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مقدمه  
 :مشتري گرامي

جوشا  جوشكاريازحسن 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 فرماييد.

گونه تغييري در محتويات دفتر چه بدون اطلاع قبلي  حق هر
 .محفوظ است جوشابراي شركت 

شرح 

 inverterبا بهره گيري از تكنولوژي   Multi MIGدستگاه 
با قدرت بالا و كنترل آنها با  IGBTو استفاده از سوئيچ هاي 

، امكان جوشكاري با كيفيت بالايي PWMاستفاده از تكنيك 
  فراهم مي سازد.  MIGرا در پروسه 

 از قابليتهاي دستگاه مي توان به موارد زير اشاره كرد:

  بهره مندي از جديدترين تكنولوژي اينورتر و استفاده از
 IGBTبهترين كيفيت 

 پايداري پارامترهاي جوشكاري حتي با وجود نوسان برق شهر 

  برقراري قوس عالي و امكان تزريق سيم با سرعت پايين در
 لحظه شروع قوس

 

فني  اطلاعات 

 مشخصات فني دستگاهها در جدول زير خلاصه شده است :

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 ديوتي سايكل بالا جهت انجام جوشكاري هاي طولاني  
  بهره مندي از تكنيك فيدبك كه منجر به توليد مشخصه ولتاژ

  ثابت دراين دستگاه مي گردد
 امكان تنظيم ولتاژ و جريان جوشكاري بطور پيوسته  
  امكان كنترل اندوكتانس الكترونيكي كه منجر به پايداري

  قوس مي گردد
  كاهش وزن و ابعاد دستگاه با استفاده از تكنولوژي اينورتر 

 جوشكاري آهن، استينلس استيل و آلومينيوم،  يمناسب برا
 روي ورقهاي نازك يا ضخيم و لوله ها

 حفاظت در مقابل اضافه بار 

 ي با حق انتخاب يك يا دو بار انجام شروع و پايان جوشكار
 فشردن شستي تورچ

 كنترل سرعت سيم جوشكاري بوسيله سيستم فيدبك و ترمز 

 داراي شستي تست سيم 

  امكان پيش تنظيم ولتاژ جوشكاري بهمراه نمايش جريان و
  ولتاژ واقعي حين جوشكاري و پس از جوشكاري

 بليت تنظيم اق"Burn Back"  جهت جلوگيري از چسبيدن
 نازل تورچ يا قطعه كار سيم به

 نگهدارنده ويژه كپسول گاز 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 
 
 

  

  Multi –MIG 1611 Multi –MIG 2011  نام دستگاه
MIG MMA TIG MIG  MMA TIG 

 3phase 400v ±15% 3phase 400v ±15%  ولتاژ

  Hz  50/60 Hz 50/60  فركانس
  25.2KVA  37.4 KVA  توان مصرفي در ماكزيمم جريان خروجي

  D 50 A  D50A فيوز
  A  10-450A  10-450A  50-600A  10-600A  10-600 A 450-50 بازه جريان
  38V  10.4-28 V  16.5-44V  20.4-44V  10.4-34V- 20.4  36.5 -16.5 بازه ولتاژ

  V  85V 70 ولتاژ حالت مدار باز
  400A  390A  420A 470A  470A  500A %100 ديوتي سايكل در  جريان

  410A  400A  430A  500 A  500 A  540 A %60جريان در ديوتي سايكل 
  X% 450(25%)  450(25%)  450A(40%)  600A(30%)  600A(30%)  600A(35%)ديوتي سايكل  جريان در

  F  F  كلاس عايقي
  IP 21 S  IP 21S  كلاس حفاظتي

  W×L×H( 50 ×78 × 96 cm  50×96×103cmابعاد (
  61Kg  93 Kg وزن دستگاه

  1جدول شماره          
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  در جدول زير خلاصه شده است. فيدر دستگاهمشخصات فني 

 WF 4122S2  نام دستگاه

  4  تعداد حلقه ها
 mm 1.2-1-0.8  قطر سيم

  22m/min-1.5 سرعت سيم قابل تنظيم
Post gas time  2S  

  و آلومينيوم د زنگضن، فولاد آه سيم جوش قابل استفاده
 300mm  قطر قرقره سيم جوش

 15Kg  وزن قرقره سيم جوش
  

 2جدول شماره 

 

 محدوديتهاي استفاده(IEC60974-1)  

  طابق پلاك مشخصات دستگاه م
، از دستگاه جوشكاري  IEC60974-1براساس استاندارد

 معمولا بطور دائم نمي توان استفاده كرد به همين دليل عملكرد
دستگاه شامل دو زمان فعال (جوشكاري) و زمان استراحت 

ر، تعويض الكترود يا سيم جوش، (جهت تغيير وضعيت قطعه كا
را در  2I خروجي ) مي باشد. اين دستگاه قادر است تا جريان...

تامين كند به عبارت ديگر سيكل كاري در  %Xديوتي سايكل 
يكل كاري و اگر زمان س مي باشد %10min  ،Xبازه زماني 

دد، سيستم حفاظت حرارتي بيشتر از مقدار تعيين شده گر
جهت حفاظت از اجزاي مختلف) فعال گشته و فن دستگاه (

دستگاه نيز بطور پيوسته كار خواهد كرد، سپس پس از چند 
دقيقه حفاظت غير فعال شده و دستگاه مجددا براي جوشكاري 

 .است IP21Sآماده مي گردد. كلاس حفاظتي دستگاه 

 نحوه حمل و نقل و بلندكردن دستگاه 

جابجايي دستگاه جوشكاري بصورت مكانيكي بوده و با توجه به 
قلاب هاي مخصوص تعبيه شده روي آن بلند كردن و حمل آن 
با استفاده از جرثقيل امكان پذير خواهد بود. (البته در بلند 

 دستگاه به همراه متعلقاتي نظير سيلندر گاز و ... بايدكردن 
احتياط نمود) دستگاه جوشكاري به همراه متعلقات نصب شده 

هاي گاز، حمل كننده ها و چرخ هاي ربر روي آن (به جز سيلند
حمل كننده ها كه احتمال نصب آنها وجود دارد) بايد در هنگام 
جابجايي كاملا محكم به قلاب و كابل متصل به جرثقيل يا 

  ليفتراك متصل گردند.
  
دستگاه بازكردن بسته بندي   

 ليست قطعات به شرح زير مي باشد:

 شكاري با گيره اتصال به قطعه كاركابل جو 

  واير فيدرW4122S2 

  براي ليفه هواخنك ، رابط بين دستگاه و وايرفيدر)
 )MULTI-MIG 16411دستگاه 

  ليفه آب خنك ، رابط بين دستگاه ، فيدر و يونيت آب
  )MULTI-MIG 2011 خنك (براي دستگاه 

 سفارش: درصورت

 براي دستگاه  تورچ ميگ هوا خنك) MULTI-MIG 

1611( 

  تورچ ميگ آب خنك (براي دستگاهMULTI-MIG 

2011( 

  گرم كن گاز 

  رگلاتور گاز 

  الكترونيكماسك 

  
 دستورالعمل هايي براي جلوگيري از تداخل

  EMCالكترومغناطيسي  امواج
اين دستگاه جوشكاري بر طبق شرايط مندرج در ارتباط با 

طابق الكترومغناطيسي ساخته شده است. با اين حال كاربر ت
موظف است اين دستگاه جوشكاري را مطابق با دستورالعمل 
سازنده نصب و استفاده نمايد. در صورت ايجاد تداخل 
الكترومغناطيسي استفاده كننده از دستگاه جوش موظف است 
ا كه با راهنمايي هاي فني سازندة دستگاه، راه حل مناسبي ر

پيدا كند. در بعضي از موارد به سادگي كافي است كه مدار 
جريان جوشكاري را به زمين متصل كرد. در بقيه موارد ممكن 
است با استفاده از فيلتر ورودي و قرار دادن دستگاه جوشكاري 
و قطعه كار در يك ديوارة محافظ تداخل امواج 

ج الكترومغناطيسي را كاهش داد. در هر حال تداخل اموا
داد تا باعث  حد امكان كاهش الكترومغناطيسي را بايد تا

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

  .زمين متصل باشد يا نباشد
هيچ گونه تغييري را نبايد در مدار زمين ايجاد كرده مگر با 

كند اين تغيير، تاثيري در افزايش  تاييد متخصصي كه تعيين
خطر بروز حادثه ندارد. بطور مثال موازي كردن مسير برگشت 
جريان در بعضي از موارد ممكن است باعث تخريب سيم اتصال 

  .زمين بقيه دستگاهها گردد
  

  الف) ارزيابي محل نصب دستگاه جوش
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ين دستگاه را در يك مكان خشك و تميز قرار دهيد و از ا
سانتيمتر فاصله داشته باشد تا  80رين ديوار حداقل نزديك ت

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

ده از كاربر داشته باشد. كاربر، مسئول راه اندازي و استفا
 دستگاه با توجه به موارد گفته شده در دستورالعمل خواهد بود.

قبل از نصب دستگاه جوش، استفاده كننده بايد مشكلات 
احتمالي استفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امواج 
الكترومغناطيسي بررسي كند. موارد زير بايد در نظر گرفته 

  :شود
 ترلي، كابلهاي مخابراتي لهاي ديگري مانند: كابلهاي كنكاب

و سيگنال الكتريكي كه در زير، بالا و اطراف دستگاه جوش 
 .قرار دارند

  كامپيوترها و ديگر دستگاههاي كنترلي 

  سلامت افراد نزديك به دستگاه جوش بطور مثال قلب
  مصنوعي و يا سمعك

 كاليبراسيون و اندازه گيري دستگاههاي    
ي ديگر دستگاههاي مصونيت تداخل امواج الكترومغناطيس

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

 ممكن است اقدامات پيشگيرانه اضافه اي لازم باشد.

 IECاين دستگاه مطابق با قواعد و قوانين مندرج در استاندارد 
برق و ابزار دقيق نيز ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسي 

  در آن رعايت شده است.
 ب) روش هاي كاهش تشعشع امواج 

  برق اصلي  - 1
تجهيزات جوشكاري بايد مطابق با توصيه هاي سازنده به برق 
متصل شود. در صورتي كه تداخلي ايجاد شود ممكن است 
اقدامات ديگري نيز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فيلترهاي 

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

  كامل به بدنه دستگاه جوش متصل شود.
  ه جوشنگهداري دستگا - 2

بطور كلي دستگاه جوش را بايد مطابق با توصيه هاي سازنده 
نگهداري كرد. هنگام روشن بودن دستگاه بايد تمامي درب ها و 
پوشش ها محكم بوده و پيچ هاي مربوط به آن كاملاً بسته 

باشد. هيچ گونه تغييراتي به غير از تغييرات و تنظيمات مندرج 
 جاز نيست.در دستورالعمل كارخانه سازنده م

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

  زمين و نزديك بهم قرار داشته باشد. 
 . اتصالات هم پتانسيل4

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

تماس همزمان دست ها با الكترود و آن  ممكن است در صورت
 قطعات باعث بروز شوك الكتريكي در بدن اپراتور گردد.

 اپراتور بايد از لحاظ الكتريكي از تمام قطعات فلزي ايزوله باشد.

  . اتصال به زمين قطعه كار5
در صورتي كه قطعه كار به دلايل ايمني يا به دليل ابعاد، اندازه 

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

اير دستگاههاي الكتريكي اختلال ايجاد نكند. در در كار س
صورت نياز اتصال زمين قطعه كار بايد بوسيله اتصال مستقيم 
قطعه كار به زمين انجام شود. در كشورهايي كه اتصال به زمين 
ممنوع است، اين اتصال بايد با استفاده از خازن هاي مناسبي 

است، برقرار  كه مطابق با مقررات ملي آن كشورها انتخاب شده
   .شود

  پوشش محافظ (شيلد كردن) - 6 
پوشاندن بقيه كابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش  

مي تواند مشكلات تداخل را كاهش دهد. در كاربردهاي خاص 
ممكن است پوشاندن (شيلد كردن) كل سيستم جوشكاري نيز 

 لازم باشد.

 

تجهيزات حفاظتي و امنيتي 

 IECقواعد و قوانين مندرج در استاندارد  اين دستگاه مطابق با
ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسي برق و ابزار دقيق نيز 

  .در آن رعايت شده است
 صورت وقوع هر نوع حادثه اي، دستگاه بايد از برق اصلي  در

  جدا شود.
 اتصالات الكتريكي افزايش پيدا كرد، دستگاه را بايد  اگر ولتاژ

ه و از برق اصلي جدا نمود، تا دستگاه بلافاصله خاموش كرد
توسط تكنسين هاي مجرب يا نمايندگي هاي خدمات پس 

  از فروش شركت سازنده بررسي و عيب يابي شود. 
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  قبل از باز كردن پوشش بدنه دستگاه آن را بايد از برق اصلي

  جدا كرد.
  هر گونه تعميرات بايد توسط تكنسين ماهر و يا خدمات پس

 ازنده انجام پذيرد.از فروش شركت س

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

كه امكان آسيب خارجي را بوجود مي آورد، بررسي شود. 
سوختگي  درهنگام كاربدن جوشكار بايد بطور كامل در برابر

ازماسك ولباس نسوز،محافظت و تابش اشعه، با استفاده 
 گردد. دستكش هاي بلند، پيشبند و ماسك محافظ با فيلتر

مخصوص جوشكاري كه تمامي آنها بايد مطابق استاندارد 
مصنوعي ساخته پوشش ها نبايد از مواد  يده شود.باشد، پوش

شده باشند. كفش ها بايد كاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته 
فوذ جرقه ها)، در صورت نياز بايد باشد (جهت جلوگيري از ن

پوشش محافظ سر، نيز استفاده شود. اگر از عينك محافظ 
استفاده مي شود، بايد با مقررات ذكر شده در بالا مطابقت 
داشته باشد. براي محافظت بيشتر از چشم در برابر اشعه 

مي توان از عينك محافظ با پوشش كناري  ماوراي بنفش
يشگيري از حوادث با صراحت بيان استفاده كرد. مقررات پ

مي كند كه تهيه وسايل محفاظتي مناسب، به عهده كارفرما 
بوده و همچنين استفاده كننده از دستگاه جوش نيز موظف 

 .به پوشيدن پوشش مناسب جوشكاري مي باشد.

 هت محافظت در شرايط خطرناك با احتمال ايجاد شوك ج
مي  رهايي كهالكتريكي، دستگاههاي جوشكاري و ركتيفاي

توانيد بصورت جريان مستقيم و يا جريان متناوب بكار گرفته 
 شوند. 

  از مواد ايزوله كننده و عايق براي محافظت در برابر برق
گرفتگي ناشي از برقراري تماس بين قطعات برقدار و زمين 

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

  گرفته شود. 
 هواي محيط كار بايد جريان داشته باشد و در صورت نياز 

بايد سيستم تهويه نصب گرديده و ماسك تنفسي محافظ نيز 
  .استفاده گردد

 جهت پيشگيري از انحراف جريان و اثرات منفي ناشي از آن 
مثلاً تخريب سيم هادي متصل به زمين)، كابل برگشت (

ان جوشكاري (كابل قطعه كار) بايد مستقيماً به قطعه جري
كار و يا به ميز كار (مثل ميز جوشكاري، ميز جوشكاري با 
شبكه فلزي و يا مشابه آن) متصل نمود. بطوريكه كاملاً قطعه 

هنگام وصل كردن به اتصال زمين  .كار به آن متصل باشد
اصل بايد از برقراري كامل اتصال الكتريكي آن اطمينان ح

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

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

 نيز بايد بست. 

  تحت هيچ شرايطي وقتيكه پوشش بدنة دستگاه جوشكاري
يد آن را روشن كرد. (بطور مثال براي تعميرات)، باز است نبا

چرا كه صرفنظر از مقررات ايمني، خنك كردن كافي قطعات 
  الكترونيكي را نيز نمي توان تضمين كرد.

 ،افرادي كه در نزديكي محل جوشكاري  مطابق با مقررات
هستند را بايد از خطرات احتمالي آگاه كرده و از آنها 

اي مخصوص جوشكاري (پرده محافظت نمود. پارتيشن ه
 هاي محافظ مخصوص جوشكاري) بايد استفاده شود. 

  به هيچ وجه روي تانكرهايي كه گاز، سوخت و يا روغن يا
مواد مشابه را حمل مي كنند نبايد جوشكاري كرد. حتي اگر 
مدت زمان زيادي از خالي شدن آنها گذشته باشد (احتمال 

 ايجاد حريق و انفجار) 

 خاصي  ريان بار زياد نيازمند رعايت مقرراتجوشكاري با ج
است كه بايد فقط توسط جوشكاران آموزش ديده و تخصص 

 انجام شود.هر گز تورچ را نبايد به صورت نزديك كرد.

  در محيط هايي كه احتمال آتش سوزي زياد است،اپراتور
بايد اجازه نامة جوشكاري را كسب كرده و آن را در تمام 

يك مامور آتش نشان نيز بايد پس از مدت خود نگهدارد و 
پايان جوشكاري از عدم بروز آتش سوزي اطمينان حاصل 

 كند.

  پيش بيني هاي مخصوص جهت تهويه هواي محيط بايد
  انجام شود. 

  اخطار براي مراقبت از چشم ها بايد با نصب تابلويي با متن
زير در محل جوشكاري انجام شود. مستقيماً به قوس 

 نكنيد. ي نگاهالكتريك

 
  چنانچه منبع تغذيه روي سطح شيبدار قرار گيرد فقط

 .توانايي مايل شدن را دارد  º10 تا

 

و ،يونيت آب خنك  واير فيدر نصب اتصالات
 كپسول گاز

اتصال دستگاه به برق بايد توسط نيروي تكنسين ماهر صورت 
گيرد. تنها مجاز مي باشيد اين دستگاه را با ولتاژ تعريف شده 

در پلاك) سيم  U1با پلاك آن راه اندازي نماييد.(ولتاژ مطابق 
ارت  زرد و سبز موجود در كابل برق ورودي بايد به سيستم
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متصل شود. فيوز انتخاب شده در تابلو بايد متناظر با فيوز 
سپس كابل رابط بين ؛ مشخص شده در پلاك دستگاه باشد 

 MULTI-MIGدر دستگاه هواخنك  دستگاه و وايرفيدر را

 و در دستگاه آب خنك  (الف )1مطابق با شكل  1611

MULTI-MIG 2011  وايرفيدر  و، كابل رابط بين دستگاه، 
        . نمائيدمتصل  (ب)1يونيت آب خنك را مطابق با شكل 

( هيچگاه در شرايطي كه دستگاه روشن است كابل را از آن 
جدا نكنيد چراكه باعث شناسايي خطا در دستگاه مي گردد) 

رشته فرمان را به كانكتورهاي مربوطه بر روي دستگاه  12كابل 
و واير فيدر متصل نماييد، كابل جوش را از سمت كانكتور ماده 
كابل به كانكتور جوش نر فيكس روي واير فيدر متصل كنيد و 
در سمت دستگاه نيز كابل جوش با كانكتور نر كابل را به 

صل نماييد. كپسول كانكتور مثبت ماده فيكس روي دستگاه مت
گاز را بر روي نگهدارنده كپسول در پشت دستگاه قرار داده و 

بهتر است كه گاز مورد بوسيله زنجير آنرا محكم ببنديد. 
 AR ,CO2استفاده براي جوشكاري بصورت تركيبي از 

  خالص باشد. CO2) يا Arگاز  %97.5و  Co2گاز  2.5%(
رايط جوشكاري با گاز ( تنها در شاز نصب رگولاتور گاز و هيتر 

CO2  ( بر روي كپسول اطمينان حاصل نماييد. شيلنگ گاز
موجود در كابل رابط را از يك سمت به كانكتور مربوطه بر روي 

برق  واير فيدر و از سمت ديگر به كپسول گاز متصل نماييد.
  ورودي هيتر را نيز به كانكتور مخصوص هيتر در پنل پشت 

ط در نظر گرفته شده براي دستگاه محيدستگاه متصل نماييد. 
بر اساس  از آنجا كه دستگاه .باشد IP21Sبايد مطابق با 

جريان هوا خنك مي شود دستگاه بايد در مكاني قرار گيرد كه 
همچنين در  بتواند براحتي جريان هوا به آن وارد و خارج شود.

يونيت آب خنك  MULTI-MIG 2011 دستگاه آب خنك 
تا مقدار  %50ب مقطر آو  %50يع آنتي ژل را با مخلوطي از ما

شلنگ هاي آب  .مشخص شده روي آن پر كنيد MAXدرجه 
رفت و برگشت (به ترتيب آبي و قرمز) نيز بخشي از كابل رابط 

   د كه بايد به صورت زير متصل شود :نمي باش

شلنگ هاي رفت و برگشت آب در كابل رابط سمت دستگاه 
يونيت آب خنك دستگاه متصل  بايد به كانكتورهاي آبي و قرمز

گردند (شلنگ آبي به كانكتور آبي و شلنگ قرمز به كانكتور 
  قرمز روي يونيت متصل گردد)

همچنين شلنگ هاي مربوطه در سمت واير فيدر به 
كانكتورهاي مربوطه در پشت واير فيدر متصل گردند.(شكل 

  )(ب) 1شماره 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  (الف)1شكل شماره                                                    
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 (ب)1شماره  شكل 

نحوه نصب سيم جوش و حلقه هاي آن 

  ):2-1با توجه به شكل شماره (
و  ديمحور نگهدارنده (ريل هاب) قرار ده روي را سيم قرقره  •

ب نبايد ها لير يداخل يِ فنر چيپ د،يپيچ آنرا ببنديد (توجه نمائ
طوري بسته شود كه قرقره بيش از حد آزاد باشد و يا اينكه به 

  سختي بچرخد)
را در  خلاف  ميرا باز كرده و قرقره س دريف ريوا يپانل كنار  •

  . ديساعت بچرخان يجهت عقربه ها
  ) :2- 2با توجه به شكل شماره ( 
  )A.(ديآن  عبور ده يرا از راهنما ميس  •
غلتكها (دسته اهرم )  آنها را  ير بر روبا برداشتن عامل فشا   •

  )B. (ديبلند نموده و آزاد ساز
 ميمتناسب با قطر س يقطر يدارا ديبا ميراندن س يحلقه ها  •

جوش  ميس يجوش مورد استفاده باشند (بطور مثال برا
0.8mm استفاده نمود.) ( 0.8ر اياز حلقه با ش ديباC(  

  و سپس) D( يانيم يكيپلاست تگريهدا را از ميس  •
  .دي) عبور دهF(يسنترال برنج تگريدر هدا يفلز لهياز م
  ) :2-3توجه به شكل شماره ( با
 يو حلقه ها يفلز تگريهدا لهيم نيفاصله ب دييتوجه نما 

  )Gباشد.( يمصرف مياندازه قطر س به ديبا ،يشاست
  غلتكهاي شاسي را به موقعيت قبل خود برگردانده(E)  
   ، فشار وارده بر سيم را تنظيم با استفاده از اهرم ها

 (B)نمائيد .

فشار مناسب حداقل فشاري است كه مانع از لغزيدن غلتكها بر 
  روي سيم گردد در عين حال توجه داشته باشيد كه فشار ناكافي

  
              

جوشكاري نامنظمي را بوجود آورد در بر روي سيم مي تواند 
كت سيم شود.حاليكه فشار زياد روي سيم مي تواند مانع از حر

    

  
  2- 1 شمارهشكل 

 

  
  2- 2شكل شماره 
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  2- 3شكل شماره 

هاي درايو سيم براي فولاد حلقه مونتاژ 

هاي پايين در حلقه براي با توجه به جنس سيم و قطر آن 
  شكل، استفاده نماييد. V از شيار)  C(شماره  2- 2شكل 

حلقه هاي بالا ،  0.8در جوشكاري سيم توجه داشته باشيد كه 
  )  Eشماره خت و بلبرينگي بدون چرخ دنده بايد باشند. ( ت

از روي حلقه  را فشارمي توان  0.8در جوشكاري سيم 
براي توضيحات  برداشت.درسمت قرقره سيم) Bآخر(اهرم

  مراجعه نماييد. 3تكميلي به جدول 
  : carbon steels جوشكاري

بايد گاز مناسب  carbon steelsبراي جوشكاري توجه نماييد 
با نسبت  CO2و  Argonرا كه معمولا تركيب گاز 

مي باشد،  CO2گاز  %25,%20گاز آرگون و  80%,75%
انتخاب نماييد. اين تركيب گازها حرارت بيشتري را در طول 
جوشكاري ايجاد كرده و سبب مي شوند تا جوش پهن تري 

در صورت  بدست آيد ولي نفوذ جوش عميق نخواهد بود.
شكل جوش باريك و نفوذ جوش بيشتري  CO2استفاده از گاز 

داري قوس بدست مي آيد در حاليكه يونيزاسيون گاز بر روي پاي
 اسب با تنمكه البته با انتخاب لاينر  .نيز تاثير گذار مي باشد

  

  

  
  
  
  

  
  

  

پايداري هرچه بيشتر قوس بويژه در  مي توانيد به قطر سيم
در ادامه بايد جريان بدرستي سطوح ولتاژ پايين كمك نماييد. 

؛ طبق يك رابطه ساده مي توان بازه جريان قابل شودتنظيم 
جوشكاري را تعيين نمود به اين ترتيب كه حداقل جريان 

و حداكثر  100بارت است از حاصل ضرب قطر سيم در عدد ع
در قطر سيم،  200جريان نيز عبارت است از حاصل ضرب عدد 

و  Ar/CO2گاز محافظ البته اين محاسبات در صورت انتخاب 
درضمن  معتبر مي باشد. short arcجوشكاري در مد 

  (contact tip)كانتكت تيپاطمينان حاصل نماييد كه قطر 
رنگ ر سيم جوش انتخاب شده باشدو همچنين متناسب با قط

و لاينر راهنماي سيم داخل تورچ متناسب با قطر و جنس 
  سيم جوش باشد.جنس 

  :  stainless steelsجوشكاري 
مي باشد  O2و  Argonگاز مناسب در اين شرايط معمولا تركيب 

كه درصد زيادي را گاز آرگون تشكيل مي دهد و درصد كمتري را 
O2 مي شود.  ، كه منجر به پايداري قوس  

مونتاژ حلقه هاي درايو سيم براي آلومينيوم 

حلقه هاي به ده از سيم جوش آلومينيوم بايد جهت استفا
شكل و متناسب با قطر  Uبا شيار  2- 2در شكل  E,Cشماره 

سيم انتخاب شده باشند. توجه نماييد فشار وارده به حلقه ها 
  در كمترين مقدار باشد. 

مت چپ را آزاد نماييد. لازم به ذكر در س Bلذا مي توانيد اهرم 
است در هنگام جوشكاري با سيم جوش آلومينيوم لاينر درون 
تورچ بايد از جنس فنر به تفلون يا پلي كربنات تغيير يابد 

  باشد بهتر است) 0.5mmتا رول ها حدود  Gفاصله (
    

تفلون 
  تورچ

رنگ 
فنر 
  تورچ

  كد حلقه
  پايين 

قطر سيم   نوع گاز مصرفي  حلقه 
  (mm)جوش

جنس 
سيم 
  جوش

  پايين  بالا

  و 2CO يا تركيبCGA4842235   V  2C0كد:- تخت و بلبرينگي  CGA4841667  آبي  - 

Argon :با درصد  

Ar: 75%÷80% 
:20%÷25%2CO 

0.8-1  

C
ar

bo
n 

st
ee

l
 

  CGA4841669 V  1-1.2كد: -تخت با چرخ دنده   CGA4841901  قرمز  - 

  CGA4841669  V  1.2-1.6كد: -تخت با چرخ دنده   CGA4841668  زرد  - 

  :Ar 2O, تركيب CGA4842235    Vكد:- تخت و بلبرينگي  CGA4841667  آبي  - 

و  Arدرصد بيشتري 
  2Oدرصد كمتري 

0.8-1  

S
ta

in
le

ss
 

S
te

el
  

  CGA4841669 V  1-1.2كد: -با چرخ دنده  تخت  CGA4841901  قرمز  - 

  CGA4841669  V  1.2-1.6كد: -با چرخ دنده  تخت  CGA4841668  زرد  - 

  به همراه چرخ دنده  Uبا شيار  CGA4841670  -  زرد
   CGA4841673كد:  

U  Argon 1.6-1.2 خالص  

A
lu

m
in

iu
m

 

 3جدول شماره 
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استفاده شود. بطور  ALمخصوص  contact tipو همچنين از 

برابر با  contact tip، قطر  1وش سايز مثال براي سيم ج
1.2mm  1-0.8خواهد بود. براي سايز سيم هاي AL 

  استفاده شود.  spool on gunپيشنهاد مي شود از 
 مراجعه نماييد. 3 جدولبراي توضيحات تكميلي به 

  جوشكاري آلومينيوم گاز محافظ بايد آرگون خالص باشد. جهت
م آلومينيوم در امكان استفاده از درپوش قرقره سي

  صورت سفارش وجود دارد.
 

نحوه اتصال كابل هاي جوشكاري 

  MIG/MAGجوشكاري 
پس از اتصال كابل رابط بين دستگاه و واير فيدر مطابق با شكل 

، در حاليكه دستگاه خاموش است اتصالات تورچ و انبر  1شماره 
ر برقرار نماييد. كابل انب 3اتصال به قطعه كار را مطابق با شكل 

اتصال به قطعه كار را به كانكتور منفي در سمت دستگاه متصل 
كنيد و انبر اتصال به قطعه كار را به بخشي از قطعه كار كه 
عاري از هرگونه رنگ، روغن و يا آثار زنگ زدگي است متصل 

فاده از كابل بلند سبب كاهش توجه داشته باشيد است .نماييد
ولتاژ و رخ دادن مشكلاتي در جوشكاري به ازاي افزايش 

در حاليكه از لاينر با رنگ  مقاومت و اندوكتانس كابل مي گردد
) استفاده مي نماييد از طول لاينر كه  3مناسب ( طبق جدول 

كابل  بايد تا پشت كانتكت تيپ قرار گيرد اطمينان يابيد سپس
قدرت تورچ را به سنترال كانكتور روي واير فيدر متصل كنيد. 
شلنگ مربوط به گاز را به كپسول گاز متصل كنيد و شير آنرا 
باز كنيد، توجه داشته باشيد كپسول هاي گاز مجهز به يك 

ت تنظيم فشار فشار شكن مي باشند كه از آن مي توانيد جه
گاز در طول جوشكاري استفاده كنيد، با فرمان شستي تست 
سيم بر روي پنل واير فيدر اقدام به عبور سيم از تورچ نماييد. 

متناسب با قطر سيم جوش و جنس  كانتكت تيپدقت نماييد 
بهتر است در هنگام عبور سيم از درون آن انتخاب شده باشد و 

با فعال  تورچ آزاد باشد و در پايان پس از عبور تورچ بسته شود.
اقدام به رچ خروج گاز از تورچ را كنترل و نمودن شستي تو

توجه نماييد براي بيشتر كاربردهاي  تنظيم فشار گاز نماييد.
استفاده مي شود  CO2( آهن) ، گاز  mild steelجوشكاري 

اما هنگاميكه شكل ظاهر جوش تخت تري مد نظر شما مي 
گاز آرگون  %90-%75باشد بهتر است كه تركيبي بين 

در جوشكاري ميگ بين  گاز فلوي شود. معمولااستفاده  CO2با

30-40CFH(15-20l/min)  انتخاب مي شود و در صورت
 تنظيم 40CFHجوشكاري در فضاي باز فلوي گاز را بر روي 

درصد  30نماييد. در جوشكاري آلومينيوم، جريان گاز معمولا 
  بيشتر از جوشكاري آهن انتخاب مي شود.

  

  
  3شكل شماره 

  
  MMAلكترود: جوشكاري ا

در حاليكه دستگاه خاموش است  4اتصالات را مطابق شكل 
  :برقرار كنيد به موارد زير توجه داشته باشيد

كابل هاي جوشكاري را به ترمينالهاي مثبت و منفي خروجي 
متصل كنيد، انبر اتصال به كانكتور منفي و انبر جوش را به 

ه كار را به كانكتورهاي مثبت متصل گردد. انبر اتصال به قطع
بخشي از قطعه كار كه عاري از هرگونه رنگ، روغن و يا آثار 
زنگ زدگي است متصل نماييد. توجه داشته باشيد استفاده از 
كابل بلند سبب كاهش ولتاژ و رخ دادن مشكلاتي در جوشكاري 

 .به ازاي افزايش مقاومت و اندوكتانس كابل مي گردد

 
  4شكل شماره 

  
  

  :TIG جوشكاري تيگ
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توجه: لطفا با توجه به مشخصات مندرج در پلاك دستگاه حتما 
  مناسب استفاده شود. TIGاز تورچ 

در حاليكه دستگاه خاموش است  5اتصالات را مطابق شكل
  برقرار كنيد به موارد زير توجه داشته باشيد:

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

هاي گاز مجهز به يك فشارشكن مي باشند كه از آن مي توانيد 
گاز جهت تنظيم فشار گاز در طول جوشكاري استفاده نماييد.

 خالص مي باشد ، كه  AR مناسب براي جوشكاري تيگ 

GAS FLOW RATE 15-12بين  آنCFH  5معادل-

71/min . بايد انتخاب شود  
اتصال به قطعه كار را به كانكتور مثبت دستگاه كابل انبر  

متصل كرده و انبر اتصال به قطعه كار را به بخشي از قطعه كار 
كه عاري از هرگونه رنگ، روغن و يا آثار زنگ زدگي است 

 متصل نماييد.

  كابل قدرت تورچ را به كانكتور منفي دستگاه متصل كنيد.

 
 

  5شكل شماره 
اتصال دستگاه به برق شهر   

قبل از اتصال سيم هاي برق ورودي دستگاه به شبكه برق 
اصلي، طبق برچسب دستگاه از درستي ولتاژ و فركانس برق 

حتما از  اصلي اطمينان حاصل نمائيد و براي اتصال دستگاه
در صورتيكه دستگاه  ده كنيد.اتصالات و كليدهاي صنعتي استفا

رق ورودي وصل را به طور مستقيم و بدون استفاده از رابط به ب
مي كنيد، دقت كنيد كه سيم زرد و سبزرنگ به ارت وصل شود 

  و سه سيم ديگر را به سه فاز ورودي وصل كنيد.
مقادير پارامترهاي لازم جهت اتصال دستگاه  4ول شماره اجد

  به برق اصلي را نشان مي دهد.
 
 
  
  

Multi MIG 1611   نام دستگاه 
TIG MMA MIG 

450A 
(40%) 450 A(25%)  

ماكزيمم جريان خروجي 
  دستگاه

25.2KVA  توان دستگاه  
D 50A فيوز از نوع كندكار  

25.3A  30.2A  29.7A  جريان موثر دستگاه  
2m كابل برق  طول

  قطعمسطح  mm² 6×4 اصلي
  
 

Multi MIG 2011   نام دستگاه 
TIG MMA MIG 

600A 
(35%) 600 A(30%)  

ماكزيمم جريان خروجي 
  دستگاه

37.4KVA  توان دستگاه  
D 50A فيوز از نوع كندكار  

35.5A 40A 39A  جريان موثر دستگاه  
2m كابل برق  طول

  قطعمسطح  mm² 10×4 اصلي
  4جداول شماره 

دستگاه عرفيم  

 

 الف  6شكل شماره 
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  ب 6شكل شماره 

  
        : )(الف  6با توجه به شكل

  كانكتور جوش اتصال قطب مثبت  .1
 پانل دستگاه .2

 منفيانكتور جوش اتصال قطب ك .3

  :Multi-MIG 2011 *فقط براي مدل 
 فيوز يونيت آب خنك  .4

 قرمز تورچ كونيك قرمز جهت اتصال شلنگ  .5

 كونيك آبي جهت اتصال شلنگ آبي تورچ .6

 (ب) : 6با توجه به شكل

 كابل برق ورودي  .7

 كليد اصلي خاموش/روشن دستگاه  .8

 براي تغذيه گرم كن گاز  (230v)كانكتور هيتر  .9

  كانكتور مادگي كابل فرمان واير فيدر دستگاه  .10
 كانكتور فرمان يونيت آب خنك  .11

كابل جوش جهت اتصال به كانكتور نري  كانكتور مادگي .12
 واير فيدر 

 فيوزهاي دستگاه  .13

 Multi-MIG 2011يونيت آب خنك براي  .14

 

 

 

 

 

واير فيدر  معرفي 

 
  )الف( 7شكل شماره 

 
 )ب( 7شكل شماره 

 سنترال كانكتور  .1

 شستي تست خروجي سيم  .2

 ولوم تنظيم ولتاژ قوس  .3

 ولوم تنظيم جريان جوشكاري  .4

سرشلنگي ورود و خروج آب جهت اتصال به تورچ آب  .5
 خنك 

 ريل هاب .6

 كانكتور جوش نري  .7

 كانكتور نري كابل فرمان  .8

 محل اتصال شلنگ كپسول گاز  .9
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معرفي پانل دستگاه 

 
  8شكل شماره 

  ري (دوضرب و چهار ضرب)كليد انتخاب حالت جوشكا- 1
  جوش به شرح زير: پروسه هايكليد سه حالته براي انتخاب - 2
  MIG/MAGجوشكاري  - 
  MMAجوشكاري  - 
  TIGجوشكاري  - 
پتانسيومتر تنظيم جريان جوشكاري: از اين پتانسيومتر - 3

 MMAو  TIGجهت تنظيم جريان جوش در جوشكاري 
  استفاده مي شود.

4 - LED دستگاه نشانگر برق دار شدن   
5- LED  مربوط به فعال شدنVRD(VOLTAGE 

REDUCTION DEVICE)  

6-LED  عملكرد حفاظت حرارتي دستگاه ، در صورت افزايش
 LEDدما در دستگاه و عملكرد سيستم حفاظتي آن اين 

روشن مي شود. در اين هنگام جريان خروجي قطع شده و تنها 
خاموش فن دستگاه عمل مي كند.(در اين هنگام دستگاه 

  نشود)

7-LED  نشانگر افت فشار آب در يونيت آب خنك دستگاه
  )Multi-MIG 2011 (براي دستگاه 

نمايشگر جريان جوشكاري ، اين نمايشگر مقدار پيش تنظيم - 8
جريان جوشكاري و همينطور مقدار واقعي آنرا در پروسه هاي 

 TIGجوشكاري نمايش مي دهد. (پيش تنظيم جريان تنها در 

, MMA مكان پذير مي باشد)ا  
نمايشگر ولتاژ جوشكاري، اين نمايشگر مقدار پيش تنظيم - 9

ولتاژ جوشكاري و همينطور مقدار واقعي آنرا در پروسه هاي 
 MIGجوشكاري نمايش مي دهد.(پيش تنظيم ولتاژ تنها در 

  امكان پذير مي باشد)

جهت جلوگيري از  Burn back پتانسيومتر تنظيم - 10
  قطعه كار در پايان جوشكاري چسبيدن سيم به 

پتانسيومتر تنظيم اندوكتانس الكترونيكي، با كمك اين - 11
پتانسيومتر امكان تغيير پاسخ ديناميكي سيستم در طول 
جوشكاري فراهم شده و مي توانيد به جوشكاري پايداري دست 

  يابيد. 
جوشكاري يپارامترها 

 :MIG/MAG جوشكاري 

باشد كه در آن سيم پروسه اي مي  MIG/MAGجوشكاري 
جوشكاري حامل قوس الكتريكي مي باشد ، در اطراف نازل 

گاز وجود دارد در تورچ  CONTACT TIPسيم يا همان 
عاري از هرگونه اسپتر   GAS NOZZLEتوجه نماييد كه 

SPATTER .باشد  
  

  (MIG)جوشكاري فلزي با گاز بي اثر 
اده مي از گازهاي بي اثر استف شيوه جوشكاري تنهادر اين 

شود. گازهاي مورد استفاده معمول عبارتند از آرگون، هليوم و 
) اين شيوه در جوشكاري آلومينيوم و MIXتركيبي از آنها (يا 

  ساير فلزات غير آهني مورد استفاده قرار مي گيرد.
  

  (MAG)جوشكاري فلزي با گاز فعال
گازهاي فعال نظير تركيبي از آرگون و  MAGدر جوشكاري 

CO2 مي رود. اين شيوه در جوشكاري آهن و فولاد هاي  بكار
  ضد زنگ كاربرد دارد.

اين تركيب گازها در پايداري قوس ، انتقال مواد مذاب و مقدار 
پاشش و همينطور بر روي حوضچه مذاب بويژه ميزان نفوذ 
جوش و خواص مكانيكي اتصال جوشكاري شده تاثير قابل 

  ملاحظه اي دارد. 
كاري ، اطمينان حاصل كنيد كه لينر پيش از شروع به جوش

LINER  .فنري متناسب با قطر سيم جوش انتخاب شده باشد
فنر درون تورچ بايد بطور پيوسته از نظر هرگونه تاب خوردگي 
و فرسودگي بازرسي و سپس تعويض شود. حتما بطور مرتب با 
كمك هواي فشرده تميز نماييد. (البته قبل از آن 

CONTACT TIP رچ باز نماييد)را از تو  
اتصالات مربوط به شيلنگ هاي آب و گاز را از لحاظ نشتي 
بررسي نماييد. اطمينان حاصل نماييد در دستگاه هاي تيپ آب 
خنك ، مخزن يونيت بطور كامل با محلول خنك كننده تورچ 

همچنين در سمت واير پر شده باشد و پمپ بدرستي كار كند. 
اي سيم به ميزان كافي به فيدر توجه نماييد كه لوله راهنم
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غلتك هاي سيم نزديك باشد (در غير اين صورت مي تواند 

  منجر به جمع شدگي سيم شود)
جمع شدن براده هاي فلزي بر روي غلتك ها مي تواند منجر 

  به ناپايداري در جوشكاري شود. 
نيز بايد  GAS NOZZLEو  CONTACT TIPفاصله 

عقب تر از  2mm  ،CONTACT TIPدرست باشد معمولا 
GAS NOZZLE  بايد باشد. فاصله بينCONTACT 

TIP  20-15و قطعه كار نيز بايد بينmm  باشد بيشتر بودن  
فاصله منجر به ناپايداري قوس و پاشش حين جوشكاري و اين 

كم بودن اين فاصله منجر به افزايش جريان و رخ 
UNDERCUT .يا ايجاد شيار بر روي جوش مي گردد  

يا روشن قرار  "1"د اصلي دستگاه را در وضعيت در ادامه كلي
  دهيد، فن دستگاه شروع به كار خواهد كرد. 

قرار  4Tيا اتومات  2Tرا در حالت دستي  1انتخاب كليد 
  دهيد. 

(در حالت دستي يا دوضرب براي انجام شروع و پايان 
جوشكاري نياز به يك بار فشردن و رها كردن شستي تورچ 

وماتيك يا چهار ضرب نياز به دو بار فشردن است اما در حالت ات
  و رها كردن شستي تورچ مي باشد)

پتانسيومتر تنظيم ولتاژ جوشكاري را بر روي ولتاژي كه 
متناسب با جريان جوشكاري مورد نياز است، قرار دهيد. ولتاژ 
قوس تاثير مستقيمي بر روي پهناي جوش دارد. ولتاژ پايين 

يك شدن پهناي جوش مي شود منجر به طول قوس كمتر و بار
همينطور افزايش ولتاژ منجر به افزايش طول قوس و پهن و 

  تخت شدن شكل جوش مي گردد. 
سپس پتانسيومتر تنظيم سرعت سيم را بر روي مقداري 

در  متناسب با قطر سيم و ضخامت قطعه كار تنظيم نماييد.
جوشكاري ميگ جريان مستقيما متناسب با سرعت سيم مي 

ضخامت قطعه كار  2.5mmكلي مي توان گفت هر  باشد. بطور
به  0.8براي جوشكاري نياز دارد و قطر سيم  100Aبه جريان 

نيز به حدود  1نياز دارد و سيم  40A-145Aحدود جريان 
 75A-250Aبه جريان  1.2، سيم  50A-180Aجريان 
  وشكاري نياز دارد.براي ج

تنظيم سرعت سيم وابسته به شرايط جوشكاري مي باشد، بطور 
معمول در جوشكاري ورق هاي نازك سرعت سيم پايين 
انتخاب مي شود چراكه با اين كار در حقيقت جريان جوشكاري 

  كاهش مي يابد .
و اين خود سبب مي شود تا ورق هاي نازك كاملا كنترل شده 

وشكاري كنج و گوشه بهتر است سرعت جوشكاري شوند. در ج
سيم افزايش يابد چرا كه با اين كار طول قوس كاهش يافته و 

 جوشكاري راحت تر صورت مي گيرد.

با كمك پتانسيومتر تنظيم اندوكتانس الكترونيكي مي توان نرخ 
كنترل  SHORT CIRCUITافزايش جريان را در پروسه 

) spatterن پاشش (نمود و با تنظيم درست اندوكتانس مي توا
را در حين جوشكاري كاهش داد. در واقع پارامتر اندوكتانس بر 
روي زمان قوس تاثير مي گذارد ، افزايش اندوكتانس منجر به 

افزايش زمان برقراري قوس و كاهش اندوكتانس منجر به 
 SHORTافزايش تعداد اتصال كوتاه ها در شرايط جوشكاري 

CYCLE كتانس بالا براي ورق هاي مي شود. بنابراين اندو
ضخيم و مقدار كم اندوكتانس براي ورق هاي نازك پيشنهاد 

  مي شود.

  )MMA( جوشكاري الكترود
  :دستورالعمل شروع به كار

  جوشكاري، دستگاه را روشن نمائيد و  بعد از اتصال كابل هاي
  حالت  ) را در2، آيتم 8تعيين نوع جوشكاري (شكل شماره كليد

هيد و توسط ولوم تنظيم جريان جوشكاري الكترود قرار د
) جريان جوشكاري را در مقدار مناسب 3، آيتم 8(شكل شماره 

مقدار جريان مصرفي را با توجه  6تنظيم نماييد.جدول شماره 
به نوع الكترود براي جوشكاري استيل و آلياژهاي ديگر نشان 
مي دهد ، مقادير بيان شده در جدول كاملاً دقيق نيستند و 

ها براي راهنمايي مي باشند. براي يك انتخاب درست بايد به تن
  دستورالعمل شركت سازنده الكترود نيز توجه نمود.

جريان مورد نياز براي جوشكاري به وضعيت جوشكاري و نوع  
اتصال بستگي دارد و با افزايش ضخامت قطعه كار افزايش مي 

  يابد.
  جريان بالا براي جوشكاري رو به بالا  
  متوسط براي جوش سر به سر جريان  

با استفاده از فرمول زير مي توان جريان تقريبي را براي جوش 
  فلزات معمولي محاسبه كرد : 

 Iجريان جوشكاري :       Øeقطر الكترود : 

I=50× (Øe -1)  
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  (TIG)جوشكاري تيگ 
 TIG) را در حالت 2، آيتم8كليد تعيين نوع جوشكاري (شكل 

، آيتم 8ولوم تنظيم جريان جوشكاري (شكل قرار دهيد. توسط 
) جريان جوشكاري را انتخاب كرده، سپس نوك تنگستن را 3

به قطعه كار بچسبانيد و سپس تورچ را به آرامي از روي قطعه 
) 9كار جدا نماييد تا قوس اصلي برقرار شود. (مطابق شكل 

اكنون دستگاه با جريان تنظيم شده توسط ولوم اصلي آماده 
  جوشكاري است.براي 

و قطر  ) مقدار جريان مصرفي را با توجه به نوع5(جدول شماره 
مقادير بيان شده در  الكترود براي جوشكاري نشان مي دهد

  .جدول كاملاً دقيق نيستند و تنها براي راهنمايي مي باشند
 

 بازه جريان جوشكاري –نوع الكترود 

  قطرالكترود
mm 

  تنگستن
Rare Earth 

2%Turchoise  

  تنگستن
Ce 1% Grey 

50 -10 50 -10 1  
80 -50 80 -50 1,6  
150-80 150-80 2,4 

250-150 250-150 3,2 

400-200 400-200 4 

  
  5جدول شماره

  
  

      
  
  
  

  9شكل شماره 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 قطر الكترود

(mm) 

 بازه جريان جوشكاري –نوع الكترود  ضخامت 
 كار قطعه

(mm) 

6010  
6011 

6012  6013  6020  6027  7014 
7015  
7016 

7018 
7024 

7028 

1,6  - 40 -20  40 -20  - - - - - - 
≤ 5 

2  - 60 - 25  60 - 25  - - - - - - 

2,4  80 -40  85 -35  90 - 45  - - 125 -80  110 -60  100 -70  145 -100  ≤ 6,5 

3,2  125 -75  140 -80  130 -80  150 -100  185 -125  160- 110  150 -100  165- 115  190 -140  > 3,5 

4  170 -110  190 -110  180 - 105  190 -130  240 -160  210 -150  200 -140  220 -150  250 -180  > 6,5 

4,8  215 -140  240 -140  230 -150  250 - 175  300 -210  275 -200  255 -180  275 -200  305 -230 

> 9,5 5,6  250 -170  320 -200  300 -230  310 - 225  350 -250  340 -260  320 -240  340 -260  365-275 

6,4  320 -210  400 -250  350 -250  375 -275  420 -300  415 -330  390 -300  400 -315  430 -335 

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

6جدول شماره   
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نگهداري  

بايد هر  جزئي و كامل و بازديد از دستگاه مدت زمان آزمايش
  .يك سال صورت گيرد

 
  :ن دستگاهتميز كرد

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

  دستگاه وارد شود بايد در حداقل مقدار خود باشد.
قبل از باز كردن بدنه دستگاه و اقدام به تميز  :توجه

 كردن، آن را از برق اصلي جدا كنيد.

بايد در فاصله هاي زماني منظم بوسيله هواي  داخل دستگاه
كمپرسور با فشار كنترل شده تميز شده تا عملكرد خوب آن 
تضمين شود. فاصله بين هر تميز كردن، به مدت زمان استفاده 

محيط كار بستگي دارد. (براي محل كار  از دستگاه و آلودگي
صله بسيار كثيف در هر ماه يك بار و در محل هاي تميزتر با فا

 .زماني بيشتر)

هرگز هواي كمپرسور را مستقيما بر روي قطعات الكترونيكي 
اعمال نكنيد چراكه مي تواند منجر به آسيب رساندن به اين 

 قطعات گردد.

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

اري را پيدا نموده و سپس در صورت لزوم آن عيوب عايقك
عيوب را رفع كنيد از ورود آب يا بخار آب به درون دستگاه 
جلوگيري كنيد و چنانچه آب يا بخار آب به درون دستگاه نفوذ 
كرد حتما آن را خشك كرده و سپس عايق كاري ها را چك 

 نماييد.

كنيد  چنانچه از دستگاه براي مدت زمان طولاني استفاده نمي
آن را بايد در جعبه بسته بندي كنيد و در يك مكان خشك 

  نگهداري كنيد.
  

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

 تورچ را غير قابل استفاده نمايد.

تي تمامي شلنگ ها و اتصال گاز را بصورت متناوب عدم نش
 بررسي كنيد.

منتشر كننده گاز را از پاشش هاي جوشكاري تميز كرده تا گاز 
  .براحتي از تورچ خارج شود

 
 

علائم شناسايي خطا 
1. LED  برق اصلي روشن نمي شود.سبز  
 .ولتاژ برق وجود ندارد  
 .فيوزها بازبيني شود  
 .كابل برق اصلي قطع شده است  
 راب استكليد اصلي خ. 

 
2. LED شده است روشنحرارتي  زرد حفاظت .  
  تشخيصover current  ،(اضافه جريان)over voltage 

) در اين دستگاه over heating(اضافه ولتاژ)، افزايش دما (
لحاظ شده است و چنانچه هر يك از اين موارد رخ دهد 
دستگاه بطور اتومات متوقف خواهد شد.توجه داشته باشيد 

مي   over voltageداوم از دستگاه در شرايط استفاده م
  تواند به دستگاه آسيب بزند.

 ) در طول رخ دادن افزايش دماover heating ،در دستگاه (
دستگاه را خاموش نكنيد چراكه فن دستگاه بايد به منظور 

 خنك كردن درون دستگاه كار كند.

3. LED حفاظت در برابر افت فشار آب روشن  رنگ نارنجي
 .شده است

  كاهش فشار آب مخزن در دستگاه آب خنك،سطح آب مخزن
را بررسي و كاهش آن را با درصد مناسبي از انتي ژل و آب 

 جبران نماييد.
 

عيب يابي 
، فن دستگاه روشن نمي ONبا قرار دادن سوئيچ در وضعيت  .1

  شود.
 از فازها قطع است. يكي 

 تغذيه سوخته است .(فيوز  ترانس فيوزهايF1  بر روي
 شت دستگاه را چك نمائيد .)پنل پ

 
  با زدن شستي تورچ دستگاه هيچ واكنشي نشان نمي دهد. .2

  فيوزاحتمالا F3(10A) .سوخته است 

  شستي تورچ يا اشكال در شستي تورچ مدارقطعي در 

 .اتصال كابل رابط بين دستگاه و فيدر را چك نمائيد 

  معيوب است الكترونيكبرد 

 
خارج شود و يا اينكه سيم جوشكاري نمي تواند از تورچ  .3

  سيم، داخل وايرفيدر جمع مي شود.
  نازل سيم خراب است يا قطر نازل با قطر سيم تناسب

ندارد. (در صورت استفاده از جوشكاري آلومينيوم حلقه 
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هاي فيدر مخصوص اين كار نيستند و يا اينكه از تفلون 
 در داخل تورچ استفاده نشده است)

  راه انداز قرار ندارد. در شيار غلطكهاي جوشكاريسيم 

  با قطر سيم تناسب ندارد  غلطكهاشيار. 

 . لوله راهنماي سيم از غلتك هاي شيار دار فاصله دارد 

پس از قطع شستي تورچ سيم جوشكاري به قطعه كار يا  .4
  نازل مي چسبد.

 پتانسيومتر “Burn back”  روي برد وايرفيدر تنظيم
 نيست.

 
 (convex bead)جوش بالاست گرده .5

 ظيمات دستگاه براي ضخامت ورق مورد نظر كم و تن
اصطلاحا سرد است و بنابراين حرارت ورودي به قطعه 

   كار كم است

  خيلي كم است جوشكاريجريان 

 سرعت جوشكاري خيلي زياد است 

 از تنظيم بودن ولتاژ نيز اطمينان حاصل شود 

  تكنيك جوشكاري چك شود ، در تكنيك پيشرو  شكل
 ك پسرو مي باشدجوش تخت تر از تكني

  
 .استنفوذ جوش خيلي كم  .6

  اطمينان حاصل كنيد سطح قطعه كار عاري از هرگونه
  روغن و رنگ و كثيفي مي باشد

 عاد قطعه كار به درستي انتخاب نشده استاب  
 طول قوس خيلي بلند است  
 سرعت جوشكاري خيلي زياد است  
 وليه لازم استگرم كردن ا 

  
  ن)جوش به پايين مي ريزد. (شُره كرد .7

 ه هوايي بين قطعات كار زياد استفاصل  
 جريان جوشكاري زياد است  
 طول قوس الكتريكي كوتاه است  
 كاري كم استسرعت جوش 

 
 

 معرفي نشانه هاي مورد استفاده دردستگاه
 هاي جوش و برش

 كليد روشن و خاموش اصلي دستگاه  

  

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

  

  خطر! ولتاژ بالا   
  

 ارت حفاظتي   

  

 كانكتور با پلاريته مثبت   

  
 

 كانكتور با پلاريته منفي   

 

 توجه!  

  

پيش از استفاده از دستگاه، دستورالعمل به دقت   
 مطالعه شود 

  
 

  فيوز  
 

 تست موتور  

  تست گاز  
 

  تنظيم ولتاژ  تنظيم جريان  
  

  خطر! قطعات در حال چرخش   
  

  ه از دستكش مجاز نمي باشداستفاد  
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لاك نمونه دستگاهپ 

 

   

 

 

 1 نام كارخانه سازنده 16  تاريخ توليد

  2  نام دستگاه  17  كلاس عايقي
  3  دستگاه سه فاز با  كنترل اينوتر  18  زمان توليد

  DC  4جريان خروجي   19  سيستم خنك كننده: هوا خنك
  5 پروسه جوشكاري ميگ  20  ممنوعيت استفاده از دستگاه هنگام بارندگي

  21  ماكزيمم جريان موثر اوليه دستگاه
جهت حفاظت كاربر در  IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

  مقابل خطرات برق گرفتگي
6  

  7      ولتاژ بي باري دستگاه  22  ماكزيمم جريان اوليه دستگاه

  8  الكترود روسه جوشكاريپ  23  ولتاژ جوشكاري
  9  تيگ پروسه جوشكاري  24  جريان جوشكاري

  10  ولتاژ تغذيه دستگاه  25  ديوتي سايكل دستگاه
  11 مي باشد Hz 50/60برق ورودي دستگاه سه فاز با فركانس   26  مينيمم و ماكزيمم جريان و  ولتاژ جوشكاري

  12 كلاس حفاظتي دستگاه  27  شماره استاندارد
  13 دفتر مركزي  28   كد دستگاه

 14 فيوز  29  شماره سريال دستگاه

  15  توان مصرفي دستگاه    
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لاك يونيت آب خنك پ 

 

 

 

 توليدتاريخ  10 نام كارخانه سازنده 1

 زمان توليد  11 نام دستگاه 2

 حداكثر فشار مايع خنك كاري  12 باشد يم HZ  50/60دستگاه تك فاز با فركانس  يبرق ورود 3

 در زير باران جوشكاري نگردد 13 مت منبع تغذيه اصلي علا 4

5 
جهت حفاظت كاربرد در  IEC6094-1مطابق استاندارد 

  مقابل خطرات برق گرفتگي
 ماكزيمم جريان اوليه دستگاه  14

 شماره استاندارد   15  علامت خنك كاري   6

 كد دستگاه   16  توان خنك كاري اسمي   7

  ال دستگاه شماره سري  17  دفتر مركزي   8
      درجه حفاظت دستگاه   9
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پلاك واير فيدر 
 

 

 

 

 

 

 زمان توليد 9 نام كارخانه سازنده 1

 ديوتي سايكل دستگاه 10 نام دستگاه 2

 در زير باران جوشكاري نگردد 11 ولتاژ تغذيه دستگاه 3

4 
 مي HZ  50/60 برق ورودي دستگاه تك فاز با فركانس

 باشد
 اوليه دستگاهماكزيمم جريان  12

5 
جهت حفاظت كاربرد در  IEC6094-1مطابق استاندارد 

  مقابل خطرات برق گرفتگي
 شماره استاندارد 13

 كد دستگاه  14  كلاس حفاظتي دستگاه  6

 شماره سريال دستگاه  15  دفتر مركزي  7

      تاريخ توليد  8
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از ضمانت دستگاه استفاده  
. ضمانـت اين دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از 1

  مي باشد.  دستـگاه
 ه تعويض يا تعمير كليه قطعات بجز. هزينه قطعه يا هزين2

و تنظيم  قطعات زير كه شامل (هواكش، كليدهاي قطع و وصل
ولتاژ، كانكتورها، پتانسيومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و 
قطعات تورچ يا سنترال كانكتور) رايگان مي باشد. اشكالات فني 
ناشي از حوادثي نظير ضربه، آتش، آب و اضافه ولتاژ از عهده 

  اين ضمانت نامه خارج است.
ار . تعمير و رفع هر گونه اشكال فني بايد توسط سرويس ك3

مجاز اين شركت انجام شود و دخالت افراد غيرمجاز ضمانت 
( افراد غيرمجاز به افرادي گفته مي  مي كند نامه فوق را باطل

شود كه دوره آموزش تعمير و نگهداري دستگاه را در شركت 
  جوشا طي نكرده و گواهي نامه نداشته باشد)

ز . ارائه كارت ضمانت نامه به سرويس كار جهت استفاده ا4
  خدمات ضمانت، الزامي است.

. عدم مطابقت شماره سريال مندرج در ضمانت نامه با شماره 5
سريال دستگاه و نيز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت 

  نامه موجب ابطال آن مي گردد.
. در زمان ضمانت هزينه حمل و نقل دستگاه به محل كارخانه 6

لي كه خريدار و نيز هزينه اياب و ذهاب تعميركاران در مح
  تعيين مي كند به عهده خريدار مي باشد.

. ضمانت دستگاه از تاريخ خريد يكسال مي باشد كه در شش 7
ماه اول قطعات يدكي و سرويس رايگان (باتوجه به موارد ذكر 

و در شش ماه دوم سرويس رايگان است و بعد از آن به  شده)
ئه مي سال خدمات پس از فروش با دريافت وجه ارا 10مدت 
  شود.

  سفارش قطعات يدكي:
سفارش قطعـات يدكي دستـگاه مي تواند از طريق دفتـر 

لطفا ، فروش جوشا صورت گيرد. جهت تحويل قطعات درست
نام، مدل و شماره سريال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد 
سفارش را طبق ليست قطعات يدكي اين دفترچه بنويسيد. در 

ش داده شده سريع تر انجام اين صورت تحويل كالاي سفار
 شد خواهد

  
 

 پس از فروش  خدماتدفتر 
  92تهران، خيابان كارگر شمالي، انتهاي خيابان هفتم، پلاك 

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

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

  مطبقه سو- 10
  88027940  دورنگار:    خط) 20( 88010966  تلفن:

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

  كارخانه:
  48491 -  55139صندوق پستي   - ساري 
  )011( 33137110  ،  33137111  تلفن :
 )011( 33137116  فاكس:
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ليست قطعات يدكي MULTI MIG 1611 

Multi MIG 1611 
 نام كالا الاكد كرديف

 150تيپ  CT جريان  12764 1

  هسته نانوكريستال  12773 2

  ترميستور  13029010 3

 RGE527EP102 برد  13997 4

 سر سيم نري بين راهي كامپيوتري 15104 5

 سر سيم مادگي بين راهي كامپيوتري 15105 6

 خانه كامپيوتري 2كانكتور نري بين راهي  15110 7

8 
خانه  2كتور مادگي بين راهي كان 15111

 كامپيوتري

 ميكروفاراد باس  1ولت  1000خازن  30717 9

 P42HPI001MD100 هيت سينك 31746 10

 P42HSB001MD101 سينك هيت 31747 11

 RCD3XEP100  برد  35276 12

 CAP00XEP100 برد  35363 13

 CT00XEP100 برد  35364 14

 ماژول ديود فست  38213 15

16 7.461.217-A  ولت 450ميكروفاراد  680خازن 

17 CGC1041710  آي جي بي تي  

 2T/4T PK‐155‐A1برد  10000646 18

19 CGC1441528 برد JPK‐131‐A4‐451C 

 PH‐56‐A3 برد نويزگير  10000835 20

 PH‐119‐A4 برد  10000891 21

 كليد دوحالته كوچك سه كنتاكت 10004944 22

 مپر ديجيتال ميگآ  10006797 23

 J90‐29‐AO ترانس تغذيه اينورتر  10020674 24

 كيلو با سيم كشي و كانكتور  100ولوم   10020757 25

 سيم كشي برد اسنابر خروجي به درايو  10021169 26

27 
سيم كشي از برد درايو به نمايشگر   10021394

 آمپرمتر و ولتمتر

 سرولوم بزرگ با نشانگر  10048712 28

  كليد راكر سه حالته شش كنتاكت  10049750 29

 سرولوم كوچك فلش دار  10050301 30

 افشان (ارت دار)  4*6كابل  11186 31

  0-1فاز  3كليد گردان  14135 32

  )32پين ( 12كانكتور ماده فيكس  15045 33
  ميليمتر  125چرخ گردان محور سرخود  18205 34
  محور سر خود 16چرخ ثابت سايز  18215 35
  NTCX00EP104برد  35222 36
  INT382EP101 برد 35406 37
  WTD382EP101 برد 35418 38

39 30275 
 TAU382ED101 تغذيه ترانس

(RLO2030275(  
  GEK3-600Aكنورتور   6474500000 40

 

 نام كالا كد كالارديف

41 CA-FF 70-95 
با قاب  70*95كانكتور جوش ماده فيكس  

  48قطر 
42 CE---01113   پايه فيوز  
43 CE-CA-6028   پين 3كانكتور كامپيوتري نر كابل  
44 CE-CA-6031   پين 3كانكتور كامپيوتري ماده فيكس  

45 CGB3141466 
و  PH-119سيم كشي رابط بين برد  

PK-155(P3-CON)  

46 CGB3141467 
و  PH-119سيم كشي رابط بين برد  

PK-155(P4-CON)  

47 CGB3141535 
سيم كشي بين برد درايو به برد وايرفيدر  

10002353  
 42*60*30 تفلونيبست كابل   18494 48

49 CLA9541813 
دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداري 

   MULTI MIG 1611دستگاه 
 

ليست قطعات يدكي MULTI MIG 2011 
Multi MIG 2011 

 نام كالا كد كالارديف

 2T/4T PK-155-A1برد  10000646 1

  JPK-131-A4-2011 برد 10000654 2
  PH-56-A3برد نويزگير   10000835 3
  PH-119-A4برد  10000891 4

5 10003621 
سيم كشي از برد درايو به كليد حالت  

  MIG/TIG/MMAوضعيت 
  كليد دوحالته كوچك سه كنتاكت  10004944 6
  آمپر ديجيتال ميگ  10006797 7
  J90-29-AOتغذيه اينورتر ترانس   10020674 8

9 10020756 
كيلو با سيم كشي و  4,7مجموعه دو ولوم  

  پين 5كانكتور پلاستيكي 

10 10020757-1 
كيلو با سيم كشي و سرسيم  33ولوم  

  كانكتور برد

11 10020757 
كيلو با سيم كشي و كانكتور  100ولوم  

  خانه 4پلاستيكي 

12 10021169 
خروجي به برد  سيم كشي از برد اسنابر

  درايو

13 10021394 
سيم كشي از برد درايو به نمايشگر آمپرمتر  

  و ولتمتر
  سيم كشي از برد درايو به كليد   10021583 14
  سرولوم بزرگ با نشانگر  10048712 15
  كليد راكر سه حالته شش كنتاكت  10049750 16
  سرولوم كوچك فلش دار  10050301 17
  لاستيكي بدنهدسته پ 10899 18
  افشان (ارت دار)  4*6كابل  11186 19
  150تيپ  CTجريان   12764 20
  هسته نانوكريستال   12772 21
  ترميستور  13029010 22
  P21236SB100هيت سينك  13596 23
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 نام كالا كد كالارديف

  P21236PI102هيت سينگ  13746 24
  RGE527EP102برد   13997 25
  حالت  0-1فاز  3گردان كليد  14135 26
  پين  12كانكتور ماده فيكس  15045 27
  سر سيم نري بين راهي كامپيوتري 15104 28
  سر سيم مادگي بين راهي كامپيوتري 15105 29
  خانه كامپيوتري 2كانكتور نري بين راهي  15110 30
  خانه كامپيوتري 2كانكتور مادگي بين راهي  15111 31
  محور سر خود 16سايز  چرخ ثابت 18215 32

33 30275 
 TAU382ED101 تغذيه ترانس

(RLO2030275( 

  W10Mپل ديود  30675 34
  NTCX00EP104برد  35222 35
  RCD3XEP100برد    35276 36
  CT00XEP100برد   35364 37
     WTD382EP100فيبر مدار چاپي   35407 38
  INT382EP100فيبر مدار چاپي   35408 39
  IGBTماژول   38203 40
  ماژول ديود   38212 41
  ماژول ديود فست 38213 42
  GEK3-600Aكنورتور   6474500000 43

44 CA-FF 70-95 
با قاب  70*95كانكتور جوش ماده فيكس 

  48قطر 
45 CE---01113  پايه فيوز  
46 CE-CA-6028   پين 3كانكتور كامپيوتري نر كابل  
47 CE-CA-6031 پين 3يوتري ماده فيكس كانكتور كامپ  

48 CGB3141466 
و  PH-119سيم كشي رابط بين برد 

PK-155(P3-CON)  

49 CGB3141467 
و  PH-119سيم كشي رابط بين برد 

PK-155(P4-CON)  

50 CGB3141535 
سيم كشي بين برد درايو به برد وايرفيدر  

10002353  

51 CLA2641948 
محور  12,5چرخ گردان آج دار سايز 

  د ترمز دار با رينگ دايكاستسرخو

52 CLA9541813 

دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداري 
 -MULTI MIG 1611دستگاه 

MULTI MIG 2011  

53 CLA9941963 
لوله نري رابط وايرفيدر متصل به كالسكه  
)RLO4441965(  

 42*60*30 تفلونيبست كابل   18494 54

55 
SP2113/S7 

1C 
  SPين پ 7كانكتور ماده فيكس  

  : و ليفه ليست قطعات يدكي يونيت آب خنك
Power cool 301H - LIFE 

 نام كالا كد كالارديف

 افشان (ارت دار) 12*1,5كابل  11157 1

  آمپر (آماده شده) 500انبر اتصال  18112 2

 نام كالا كد كالارديف

  )32پين ( 12كانكتور نر كابل  18121 3
  )32پين ( 12كانكتور ماده كابل  18122 4
5 CA-FC 95-95   95*95كانكتور جوش ماده كابل  
6 CA-MC 70-95   70*95كانكتور جوش نر كابل  
7 T-FA3083 كونيك نري سرشلنگي بلند  
 ولت قرمز سر تخت  380چراغ سيگنال  10259 8

   8بيرون رزوه  1,4*10سرشلنگي برنجي   12133 9
  نگي سه راهي برنجي يك طرف سرشل  13147 10
  سانتيمتر 20*19*10رادياتور 13788 11
  ليتري كتابي (تزريق مجدد) 5گالن آب  18404 12
  ارت دار 5*1كابل  19037 13

14 19912 
به بيرون  1/4تبديل برنجي درون رزوه  

  25پر برنجي  6با  1/4رزوه 
  درجه 70ترموستات   860046000 15
  TY60Vپرشرسوئيچ   86004900 16
17 CE---01113   پايه فيوز  
18 CGA6741282   200پروانه آلومينيومي قطرmm   
19 CGB1541657   موتور پمپKN37     
20 SI-0226220 آنتي ژل آب خنك  
21 SI-0250535  تبديل پروانه  
22 SI-0258614  فيلتر آب  

23 
SP2110/P7II 

1N 
  SPپين  7كانكتور نر كابل  

24 T-FA3076  ور فشاري قرمز مادگيسرشلنگي با كانكت  
25 T-FA3086  سرشلنگي با كانكتور فشاري آبي مادگي  

  : WF4122S2ليست قطعات يدكي واير فيدر 
WF4122S2 

 نام كالا كد كالارديف

  كشي شستي فشاري استارت با سيم  10021589 1
2 CGB1041661   24شير برقيVDC 

 42*60*30 تفلونيبست كابل   18494 3

 8بيرون رزوه  1,4*10سرشلنگي برنجي   12133 4
  M9*0.75 گيربكس ولوم  12541 5

  كيلواهم 5پتانسيومتر   15590 6

  كيلواهم 1پتانسيومتر   15591 7

 )32( پين 12كانكتور نر فيكس  18120 8
9 CGA9941906  كيلويي 15 ريل هاب  

  دسته پلاستيكي (دسته لوله اي) 18498 10

11 7.458.220-RC  سر ولوم بزرگ MMA200  

12 C05001  سنترال آداپتور 

13 CA-MF 70-95   70*95كانكتور جوش نر فيكس 

14 CGA4841668   م م آهن با شيار 1,2-1,6قرقره پاييني  

15 CGA9941504  10016524&15203( قفل كشويي( 
16 CGB1441272  24موتور وايرفيدرv 

17 CGA4841908  قاب سنترال 

18 SLT0141400   به وايرفيدرلوله مادگي رابط كالسكه 
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  مهم 

مندرجات اين دفترچه را كه هريك ، قبل از راه اندازي دستگاه
بايد در مكاني كه قابل دسترسي براي همه كاربران اين دستگاه 
مي باشد نگاه داري شود و مي بايست تا زماني كه دستگاه 

  باشد.  استفاده مي شود ،اين دفترچه هم در دسترس
اين دستگاه صرفاً جهت به كار گيري براي كارهاي جوشكاري 

 طراحي شده است.

 

دستورات ايمني  

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

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

  آموزش ديده باشد. قبل

  صدا :

 80اين دستگاه به صورت غيرمستقيم صداي بالاتر از 

ممكن  جوشكاريدسي بل توليد مي كند. دستگاههاي برش و 
است صدايي فراتر از محدوده شنوايي توليد نمايند.بنابراين 
كاربران قانوناً مي بايست به ابزارهاي حفاظتي مناسب تجهيز 

  .شوند
ان مغناطيسي ممكن است خطرناك الكتريسيته و ميد

  .باشند

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

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

گان از تجهيزات ير مي گذارد.استفاده كنندسازهاي قلب تاث
(نوسان ساز قلب) مي بايست قبل از شروع به الكترونيك حياتي 

با پزشك ، گوجينگ و جوش نقطه اي، برشكاري، جوشكاري
   خود مشورت نمايند

ميدانهاي مغناطيسي ممكن است اثرات ديگري نيز برروي 
 .سلامتي داشته باشند كه تا كنون شناخته نشده باشد

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

  و برشكاري را كاهش دهند :

  در صورت امكان مسير قرار گيري كابهاي الكترود و اتصال را
  كرد.يكي ، توسط بستن با يكديگر

 يدهرگز كابل و تورچ را به دور خودتان نپيچ.  
  بدنتان را بين انبرالكترود / تورچ و قطعه كار قرار ندهيد. اگر

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

  در صورت امكان، كابل را به نزديك ترين نقطه از منطقه
 .جوشكاري متصل نماييد

 كاري را در مجاورت دستگاه انجام فرايند جوشكاري و برش
 ندهيد.

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

  نفجار ا

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

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

هستند.

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

   (MIG. MAG) دستگاهبرسانند.در 
C - جوشكاري هستند ولتاژ لحام شاسي قطعات و جوش سيم .

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

جرقه هاي جوشكاري يا برشكاري ميتوانند سبب انفجار ويا   .1
  .آتش سوزي شوند

جوشكاري يا برشكاري  از را دور اشتعال قابل مواد .1,1
  نگاه داريد.

جرقه هاي جوشكاري يا برشكاري ميتوانند سبب  .1,2
آتش سوزي شوند. يك دستگاه آتش خاموش كن در  روزب

نزديك محل كار نگهداري نماييد و از افراد بخواهيد تا آماده 
  استفاده از آن در صورت لزوم باشند.

محفظه هاي بسته و ظروفهاي حاوي مواد را  .1,3
  جوشكاري يا برشكاري نكنيد.

قوس حاصل ازجوشكاري يا برشكاري مي تواند سبب آسيب و   .2
 ي گردد.سوختگ

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

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

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

 شوك الكتريكي ناشي از تورچ ويا كابلها و اتصالات ميتواند .3

 منجر به مرگ شود.

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

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

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

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

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

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

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

اشعه حاصل ازجوشكاري يا برشكاري ميتواند چشمها را   .5
  ا به پوست آسيب برساندبسوزاند وي

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

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

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

برچسب هاي نصب شده برروي دستگاه را رنگ آميزي ويا جدا   .7
 نفرماييد.
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 معرفي خدمات آزمايشگاهي آزمايشگاه

  استاندارد جوشا
 خدمتي جديد و گامي نو در صنعت جوشكاري

 هاي جوشكاري را با ما تجربه كنيد.كيفيت و دقت ماشين

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

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

(ISIRI11225-4) , BS EN 50504 (ISIRI17445  در كشور، اين
ثابت و سيار به مشتريان و صنعتگران محترم  خدمات را در آزمايشگاه

  ارائه مي دهد.
 

 با اجراي استانداردهاي:

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

 هزينه هاي تعمير و نگهداريكاهش 

 افزايش عمر مفيد و دوام تجهيزات جوشكاري 

 كيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاري افزايش 

 الكتريكي و افزايش ايمني كاربرگرفتگي و شوكات برقكاهش خطر

 را به ما بسپاريد.

 
- آشنايي با نمادهاي كاليبراسيون، اعتباردهي و بازرسي دوره

 الكتريكياي تجهيزات جوشكاري قوس

اساس بر  نماد اعتباردهي تجهيزات جوشكاري قوس الكتريكي
  BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد (

  
  

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

 
  

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

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

يت بعنوان آزمايشگاه كاليبراسيون همكارسازمان ملي آغاز فعال -
   1391استاندارد در سال 

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

 NACIداراي گواهينامه مركز ملي تائيد صلاحيت ايران به شماره  -

LAB/487  وNACI LAB/488 ييد صلاحيت از سازمان ملي تا
 ايران

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

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

 بعد از تعمير ايبازرسي و آزمايش دوره

بازرسي چشمي مطابق با بند  - الف
5-1 

 1- 5چشمي مطابق با بند بازرسي  - الف

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

 3-5مقاومت عايق مطابق بند 

مقاومت هادي محافظ مطابق بند 
5-2 

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

 3-5مقاومت عايق مطابق با بند 

 2-5مقاومت هادي محافظ مطابق با بند 

 آزمايش كاركرد: -پ

 بدون الزامات ‐

  

 آزمايش كاركرد: -پ

 1-6كاركرد مطابق با بند 

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

 3-6وسيله كاهش ولتاژ مطابق با بند 

 4-6شير گاز مغناطيسي مطابق با بند 

هاي كنترل و سيگنال مطابق بند لامپ
6 -5 

 7دسازي مطابق با بند مستن -ت مستندسازي  -ت

  
 اي تجهيزات جوشكاريبازرسي دوره

در  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)هدف از اجراي استاندارد 
تجهيزات جوشكاري قوس الكتريكي انجام آزمايش براي بازرسي دوره 
اي و پس از تعمير و همچنين نگهداري تجهيزات جوشكاري قوس 

 ريكي آنها است.الكتريكي براي اطمينان از ايمني الكت

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

اند، كاربرد ساخته شده 11225 -1يا 11225 - 6استانداردهاي ملي 
 دارد. 

  
 تعاريف و اصطلاحات:

 كاليبراسيون

انند نمايشگرهاي جريان، ولتاژ گيري (ممقايسه يك دستگاه اندازه
هاي جوشكاري و برشكاري) با يك دستگاه مرجع، جهت دستگاه

 گيري درنقاط گستره مورد نظر مي باشد.تعيين خطاي اندازه

  
 اعتباردهي

عملياتي با هدف اثبات انطباق تجهيزات و دستگاههاي جوشكاري و 
اژ بار برشكاري با ويژگي كاري آنها و مقادير آزمايش نوعي ولت

قراردادي مي باشد كه با دو روش (دقيق و استاندارد) تعريف شده، در 
 انجام مي شود. BS EN 50504 (ISIRI 17445)استانداردهاي 
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 تفاوت بين كاليبراسيون و اعتباردهي:

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

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

 شود:

 گيري نمايشگرهاي ولتاژ، جريان، سرعت تغذيه سيم اندازه
و وايرفيدر و سرعت سنج هاي مربوط به سرعت حركت كالسكه 

 تراك در دستگاههاي زير پودري

 هاي جوشكاري و برشكاري و گيري وتنظيم خروجي دستگاهاندازه
 وايرفيدرها

 گيري و بررسي رابطه بين ولتاژ بار و جريان قراردادي در اندازه
 خروجي دستگاه جوشكاري

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

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 كه موارد فوق تاثير به سزايي در كيفيت جوشكاري دارد.

 

 هشدار: 

  اعتباردهي مجموعه عملياتي فراتر از كاليبراسيون نمايشگرهاي
ولتاژ و جريان دستگاههاي جوشكاري و برشكاري مي باشد كه 

ديده، مجرب و آشنا به فرآيند جوشكاري توسط كاركنان آموزش 
انجام مي شود، كه  …و SMAW،(TIG  ،MIGالكترود دستي (

علاوه بر تنظيم خروجي دستگاه هاي جوشكاري و برشكاري با يك 
مقياس مرجع قراردادي و مقايسه آن با مقادير مطرح شده در 
استاندارد اعتباردهي، در بر گيرنده فرآيند كاليبراسيون 

 هاي دستگاه هم مي شود.نمايشگر

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

انجام مي دهند  BSEN 50504 (ISIRI 17445)قوس الكتريكي
فقط به صورت كاليبراسيون مقايسه اي نمايشگرهاي دستگاه مي 

امات استاندارد اعتباردهي را تامين نمي كند و با آن باشد، كه الز
 مغايرت دارد.

 هاي تاييد صلاحيت شده آزمون اين كار بايد توسط آزمايشگاه
معتبر توسط سازمان ملي استاندارد و يا مركز ملي تائيد صلاحيت 

را دردامنه  BSEN 50504 (ISIRI 17445) ايران، كه استاندارد
شود و ساير آزمايشگاه ها صلاحيت انجام كاربرد خود دارند انجام 

 اين كار را ندارند.
 

خدمات و مجوزهاي مربوط به اعتباردهي تجهيزات جوشكاري 
به شرح زير  BS EN50504قوس الكتريكي بر اساس استاندارد 

 :مي باشد

بند و  اعتباردهي تجهيزات جوشكاري
 زيربند

د ي استانداربررسي درستي اعتباردهي براي رده - الف
 منابع تغذيه

4 

 5 پذيريهاي تجديدانجام آزمون -ب

 اعتباردهي -پ

-جوشكاري قوسي فلزي دستي با الكترود پوشش -

 (MMA)دار

 (TIG)جوشكاري تنگستن با گاز خنثي -

 جوشكاري قوسي توپودري -

 اجزاي كمكي -

8  
8-2 

8-3 

8-4 

8-5 

  فنون اعتباردهي -ت
 دستگاهها -

 بارگذاري منبع تغذيه -

 هاروش -

9  
9-3 

9-4 

9-5 

 10 مستندسازي  -ث

  
 هاي معتبر و نامعتبر:تفاوت بين گواهينامه

 
  

 


