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 :مقدمه 

مشتری گرامی ازحسن انتخاب شما جهت برگزیدن دستگاه 

سپاسگزاریم. از این طریق شما اعتماد خود را  جوشاجوشكاری 

 به محصولات ما نشان دادید.

حق هرگونه تغييری در محتویات دفترچه بدون اطلاع قبلی 

 برای شرکت جوشا محفوظ است.

بدقت  لطفاً قبل از استفاده از دستگاه این دستورالعمل را 

 مطالعه فرمایيد.

* با ارسال کد ده رقمی زیرِ نشان استاندارد ، به شماره 

از اعتبار این نشان و مشخصات کالای مورد نظر  11111517

 اطمينان حاصل نمائيد. 

 

 :شرح 
با استفاده از   CARRY TIGدستگاه های جوشكاری سری

جهت شروع قوس و بر اساس تكنولوژی اینورتر و HF تكنيک

این دستگاه ها با ، ساخته شده اند IGBT سوئيچ های قدرت

، کاربردی آسان امكان جوشكاری انواع فلزات استينلس استيل

مس و برنج را فراهم ساخته و علاوه بر این با ، تيتانيوم، فولاد

 ، ARC FORCEفراهم نمودن امكان تنظيم پارامترهای 

HOT START  قابليت جوشكاریMMA ،  را نيز امكان

 ساخته اند.پذیر 

 

 از قابليتهای دستگاه ها می توان به موارد زیر اشاره کرد:

 کنترل دیجيتال همه پارامترهای جوشكاری 

  قابليت جوشكاری پالس دستی(CYCLE)  با استفاده از

  EASY PULSEقابليت 

  شروع نرم قوسHF  حتی از فاصله زیاد 

  بهره مندی ازENERGY SAVING  عملكرد فن ،

دستگاه و یونيت آب خنک تنها هنگاميكه ضرورت است 

 رخ می دهد

  20- , %15+قابليت عملكرد در نوسان شبكه% 

  امكان انتخاب پروسه جوشكاریTIG HF, TIG 

LIFT, MMA تنها با استفاده از یک کليد 

 امكان انتخاب حالت دو ضرب و چهار ضرب در جوشكاری 

  مجهز به حفاظت حرارتی 

  مجهز به حفاظت ولتاژی 

  مجهز به حفاظت جریانی 

  کاهش وزن و ابعاد و سهولت حمل و نقل 

 :اطلاعات فنی  
در جدول زیر خلاصه شده  دستگاه هامشخصات فنی این  

 است.
 

 CARRY TIG نام دستگاه

503DC 403DC 

 3phase/400 ولتاژ ورودی دستگاه

 HZ 50/60                فرکانس

جریان 

 A-جوشكاری

MMA (20-500) (20-400) 

TIG (8-500) (8-400) 

در دیوتی جریان 

 %Xسایكل 
MMA 500A (25%) 400A (40%) 

TIG 500A (35%) - 

در دیوتی جریان 

 %61سایكل 

MMA 410A 370A 

TIG 450A - 

در دیوتی جریان 

 %111سایكل 

MMA 400A 360A 

TIG 430A 400A 

 ولتاژ بی باری
MMA 73V 73V 

TIG 20V 

 A D50 D35  -فيوز

 HF & Lift تكنيک آغاز قوس

 فن دستگاه سيستم خنک کننده

کلاس حفاظتی )طبق استاندارد 

IEC 529) 
IP21S 

 F H کلاس عایقی

 mm 960×770×920طول(×عرض×)ارتفاع ابعاد

 68 68 (Kgوزن )

 1جدول شماره 

 

 (محدودیتهای استفادهIEC60974-1:) 
، از دستگاه جوشكاری IEC60974  1-براساس استاندارد

 معمولا بطور دائم نمی توان استفاده کرد. به همين دليل

دستگاه شامل دو زمان فعال)جوشكاری( و زمان  عملكرد

)جهت تغيير وضعيت قطعه کار،تعویض الكترود یا  استراحت

این سری دستگاه ها قادر هستند  می باشد. سيم جوش و...(

)چرخه کاری با  تامين کنند %Xدیوتی سایكل  در را I2جریان 

به  بدست آمده است( C˚40شبيه سازی در دمای محيط 

می باشد  % 10min،Xعبارت دیگر سيكل کاری در بازه زمانی 

 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 

دقيقه حفاظت غير فعال گشته و  سپس پس از چند خواهدکرد

ه مجددا برای جوشكاری آماده می گردد. کلاس حفاظتی دستگا

 است.IP21S دستگاه 
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 :نحوه حمل و نقل و بلند کردن دستگاه 
که بر روی آن نصب قلاب هایی بلند کردن دستگاه با کمک 

توجه به اینكه شده است صورت ميگيرد و جابجایی آن نيز با 

به سهولت امكان می باشد حمل کننده  دستگاه خود شامل

 .استپذیر 

 

 :باز کردن بسته بندی دستگاه  
صورت سفارش تجهيزات به شرح زیر نيز موجود خواهند در 

 بود:

 تورچ آب خنک 

 ریموت کنترل 

 پدال پایی 

 انبر اتصال 

 انبر جوش 

  و فلومتررگولاتور 

 

  دستورالعمل هایی برای جلوگيری از تداخل

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

تطابق 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 

ایی های فنی سازندة دستگاه، راه حل مناسبی را که با راهنم

پيدا کند. در بعضی 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 محافظ تداخل امواج 

مغناطيسی را کاهش داد. در هر حال تداخل امواج الكترو

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.

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

تایيد متخصصی که تعيين کند این تغيير، تاثيری در افزایش 

خطر بروز حادثه ندارد. بطور مثال موازی کردن مسير برگشت 

م اتصال جریان در بعضی از موارد ممكن است باعث تخریب سي

 .زمين بقيه دستگاه ها گردد
 

 

 الف( ارزیابی محل نصب دستگاه:

قرار دهيد و از  در یک مكان خشک و تميزاین دستگاه را 

سانتيمتر فاصله داشته باشد  cm 81نزدیک ترین دیوار حداقل

تا تهویه 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 

بر داشته باشد. کاربر، مسئول راه اندازی و استفاده از کار

 دستگاه با توجه به موارد 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 

نظر گرفته  الكترومغناطيسی بررسی کند. موارد زیر باید در

 شود:

کابلهای مخابراتی و ، کابلهای دیگری مانند: کابلهای کنترلی

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

 دارند.

 تنده و گيرنده رادیو تلویزیونیفرس 

 کامپيوترها و دیگر دستگاههای کنترلی 

  سلامت افراد نزدیک به دستگاه جوش بطور مثال قلب

 و یا سمعکمصنوعی 

 دستگاههای کاليبراسيون و اندازه گيری 

 دیگر دستگاههای  یمصونيت تداخل امواج الكترومغناطيس

اطراف محل جوشكاری استفاده کننده موظف است تطابق 

الكترومغناطيسی دستگاههای اطراف را بررسی کند، چرا 

 که ممكن است اقدامات پيشگيرانه اضافه ای لازم باشد.

 

 :کاهش تشعشع امواجب( روش های 

 برق اصلی  -1

تجهيزات جوشكاری باید مطابق با توصيه های سازنده به برق 

متصل شود. در صورتی که تداخلی ایجاد شود ممكن است 

اقدامات دیگری نيز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فيلترهای 

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

لوله فلزی محافظ کابل یا مشابه آن اطمينان حاصل و وجود 

کرد. تمامی قسمتهای پوشش فلزی کابل باید از لحاظ 

الكتریكی بهم متصل باشد، این پوشش باید با یک اتصال 

 الكتریكی کامل به بدنه دستگاه جوش متصل شود.

 

 نگهداری دستگاه جوش -2

بطور کلی دستگاه جوش را باید مطابق با توصيه های سازنده 

نگهداری کرد. هنگام روشن بودن دستگاه جوش باید تمامی 

درب ها و پوشش ها محكم بوده و پيچ های مربوط به آن کاملاً 
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بسته باشد. هيچ گونه تغييراتی به غير از تغييرات و تنظيمات 

 ز نيست.مندرج در دستورالعمل کارخانه سازنده مجا
 

 کابلهای جوشكاری -3

کابلهای جوشكاری باید تا حد امكان کوتاه بوده و روی سطح 

 ته باشد.زمين و نزدیک بهم قرار داش

 

 اتصالات هم پتانسيل -4

توصيه می شود که تمامی قطعات فلزی نزدیک به دستگاه 

جوشكاری بهم متصل شوند. قطعات فلزی متصل به قطعه کار 

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

 قطعات باعث بروز شوک الكتریكی در بدن جوشكار گردد.

جوشكار باید از لحاظ الكتریكی از تمام قطعات فلزی ایزوله 

 باشد.

 

 اتصال به زمين قطعه کار -5

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

 ل نباشد.و موقعيت آن به زمين متص

)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 باعث افزایش خطر 

یر دستگاههای بروز شوک الكتریكی نشده و همچنين در کار سا

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، این اتصال باید 

با استفاده از خازن های مناسبی که مطابق با مقررات ملی آن 

 است، برقرار شود.کشورها انتخاب شده 

 

 پوشش محافظ )شيلد کردن( -6

پوشاندن بقيه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش 

می 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  -1

 جدا شود.

ا باید اگر ولتاژ اتصالات الكتریكی افزایش پيدا کرد، دستگاه ر -2

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  -3

 اصلی جدا کرد.

ر و یا خدمات هر گونه تعميرات باید توسط تكنسين ماه -4

 پس از فروش شرکت سازنده انجام پذیرد.

قبل از شروع به استفاده از دستگاه، از لحاظ ظاهری و با در  -5

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

 امكان آسيب خارجی را بوجود می آورد، بررسی شود.

سوختگی و  ردرهنگام کاربدن جوشكار باید بطور کامل در براب

 محافظت گردد.  تابش اشعه، با استفاده ازماسک ولباس نسوز،

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.

مخصوص  لند، پيشبند و ماسک محافظ با فيلتردستكش های ب

جوشكاری که تمامی آنها باید مطابق استاندارد باشد، پوشيده 

پوشش ها نباید از مواد مصنوعی ساخته شده باشند.  شود.

کفش ها باید کاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته باشد )جهت 

 جلوگيری از نفوذ جرقه ها(، در صورت نياز باید پوشش محافظ

 .سر، نيز استفاده شود

می  برای محافظت بيشتر از چشم در برابر اشعه ماورای بنفش

اگر از . توان از عينک محافظ با پوشش کناری استفاده کرد

عينک محافظ استفاده می شود، باید با مقررات ذکر شده در 

 بالا مطابقت داشته باشد.

ر برق از مواد ایزوله کننده و عایق برای محافظت در براب -6

گرفتگی ناشی از برقراری تماس بين قطعات برقدار و زمين باید 

لباس کار سالم و خشک و همراه دستكش های . استفاده شود

 بلند و کفش های با کف لاستيكی باید بكار گرفته شود.

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

محافظ نيز سيستم تهویه نصب گردیده و ماسک تنفسی 

 .استفاده گردد

جهت پيشگيری از انحراف جریان و اثرات منفی ناشی از آن  -7

(، کابل برگشت جریان لاً تخریب سيم هادی متصل به زمين)مث

جوشكاری )کابل قطعه کار( باید مستقيماً به قطعه کار و یا به 

ميز کار )مثل ميز جوشكاری، ميز جوشكاری با شبكه فلزی و 

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

هنگام وصل کردن به اتصال زمين باید از برقراری کامل  .باشد
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اتصال الكتریكی آن اطمينان حاصل نمود. )محل اتصال باید از 

 هرگونه رنگ و یا زنگ زدگی ها و یا مشابه آن پاک باشد(

یادی در صورتی که عمليات جوشكاری برای مدت زمان ز -8

باید متوقف شود، دستگاه را باید خاموش کرده و شير هوا را نيز 

 باید بست.

تحت هيچ شرایطی وقتيكه پوشش بدنة دستگاه جوشكاری  -9

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

چرا که صرفنظر از مقررات ایمنی، خنک کردن کافی قطعات 

 .ن تضمين کردالكترونيكی را نيز نمی توا

افرادی که در نزدیكی محل جوشكاری ، مطابق با مقررات -

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.

ا به هيچ وجه روی تانكرهایی که گاز، سوخت و یا روغن ی -11

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

مدت زمان زیادی از خالی شدن آنها گذشته باشد )احتمال 

 ایجاد حریق و انفجار(.

خاصی  جوشكاری با جریان بار زیاد نيازمند رعایت مقررات -12

است که باید فقط توسط جوشكاران آموزش دیده و تخصص 

 را نباید به صورت نزدیک کرد.هرگز تورچ  -13انجام شود.

 در محيط هایی که احتمال آتش سوزی زیاد است، -14

جوشكار باید اجازه نامة جوشكاری را کسب کرده و آن را در 

تمام مدت جوشكاری نزد خود نگهدارد و یک مامور آتش نشان 

آتش سوزی  نيز باید پس از پایان جوشكاری از عدم بروز

 اطمينان حاصل کند.

بينی های مخصوص جهت تهویه هوای محيط باید  پيش -15

 انجام شود.

اخطار برای مراقبت از چشم ها باید با نصب تابلویی با متن  -16

زیر در محل جوشكاری انجام شود. مستقيماً به قوس الكتریكی 

 نگاه نكنيد.
 

  چنانچه منبع تغذیه روی سطح شيبدار قرار گيرد فقط

 دارد.توانایی مایل شدن را  11˚تا 

 

 :نحوه اتصال کابل های جوشكاری 
 :MMAجوشكاری الكترود 

به ترمينالهای مثبت و  1کابل های جوشكاری را مطابق شكل

انبر اتصال  ،منفی خروجی متصل کنيد با توجه به نوع الكترود

به کانكتور منفی و انبر جوش را به کانكتورهای مثبت متصل 

انبر اتصال به قطعه کار را به بخشی از قطعه کار که . گردد

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

نمایيد. توجه داشته باشيد استفاده از کابل بلند سبب کاهش 

ولتاژ و رخ دادن مشكلاتی در جوشكاری به ازای افزایش 

ه کليد انتخاب پروس .مقاومت و اندوکتانس کابل می گردد

 قرار دهيد. MMAرا در وضعيت  (5)جوشكاری 
 

 
 

 1شكل شماره 

 

 :TIG جوشكاری تيگ
در حاليكه دستگاه خاموش است  2اتصالات را مطابق شكل 

 برقرار کنيد به موارد زیر توجه داشته باشيد:

کپسول گاز متصل کرده و شير آنرا باز  دستگاه را بهشلنگ گاز 

های گاز مجهز به یک فشار توجه داشته باشيد کپسول  ،کنيد

شكن می باشند که از آن می توانيد جهت تنظيم فشار گاز در 

کابل مربوط به انبر اتصال را به  طول جوشكاری استفاده نمایيد.

اتصال الكتریكی را به خوبی  ،کانكتور )+( دستگاه متصل نمایيد

با محكم نمودن کانكتور برقرار کنيد گيره سمت دیگر کابل را 

عه کار و یا به ميز کار در کمترین فاصله از محل به قط

( متصل -جوشكاری محكم کنيد.کابل تورچ باید به کانكتور )

شود )اتصال الكتریكی را به خوبی با محكم نمودن کانكتور 

پين تورچ را به محل مربوط به خود بر  7برقرار کنيد(. کانكتور 

به محل مربوط  گاز تورچ را شيلنگ روی دستگاه متصل کنيد.

شيلنگ های رفت و متصل نمائيد. بر روی دستگاه به آن 

برگشت آب به درون تورچ را به کانكتورهای مربوطه بر روی 

کليد انتخاب پروسه جوشكاری یونيت آب خنک متصل نمایيد. 

 قرار دهيد.(TIG HF/ LIFT) را در وضعيت (5)
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 2شكل شماره 

 

 :اتصال دستگاه به برق شهر 
اتصال سيم های برق ورودی دستگاه به شبكه برق قبل از 

اصلی، طبق برچسب دستگاه از درستی ولتاژ و فرکانس برق 

اصلی اطمينان حاصل نمائيد و برای اتصال دستگاه حتما از 

اتصالات و کليدهای صنعتی استفاده کنيد. در صورتيكه دستگاه 

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

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

   شود و سه سيم دیگر را به سه فاز ورودی وصل کنيد.

 

 CARRY نام دستگاه

TIG 403DC 

CARRY 

TIG 503DC 

 @ X% maxI 

(TIG) 
400A 

(100%) 500A (35%) 

@ X%  maxI 

(MMA) 
400A 

(40%) 

500A 

(25%) 

دستگاه مصرفی توان 

 و TIGحالت  در

 %Xدیوتی سایكل 
17.3KVA 24KVA 

دستگاه مصرفی توان 

 و MMAحالت  در

 %Xدیوتی سایكل 
22.8KVA 29.5KVA 

دستگاه مصرفی توان 

 و TIGحالت  در

 %111دیوتی سایكل 
17.3KVA 19.4KVA 

دستگاه  مصرفی توان

 و MMAحالت  در

 %100دیوتی سایكل
19.4KVA 22.5KVA 

 D 35A D 50A فيوز

سطح مقطع کابل 

 mm)2(برق 
4*6  4*6 

 

 2جدول شماره 
 

 :معرفی پنل دستگاه 

 
 

 3شكل شماره 
 

با کمک این : (Main Currentجریان اصلی ) .1

جریان جوشكاری در حالت تيگ  ،پتانسيومتر بر روی پنل

تا  20بين  MMAو در حالت  IMAXتا  8بين 

IMAX .این جریان در دستگاه  قابل تنظيم می باشد(

CARRY TIG 403 DC  400برایر باA  و در

می  500Aبرابر با  CARRY TIG 503DCدستگاه 

  باشد(

 Hot( و Min Pulse Currentمينيمم جریان پالس ) .2

Start : این پتانسيومتر امكان تنظيم پارامترHOT 

START  در طول پروسه جوشكاریMMA  و نيز

 easy pulseتنظيم جریان می نيمم درصورت انتخاب 

می  را فراهم CYCLEدر مد  TIGر حالت عملكرد د

سبب سهولت برقراری  HOT STARTسازد. پارامتر 

قوس با انواع الكترودها در طول پروسه جوشكاری 

MMA  پارامتربا تغيير این پتانسيومتر مقدار ، شودمی 

Hot start  0و می نيمم جریان در حالت پالس دستی از 

 مقدار جریان اصلی قابل انتخاب می باشند. %99تا 

3. Slope Down Timeشيب کاهش جریان  : این پارامتر

را در انتهای جوشكاری مشخص می سازد. مقدار این 

 تغيير می کند.  19sتا  0پارامتر بين 

4. Post Gas Time : این پارامتر مدت زمان پس گاز را در

 مشخص می نماید و مقدار آن TIGجوشكاری پروسه 

در صورت انتخاب  .قابل تنظيم می باشد 19sتا  0بين 

جهت تنظيم از این پتانسيومتر  MMAپروسه جوشكاری 

ARC FORCE  0بين استفاده می شود و مقدار ةن-

 قابل انتخاب می باشد.جریان اصلی  99%
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با کمک این کليد می کليد انتخاب پروسه جوشكاری:  .5

 ،TIG (LIFT)توان یكی از پروسه های جوشكاری 

TIG (HF)، MMA .را انتخاب نمود 

 

با کمک این کليد می کليد انتخاب شيوه جوشكاری:  .6

 توان یكی از حالتهای زیر را انتخاب کرد:

 حالت دوضرب 

 حالت چهارضرب 

 Easy Pulse  جوشكاری پالس بصورت دستی(: در این(

حالت می توان با کمک شستی تورچ، بين دو سطح 

  .مختلف جریان سوئيچ کرد

 

پارامترهای مختلف  : جهت نمایش پيش تنظيمنمایشگر .7

مقدار واقعی جریان جوشكاری جهت نمایش جوشكاری و 

 .شوداستفاده می 

 

 :معرفی دستگاه 
 

 
 

 
 4شكل شماره 

 

 جوش مثبت: کانكتورخروجی   1

 پنل دستگاه :   2

 تورچ فرمان کانكتور جهت اتصال کابل :  3

 محل اتصال شيلنگ گاز)تورچ(:   4

 جوش منفی کانكتورخروجی :   5

 فيوز یونيت آب خنک  :  6

 :کونيک قرمز جهت اتصال به شلنگ قرمز تورچ  7

 :کونيک آبی جهت اتصال به شلنگ آبی تورچ   8

 کابل برق ورودی:   9

 ليد اصلی روشن، خاموش کردن دستگاه:ک11

 : فيوز 11

 آب خنک یونيتبه  فرمانکانكتور جهت اتصال کابل  : 12

 : محل اتصال شيلنگ کپسول گاز 13

 یونيت آب خنک  : 14

 
 

 :نحوه تنظيم پارامترهای جوشكاری 
 :MMAنحوه تنظيم پارامترها در حالت 

 "1" وضعيت در دستگاه،با چرخاندن کليد اصلی  (1

 کنيد روشن را دستگاه

 .نوشته می شود Arcدر این هنگام بر روی نمایشگر  (2

زیر قابل تنظيم می اکنون پارامترهای جوشكاری بصورت 

 باشند:

جریان اصلی  (1شماره  3)شكل پتانسيومتر  کمکبا  (3

قابل تنظيم می  IMAXتا  20Aجوشكاری بين مقدار 

 .باشد

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

START  جریان اصلی تنظيم  %99تا0را از مقدار

و در  HS 0نمایشگر دستگاه در وضعيت می نيمم  ،نمود

 HSرا نشان خواهد داد. نماد  99HSوضعيت ماکزیمم 

نيز بصورت چشمک زن بر روی نمایشگر دستگاه در 

با تنظيم این پارامتر  .طول تنظيمات نشان داده می شود

مقدار جریان در لحظه شروع قوس برحسب درصدی از 

جریان اصلی افزایش خواهد داشت که به این ترتيب 

 د.شروع قوس بهبود می یاب

 MMA ،Arcقابل تنظيم در حالت  پارامتردیگر  (5

Force 3)شكل که با تنظيم پتانسيومتر  ،می باشد 

تنظيم است و  قابل %99تا  0مقدار آن بين  (4شماره 

و در وضعيت  AF 0 در وضعيت می نيممنمایشگر نيز 
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در طول  AFرا نشان خواهد داد. نماد  99AFماکزیمم 

این پارامتر  تنظيمات بصورت چشمک زن خواهد بود.

 منجر به تغيير مشخصه دیناميک دستگاه می شود. 

 3)شكل  آماده جوشكاری است و نمایشگر دستگاهاکنون  (6

جریان را در طول پروسه مقدار واقعی نيز ( 7شماره 

 جوشكاری نشان می دهد.

به نوع مقدار جریان مصرفی را با توجه  3جدول شماره 

الكترود، برای جوشكاری استيل و آلياژهای دیگر نشان می 

مقادیر بيان شده در جدول کاملا دقيق نيستند و تنها  دهد.

جریان مورد نياز برای جوشكاری . برای راهنمایی می باشند

به وضعيت جوشكاری و نوع اتصال بستگی دارد و با افزایش 

 ضخامت و قطر قطعه کار افزایش می یابد.

 جریان بالا برای جوشكاری رو به بالا -

 جریان متوسط برای جوش سر به سر -

جریان کم برای جوش عمودی رو به پایين و ورق های با  -

 ضخامت کم که به حرارت کمتری نياز دارد.

با استفاده از فرمول زیر می توان جریان تقریبی را برای 

 جوش فلزات معمولی محاسبه کرد: 

 Iجریان جوشكاری: و  Øeقطر الكترود:  

 

 ( Øe-1×)I=50 

 

برای بدست آوردن مقادیر دقيق تر باید به دستورالعمل 

 .نمودمربوط به الكترودها مراجعه 
 

 

 تنظيم در حالت  نحوهTIG DC  با استفاده

  HFاز تكنيک 
دستگاه را  “1”با چرخاندن کليد اصلی دستگاه در وضعيت 

 TIG( 5شماره  3)شكل  روشن کنيد. با استفاده از کليد

HF  در این هنگام برای مدت زمان نمایيدرا انتخاب .

 نوشته می شود. HFکوتاهی بر روی نمایشگر 

یكی از حالات دو ( 6شماره  3)شكل  با استفاده از کليد

 را انتخاب کنيد. Easy Pulseضرب چهار ضرب و 

در صورت انتخاب حالت دو ضرب، تنظيم پارامترها بصورت 

 می باشد:زیر 

، جریان اصلی (1شماره  3)شكل  با استفاده از پتانسيومتر

 قابل تنظيم می باشد. IMAXتا  8Aجوشكاری بين 

 Slope( 3شماره  3)شكل  با استفاده از پتانسيومتر

Down Time 19تا 0 بينs  قابل تنظيم ميباشد و در این

تا  0sdهنگام نمایشگر با تغيير این پتانسيومتر از مقدار 

19sd در مد تنظيمتغيير می یابد در حاليكهsd’ ‘ بصورت

از دیگر پارامترهای قابل  چشمک زن نشان داده می شود.

می باشد یا همان پس گاز  Post gasتنظيم در این حالت 

 19sتا  0بين  (4شماره  3)شكل  که با کمک پتانسيومتر

در این هنگام نمایشگر در وضعيت می  .قابل تنظيم ميباشد

را نشان خواهد داد. )در  PG-- 19PG 0نيمم و ماکزیمم 

بصورت چشک زن خواهد  PGطول تنظيم این پارامتر، 

 .بود(

قطر 

الكترود 
mm 

ضخامت  بازه جریان جوشكاری–نوع الكترود 

 قطعه کار

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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در صورتيكه شستی تورچ را فعال کنيم جریان جوشكاری 

برقرار ميگردد و هنگاميكه شستی را رها می کنيم ابتدا 

Slope Down  رخ داده و پس از آن جریان جوشكاری

ظيمات صورت با توجه به تن Post Gas) خواهد شد.قطع 

گرفته برای مدت زمان مشخصی وجود خواهد داشت(. 

هنگاميكه دستگاه را با این تنظيمات یكبار خاموش و روشن 

نوشته 2T و سپس  HFمی کنيم در ابتدا پروسه جوشكاری 

ضرب نيز تنظيمات  4درصورت انتخاب حالت   می شود.

مشابه حالت دو ضرب است با این تفاوت که با زدن شستی 

برقرار  8Aتورچ ابتدا جریان اوليه جوشكاری به ميزان 

خواهد شد سپس با رها کردن شستی تورچ جریان به مقدار 

نهایی خواهد رسيد و در آن مقدار ثابت باقی خواهد ماند. 

 Slope Downستی تورچ را فعال کنيم حال اگر دوباره ش

با توجه به مقدار تنظيم شده برقرار گشته و جریان 

می رسد با  8Aجوشكاری از مقدار جریان اصلی به مقدار 

رها کردن شستی تورچ نيز جوشكاری خاتمه می یابد )توجه 

رخ  Post Gasداشته باشيد که در انتهای پروسه جوشكاری 

 خواهد داد(.

هنگاميكه دستگاه را با این تنظيمات یكبار خاموش و روشن 

 را نشان می دهد. 4Tو سپس  HFمی کنيم ابتدا پروسه 

تنظيم پارامترهای  Easy Pulseدر صورت انتخاب 

 جوشكاری به شرح زیر خواهد بود:

تنها تنظيمی که در این حالت اضافه می شود، مينيمم 

 3)شكل  انسيومترجریان پالس است که با استفاده از پت

مقدار  %99تا  0امكان تنظيم جریان آن بين ( 2شماره 

 0و نمایشگر دستگاه نيز از  شودجریان اصلی فراهم می 

CY--99CY .در  را با تغيير پتانسيومتر نشان خواهد داد

بصورت چشمک  ’cy‘طول تنظيم می نيمم جریان پالس،

 .زن به نمایش در خواهد آمد

هنگاميكه شستی تورچ را می زنيم در ابتدا جریان اوليه 

است برقرار خواهد شد سپس  8Aجوشكاری که مقدار ثابت 

با رها کردن شستی، جریان به مقدار نهایی خود که برابر با 

است خواهد رسيد با فشردن و رها کردن شستی  I1مقدار 

 Min، جریان جوشكاری به مقدار 1sتورچ برای کمتر از

Pulse Current بار زدن و رها کردن  خواهد رسيد و با هر

سویيچ دفعات شستی تورچ، می توان بين دو سطح جریان به 

. حال با نگه داشتن شستی تورچ برای زمان بيشتر از نمود

2s ،slope down  8آغاز شده و جریان به مقدار ثابتA 

خواهد رسيد و با رها کردن شستی تورچ، جوشكاری خاتمه 

با توجه به زمان تنظيم شده فعال خواهد  post gasیافته و 

شد. هنگاميكه دستگاه با این تنظيمات یكبار خاموش و 

روشن می شود در ابتدا نمایشگر نوع پروسه و سپس حالت 

Easy Pulse  را بصورتCY نشان خواهد داد. را 
 

 حوه تنظيم در حالت جوشكاری نTIG DC 

 :LIFTاستفاده از تكنيک  با

با این  ،است TIG(HF)نحوه تنظيم پارامترها کاملا مشابه 

قوس استفاده  شروعجهت  HFتفاوت که در این پروسه از 

ابتدا الكترود تنگستن را به  ،نمی شود. جهت برقراری قوس

قطعه کار زده به نحوی که اتصال کوتاه بين آنها رخ دهد 

کم )جریان عبوری از تنگستن در لحظه اتصال کوتاه بسيار 

بوده لذا از نفوذ تنگستن به حوضچه مذاب جلوگيری می 

کند( سپس در حاليكه شستی تورچ را فعال نموده اید نوک 

در این هنگام قوس  ،تنگستن را از قطعه کار جدا نمایيد

 اصلی تشكيل خواهد شد.

( مقدار جریان مورد نياز برای جوشكاری 4جدول شماره )

د نشان می دهد. مقادیر را با توجه به قطر الكترو DCتيگ 

و تنها یرای  بيان شده در جدول کاملا دقيق نيستند

 راهنمایی می باشند.
 

 نوع الكترود و نحوه تنظيم جریان برای آن

Ø (mm) 
 قطر الكترود

TIG DC 

Tungsten rare earth 2% 

 فيروزه ای

Tungsten 

Ce 1 % 

 خاکستری

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  پارامترهای جوشكاریتنظيم

 : استينلس استيل و مس 

پارامترهای جوشكاری فلز استينلس  6و  5در جداول  شماره 

قطعه کار استيل  و  مس،  متناسب با ضخامت و نوع اتصال 

 بيان  شده است.
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 فلز استينلس استيل : جوشكاری  پارامترهای

 گاز آرگون 

lit/min 

 

سرعت 

 جوشكاری

mm/min 

قطر فيلر)سيم پر 

کننده حوضچه مذاب( 
mm 

قطر الكترود 
(mm) 

 جریان جوشكاری

 نوع اتصال
ضخاومت 

جوش  (mm)ورق 

 سقفی

جوش 

 عمودی

 جوش افقی

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 



 

11 
 

O
P

M
5

4
1

P
D

1
0

4
  

0
0

.0
9

.1
4
 

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

 یک سال صورت گيرد.
دستگاه باید حتی الامكان در مكان تميز و خشک قرار داده 

داخل  شود. کثيفی و گرد و غبارهای محيط که می تواند به

 در حداقل مقدار خود باشد. دستگاه وارد شود باید
 تميز کردن دستگاه:

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

 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 

 

محيط کار بستگی دارد. )برای محل کار  از دستگاه و آلودگی

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

اتصالات الكتریكی را ، در هنگام تميز کاری زمانی بيشتر(

همچنين سيم ها  بررسی نموده و در صورت لزوم محكم کنيد.

را بازبينی نمایيد تا عيوب عایقكاری را پيدا نموده و سپس در 

صورت لزوم آن عيوب را رفع کنيد.تحت هيچ شرایطی هنگام 

 جوشكاری نكنيد.باز بودن دستگاه اقدام به 

 : مس و آلياژ مس فلز  جوشكاری  پارامترهای

 گاز آرگون 

lit/min 

 

 سرعت جوشكاری

mm/min 
قطر فيلر)سيم پر کننده 

 mmحوضچه مذاب( 
 (mm)قطر الكترود 

جوشكاری ، جریان 

 جوش افقی
 نوع اتصال

ضخاومت 

 (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 نگهداری تورچ جوشكاری:

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

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

بصورت متناوب عدم نشتی  تورچ را غير قابل استفاده نماید.

 تمامی شلنگ ها و اتصال گاز را بررسی کنيد.

  درصورت  کنترل بصورت ریموتتجهيزات(

 سفارش(
امكان کنترل جریان در حين  Carry TIG های دستگاهسری 

با استفاده از و  بصورت ریموترا   TIGو  MMAجوشكاری 

 می سازد: تجهيزات زیر فراهم

با کمک ریموت دستی امكان کنترل جریان  دستی: ریموت

وجود دارد تنظيم دیگر  MMAجوشكاری در وضعيت 

 ميسر می باشد. دستگاه پارامترهای جوشكاری از روی پنل 

و تغيير دو ضرب امكان کنترل  TIGدر حالت پدال پایی: 

و از طریق فشار اعمال شده  جریان جوشكاری بصورت ریموت

تنظيم دیگر پارامترهای جوشكاری از روی . وجود دارد بر پدال

 ميسر می باشد.دستگاه پنل 

 

 (آب خنک) مورد استفاده تورچ: 
به همراه با یونيت آب خنک  Carry TIG سری دستگاه های

 مشتری ارائه می شوند.

یونيت آب خنک دستگاه تنها با مقدار کمی از محلول ضد یخ 

ارسال می شود لذا مشتری مسئوليت پر کردن مخزن یونيت را 

مخزن با آب مقطر پيش از راه اندازی دستگاه بر عهده دارد. 

یونيت آب خنک را بطور کامل با آب مقطر پر نمایيد بطوریكه 

بر روی بدنه یونيت آب خنک  MAXسطح محلول به مدرج 

رسيده و حتی کمی بالاتر از آن باشد. توجه : هموراه بخش 

کمی از محلول در طول استفاده از دستگاه از دست می رود، 

 برسانيد.  MAXلذا هفتگی سطح محلول را به مدرج 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 :علائم شناسایی خطا 

 

 رفع اشكال علت وقوع کد خطا

افزایش خطای 

  دما

دستگاه را 

روشن بگذارید 

تا فن دستگاه را 

 خنک نماید.

 
افت خطای 

 فشار آب 

مسير رفت و بر 

گشت آب به 

تورچ را بررسی 

نمایيد و در 

صورت وجود 

نشتی اتصالات را 

 محكم نمایيد. 

 
افزایش  خطای

 جریان

با واحد خدمات و 

پشتيبانی شرکت 

 تماس بگيرید.

 

خطای افزایش 

یا کاهش ولتاژ 

 شبكه

چک نمایيد 

ولتاژ شبكه در 

محدوده مجاز 

 , %20-باشد. 

+15% 

 
اشكال در انتقال 

 سيگنال 

اشكال در انتقال 

سيگنال از برد 

درایو به برد 

پانل با وحد 

خدمات و 

پشتيبانی 

شرکت تماس 

 بگيرید. 
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  معرفی نشانه های مورد استفاده دردستگاه

 های جوش و برش:

 

 

 کليد روشن و خاموش اصلی دستگاه
 

دستگاه قادر به استفاده در محيط های با خطر شوک  

 الكتریكی است

 خطر! ولتاژ بالا 
  

  ارت حفاظتی 
 

 کانكتور با پلاریته مثبت 
  

 کانكتور با پلاریته منفی   
 

 توجه!  
 

 تست موتور 

پيش از استفاده از دستگاه، دستورالعمل به دقت  

 مطالعه شود 

 

 

 

 

 

 

 فيوز  

 تست گاز 
 

 تنظيم جریان  
 

 تنظيم ولتاژ  
 

 خطر! قطعات در حال چرخش  
 

 استفاده از دستكش مجاز نمی باشد  
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  نمونه پلاکمعرفی 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 تاریخ توليد 15 نام کارخانه سازنده 1

 کلاس عایقی 16 نام دستگاه 2

 زمان توليد 17 دستگاه سه فاز با کنترل اینورتر 3

 سيستم خنک کننده: هوا خنک 18 پروسه جوشكاری تيگ  4

 بارندگی هنگام دستگاه از استفاده ممنوعيت DC 19جریان خروجی  5

6 
جهت حفاظت کاربر در  IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

 مقابل خطرات برق گرفتگی
 ماکزیمم جریان موثر اوليه دستگاه 21

 ماکزیمم جریان اوليه دستگاه HF 21ولتاژ بی باری دستگاه و ولتاژ پيک  7

 ولتاژ جوشكاری 22 پروسه جوشكاری الكترود 8

9 
   50/60Hبا فرکانس برق ورودی دستگاه سه فاز

 می باشد
23 

 جریان جوشكاری

 دیوتی سایكل دستگاه 24 ولتاژ تغذیه دستگاه 11

 مينيمم و ماکزیمم جریان و ولتاژ جوشكاری  25 کلاس حفاظتی دستگاه 11

 شماره استاندارد 26 دفتر مرکزی 12

 کد دستگاه 27 فيوز 13

 شماره سریال 28 توان مصرفی دستگاه 14
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 لاک یونيت آب خنک پ 

 

 

 در زیر باران جوشكاری نگردد 11 نام کارخانه سازنده 1

 تاریخ توليد 11 نام دستگاه 2

3 
 یم HZ  50/60دستگاه تک فاز با فرکانس  یبرق ورود

 باشد
 زمان توليد  12

 حداکثر فشار مایع خنک کاری  13 علامت منبع تغذیه اصلی  4

5 
جهت حفاظت کاربرد  IEC6094-1مطابق استاندارد 

 در مقابل خطرات برق گرفتگی
 ماکزیمم جریان اوليه دستگاه  14

 شماره استاندارد  15 علامت خنک کاری  6

 کد دستگاه  16 توان خنک کاری اسمی  7

 شماره سریال دستگاه  17 دفتر مرکزی  8

   درجه حفاظت دستگاه  9

 

 

 



 

15 
 

O
P

M
5

4
1

P
D

1
0

4
  

 0
0

.0
9

.1
4
 

  جداول الكترودهای تنگستن و کاربرد

 :TIG AC/DC و  TIG DCآنها در 

 

 

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

WC20  طوسی EWCe-2 2اکسيد سریوم   نارنجی% 

WL10 سياه EWLa-1  1اکسيد لانتانيوم  سياه% 

WL15 طلایی EWLa-1.5 1.5اکسيد لانتانيوم  طلایی% 

WL20  آبی آسمانی EWLa-2 2اکسيد لانتانيوم  آبی% 

WT10 زرد EWTh-1 1اکسيد توریم  زرد% 

WT20  قرمز EWTh-2 2اکسيد توریم  قرمز% 

WT30 3اکسيد توریم    بنفش% 

WT40  4اکسيد توریم    نارنجی% 

WY20 2اکسيد ایتریوم    آبی% 

WZ3  قهوه ای EWZr-1 0.3اکسيد زیرکونيوم  قهوه ای% 

WZ8  0.8اکسيد زیرکونيوم    سفيد% 

  EWG کمياب یترکيبات خاک طوسی  

 الكترودهای تنگستن مطابق با استانداردانواع  -( Aجدول )

 

 AC DC آلياژ 

 بدون آلياژ )تنگستن خالص(
   ×      

 × فقط در جریان های پایين اکسيد سریوم

     اکسيد لانتانيوم

 بهترین انتخاب برای جریان بالا((  فقط کاربرد تخصصی دارد اکسيد توریم

     اکسيد ایتریوم

 × انتخاب()بهترین   اکسيد زیرکونيوم

     کمياب  یترکيبات خاک

  AC ,DCکاربردهای انواع الكترودهای تنگستن در جریان های –( Bجدول )

 

ترکيب خاکی الكترود تنگستن خالص و ظرفيت جریانی  تنگستنقطر الكترود 

 کمياب 
 اکسيد توریم 

 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 جریان الكترود تنگستن ) قطبيت مستقيم یا  -(Cجدول )
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 اکسيد توریم کمياب ترکيب خاکی  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 جریانظرفيت جریانی الكترود تنگستن در حالت  –( Dجدول )

 

 کمياب ترکيب خاکی  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  ACجریان ظرفيت جریانی الكترودتنگستن در حالت  -(Eجدول )

 

ضخامت قطعه 

 کار
قطر سيم  قطر تنگستن نوع اتصال

 جوش
سایز 

 سراميكی

مقدار و نوع  

 (lit/min)گاز

جریان 

 جوشكاری

 سرعت حرکت 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 
هليوم  آرگون/ 7,8

(10lit/min) 

195-220 A 258.6mm/min 

FILLET 210-240 A 230.4mm/min 

6.4mm 
BUTT 

4.8mm 3.2mm 
هليوم  آرگون/ 8,10

(12lit/min) 

260-300 A 256mm/min 

FILLET 280-320 A 204.8mm/min 

 (AC-HF)جوشكاری آلومينيوم و آلياژهای آن  -(Fجدول )
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ضخامت قطعه 

 کار
سيم قطر  قطر تنگستن نوع اتصال

 جوش
سایز 

 سراميكی

مقدار و نوع  

 (lit/min)گاز

جریان 

 جوشكاری
 سرعت حرکت سيم

1.6 mm 
BUTT 

1.6mm 4,5,6 ندارد 
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)جوشكاری تيتانيوم  -(Gجدول )

 

 

ضخامت قطعه 

 کار
قطر سيم  قطر تنگستن نوع اتصال

 جوش
سایز 

 سراميكی

مقدار و نوع  

 (lit/min)گاز

جریان 

 جوشكاری
 سرعت حرکت 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 

7,8 
آرگون 

(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)جوشكاری منيزیم  - (H)جدول 
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 جنس قطعه کار مد جوشكاری
AC ) آلومينيوم ) تمام ضخامت ها 

AC and DCSP آلياژ آلومينيوم مس 

AC  قطعه کارهایی با ضخامت بيشتر از(  1.5منيزیمmm) 

DCSP  ضخامت کمتر از( 3فولاد کم کربنmm) 

DCSP فولاد کم آلياژ 

DCSP  فولاد زنگ نزن 

AC and DCSP )لوله تيتانيوم )باریک 

AC and DCSP کاپر نيكل 

DCSP مس سيليكون 

 بر اساس جنس قطعه کار AC/DCانتخاب مد جوشكاری  -( M) جدول

 

 : توضيحات تكميلی 

 توضيحات رنگ نوع تنگستن

 تنگستن خالص

  WP , EWP 

 

و آلياژهای آلومينيوم و منيزیوم در  ACالكترود تنگستن خالص غير رادیو اکتيو بوده و برای کاربردهای  سبز

جریان های پایين تا متوسط می تواند کاربرد داشته باشد. البته توجه داشته باشيد که این نوع تنگستن 

 ون به صرفه است.نسبت به سایر تنگستن ها شروع قوس و پایداری قوس سخت تری داشته اما مقر

اکسيد  %0.8تنگستن با 

 زیرکونيوم

WZ8 

 

 سفيد

و آلياژهای آلومينيوم و منيزیوم  AC الكترود تنگستن سفيد ، غير رادیو اکتيو بوده و برای کاربرد های 

 در جریان های بالا می تواند مورد استفاده قرار گيرد.)در مقایسه با تنگستن خالص ( 

اکسيد  %0.3تنگستن با 

 زیرکونيوم

EWzr-1 , WZ-3 

 قهوه ای 

زیرکونيوم است و افزودن این اکسيد منجر  %0.40 تا    %0.15الكترود تنگستن زیرکونيوم شامل   

و جریان بالا  ACبه نشر راحت تر الكترون ها از نوک تنگستن می شود. این الكترود برای کاربردهای 

 قوس پایدارتری را برقرار می کند. مناسب بوده و در مقایسه با تنگستن خالص

 

اکسيد  %2تنگستن با 

 سریوم

WC20,EWCe-2 

نارنجی یا 

 خاکستری 

اکسيد سریوم است و جزو الكترودهای غير رادیواکتيو می باشد . این  %2.2-1.8 این الكترود شامل 

و فلزاتی نظير فولادهای کم آلياژ، فولادهای غير خورنده DC و   AC الكترود در کاربردهای جوش 

،آلياژهای آلومينيوم،آلياژهای منيزیوم ،آلياژهای تيتانيوم ،نيكل،مس، می تواند مورد استفاده قرار گيرد و 

، در آمپرهای پایين بيشتر کاربرد دارد. در این تنگستن ظرفيت حمل جریان الكتریكی DCدر جوش 

ستن خالص بوده ولی شروع قوس و پایداری قوس آن همانند نوع توریم دار بوده و از مانند الكترود تنگ

 طرفی طول عمر آن بيشتر است.

 %1الكترود تنگستن با 

 اکسيد لانتانيوم

EWLa-1 , WL10 

 سياه

از ویژگی های این الكترود می توان به شروع قوس بسيار عالی ، نرخ فرسودگی ، ذوب شدن پایين و  

پایداری خوب آن اشاره نمود . این الكترود تقریبا دارای خواص رسانایی الكتریكی و قدرت حمل جریان 

به عنوان جایگزین  شبيه به نوع توریم دار است که باعث می شود در برخی شرایط بتوان از این الكترود

 می تواند استفاده شود. DC و  AC الكترود توریم دار استفاده نمود. این الكترود در کاربردهای 
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 % 1.5الكترود تنگستن با 

 اکسيد لانتانيوم

EWLa-1.5 , WL15 
 طلایی

از ویژگی های این الكترود می توان به شروع قوس بسيار عالی ، نرخ فرسودگی و ذوب شدن 

پایين و پایداری خوب آن اشاره نمود . این الكترود تقریبا دارای خواص رسانایی الكتریكی و 

قدرت حمل جریان شبيه به نوع توریم دار است که باعث می شود در برخی شرایط بتوان از این 

 و  AC به عنوان جایگزین الكترود توریم دار استفاده نمود. این الكترود در کاربردهای الكترود 

DC  می تواند استفاده شود. از این الكترود می توان در جوشكاری فولادهای کربنی ، فولادهای

زنگ نزن استفاده نمود . همچنين این الكترود توانایی بهتری نسبت به نوع توریم دار در به کار 

ری جریان متناوب از خود نشان داده و همانند الكترود سریوم دار، قابليت شروع و حفظ گي

قوس با ولتاژ پایين را داراست. در مقایسه با الكترود تنگستن خالص ، نوع لانتانيوم دار در هنگام 

 ظرفيت حمل جریان بيشتری را از خود نشان می دهد. %50استفاده از جریان متناوب ، 

 

 

 %2الكترود تنگستن با 

 اکسيد لانتانيوم

 EWLa-2 , WL-20 

آبی و آبی 

 آسمانی

از ویژگی های این الكترود می توان به نرخ فرسودگی و ذوب شدن پایين ، پایداری و شروع 

قوس خوب اشاره نمود . این الكترود تقریبا دارای خواص رسانایی الكتریكی و قدرت حمل 

ر است که باعث می شود در برخی شرایط بتوان از این الكترود به جریان شبيه به نوع توریم دا

می  DC و  AC عنوان جایگزین الكترود توریم دار استفاده نمود. این الكترود در کاربردهای 

تواند استفاده شود.از این الكترود می توان در جوشكاری فولادهای کربنی ، فولادهای زنگ نزن 

لكترود توانایی بهتری نسبت به نوع توریم دار در به کار گيری استفاده نمود . همچنين این ا

جریان متناوب از خود نشان داده و همانند الكترود سریوم دار، قابليت شروع و حفظ قوس با 

ولتاژ پایين را داراست. در مقایسه با الكترود تنگستن خالص ، نوع لانتانيوم دار در هنگام 

ظرفيت حمل جریان بيشتری را از خود نشان می دهد.این  %50استفاده از جریان متناوب ، 

 است . %2تنگستن نيز جایگزین مناسبی برای الكترود تنگستن توریم دار 

 %2الكترود تنگستن با  

 اکسيد ایتریوم

Wy-20 

 آبی

الكترودهای تنگستن با اکسيد ایتریوم،مزایای مشابه به تنگستن های با اکسيد سریوم دارند.این 

ها مقاومت بالایی در مقابل سوختن ، آن هم در جریان های بالا داشته ، اما در جریان تنگستن 

های پایين قوس ناپایدارتری را تشكيل می دهند و عمدتا به دليل قوس باریک تر و مقاومت در 

برابر فشار بالا، ميزان نفوذ زیاد در جریان های متوسط و بالا ، در صنایع نظامی و صنایع هوا 

 اربرد دارند.فضا ک

 %2الكترود تنگستن با 

 توریم

WT20 , EWTH-2 

 قرمز

و آلياژهای فولادهای زنگ نزن ،  DCالكترود تنگستن رادیو اکتيو ، مناسب برای جوشكاری 

، DC آلياژهای تيتانيوم ،آلياژ نيكل و آلياژ مس بوده و شروع و پایداری خوب قوس در کاربرد

 نرخ خوردگی متوسط از مزایای آن محسوب شده و در در جریان های متوسط کاربرد دارد. 

 همراه با Layzr الكترود 

 اکسيد لانتانيوم    1.5% 

اکسيد   0.08%

 زیرکونيوم

 اکسيد ایتریوم  0.08%
EWG 

 

 سبز فسفوری

جزو الكترودهای غير رادیواکتيو بوده و مناسب برای کاربردهای اتومات یا روباتيک است و در هر 

می تواند مورد استفاده قرار گيرد . مناسب برای فولادهای کم آلياژ ،  DC و  AC دو کاربرد 

، مس  فولادهای زنگ نزن ، آلياژهای آلومينيوم و آلياژهای منيزیوم و آلياژهای تيتانيوم و نيكل

می باشد. شكل نوک الكترود وضعيت پایداری را در طول جوشكاری داشته و خنک تر از 

توریم است لذا طول عمر بيشتری دارد و برای کاربردهای جریان کم تا متوسط  %2تنگستن با 

 کاربرد دارد و در جریان های پایين شروع قوس خوبی دارد.
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 استفاده از ضمانت دستگاه 
دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از  . ضمانـت این1

 می باشد.  دستـگاه

 . هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمير کليه قطعات بجز2

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

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

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

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

 این ضمانت نامه خارج است.

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

افراد غيرمجاز ضمانت مجاز این شرکت انجام شود و دخالت 

ته می افراد غيرمجاز به افرادی گفباطل می کند. ) نامه فوق را

شود که دوره آموزش تعمير و نگهداری دستگاه را در شرکت 

 جوشا طی نكرده و گواهی نامه نداشته باشد(

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

 الزامی است.، خدمات ضمانت

. عدم مطابقت شماره سریال مندرج در ضمانت نامه با شماره 5

بودن مطالب مندرج در ضمانت سریال دستگاه و نيز مخدوش 

 نامه موجب ابطال آن می گردد.

 . در زمان ضمانت هزینه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه6

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

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

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

سال خدمات پس از فروش با دریافت وجه ارائه می  11مدت 

 شود.

 

 سفارش قطعات یدکی:

سفارش قطعـات یدکی دستـگاه می تواند از طریق دفتـر 

تحویل قطعات درست، لطفا فروش جوشا صورت گيرد. جهت 

نام، مدل و شماره سریال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد 

سفارش را طبق ليست قطعات یدکی این دفترچه بنویسيد. در 

این صورت تحویل کالای سفارش داده شده سریع تر انجام 

 .خواهد شد

 

 دفتر خدمات پس از فروش 
 92م، پلاک تهران، خيابان کارگر شمالی، انتهای خيابان هفت

 88118155 – 88633677: تلفاکس
E-mail: service@gaamelectric.com 

 :دفتر فروش

پلاک  خيابان اشكان -خيابان دهم -خيابان کارگر شمالی-تهران

 طبقه سوم- 11

 88127941 دورنگار: خط( 21) 88111966 تلفن:
E-mail:info@jooshaweld.com 

http://www.jooshaweld.com  
 کارخانه:

 48491 - 55139 صندوق پستی -ساری 

 (111) 33137111 ، 33137111 تلفن:

 (111) 33137116 :فاکس

 

 ليست قطعات یدکی 

Carry TIG 503 DC                                                 
 

 

ف
دی

 ر

 نام کالا کد کالا

 GE14بست کابل پلاستيكی   10742 1

 دسته پلاستيكی بدنه  10899 2

 1)قلع اندود( 4*1225کابل شيلددار  11175 3

 افشان )ارت دار(  4*6کابل  11186 4

 بيرون رزوه 1/8*6سرشلنگی برنجی  12136 5

 151تيپ  CTجریان  12764 6

 ترميستور   13029010 7

 RGE527EP102برد   13997 8

9 14135 
 51Aحالت  1-1فاز  3کليد گردان 

A4003-Ec4003 
 سيم نری بين راهی کامپيوتریسر  15104 10

 سر سيم مادگی بين راهی کامپيوتری 15105 11

 خانه کامپيوتری 2کانكتور نری بين راهی  15110 12

 خانه کامپيوتری 2کانكتور مادگی بين راهی  15111 13

 کيلواهم  5پتانسيومتر   7.456.154 14

 P54HPI003MD103هيت سينک  16337 15

 P54HSB003MD102هيت سينک  16338 16

17 18112 
آمپر  511گيره اتصال جوشكاری)انبر اتصال( 

 )آماده شده(

 محور سر خود 16چرخ ثابت سایز  18215 18

19 20009 
رزوه  1/4با شش پر مجزا  8سرشلنگی برنجی 

 ریز

20 20011 
 27رزوه ریز به طول  1/4*1/8مغزی برنجی  

 ميليمتر 14ميليمتر با قطر 
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ف
دی

 ر

 نام کالا کد کالا

  فشار قوی 6نگ شفاف نخ دار سایز شل 20025 21

22 20030 
ميليمتر بی  11ميليمتر  8شلنگ قطر داخل 

 رنگ )ناجين(

23 30274 
ترانس تغذیه 

TAU541ED100(EI84H) 
 HFIX00EP201Tبرد   35051 24

 RCD3XEP100برد    35276 25

26 35361 

برد 
DRV00XEP101+ADRV00XEP1

01 
 CAP00XEP100برد   35363 27

 ماژول دیود فست  38213 28

 GEK3-600Aکنورتور   6474500000 29

30 7.227.020 
کليد سه حالته سه کنتاکت  

MMA/2T/4T 

31 7.458.220-R 
 MMA 200سرولوم قرمز بزرگ فلش دار  

 با خط

32 7.458.230-R  سرولوم کوچک فلش دار با خط 

33 7.720.234-A   381فنV 

34 CA-FF 70-95 
با قاب  71*95کانكتور جوش ماده فيكس  

 48قطر 

35 CA-MC 70-95   71*95کانكتور جوش نر کابل 

36 CE---01113   پایه فيوز 

37 CGB1043233 
 مدل 1/8 رزوه سر دو با 24VDC شيربرقی 

ZCQ-20B 

 پل دیودی سه فاز 724112114 38

39 CGC1041710   آی جی بی تی 

40 CLA2641948 
محور سرخود  1225چرخ گردان آج دار سایز 

 ترمز دار با رینگ دایكاست

41 CLA9542231 
دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداری 

 Carry TIG 503 DCدستگاه 

42 SP2113/S7 1C   پين  7کانكتور ماده فيكسSP 

43 T-FA3045 سرشلنگی 

44 WF20k7ZZ1   20پين  7ماده فيكس کانكتورk 

45 CLA3143108 
 با رزوه بيرون 1/8*6 برنجی سرشلنگی

 14 برنجی

 

Carry TIG 403 DC                                          
 

ف
دی

 ر

 نام کالا کد کالا

 151تيپ  CTجریان   12764 1

 ترميستور   13029010 2

 RGE527EP102برد   13997 3

ف
دی

 ر

 نام کالا کد کالا

4 
ترانس تغذیه   30274

TAU541ED100(EI84H) 

 P42HPI001MD103هيت سينک  31746 5

 P42HSB001MD102هيت سينک  31747 6

 RCD3XEP100برد    35276 7

8 

برد   35361
DRV00XEP101+ADRV00XEP10

1 
 CAP00XEP100برد  35363 9

 CT00XEP100-2برد   35364 10

 ماژول دیود فست  38213 11

 GEK3-600Aکنورتور   6474500000 12

13 CE---01113  پایه فيوز 

14 CGC1041710   آی جی بی تی 

 GE14بست کابل پلاستيكی  10742 15

 دسته پلاستيكی بدنه  10899 16

 1)قلع اندود( 4*1225کابل شيلددار  11175 17

 افشان )ارت دار( 4*6کابل  11186 18

 بيرون رزوه 1/8*6سرشلنگی برنجی   12136 19

 ميليمتر8پایه برد پلاستيكی پایه کوتاه  13320 20

21 14135 
 51Aحالت  1-1فاز  3کليد گردان 

A4003-Ec4003 
 خانه کامپيوتری 2کانكتور نری بين راهی  15110 22

 خانه کامپيوتری 2کانكتور مادگی بين راهی  15111 23

24 18112 
آمپر  511گيره اتصال جوشكاری)انبر اتصال( 

 )آماده شده(

 محور سر خود 16چرخ ثابت سایز  18215 25

26 20009 
رزوه  1/4با شش پر مجزا  8سرشلنگی برنجی  

 ریز

27 20011 
 27رزوه ریز به طول  1/4*1/8مغزی برنجی 

 ميليمتر 14ميليمتر با قطر 

 HFIX00EP201Tبرد  35051 28

 REL541EP100 برد  35446 29

 TCI541EP100 برد 35436 30

 PAN541EP100 برد 35447 31

 MMA/2T/4Tکليد سه حالته سه کنتاکت  7.227.020 32

 5kپتانسيومتر   7.456.154 33

34 7.458.220-R 
با  MMA 200سرولوم قرمز بزرگ فلش دار  

 خط

35 7.458.230-R  سرولوم کوچک فلش دار با خط 

36 CE200FZY7D   381فنV 

37 CA-FF 70-95 
با قاب  71*95کانكتور جوش ماده فيكس 

 48قطر 
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ف
دی

 ر

 نام کالا کد کالا

38 CA-MC 70-95   71*95کانكتور جوش نر کابل 

39 CGB1043233 
 مدل 1/8 رزوه سر دو با 24VDC شيربرقی

ZCQ-20B 

40 CLA2641948 
سرخود محور  1225چرخ گردان آج دار سایز 

 ترمز دار با رینگ دایكاست

41 CLA9542231 
دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداری دستگاه 

Carry TIG 403 DC 
42 SP2113/S7 1C   پين  7کانكتور ماده فيكسSP 

43 T-FA3045  سرشلنگی 

44 WF20K7ZZ1  20پين  7فيكس  ماده کانكتورK 

45 CLA3143108 
 با رزوه بيرون 1/8*6 برنجی سرشلنگی

 14 برنجی

 رزوه بيرون 1/8*6 برنجی سرشلنگی 12136 46

 یونيت آب خنک

Power cool 301H  

 نام کالا کد کالا ردیف

1 T-FA3083 کونيک نری سرشلنگی بلند 

 ولت قرمز سر تخت  381چراغ سيگنال  10259 2

  8بيرون رزوه  124*11سرشلنگی برنجی   12133 3

 سه راهی برنجی یک طرف سرشلنگی   13147 4

 سانتيمتر 21*19*11رادیاتور 13788 5

 ليتری کتابی )تزریق مجدد( 5گالن آب  18404 6

 ارت دار 5*1کابل  19037 7

8 19912 
به بيرون  1/4تبدیل برنجی درون رزوه  

 25پر برنجی  6با  1/4رزوه 

 درجه 71ترموستات   860046000 9

 پرشرسوئيچ   86004900 10

11 CE---01113   پایه فيوز 

12 CGA6741282   211پروانه آلومينيومی قطرmm  

13 CGB1541657   موتور پمپ 

14 SI-0226220 آنتی ژل آب خنک 

15 SI-0250535  تبدیل پروانه 

16 SI-0258614  فيلتر آب 

17 
SP2110/P7II 

1N 
 SPپين  7کانكتور نر کابل  

18 T-FA3076  سرشلنگی با کانكتور فشاری قرمز مادگی 

19 T-FA3086  سرشلنگی با کانكتور فشاری آبی مادگی 

 

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

باید در مكانی که قابل دسترسی برای همه کاربران این دستگاه 

 می باشد نگاه داری شود و می بایست تا زمانی که دستگاه

 این دفترچه هم در دسترس باشد. استفاده می شود،

 

این دستگاه صرفاً جهت به کار گيری برای کارهای جوشكاری 

 طراحی شده است.

 دستورات ایمنی 

جوشكاری و برشكاری می تواند برای  

 .شما و دیگران مضر باشد

کاربر می بایست مطابق مندرجات زیر که ممكن است هنگام 

در برابر خطرات احتمالی از ، ناشی شودجوشكاری و برشكاری 

 قبل آموزش دیده باشد.

 صدا:

 81این دستگاه به صورت غيرمستقيم صدای بالاتر از 

ممكن  جوشكاریدسی بل توليد می کند. دستگاههای برش و 

است صدایی فراتر از محدوده شنوایی توليد نمایند.بنابراین 

حفاظتی مناسب تجهيز کاربران قانوناً می بایست به ابزارهای 

 .شوند

الكتریسيته و ميدان مغناطيسی ممكن است خطرناک 

 .باشند

جریان الكتریک از درون هر جسم رسانایی که عبور  

ایجاد می کند.  (EMF)نماید ميدان الكتریكی و مغناطيسی 

به دور کابلها و این ميدان را جوشكاری و جریان جوشكاری 

ميدان مغناطيسی بر عملكرد ضربان دستگاه ایجاد می نمایند، 

استفاده کنندگان از تجهيزات  سازهای قلب تاثير می گذارد.

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

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

 خود مشورت نمایند

ميدانهای مغناطيسی ممكن است اثرات دیگری نيز برروی 

 سلامتی داشته باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.

مطابق با ، همه کاربران می بایست جهت استفاده از دستگاه

اثرات ميدان مغناطيسی اطراف جوشكاری ، رویه های قيد شده

 و برشكاری را کاهش دهند:

  در صورت امكان مسير قرار گيری کابهای الكترود و اتصال را

 .ی کردیك، توسط بستن با یكدیگر

 هرگز کابل و تورچ را به دور خودتان نپيچيد. 

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

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

 می بایست در سمت راست قرار داشته باشد کاری هم
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  منطقه در صورت امكان، کابل را به نزدیک ترین نقطه از

 .جوشكاری متصل نمایيد

  فرایند جوشكاری و برشكاری را در مجاورت دستگاه انجام

 .ندهيد

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

 درخواست کمک نمایيد.

 

 نفجارا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مكانهایی که مواد  

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

سيلندرها و رگولاتورهای تحت فشار مورد استفاده در 

 جوشكاری می بایست با دقت حمل و جابجا شوند.

 

 بر چسب هشدار 
جداول شماره گذاری شده در یک ردیف باهم در ارتباط 

 هستند.

 
 

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

  (MIG. MAG) برسانند.در دستگاه

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

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

  (MIG. MAG)دستگاه

. جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب انفجار ویا 1

 .آتش سوزی شوند

جوشكاری یا برشكاری  از دور را قابل اشتعال مواد .121

 نگاه دارید.

 آتش های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب بروز.جرقه 122

سوزی شوند. یک دستگاه آتش خاموش کن در نزدیک محل 

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

 در صورت لزوم باشند.

محفظه های بسته و ظروفهای حاوی مواد را جوشكاری یا . 123

 برشكاری نكنيد.

قوس حاصل ازجوشكاری یا برشكاری می تواند سبب آسيب   .2

 و سوختگی گردد.

و یا تعویض قطعات آن دستگاه  قبل از بازکردن تورچ .221

 را خاموش نمایيد.

قطعات با عرض برش کم را هنگام برشكاری نگاه  .222

 ندارید.

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانيد. .223

 و اتصالات ميتواندشوک الكتریكی ناشی از تورچ ویا کابلها  .3

 منجر به مرگ شود.

دستكش خشک جهت ایزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .321

 پوشيدن دستكش های مرطوب و آسيب دیده خودداری نمایيد.

بين  توسط عایقی خودتان را در برابر شوک الكتریكی .322

 قطعه کار و زمين محافظت نمایيد.

اتصال کابل برق ورودی را قبل از انجام هرگونه کار و  .323

 جدا نمایيد.، یا تعميری برروی دستگاه

استنشاق دود حاصل ازجوشكاری یا برشكاری برای سلامتی  .4

 بسيار خطرناک است.

 سر خودتان را از دود فاصله دهيد.  .421

از تهویه های قوی و یا مسير برای انتقال دادن دود  .422

 استفاده نمایيد.

 از فنهای فيلتر دار جهت انتقال دود استفاده نمایيد. .423

حاصل ازجوشكاری یا برشكاری ميتواند چشمها را اشعه  .5

 بسوزاند ویا به پوست آسيب برساند

کلاه و عينک ایمنی بپوشيد. از محافظهای مخصوص  .521

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

محافظ استفاده نمایيد. تمام نقاط بدن را با  فيلترشيشه ای

 لباس ایمنی بپوشانيد.

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

 دقت مطالعه فرمایيد.

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

 جدا نفرمایيد.
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  معرفی خدمات آزمایشگاهی آزمایشگاه

 استاندارد جوشا
 خدمتی جدید و گامی نو در صنعت جوشكاری

 با ما تجربه کنيد. های جوشكاری راکيفيت و دقت ماشين

در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباری شدن استانداردهای سری 

شورای عالی استاندارد، آزمایشگاه جوشا به عنوان  23/12/91جلسه 

تنها مرجع کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره ای تجهيزات 

 IEC60974-4جوشكاری براساس استانداردهای ملی

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

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

 ارائه می دهد.
 

 با اجرای استانداردهای:

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

 کاهش هزینه های تعمير و نگهداری

 افزایش عمر مفيد و دوام تجهيزات جوشكاری 

 افزایش کيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاری 

 الكتریكی و افزایش ایمنی کاربرگرفتگی و شوککاهش خطرات برق

 را به ما بسپارید.

 

-آشنایی با نمادهای کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره

 الكتریكیای تجهيزات جوشكاری قوس

اساس بر  نماد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی

 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد )

 
 

نماد بازرسی دوره ای تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی بر اساس 

  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفی مجموعه آزمایشگاه های کاليبراسيون، اعتباردهی و 

 ای گام الكتریک و جوشابازرسی دوره

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه همكار سازمان ملی استاندارد در  -

  1381سال 

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه کاليبراسيون همكارسازمان ملی  -

  1391استاندارد در سال 

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

 سازمان ملی استاندارد ایران

 NACIمرکز ملی تائيد صلاحيت ایران به شماره دارای گواهينامه  -

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

 ایران

 INEC TC 26موسس کميته فنی متناظر جوشكاری الكتریكی  -

 در ایران

تشریح خدمات و مجوزهای مربوط به بازرسی دوره ای تجهيزات 

 ISIRI 11225-4جوشكاری بر اساس استاندارد 

 بعد از تعمير ایبازرسی و آزمایش دوره

بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

5-1 

 1-5بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-5باری مطابق بند ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عایق مطابق بند 

مقاومت هادی محافظ مطابق بند 

5-2 

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-5مطابق با بند   باریولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عایق مطابق با بند 

 2-5مقاومت هادی محافظ مطابق با بند 

 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 

 4-6مغناطيسی مطابق با بند شير گاز 

های کنترل و سيگنال مطابق بند لامپ

6-5 

 7مستندسازی مطابق با بند  -ت مستندسازی  -ت

 

 ای تجهيزات جوشكاریبازرسی دوره

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

تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی انجام آزمایش برای بازرسی دوره 

ای و پس از تعمير و همچنين نگهداری تجهيزات جوشكاری قوس 

 الكتریكی برای اطمينان از ایمنی الكتریكی آنها است.

اجرای استاندارد فوق برای منابع تغذیه که برای جوشكاری قوس 

شوند و مطابق با اده میالكتریكی و فرآیندهای وابسته استف

اند، کاربرد ساخته شده 11225 -1یا 11225 -6استانداردهای ملی 

 دارد. 

 

 تعاریف و اصطلاحات:

 کاليبراسيون

گيری )مانند نمایشگرهای جریان، ولتاژ مقایسه یک دستگاه اندازه

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

 درنقاط گستره مورد نظر می باشد. گيریتعيين خطای اندازه

 

 اعتباردهی

عملياتی با هدف اثبات انطباق تجهيزات و دستگاههای جوشكاری و 

برشكاری با ویژگی کاری آنها و مقادیر آزمایش نوعی ولتاژ بار 

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

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

در کاليبراسيون نمایشگرهای ولتاژ و جریان دستگاه جوشكاری با 

گونه شوند بدون آن که هيچدستگاه اندازه گيری مرجع مقایسه می

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

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

 شود:

 گيری نمایشگرهای ولتاژ، جریان، سرعت تغذیه سيم اندازه

وایرفيدر و سرعت سنج های مربوط به سرعت حرکت کالسكه و 

 تراک در دستگاههای زیر پودری

 های جوشكاری و برشكاری و گيری وتنظيم خروجی دستگاهاندازه

 وایرفيدرها

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

 خروجی دستگاه جوشكاری

 های فوق بر اساس گيریبررسی خطای محاسبه شده در اندازه

های مشخص شده در دو رده دقيق و استاندارد براساس رواداری

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 جوشكاری دارد.که موارد فوق تاثير به سزایی در کيفيت 

 

 هشدار: 

  اعتباردهی مجموعه عملياتی فراتر از کاليبراسيون نمایشگرهای

ولتاژ و جریان دستگاههای جوشكاری و برشكاری می باشد که 

توسط کارکنان آموزش دیده، مجرب و آشنا به فرآیند جوشكاری 

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

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

مقياس مرجع قراردادی و مقایسه آن با مقادیر مطرح شده در 

استاندارد اعتباردهی، در بر گيرنده فرآیند کاليبراسيون 

 نمایشگرهای دستگاه هم می شود.

  )کاری که آزمایشگاههای کاليبراسيون الكتریكال )ولتاژ و جریان

ستاندارد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری به علت عدم آگاهی از ا

انجام می دهند  BSEN 50504 (ISIRI 17445)قوس الكتریكی

فقط به صورت کاليبراسيون مقایسه ای نمایشگرهای دستگاه می 

باشد، که الزامات استاندارد اعتباردهی را تامين نمی کند و با آن 

 مغایرت دارد.

 احيت شده آزمون های تایيد صلاین کار باید توسط آزمایشگاه

معتبر توسط سازمان ملی استاندارد و یا مرکز ملی تائيد صلاحيت 

را دردامنه  BSEN 50504 (ISIRI 17445) ایران، که استاندارد

کاربرد خود دارند انجام شود و سایر آزمایشگاه ها صلاحيت انجام 

 این کار را ندارند.

 

خدمات و مجوزهای مربوط به اعتباردهی تجهيزات جوشكاری 

به شرح زیر  BS EN50504قوس الكتریكی بر اساس استاندارد 

 :می باشد

بند و  اعتباردهی تجهيزات جوشكاری

 زیربند

ی استاندارد بررسی درستی اعتباردهی برای رده -الف

 منابع تغذیه

4 

 5 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 -

8 

8-2 

8-3 

8-4 

8-5 

 فنون اعتباردهی -ت

 دستگاهها -

 بارگذاری منبع تغذیه -

 هاروش -

9 

9-3 

9-4 

9-5 

 11 مستندسازی  -ث

 

 های معتبر و نامعتبر:تفاوت بين گواهينامه

 

 
 

 


