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 مقدمه 

 :مشتری گرامی

جوشا  جوشکاریازحسن انتخاب شما جهت برگزيدن دستگاه  

سپاسگزاريم. از اين طريق، شما اعتماد خود را به محصولات ما 

لطفا قبل از استفاده از دستگاه اين دستورالعمل را  .نشان داديد

 به دقت مطالعه فرمايید.

حق هر گونه تغییری در محتويات دفتر چه بدون اطلاع قبلی 

 محفوظ است. جوشابرای شرکت 

 

 شرح 
با  DIGIMIG 401  ،DIGIMIG 501 دستگاه سینرجیک

 ،استفاده از تکنولوژی اينورتر و بهره مندی از کنترل ديجیتال

امکان جوشکاری با کیفیت بالا را در پروسه های میگ مگ 

(MIG/MAG)  و میگ پالسی در کلیه فلزات بخصوص

 فراهم می کند. فولاد ضد زنگ و فولاد گالوانیزه، آلومنیوم

منجر  DIGIMIG501تکنولوژی پیشرفته و سهولت کاربرد 

گشته تا اين دستگاه بهترين گزينه در جوشکاری های با دقت 

بالا باشد همچنین اين دستگاه از جمله دستگاه های چند کاره 

بوده علاوه بر جوشکاری میگ و امکان جوشکاری در حالت 

TIG(LIFT)  و نیزMMA سازد. را فراهم می 

استفاده از  که امکان (Pars Feed 4520D)دستگاه  وايرفیدر

تنها به عنوان بخشی از ، انواع سیم جوش ها را فراهم می سازد

دستگاه می تواند مورد استفاده قرار گیرد و برای مصارف ديگر 

 نبايد در نظر گرفته شود.

 

 :ویژگی های برجسته دستگاه 
 طراحی جديد و کاربر پسند 

 کنترل ديجیتال سینرجیک تمامی پارامترهای جوشکاری 

  کنترلBURN BACK  ،سبب می شود تا در  اين قابلیت

 –در هر شرايط و با هر قطعه کاری  –انتهای هر پروسه جوش

از تشکیل گلوله ای از ماده مذاب در نوک سیم جلوگیری شود 

 و در نتیجه قوس در ادامه کار بدرستی برقرار گردد.

  جوشکاری بدون پاشش در حالتهایMIG/MAG ، میگ

 )اينترپالس( MIG DUAL PULSEDپالسی و 

  جوشکاری با کیفیت بالا در حالتهایMMA  و
TIG(LIFT)  

  بهره مندی از قابلیتSWS  توقف هوشمند جوشکاری(– 

SMART WELDING STOP) . در صورت بلند کردن

جريان ، تورچ از قطعه کار بدون رها کردن شستی تورچ

خروجی شروع به کاهش نموده و سپس بصورت اتومات قطع 

 دخواهد ش

 ( بهره مندی از قابلیت کنترل شروع سیمWSC-WIRE 

START CONTROL) ، اين قابلیت مانع از چسبیدن

به  سیم به قطعه کار يا نازل گشته و سبب می شود تا قوس

 نرمی شکل گیرد.

 ( بهره مندی از قابلیت کنترل شکل موجWFC-WAVE 

FORM CONTROL) ، با کمک اين قابلیت پارامترهای

که بصورت ديجیتال توسط  ،نیز شکل موج پالسجوشکاری و 

ه هر چند میکرو ثانیه بهین ،میکروپروسسور کنترل می گردند

و نمايش داده می شوند تا بدين ترتیب قوس پايداری حتی با 

وجود تغییرات در شرايط جوشکاری از جمله حرکت تورچ و 

 شکل گیرد.، عدم يکنواختی سطح قطعه کار

 مه های جوشکاری کاربرانامکان ذخیره سازی برنا 

 نمايش و تکرار پارامترهای جوشکاری 

 سهولت انتخاب و فراخوانی پارامترهای جوشکاری 

 مصرف انرژی کم 

  صرفه جويی در انرژی با استفاده از قابلیت کنترل يونیت آب

 خنک و فن دستگاه

  وايرفیدرتنظیم پارامترها بصورت ريموت از روی پنل 

  در دستگاهقابلیت عیب يابی اتومات 

 دسترسی به تمام يا قسمتی از تجهیزات با استفاده از رمز عبور 

اين دستگاه می توان به موارد زير  وايرفیدرو از قابلیتهای اصلی 

 اشاره نمود:

 استفاده از چهار حلقه جهت هدايت سیم بصورت ثابت و دقیق 

 تنظیم سینرجیک جريان جوشکاری 

 تنظیم دقیق طول قوس 

  از تورچ های پوش پول قابلیت استفاده(push pull)  البته

 در صورت سفارش

 دارای شستی تست عبور سیم 

 دارای شستی تست گاز 
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 اطلاعات فنی 

 در جداول زير خلاصه شده است. مشخصات فنی دستگاه ها

 1 شماره جدول

 مشخصات فنی وايرفیدر دستگاه در جداول زير خلاصه شده است.

 PARS FEED 4620D نام دستگاه
 HZ 50/60 فرکانس

 AC 42 ولتاژ ورودی

 90W وايرفیدر توان خروجی موتور

 4 تعداد حلقه ها

 0.8-1-1.2-1.6  (mm)قطر سیم 

 0.5-22 (m/min)سرعت هدايت سیم 

 جنس سیم

فولاد ضد، -2فولاد با کربن، -1

-4آلومنیوم منیزيم، -3زنگ، 

سیم های -5آلومنیوم سلیکن، 

 توپودری معمول و روتیلی

قرقره سیم 

 جوش

 300  (Ømm)قطر

 Kg 20 (MAX)وزن 

 گاز محافظ

خالص، آرگون -2دی اکسید کربن، -1

آرگون , دی اکسید کربن و اکسیژن -3

 ترکیب آرگون و دی اکسید کربن -4

 510×240×310 mm  (mm)ابعاد واير فیدر

 13.5Kg  (Kg)وزن واير فیدر 

 2جدول شماره 

 

 ( محدودیتهای استفادهIEC60974) 
، از دستگاه جوشکاری معمولا  IEC60974-1براساس استاندارد

بطور دائم نمی توان استفاده کرد به همین دلیل عملکرد دستگاه 

شامل دو زمان فعال )جوشکاری( و زمان استراحت )جهت تغییر 

وضعیت قطعه کار، تعويض الکترود يا سیم جوش، ...( می باشد. 

 %Xرا در ديوتی سايکل  I2اين دستگاه قادر است تا جريان 

،  10minد به عبارت ديگر سیکل کاری در بازه زمانی تامین کن

X%  می باشد و اگر زمان سیکل کاری بیشتر از مقدار تعیین

شده گردد، سیستم حفاظت حرارتی دستگاه )جهت حفاظت از 

اجزای مختلف( فعال گشته و فن دستگاه نیز بطور پیوسته کار 

و خواهد کرد، سپس پس از چند دقیقه حفاظت غیر فعال شده 

دستگاه مجددا برای جوشکاری آماده می گردد. کلاس حفاظتی 

 است. IP21Sدستگاه 

 

 نحوه حمل و نقل و بلندکردن دستگاه  

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

گرفته شده است امکان پذير می باشد و جابجايی آن نیز با 

شده به سهولت میسر )کالسکه( طراحی  استفاده از حمل کننده

 می گردد.
 

 بازکردن بسته بندی دستگاه 
 :لیست قطعات به شرح زير می باشد

 وايرفیدر 

 )يونیت آب خنک )ضمیمه دستگاه های آب خنک 

 کابل انبر اتصال 

  هواخنک يالیفه آب خنک 

  حمل کننده تیپB 

 

 درصورت سفارش:و 

 تورچ تیگ 

 کابل انبر جوش 

 تورچ میگ آب خنک با هواخنک 

  تورچ میگ باPUSH/PULL 

 ک اتومات جوشکاریسما 

 رگولاتور گاز، گرم کن گاز 
 

  

 DIGI MIG نام دستگاه

401 

DIGI MIG 

501 

 50/60 50/60 فرکانس

 400V 3×400V×3 ولتاژ

 D 35 A D 50 A فیوز

 A 500-10 400-10 بازه جريان

 V 70 70 ولتاژ حالت مدار باز

 A 500 A 400 %35جريان جوشکاری در ديوتی سايکل 

 A 430 350 %06جريان جوشکاری در ديوتی سايکل 

ديوتی سايکل  جريان جوشکاری در

166% 
310 370 A 

 فن فن سیستم خنک کننده

 H H کلاس عايقی

 IP 21 S IP 21 S کلاس حفاظتی

685×281×5 (L×W×Hابعاد دستگاه )

00 
600 × 330 

× 570 mm 
 kg 54 48 وزن
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  دستورالعمل هایی برای جلوگيری از تداخل

 EMCامواج الكترومغناطيسی 
اين دستگاه جوشکاری بر طبق شرايط مندرج در ارتباط با تطابق 

الکترومغناطیسی ساخته شده است. با اين حال کاربر موظف 

جوشکاری را مطابق با دستورالعمل سازنده  است اين دستگاه

نصب و استفاده نمايد. در صورت ايجاد تداخل الکترومغناطیسی 

استفاده کننده از دستگاه جوش موظف است که با راهنمايی های 

فنی سازندة دستگاه، راه حل مناسبی را پیدا کند. در بعضی از 

ن به زمی موارد به سادگی کافی است که مدار جريان جوشکاری را

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

و قرار دادن دستگاه جوشکاری و قطعه کار در يک ديوارة محافظ 

تداخل امواج الکترومغناطیسی را کاهش داد. در هر حال تداخل 

امواج الکترومغناطیسی را بايد تا حد امکان کاهش داد تا باعث 

 ر دستگاههای الکترونیکی نگردد.عملکرد نادرست ديگ
: به دلايل ايمنی، مدار جريان جوشکاری ممکن است به نكته

  زمین متصل باشد يا نباشد

هیچ گونه تغییری را نبايد در مدار زمین ايجاد کرده مگر با تايید 

متخصصی که تعیین کند اين تغییر، تاثیری در افزايش خطر بروز 

کردن مسیر برگشت جريان در حادثه ندارد. بطور مثال موازی 

بعضی از موارد ممکن است باعث تخريب سیم اتصال زمین بقیه 

 دستگاهها گردد

 الف( ارزیابی محل نصب دستگاه جوش

اين دستگاه را در يک مکان خشک و تمیز قرار دهید و از نزديک 

سانتیمتر فاصله داشته باشد تا تهويه هوای  06ترين ديوار حداقل 

کردن دستگاه انجام گردد. نصب و استفاده  مناسب برای خنک

از دستگاه بايد به دقت انجام شود تا بهترين عملکرد را از لحاظ 

کیفیت جوشکاری و ايمنی استفاده برای کاربر داشته باشد. کاربر، 

مسئول راه اندازی و استفاده از دستگاه با توجه به موارد گفته 

 شده در دستورالعمل خواهد بود.

ب دستگاه جوش، استفاده کننده بايد مشکلات قبل از نص

احتمالی استفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امواج 

  الکترومغناطیسی بررسی کند. موارد زير بايد در نظر گرفته شود:

  کابلهای ديگری مانند: کابلهای کنترلی، کابلهای مخابراتی و

رار جوش قسیگنال الکتريکی که در زير، بالا و اطراف دستگاه 

 دارند.

  کامپیوترها و ديگر دستگاههای کنترلی 

  سلامت افراد نزديک به دستگاه جوش بطور مثال قلب مصنوعی

 و يا سمعک

 دستگاههای کالیبراسیون و اندازه گیری  

مصونیت تداخل امواج الکترومغناطیسی ديگر دستگاههای اطراف 

محل جوشکاری استفاده کننده موظف است تطابق 

الکترومغناطیسی دستگاههای اطراف را بررسی کند، چرا که 

 ممکن است اقدامات پیشگیرانه اضافه ای لازم باشد.

 IECاين دستگاه مطابق با قواعد و قوانین مندرج در استاندارد 

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقیق نیز 

 در آن رعايت شده است.

 امواج ب( روش های کاهش تشعشع 

 برق اصلی  -1

تجهیزات جوشکاری بايد مطابق با توصیه های سازنده به برق 

متصل شود. در صورتی که تداخلی ايجاد شود ممکن است 

اقدامات ديگری نیز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فیلترهای 

ورودی برای اتصال به برق اصلی بايد از وضعیت ثابت کابل برق 

حافظ کابل يا مشابه آن اطمینان حاصل کرد. و وجود لوله فلزی م

تمامی قسمتهای پوشش فلزی کابل بايد از لحاظ الکتريکی به 

هم متصل باشد، اين پوشش بايد با يک اتصال الکتريکی کامل 

 به بدنه دستگاه جوش متصل شود.

 نگهداری دستگاه جوش -2

بطور کلی دستگاه جوش را بايد مطابق با توصیه های سازنده 

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

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

هیچ گونه تغییراتی به غیر از تغییرات و تنظیمات مندرج در 

 دستورالعمل کارخانه سازنده مجاز نیست.

 کابلهای جوشكاری -3 

ان کوتاه بوده و روی سطح کابلهای جوشکاری بايد تا حد امک

 زمین و نزديک بهم قرار داشته باشد.

 اتصالات هم پتانسيل -4

توصیه می شود که تمامی قطعات فلزی نزديک به دستگاه 

جوشکاری بهم متصل شوند. قطعات فلزی متصل به قطعه کار 

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

 ريکی در بدن اپراتور گردد.قطعات باعث بروز شوک الکت

 اپراتور بايد از لحاظ الکتريکی از تمام قطعات فلزی ايزوله باشد.

 آن رعايت شده است.

 اتصال به زمين قطعه کار -5

در صورتی که قطعه کار به دلايل ايمنی يا به دلیل ابعاد، اندازه و 

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

مت خارجی بدنه کشتی ها( در بعضی از موارد می توان يا قس

برای کاهش تشعشع امواج اينگونه قطعات کار را به زمین متصل 

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

باعث افزايش خطر بروز شوک الکتريکی نشده و همچنین در کار 
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از در صورت نیساير دستگاههای الکتريکی اختلال ايجاد نکند. 

اتصال زمین قطعه کار بايد بوسیله اتصال مستقیم قطعه کار به 

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

اين اتصال بايد با استفاده از خازن های مناسبی که مطابق با 

 مقررات ملی آن کشورها انتخاب شده است، برقرار شود.

 (پوشش محافظ )شيلد کردن -6

می  پوشاندن بقیه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش 

تواند مشکلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهای خاص ممکن 

شکاری نیز لازم جواست پوشاندن )شیلد کردن( کل سیستم 

 باشد.

 

 تجهيزات حفاظتی و امنيتی 

 IECاين دستگاه مطابق با قواعد و قوانین مندرج در استاندارد 

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقیق نیز 

 .در آن رعايت شده است

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

 شود.

  اگر ولتاژ اتصالات الکتريکی افزايش پیدا کرد، دستگاه را بايد

ط سبلافاصله خاموش کرده و از برق اصلی جدا نمود، تا دستگاه تو

تکنسین های مجرب يا نمايندگی های خدمات پس از فروش 

 .شرکت سازنده بررسی و عیب يابی شود

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

 کرد.

  هر گونه تعمیرات بايد توسط تکنسین ماهر و يا خدمات پس از

 فروش شرکت سازنده انجام پذيرد.

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

گرفتن اشکالات احتمالی تورچ، تمامی کابل ها، اتصالات که امکان 

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

سوختگی و تابش اشعه، با  جوشکار بايد بطور کامل در برابر

ستکش های محافظت گردد. د ماسک ولباس نسوز، استفاده از

مخصوص جوشکاری که  بلند، پیشبند و ماسک محافظ با فیلتر

تمامی آنها بايد مطابق استاندارد باشد، پوشیده شود. پوشش ها 

مصنوعی ساخته شده باشند. کفش ها بايد کاملاً نبايد از مواد 

بسته باشند و سوراخ نداشته باشد )جهت جلوگیری از نفوذ 

پوشش محافظ سر، نیز استفاده جرقه ها(، در صورت نیاز بايد 

شود. اگر از عینک محافظ استفاده می شود، بايد با مقررات 

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

چشم در برابر اشعه ماورای بنفش می توان از عینک محافظ 

با پوشش کناری استفاده کرد. مقررات پیشگیری از حوادث با 

کند که تهیه وسايل محفاظتی مناسب، به  صراحت بیان می

عهده کارفرما بوده و همچنین استفاده کننده از دستگاه جوش 

 نیز موظف به پوشیدن پوشش مناسب جوشکاری می باشد.

  جهت محافظت در شرايط خطرناک با احتمال ايجاد شوک

الکتريکی، دستگاههای جوشکاری و رکتیفايرهايی که می 

تقیم و يا جريان متناوب بکار گرفته توانید بصورت جريان مس

 شوند.

  برای محافظت در برابر برق  عايقاز مواد ايزوله کننده و

گرفتگی ناشی از برقراری تماس بین قطعات برقدار و زمین 

نمودار بايد استفاده شود. لباس کار سالم و خشک و همراه 

دستکش های بلند و کفش های با کف لاستیکی بايد بکار 

 .گرفته شود

 بايد  هوای محیط کار بايد جريان داشته باشد و در صورت نیاز

سیستم تهويه نصب گرديده و ماسک تنفسی محافظ نیز 

 .استفاده گردد

  جهت پیشگیری از انحراف جريان و اثرات منفی ناشی از آن

هادی متصل به زمین(، کابل برگشت جريان  سیم)مثلاً تخريب 

جوشکاری )کابل قطعه کار( بايد مستقیماً به قطعه کار و يا به 

میز کار )مثل میز جوشکاری، میز جوشکاری با شبکه فلزی و 

يا مشابه آن( متصل نمود. بطوريکه کاملاً قطعه کار به آن 

ی رهنگام وصل کردن به اتصال زمین بايد از برقرا .متصل باشد

کامل اتصال الکتريکی آن اطمینان حاصل نمود. )محل اتصال 

بايد از هرگونه زنگ و يا زنگ زدگی ها و يا مشابه آن پاک 

 باشد(

 صورتی که عملیات جوشکاری برای مدت زمان زيادی بايد  در

متوقف شود، دستگاه را بايد خاموش کرده و شیر هوا را نیز 

 .بايد بست

 شش بدنة دستگاه جوشکاری بازتحت هیچ شرايطی وقتیکه پو 

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

که صرفنظر از مقررات ايمنی، خنک کردن کافی قطعات 

 الکترونیکی را نیز نمی توان تضمین کرد.

  مطابق با مقررات، افرادی که در نزديکی محل جوشکاری

ه و از آنها محافظت هستند را بايد از خطرات احتمالی آگاه کرد

نمود. پارتیشن های مخصوص جوشکاری )پرده های محافظ 

 .مخصوص جوشکاری( بايد استفاده شود

  وجه روی تانکرهايی که گاز، سوخت و يا روغن يا مواد  هیچبه

مشابه را حمل می کنند نبايد جوشکاری کرد. حتی اگر مدت 

يجاد زمان زيادی از خالی شدن آنها گذشته باشد )احتمال ا

 حريق و انفجار(

 خاصی  جوشکاری با جريان بار زياد نیازمند رعايت مقررات

است که بايد فقط توسط جوشکاران آموزش ديده و تخصص 

 انجام شود.



 

5 
 

O
P

M
3

4
0

P
D

1
0

4
  

 9
6

.1
1

.1
2
 

  تورچ را نبايد به صورت نزديک کرد. گزهر 

  هايی که احتمال آتش سوزی زياد است، اپراتور بايد  محیطدر

و آن را در تمام مدت خود اجازه نامة جوشکاری را کسب کرده 

نگهدارد و يک مامور آتش نشان نیز بايد پس از پايان 

 آتش سوزی اطمینان حاصل کند. جوشکاری از عدم بروز

  پیش بینی های مخصوص جهت تهويه هوای محیط بايد انجام

 .شود

  مراقبت از چشم ها بايد با نصب تابلويی با متن زير  برایاخطار

ود. مستقیماً به قوس الکتريکی در محل جوشکاری انجام ش

 نگاه نکنید.

  چنانچه منبع تغذیه روی سطح شيبدار قرار گيرد فقط تا

º11 توانایی مایل شدن را دارد 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 :نحوه نصب سيم جوش و حلقه های آن 
( قرقره سیم را روی محور نگهدارنده 2با توجه به شکل شماره )

ببنديد )توجه کنید که اين پیچ )ريل هاب( قرار داده و پیچ آنرا 

نبايدطوری بسته شود که قرقره بیش از حد آزاد باشد و يا اينکه 

 به سختی بچرخد(

پانل کناری وايرفیدر را باز کرده و قرقره سیم را در جهت عقربه 

( عبور دهید، 1های ساعت چرخانده و سیم را از راهنمای )شماره 

و عامل فشار بر روی اين ( را بلند کرده 0سپس غلتکهای )شماره 

 (5)شماره  .غلتکها را آزاد سازيد

  نصب اتصالات یونيت آب خنک، وایرفيدر و

 کپسول گاز:
در ابتدا کابل رابط بین دستگاه و وايرفیدر را متصل کنید هیچگاه 

در شرايطی که دستگاه روشن است را از آن جدا نکنید چراکه 

 باعث شناسايی خطا در دستگاه می گردد.
وآب  %56دستگاه آب خنک را با مخلوطی از مايع آنتی ژل

مشخص شده روی آن پر کنید.  MAXتا مقدار درجه  %56مقطر

کابل رابط بین دستگاه و وايرفیدر را متصل کنید، شیلنگهای آب 

رفت و برگشت )به ترتیب آبی و قرمز( نیز بخشی از اين کابل 

ی شیلنگ ها رابط می باشند و بصورت زير بايد متصل گردند:

 دستگاه بايد به درسمت کابل رابط رفت و برگشت آب در

متصل گردند،  خنک آب آبی و قرمز درسمت يونیت کانکتورهای

شیلنگ آبی به کانکتور آبی روی يونیت آب خنک و شیلنگ قرمز 

به کانکتور قرمز در يونیت آب خنک بايد متصل گردد و نیز 

 ز بايد به کانکتورهایشیلنگ های مربوطه در سمت وايرفیدر نی

 (1پشت وايرفیدر متصل گردند )مطابق با شکل  مربوطه در

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
( دارای 3حلقه های راندن سیم )شماره اطمینان حاصل کنید که 

 قطری متناسب با قطر سیم جوش مورد استفاده باشند.
غلتکهای ( عبور داده سپس 4و  9سیم را از موقعیت های )شماره 

( را به موقعیت قبل خود برگردانده و با استفاده از اهرم 0)شماره 

 ( فشار وارده بر سیم را تنظیم نمايید.5)شماره 

فشار مناسب حداقل فشاری است که مانع از لغزيدن غلتکها بر 

روی سیم گردد در عین حال توجه داشته باشید که فشار ناکافی 

در  نامنظمی را بوجودآوردبر روی سیم می تواند جوشکاری 

 حالیکه فشار زياد روی سیم می تواند مانع از حرکت سیم گردد.

 

 1شماره  شکل
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 2شکل شماره 

 مونتاژ حلقه های درایو سيم برای فولاد 
 Vبا توجه به جنس سیم و قطر آن حلقه مورد نظر با شکاف 

شکل را انتخاب کنید هر حلقه دارای دو شیار با قطرهای مختلف 

قطر سیم مورد نظرتان انتخاب می شود. )توجه است که بر اساس 

 داشته باشید غلتک ها بدون شیار باشند(

 

 آلومينيوم مونتاژ حلقه های درایو سيم برای: 

جهت استفاده از سیم جوش آلومینیوم بايد از تفلون مناسب )زرد 

( استفاده نمود، mm 1.6و قرمز برای سايز  1.2mmبرای سايز 

شکل استفاده کنید در حالیکه  (V)ای و نیز از حلقه و غلتک ه

فشار اعمال شده به حلقه ها در کمترين مقدار باشد. جهت 

از تفلون فنردار در  Stainless Steelجوشکاری با سیم جوش 

داخل تورچ استفاده کنید و بهتر است که گاز مورد استفاده برای 

 Co2گاز  %2.5باشد ) Ar,Co2جوشکاری بصورت ترکیبی از 

 ( Arگاز  %97.5و 
 

 نحوه اتصال کابل های جوشكاری: 
 

 MIG، ميگ پالسی MIG/MAGجوشكاری ميگ مگ 

PULSEDاینترپالس ،MIG DUAL PULSED: 

در حالیکه دستگاه خاموش است مطمئن گرديد که اتصالات 

 صورت گرفته باشد. 3و شکل  1مطابق شکل 

لنگ شدر ابتدا کابل رابط بین دستگاه و وايرفیدر را متصل کرده و 

مربوط به گاز را به کپسول گاز متصل کنید و شیر آنرا باز کنید، 

 توجه داشته باشید کپسول های گاز مجهز به يک فشار شکن

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

 جوشکاری استفاده کنید.

کابل انبر اتصال به قطعه کار را به کانکتور منفی در سمت دستگاه 

ل کنید و انبر اتصال به قطعه کار را به بخشی از قطعه کار متص

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

 نمايید.

توجه داشته باشید استفاده از کابل بلند سبب کاهش ولتاژ و رخ 

دادن مشکلاتی در جوشکاری به ازای افزايش مقاومت و 

 اندوکتانس کابل می گردد.

رت تورچ را به سنترال کانکتور روی وايرفیدر متصل کنید کابل قد

و شلنگهای رفت و برگشت آب )با رنگهای آبی و قرمز( را به 

 کانکتور های مربوطه روی وايرفیدر متصل کنید.

 

 
 3شکل شماره 

 

 MMAجوشكاری الكترود: 

در حالیکه دستگاه خاموش است برقرار  4اتصالات را مطابق شکل 

 :زير توجه داشته باشید کنید به موارد

کابل های جوشکاری را به ترمینالهای مثبت و منفی خروجی 

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

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

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

صل نمايید. توجه داشته باشید استفاده از کابل زدگی است مت

بلند سبب کاهش ولتاژ و رخ دادن مشکلاتی در جوشکاری به 

 ازای افزايش مقاومت و اندوکتانس کابل می گردد

 
 4شکل شماره 

 :TIG جوشكاری تيگ
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در حالیکه دستگاه خاموش است برقرار  5اتصالات را مطابق شکل 

 باشید: کنید به موارد زير توجه داشته

شلنگ گاز را که از تورچ تیگ خارج می شود به کپسول گاز 

متصل کرده و شیر آنرا باز کنید، توجه داشته باشید کپسول های 

گاز مجهز به يک فشارشکن می باشند که از آن می توانید جهت 

 تنظیم فشار گاز در طول جوشکاری استفاده نمايید.

صل کانکتور مثبت دستگاه متکابل انبر اتصال به قطعه کار را به  

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

 از هرگونه رنگ، روغن و يا آثار زنگ زدگی است متصل نمايید.

 کابل قدرت تورچ را به کانکتور منفی دستگاه متصل کنید.

 
 5شکل شماره 

 

 اتصال دستگاه به برق شهر 
ق ورودی دستگاه به شبکه برق اصلی، قبل از اتصال سیم های بر

طبق برچسب دستگاه از درستی ولتاژ و فرکانس برق اصلی 

اطمینان حاصل نمائید و برای اتصال دستگاه حتما از اتصالات و 

کلیدهای صنعتی استفاده کنید. در صورتیکه دستگاه را به طور 

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

کنید که سیم زرد و سبز رنگ به ارت وصل شود و سه سیم  دقت

 ديگر را به سه فاز ورودی وصل کنید.

مقدار فیوز مورد نیاز جهت راه اندازی دستگاه در ولتاژ  3جدول 

تغذيه اسمی آن و ماکزيمم جريان خروجی دستگاه نشان می 

 دهد.

 DIGIMIG نام دستگاه
401 

DIGIMIG 
501 

ماکزيمم جريان خروجی دستگاه در 

 %35ديوتی سايکل 
350A 500A 

 23KVA 31.2 KVA توان دستگاه

 D35A D50A فیوز از نوع کندکار

 طول
 2m 2m کابل برق اصلی

 4x6mm² 4x6mm² سطح مقطع

 mm² 70 mm² 50 کابل ارت

 3 شماره جدول

 معرفی دستگاه 

 

 
 

 
 0شکل شماره 

 

 پلاريته منفیکانکتور جوش مادگی با  .1

 کانکتور جوش مادگی با پلاريته مثبت .2

کانکتور مادگی کابل جوش جهت اتصال به کانکتور  .3

 وايرفیدر

 برای تغذيه گرمکن گاز 230Vپريز  .4

 های مدار کنترلفیوز .5

 جهت اتصال کابل برق دستگاه آب خنک ،مادگیکانکتور  .0

کانکتور مادگی کابل کنترل جهت اتصال به کانکتور  .7

 وايرفیدر

 )خاموش/روشن( کلید اصلی دستگاه .0

 ورودی کابل برق .9
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  پنل دستگاه:کليد های روی معرفی 

اين کلید جهت : A-کليد انتخاب پارامترهای جوشكاری

فعال سازی پارمترهای جوشکاری زير میتواند مورد استفاده قرار 

 گیرد

تا  0.6mm: بازه تغییرات در اين حالت از ضخامت قطعه کار

25 mm  0.1می باشد در حالیکه فاصله بین تغییراتmm 

 است )تغییرات مطابق با پروسه جوشکاری است(

تا  10Aبازه تغییرات در اين حالت ازجریان جوشكاری: 

500A  1می باشد در حالیکه فاصله بین تغییراتA  است

 )تغییرات مطابق با پروسه جوشکاری است(

تا  1m/minبازه تغییرات در اين حالت از سرعت سيم: 

22m/min  می باشد در حالیکه فاصله بین تغییرات

0.1m/min )است )تغییرات مطابق با پروسه جوشکاری است 

از اين کلید جهت کليد انتخاب پروسه های جوشكاری: 

 پروسه جوشکاری استفاده می شود که عبارتند از: 5انتخاب 

 پالس ميگ -

 ميگ اینتر پالس -

 جوشكاری ميگ مگ  -

 رود جوشكاری الكت -

 liftجوشكاری تيگ با تكنيک  -

 

 

 5از اين کلید جهت انتخاب کليد انتخاب حالت جوشكاری: 

 حالت جوشکاری استفاده می گردد:

: با فشردن کلید شستی تورچ پروسه حالت دو ضرب -

 جوشکاری آغاز و با رها کردن اين کلید سیکل جوشکاری

 اتمام می يابد

کلید شستی : با فشردن و رها کردن حالت چهار ضرب -

سیکل جوشکاری آغاز شده و با فشردن و رها کردن ، تورچ

 مجدد آن سیکل جوشکاری پايان می بايد

در اين حالت هنگام فشردن شستی تورچ  :2T craterحالت  -

  ابتدا قوس برقرار شده و جريان برای مدت زمان مشخص

(initial current time-SCT)  در مقدار اولیه خود که همان

است باقی می ماند و بعد از آن با سپری  craterجريان اولیه 

کاهش ، (SLO)جريان با شیب از پیش تنظیم شده  ،شدن زمان

با رها کردن شستی  ،می يابد و به مقدار جريان اصلی می رسد

که توسط  CRATERتورچ جريان به مقدار نهايی جريان 

مشخص می شود  (final crater current, CEC) پارامتر

برای يک بازه زمانی مشخص و از پیش تنظیم شده با کمک 

پیش از اتمام پروسه  final current time (ECT)پارامتر 

جوشکاری می رسد. شکل زير نمودار برقراری جريان را در طول 

 زدن شستی تورچ نشان می دهد.

  

 

 7شکل شماره 

 



 

9 
 

O
P

M
3

4
0

P
D

1
0

4
  

 9
6

.1
1

.1
2
 

 
 0 شماره شکل

قوس برقرار شده ، با فشردن شستی تورچ: 4T craterحالت  -

 crater start)شروع  craterو جريان در مقدار جريان 

current)  باقی می ماند سپس با رها کردن شستی تورچ

شروع به کاهش کرده تا به مقدار  SLOجريان با شیب 

 ،جريان جوشکاری برسد سپس با فشردن مجدد شستی تورچ

کم شده تا به مقدار جريان  SLOجريان جوشکاری با شیب 

با رها کردن ، برسد crater (crater end current)پايانی 

 شستی تورچ جوشکاری پايان می يابد.

 

 
 9 شماره شکل

 

جهت جوشکاری نقطه ای مورد استفاده قرار  :spotحالت  -

در اين شیوه جوشکاری با فشردن شستی تورچ برای  ،میگیرد

(( جوشکاری انجام sيک بازه زمانی ثابت )بر حسب ثانیه )

 شده و پس از آن جوشکاری بطور اتومات قطع می گردد.

 اتومات و سينرجيک: ،کليد انتخاب جوشكاری دستی

 از اين کلید جهت انتخاب سه روش استفاده می شود:

 سينرجيک -

 دستی -

 اتوماتيک -

باشید که اين کلید در حالت الکترود و تیگ فعال  داشته توجه

 نمی باشد

اين کلیدها جهت  ازکليد های انتخاب برنامه جوشكاری: 

نمايش برنامه های موجود در شیوه جوشکاری سینرجیک 

 رتیب برنامه هایاستفاده می شود و نیز جهت ذخیره نمودن به ت

 ،در جوشکاری اتومات برنامه جوشکاری( 99تا جوشکاری کاربر )

 .استفاده می گردد

 دو عملکرد وابسته به اين کلید می باشد : RUN/MEMکليد 

: جهت نمايش جزئیات برنامه ها )مانند قطعه RUN عملكرد -

...( در شیوه جوشکاری سینرجیک  ،قطر سیم و نوع گاز، کار

مورد استفاده قرار می گیرد، جزئیات هر برنامه جوشکاری با 

 مطابق شکلانتخاب برنامه جوشکاری ) از کلیدهایاستفاده 

 ( قابل دسترس می باشد.16

: جهت ذخیره سازی تنظیمات جوشکاری MEM عملكرد -

برنامه مختلف  99) کاربر مورد استفاده قرار می گیرد

 جوشکاری در جوشکاری اتومات می تواند وجود داشته باشد(

ود شیر می ش يا رها هنگامیکه اين کلید فشرده کليد تست گاز:

برقی درون دستگاه عمل کرده و خروج گاز از تورچ رخ می دهد 

با  ثانیه قطع می شود و يا 36جريان گاز بصورت اتومات پس از 

فشردن و يا رها کردن کلید تست گاز بصورت دستی جريان گاز 

 را قطع نمائید.

اين کلید جهت نمايش و تغییر برخی پارامترهای : FXکليد 

جوشکاری که در کارخانه تنظیم شده اند مورد استفاده اساسی 

قرار می گیرد. پارامترها وابسته به پروسه و شیوه جوشکاری تغییر 

ی م می کنند و برای هر برنامه جوشکاری بصورت مستقل ذخیره

 گردند.

فشردن اين کلید سبب می شود تا موتور به کليد تست سيم: 

شروع به حرکت کند )به  1m/minثانیه با سرعت ثابت  3مدت 

سیم نیز شروع به حرکت می کند( ، محض فشردن اين کلید

می رسد. با  8m/minثانیه سرعت موتور به  1سپس در حدود 

رها کردن اين کلید حرکت موتور و سیم نیز متوقف خواهد شد. 

طور اين کلید بايد ب، حرکت پیوسته و رو به جلوی سیم به منظور

 .پیوسته نگه داشته شود

از اين کلید جهت  :V-کليد انتخاب پارامترهای جوشكاری

 انتخاب پارامترهای زير استفاده می شود:

در اين حالت امکان تنظیم از  تنظيم دقيق تر ولتاژ جوشكاری: -

فاصله تنظیمات )ولتاژ جوشکاری وجود دارد  %25+تا  25%-

1%) 

ی راين پارامتر وابسته به پروسه جوشکا تنظيم ولتاژ جوشكاری: -

در حالت سینرجیک بازه تغییرات  انتخاب می باشد، به نحويکه

تنظیم شده بوده )فاصله تنظیمات  از ولتاژ %25+و %25-بین 

 قابل تنظیم می باشد 40Vتا10V( و در حالت دستی بین 1%

 است( 0.1V)فاصله تنظیمات 

بر اساس پروسه جوشکاری می تواند  اندوکتانس الكترونيكی: -

های جوشکاری  در هريک از پروسه، معانی متفاوتی داشته باشد
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میگ مگ، میگ پالس و میگ اينتر پالس امکان تغییر پاسخ 

 32-دينامیکی سیستم را فراهم می کند )بازه تغییرات بین 

، MMAمی باشد( و در جوشکاری  1با فاصله تغییرات  32+تا

کاربرد داشته و مقدار آن بین  Arc forceیت به عنوان قابل

 است. 1می تواند تغییر کند فاصله تنظیمات  100تا0

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  معرفیLED :ها و نمایشگرهای پنل 
 LED  های انتخاب پارامترهای جوشكاری– A ، انتخاب

اتومات و  ،انتخاب جوشكاری دستی ،پروسه جوشكاری

: V –و انتخاب پارامترهای جوشكاری  ،FX ،سينرجيک

ها بدين معنی است که پارامتر متناظر با  LED روشن بودن اين

انتخاب شده است و مقدار آن نیز در نمايشگر نمايش  LEDآن 

 داده خواهد شد.

LED  :روشن بودن اين انتخاب حالت جوشكاریLED  ها

انتخاب شده  LEDبدين معنی است که پارامتر متناظر با آن 

حالت جوشکاری در دستگاه وجود دارد و روشن بودن  5است. 

 يک معنی را در دستگاه می تواند داشته باشد: LEDهر 

  :معرفی ولوم های موجود بر روی پنل 

در صورت فعال بودن کلید انتخاب پارامترهای  :1انكودر 

از اين ولوم جهت تغییر پارامترها استفاده می ، -Aجوشکاری 

 شود

در صورت فعال بودن کلید انتخاب پارامترهای  :2انكودر 

از اين ولوم جهت تغییر پارامترها استفاده می ، -Vجوشکاری 

 شود

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 انتخاب حالت دو ضرب در جوشکاری

 انتخاب حالت چهار ضرب در جوشکاری 

  2Tcraterانتخاب حالت  

 4Tcraterانتخاب حالت  

 (spot welding)انتخاب جوشکاری نقطه ای 

 

 

 16 شماره شکل
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LED  روشن بودن اين : 1انكودرLED  به اين معنی است که

پارامترهای نمايش داده شده بر روی نمايشگر مربوط به 

می باشند و مقادير اين پارامترها با  A –پارامترهای جوشکاری 

 چرخش انکودر تغییر می کنند

LED  روشن بودن اين : 2انكودرLED  به اين معنی است که

پارامترهای نمايش داده شده بر روی نمايشگر مربوط به 

می باشند و مقادير اين پارامترها با  V –پارامترهای جوشکاری 

 چرخش انکودر تغییر می کنند.

LED hold:  روشن بودن اينLED  به اين معنی است که

به ترتیب  V–و  A –جوشکاری  مقادير مربوط به پارامترهای

اين  می شوندجريان و ولتاژ در انتهای جوشکاری نمايش داده 

LED  15برایs  و  )جرياندر حالت چشمک زدن باقی می ماند

ولتاژ نمايش داده می شوند( و يا تا زمانیکه کلید فعال شده جاری 

 را بزنید نمايش اطلاعات صورت می گیرد.

اين نمايشگر جهت نمايش : A–نمایشگر پارامترهای 

 پارامترهای زير مورد استفاده قرار می گیرد:

نمايش جريان جوشکاری هم بصورت پیش تنظیم )تنها در  -

 حالت سینرجیک( و نیز مقدار واقعی

نمايش سرعت سیم هم بصورت مقدار پیش تنظیم و هم مقدار  -

 واقعی

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ضخامت قطعه کار بصورت پیش تنظیم تنها در حالت نمايش  -

 سینرجیک

اين نمايشگر جهت نمايش : V–نمایشگر پارامترهای

 پارامترهای زير مورد استفاده قرار می گیرد:

نمايش ولتاژ جوشکاری هم بصورت پیش تنظیم )تنها در حالت  -

 سینرجیک( و نیز مقدار واقعی

 تنها در حالت سینرجیکنمايش تنظیم دقیق ولتاژ جوشکاری  -

 نمايش اندوکتانس الکترونیکی -

 جهت نمايش:نمایشگر برنامه: 

به اضافه عددی  Pدر اين هنگام عبارت ، عدد برنامه ذخیره شده -

 ظاهر می شود 2999تا  0001متغیر از 

 AUدر اين هنگام عبارت، عدد مربوط به تنظیمات دخیره شده -

 ظاهر می شود 99تا01به اضافه عددی متغیر از 

تنظیمات زمانی فعال است که عدد پس از عبارت ذکر شده ثابت 

تنظیماتی که بصورت چشمک زن باشند فعال نبوده ، باقی بماند

 و تنها می توانند ذخیره شوند.

  

 

 

 11ل شماره شک
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  دستگاه: وایرفيدرمعرفی 

 

 
 

 
 

 12شکل شماره 

 

 : کانکتور ريموت سنترال کانکتور جهت اتصال تورچ جوشکاری1

 کنترل کانکتور ريموت: 2

: کانکتورهای آبی و قرمز جهت اتصال مسیرهای رفت و برگشت 3

 آب تورچ

 : کاکنتور کنترل جهت اتصال به رابط بین دستگاه و وايرفیدر4

 : کلید انتخاب تست سیم يا تست گاز5

 

  معرفی پنل وایرفيدرPars Feed G4520D: 

 

 
 13شماره  شکل

 

گاه در هنگامیکه دست پتانسيومتر تنظيم پارامتر سينرجيک:

ومتر از اين پتانسی ،قرار می گیرد وايرفیدروضعیت تنظیم از روی 

به منظور تغییر مقادير پارامترهای نمايش داده شده در نمايشگر 

– A .استفاده می شود 

 هنگامیکه دستگاه در وضعیتپتانسيومتر تنظيم طول قوس: 

ظور از اين پتانسیومتر به من ،قرار می گیرد وايرفیدرتنظیم از روی 

 V –تغییر مقادير پارامترهای نمايش داده شده در نمايشگر 

 استفاده می شود.

از و اين کلید قابلیت تست گسلكتور تست گاز و تست سيم: 

هم میکند.هنگامیکه کلید فشرده يا رها تست سیم را با هم فرا

می شود شیر گاز عمل کرده و گاز از تورچ خارج می شود. خروج 

ثانیه قطع شود يا  36گاز می تواند يا بصورت اتومات پس از 

بصورت دستی با فشردن و رها کردن کلید. در وضعیت تست 

ثانیه با  3سیم هنگامیکه کلید فشرده می شود موتور برای زمان 

شروع به حرکت می کندو پس از آن  1m/minرعت ثابت س

افزايش می يابد.با  8m/minثانیه سرعت موتور به  1برای حدود 

رها کردن کلید پروسه اتمام می يابد. برای حرکت پیوسته قرقره 

 سیم بايد کلید مذکور نگه داشته شود.

 

 تنظيم از روی دستگاه یا وایرفيدر 
امکان تنظیم پارامترها را از روی پنل  DIGIMIGدستگاه 

دستگاه يا وايرفیدر فراهم می سازد. بطور پیش فرض امکان 

انتخاب شده است.جهت فعال  وايرفیدرتنظیم پارامترها از روی 

نمودن امکان تنظیم پارامترها از روی پنل دستگاه )يعنی فعال 

شدن انکودرهای روی پنل دستگاه و غیر فعال شدن 

را فشرده و  FXهای روی وايرفیدر( در ابتدا کلید پتانسیومتر

)کلید تغییر برنامه( بر روی پنل  –سپس رها کنید سپس کلید 

را  FXدستگاه را فشرده و رها کنید و در پايان مجدد کلید 

حالت تنظیمات از روی  فشرده و رها سازيد و جهت برگشت به

 پتانسیومتر تنظیم پارامتر سینرجیک
 

 پتانسیومتر تنظیم طول قوس
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و  گاهيعنی غیر فعال شدن انکودرهای روی پنل دست)وايرفیدر

ید می توانید ابتدا کل فعال شدن پتانسیومترهای روی وايرفیدر(

FX کلید تغییر برنامه( بر  + را فشرده و رها سازيد سپس کلید(

روی پنل دستگاه را فشرده و رها کنید و در پايان مجدد کلید 

FX .را فشرده و رها سازيد 

 

 نمایش ورژن های نرم افزار 
کنترل ديجیتال بر پايه نرم افزار از قابلیت  DIGIMIG دستگاه 

و به روز رسانی  ءاستفاده می کند نرم افزارها نیز در حال ارتقا

می باشند. جهت نمايش ورژن نرم افزارها برای هر برد 

 الکترونیکی مورد استفاده در دستگاه به روش زير عمل شود:

: در ابتدا دستگاه را روشن CPUنمايش ورژن نرم افزار برد جهت  -

را نگه  RUN/MEMرا فشرده و سپس کلید  Fxکلید  ،دکنی

 داريد.

جهت نمايش ورژن نرم افزار برد ديجیتال پنل: در ابتدا دستگاه  -

را فشرده و سپس کلید تست گاز را نگه  Fxکلید  ،را روشن کنید

 داريد.

جهت نمايش ورژن نرم افزار برد پنل وايرفیدر: در ابتدا دستگاه  -

را فشرده و سپس کلید تست سیم را  Fxکلید  ،را روشن کنید

 نگه داريد.

 

 پارامترهای جوشكاری 
در جوشکاری الکترود امکان  :MMA جوشكاری الكترود

وجود دارد. انتخاب  Arc Force , Hot Startتنظیم پارامترهای 

اين پروسه جوشکاری با کمک کلید انتخاب پروسه جوشکاری 

اتصالات کابل های  صورت می گیرد. پس از انتخاب حالت 

نحوه اتصال کابل های "جوشکاری را مطابق با پاراگراف 

 برقرار کنید. 3و مطابق شکل  "جوشکاری

جريان های مورد استفاده الکترودهای مختلف را در  3جدول 

 جوشکاری فولادهای معمول و با آلیاژ کم نشان می دهد.

توجه داشته باشید که اين جدول مقادير دقیق را به شما ارائه  

بلکه تنها جنبه راهنمايی دارد جهت انتخاب درست  نمی دهد

حتما به دستورالعمل کارخانه سازنده مراجعه شود. همچنین 

توجه داشته باشید جريان تعريف شده وابسته به جهت 

جوشکاری و شکل اتصال است و با افزايش ضخامت و ابعاد قطعه 

 دکار افزايش می يابد. در اين جدول جريان هايی با مقادير زيا

 plane , frontal plane , verticalبرای جوشکاری های 

upwards   کاربرد دارد و جريان های متوسط در جوشکاری های

over head جريان هايی با مقادير کم در  وvertical 

downward  کاربرد دارند و جهت اتصال قطعات کوچک پیش

 .گرم شده استفاده می گردند

در جوشکاری فولادهای معمولی  تقريب نسبتا خوبی برای جريان

 وجود دارد:
I=50*(Φe-1) 

 در اين رابطه:

Iشدت جريان الکتريکی : Φeقطر الکترود : 

شدت  4mmبر اساس اين رابطه بطور مثال برای الکترود با قطر 

 می باشد. 150Aجريان برابر با 

( 1مقادير پیش تنظیم جريان جوشکاری )قابل تنظیم با انکودر 

)قابل تنظیم با  Arc Forceيا  باز )غیر قابل تنظیم( و ولتاژ مدار

 A–( پیش از شروع جوشکاری در نمايشگر پارامترهای 2انکودر 

)به اختصار  V –( و نمايشگر پارامترهای dVPA)به اختصار 

dVPV)  نمايش داده می شوند. و مقادير جريان جوشکاری )قابل

)قابل  Arc Force( و ولتاژ جوشکاری يا 1تنظیم با انکودر 

تغییر  1با فاصله  166تا  6اين پارامتر بین ، 2تنظیم با انکودر 

و سبب می گردد تا انرژی قوس در جوشکاری های  می کند

نیز در  dVPA  ،dVPV سخت افزايش يابد( در نمايشگرهای

 حین جوشکاری نمايش داده می شوند.

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

  

قطر 

الکترود 
mm 

بازه جريان جوشکاری–نوع الکترود  ضخامت  

 قطعه کار
mm 

6010-

6011 
6012 6013 6020 6027 7014 7015 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 

4جدول شماره  
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  پارامترهای خاص

Hot start اين پارامتر به معنای اضافه جريان در لحظه شروع :

قابل تنظیم  1با فاصله تغییر  100تا  0از مقدار  Hotاست ) قوس

با  Hot Startمی باشد( با توجه به انواع الکترودها دسترسی به 

می  2امکان پذير است. )تنظیم با کمک انکودر  Fxفشردن کلید 

 باشد و تنظیم اين پارامتر در طول جوشکاری امکان پذير نیست(

با  :liftجوشكاری تيگ با استفاده از تكنيک آغاز قوس 

پروسه انتخاب پروسه جوشکاری و با انتخاب  کمک کلید

جوشکاری تیگ را انتخاب کنید. کابلهای جوشکاری را مطابق 

 انجام دهید. 4و شکل  "جوشکاری تیگ "توضیحات پاراگراف 

 TIGجريان های متناظر با الکترودها در جوشکاری  4جدول 

AC /DC  را نشان می دهد. اين جدول تنها برای راهنمايی بوده

و برای انتخاب بهتر دستورالعمل شرکت سازنده الکترود را 

مطالعه نمايید. توجه داشته باشید که قطر الکترود مورد استفاده 

 نسبت مستقیم با جريان جوشکاری دارد.

 (1 مقادير پیش تنظیم جريان جوشکاری )قابل تنظیم با انکودر

 , dVPA و ولتاژ مدار باز )غیر قابل تنظیم( در نمايشگرهای

dVPV  پیش از شروع جوشکاری نمايش داده می شود. مقادير

( و ولتاژ جوشکاری 1جريان جوشکاری )قابل تنظیم با انکودر 

 )غیر قابل تنظیم( در طول پروسه جوشکاری در نمايشگرهای

dVPA  ،dVPV روسه تشکیل پ نمايش داده می شود. در اين

قوس به سرعت و با دقت صورت می گیرد و بواسطه تکنیک 

نفوذ تنگستن به قطعه کار به  (TCS)ابتکاری کنترل حرارت 

جوشکار از ، حداقل مقدار می رسد. همچنین در اين پروسه

نیز بهره مند می  (SWS)سیستم هوشمند توقف جوشکاری 

ار روی قطعه کگردد بدين ترتیب که چنانچه جوشکار تورچ را از 

بلند کند بدون آنکه شستی تورچ را قطع کرده باشد جريان با 

 شیب کاهشی افت کرده و قوس بطور اتوماتیک قطع می شود.
 

ELECTRODE TYPE Current 

adjustment field (A) 
Φ 

ELECTRODE 

(mm) 

TIG DC 
Tungsten Rare 

earth 2% 

Turquoise 

Tungsten Ce 

1% Grey 

10-50 10-50 1 
50-80 50-80 1,6 

80-150 80-150 2,4 
150-250 150-250 3,2 
200400 200-400 4 

 5 شماره جدول
 

 ميگ پالس و اینتر پالس:، جوشكاری ميگ مگ

انجام  وايرفیدرموارد زير را پیش از شروع جوشکاری بر روی 

 دهید:

- Contact tip  را از روی تورچ باز کرده تا سیم بتواند آزادانه

 contact tipاز تورچ خارج شود به خاطر داشته باشید که 

 مطابق با قطر سیم انتخاب می شود

پتانسیومترهای روی پنل وايرفیدر را در مقدار مورد نظر  -

 تنظیم نمايید

شستی تورچ را فشار دهید يا با کمک شستی تست سیم  -

 یم از تورچ نمايیداقدام به خروج س

- Contact tip را بر روی تورچ ببنديد 

شیر سیلندر گاز را به آرامی باز کرده و فشار رگولاتور را  -

 را بدست دهد bar 1.7-1.3طوری تنظیم کنید که فشار 

-14با کمک شستی تست گاز دبی گاز خروجی را در مقدار  -

20l/min مطابق با جريان جوشکاری تنظیم نمايید 

 تگاه جوشکاری آماده برای استفاده می باشداکنون دس -

 

 جوشكاری سينرجيک  پارامترهای 

کلید انتخاب پروسه جوشکاری را فشار دهید و حالت میگ مگ 

و يا حالت میگ اينترپالس  حالت میگ پالس ، 

را انتخاب کنید. سپس کلید انتخاب شیوه جوشکاری را  

را انتخاب کنید. در اين  SYNفشار دهید و حالت سینرجیک 

برنامه جوشکاری در مجموع برای پروسه های زير  3666حالت 

 موجود است:

شماره  0999تا  0001برنامه میگ مگ )برنامه هايی که از 1666 -

 گذاری شده اند(

 1999تا  1001برنامه هايی که از برنامه میگ پالس )1666 -

 شماره گذاری شده اند(

 2999تا  2001برنامه میگ اينتر پالس )برنامه هايی که از 1666 -

 شماره گذاری شده اند(

دستگاه با يک تعداد معینی از برنامه ها که قبلا در کارخانه 

پروگرم گشته در اختیار کاربر قرار می گیرد برنامه ها در جدولی 

برنامه،  که در بخش پارامترهای خاص آورده و يا در نمايشگر

 می گرددمشخص 

ی جوشکار "کابل های جوشکاری را مطابق با توضیحات پاراگراف 

 MIG PULSED ،MIGمیگ پالسی ، MIG/MAGمیگ مگ 

DUAL PULSED"  متصل کنید 0يا  5و شکل های. 

 مناسب ترين برنامه جوشکاری، با استفاده از کلید انتخاب برنامه

، سیم را با توجه به پروسه جوشکاری و نیز پارامترهای )قطر

( مشخص نمايید و يا با استفاده از جنس قطعه کار و نوع گاز
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مشخصات برنامه های ذخیره شده توسط  RUN/MEMکلید 

 کارخانه را مشاهده کنید.

 جريان جوشکاری ،مقادير از پیش تعیین شده ضخامت قطعه کار

( در نمايشگر پارامترهای 1و سرعت سیم )قابل تنظیم با انکودر 

– A (dVPA و )ولتاژ جوشکاری  مقادير از پیش تعیین شده

ولتاژ  و تنظیم دقیق اندوکتانس الکترونیکی)غیر قابل تنظیم(، 

پیش از  (dVPV)( در نمايشگر 2قوس )قابل تنظیم با انکودر 

 آغاز جوشکاری نمايش داده می شوند.

مقدار واقعی جريان  ،پس از تنظیم پارامترها و آغاز جوشکاری

و مقدار واقعی  dVPA( در 1یم با انکودر جوشکاری )قابل تنظ

اژ و تنظیم دقیق ولت اندوکتانس الکترونیکی ،ولتاژ جوشکاری

( در 2قابل تنظیم با انکودر ) (voltage trimming)قوس 

در طول پروسه جوشکاری نمايش داده  dVPVنمايشگر 

 خواهند شد.

هر دو انکودر در طول جوشکاری فعال هستند و عمل می کنند 

براين می توان مقاديری که با اين دو انکودر تنظیم می شوند بنا

را حتی در حین جوشکاری تغییر داد. پارامتر روی نمايشگر 

هنگامیکه از وضعیت پیش تنظیم به وضعیت جوشکاری می رويم 

 تغییر نمی کند. ،يا بالعکس

 

دستی )تنها در جوشكاری ميگ مگ فعال  جوشكاریشيوه 

 می باشد(

را میگ مگ  انتخاب پروسه جوشکاری، با کمک کلید

انتخاب کنید و با استفاده از کلید شیوه انتخاب جوشکاری حالت 

ای موجود در اين را انتخاب کنید. برنامه ه MANدستی يا 

به بخش شیوه جوشکاری سینرجیک مراجعه پروسه جوشکاری )

شود( و پارامترهای قابل تنظیم از جمله سرعت سیم و ولتاژ 

اساس اين پروسه جوشکاری را تشکیل می دهند و  ،جوشکاری

که با هم ادغام نشده  2و  1شما می توانید با کمک انکودرهای 

 اند آزادانه هريک از اين پارامترهارا تنظیم نمايید.
 " کابل های جوشکاری را مطابق با توضیحات پاراگراف

 MIGمیگ پالسی ، MIG/MAGجوشکاری میگ مگ 

PULSED  ,MIG DUAL PULSED"  5و شکل های 

متصل کنید. برنامه های جوشکاری در جدول مربوط به  0يا 

برنامه ها )به بخش پارامترهای خاص مراجعه شود( و يا در 

نمايش داده می شوند. با استفاده از کلید  dVPنمايشگر برنامه 

مناسب ترين برنامه جوشکاری را با توجه به ، انتخاب برنامه

جنس قطعه کار ، ز پارامترهای )قطر سیمپروسه جوشکاری و نی

( مشخص نمايید و يا با استفاده از کلید و نوع گاز

RUN/MEM  مشخصات برنامه های ذخیره شده توسط

 کارخانه را مشاهده کنید.

( 1مقدار از پیش تعیین شده سرعت سیم )قابل تنظیم با انکودر 

ین ( و مقدار از پیش تعیdVPA) A –در نمايشگر پارامترهای 

( در نمايشگر 2شده ولتاژ جوشکاری )قابل تنظیم با انکودر 

(dVPV) .پیش از آغاز جوشکاری نمايش داده می شوند 

پس از تنظیم پارامترها و آغاز جوشکاری مقدار واقعی جريان 

 تا minمی تواند از مقدار  -1با انکودر  )قابل تنظیم جوشکاری

max يشگر کند( در نما مطابق با منحنی سینرجیک برنامه تغییر

قابل ( و مقدار واقعی ولتاژ جوشکاری )A (dVPA –پارامترهای 

ولت تغییر کند(  46ولت تا  16می تواند بین  -2تنظیم با انکودر 

در طول پروسه جوشکاری نمايش داده  (dVPV)در نمايشگر 

می شوند. پارامتر روی نمايشگر هنگامیکه از وضعیت پیش 

می تغییر ن، تنظیم به وضعیت جوشکاری می رويم يا بالعکس

کند. با اين شیوه جوشکاری می توان اقدام به ايجاد و ذخیره 

 نمودن برنامه های جوشکاری نمود.

 

 شيوه جوشكاری اتومات:

پروسه جوشکاری را فشار دهید و حالت میگ مگ  کلید انتخاب

و يا حالت میگ اينترپالس  حالت میگ پالس ، 

را انتخاب کنید. سپس کلید انتخاب شیوه جوشکاری را  

را انتخاب کنید. کارهای اتوماتیک  AUTفشار دهید و حالت

ذخیره شده از قبل می توانند در اين شیوه جوشکاری مورد 

استفاده قرار گیرند.در اين شیوه جوشکاری در حقیقت امکان 

استفاده از برنامه های ذخیره شده در حالت سینرجیک و دستی 

 وجود دارد.

 

 پارامترهای خاص:

در . را فشار دهید FXجهت دستیابی به اين پارامترها تنها کلید 

ادامه شرح مختصری از پارامترهايی که می توانند تغییر کنند و 

جمع آوری شده  5نیز همه ترکیبات احتمالی آنها در جدول 

 است. اين پارامترها به شرح زير می باشند:

نظیم اين پارامتر امکان ت :(starting speed)سرعت شروع  -

سرعت شروع سیم را فراهم می کند مقدار داده شده تغییر 

 StS) بصورت درصد مقدار تنظیم شده در کارخانه می باشد.

 تغییر می کند(، %1با فاصله تغییر  %100+تا  %30-از 

- BURN BACK:  اين پارامتر طول سیمی را که پس از

مشخص می کند. مقدار  ،جوشکاری از نازل خارج می شود

داده شده تغییر بصورت درصد مقدار تنظیم شده در کارخانه 
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، %1با فاصله تغییر  %20+تا  %20-از  ،bub) می باشد.

 تغییر می کند(

- PRE GAS :مشخص کننده زمان خروج گاز پیش  پيش گاز

با فاصله تغییرات  2sتا  0از  PrG) از شروع جوشکاری است

0.1s )تغییر می کند 

- POST GAS :مشخص کننده زمان خروج گاز پس پس گاز 

با فاصله تغییرات  10sتا  0از  POG) از پايان جوشکاری است

0.1s )تغییر می کند 

- Crater starts current:  اين پارامتر جريان شروع

 %99+تا  %50-جوشکاری را مشخص می کند و می تواند از 

با  %99+تا  %50-از ، CSCجريان جوشکاری تنظیم شود. )

 تغییر می کند( %1فاصله تغییر 

اين  :(initial current time)مدت زمان جریان اوليه  -

باقی می  craterپارامتر مدت زمانی که جريان در مقدار اولیه 

ماند را مشخص می سازد )اين پارامتر تنها در حالت 

2Tcrater  قابل تنظیم است وSCt  5تا 0ازs  0.1با فاصلهs 

 کند(تغییر می

- Crater end current:  اين پارامتر مقدار جريان را در پايان

 %50+تا  %99-جوشکاری مشخص می کند و می تواند از 

با  %50+تا  %99-از  ،CECجريان جوشکاری تغییر کند. )

 تغییر می کند( %1فاصله 

اين  :(Final current time)مدت زمان جریان نهایی  -

 final craterپارامتر مدت زمانی که جريان در مقدار نهايی 

فعال  2Tباقی می ماند را مشخص می سازد و تنها در حالت 

 تغییر می کند( 0.1sبا فاصله  5sتا0از  ECtمیگردد. )

اين پارامتر تعیین کننده شیب تغییر جريان  :SLOPEشيب  -

ريان جوشکاری به مقدار ج initial crater currentاز مقدار 

 finalو نیز شیب تغییر جريان از مقدار جريان جوشکاری به 

crater current ( .می باشدSLO 10، ازA/s  500تاA/s  با

 تنظیم می گردد( 5A/sفاصله 

اين پارامتر  :(double pulse current)جریان اینتر پالس  -

حالت اينتر پالس درصد مقدار جريان پیک و جريان پايه را در 

تنظیم  %1با فاصله  %100تا  0 از dPCمشخص می سازد. )

 56می شود( بطور مثال هنگامیکه جريان اينترپالس بر روی 

تنظیم می شود و متوسط جريان جوشکاری پالسی نیز برابر با 

120A  180است آنگاه جريان پیک اينترپالس برابر باA   و

 است. 60Aجريان پايه اينترپالس برابر با 

اين  :(dual impulse frequency)ینترپالس فرکانس ا -

از  Fdp، پارامتر تعیین کننده فرکانس اينتر پالس می باشد

0.5HZ  5تاHZ  0.1با فاصلهHz .تغییر می کند 

اين پارامتر :spot (spot welding time)زمان جوشكاری  -

را پس از فشردن شستی  spotزمان مورد نیاز برای جوشکاری 

تورچ مشخص می کند و با سپری شدن اين زمان قوس بطور 

تغییر  0.1sبا فاصله  20sتا  1از SPtاتوماتیک قطع می گردد )

 می کند(

- Automatic current slope:  اين پارامتر شیب تغییر

 ،جريان را وقتی از يک سطح به سطح ديگری تغییر می کند

بلیت در جوشکاری های متوالی مشخص می سازد. از اين قا

 5A/sبا فاصله  500A/sتا 5A/sاز  ACS) استفاده می شود.

اين پارامتر همچنین مشخص کننده سرعت  تنظیم می شود(

 تغییر جريان جوشکاری توسط اپراتور است.

در ادامه جداول مربوط به برنامه های جوشکاری نیز آورده شده 

پارامترهای خاص موجود در پروسه ها و شیوه  0جدول . است

 های جوشکاری مختلف را نشان می دهد.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

0جدول شماره   
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 7جدول شماره 

PROGRAM TABLE DIGIMIG 400 

PROGRAM NUMBER 

MATERIAL 
WIRE 
ᴓ (mm) 

GAS DISPLAY 
EN/DIN* 

CLASS 
MIG 
MAG 

MIG 
Pulsed 

MIG Dual 
Pulsed 

0001 # # Fe 0.8 co2 FE G3 Si-1 

0002 # # Fe 1.0 co2 FE G3 Si-1 

0003 # # Fe 1.2 co2 FE G3 Si-1 

0004 # # Fe 1.6 co2 FE G3 Si-1 

0011 1011 2011 Fe 0.8 Ar-16%co2 FE G3 Si-1 

0012 1012 2012 Fe 1.0 Ar-16%co2 FE G3 Si-1 

0013 1013 2013 Fe 1.2 Ar-16%co2 FE G3 Si-1 

0014 1014 2014 Fe 1.6 Ar-16%co2 FE G3 Si-1 

# 1021 2021 Fe 0.8 Ar-13%co2 FE G3 Si-1 

# 1022 2022 Fe 1.0 Ar-13%co2 FE G3 Si-1 

# 1023 2023 Fe 1.2 Ar-13%co2 FE G3 Si-1 

# 1024 2024 Fe 1.6 Ar-13%co2 FE G3 Si-1 

# 1031 2031 Fe 0.8 Ar-8%co2 FE G3 Si-1 

# 1032 2032 Fe 1.0 Ar-8%co2 FE G3 Si-1 

# 1033 2033 Fe 1.2 Ar-8%co2 FE G3 Si-1 

# 1034 2034 Fe 1.6 Ar-8%co2 FE G3 Si-1 

# 1041 2041 Fe 0.8 Ar-2%co2 FE G3 Si-1 

# 1042 2042 Fe 1.0 Ar-2%co2 FE G3 Si-1 

# 1043 2043 Fe 1.2 Ar-2%co2 FE G3 Si-1 

# 1044 2044 Fe 1.6 Ar-2%co2 FE G3 Si-1 

0072 # # Fe 1.0 Ar-16%co2 FE PIPE G3 Si-1 

0073 # # Fe 1.2 Ar-16%co2 FE PIPE G3 Si-1 

0103 # # Fe-rutil flux-cored 1.2 co2 rUtiL FC T 42 2 PC 1 

0113 1113 2113 Fe-rutil flux-cored 1.2 Ar-16%co2 rUtiL FC T 42 2 PC 1 

0143 1143 2143 Fe-basic rutil flux-cored 1.2 Ar-16%co2 bASIC FC T 424 BM3 H5 

0144 1144 2144 Fe-basic rutil flux-cored 1.6 Ar-16%co2 bASIC FC T 424 BM3 H5 

0163 1163 2163 Fe-basic rutil flux-cored 1.2 Ar-16%co2 MEtAL FC T 42 2 MM 3 H5 

0173 1173 2173 Fe-basic rutil flux-cored 1.2 Ar-8%co2 MEtAL FC T 42 2 MM 3 H5 

0201 1201 2201 CrNi 316 0.8 Ar-2%co2 CrNi G 19 123 LSI 

0202 1202 2202 CrNi 316 1.0 Ar-2%co2 CrNi G 19 123 LSI 

0203 1203 2203 CrNi 316 1.2 Ar-2%co2 CrNi G 19 123 LSI 

0204 1204 2204 CrNi 316 1.6 Ar-2%co2 CrNi G 19 123 LSI 

# 1213 2213 CrNi 310 1.2 Ar-2%co2 CrNi 310 G 25 20 

# 1223 2223 CrNi 309 1.2 Ar-2%co2 CrNi 309 G 2312 LSi 

0303 1303 2303 CrNi 316-flux cored 1.2 Ar-16%co2 FC316 T19123LRC/M3 

0313 1313 2313 CrNi 309-flux cored 1.2 Ar-16%co2 FC309 T2312LRC/M3 
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PROGRAM TABLE DIGIMIG 400 

PROGRAM NUMBER 

MATERIAL 
WIRE 
ᴓ (mm) 

GAS DISPLAY 
EN/DIN* 

CLASS 
MIG 
MAG 

MIG 
Pulsed 

MIG Dual 
Pulsed 

0343 1343 2343 CrNi 309-flux cored 1.2 Ar-25%co2 FC309 T2312LRC/M3 

0353 1353 2353 CrNi 308-flux cored 1.2 Ar-25%co2 FC308 TZ199HRC/M3 

0412 1412 2412 Al Mg 5 1.0 Ar AL5356 S AI 5356 

0413 1413 2413 Al Mg 5 1.2 Ar AL5356 S AI 5356 

0414 1414 2414 Al Mg 5 1.6 Ar AL5356 S AI 5356 

0422 1422 2422 Al Si 5 1.0 Ar AL4043 S AI 4043A 

0423 1423 2423 Al Si 5 1.2 Ar AL4043 S AI 4043A 

0424 1424 2424 Al Si 5 1.6 Ar AL4043 S AI 4043A 

0511 1511 2511 Cu Si 3 0.8 Ar CuSi3 S CuSi3 

0512 1512 2512 Cu Si 3 1.0 Ar CuSi3 S CuSi3 

0521 1521 2521 Cu Al 8 0.8 Ar CuAl8 S CuAl8 

0522 1522 2522 Cu Al 8 1.0 Ar CuAl8 S CuAl8 

# 1702 2702 duplex 1.0 Ar-2%co2 Er 2209 22 9 3 LN 

# 1663 2663 duplex 1.2 Ar-2%co2 Crnc 22 9 3 LN 

 

PROGRAM TABLE DIGIMIG 500 

PROGRAM NUMBER 

MATERIAL 
WIRE 
ᴓ (mm) 

GAS DISPLAY 
EN/DIN* 

CLASS 
MIG 
MAG 

MIG 
Pulsed 

MIG Dual 
Pulsed 

0001 # # Fe 0.8 co2 FE G3 Si-1 

0002 # # Fe 1.0 co2 FE G3 Si-1 

0003 # # Fe 1.2 co2 FE G3 Si-1 

0004 # # Fe 1.6 co2 FE G3 Si-1 

0011 1011 2011 Fe 0.8 Ar-16%co2 FE G3 Si-1 

0012 1012 2012 Fe 1.0 Ar-16%co2 FE G3 Si-1 

0013 1013 2013 Fe 1.2 Ar-16%co2 FE G3 Si-1 

0014 1014 2014 Fe 1.6 Ar-16%co2 FE G3 Si-1 

# 1021 2021 Fe 0.8 Ar-13%co2 FE G3 Si-1 

# 1022 2022 Fe 1.0 Ar-13%co2 FE G3 Si-1 

# 1023 2023 Fe 1.2 Ar-13%co2 FE G3 Si-1 

# 1024 2024 Fe 1.6 Ar-13%co2 FE G3 Si-1 

# 1031 2031 Fe 0.8 Ar-8%co2 FE G3 Si-1 

# 1032 2032 Fe 1.0 Ar-8%co2 FE G3 Si-1 

# 1033 2033 Fe 1.2 Ar-8%co2 FE G3 Si-1 

# 1034 2034 Fe 1.6 Ar-8%co2 FE G3 Si-1 

# 1041 2041 Fe 0.8 Ar-2%co2 FE G3 Si-1 

# 1042 2042 Fe 1.0 Ar-2%co2 FE G3 Si-1 

# 1043 2043 Fe 1.2 Ar-2%co2 FE G3 Si-1 
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PROGRAM TABLE DIGIMIG 500 

PROGRAM NUMBER 

MATERIAL 
WIRE 
ᴓ (mm) 

GAS DISPLAY 
EN/DIN* 

CLASS 
MIG 
MAG 

MIG 
Pulsed 

MIG Dual 
Pulsed 

# 1044 2044 Fe 1.6 Ar-2%co2 FE G3 Si-1 

0072 # # Fe 1.0 Ar-16%co2 FE PIPE G3 Si-1 

0073 # # Fe 1.2 Ar-16%co2 FE PIPE G3 Si-1 

0103 # # Fe-rutil flux-cored 1.2 co2 rUtiL FC T 42 2 PC 1 

0113 1113 2113 Fe-rutil flux-cored 1.2 Ar-16%co2 rUtiL FC T 42 2 PC 1 

0143 1143 2143 Fe-basic rutil flux-cored 1.2 Ar-16%co2 bASIC FC T 424 BM3 H5 

0144 1144 2144 Fe-basic rutil flux-cored 1.6 Ar-16%co2 bASIC FC T 424 BM3 H5 

0163 1163 2163 Fe-basic rutil flux-cored 1.2 Ar-16%co2 MEtAL FC T 42 2 MM 3 H5 

0173 1173 2173 Fe-basic rutil flux-cored 1.2 Ar-8%co2 MEtAL FC T 42 2 MM 3 H5 

0201 1201 2201 CrNi 316 0.8 Ar-2%co2 CrNi G 19 123 LSI 

0202 1202 2202 CrNi 316 1.0 Ar-2%co2 CrNi G 19 123 LSI 

0203 1203 2203 CrNi 316 1.2 Ar-2%co2 CrNi G 19 123 LSI 

0204 1204 2204 CrNi 316 1.6 Ar-2%co2 CrNi G 19 123 LSI 

# 1213 2213 CrNi 310 1.2 Ar-2%co2 CrNi 310 G 25 20 

# 1223 2223 CrNi 309 1.2 Ar-2%co2 CrNi 309 G2312 Lsi 

0303 1303 2303 CrNi 316-flux cored 1.2 Ar-16%co2 FC316 T19123LRC/M3 

0313 1313 2313 CrNi 309-flux cored 1.2 Ar-16%co2 FC309 T2312LRC/M3 

0343 1343 2343 CrNi 309-flux cored 1.2 Ar-25%co2 FC309 T2312LRC/M3 

0353 1353 2353 CrNi 308-flux cored 1.2 Ar-25%co2 FC308 TZ199HRC/M3 

0412 1412 2412 Al Mg 5 1.0 Ar AL5356 S AI 5356 

0413 1413 2413 Al Mg 5 1.2 Ar AL5356 S AI 5356 

0414 1414 2414 Al Mg 5 1.6 Ar AL5356 S AI 5356 

0422 1422 2422 Al Si 5 1.0 Ar AL4043 S AI 4043A 

0423 1423 2423 Al Si 5 1.2 Ar AL4043 S AI 4043A 

0424 1424 2424 Al Si 5 1.6 Ar AL4043 S AI 4043A 

0511 1511 2511 Cu Si 3 0.8 Ar CuSi3 S CuSi3 

0512 1512 2512 Cu Si 3 1.0 Ar CuSi3 S CuSi3 

0521 1521 2521 Cu Al 8 0.8 Ar CuAl8 S CuAl8 

0522 1522 2522 Cu Al 8 1.0 Ar CuAl8 S CuAl8 

# 1534 2534 Cu 999 1.6 Ar-30%HE Cu # 

# 1603 2603 inconel 625 1.2 Ar ErNiCrMO-3 SNi6625 

# 1604 2604 inconel 625 1.6 Ar ErNiCrMO-3 SNi6625 

# 1663 2663 inconel MC 1.2 Ar-2%co2 CrMo MC MF-6-GF-60-GP 

# 1702 2702 duplex 1.0 Ar-2%co2 Er 2209 22 9 3 LN 
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  ایجاد و ذخيره نمودن نقاط جدید جوشكاری

 اتومات:

پس از ايجاد يک نقطه جديد جوشکاری )به پاراگراف جوشکاری 

مراحل زير را جهت ذخیره نمودن آن بکار ، اتومات مراجعه شود(

 بگیريد:

 AUTمربوط به  LEDرا نگه داريد ) RUN /MEMکلید  -

روشن است( تا زمانیکه نخستین نقطه جوشکاری آزاد يا 

 شروع به چشمک زدن کند dvp برنامه موجود در نمايشگر

بر روی  ”Sto“را نگه داريد تا وقتیکه  RUN/MEMکلید  -

 ظاهر شود dvpنمايشگر برنامه 

برنامه بطور اتوماتیک در ، پس از تکمیل عملکرد ذخیره شدن -

 بین نقاط جوشکاری ذخیره شده قرار می گیرد

 فراخوانی نقاط ذخيره شده جوشكاری:

ومات شويد و سپس با استفاده در ابتدا وارد پروسه جوشکاری ات

نقاط جوشکاری ذخیره شده را ، از کلیدهای انتخاب برنامه

 انتخاب کنید.

 کپی و تغيير نقاط جوشكاری اتوماتيک:

پس از ورود به نقطه جوشکاری که می خواهید آنرا انتقال يا 

 تغییر دهید به شکل زير عمل کنید:

گه داريد اين ثانیه ن 3کلید انتخاب حالت جوشکاری را برای 

عملکرد دستگاه را به حالت دستی و سینرجیک برده بطوريکه 

همه پارامترهای ذخیره شده برای اين نقطه جوشکاری را می 

توان اصلاح نمود.اين تغییرات می تواند بر روی تنظیمات قبل 

د و ايجا "منتقل شود و يا در برنامه ديگر ذخیره گردد به بخش 

مراجعه شود. با  "وشکاری اتوماتذخیره نمودن نقاط جديد ج

استفاده از کلیدهای انتخاب برنامه موقعیتی را که می خواهید 

آنجا برنامه جوشکاری را ذخیره کنید انتخاب کنید. سپس  در

را به منظور ذخیره کردن نگه داريد تا  RUN/MEMکلید 

 نمايش داده شود. dvpبر روی نمايشگر برنامه  Stoزمانیکه 

 

 جوشكاری اتومات: حذف یک نقطه 
در حالیکه در وضعیت جوشکاری نمی باشید مراحل زير را جهت 

 حذف يک نقطه جوشکاری انجام دهید

 نقطه جوشکاری که می خواهید آنرا حذف کنید انتخاب کنید -

 ثانیه نگه داريد 5را برای  RUN /MEMکلید  -

 ظاهر می شود CLRبر روی نمايشگر  -

ی انتخاب شده نیز حذف هنگام رها کردن کلید نقطه جوشکار -

 خواهد شد

با حذف يک نقطه جوشکاری يک موقعیت جديد برای ذخیره 

کردن نقاط جوشکاری جديد فراهم می شود اگر نقاط جوشکاری 

را نمايش خواهد داد.  NA1اتومات وجود نداشته باشند دستگاه 

فضاهای خالی توسط نقاط جوشکاری جديد اشغال می شوند و 

دهنده جوشکاری متوالی مورد استفاده قرار  يا به عنوان خاتمه

 می گیرد.
 

 :جوشكاری متوالی 
در اين دستگاه امکان اينکه برنامه های جوشکاری تعريف شده 

 توسط کاربر بصورت متوالی مورد استفاده قرار گیرد وجود دارد.

در حقیقت در اين حالت يک گروه از تعداد مشخصی نقاط 

کاربر ذخیره شده است اين گروه جوشکاری وجود دارد که توسط 

با يک مکان خالی از برنامه جوشکاری در شروع و پايان مشخص 

 می شود.

 

 ن یک گروه از برنامه های نحوه ذخيره نمود

 :جوشكاری
در ابتدا بررسی کنید که فضای آزاد پیش از نخستین برنامه  -

جوشکاری وجود داشته باشد )وجود فضای خالی قبل از 

از ويژگی های يک گروه از  99از موقعیت  و بعد 1موقعیت 

 برنامه های جوشکاری می باشد(

برنامه مورد نظرتان را در پروسه دستی و سینرجیک انتخاب  -

 کنید

را فشار دهید تا به پارامترهای خاص دسترسی  FXکلید  -

 داشته باشید

 را انتخاب کنید ACSپارامتر  1با کمک ولوم انکودر  -

تنظیم کنید  A/sب را برحسب شی 2با کمک ولوم انکودر  -

 جهت تغییر به برنامه جوشکاری بعدی()

 تا از اين مرحله خارج شويد را زده FXمجدد کلید  -

ايجاد و ذخیره  "به بخش، تنظیمات جاری را ذخیره کنید -

 مراجعه شود. "نمودن نقاط جديد جوشکاری اتومات

مرحله دوم به بعد را جهت اضافه کردن برنامه های بعدی به  -

 ين گروه تکرار کنیدا

بررسی کنید که يک فضای خالی پس از آخرين برنامه ذخیره  -

شده وجود داشته باشد و در غیر اين صورت بايد آخرين نقطه 

جوشکاری را حذف کنید به بخش حذف يک نقطه جوشکاری 

 اتومات مراجعه کنید
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 ستفاده از یک گروه برنامه جوشكاری:ا 
دا در ابت، از برنامه های جوشکاریبه منظور فعال کردن يک گروه 

میگ پالس و میگ اينترپالس ، يکی از جوشکاری های میگ مگ

و با کمک کلید انتخاب نوع عملکرد حالت  را انتخاب کنید

 توجه داشته باشید آخرين جوشکاری اتوماتیک را انتخاب نمايید.

فعال را قبل از ورود به حالت اتوماتیک  پروسه غیر اتوماتیک

 کنید. سپس آخرين برنامه اتوماتیک را انتخاب کنیدذخیره 

موجود  بطور مثال آخرين برنامه ذخیره شده( و در صورتیکه)

نیست می توانید اولین برنامه موجود را انتخاب کنید. اين نکته 

را به خاطر داشته باشید که می تواند برنامه به يک پروسه ديگر 

 باشد. متفاوت از پروسه انتخاب شده تعلق داشته

هنگامیکه جوشکاری صورت نمی گیرد کلید لیست برنامه ها که 

در پنل جلوی دستگاه قرار گرفته است تمامی نقاط ذخیره شده 

، UP/DOWNبا استفاده از تورچ . جوشکاری را نشان می دهد

آن بر روی  –و کلید سمت چپ  و با کمک کلید سمت راست +

تورچ می توان در میان نقاطی که متعلق به يک گروه هستند 

 تغییر وضعیت داد.

با فشردن مجدد کلید انتخاب نوع عملکرد به تنظیمات فعال قبل 

از ورود به حالت اتوماتیک بر می گرديد در صورتیکه نیاز است 

 می توانید پروسه جوشکاری را تغییر دهید.

کاری را انتخاب کرديد امکان شروع پس از آنکه يک نقطه جوش

جوشکاری وجود دارد.توجه داشته باشید که کلید مشاهده لیست 

 Up/down تورچ برنامه ها بر روی پنل در صورت استفاده از

 رد بر روی تورچ فعال است و -غیر فعال می باشد و کلیدهای +و

استفاده نگردد، امکان  Up/Down با کلیدهای صورتیکه از تورچ

یر نقاط جوشکاری در طول پروسه جوشکاری وجود نخواهد تغی

داشت.هنگامیکه جوشکاری صورت می گیرد با کمک کلیدهای 

روی تورچ می توان بین نقاط جوشکاری حرکت کرد )نقاطی که 

 را پیوسته –در يگ گروه يکسان هستند(. اگر کلید های + يا 

 ی رسید.درنگاه داريد به آخرين برنامه ذخیره شده در آن گروه م

عبور از يک نقطه جوشکاری به نقطه ديگر جريان با شیبی که 

مشخص می شود تغییر می کند اين  ACSتوسط اين پارامتر 

به عنوان بخشی از پارامترهای خاص نقاط جوشکاری  پارامتر

 اتومات مطرح می شود.

 

  محدودیتهای استفاده از گروه های نقاط

 جوشكاری

نقاط جوشکاری در طول پروسه جوشکاری استفاده از گروه های 

 تنها در زمانهای زير امکان پذير است:

هنگامیکه تغییر در نقطه جوشکاری سبب تغییر در پروسه  -

 جوشکاری نگردد

هنگامیکه پروسه جوشکاری میگ مگ يا میگ پالس انتخاب  -

شده باشد و در اين پروسه ها می توان نقاط جوشکاری اتومات 

تغییر داد اما در پروسه جوشکاری میگ را در حین جوشکاری 

اينترپالس امکان تغییر نقاط جوشکاری در طول پروسه 

 وجود ندارد. جوشکاری

زمانی می توان نقطه جوشکاری را تغییر داد که تغییر آن  -

منجر به تغییر منحنی سینرجیک مورد استفاده نگردد به 

عبارت ديگر امکان پذير نیست که از نقطه ذخیره شده با 

 برويم. P5به نقطه ديگر با منحنی  P4منحنی 

تغییر از يک نقطه جوشکاری به نقطه ديگر در صورت تفاوت  -

و  crater، چهار ضرب، در حالتهای جوشکاری )دو ضرب

 جوش نقطه ای( امکان پذير نمی باشد.

 

 ست نمودن دستگاه:ری 
 به دو بخش تقسیم می ريست نمودن دستگاه به مقادير کارخانه

را فشرده بدين ترتیب وارد مرحله  FXشود. در ابتدا کلید 

 پارامترهای خاص می شويد سپس:

ثانیه نگه داريد در اين هنگام  3را برای  RUN/MEMکلید  -

بر روی نمايشگر بصورت چشمک زن به نمايش  STDواژه 

در خواهد آمد. در پايان می توان پس از تايید، تنظیمات 

نه را برگرداند. البته تنها برنامه های جوشکاری و آنچه کارخا

که توسط کاربر ذخیره شده است )نقاط جوشکاری اتوماتیک( 

 بدون تغییر باقی می مانند.

ثانیه نگه داريد واژه  5کلید انتخاب شیوه جوشکاری را برای  -

RST  بر روی نمايشگر بصورت چشمک زن به نمايش در

تايید می توان تنظیمات کارخانه  خواهد آمد در پايان پس از

 را برگرداند و نقاط جوشکاری اتوماتیک نیز حذف می گردند.

بدين معنی است که عملیات ريست  STD،RSTواژه های 

موفقیت آمیز صورت گرفته است. و اين عملیات با رها کردن يکی 

از کلیدها خاتمه می يابد و دستگاه بطور اتوماتیک مجدد شروع 

البته اين بار با تنظیمات پیش فرض خود. در اين  به کار کرده

حالت تمامی پارامترهای خاص برنامه های جوشکاری به مقادير 

 کارخانه ای خود بر می گردند.
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 :محدودیتهای تغيير پارامتر ها 
ثانیه دستگاه آماده خاموش شدن  5برای  FXبا نگه داشتن کلید 

می گردد در اين هنگام دستگاه به منزله واسطه ای است جهت 

تنظیمات پارامترهای خاص. توابع مورد نیاز با فشردن ولوم 

می توانند انتخاب شوند در حالیکه پارامترها با کمک  1انکودر 

ا ب می توانند تنظیم شوند. پارامترهای قابل انتخاب 2انکودر 

نمايش داده می شوند عبارتند  dVPAکه در نمايشگر  1انکودر 

 از:

  بر روی نمايشگر( رمز عبورPAS )نشان داده می شود 

  سطح خاموشی(SHUTDOWN LEVEL)  که در

 نمايش داده می شود.BLLنمايشگر بصورت 

نمايش داده  dVPVدر نمايشگر  2مقادير قابل انتخاب با انکودر 

 شده و عبارتند از:

  999-000رمز عبور شامل سه رقم از  

 0 معنای خاموش نشدن دستگاه است. در اين حالت  به

محدوديتی در کار با دستگاه وجود ندارد و دستگاه اصطلاحا 

 آزاد است

 1  است در اين سطح  1به معنای فعال بودن سطح خاموشی

در حالت جوشکاری  خاموشی اين امکان وجود دارد که

ولتاژ  ،امترهای جريان جوشکاریسینرجیک و دستی، پار

که بر روی  2و  1جوشکاری و اندوکتانس را با کمک انکودر 

پنل دستگاه قرار دارند يا با کمک پتانسیومترهای روی پنل 

 تنظیم نمايیم وايرفیدر

 2  می باشد در اين  2به معنای فعال بودن سطح خاموشی

 ندحالت هیچیک از پارامترهای جوشکاری امکان تغییر ندار

 3  می باشد و بدين  3به معنای فعال بودن سطح خاموشی

ترتیب در حالت جوشکاری دستی و سینرجیک امکان تغییر 

پارامترهای جوشکاری وجود ندارد اما در حالت جوشکاری 

اتوماتیک تنها پارامتر سرعت سیم قابل تغییر می باشد در اين 

 سرعت سیم در مقداری برابر با 1حالت با کمک انکودر 

مقدار اولیه قابل تنظیم می باشد در حالت ريموت  ±15%

 تنها می توان برنامه های جوشکاری را انتخاب نمود.

پس از تنظیم سطح خاموشی و نیز مشخص نمودن رمز عبور 

)مقادير مربوطه در مرحله اول بايد توسط کاربر مشخص گردند( 

اه آماده را زده تا از اين منو خارج شويد دستگ FX بار ديگر کلید

ذخیره شده در  برای جوشکاری می باشد. اين تنظیمات بصورت

دستگاه باقی می مانند تا زمانیکه دوباره توسط کاربر تغییر داده 

 شوند.

 

 :قابليتهای صرفه جویی در انرژی 
در اين دستگاه عملکرد فن و يونیت آب خنک تنها در شرايط 

 ضروری صورت می گیرد.

 شرايط زير عمل می کند:فن دستگاه تنها در 

در طول پروسه جوشکاری و مدت زمان مشخصی پس از اتمام  -

 جوشکاری

هنگامیکه افزايش دما در دستگاه رخ داده و ترموستات عمل  -

می کند و نیز مدت زمان مشخصی پس از آنکه دوباره دستگاه 

 شروع به کار کند.

 :خنک نیز در شرايط زير عمل می کندسیستم يونیت آب 

یکه دستگاه روشن می شود عملکرد يونیت آب خنک هنگام -

سبب می شود تا آب با فشار کافی در  1minبرای مدت زمان 

 مسیر تورچ به گردش در آيد.

در طول پروسه جوشکاری و نیز مدت زمانی پس از اتمام  -

 .جوشکاری

 

 جوشكاری آلومينيوم 
 برای جوشکاری با سیم جوش آلومینیوم به شیوه زير عمل کنید:

یم جوش آلومینیوم تک های سیم را با غلتک مخصوص سغل -

مونتاژ حلقه های رجوع کنید به پاراگراف: جايگزين کنید )

 (درایو سيم برای آلومنيوم

 متری و پوشش پلاستیکی استفاده کنید 3از تورچی با تفلون  -

را باچرخاندن پیچ روی کمترين  فشار بین غلتک های سیم -

 مقدار قرار دهید

 بار تنظیم نمايید 1,7 – 1,3فشار گاز آرگون را بر روی مقدار  -

  

 نگهداری 
هشدار: پیش از هرگونه بررسی دستگاه در ابتدا آنرا از برق اصلی 

 جدا کنید.
DIGIMIG501 PULSED 

توجه: از آنجايی که از قطعات الکترونیکی در درون دستگاه 

ط شده توسکشیده  لازم است تا گرد و غبار، استفاده شده است

 فن به درون دستگاه را خارج سازيد.

به شیوه زير عمل ، جهت نگهداری ماشین در وضیت مناسب

 کنید:

به صورت متناوب گرد و غبار جمع شده در داخل دستگاه را  -

از دستگاه خارج کنید.از برخورد  ،با کمک هوای کمپرس شده

مستقیم هوای کمپرس شده به قطعات الکترونیکی جلوگیری 

 .کنید

به بررسی دوره ای درون دستگاه جهت شناسايی کابل های  -

 بپردازيد. ،سايیده شده يا اتصالات سست شده در اثر گرما



 

23 
 

O
P

M
3

4
0

P
D

1
0

4
  

 9
6

.1
1

.1
2
 

Pars Feed G4520D  
نگهداری اين وسیله محدود به تمیز کردن درون دستگاه و 

بررسی مداوم و دوره ای کابل های سايیده شده و اتصالات سست 

تگاه را از دس وايرفیدراتصال ، بینیپیش از هرگونه باز. می باشد

بدنه را برداريد و از هوای خشک کمپرس ، جوشکاری جدا کنید

شده برای خارج کردن گرد و غبار و کثیفی انباشته شده استفاده 

از برخورد مستقیم هوا به قطعات ، در حین اين عمل. کنید

ا بررسی کنید که مسیر گاز کامل. الکترونیکی جلوگیری کنید

اتصالات آن محکم باشد و هیچگونه نشتی ، از ناخالصی باشد عاری

با دقت بررسی کنید که شیر برقی نشتی . وجود نداشته باشد

غلتک های وايرفیدر را به صورت دوره ای بررسی . نداشته باشد

آنها را تعويض ، کنید و اگر مانع از حرکت عادی سیم می گردند

 کنید.

 

 :تورچ

دمای بالا بوده و همچنین در اثر تورچ جوشکاری در معرض 

توصیه می شود که . چرخش و پیچش تحت فشار قرار می گیرد

سیم را نپیچانید و از تورچ برای کشیدن دستگاه جوش استفاده 

از قرار دادن تورچ و يا کابل آن برروی قطعات داغ نیز نکنید و 

خودداری کنید اين عمل می تواند باعث ذوب شدن لايه عايق 

بصورت متناوب عدم . تورچ را غیر قابل استفاده نمايدشده و 

 نشتی تمامی شلنگ ها و اتصال گاز را بررسی کنید.

ملاحظات زير برای تورچ بايد ، با توجه به موارد مطرح شده در بالا

 در نظر گرفته شود:

پاک کردن ذرات حاصل از پاشش جوشکاری از شعله پوش  -

(gas diffuser) ان داشته باشدتا گاز به راحتی جري 

هنگامیکه شکل روزنه آن عوض  (contact tip)تعويض نازل  -

 شده است

راهنمای سیم با استفاده از تری کلرواتیلن يا حلال  تمیز کردن -

 های مخصوص

 بررسی عايق ها و اتصالات کابل قدرت -

 اتصالات بايد در شرايط مناسب الکتريکی و مکانیکی باشند  -

 

 درصورت سفارش( ازراه دور و لوازم کنترل( 
DIGIMIG501 

 تجهیزات کنترل از راه دور به شرح زير می باشند:

 RC172کنترل از راه دور دستی 

ه صورت بامکان کنترل و تغییر پتانسیومترهای تنظیم پارامتر 

 SYNERGIC PARAMETERسینرجیک )

ADJUSTMENT و تنظیم طول قوس )(ARC 

LENGTH AFJUSTMENT که بر روی پنل جلوی )

نصب هستند، به صورت  Pars Feed G4520Dوايرفیدر 

 وجود دارد. RC172ريموت با استفاده از 

ترها پتانسیوم، توجه: هنگام استفاده از اين شیوه کنترل از راه دور

 نبايد روی حد اکثر مقدار خود باشند.

 

استفاده از تورچ آب خنک یا هواخنک با کليد 
UP/DOWN 

يا سینرجیک اقدام به جوشکاری  زمانی که با پروسه های دستی

تورچ بطور کامل  (down) /پايین(up) می کنید دکمه های بالا

جايگزين پتانسیومتر تنظیم پارامترهای سینرجیک روی پنل 

می گردند. مقادير  Pars Feed G4520D وايرفیدرجلوی 

پارامترهای جوشکاری سینرجیک می تواند با فشردن کلیدهای 

نظیم شوند. پتانسیومتر تنظیم طول قوس ( ت-راست )+( و چپ )

قرار  Pars Feed G4520D وايرفیدرکه بر روی پنل جلوی 

همچنان برای تنظیم طول قوس مورد استفاده قرار میگیرد. ، دارد

فشردن دو دکمه راست )+( و چپ ، (AUTدر حالت اتوماتیک )

جوش ذخیره  (، نقاط جوشکاری تنظیم شده قبلی و گروه های-)

 لیست می کند. شده را
 

Push-Pull torch 

( حرکت سیم آلومینیوم را با Push-Pullپول )-تورچ پوش

کمک موتوری که بر روی آن نصب است بهبود می بخشد. 

 رامتراستفاده از پتانسیومتر تنظیم پا پارامترهايی که با

 Pars Feed G4520Dفیدر سینرجیک روی پنل جلوی واير

ورچ فاده از پتانسیومتر روی برد تاکنون با است تنظیم می گشتند

 تنظیم می شوند البته هنگامیکه تورچ متصل باشد.

 

 :شرایط خطا 
 HAR – t ̊C – H2O"، خطاهای 7در جدول شماره نكته: 

– SLC" ،"هستند، به اين معنی که  "خطاهای ريست خودکار

زمانی که شرايط هشدار از بین برود، دستگاه مجدد آماده 

خطاهای ريست غیر خودکار "بود. ديگر خطاها جوشکاری خواهد 

به اين معنی که برای حذف کردن و برطرف کردن  "هستند

شرايط هشدار و بطور کلی برای بازگشت به عملکرد صحیح و 

درست دستگاه، دستگاه جوشکاری بايد يکبار خاموش و سپس 

يط خطا در دستگاه جوشکاری در اين پاراگراف شرا روشن شود.

می شود و سه نمايشگر روی پنل دستگاه نیز جهت  توضیح داده

 (:10نمايش اين خطاها مورد استفاده قرار می گیرند )شکل 

  مختصر( نمایشگر خطاdE عبارت :)ERR  بر روی

 این نمایشگر چشمک خواهد زد؛
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پیام های خطای احتمالی که بر روی  0جدول شماره 

نحوه رفع اشکال آنها را نمايشگرهای گوناگون ظاهر می شود و 

 نشان می دهد.
 

 مختصر  نمایشگر شرح خطا(dDE اين نمايشگر همه :)

پیامهای خطای اين دستگاه جوشکاری را نمايش می دهد. 

 ؛ PRG-HARبطور مثال 

  مختصر( نمایشگر کد خطاdCE این نمایشگر کد :)

 رقم( 4خطا را نمایش می دهد )

 

 

 

 

 14شکل 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
   

 

 نمايشگر خطا
نمايشگر شرح 

 خطا
 علت اشکال نمايشگر کد خطا

ERR CFG 

 وجود ندارد )پارامترهای دستگاه( CFGفايل  00 00

 وجود ندارد )پارامترهای کاربر( CUIفايل  01 00

 پروگرم نشده( PID وجود ندارد ) CEAفايل  02 00

 وجود ندارد )کالیبراسیون دستگاه( CALفايل  03 00

 تنظیمات نادرست 04 00

ERR PRG 

 وجود ندارد MIG/MAGمنحنی های پروسه  00 01

 منحنی های پروسه جوشکاری میگ پالسی وجود ندارد 01 01

 منحنی های پروسه جوشکاری میگ اينترپالس وجود ندارد 02 01

ERR TFS 02 00  خطای کنترل در حافظهflash 

ERR HAR 

 ولتاژ، جوشکاری امکان پذير نیستخطای اضافه  00 03

 خطای افت ولتاژ، جوشکاری انجام نمی شود 01 03

 خطای افت ولتاژ و افزايش ولتاژ، جوشکاری ممکن نیست 02 03

 خطای اضافه جريان در اولیه، جوشکاری ممکن نیست 03 03

ERR C0T 04 00 فن عمل می کند، جوشکاری متوقف میشود -خطای ترموستات 

ERR H20 05 00 خطای افت فشار آب در يونیت آب خنک، جوشکاری متوقف می شود 

ERR SLC 

 ارتباط وايرفیدر در طول استفاده قطع شده 00 06

 حذف برد کنترل پنل در طول استفاده از دستگاه 01 06

 رخ دادن اشکال در ارتباط با برد رابط ربات 02 06

 در حین استفاده قطع شده است (DIGI Torch)تورچ با نمايشگر  03 06

ERR FCC 07 00 
UPDATE  و بروز رسانی اشتباه نرم افزار عدم سازگاری حافظهNVRAM  با نرم افزار کد بارگذاری

 شده

ERR FCC 07 01 Update  و بروز رسانی اشتباه نرم افزار، حافظهNVRAM دچار مشکل شده است 

 0جدول شماره 
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همچنین جهت سهولت تشخیص مشکلات احتمالی ارتباط با 

هايی که بر روی برد  LEDدستگاه های جانبی، تغییری در 

CPU  و شکل  0پنل جلو قرار دارد، ديده خواهد شد. )به جدول

 توجه کنید( 17

 
 15شکل شماره 

 

 LED شرایط مفهوم

 ارتباط با واحد يدک وجود ندارد

 داردارتباط با واحد يدک وجود 

 روشن

 خاموش
DLI 

 ارتباط با پنل وجود ندارد

 ارتباط با پنل جلو وحود دارد

 روشن

 خاموش
DL2 

 غیرفعال بودن برنامه کنترل

 برنامه کنترل فعال است

 خاموش

 بصورت چشمک زن
DL4 

 9جدول 

 

در صورت فقدان ارتباط با واحد يدک، با توجه به وضعیت 

LED(DL1) دسترسی به پروسه های جوشکاری ،

MIG/MAG ،PULSED MIG  وDOUBLE 

PULSED MIG  مادامی که دستگاه قادر نباشد پروسه ها را

و  TIGبه  MMAانتخاب کند، بصورت اتوماتیک خودش را از 

 بلعکس ريست خواهد کرد.

اين کار اجازه می دهد تا نماينده فنی ما )بايد هر زمان که پیام 

نل نمايش داده شد با ايشان تماس گرفته شود( خطا بر روی پ

بتواند در کوتاهترين زمان ممکن بعد از مطلع شدن توسط کاربر، 

 راحتی و آسانی بیشتری برطرف کند.مشکل را با 

نمایش دادن شماره خطاها )ریست اتوماتيک( در 

 ماشين جوشكاری
اين بخش نمايش شماره خطاها )ريست اتوماتیک( را در دستگاه 

شکاری )از آخرين باری که روشن شد نه از وقتی که برای جو

اولین بار روشن شد( شرح می دهد. سه نمايشگر بر روی پنل 

 (:10برای نمايش آنها استفاده می شود )شکل 

 
 

 

 10شکل شماره 
 

  :اين نمايشگر شرح خطا را را نشان می نمایشگر شرح خطا

 (HARنگاه کنید، مثال:  9دهد )به جدول 

  :اين نمايشگر تعداد کل دفعاتی که خطا نمایشگر شماره خطا

 3دردستگاه جوشکاری رخ داده است را نمايش می دهد )مثال: 

بار از آخرين باری که دستگاه روشن شده  HAR 3خطای –

 است، رخ داده است(.

 رقم( خطا را نشان می  4اين نمايشگر کد ) د خطا:نمایشگر ک

 (.6366نگاه کنید، مثال:  0دهد )به جدول 

يا  TYPOLOGY،SYNERGIC(SYN) يکی از حالات 

MANUAL(MAN)  را انتخاب کنید سپس ابتدا با فشردن

انتخاب حالت و سپس کلید  FX عملكرد های خاصکلید 

می توان شماره 1شماره  Encoderبا چرخاندن ، جوشكاری

 خطاها در دستگاه جوشکاری را مشاهده کرد.

 برخی مشكلات و نحوه برطرف کردن آنها

خط تغذيه دارای خصیصه هايی است که مسبب مشکلات 

 مشترک است. در حالت خرابی مراحل زير را دنبال کنید:

 مقدار ولتاژ تغذيه را چک کنید؛ .1

ل و سوئیچ تغذيه وصچک کنید که کابل برق کاملاً به پريز  .2

 باشد؛

 چک کنید که فیوزهای تغذيه نسوخته باشند؛ .3

 موارد زير را بررسی کنید: .4

 کلیدی که دستگاه را برق دار می کند 

 پريز برق روی ديوار 

 کلید دستگاه 

مهارت فنی کافی برای تعمیر دستگاه لازم است، در صورت  نكته:

ا گروه فنی ي ما به شما توصیه می کنیم با پرسنل، مشاهده اشکال

 خدمات و پشتیبانی ما تماس بگیريد.

 

 نمايشگر کد خطا

 نمايشگر شرح خطا نمايشگر شماره خطا
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 جلوتعویض برد الكترونيک پنل 
DIGIMIG 501 

 طبق روش زير عمل کنید:

 .چهار پیچ پنل جلو را باز کنید 

 .صفحه کنترل را خارج کنید 

 .کانکتورهای سیم کشی گشته را از برد جدا کنید 

 .ستون پشتیبان کوچک را باز کنید 

  الکترونیک را با جدا کردن آن از پشتیبان آن برد کنترل

 خارج کنید.

  برای نصب برد کنترل الکترونیک جديد برعکس بالا عمل

کنید.

Pars Feed G4520D 

 طبق روش زير عمل کنید:

 2 .پیچ کناری پنل را باز کنید 

 .پنل را با حرکت آهسته به سمت خودتان خارج کنید 

 .کانکتورهای پشت را خارج کنید 

  مهره سمت برد الکترونیکی را باز کنید.چهار 

 .کارت معیوب را جدا کنید 

  تمام مراحل را برای نصب مجدد بر عکس روش بالا انجام

 دهید.

 
 

 

 

  
 پلاک مشخصات دستگاه 

 

 1 نام کارخانه سازنده دستگاه 13 کلاس عايقی دستگاه

 2 نام دستگاه 14 سیستم خنک کنندگی: فن

 3 دستگاه سه فاز با تکنولوژی اينورتر 15 هنگام بارندگی ممنوعیت استفاده از دستگاه

 DC 4جريان خروجی  10 ماکزيمم مقدار جريان ورودی

 5 قابلیت جوشکاری میگ ، الکترود و تیگ 17 ماکزيمم مقدار جريان موثر ورودی

 0 ولتاژ بی باری دستگاه 10 ولتاژ جوشکاری

 7 هايی با خطر شوک الکتريکی بالاقابل استفاده در محیط  19 جريان جوشکاری

 Hz 0 50/60دستگاه سه فاز با فرکانس  26 ديوتی سايکل

 9 درجه حفاظت دستگاه 21 مینیمم و ماکزيمم ولتاژ جريان جوشکاری

 16 فیوز کندکار 22 شماره استاندارد

 11 ولتاژ ورودی دستگاه 23 شماره سريال دستگاه

 12 نیاز جهت راه اندازیتوان مورد  24 نام کشور سازنده
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  شرحPARS COOL 102V 
جهت خنک  PARS COOL 102Vکننده  خنکدستگاه 

 طراحی شده است. جوشكاریسازی تورچ دستگاههای 

به داخل تورچ و  مایعاین خنک سازی از طریق سيستم گردش 

كاری از طریق دو جوشصورت می گيرد. تورچ  مخزن یونيت

متصل  PARS COOLبه دستگاه  مایعشلنگ ورود و خروج 

گرم برگشتی  محلولبه داخل تورچ هدایت شده و  مایعمی شود. 

می شود تا بوسيله رادیاتور و فن به طور  مجدداً به دستگاه وارد

 .کامل خنک شده و مجدداً به داخل تورچ هدایت شود

 :اطلاعات فنی 

در جدول زیر   PARS Cool 102Vمشخصات فنی دستگاه 

 است.خلاصه شده 

 PARS COOL مشخصات فنی

102V 

 HZ 50/60 فرکانس

 400V ولتاژ
 1.2A فيوز )کندکار(

 0.8A جریان ورودی

 رادیاتور  –فن  سيستم خنک کننده

کلاس حفاظتی 

 IEC529))برطبق 
IP 21S 

× ابعاد )طول

 ارتفاع(×عرض
(27*20*67) cm 

 20kg وزن

 11جدول شماره 

 :محدودیتهای استفاده 
 پلاک مشخصات :مطابق 

از دستگاه معمولا بطور دائم  IEC60974-1براساس استاندارد

نمی توان استفاده کرد. به همين دليل عملكرد دستگاه شامل دو 

زمان فعال)وصل( و زمان استراحت )قطع( می باشد. این دستگاه 

قادر است با توجه به توان خنک کاری تعریف شده، تورچ را خنک 

عبارت است از عبور جریان مایع  (P1)اری نماید. )توان خنک ک

درجه 25در دمای  1Liter/minخنک کننده در مقياس  

نمایش داده می شود، اگر کارکرد دستگاه  KWسانتی گراد که با 

بيش از مقدار تعيين شده گردد، سيستم حفاظت حرارتی دستگاه 

جهت حفاظت از تورچ دستگاه فعال گشته و فن دستگاه نيز بطور 

سپس پس از چند دقيقه حفاظت غير  ته کار خواهدکرد.پيوس

فعال و دستگاه مجددا برای ادامه کار آماده می گردد. کلاس 

 .استIP21S حفاظتی دستگاه 

 %31خنک را با مخلوطی از مایع آنتی ژل دستگاه آبتوجه :

مشخص شده روی آن پر  MAXتا مقدار درجه  %71وآب مقطر

 کنيد.

 

مقادیر پارامترهای لازم جهت اتصال دستگاه به  11جدول شماره 

 برق اصلی را نشان می دهد.
 

 PARS COOL نام دستگاه
102V 

 0.22KW توان دستگاه

 1.2A فيوز از نوع کندکار

کابل برق 

 اصلی

 m 1.5 طول

سطح 

 مقطح
25×1 mm 

 11جدول شماره 

 معرفی دستگاه: 

 
 17شكل شماره 

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

  (آبیسرشلنگی مربوط به خروج آب از تورچ ) (2)

 ( مخزن مایع پارس کول 3)

 کابل برق ورودی دستگاه (4)

 لامپ سيگنال نشانگر برق ورودی دستگاه (5)
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 معرفی پلاک PARS COOL 102V: 

  
 تاریخ توليد 11 کارخانه سازنده نام 1

 زمان توليد 11 نام دستگاه 2

 حد اکثر فشار مایع خنک کاری 12 علامت منبع تغذیه اصلی 3

 ماکزیمم جریان اوليه دستگاه 13 درجه حفاظت دستگاه 4

جهت  IEC 60974-1مطابق با استاندارد  5

 حفاظت کاربر در مقابل خطرات برق گرفتگی

 ميباشد50/60HZ فرکانس   با دستگاه دو فازبرق ورودی  14

 شماره استاندارد 15 علامت خنک کاری 6

 کد دستگاه 16 دفتر مرکزی 7

 شماره سریال دستگاه 17 توان خنک کاری اسمی 8

   در زیر باران جوشكاری نگردد 2
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 استفاده از ضمانت دستگاه 
ضمانـت اين دستـگاه در صـورت استفـاده صحیح از  -1

 می باشد. دستـگاه

 هزينه قطعه يا هزينه تعويض يا تعمیر کلیه قطعات بجز -2

قطعات زير که شامل )هواکش، کلیدهای قطع و وصل و تنظیم 

ولتاژ، کانکتورها، پتانسیومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و 

قطعات تورچ يا سنترال کانکتور( رايگان می باشد. اشکالات فنی 

ر ضربه، آتش، آب و اضافه ولتاژ از عهده اين ناشی از حوادثی نظی

 ضمانت نامه خارج است.

تعمیر و رفع هر گونه اشکال فنی بايد توسط سرويس کار  -3

مجاز اين شرکت انجام شود و دخالت افراد غیرمجاز ضمانت نامه 

)افراد غیرمجاز به افرادی گفته می شود  می کند فوق را باطل

ری دستگاه را در شرکت جوشا که دوره آموزش تعمیر و نگهدا

 طی نکرده و کواهی نامه نداشته باشد(

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

 خدمات ضمانت، الزامی است.

عدم مطابقت شماره سريال مندرج در ضمانت نامه با شماره  -5

سريال دستگاه و نیز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت 

 بطال ضمانت است.نامه موجب ا

در زمان ضمانت هزينه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه  -0

 و نیز هزينه اياب و ذهاب تعمیرکاران در محلی که خريدار تعیین

 می کند به عهده خريدار می باشد.

ضمانت دستگاه از تاريخ خريد يکسال می باشد که در شش  -7

به موارد ذکر ماه اول قطعات يدکی و سرويس رايگان )باتوجه 

شده( و در شش ماه دوم سرويس رايگان است و بعد از آن به 

سال خدمات پس از فروش با دريافت وجه ارائه می  16مدت 

 شود.
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 :دفتر خدمات پس از فروش 
 92تهران، خیابان کارگر شمالی، انتهای خیابان هفتم، پلاک 

 00660655 – 00033077تلفاکس: 
E-mail: service@gaamelectric.com 

 دفتر فروش تهران:

خیابان  -انتهای خیابان دهم -خیابان کارگر شمالی -تهران

 16پلاک  اشکان

 خط( 24) 00616900 تلفن:

 00627946 دورنگار:
E-mail: info @ jooshaweld.com 

Http: // www. jooshaweld.com 

 

 کارخانه:

 40175-305 صندوق پستی-ساری
 (611) 33137111 ، 33137116 تلفن:

 (611) 33137110 دورنگار:
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  ليست قطعات یدکیDIGIMIG 

 
 نام کالا کد کالا ردیف

 دستگیره 02178 1

 GE14بست کابل پلاستیکی  10742 2

 )مونتاژ گشته( FLATرشته  26کابل  11130 3

 افشان )ارت دار( 4*0کابل  11186 4

 آمپر 1,0فیوز شیشه ای  13310 5

 46A A4003فاز ,  3کلید گردان  14135 6

 پین 12کانکتور ماده فیکس  15045 7

 27پین به قطر  16کانکتور ماده فیکس  15053 8

 آمپر 566انبر اتصال  18112 9

 پین 12کانکتور نر کابل  18121 10

 پین 12کانکتور ماده کابل  18122 11

 56*76کانکتور جوش ماده فیکس  18132 12

 56*76کانکتور جوش نر کابل  18133 13

 56*76کانکتور جوش ماده کابل  18134 14

15 19117 
دفترچه دستورالعمل تعمیر و نگهداری 

DIGI MIG 501 

 DM 401ترانس تغذيه  30006 16

 لاستیک دور شیشه پهن 30063 17

 24V -18.5 KW (D40)کنتاکتور  30353 18

19 30726 
با هیت سینک اهم  476وات  25مقاومت 

 آلومینیوم

20 30727 
اهم با هیت سینک  226وات  56مقاومت 

 آلومینیوم

21 
CE---

01113 
 پايه فیوز

22 
CEA-

241151 
 پل ديود ثانويه اسمبل شده

23 
CEA-

258176 
 cpuبرد پنل و برد 

24 
CEA-

376962 
 برد رله

25 
CEA-

377004 
 PWMبرد

26 
CEA-

418750 
 خازن های قدرت

27 
CEA-

418871 
 خازن های حفاظت

28 
CEA-

419065 

کانکتور پلاستیکی دو تايی برای سر سیم 

 )داخلی(

29 
CEA-

427669 
EMC 

30 
CEA-

481944 
 566Aترانس ديوسر 

31 
CEA-

486380 
 236V/50 45Wفن 

32 
T-

FA3083 
 کونیک نری سرشلنگی بلند

  Feed 4520D وایرفيدرليست قطعات یدکی 

 
 نام کالا کد کالا ردیف

 نشانگر مجزای سرولوم 10741 1

 GE14بست کابل پلاستیکی  10742 2

 )مونتاژ شده( شاسی موتور وايرفیدر 11996 3

 شاسی وايرفیدر 11997 4

5 12060 
محافظ  - G4درپوش شاسی وايرفیدر 

 چرخ دنده وايرفیدر

 اسپیسر بزرگ بلبرينگ 18502 6

 اسپیسر کوچک بلبرينگ 18503 7

 مهره قاب محافظ دنده 18504 8

 محور چرخ دنده کناری 18517 9

 ورودی سیم راهنمای 20479 10

11 20484 
بازوی چهار پهلوی پیچ تنظیم فنر به 

 میلیمتر 164طول 

 بلبرينگ 20507 12

13 20528 
 42,5طول  0محور قاب بلبرينگ قطر 

 میلیمتر

14 20592 
چرخ دنده کناری همراه بلبرينگ ومهره 

 قرقره

 پايه لوله راهنمای سیم 20595 15

 محوربلبرينگ 20596 16

 قاب بلبرينگ راست 20597 17

 قاب بلبرينگ چپ 20598 18

 محورلولای پیچ تنظیم فنر 20602 19

20 20606 
 37, قطر خارجی  20قرقره با قطر داخل 

 میلیمتر 1و  1,2سايز 

 سنترال کانکتور 20613 21

22 20618 
 37, قطر خارجی  20قطر داخل  قرقره با

 میلیمتر 1,0و  1,2سايز 

23 20619 
 30و طول  0لوله راهنمای سیم قطر 

 میلیمتر

24 20630 
 25و طول  0لوله راهنمای سیم قطر 

 میلیمتر

 دندانه 10چرخدنده مرکزی  20800 25

 ترانس تغذيه 30004 26

 لاستیک دور شیشه پهن 30063 27

28 
CEA-

376752 
 پوش پولبرد 

29 
CEA-

376758 
 برد پنل

30 
CEA-

444470 
Motor 42V 100W+Encoder 

 عايق سنترال کانکتور واير فیدر 13807 31

 42Vشیر برقی  15026 32
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 نام کالا کد کالا ردیف

 پین 12کانکتور ماده فیکس  15045 33

 خانه کامپیوتری 3کانکتور نری بین راهی  15102 34

35 15103 
خانه  3کانکتور مادگی بین راهی 

 کامپیوتری

 سر سیم نری بین راهی کامپیوتری 15104 36

 سر سیم مادگی بین راهی کامپیوتری 15105 37

 کلید 15203 38

 پین 12کانکتور نر فیکس  18120 39

 56*76کانکتور جوش نر فیکس  18131 40

 ريل هاب 18272 41

 مهره ولوم 19080 42

 

 یدکی لیست قطعات Pars cool 102v: 
 نام کالا کد کالا ردیف

1 
ولت قرمز سر تخت با  381چراغ سيگنال  10259

 سانتيمتر 24سيم بطول 

2 
 8بيرون رزوه  1.4*11سرشلنگی برنجی   12133

 ميليمتر

3 

 11سه راهی برنجی یک طرف سرشلنگی   13147

با درون رزوه  1/4یک طرف بيرون رزوه 

1/8 TY60 

 سانتيمتر 21*12*11رادیاتور 13788 4

 ليتری کتابی )تزریق مجدد( 5گالن آب  18404 5

6 
به بيرون  1/4تبدیل برنجی درون رزوه   19912

 25پر برنجی  6با  1/4رزوه 

7 
فشار قوی  8شلنگ شفاف نخ دار سایز  20028

 1درجه 

 افشان )ارت دار( 7*1.75کابل  41055 8

9 
86004600

0 
 درجه 71ترموستات  

 TY60V پرشرسوئيچ  86004900 10

11 
BD200FZ

Y7D 
  فن 

12 
CGB1541

657 
   411V50-60HZموتور پمپ    

13 
SI-

0226220 
 آنتی ژل آب خنک 

14 
SI-

0258614 
 فيلتر آب

15 
SP2110/P

7II 1N 
 SP پين 7کانكتور نر کابل  

16 
T-

FA3076 
 سرشلنگی با کانكتور فشاری قرمز مادگی 

17 
T-

FA3086 
 سرشلنگی با کانكتور فشاری آبی مادگی 

 

 

 

 مهم
مندرجات اين دفترچه را که هريک ، قبل از راه اندازی دستگاه

بايد در مکانی که قابل دسترسی برای همه کاربران اين دستگاه 

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

 .باشد اين دفترچه هم در دسترس استفاده می شود،

 

اين دستگاه صرفاً جهت به کار گیری برای کارهای جوشکاری 

 طراحی شده است.
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 دستورات ایمنی 

جوشكاری و برشكاری می تواند برای  

 .شما و دیگران مضر باشد

کاربر می بايست مطابق مندرجات زير که ممکن است هنگام 

در برابر خطرات احتمالی از ، جوشکاری و برشکاری ناشی شود

 .قبل آموزش ديده باشد

 صدا:

 06اين دستگاه به صورت غیرمستقیم صدای بالاتر از 

 ممکن جوشکاریدسی بل تولید می کند. دستگاههای برش و 

است صدايی فراتر از محدوده شنوايی تولید نمايند.بنابراين 

ز تجهی کاربران قانوناً می بايست به ابزارهای حفاظتی مناسب

 .شوند

الكتریسيته و ميدان مغناطيسی ممكن است خطرناک 

 .باشند

جريان الکتريک از درون هر جسم رسانايی که  

ايجاد می  (EMF)عبور نمايد میدان الکتريکی و مغناطیسی 

اين میدان را به دور کابلها کند. جوشکاری و جريان جوشکاری 

ان ر عملکرد ضربمیدان مغناطیسی بو دستگاه ايجاد می نمايند، 

سازهای قلب تاثیر می گذارد.استفاده کنندگان از تجهیزات 

ه می بايست قبل از شروع ب( )نوسان ساز قلب الکترونیک حیاتی

با پزشک خود ، گوجینگ و جوش نقطه ای، برشکاری، جوشکاری

  مشورت نمايند

میدانهای مغناطیسی ممکن است اثرات ديگری نیز برروی 

 باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.سلامتی داشته 

ه مطابق با روي، همه کاربران می بايست جهت استفاده از دستگاه

اثرات میدان مغناطیسی اطراف جوشکاری و ، های قید شده

 برشکاری را کاهش دهند:

 

  در صورت امکان مسیر قرار گیری کابهای الکترود و اتصال را

 يکی کرد.، توسط بستن با يکديگر

  کابل و تورچ را به دور خودتان نپیچیدهرگز. 

 /تورچ و قطعه کار قرار ندهید. اگر کابل بدنتان را بین انبرالکترود

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

 می بايست در سمت راست قرار داشته باشد هم

  در صورت امکان، کابل را به نزديک ترين نقطه از منطقه

 .صل نمايیدجوشکاری مت

 .فرايند جوشکاری و برشکاری را در مجاورت دستگاه انجام ندهید 

از يک شخص شايسته و با تجربه ، در صورت عملکرد ناصحیح

 درخواست کمک نمايید.

 نفجار ا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مکانهايی که مواد  

جوشکاری ننمايید. همه ، گازها و بخارها، منفجره قرار دارد

سیلندرها و رگولاتورهای تحت فشار مورد استفاده در جوشکاری 

 می بايست با دقت حمل و جابجا شوند.
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 بر چسب هشدار 

 جداول شماره گذاری شده در يک رديف باهم در ارتباط هستند.

 
 

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

  (MIG. MAG) در دستگاه .برسانند
C-  و قطعات شاسی حامل ولتاژ جوشکاری هستند. سیم جوش

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

  (MIG. MAG)دستگاه
 

. جرقه های جوشکاری يا برشکاری میتوانند سبب انفجار ويا 1

 .آتش سوزی شوند

مواد قابل اشتعال را دور از جوشکاری يا برشکاری نگاه  .1,1

 داريد.

آتش  ری يا برشکاری میتوانند سبب بروز.جرقه های جوشکا1,2

سوزی شوند. يک دستگاه آتش خاموش کن در نزديک محل کار 

نگهداری نمايید و از افراد بخواهید تا آماده استفاده از آن در 

 صورت لزوم باشند.

محفظه های بسته و ظروفهای حاوی مواد را جوشکاری يا . 1,3

 برشکاری نکنید.

قوس حاصل ازجوشکاری يا برشکاری می تواند سبب   .2

 آسیب و سوختگی گردد.

قبل از بازکردن تورچ و يا تعويض قطعات آن دستگاه  .2,1

 را خاموش نمايید.

قطعات با عرض برش کم را هنگام برشکاری نگاه  .2,2

 نداريد.

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

 و اتصالاتشوک الکتريکی ناشی از تورچ ويا کابلها  .3

 منجر به مرگ شود. میتواند

دستکش خشک جهت ايزولاسیون بهتر بپوشید و از  .3,1

 پوشیدن دستکش های مرطوب و آسیب ديده خودداری نمايید.

توسط عايقی خودتان را در برابر شوک الکتريکی بین  .3,2

 قطعه کار و زمین محافظت نمايید.

اتصال کابل برق ورودی را قبل از انجام هرگونه کار و  .3,3

 يا تعمیری برروی دستگاه، جدا نمايید.

استنشاق دود حاصل ازجوشکاری يا برشکاری برای  .4

 .سلامتی بسیار خطرناک است

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

از تهويه های قوی و يا مسیر برای انتقال دادن دود  .4,2

 استفاده نمايید.

 از فنهای فیلتر دار جهت انتقال دود استفاده نمايید. .4,3

حاصل ازجوشکاری يا برشکاری میتواند چشمها اشعه  .5

 را بسوزاند ويا به پوست آسیب برساند

کلاه و عینک ايمنی بپوشید. از محافظهای مخصوص  .5,1

گوش و يقه بندهای دکمه دار استفاده نمايید.از کلاه ايمنی با 

فیلترشیشه ای محافظ استفاده نمايید. تمام نقاط بدن را با لباس 

 ايمنی بپوشانید.

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

 را به دقت مطالعه فرمايید.

برچسب های نصب شده برروی دستگاه را رنگ   .7

 آمیزی ويا جدا نفرمايید.
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 معرفی خدمات آزمایشگاهی آزمایشگاه استاندارد جوشا 
 خدمتی جدید و گامی نو در صنعت جوشكاری

 جوشكاری را با ما تجربه کنيد. هایکيفيت و دقت ماشين

در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباری شدن استانداردهای سری 

شورای عالی استاندارد، آزمايشگاه جوشا به عنوان  23/12/96جلسه 

تنها مرجع کالیبراسیون، اعتباردهی و بازرسی دوره ای تجهیزات 

 IEC60974-4جوشکاری براساس استانداردهای ملی

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

خدمات را در آزمايشگاه ثابت و سیار به مشتريان و صنعتگران محترم 

 ارائه می دهد.
 

 با اجرای استانداردهای:

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

 هزينه های تعمیر و نگهداریکاهش 

 دوام تجهیزات جوشکاری افزايش عمر مفید و 

 کیفیت جوش دستگاه ها و تجهیزات جوشکاری افزايش 

را  الکتريکی و افزايش ايمنی کاربرگرفتگی و شوککاهش خطرات برق

 به ما بسپاريد.

 

ی اآشنایی با نمادهای کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره

 الكتریكیتجهيزات جوشكاری قوس

اساس بر  جوشکاری قوس الکتريکینماد اعتباردهی تجهیزات 

 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد )

 
 

نماد بازرسی دوره ای تجهیزات جوشکاری قوس الکتريکی بر اساس 

  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفی مجموعه آزمایشگاه های کاليبراسيون، اعتباردهی و 

 ای گام الكتریک و جوشابازرسی دوره

آغاز فعالیت بعنوان آزمايشگاه همکار سازمان ملی استاندارد در سال  -

1301  

آغاز فعالیت بعنوان آزمايشگاه کالیبراسیون همکارسازمان ملی  -

  1391استاندارد در سال 

از  Ma592و  Ma/2552دارای گواهینامه تايید صلاحیت به شماره  -

 سازمان ملی استاندارد ايران

 NACIدارای گواهینامه مرکز ملی تائید صلاحیت ايران به شماره  -

LAB/487  وNACI LAB/488 از سازمان ملی تايید صلاحیت ايران 

در  INEC TC 26موسس کمیته فنی متناظر جوشکاری الکتريکی  -

 ايران

تشریح خدمات و مجوزهای مربوط به بازرسی دوره ای تجهيزات 

 ISIRI 11225-4 جوشكاری 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

 آزمايش الکتريکی: -ب

 0-5باری مطابق بند ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عايق مطابق بند 

مقاومت هادی محافظ مطابق بند 

5-2 

 آزمايش الکتريکی: -ب

 0-5باری مطابق با بند  ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عايق مطابق با بند 

 2-5مقاومت هادی محافظ مطابق با بند 

 آزمايش کارکرد: -پ

 بدون الزامات -

 آزمايش کارکرد: -پ

 1-0کارکرد مطابق با بند 

وسیله کلیدزنی روشن/خاموش مدار تغذيه 

 2-0مطابق با بند 

 3-0بند وسیله کاهش ولتاژ مطابق با 

 4-0شیر گاز مغناطیسی مطابق با بند 

-0های کنترل و سیگنال مطابق بند لامپ

5 

 7مستندسازی مطابق با بند  -ت مستندسازی  -ت

 

 ای تجهيزات جوشكاریبازرسی دوره

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

تجهیزات جوشکاری قوس الکتريکی انجام آزمايش برای بازرسی دوره 

ای و پس از تعمیر و همچنین نگهداری تجهیزات جوشکاری قوس 

 الکتريکی برای اطمینان از ايمنی الکتريکی آنها است.

اجرای استاندارد فوق برای منابع تغذيه که برای جوشکاری قوس 

شوند و مطابق با اده میالکتريکی و فرآيندهای وابسته استف

اند، کاربرد ساخته شده 11225 -1يا 11225 -0استانداردهای ملی 

 دارد.

 

 تعاریف و اصطلاحات:

 کاليبراسيون

گیری )مانند نمايشگرهای جريان، ولتاژ مقايسه يک دستگاه اندازه

های جوشکاری و برشکاری( با يک دستگاه مرجع، جهت تعیین دستگاه

 درنقاط گستره مورد نظر می باشد.گیری خطای اندازه

 

 اعتباردهی

عملیاتی با هدف اثبات انطباق تجهیزات و دستگاههای جوشکاری و 

برشکاری با ويژگی کاری آنها و مقادير آزمايش نوعی ولتاژ بار قراردادی 

می باشد که با دو روش )دقیق و استاندارد( تعريف شده، در 

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

در کالیبراسیون نمايشگرهای ولتاژ و جريان دستگاه جوشکاری با 

گونه شوند بدون آن که هیچدستگاه اندازه گیری مرجع مقايسه می

گیری و تاثیر آن بر روی عملکرد دستگاه داشته تحلیلی ازنتايج اندازه

ردهی علاوه بر مورد فوق مراحل زير نیز انجام می باشد، ولی در اعتبا

 شود:

 گیری نمايشگرهای ولتاژ، جريان، سرعت تغذيه سیم وايرفیدر اندازه

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

 دستگاههای زير پودری

 های جوشکاری و برشکاری و گیری وتنظیم خروجی دستگاهاندازه

 وايرفیدرها

 گیری و بررسی رابطه بین ولتاژ بار و جريان قراردادی در اندازه

 خروجی دستگاه جوشکاری

 های فوق بر اساس گیریبررسی خطای محاسبه شده در اندازه

های مشخص شده در دو رده دقیق و استاندارد براساس رواداری

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 جوشکاری دارد.که موارد فوق تاثیر به سزايی در کیفیت 

 

 هشدار: 

  اعتباردهی مجموعه عملیاتی فراتر از کالیبراسیون نمايشگرهای

ولتاژ و جريان دستگاههای جوشکاری و برشکاری می باشد که 

توسط کارکنان آموزش ديده، مجرب و آشنا به فرآيند جوشکاری 

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

علاوه بر تنظیم خروجی دستگاه های جوشکاری و برشکاری با يک 

مقیاس مرجع قراردادی و مقايسه آن با مقادير مطرح شده در 

استاندارد اعتباردهی، در بر گیرنده فرآيند کالیبراسیون 

 نمايشگرهای دستگاه هم می شود.

 ( به لتاژ و جريانکاری که آزمايشگاههای کالیبراسیون الکتريکال )و

علت عدم آگاهی از استاندارد اعتباردهی تجهیزات جوشکاری قوس 

انجام می دهند فقط  BSEN 50504 (ISIRI 17445)الکتريکی

به صورت کالیبراسیون مقايسه ای نمايشگرهای دستگاه می باشد، 

که الزامات استاندارد اعتباردهی را تامین نمی کند و با آن مغايرت 

 دارد.

 های تايید صلاحیت شده آزمون معتبر ار بايد توسط آزمايشگاهاين ک

توسط سازمان ملی استاندارد و يا مرکز ملی تائید صلاحیت ايران، 

را دردامنه کاربرد  BSEN 50504 (ISIRI 17445) که استاندارد

خود دارند انجام شود و ساير آزمايشگاه ها صلاحیت انجام اين 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 تغذيه

4 

 5 پذيریهای تجديدانجام آزمون -ب

 اعتباردهی -پ

-جوشکاری قوسی فلزی دستی با الکترود پوشش -

 (MMA)دار

 (TIG)جوشکاری تنگستن با گاز خنثی -

 جوشکاری قوسی توپودری -

 اجزای کمکی -

0 

0-2 

0-3 

0-4 

0-5 

 فنون اعتباردهی -ت

 دستگاهها -

 بارگذاری منبع تغذيه -

 هاروش -

9 

9-3 

9-4 

9-5 

 16 مستندسازی  -ث

 

 های معتبر و نامعتبر:تفاوت بين گواهينامه
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