميرات بايد توسط تكنسين ماهر و يا خدمات پس  - 4
  زنده انجام پذيرد.از فروش شركت سا

قبل از شروع به استفاده از دستگاه، از لحاظ ظاهري و با در  - 5
نظر گرفتن اشكالات احتمالي تورچ، تمامي كابل ها، اتصالات كه 

 امكان آسيب خارجي را بوجود مي آورد، بررسي شود.

سوختگي و  درهنگام كاربدن جوشكار بايد بطور كامل در برابر
  محافظت گردد.  ه ازماسك ولباس نسوز،تابش اشعه، با استفاد

مقررات پيشگيري از حوادث با صراحت بيان مي كند كه تهيه 
وسايل محفاظتي مناسب، به عهده كارفرما بوده و همچنين 
استفاده كننده از دستگاه جوش نيز موظف به پوشيدن پوشش 

 مناسب جوشكاري مي باشد.

مخصوص  تردستكش هاي بلند، پيشبند و ماسك محافظ با فيل
جوشكاري كه تمامي آنها بايد مطابق استاندارد باشد، پوشيده 

پوشش ها نبايد از مواد مصنوعي ساخته شده باشند. كفش  شود.
ها بايد كاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته باشد (جهت جلوگيري 
از نفوذ جرقه ها)، در صورت نياز بايد پوشش محافظ سر، نيز 

 .استفاده شود

مي  ظت بيشتر از چشم در برابر اشعه ماوراي بنفشبراي محاف
اگر از عينك . توان از عينك محافظ با پوشش كناري استفاده كرد

محافظ استفاده مي شود، بايد با مقررات ذكر شده در بالا مطابقت 
 داشته باشد.

از مواد ايزوله كننده و عايق براي محافظت در برابر برق  - 6
اس بين قطعات برقدار و زمين بايد گرفتگي ناشي از برقراري تم

لباس كار سالم و خشك و همراه دستكش هاي . استفاده شود
  بلند و كفش هاي با كف لاستيكي بايد بكار گرفته شود.

بايد  هواي محيط كار بايد جريان داشته باشد و در صورت نياز
سيستم تهويه نصب گرديده و ماسك تنفسي محافظ نيز استفاده 

 .گردد

پيشگيري از انحراف جريان و اثرات منفي ناشي از آن جهت  - 7
)، كابل برگشت جريان لاً تخريب سيم هادي متصل به زمين(مث

جوشكاري (كابل قطعه كار) بايد مستقيماً به قطعه كار و يا به ميز 
 كار (مثل ميز جوشكاري، ميز جوشكاري با شبكه فلزي و يا

كار به آن متصل  مشابه آن) متصل نمود. بطوريكه كاملاً قطعه
هنگام وصل كردن به اتصال زمين بايد از برقراري كامل  .باشد

اتصال الكتريكي آن اطمينان حاصل نمود. (محل اتصال بايد از 
  هرگونه رنگ و يا زنگ زدگي ها و يا مشابه آن پاك باشد)

در صورتي كه عمليات جوشكاري براي مدت زمان زيادي بايد  - 8
بايد خاموش كرده و شير هوا را نيز بايد متوقف شود، دستگاه را 

 بست.

تحت هيچ شرايطي وقتيكه پوشش بدنة دستگاه جوشكاري باز  - 9
است نبايد آن را روشن كرد. (بطور مثال براي تعميرات)، چرا كه 
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صرفنظر از مقررات ايمني، خنك كردن كافي قطعات الكترونيكي 
 .را نيز نمي توان تضمين كرد

افرادي كه در نزديكي محل جوشكاري  ،مطابق با مقررات - 
هستند را بايد از خطرات احتمالي آگاه كرده و از آنها محافظت 
نمود. پارتيشن هاي مخصوص جوشكاري (پرده هاي محافظ 

  مخصوص جوشكاري) بايد استفاده شود.
به هيچ وجه روي تانكرهايي كه گاز، سوخت و يا روغن يا  - 11

يد جوشكاري كرد. حتي اگر مواد مشابه را حمل مي كنند نبا
مدت زمان زيادي از خالي شدن آنها گذشته باشد (احتمال ايجاد 

  حريق و انفجار).
خاصي  جوشكاري با جريان بار زياد نيازمند رعايت مقررات - 12

است كه بايد فقط توسط جوشكاران آموزش ديده و تخصص انجام 
  هرگز تورچ را نبايد به صورت نزديك كرد. - 13شود.

جوشكار  در محيط هايي كه احتمال آتش سوزي زياد است، - 14
بايد اجازه نامة جوشكاري را كسب كرده و آن را در تمام مدت 
جوشكاري نزد خود نگهدارد و يك مامور آتش نشان نيز بايد پس 

  آتش سوزي اطمينان حاصل كند. از پايان جوشكاري از عدم بروز
محيط بايد پيش بيني هاي مخصوص جهت تهويه هواي  - 15

  انجام شود.
اخطار براي مراقبت از چشم ها بايد با نصب تابلويي با متن  - 16

زير در محل جوشكاري انجام شود. مستقيماً به قوس الكتريكي 
 نگاه نكنيد.

  چنانچه منبع تغذيه روي سطح شيبدار قرار گيرد فقط
  توانايي مايل شدن را دارد. 10˚تا 

  
 :نحوه اتصال كابل هاي جوشكاري  

  :MMAجوشكاري الكترود 
به ترمينالهاي مثبت و  1كابل هاي جوشكاري را مطابق شكل

انبر اتصال به  ،منفي خروجي متصل كنيد با توجه به نوع الكترود
. كانكتور منفي و انبر جوش را به كانكتورهاي مثبت متصل گردد

انبر اتصال به قطعه كار را به بخشي از قطعه كار كه عاري از 
روغن و يا آثار زنگ زدگي است متصل نماييد. توجه  ،گهرگونه رن

داشته باشيد استفاده از كابل بلند سبب كاهش ولتاژ و رخ دادن 
مشكلاتي در جوشكاري به ازاي افزايش مقاومت و اندوكتانس 

را در وضعيت  (6)كليد انتخاب پروسه جوشكاري  .كابل مي گردد
MMA .قرار دهيد  

 

  
  1شكل شماره 

 
  :TIG يگجوشكاري ت

در حاليكه دستگاه خاموش است برقرار  2اتصالات را مطابق شكل 
  كنيد به موارد زير توجه داشته باشيد:

شلنگ گاز را كه از تورچ تيگ خارج مي شود به كپسول گاز 
توجه داشته باشيد كپسول هاي  ،متصل كرده و شير آنرا باز كنيد

توانيد جهت گاز مجهز به يك فشار شكن مي باشند كه از آن مي 
كابل مربوط  تنظيم فشار گاز در طول جوشكاري استفاده نماييد.

اتصال  ،به انبر اتصال را به كانكتور (+) دستگاه متصل نماييد
الكتريكي را به خوبي با محكم نمودن كانكتور برقرار كنيد گيره 
سمت ديگر كابل را به قطعه كار و يا به ميز كار در كمترين فاصله 

) - كاري محكم كنيد.كابل تورچ بايد به كانكتور (از محل جوش
متصل شود (اتصال الكتريكي را به خوبي با محكم نمودن كانكتور 

پين تورچ را به محل مربوط به خود بر  10برقرار كنيد). كانكتور 
به محل مربوط به آن  لوله گاز تورچ را روي دستگاه متصل كنيد.

را در وضعيت (6)اري متصل نمائيد. كليد انتخاب پروسه جوشك
TIG (HF or LIFT (.قرار دهيد 

  

  
  2شكل شماره 
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 :اتصال دستگاه به برق شهر  
قبل از اتصال سيم هاي برق ورودي دستگاه به شبكه برق اصلي، 
طبق برچسب دستگاه از درستي ولتاژ و فركانس برق اصلي 
اطمينان حاصل نمائيد و براي اتصال دستگاه حتما از اتصالات و 

دهاي صنعتي استفاده كنيد. در صورتيكه دستگاه را به طور كلي
مستقيم و بدون استفاده از رابط به برق ورودي وصل مي كنيد، 
دقت كنيد كه سيم زرد و سبز رنگ به ارت وصل شود و سه سيم 

 ديگر را به سه فاز ورودي وصل كنيد.

  

  نام دستگاه
CARRY 

TIG 
501DC 

CARRY 
TIG 

401DC

CARRY 
TIG 

251DC

@ X% maxI   500A 
(30%)  

400A 
(35%)  

250A 
(45%) 

توان دستگاه در 
 X%  26KVA  22.5KVA  9.7KVAديوتي سايكل 

توان دستگاه در 
 18KVA  15.5KVA  7.3KVA  %100ديوتي سايكل 

 D 35A D 35A D 16A  فيوز

سطح مقطع كابل 
  mm)2( برق

4 × 6   4 × 4   4 × 2.5  

  2جدول شماره 
 

 :معرفي پنل دستگاه 

  
  

  3شكل شماره 
 

با كمك اين پتانسيومتر : )Main Currentجريان اصلي ( .1
تا  5جريان جوشكاري در حالت تيگ بين  ،بر روي پنل

IMAX  اين جريان در دستگاه)CARRY TIG 401 

DC  400براير باA  و در دستگاهCARRY TIG 

501DC  500برابر باA  مي باشد) و در حالتMMA 
 نظيم مي باشد.قابل ت IMAXتا  20بين 

 Hot) و Min Pulse Currentمينيمم جريان پالس ( .2

Start : اين پتانسيومتر امكان تنظيم پارامترHOT 

START  در طول پروسه جوشكاريMMA  و نيز تنظيم
در حالت  easy pulseجريان مي نيمم درصورت انتخاب 

 HOT STARTمي سازد. پارامتر  را فراهم TIGعملكرد 
ري قوس با انواع الكترودها در طول سبب سهولت برقرا

با تغيير اين ، مي گردد MMAپروسه جوشكاري 
و مي نيمم  Hot start ،پتانسيومتر مقدار پارامترهاي

مقدار جريان  %99تا  0جريان در حالت پالس دستي از 
 اصلي قابل انتخاب مي باشند.

3. Slope Down Time اين پارامتر در هريك از حالت :
و نيز هريك از حالت هاي دو  LIFTو  HFبا  TIGهاي 
ثانيه قابل  19تا  0 بين ،Easy pulse ،چهار ضرب ،ضرب

 تنظيم مي باشد.

4. Post Gas Time در هريك از حالت هاي :TIG  باHF  و
LIFT چهار ضرب ،و نيز حالتهاي دو ضرب، Easy pulse 

قابل تنظيم مي باشد و در صورت انتخاب  19sتا  0بين 
 ARC FORCEجهت تنظيم  MMAپروسه جوشكاري 

 .اصلي مورد استفاده قرار مي گيردجريان  %99-0بين 

با كمك اين كليد مي كليد انتخاب پروسه جوشكاري:  .5
 TIG (LIFT)، TIGتوان يكي از پروسه هاي جوشكاري 

(HF)، MMA .را انتخاب نمود 

با كمك اين كليد مي كليد انتخاب شيوه جوشكاري:  .6
 ير را انتخاب كرد:توان يكي از حالتهاي ز

 حالت دوضرب 

 حالت چهارضرب 

 Easy Pulse  (جوشكاري پالس بصورت دستي): در اين
حالت مي توان با كمك شستي تورچ، بين دو سطح مختلف 

 .جريان سوئيچ كرد

پارامترهاي مختلف  تنظيمجهت نمايش پيش : نمايشگر .7
جوشكاري و به عنوان مقدار واقعي جريان جوشكاري 

 دد.استفاده مي گر
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 :معرفي دستگاه  
  

 : كانكتورخروجي منفي جوش 1

 : كانكتورخروجي مثبت جوش 2

  پنل دستگاه : 3
  : كانكتور مادگي جهت اتصال كابل تورچ 4
 تورچ)(: محل اتصال شيلنگ گاز 5

  : كليد اصلي روشن، خاموش كردن دستگاه 6
  : كابل برق ورودي 7

 : فيوز 8

  برق به دستگاه آب خنك كانكتور مادگي جهت اتصال كابل : 9
 : محل اتصال شيلنگ كپسول گاز 10

 

 
 
  

  
  

 4شكل شماره 

 :نحوه تنظيم پارامترهاي جوشكاري  
  :MMAنحوه تنظيم پارامترها در حالت 

 را دستگاه "1" وضعيت در دستگاه،با چرخاندن كليد اصلي  )1

 كنيد روشن

 .نوشته مي شود Arcدر اين هنگام بر روي نمايشگر  )2

 امترهاي جوشكاري بصورت زير قابل تنظيم مي باشند:اكنون پار

جريان اصلي  )1شماره  3(شكل پتانسيومتر  كمكبا  )3
قابل تنظيم مي  IMAXتا  20Aجوشكاري بين مقدار 

 .باشد

 HOTمي توان ) 2شماره  3(شكل با تنظيم پتانسيومتر  )4

START  جريان اصلي تنظيم نمود %99تا0را از مقدار، 
و در وضعيت  HS 0وضعيت مي نيمم نمايشگر دستگاه در 

نيز بصورت  HSرا نشان خواهد داد. نماد  99HSماكزيمم 
چشمك زن بر روي نمايشگر دستگاه در طول تنظيمات نشان 

 .داده مي شود

 MMA ، Arc Forceقابل تنظيم در حالت  پارامترديگر  )5
مقدار  )4شماره  3(شكل كه با تنظيم پتانسيومتر  ،مي باشد
در تنظيم است و نمايشگر نيز  قابل %99 تا 0آن بين 

را  99AFو در وضعيت ماكزيمم  AF 0 وضعيت مي نيمم
در طول تنظيمات بصورت  AFنشان خواهد داد. نماد 

 چشمك زن خواهد بود.

 3(شكل  آماده جوشكاري است و نمايشگر دستگاهاكنون  )6
نيز جريان را در طول پروسه جوشكاري نشان مي ) 7شماره 

 دهد.

مقدار جريان مصرفي را با توجه به نوع الكترود،  3شماره جدول 
مقادير  براي جوشكاري استيل و آلياژهاي ديگر نشان مي دهد.

بيان شده در جدول كاملا دقيق نيستند و تنها براي راهنمايي مي 
جريان مورد نياز براي جوشكاري به وضعيت جوشكاري و . باشند

خامت و قطر قطعه كار نوع اتصال بستگي دارد و با افزايش ض
 افزايش مي يابد.

  جريان بالا براي جوشكاري رو به بالا - 
  جريان متوسط براي جوش سر به سر - 
جريان كم براي جوش عمودي رو به پايين و ورق هاي با  - 

  ضخامت كم كه به حرارت كمتري نياز دارد.
با استفاده از فرمول زير مي توان جريان تقريبي را براي جوش 

  معمولي محاسبه كرد:  فلزات
) Øe-1×(I=50  

  Iجريان جوشكاري:       Øeقطر الكترود: 
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براي بدست آوردن مقادير دقيق تر بايد به دستورالعمل مربوط به 
  .الكترودها مراجعه كرد

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 تنظيم در حالت  نحوهTIG DC  با استفاده از

   HF تكنيك
تگاه را روشن دس “1”با چرخاندن كليد اصلي دستگاه در وضعيت 

را انتخاب  TIG HF) 5شماره  3(شكل  با استفاده از كليد. كنيد
در اين هنگام براي مدت زمان كوتاهي بر روي نمايشگر . كنيد
HF نوشته مي شود. 

يكي از حالات دو ضرب ) 6شماره  3(شكل  با استفاده از كليد
 .را انتخاب كنيد Easy Pulseچهار ضرب و 

تنظيم پارامترها بصورت زير ، دو ضربدر صورت انتخاب حالت 
 مي باشد:

جريان اصلي ، )1شماره  3(شكل  با استفاده از پتانسيومتر
 .قابل تنظيم مي باشد IMAXتا  8Aجوشكاري بين 

 Slope Down) 3شماره  3(شكل  با استفاده از پتانسيومتر

Time 19تا 0 بينs  قابل تنظيم ميباشد و در اين هنگام
تغيير 19sdتا  Sd 0ر اين پتانسيومتر از مقدار نمايشگر با تغيي

بصورت چشمك زن نشان ‘ ’sdمي يابد در حاليكه در مد تنظيم
  داده مي شود.

مي  Post gasاز ديگر پارامترهاي قابل تنظيم در اين حالت 
 19sتا  0بين  )4شماره  3(شكل  باشد كه با كمك پتانسيومتر

گر در وضعيت مي نيمم در اين هنگام نمايش .قابل تنظيم ميباشد
(در طول تنظيم . را نشان خواهد داد PG -- 19PG 0و ماكزيمم 
در صورتيكه  .بصورت چشك زن خواهد بود) PG، اين پارامتر

شستي تورچ را فعال كنيم جريان جوشكاري برقرار ميگردد و 
رخ داده  Slope Downهنگاميكه شستي را رها مي كنيم ابتدا 

با  Post Gasري قطع مي گردد (پس از آن جريان جوشكا و
توجه به تنظيمات صورت گرفته براي مدت زمان مشخصي وجود 

  خواهد داشت).

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 

و روشن مي  هنگاميكه دستگاه را با اين تنظيمات يكبار خاموش
نوشته مي 2T و سپس  HFكنيم در ابتدا پروسه جوشكاري 

  شود.
شابه حالت دو ضرب نيز تنظيمات م 4درصورت انتخاب حالت 

ضرب است با اين تفاوت كه با زدن شستي تورچ ابتدا جريان اوليه 
برقرار خواهد شد سپس با رها كردن  5Aجوشكاري به ميزان 

خواهد رسيد و در آن مقدار  شستي تورچ جريان به مقدار نهايي
ثابت باقي خواهد ماند. حال اگر دوباره شستي تورچ را فعال كنيم 

Slope Down جه به مقدار تنظيم شده برقرار گشته و با تو
مي رسد با  5Aجريان جوشكاري از مقدار جريان اصلي به مقدار 

رها كردن شستي تورچ نيز جوشكاري خاتمه مي يابد (توجه 
رخ  Post Gasداشته باشيد كه در انتهاي پروسه جوشكاري 

  خواهد داد).
شن مي هنگاميكه دستگاه را با اين تنظيمات يكبار خاموش و رو

  را نشان مي دهد. 4Tو سپس  HFكنيم ابتدا پروسه 
تنظيم پارامترهاي جوشكاري به  Easy Pulseدر صورت انتخاب 

  شرح زير خواهد بود:
تنها تنظيمي كه در اين حالت اضافه مي شود، مينيمم جريان 

امكان ) 2شماره  3(شكل  پالس است كه با استفاده از پتانسيومتر
مقدار جريان اصلي فراهم مي  %99تا  0تنظيم جريان آن بين 

را با تغيير  CY--99CY 0گردد و نمايشگر دستگاه نيز از 
پتانسيومتر نشان خواهد داد.در طول تنظيم مي نيمم جريان 

  .بصورت چشمك زن به نمايش در خواهد آمد ’cy‘،پالس
هنگاميكه شستي تورچ را مي زنيم در ابتدا جريان اوليه 

است برقرار خواهد شد سپس با  5Aابت جوشكاري كه مقدار ث
جريان به مقدار نهايي خود كه برابر با مقدار ، رها كردن شستي

I1  است خواهد رسيد با فشردن و رها كردن شستي تورچ براي

قطر 
لكترود ا

mm 

ضخامت   بازه جريان جوشكاري–نوع الكترود 
 قطعه كار

mm 
6010 
6011 6012 6013 6020 6027 7014 

7015 
7016 

7018 
70-24 
70-28 

1.6  20-40 20-40       
≤5 

2  25-60 25-60       
2.4 40-80 35-85 45-90 - - 80-125 65-110 70-100 100-145 ≤6.5 
3.2 75-125 80-140 80-130 100-150 125-185 110-160 100-150 115-165 140-190 >3.5 
4 110-170 110-190 105-180 130-190 160-240 150-210 140-200 150-220 180-250 >6.5 

4.8 140-215 140-240 150-230 175-250 210-300 200-275 180-255 200-275 230-305 

>9.5 5.6 170-250 200-320 230-300 225-310 250-350 260-340 240-320 260-340 275-365 

6.4 210-320 250-400 250-350 275-375 300-420 330-415 300-390 315-400 335-430 

8 275-425 300-500 310-430 340-450 375-475 390-500 375-475 375-470 400-525 >13 

  3جدول شماره 
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 Min Pulse Currentجريان جوشكاري به مقدار ، 1sكمتر از
مي توان ، خواهد رسيد و با هربار زدن و رها كردن شستي تورچ

دو سطح جريان به هر تعداد سوييچ كرد. حال با نگه داشتن  بين
آغاز شده و  2s ،slope downشستي تورچ براي زمان بيشتر از 

خواهد رسيد و با رها كردن شستي  5Aجريان به مقدار ثابت 
با توجه به زمان  post gasجوشكاري خاتمه يافته و ، تورچ

با اين تنظيمات هنگاميكه دستگاه  تنظيم شده فعال خواهد شد.
يكبار خاموش و روشن مي شود در ابتدا نمايشگر نوع پروسه و 

 نشان خواهد داد. CL cyرا بصورت  Easy Pulseسپس حالت 

 

 حوه تنظيم در حالت جوشكاري نTIG DC  با
  :LIFTاستفاده از تكنيك 

با اين تفاوت  ،است TIG(HF)نحوه تنظيم پارامترها كاملا مشابه 
جهت تشكيل قوس استفاده نمي شود.  HFاز  كه در اين پروسه

ابتدا الكترود تنگستن را به قطعه كار زده به  ،جهت برقراري قوس
نحوي كه اتصال كوتاه بين آنها رخ دهد (جريان عبوري از 
تنگستن در لحظه اتصال كوتاه بسيار كم بوده لذا از نفوذ تنگستن 

تي به حوضچه مذاب جلوگيري مي كند) سپس در حاليكه شس
 ،تورچ را فعال نموده ايد نوك تنگستن را از قطعه كار جدا نماييد

  در اين هنگام قوس اصلي تشكيل خواهد شد.
) مقدار جريان مورد نياز براي جوشكاري تيگ 4جدول شماره (

DC  را با توجه به قطر الكترود نشان مي دهد. مقادير بيان شده
  مايي مي باشند.در جدول كاملا دقيق نيستند و تنها يراي راهن

  
  نوع الكترود و نحوه تنظيم جريان براي آن

Ø (mm)  
 قطر الكترود

TIG DC 

Tungsten rare earth 2% 
turquoise 

Tungsten 
Ce 1 % 

grey 
10-50A  10-50A  1  
50-80A  50-80A  1.6  

80-150A  80-150A  2.4  
150-250A  150-250A  3.2  
250-400A  250-400A  4  
400-500A  400-500A  4.8  

 
  4جدول شماره 

  
  
  
  
  

  فلزات  پارامترهاي جوشكاريتنظيم
 : استينلس استيل و مس 

 

پارامترهاي جوشكاري فلز استينلس  6و   5در جداول  شماره 
استيل  و  مس ،  متناسب با ضخامت و نوع اتصال قطعه كار بيان  

  شده است .
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  : فلز استينلس استيل جوشكاري  پارامترهاي

 گاز آرگون 

lit/min 

  

سرعت 
 جوشكاري

mm/min  

قطر فيلر(سيم پر 
كننده حوضچه مذاب) 

mm  

قطر الكترود 
(mm)  

  جريان جوشكاري
  نوع اتصال

ضخاومت 
جوش   (mm)ورق 

 سقفي

جوش 
 عمودي

 جوش افقي

4 250-300 1 1 22-54 23-55 25-60  

1 
4 250-300 1 1 54 55 60 

 

4 250-300 1 1 36 37 40  

4 250-300 1.5 1 50 51 55 

 

4 175-225 1.5-2 1.5-2 70-100 75-100 80-110  

2 

4 175-225 1.5 1.5-2 100 100 110 
 

4 175-225 1.5 1.5-2 70 75 80 

 

4 175-225 2 1.5-2 95 98 105 

 

5 125-175 2 2-3 110-180 110-185 120-200 

3 

5 125-175 2 2-3 115 120 130 
 

5 125-175 2 2-3 100 100 110 

 

5 125-175 3 2-3 110 115 125 

 

5 100-150 3 2 110-180 110-185 120-200  

4 
5 100-150 2 2 165 170 185 

5 100-150 2 2 160 165 180 

 

5 100-150 3-4 2-3 135-225 140-230 150-250 
 

5 

  

 5جدول شماره 
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 :نگهداري  

بايد هر يك  ان آزمايش جزئي و كامل و بازديد از دستگاهمدت زم
  سال صورت گيرد.

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

  وارد شود بايد در حداقل مقدار خود باشد.
 تميز كردن دستگاه:

 ن بدنه دستگاه، آنرا از برق اصلي جدا كنيد.قبل از باز كرد: توجه

داخل دستگاه بايد در فاصله هاي زماني منظم بوسيله هواي 
  كمپرسور با فشار كنترل شده تميز شده تا عملكرد خوب آن 

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

ار بسيار محيط كار بستگي دارد. (براي محل ك دستگاه و آلودگي
كثيف در هر ماه يك بار و در محل هاي تميزتر با فاصله زماني 

اتصالات الكتريكي را بررسي نموده و ، در هنگام تميز كاري بيشتر)
همچنين سيم ها را بازبيني نماييد  در صورت لزوم محكم كنيد.

تا عيوب عايقكاري را پيدا نموده و سپس در صورت لزوم آن 
هيچ شرايطي هنگام باز بودن دستگاه  عيوب را رفع كنيد.تحت
  اقدام به جوشكاري نكنيد.

  
  

 

  : مس و آلياژ مس فلز   جوشكاري پارامترهاي

 گاز آرگون 

lit/min 

  

 سرعت جوشكاري

mm/min  
قطر فيلر(سيم پر كننده 

  mmحوضچه مذاب) 
جريان جوشكاري ،   (mm)قطر الكترود 

  جوش افقي
ضخاومت   نوع اتصال

  (mm)ورق 

6 300 1-1.6 1.6 90-100 
  

1 
7 300 1-1.6 1.6 100-115 

 

7 300 1-1.6 1.6 100-115 

 

7 250 1.6 1.6 115-130 
 

2 

7 260 2.4-3.2 2.4-3.2 170-200 
 

3 7 225 2.4-3.2 2.4-3.2 190-220 

 

7 225 2.4-3.2 2.4-3.2 190-220 
 

7 250 3.2 3.2 200-220 
 4 

7 250 3.2 3.2 190-225 
 

5 7 200 3.2 3.2 205-250 

 

7 200 3.2 3.2 205-250 
 

  6جدول شماره 
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  نحوه نگهداري تورچ جوشكاري:
از قرار دادن تورچ و يا كابل آن برروي قطعات داغ خودداري 
كنيد. اين عمل مي تواند باعث ذوب شدن لايه عايق شده و تورچ 

بصورت متناوب عدم نشتي تمامي  را غير قابل استفاده نمايد.
  نگ ها و اتصال گاز را بررسي كنيد.شل
  
 درصورت  تجهيزات كنترل بصورت ريموت)

  سفارش)
امكان كنترل جريان در حين  Carry TIG 1.. DC دستگاه

مي  جوشكاري بصورت ريموت را با استفاده از تجهيزات زير فراهم
  سازد:

با كمك ريموت دستي امكان كنترل جريان  دستي: ريموت
وجود دارد تنظيم ديگر  MMAجوشكاري در وضعيت 

  پارامترهاي جوشكاري از روي پنل ميسر مي باشد. 
در حالت تيگ دو ضرب امكان كنترل جريان پدال پايي: 

 :جوشكاري بصورت ريموت و با استفاده از پدال پايي وجود دارد
  تنظيم ديگر پارامترهاي جوشكاري از روي پنل ميسر مي باشد.

  
 هوا خنك آب خنك يا( مورد استفاده تورچ(:  

همراه با يونيت آب خنك  Carry TIG… DCدستگاه هاي 
توصيه مي گردند و درصورت استفاده از تورچ هواخنك و عدم 

ماكزيمم جريان خروجي به مقدار ، استفاده از يونيت آب خنك
200A .محدود مي گردد  
 :علائم شناسايي خطا 

خطاي نمايش داده 
  علت وقوع  نمايشگر شده بر روي

Hot 

افزايش ( over heatingدادن رخ 
دما) در دستگاه در اين هنگام تنها 

فن دستگاه عمل خواهد كرد تا 
  دستگاه خنك گردد

Cool  افت فشار آب در يونيت آب خنك  

High  خطاي Over current و Over 

voltage 

Volt رخ دادن  under voltage  

Err 
اتصالات اشتباه در سيم كشي به 

  برد پنل دستگاه
 

 عرفي نشانه هاي مورد استفاده دردستگاه م
 هاي جوش و برش:

  كليد روشن و خاموش اصلي دستگاه
 

دستگاه قادر به استفاده در محيط هاي با خطر شوك  
 الكتريكي است

  خطر! ولتاژ بالا 
  

   ارت حفاظتي 
 

  كانكتور با پلاريته مثبت 
  

  كانكتور با پلاريته منفي   
 

  توجه!  
 

  ورتست موت 
 

دستورالعمل به دقت ، پيش از استفاده از دستگاه 
  مطالعه شود 

  فيوز  

  تست گاز 
 

  تنظيم جريان  
 

  تنظيم ولتاژ  
 

  خطر! قطعات در حال چرخش  
 

 استفاده از دستكش مجاز نمي باشد  
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 نمونه معرفي پلاك  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 

 

 

  تاريخ توليد  15  كارخانه سازنده نام  1
  كلاس عايقي  16  نام دستگاه 2
  زمان توليد  17  دستگاه سه فاز با كنترل اينورتر 3
  سيستم خنك كننده: هوا خنك  18 پروسه جوشكاري تيگ  4
  بارندگي هنگام دستگاه از استفاده ممنوعيت  DC  19جريان خروجي  5

6 
حفاظت كاربر در مقابل خطرات برق جهت  IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

  گرفتگي
  ماكزيمم جريان موثر اوليه دستگاه  20

  ماكزيمم جريان اوليه دستگاه  HF 21ولتاژ بي باري دستگاه و ولتاژ پيك  7
  ولتاژ جوشكاري  22  پروسه جوشكاري الكترود 8

9 
   50/60Hبرق ورودي دستگاه سه فاز با فركانس

  مي باشد
23  

  جريان جوشكاري

  ديوتي سايكل دستگاه 24  ولتاژ تغذيه دستگاه 10
  مينيمم و ماكزيمم جريان و ولتاژ جوشكاري  25  كلاس حفاظتي دستگاه 11
  شماره استاندارد  26  دفتر مركزي  12
  كد دستگاه  27  فيوز  13
  شماره سريال  28  توان مصرفي دستگاه  14
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  يونيت آب خنكPARS COOL 102V:  
جهت خنك  PARS COOL 102Vكننده  خنكدستگاه 

  طراحي شده است.جوشكاري سازي تورچ دستگاههاي 
به داخل تورچ و  مايعاين خنك سازي از طريق سيستم گردش 

صورت مي گيرد. تورچ از طريق دو شلنگ ورود و  مخزن يونيت
 مايعمتصل مي شود.  PARS COOLستگاه به د مايعخروج 

گرم برگشتي مجدداً به  محلولبه داخل تورچ هدايت شده و 
مي شود تا بوسيله رادياتور و فن به طور كامل خنك  دستگاه وارد

  .شده و مجدداً به داخل تورچ هدايت شود

 :اطلاعات فني 

در جدول زير   PARS Cool 102Vمشخصات فني دستگاه 
 خلاصه شده است.

  

 PARS COOL  مشخصات فني
102V 

 50/60HZ  فركانس

  400V  ولتاژ
 A 1.2  فيوز (كندكار)

 0.8A  جريان ورودي

  رادياتور  –فن  سيستم خنك كننده
كلاس حفاظتي (برطبق 

(IEC529 
IP 21S 

 cm (67*20*27)  ارتفاع)×عرض× ابعاد (طول

 20kg  وزن

  7جدول شماره 
  

 :محدوديتهاي استفاده  
از دستگاه معمولا بطور دائم  IEC60974-1نداردبراساس استا

نمي توان استفاده كرد. به همين دليل عملكرد دستگاه شامل دو 
زمان فعال(وصل) و زمان استراحت (قطع) مي باشد. اين دستگاه 
قادر است با توجه به توان خنك كاري تعريف شده، تورچ را خنك 

ر جريان مايع عبارت است از عبو (P1)نمايد. (توان خنك كاري 
درجه سانتي 25در دماي  1Liter/minخنك كننده در مقياس  

نمايش داده مي شود، اگر كاركرد دستگاه بيش  KWگراد كه با 
از مقدار تعيين شده گردد، سيستم حفاظت حرارتي دستگاه 
جهت حفاظت از تورچ دستگاه فعال گشته و فن دستگاه نيز بطور 

ز چند دقيقه حفاظت غير سپس پس ا پيوسته كار خواهدكرد.
فعال و دستگاه مجددا براي ادامه كار آماده مي گردد. كلاس 

  .استIP21S حفاظتي دستگاه 

وآب  %30خنك را با مخلوطي از مايع آنتي ژل دستگاه آبتوجه :
  مشخص شده روي آن پر كنيد. MAXتا مقدار درجه  %70مقطر

ستگاه به مقادير پارامترهاي لازم جهت اتصال د 8جدول شماره 
 برق اصلي را نشان مي دهد.

 
 PARS COOL  نام دستگاه

102V  
 0.22kw  توان دستگاه

  1.2A  فيوز از نوع كندكار

  كابل برق اصلي
 m 1.5  طول

  mm 1×25  سطح مقطح
 

 8جدول شماره 

 

 معرفي دستگاه: 
  

  
 5شكل شماره 

  
 ) قرمزسرشلنگي مربوط به ورود آب به تورچ ( )1(

   آبي)وط به خروج آب از تورچ (سرشلنگي مرب )2(
  ) مخزن مايع پارس كول 3(
  كابل برق ورودي دستگاه )4(
  لامپ سيگنال نشانگر برق ورودي دستگاه )5(
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 معرفي پلاك PARS COOL 102V  

  
  
  
  
  
  

  

  
  
  
  
 
 

  

  

  تاريخ توليد  10  نام كارخانه سازنده  1
  زمان توليد  11  هنام دستگا  2
  حد اكثر فشار مايع خنك كاري  12  علامت منبع تغذيه اصلي  3
  ماكزيمم جريان اوليه دستگاه  13  درجه حفاظت دستگاه  4
جهت حفاظت كاربر  IEC 60974-1مطابق با استاندارد   5

  در مقابل خطرات برق گرفتگي
  ميباشد50/60HZ فركانس   با برق ورودي دستگاه دو فاز 14

  شماره استاندارد  15  امت خنك كاريعل  6
  كد دستگاه 16  دفتر مركزي  7
  شماره سريال دستگاه 17  توان خنك كاري اسمي  8
     در زير باران جوشكاري نگردد  9
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  جداول الكترودهاي تنگستن و كاربرد آنها
 :TIG AC/DC و  TIG DCدر 

 

  

 

 آلياژ AWS استاندارد  ISO استاندارد 
 رنگ كلاس رنگ كلاس
WP سبز EWP بدون آلياژ(تنگستن خالص) سبز 

WC20  طوسي EWCe-2 نجينار   %2اكسيد سريوم   
WL10 سياه EWLa-1  1اكسيد لانتانيوم  سياه%  
WL15 طلايي EWLa-1.5 1.5اكسيد لانتانيوم  طلايي%  
WL20  آبي آسماني EWLa-2 2اكسيد لانتانيوم  آبي%  
WT10 زرد EWTh-1 1اكسيد توريم  زرد%  
WT20  قرمز EWTh-2 2اكسيد توريم  قرمز%  
WT30 3يم اكسيد تور   بنفش%  
WT40  4اكسيد توريم    نارنجي%  
WY20 2اكسيد ايتريوم    آبي% 

WZ3  قهوه اي EWZr-1 0.3اكسيد زيركونيوم  قهوه اي% 

WZ8  0.8اكسيد زيركونيوم    سفيد% 

  EWG كمياب يتركيبات خاك طوسي  

 انواع الكترودهاي تنگستن مطابق با استاندارد - ) Aجدول (

  

  AC DC  آلياژ 
  آلياژ (تنگستن خالص) بدون

    ×       
 ×  فقط در جريان هاي پايين  اكسيد سريوم

        اكسيد لانتانيوم
  بهترين انتخاب براي جريان بالا)(   فقط كاربرد تخصصي دارد  اكسيد توريم
        اكسيد ايتريوم

  ×  (بهترين انتخاب)   اكسيد زيركونيوم
        كمياب  يتركيبات خاك

   AC ,DCالكترودهاي تنگستن در جريان هاي كاربردهاي انواع –) Bجدول (

  

تركيب خاكي الكترود تنگستن خالص و ظرفيت جرياني   تنگستنقطر الكترود 
  كمياب 

  اكسيد توريم 

 0.25 mm  15 تا A 15 تا A  
0.50 mm  5A-20A  5A-20A 
1.0 mm  15A-80A  20A-80A 
1.6 mm  70A-150A  80A-150A 
2.4 mm 150A-250A  150A-250A 
3.2 mm  250A-400A  240A-350A 
4.0 mm  400A-500A  400A-500A 

  4.8 mm  500A-750A  475A-800A 
6.4 mm  750A-1000A  700A-1000A 

  )DCENظرفيت جريان الكترود تنگستن ( قطبيت مستقيم يا  -)Cجدول (

  د توريماكسي  كمياب تركيب خاكي  الكترود تنگستن  الكترود تنگستن خالص   تنگستن قطر الكترود 
0.25 mm   15تاA  15تاA   15تاA  
 0.50 mm  5A-15A 5A-20A 5A-20A 
 1.0 mm  10A-60A  15A-80A  15A-80A 

 1.6 mm  50A-100A  70A-150A  70A-150A 
2.4 mm 100A-160A  140A-235A  140A-235A 
3.2 mm  150A-210A  225A-325A  220A-325A 
4.0 mm  200A-275A  300A-400A  300A-425A 
4.8 mm 250A-350A 400A-500A 400A-525A 
6.4 mm 325A-700A 500A-630A 500A-700A 

  نامتقارنشكل موج و   AC جريانظرفيت جرياني الكترود تنگستن در حالت  –) Dجدول (

 

  كمياب تركيب خاكي  الكترود تنگستن  الكترود تنگستن خالص   تنگستن قطر الكترود 
0.25 mm   15تاA  15تاA  
 0.50 mm  10A-20A 5A-20A 
 1.0 mm  20A-30A  20A-60A  

 1.6 mm  30A-80A  60A-120A  
2.4 mm 60A-130A  100A-180A  
3.2 mm  100A-180A  160A-250A  
4.0 mm  160A-240A  200A-320A  
4.8 mm 190A-300A 290A-390A 
6.4 mm 250A-400A 325A-340A 

  و شكل موج متقارن  ACن جرياظرفيت جرياني الكترودتنگستن در حالت  -)Eجدول (

 

ضخامت قطعه 
  كار

قطر سيم   قطر تنگستن  نوع اتصال
  جوش

سايز 
  سراميكي

مقدار و نوع  
 (lit/min)گاز

جريان 
  جوشكاري

  سرعت حركت سيم

1.6 mm 
BUTT  

1.6mm  1.6mm  4,5,6  
آرگون 

(7lit/min) 

60-80 A  307.2mm/min  

FILLET  70-90 A  256mm/min  

3.2mm  

BUTT  

2.4mm  

2.4mm 

3.2mm 6,7   آرگون
(8lit/min)  

125-145 A  307.2mm/min  

FILLET  2.4mm 

1.6mm 

140-160 A  256mm/min  

4.8mm  
BUTT  3.2mm  3.2mm  7,8  /هليوم  آرگون

(10lit/min) 

195-220 A  258.6mm/min  

FILLET  210-240 A  230.4mm/min  

6.4mm  BUTT  4.8mm  3.2mm  8,10  /هليوم  آرگون
(12lit/min)  

260-300 A  256mm/min  

FILLET  280-320 A  204.8mm/min  
  (AC-HF)جوشكاري آلومينيوم و آلياژهاي آن  - )Fجدول (
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ضخامت قطعه 
  كار

قطر سيم   قطر تنگستن  نوع اتصال
  جوش

سايز 
  سراميكي

مقدار و نوع  
 (lit/min)گاز

جريان 
  جوشكاري

  سرعت حركت سيم

1.6 mm 
BUTT  

1.6mm  4,5,6  ردندا  
آرگون 

(7lit/min) 

90-110 A  256 mm/min  

FILLET  110-150 A  204.8 mm/min  

3.2mm  BUTT  2.4mm  1.6mm 5,6,7   آرگون
(7lit/min)  

190-220 A  230.4 mm/min  

FILLET  210-250 A  179.2 mm/min  

4.8mm  
BUTT  2.4mm  3.2mm  6,7,8  

 آرگون
(10lit/min) 

220-250 A  204.8 mm/min  

FILLET  240-280 A  179.2 mm/min  

6.4mm  BUTT  3.2mm  3.2mm  8,10   آرگون
(15lit/min)  

275-310 A  204.8 mm/min  

FILLET  290-340 A  179.2 mm/min  
  (DCEN)جوشكاري تيتانيوم  -)Gجدول (

  

  

ضخامت قطعه 
  كار

قطر سيم   قطر تنگستن  نوع اتصال
  جوش

سايز 
  سراميكي

مقدار و نوع  
 (lit/min)گاز

جريان 
  جوشكاري

  سرعت حركت سيم

1.6 mm 
BUTT  1.6mm  2.4 mm 

3.2 mm  

5,6  
آرگون 

(5lit/min) 
60 A  

512 mm/min  

  
FILLET  60 A  

3.2 mm  BUTT  2.4mm  3.2 mm 

4 mm 

آرگون   7,8
(9lit/min)  

115 A  435.2mm/min  

  FILLET  115 A  

6.4 mm  
BUTT  4.8mm  4 mm  8  

 آرگون
(12lit/min) 

100-130 A  563.2 mm/min  

FILLET  110-135 A  512mm/min  

12.8 mm  
BUTT  6.4mm  4.8 mm  10   آرگون

(17lit/min)  
260 A  256mm/min  

  FILLET  

  (AC-HF)جوشكاري منيزيم  -  )H(جدول 
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ضخامت قطعه 
  كار

قطر سيم   قطر تنگستن  نوع اتصال
  جوش

سايز 
  سراميكي

ار مقدو نوع  
 (lit/min)گاز

جريان 
  جوشكاري

  سرعت حركت سيم

1.6 mm 
BUTT  

1.6mm  1.6mm  4,5,6  
آرگون 

(5.5lit/min) 
80-100 A  

512 mm/min  

  
FILLET  90-100 A  

3.2 mm  
BUTT  

1.6mm  2.4mm 4,5,6  
آرگون 

(5.5lit/min)  
120-140 A  

435.2mm/min  
FILLET  130-150 A  

4.8 mm  

BUTT  2.4mm  
3.2mm  5,6,7  

 آرگون
(6lit/min) 

200-250 A  563.2 mm/min  

FILLET  2.4mm 

3.2mm  
225-275 A  512mm/min  

6.4 mm  
BUTT  3.2mm  4.8 mm  8,10   آرگون

(6lit/min)  
275-350 A  256mm/min  

FILLET  300-375 A  204.8mm/min  
  (DCEN)جوشكاري استينلس استيل  - )I(جدول 

ضخامت قطعه 
  كار

قطر سيم   قطر تنگستن  تصالنوع ا
  جوش

سايز 
  سراميكي

مقدار و نوع  
 (lit/min)گاز

جريان 
  جوشكاري

  سرعت حركت سيم

1.6mm 
BUTT  

1.6mm  1.6mm  4,5,6  
آرگون 

(7lit/min) 
95-135 A  384 mm/min  

FILLET  

3.2mm  
BUTT  

1.6mm 
2.4mm  

2.4mm 4,5,6  
آرگون 

(7lit/min)  
145-205 A  258.6 mm/min  

FILLET  

4.8mm  BUTT  2.4mm  3.2mm  7,8  
 آرگون

(6.5lit/min) 

210-260 A  256 mm/min  

FILLET  

6.4mm  
BUTT  3.2mm   4.0mm  8,10   آرگون

(8.5lit/min)  
240-300 A  256 mm/min   

FILLET(2)  
   (DCEN)جوشكاري استيل با آلياژ كم -)J(جدول 

 (mm) قطر الكترود  (mm)قطر نوك الكترود   زاويه نسبت به خط قائم ( درجه)   (A)انبازه جري (A)بازه جريان پالس 

2-25  2-15  12°  0.125  1 
5-60  5-30  20°  0.25  1  
8-100  8-50  25°  0.5  1.6  
10-140  10-70  30°  0.8  1.6  
12-180  12-90  35°  0.8  2.4  
15-250  15-150  45°  1.1  2.4 
20-300  20-200 60° 1.1  3.2 
25-350  25-250  90°  1.5  3.2 

  جدول مربوط به سايز نوك الكترود و ميزان جريان –) K( جدول
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  جنس قطعه كار  مد جوشكاري
AC ( تمام ضخامت ها ) آلومينيوم  

AC and DCSP  آلياژ آلومينيوم مس  
AC   1.5منيزيم  (قطعه كارهايي با ضخامت بيشتر ازmm(  

DCSP  3ز فولاد كم كربن (ضخامت كمتر اmm(  
DCSP  فولاد كم آلياژ  
DCSP   فولاد زنگ نزن  

AC and DCSP  (باريك) لوله تيتانيوم  
AC and DCSP  كاپر نيكل  

DCSP  مس سيليكون  
 بر اساس جنس قطعه كار AC/DCانتخاب مد جوشكاري  - ) M( جدول

  

 : توضيحات تكميلي 

  توضيحات  رنگ نوع تنگستن

 تنگستن خالص

  WP , EWP 

 

و آلياژهاي آلومينيوم و منيزيوم  ACود تنگستن خالص غير راديو اكتيو بوده و براي كاربردهاي الكتر  سبز
در جريان هاي پايين تا متوسط مي تواند كاربرد داشته باشد. البته توجه داشته باشيد كه اين نوع 
 تنگستن نسبت به ساير تنگستن ها شروع قوس و پايداري قوس سخت تري داشته اما مقرون به

 صرفه است.

اكسيد  %0.8تنگستن با 
 زيركونيوم

WZ8 
  

  سفيد
و آلياژهاي آلومينيوم و  AC الكترود تنگستن سفيد ، غير راديو اكتيو بوده و براي كاربرد هاي 

  منيزيوم در جريان هاي بالا مي تواند مورد استفاده قرار گيرد.(در مقايسه با تنگستن خالص ) 

اكسيد  %0.3تنگستن با 
  يومزيركون

EWzr-1 , WZ-3 

  قهوه اي 
زيركونيوم است و افزودن اين اكسيد  %0.40 تا    %0.15الكترود تنگستن زيركونيوم شامل   

و  ACمنجر به نشر راحت تر الكترون ها از نوك تنگستن مي شود. اين الكترود براي كاربردهاي 
  ي را برقرار مي كند.جريان بالا مناسب بوده و در مقايسه با تنگستن خالص قوس پايدارتر

  

اكسيد  %2تنگستن با 
  سريوم

WC20,EWCe-2 

نارنجي يا 
  خاكستري 

اكسيد سريوم است و جزو الكترودهاي غير راديواكتيو مي باشد . اين  %2.2-1.8 اين الكترود شامل 
و فلزاتي نظير فولادهاي كم آلياژ، فولادهاي غير خورنده DC و   AC الكترود در كاربردهاي جوش 

آلياژهاي آلومينيوم،آلياژهاي منيزيوم ،آلياژهاي تيتانيوم ،نيكل،مس، مي تواند مورد استفاده قرار ،
، در آمپرهاي پايين بيشتر كاربرد دارد. در اين تنگستن ظرفيت حمل جريان DCگيرد و در جوش 

توريم  الكتريكي مانند الكترود تنگستن خالص بوده ولي شروع قوس و پايداري قوس آن همانند نوع
  دار بوده و از طرفي طول عمر آن بيشتر است.

 %1الكترود تنگستن با 
 اكسيد لانتانيوم

EWLa-1 , WL10 

  سياه

از ويژگي هاي اين الكترود مي توان به شروع قوس بسيار عالي ، نرخ فرسودگي ، ذوب شدن پايين و  
ايي الكتريكي و قدرت حمل پايداري خوب آن اشاره نمود . اين الكترود تقريبا داراي خواص رسان

جريان شبيه به نوع توريم دار است كه باعث مي شود در برخي شرايط بتوان از اين الكترود به عنوان 
مي تواند استفاده  DC و  AC جايگزين الكترود توريم دار استفاده نمود. اين الكترود در كاربردهاي 

  شود.
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 % 1.5الكترود تنگستن با 
 اكسيد لانتانيوم

EWLa-1.5 , WL15  
  طلايي

از ويژگي هاي اين الكترود مي توان به شروع قوس بسيار عالي ، نرخ فرسودگي و ذوب شدن 
پايين و پايداري خوب آن اشاره نمود . اين الكترود تقريبا داراي خواص رسانايي الكتريكي و 

بتوان از اين  قدرت حمل جريان شبيه به نوع توريم دار است كه باعث مي شود در برخي شرايط
 و  AC الكترود به عنوان جايگزين الكترود توريم دار استفاده نمود. اين الكترود در كاربردهاي 

DC  مي تواند استفاده شود. از اين الكترود مي توان در جوشكاري فولادهاي كربني ، فولادهاي
توريم دار در به كار زنگ نزن استفاده نمود . همچنين اين الكترود توانايي بهتري نسبت به نوع 

گيري جريان متناوب از خود نشان داده و همانند الكترود سريوم دار، قابليت شروع و حفظ 
قوس با ولتاژ پايين را داراست. در مقايسه با الكترود تنگستن خالص ، نوع لانتانيوم دار در هنگام 

  نشان مي دهد.ظرفيت حمل جريان بيشتري را از خود  %50استفاده از جريان متناوب ، 

 %2الكترود تنگستن با 
-EWLaاكسيد لانتانيوم 

2 , WL-20  

آبي و آبي 
  آسماني

از ويژگي هاي اين الكترود مي توان به نرخ فرسودگي و ذوب شدن پايين ، پايداري و شروع 
قوس خوب اشاره نمود . اين الكترود تقريبا داراي خواص رسانايي الكتريكي و قدرت حمل 

نوع توريم دار است كه باعث مي شود در برخي شرايط بتوان از اين الكترود به  جريان شبيه به
مي  DC و  AC عنوان جايگزين الكترود توريم دار استفاده نمود. اين الكترود در كاربردهاي 

تواند استفاده شود.از اين الكترود مي توان در جوشكاري فولادهاي كربني ، فولادهاي زنگ نزن 
همچنين اين الكترود توانايي بهتري نسبت به نوع توريم دار در به كار گيري  استفاده نمود .

جريان متناوب از خود نشان داده و همانند الكترود سريوم دار، قابليت شروع و حفظ قوس با 
ولتاژ پايين را داراست. در مقايسه با الكترود تنگستن خالص ، نوع لانتانيوم دار در هنگام 

ظرفيت حمل جريان بيشتري را از خود نشان مي دهد.اين  %50متناوب ، استفاده از جريان 
  است . %2تنگستن نيز جايگزين مناسبي براي الكترود تنگستن توريم دار 

 %2الكترود تنگستن با  
 اكسيد ايتريوم

Wy-20  

  آبي

.اين الكترودهاي تنگستن با اكسيد ايتريوم،مزاياي مشابه به تنگستن هاي با اكسيد سريوم دارند
تنگستن ها مقاومت بالايي در مقابل سوختن ، آن هم در جريان هاي بالا داشته ، اما در جريان 
هاي پايين قوس ناپايدارتري را تشكيل مي دهند و عمدتا به دليل قوس باريك تر و مقاومت در 

يع هوا برابر فشار بالا، ميزان نفوذ زياد در جريان هاي متوسط و بالا ، در صنايع نظامي و صنا
  فضا كاربرد دارند.

 %2الكترود تنگستن با 
  توريم

WT20 , EWTH-2  

  قرمز
و آلياژهاي فولادهاي زنگ نزن ،  DCالكترود تنگستن راديو اكتيو ، مناسب براي جوشكاري 

، DC آلياژهاي تيتانيوم ،آلياژ نيكل و آلياژ مس بوده و شروع و پايداري خوب قوس در كاربرد
  ز مزاياي آن محسوب شده و در در جريان هاي متوسط كاربرد دارد. نرخ خوردگي متوسط ا

  همراه با Layzr الكترود 
  اكسيد لانتانيوم    1.5% 

اكسيد   0.08%
  زيركونيوم

  اكسيد ايتريوم  0.08%
EWG 

  

  سبز فسفوري

ر جزو الكترودهاي غير راديواكتيو بوده و مناسب براي كاربردهاي اتومات يا روباتيك است و در ه
مي تواند مورد استفاده قرار گيرد . مناسب براي فولادهاي كم آلياژ ،  DC و  AC دو كاربرد 

فولادهاي زنگ نزن ، آلياژهاي آلومينيوم و آلياژهاي منيزيوم و آلياژهاي تيتانيوم و نيكل ، مس 
مي باشد. شكل نوك الكترود وضعيت پايداري را در طول جوشكاري داشته و خنك تر از 

توريم است لذا طول عمر بيشتري دارد و براي كاربردهاي جريان كم تا متوسط  %2ن با تنگست
  كاربرد دارد و در جريان هاي پايين شروع قوس خوبي دارد.
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  دستگاهاستفاده از ضمانت  
 . ضمانـت اين دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از دستـگاه1

  مي باشد. 
 . هزينه قطعه يا هزينه تعويض يا تعمير كليه قطعات بجز2

قطعات زير كه شامل (هواكش، كليدهاي قطع و وصل و تنظيم 
ولتاژ، كانكتورها، پتانسيومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و قطعات 

كانكتور) رايگان مي باشد. اشكالات فني ناشي از  تورچ يا سنترال
آب و اضافه ولتاژ از عهده اين ضمانت ، آتش، حوادثي نظير ضربه

  نامه خارج است.
. تعمير و رفع هر گونه اشكال فني بايد توسط سرويس كار مجاز 3

 افراد غيرمجاز ضمانت نامه فوق رااين شركت انجام شود و دخالت 

غيرمجاز به افرادي گفته مي شود كه دوره افراد باطل مي كند. (
آموزش تعمير و نگهداري دستگاه را در شركت جوشا طي نكرده و 

  گواهي نامه نداشته باشد)
. ارائه كارت ضمانت نامه به سرويس كار جهت استفاده از 4

  الزامي است.، خدمات ضمانت
. عدم مطابقت شماره سريال مندرج در ضمانت نامه با شماره 5

دستگاه و نيز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت  سريال
  نامه موجب ابطال آن مي گردد.

و  . در زمان ضمانت هزينه حمل و نقل دستگاه به محل كارخانه6
نيز هزينه اياب و ذهاب تعميركاران در محلي كه خريدار تعيين 

  مي كند به عهده خريدار مي باشد.
ي باشد كه در شش . ضمانت دستگاه از تاريخ خريد يكسال م7

ماه اول قطعات يدكي و سرويس رايگان (باتوجه به موارد ذكر 
و در شش ماه دوم سرويس رايگان است و بعد از آن به  شده)

سال خدمات پس از فروش با دريافت وجه ارائه مي  10مدت 
  شود.

  
  سفارش قطعات يدكي:

سفارش قطعـات يدكي دستـگاه مي تواند از طريق دفتـر فروش 
ا صورت گيرد. جهت تحويل قطعات درست، لطفا نام، مدل و جوش

شماره سريال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد سفارش را طبق 
ليست قطعات يدكي اين دفترچه بنويسيد. در اين صورت تحويل 

 .كالاي سفارش داده شده سريع تر انجام خواهد شد

  

 دفتر خدمات پس از فروش  
  92انتهاي خيابان هفتم، پلاك تهران، خيابان كارگر شمالي، 

  88008055 – 88633677: تلفاكس
E-mail: service@gaamelectric.com 

  :دفتر فروش
پلاك  خيابان اشكان - خيابان دهم - خيابان كارگر شمالي- تهران

  طبقه سوم- 10
  88027940  دورنگار:  خط) 20( 88010966  تلفن:

E-mail:info@jooshaweld.com 
http://www.jooshaweld.com   

  كارخانه:
  48491 -  55139 صندوق پستي - ساري 
  )011( 33137110  ،  33137111  تلفن:
 )011( 33137116  :فاكس

 

 ليست قطعات يدكي 
Carry TIG 501 DC                                                 

 

ف
ردي

 

 نام كالا كد كالا

 J236-I-VPb-1.1برد  12987 1

 J236-I-VPa-1.0برد  12988 2

 J236-I-PG-1.2برد درايو كنتاكتور  12989 3

 J236-I-IV-1.8برد اينورتر  12998 4

 IGEX000V1.10برد  13907 5

 POWX00EP102برد  18587 6

 REL5030EP101برد  35048 7

 PAN5030EP200برد پانل   35050 8

 HFIX00EP200Tبرد  35051 9

 )TCNX000EP101 )NTCبرد  35056 10

 PCRXV101برد  35105 11

12 ALP9941759 
به همراه سيم كشي و  FTRXمجموعه برد 

  جعبه برد
  )J236-I-RC-1.0)19123برد 5.496.705 13

 درجه 80ترموسوئيچ  00860045000 14

 ميليمتر 386دسته پلاستيكي بطول   10786 15

 2*0,25كابل شيلددار  11174 16

17 11186 
) افشان (ارت دار 4*6كابل 

 (خاكستري،سياه،قهوه ايي،زرد،سبز)

 بيرون رزوه 1/8*7سرشلنگي برنجي  12136 18

 B57703M0103G040ترميستور  13029010 19

20 WF20K7Ti1  پين 7كانكتور ماده كابل  
 برق ورودي 0-1فاز  3كليد گردان  14135 21

 24Vشير برقي  15027 22

 IDC 14 Pinكانكتور مادگي كابل  15034 23
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 نام كالا كد كالا

 IDC 20 Pinكانكتور مادگي كابل  15081 24

 سر سيم نري بين راهي كامپيوتري 15104 25

 كامپيوتري سر سيم مادگي بين راهي 15105 26

 خانه كامپيوتري 2كانكتور نري بين راهي  15110 27

 خانه كامپيوتري 2كانكتور مادگي بين راهي  15111 28

29 15270 
چه دستورالعمل تعمير و نگهداري دفتر

Carry TIG 251DC  ,401DC, 501 DC 

 آمپر (آماده شده) 500انبر اتصال  18112 30

رزوه  1/4با شش پر مجزا  8سرشلنگي برنجي  20009 31

32 20011 
 27رزوه ريز به طول  1/4*1/8مغزي برنجي 

 ميليمتر 14ميليمتر با قطر 

33 20025 
فشار قوي  6ايز شلنگ شفاف نخ دار س

 1درجه

 TAU535ED100ترانس تغذيه  30128 34

 24Vكنتاكتور  30352 35

36 30725 
سينگ اهم با هيت 4,7وات  25مقاومت

 آلومينيوم

  IGBTماژول  38203 37

 (ديود ثانويه) ماژول ديود فست 38213 38

 (ترانسديوسر) GEK3-600Aكنورتور  6474500000 39

 (كليد سه حالته) MMA/2T/4Tيد كل  7.227.020 40

41 7.458.220-R   سرولوم قرمز بزرگ فلش دار 

42 7.458.230-R  سرولوم كوچك فلش دار با خط 

 HFترانس   7.733.002 43

44 BD200FZY7D   فنBD200FZY7D )400 (ولتي  

45 CA-FF 70-95   75*90كانكتور جوش ماده فيكس 

46 CA-MC 70-95  70*95كابل  كانكتور جوش نر 

47 CE---01113  پايه فيوز 

48 T-FA 3045  كونيك سرشلنگي مادگي گاز 

49 SP2113/S7 1C   پلاستيكي پين 7كانكتور ماده فيكس  

50 T-S11401  4گردني بطول  18تورچ سينتيگ سوپر  

51 ONT-TC0005  10( 11,2سراميك قطرN47 7) سايز 

52 ONTD0001-32  3,2كلت سايز 

53 ONTE0001-32   3,2كلت گير سايز 

54 WF20J7ZZ1   فلزيپين  7كانكتور نر فيكس 

 

 

Carry TIG 401 DC                                          
  

ف
ردي

 

 نام كالا كد كالا

 J236-I-VPb-1.1برد  12987 1

 J236-I-VPa-1.0برد  12988 2

 J236-I-PG-1.2برد درايو كنتاكتور  12989 3

 J236-I-IV-1.8برد اينورتر  12998 4

 IGEX000V1.10برد  13907 5

 POWX00EP102برد  18587 6

 REL5030EP101برد  35048 7

 PAN5030EP200برد پانل   35050 8

 HFIX00EP200Tبرد  35051 9

 EMCXV100برد  35052 10

 PCRXV101برد  35105 11

12 ALP9941759 
كشي و  به همراه سيم FTRXمجموعه برد 

  جعبه برد
 )J236-I-RC-1.0)19123برد 5.496.705 13

 درجه 80ترموسوئيچ  00860045000 14

 ميليمتر 386دسته پلاستيكي بطول  10786 15

 كابل شيلددار 11174 16

17 11185 
افشان (ارت دار)  4*4كابل 

 (خاكستري،سياه،قهوه ايي،زرد،سبز)

 زوهبيرون ر 1/8*7سرشلنگي برنجي  12136 18

19 WF20K7T11  پين 7كانكتور ماده كابل 

 برق وروديحالت  0-1فاز  3كليد گردان  14135 20

 24Vشير برقي  15027 21

 IDC 14 Pinكانكتور مادگي كابل  15034 22

 IDC 20 Pinكانكتور مادگي كابل  15081 23

 سر سيم نري بين راهي كامپيوتري 15104 24

 ن راهي كامپيوتريسر سيم مادگي بي 15105 25

 خانه كامپيوتري 2كانكتور نري بين راهي  15110 26

 خانه كامپيوتري 2كانكتور مادگي بين راهي  15111 27

28 15270 

دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداري 
Carry TIG 251DC  ,401DC, 501 

DC 
 آمپر 500انبر اتصال  18112 29

30 20009 
رزوه  1/4مجزا با شش پر  8سرشلنگي برنجي 

 ريز

31 20011 
 27رزوه ريز به طول  1/4*1/8مغزي برنجي 

 ميليمتر 14ميليمتر با قطر 

 1فشار قوي درجه  6دار سايز شلنگ شفاف نخ 20025 32

 TAU535ED100ترانس تغذيه  30128 33

   24Vكنتاكتور  30355 34

35 30725 
 اهم با هيت سينگ 4,7وات  25مقاومت 
 آلومينيوم
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 نام كالا كد كالا

36 CGC1041710  ماژولIGBT  

 (ديود ثانويه) ماژول ديود فست 38213 37

 (ترانسديوسر)  GEK3-600Aكنورتور  6474500000 38

 (كليد سه حالته) MMA/2T/4Tكليد  7.227.020 39

40 7.458.220-R سرولوم قرمز بزرگ فلش دار 

41 7.458.230-R با خط سرولوم كوچك فلش دار 

 HFترانس  7.733.002 42

43 BD200FZY7D 
 BD200FZY7Dفن 

)BD,400V/65W( 

44 CA-FF70-95  70/95كانكتور جوش ماده فيكس 

45 CA-MC 70-95  95*70كانكتور جوش نر كابل 

46 CE---01113 پايه فيوز 

47 T-FA 3045 كونيك سرشلنگي مادگي گاز 

48 SP2113/S7 1C  پلاستيكي پين 7كانكتور ماده فيكس  

49 
OS-JOOSHA-

014 
 دسته زرد 18تورچ سينتيك 

50 ONT-TC0005  10( 11,2سراميك قطرN47 7) سايز 

51 ONTD0001-24  2,4كلت سايز 

52 ONTE0001-24  2,4كلت گير سايز 

53 W-F50739  ميليمتر 2,4*175الكترود تنگستن قرمز 

54 WF20J7ZZ1  فلزيپين  7كانكتور نر فيكس  
Carry TIG 251DC 

ف
ردي

 

 نام كالا كد كالا

 RGE527EP102برد  13997 1

 DRVX00EP101برد  14000 2

 POWX00EP102برد  18587 3

 HFIX00EP200Tبرد  35051 4

 EMCXV100برد  35052 5

 PGX000EP102برد  35163 6

  GVIX00EP101برد  35438 7
 PANX00EP101برد  35168 8

 CNTX00EP302برد  35181 9

10 ALP9941759 
به همراه سيم كشي و  FTRXمجموعه برد 

  جعبه برد
 REL527EP201برد  35203 11

 RCD527EP100برد  35204 12

 ميليمتر 386دسته پلاستيكي بطول  10786 13

 (ترانسديوسر) GEK3-400كنورتور  10975 14

   x 0.25 4كابل شيلددار  11175 15

 ترميستور  13029010 16

17 WF20K7Ti1 
 پين 7ماده كابل كانكتور 

  

ف
ردي

 

 نام كالا كد كالا

18 WF20J7221  پين فلزي 7نرفيكس كانكتور  
19 CGC1043335  ماژولIGBT  

 A16786-BSGيا  16S43كليد گردان  14112 20

21 CGB1043233  24شير برقيVDC 

 خانه كامپيوتري 2كانكتور نري بين راهي  15110 22

 خانه كامپيوتري 2نكتور مادگي بين راهي كا 15111 23

24 15270 

دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداري 
251DC  ,Carry TIG 401DC, 501 

DC 

 كيلواهم  5پتانسيومتر  15590 25

 آمپر 300انبر اتصال  18111 26

 افشان (ارت دار) 4*2,5كابل  19088 27

28 20009 
 1/4با شش پر مجزا  8سرشلنگي برنجي 

 رزوه ريز

29 20011 
 27رزوه ريز به طول  1/4*1/8مغزي برنجي 

 ميليمتر 14ميليمتر با قطر 

30 20025 
فشار قوي درجه  6شلنگ شفاف نخ دار سايز 

1 

 TAU527ED104ترانس تغذيه  30163 31

 (ديود ثانويه) ماژول ديود فست 38213 32

 (كليد سه حالته) MMA/2T/4Tكليد  7.227.020 33

34 7.458.220-R سرولوم قرمز بزرگ فلش دار 

35 7.458.230-R سرولوم كوچك فلش دار با خط 

36 B15015  145ولتي  220فنFZY2-S 

37 SP2113/S71C  پين پلاستيكي 7كانكتور ماده فيكس  

38 CA-FF 35-70/38 
با قاب  35- 70كانكتور جوش ماده فيكس 

 38قطر 

39 CA-MC 35-50 
با قطر  35*70كانكتور جوش نر كابل 

 م م 11,5ورودي كابل 

40 CE---01113 پايه فيوز 

41 T-FA3045 كونيك سرشلنگي مادگي گاز 

 
 
  ليست قطعات يدكيPars cool 102v:  

ف
ردي

 

 نام كالا كد كالا

1 10259 
ولت قرمز سر تخت با سيم  380چراغ سيگنال 

 سانتيمتر 24بطول 

2 12133 
 8بيرون رزوه  1,4*10سرشلنگي برنجي  
 يليمترم

3 
يك  10سه راهي برنجي يك طرف سرشلنگي   13147

 1/8با درون رزوه  1/4طرف بيرون رزوه 
TY60 

4 13788
 سانتيمتر 20*19*10رادياتور
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 ليتري كتابي (تزريق مجدد) 5گالن آب  18404 5

6 19912 
به بيرون رزوه  1/4تبديل برنجي درون رزوه  
 25پر برنجي  6با  1/4

7 20028 
فشار قوي درجه  8شفاف نخ دار سايز  شلنگ

1 
 افشان (ارت دار) 7*0,75كابل  41055 8

 درجه 70ترموستات   860046000 9

10 86004900 
 TY60V پرشرسوئيچ 

11 BD200FZY7D 
  فن 

12 CGB1541657     400موتور پمپV50‐60HZ   

13 SI-0226220  آنتي ژل آب خنك 

14 SI-0258614
 فيلتر آب

15 SP2110/P7II 1N 
 SP پين 7كانكتور نر كابل  

16 T-FA3076  سرشلنگي با كانكتور فشاري قرمز مادگي 

17 T-FA3086  سرشلنگي با كانكتور فشاري آبي مادگي 

  مهم
مندرجات اين دفترچه را كه هريك ، قبل از راه اندازي دستگاه

 بايد در مكاني كه قابل دسترسي براي همه كاربران اين دستگاه
مي باشد نگاه داري شود و مي بايست تا زماني كه دستگاه 

  اين دفترچه هم در دسترس باشد. استفاده مي شود،
 

اين دستگاه صرفاً جهت به كار گيري براي كارهاي جوشكاري 
  طراحي شده است.

 دستورات ايمني  

جوشكاري و برشكاري مي تواند براي  
 .شما و ديگران مضر باشد

بق مندرجات زير كه ممكن است هنگام كاربر مي بايست مطا
در برابر خطرات احتمالي از ، جوشكاري و برشكاري ناشي شود

 قبل آموزش ديده باشد.

  صدا:

 80اين دستگاه به صورت غيرمستقيم صداي بالاتر از 

ممكن  جوشكاريدسي بل توليد مي كند. دستگاههاي برش و 
.بنابراين است صدايي فراتر از محدوده شنوايي توليد نمايند

كاربران قانوناً مي بايست به ابزارهاي حفاظتي مناسب تجهيز 
  .شوند

الكتريسيته و ميدان مغناطيسي ممكن است خطرناك 
  .باشند

جريان الكتريك از درون هر جسم رسانايي كه  
ايجاد مي كند.  (EMF)عبور نمايد ميدان الكتريكي و مغناطيسي 

به دور كابلها و دستگاه را اين ميدان جوشكاري و جريان جوشكاري 
ميدان مغناطيسي بر عملكرد ضربان سازهاي ايجاد مي نمايند، 

استفاده كنندگان از تجهيزات الكترونيك  قلب تاثير مي گذارد.
، (نوسان ساز قلب) مي بايست قبل از شروع به جوشكاري حياتي

با پزشك خود مشورت ، گوجينگ و جوش نقطه اي، برشكاري
  نمايند
ي مغناطيسي ممكن است اثرات ديگري نيز برروي ميدانها

 سلامتي داشته باشند كه تا كنون شناخته نشده باشد.

مطابق با رويه ، همه كاربران مي بايست جهت استفاده از دستگاه
اثرات ميدان مغناطيسي اطراف جوشكاري و ، هاي قيد شده

  برشكاري را كاهش دهند:
  الكترود و اتصال را در صورت امكان مسير قرار گيري كابهاي

 .يكي كرد، توسط بستن با يكديگر

 هرگز كابل و تورچ را به دور خودتان نپيچيد.  
  بدنتان را بين انبرالكترود / تورچ و قطعه كار قرار ندهيد. اگر

قطعه ، كابل و انبر و تورچ در سمت راست بدن شما قرار دارد
 مي بايست در سمت راست قرار داشته باشد كاري هم

 رت امكان، كابل را به نزديك ترين نقطه از منطقه در صو
 .جوشكاري متصل نماييد

  فرايند جوشكاري و برشكاري را در مجاورت دستگاه انجام
 .ندهيد

از يك شخص شايسته و با تجربه ، در صورت عملكرد ناصحيح
 درخواست كمك نماييد.

 
 
 
 
 
 
  نفجارا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مكانهايي كه مواد  
جوشكاري ننماييد. همه ، گازها و بخارها، نفجره قرار داردم

سيلندرها و رگولاتورهاي تحت فشار مورد استفاده در جوشكاري 
  مي بايست با دقت حمل و جابجا شوند.
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 بر چسب هشدار  
 جداول شماره گذاري شده در يك رديف باهم در ارتباط هستند.

  
  
B - شتان آسيب حلقه ها و چرخدنده ها مي توانند به انگ

   (MIG. MAG) برسانند.در دستگاه
C -  .سيم جوش و قطعات شاسي حامل ولتاژ جوشكاري هستند

 .MIG)دست و قطعات فلزي را از آنها دور نگاه داريد. در دستگاه

MAG)  
. جرقه هاي جوشكاري يا برشكاري ميتوانند سبب انفجار ويا 1

  .آتش سوزي شوند
جوشكاري يا برشكاري نگاه  از دور را قابل اشتعال مواد  .1,1

  داريد.
 آتش .جرقه هاي جوشكاري يا برشكاري ميتوانند سبب بروز1,2

سوزي شوند. يك دستگاه آتش خاموش كن در نزديك محل كار 
نگهداري نماييد و از افراد بخواهيد تا آماده استفاده از آن در 

  صورت لزوم باشند.
جوشكاري يا  محفظه هاي بسته و ظروفهاي حاوي مواد را. 1,3

  برشكاري نكنيد.
قوس حاصل ازجوشكاري يا برشكاري مي تواند سبب آسيب و   .2

 سوختگي گردد.

و يا تعويض قطعات آن دستگاه را  قبل از بازكردن تورچ .2,1
 خاموش نماييد.

قطعات با عرض برش كم را هنگام برشكاري نگاه  .2,2
 نداريد.

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانيد. .2,3

 كي ناشي از تورچ ويا كابلها و اتصالات ميتواندشوك الكتري .3

 منجر به مرگ شود.

دستكش خشك جهت ايزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .3,1
 پوشيدن دستكش هاي مرطوب و آسيب ديده خودداري نماييد.

بين  توسط عايقي خودتان را در برابر شوك الكتريكي .3,2
 قطعه كار و زمين محافظت نماييد.

قبل از انجام هرگونه كار و يا  اتصال كابل برق ورودي را .3,3
 جدا نماييد.، تعميري برروي دستگاه

استنشاق دود حاصل ازجوشكاري يا برشكاري براي سلامتي  .4
 بسيار خطرناك است.

 سر خودتان را از دود فاصله دهيد.  .4,1

از تهويه هاي قوي و يا مسير براي انتقال دادن دود  .4,2
 استفاده نماييد.

 ل دود استفاده نماييد.از فنهاي فيلتر دار جهت انتقا .4,3

اشعه حاصل ازجوشكاري يا برشكاري ميتواند چشمها را  .5
  بسوزاند ويا به پوست آسيب برساند

كلاه و عينك ايمني بپوشيد. از محافظهاي مخصوص  .5,1
گوش و يقه بندهاي دكمه دار استفاده نماييد.از كلاه ايمني با 

با لباس محافظ استفاده نماييد. تمام نقاط بدن را  فيلترشيشه اي
 ايمني بپوشانيد.

راه اندازي را به  دفترچه نصب و دستگاه از راه اندازي قبل  .6
  دقت مطالعه فرماييد.

هاي نصب شده برروي دستگاه را رنگ آميزي ويا  برچسب  .7
 جدا نفرماييد.
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 معرفي خدمات آزمايشگاهي آزمايشگاه استاندارد جوشا  
 خدمتي جديد و گامي نو در صنعت جوشكاري

 هاي جوشكاري را با ما تجربه كنيد.و دقت ماشينكيفيت 

در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباري شدن استانداردهاي سري 
شوراي عالي استاندارد، آزمايشگاه جوشا به عنوان  23/12/90جلسه 

تنها مرجع كاليبراسيون، اعتباردهي و بازرسي دوره اي تجهيزات 
-IEC60974-4 (ISIRI11225جوشكاري براساس استانداردهاي ملي

4) , BS EN 50504 (ISIRI17445  در كشور، اين خدمات را در
  آزمايشگاه ثابت و سيار به مشتريان و صنعتگران محترم ارائه مي دهد.

 
 با اجراي استانداردهاي:

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

 هزينه هاي تعمير و نگهداريكاهش 

 فيد و دوام تجهيزات جوشكاريافزايش عمر م 

 كيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاري افزايش 

را  الكتريكي و افزايش ايمني كاربرگرفتگي و شوككاهش خطرات برق
 به ما بسپاريد.

 
اي آشنايي با نمادهاي كاليبراسيون، اعتباردهي و بازرسي دوره

 الكتريكيتجهيزات جوشكاري قوس

اساس استاندارد بر  ات جوشكاري قوس الكتريكينماد اعتباردهي تجهيز
)BSEN 50504 (ISIRI17445  

  
  

نماد بازرسي دوره اي تجهيزات جوشكاري قوس الكتريكي بر اساس 
   IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
  

معرفي مجموعه آزمايشگاه هاي كاليبراسيون، اعتباردهي و 
 اي گام الكتريك و جوشابازرسي دوره

آغاز فعاليت بعنوان آزمايشگاه همكار سازمان ملي استاندارد در سال  -
1381  

آغاز فعاليت بعنوان آزمايشگاه كاليبراسيون همكارسازمان ملي  -
   1391استاندارد در سال 

از  Ma592و  Ma/2552داراي گواهينامه تاييد صلاحيت به شماره  -
 سازمان ملي استاندارد ايران

 NACIركز ملي تائيد صلاحيت ايران به شماره داراي گواهينامه م -

LAB/487  وNACI LAB/488 از سازمان ملي تاييد صلاحيت ايران 

در  INEC TC 26موسس كميته فني متناظر جوشكاري الكتريكي  -
 ايران

تشريح خدمات و مجوزهاي مربوط به بازرسي دوره اي تجهيزات 
  ISIRI 11225-4جوشكاري بر اساس استاندارد 

 بعد از تعمير ايسي و آزمايش دورهبازر

بازرسي چشمي مطابق با بند  - الف
5-1 

 1- 5بازرسي چشمي مطابق با بند  - الف

  آزمايش الكتريكي: -ب
 6- 5باري مطابق بند ولتاژ حالت بي

 3-5مقاومت عايق مطابق بند 

مقاومت هادي محافظ مطابق بند 
5-2 

  آزمايش الكتريكي: -ب
  6-5بق با بند  باري مطاولتاژ حالت بي

 3- 5مقاومت عايق مطابق با بند 

 2- 5مقاومت هادي محافظ مطابق با بند 

 آزمايش كاركرد: -پ

 بدون الزامات ‐

  

 آزمايش كاركرد: -پ

 1-6كاركرد مطابق با بند 

وسيله كليدزني روشن/خاموش مدار 
 2- 6تغذيه مطابق با بند 

 3- 6وسيله كاهش ولتاژ مطابق با بند 

 4- 6سي مطابق با بند شير گاز مغناطي

هاي كنترل و سيگنال مطابق بند لامپ
6 -5 

 7مستندسازي مطابق با بند  -ت مستندسازي  -ت

  
 اي تجهيزات جوشكاريبازرسي دوره

در  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)هدف از اجراي استاندارد 
تجهيزات جوشكاري قوس الكتريكي انجام آزمايش براي بازرسي دوره 

ز تعمير و همچنين نگهداري تجهيزات جوشكاري قوس اي و پس ا
 الكتريكي براي اطمينان از ايمني الكتريكي آنها است.

اجراي استاندارد فوق براي منابع تغذيه كه براي جوشكاري قوس 
شوند و مطابق با الكتريكي و فرآيندهاي وابسته استفاده مي

د، كاربرد انساخته شده 11225 -1يا 11225 -6استانداردهاي ملي 
 دارد. 

  
 تعاريف و اصطلاحات:

 كاليبراسيون

گيري (مانند نمايشگرهاي جريان، ولتاژ مقايسه يك دستگاه اندازه
هاي جوشكاري و برشكاري) با يك دستگاه مرجع، جهت تعيين دستگاه

 گيري درنقاط گستره مورد نظر مي باشد.خطاي اندازه

  
 اعتباردهي

جهيزات و دستگاههاي جوشكاري و عملياتي با هدف اثبات انطباق ت
برشكاري با ويژگي كاري آنها و مقادير آزمايش نوعي ولتاژ بار قراردادي 
مي باشد كه با دو روش (دقيق و استاندارد) تعريف شده، در 

 انجام مي شود. BS EN 50504 (ISIRI 17445)استانداردهاي 
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 تفاوت بين كاليبراسيون و اعتباردهي:

نمايشگرهاي ولتاژ و جريان دستگاه جوشكاري با در كاليبراسيون 
گونه شوند بدون آن كه هيچدستگاه اندازه گيري مرجع مقايسه مي

گيري و تاثير آن بر روي عملكرد دستگاه داشته تحليلي ازنتايج اندازه
باشد، ولي در اعتباردهي علاوه بر مورد فوق مراحل زير نيز انجام مي 

 شود:

 اي ولتاژ، جريان، سرعت تغذيه سيم وايرفيدر و گيري نمايشگرهاندازه
سرعت سنج هاي مربوط به سرعت حركت كالسكه و تراك در 

 دستگاههاي زير پودري

 هاي جوشكاري و برشكاري و گيري وتنظيم خروجي دستگاهاندازه
 وايرفيدرها

 گيري و بررسي رابطه بين ولتاژ بار و جريان قراردادي در اندازه
 اريخروجي دستگاه جوشك

 هاي فوق بر اساس گيريبررسي خطاي محاسبه شده در اندازه
هاي مشخص شده در دو رده دقيق و استاندارد براساس رواداري

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 كه موارد فوق تاثير به سزايي در كيفيت جوشكاري دارد.

 

 هشدار: 

 مايشگرهاي ولتاژ اعتباردهي مجموعه عملياتي فراتر از كاليبراسيون ن
و جريان دستگاههاي جوشكاري و برشكاري مي باشد كه توسط 
كاركنان آموزش ديده، مجرب و آشنا به فرآيند جوشكاري الكترود 

انجام مي شود، كه علاوه بر  …و SMAW،(TIG  ،MIGدستي (
تنظيم خروجي دستگاه هاي جوشكاري و برشكاري با يك مقياس 

با مقادير مطرح شده در استاندارد مرجع قراردادي و مقايسه آن 
اعتباردهي، در بر گيرنده فرآيند كاليبراسيون نمايشگرهاي دستگاه 

 هم مي شود.

  كاري كه آزمايشگاههاي كاليبراسيون الكتريكال (ولتاژ و جريان) به
علت عدم آگاهي از استاندارد اعتباردهي تجهيزات جوشكاري قوس 

انجام مي دهند فقط به  BSEN 50504 (ISIRI 17445)الكتريكي
صورت كاليبراسيون مقايسه اي نمايشگرهاي دستگاه مي باشد، كه 
 الزامات استاندارد اعتباردهي را تامين نمي كند و با آن مغايرت دارد.

 هاي تاييد صلاحيت شده آزمون معتبر اين كار بايد توسط آزمايشگاه
يت ايران، كه توسط سازمان ملي استاندارد و يا مركز ملي تائيد صلاح

را دردامنه كاربرد خود  BSEN 50504 (ISIRI 17445) استاندارد
دارند انجام شود و ساير آزمايشگاه ها صلاحيت انجام اين كار را 

 ندارند.
 

خدمات و مجوزهاي مربوط به اعتباردهي تجهيزات جوشكاري قوس 
 :به شرح زير مي باشد BS EN50504الكتريكي بر اساس استاندارد 

 بند و زيربند اردهي تجهيزات جوشكارياعتب

ي استاندارد منابع بررسي درستي اعتباردهي براي رده - الف
 تغذيه

4 

 5 پذيريهاي تجديدانجام آزمون -ب

 اعتباردهي -پ

-جوشكاري قوسي فلزي دستي با الكترود پوشش -

 (MMA)دار

 (TIG)جوشكاري تنگستن با گاز خنثي -

 جوشكاري قوسي توپودري -

 ياجزاي كمك -

8  
8-2 

8-3 

8-4 

8-5 

  فنون اعتباردهي -ت
 دستگاهها -

 بارگذاري منبع تغذيه -

 هاروش -

9  
9-3 

9-4 

9-5 

 10 مستندسازي  -ث

  
 هاي معتبر و نامعتبر:تفاوت بين گواهينامه

 
  
 

 


	مدل :  Carry TIG 251DC
	Carry TIG 401DC

