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 مقدمه 

 مشتري گرامي:

 از حسن انتخاب شما جهت انتخاب دستگاه جوشكاري جوشا
سپاسگزاريم. از اين طريق شما اعتماد خود را به محصولات ما 

 نشان داديد.

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

اين دستورالعمل را بدقت مطالعه  ،لطفاً قبل از استفاده از دستگاه 
و  اريكفرماييد. براي دستيابي به كيفيت بهتر و مناسب جوش

همچنين اطمينان خاطر از طول عمر بيشتر دستگاه اصول و موارد 
بيان شده مربوط به شرايط جوشكاري و نگهداري دستگاه در اين 

انجام تعميرات و خدمات پس از  براي دفترچه را رعايت كنيد و
فروش با نمايندگي هاي مجاز و يا واحد تعميرات شركت تماس 

  بگيريد.
 

 شرح  
تيگ با  DIGITIG 271AC/DC PULSEدستگاه جوشكاري 

مي باشد كه بر اساس تكنولوژي اينورتر و با استفاده  HFقابليت 
ساخته شده است. دستگاه همچنين  IGBTاز سوئيچهاي قدرت 

مجهز به سيستم كنترل ديجيتال همه پارامترهاي جوشكاري 
  است.

تمام  يبرا TIG AC/DC PULSE يجوش سر دستگاه
صفحات مختلف ساخته شده از  يبرا يجوشكار يها تيموقع

مس  م،يزيمن وم،يتانيت ،ياژيفولاد ضد زنگ، فولاد كربن، فولاد آل
 ،يميقالب، پتروش رينصب لوله، تعم يبرا .مناسب است رهيو غ

 زين يدست عيصنا و وچرخهخودرو، د ريتعم ،يمعمار ونيدكوراس
امكان پذير  MMAعلاوه بر اين امكان جوشكاري  .كاربرد دارد

  است.
  
 قابليتهاي دستگاه  
 كنترل ديجيتالي كليه پارامترهاي جوشكاري 

  يرابآرك فورس، آنتي استيك و هات استارت قابل تنظيم 
 MMA يو سهولت استفاده هنگام جوشكار شتريكنترل ب

  داراي قابليتHF 

  شكل رييدر سطوح فوق نازك بدون تغ عاليعملكرد 

 2 امكان انتخاب شيوه جوشكاريT  ،4T و جوش نقطه اي 

  داراي نمايشگرLCD  كه امكان خواندن و تنظيم را از هر
 جهت فراهم مي سازد.

  ياز خراب يريژنراتورها و جلوگ زليكار با د يبرامناسب 
 ولتاژ  شياز افزا يناش

 .مثلثي  و پالسمربعي ، سينوسي و  قابليت انتخاب شكل موج
 ACبراي حالت 

  قابليت كاهش مصرف برق، فن دستگاه در هنگام جوشكاري
 به كار مي افتد

  امكان جوشكاريMMA   به صورتAC , DC 

 كاربري ساده 

 مصرف انرژي پايين 

  ذخيره و فراخواني برنامه هاي جوشكاري با قابليت
 پارامترهاي تنظيم شده

 داراي سيستم حفاظت دماي بالا 

 اندازه كوچك و وزن كم و قابليت حمل آسان 

  قابليت كار با تورچUp/Down و تورچ ولوم دار 

 قابليت کار با ريموت و پدال پايی 
 

 اطلاعات فني  
 اين دستگاه در جدول زير خلاصه شده است. مشخصات فني

 نام دستگاه

DIGI TIG 
271ACDC 

PULSE 
MMA 

AC/DC 
TIG 

AC/DC
 V 230 × 1 ولتاژ

  -10  بازه جريان
225 A 

10- 
270 A 

 KVA 11.3 10.4 توان راه اندازي دستگاه

 V 67    ولتاژ بي باري

 160A 190A  100جريان در ديوتي سايكل 

 195A 230A %60ديوتي سايكل جريان در 

 225A جريان در ديوتي سايكل بيشترين 
40% 

270A 
40% 

 F كلاس عايقي دستگاه 

 IP21S كلاس حفاظتي دستگاه

 44.5 *22 * 57 ابعاد دستگاه

  16Kg وزن دستگاه
 1جدول شماره 

  
  محدوديتهاي استفاده(IEC60974-1) 

، از دستگاه جوشكاري معمولا IEC60974-1براساس استاندارد
بطور دائم نمي توان استفاده كرد به همين دليل عملكرد دستگاه 
شامل دو زمان فعال (جوشكاري) و زمان استراحت (جهت تغيير 
وضعيت قطعه كار، تعويض الكترود يا سيم جوش، ...) مي باشد. 

آمپر را در ديوتي  2Iاين دستگاه قادر است تا جريان خروجي 
تامين كند به عبارت ديگر سيكل كاري در بازه  %X سايكل
مي باشد و اگر زمان سيكل كاري بيشتر  %Xدقيقه،  10زماني 
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از مقدار تعيين شده گردد، سيستم حفاظت حرارتي دستگاه 
(جهت حفاظت از اجزاي مختلف) فعال گشته و فن دستگاه نيز 
بطور پيوسته كار خواهد كرد، سپس پس از چند دقيقه حفاظت 
غير فعال شده و دستگاه مجددا براي جوشكاري آماده مي گردد. 

 است. IP21Sكلاس حفاظتي دستگاه 

 

  نحوه حمل و نقل و بلندكردن دستگاه 
ي كه بر روي آن در نظر ا ردن دستگاه با استفاده از دستهبلند ك

 در طرح آب خنك گرفته شده است امكان پذير مي باشد و
جابجايي آن با استفاده از حمل كننده طراحي شده به سهولت 

   ميسر مي گردد.
  
 باز كردن بسته بندي دستگاه 

  :به شرح زير مي باشدليست قطعات 
  (در مدل آب خنك)يونيت آب خنك  
  (در مدل آب خنك) حمل كننده 

 در صورت سفارش:

 انبر جوش 

  انبر اتصال  
 تورچ تيگ آب خنك  
  گازرگولاتور و فلومتر 

 ماسك اتومات جوشكاري 

  پدال پايي 

  دستورالعمل هايي براي جلوگيري از تداخل
  EMCامواج الكترومغناطيسي 

اين دستگاه جشكاري بر طبق شرايط مندرج در ارتباط با تطابق 
الكترومغناطيسي ساخته شده است. با اين حال كاربر موظف است 

 سازنده نصب واين دستگاه جوشكاري را مطابق با دستورالعمل 
 استفاده نمايد.

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

ممكن است با استفاده از فيلتر ورودي و قرار دادن  بقيه موارد
دستگاه جوشكاري و قطعه كار در يك ديوارة محافظ تداخل امواج 
الكترومغناطيسي را كاهش داد. در هر حال تداخل امواج 
الكترومغناطيسي را بايد تا حد امكان كاهش داد تا باعث عملكرد 

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

  .زمين متصل باشد يا نباشد

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

موارد ممكن است باعث تخريب سيم اتصال زمين بقيه  بعضي از
  دستگاهها گردد

  الف) ارزيابي محل نصب دستگاه جوش
قرار دهيد و از نزديك  اين دستگاه را در يك مكان خشك و تميز

 سانتيمتر فاصله داشته باشد تا تهويه هواي 80ترين ديوار حداقل 

از  استفادهمناسب براي خنك كردن دستگاه انجام گردد. نصب و 
دستگاه بايد به دقت انجام شود تا بهترين عملكرد را از لحاظ 

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

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

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

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

 دارند.

 دستگاههاي كنترلي  كامپيوترها و ديگر 

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

 تجهيزات حفاظتي و امنيتي 

 ستگاههاي كاليبراسيون و اندازه گيريد  
مصونيت تداخل امواج الكترومغناطيسي ديگر دستگاههاي اطراف 
محل جوشكاري استفاده كننده موظف است تطابق 

دستگاههاي اطراف را بررسي كند، چرا كه الكترومغناطيسي 
 ممكن است اقدامات پيشگيرانه اضافه اي لازم باشد.

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

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

  صليبرق ا -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 
ورودي براي اتصال به برق اصلي بايد از وضعيت ثابت كابل برق 

 به آن اطمينان حاصل كرد.و وجود لوله فلزي محافظ كابل يا مشا
تمامي قسمتهاي پوشش فلزي كابل بايد از لحاظ الكتريكي بهم 
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اين پوشش بايد با يك اتصال الكتريكي كامل به بدنه  تصل باشد،م
  دستگاه جوش متصل شود. 

  
  . نگهداري دستگاه جوش2

بطور كلي دستگاه جوش را بايد مطابق با توصيه هاي سازنده 
روشن بودن دستگاه بايد تمامي درب ها و نگهداري كرد. هنگام 

پوشش ها محكم بوده و پيچ هاي مربوط به آن كاملاً بسته باشد. 
هيچ گونه تغييراتي به غير از تغييرات و تنظيمات مندرج در 

  دستورالعمل كارخانه سازنده مجاز نيست.
  . كابلهاي جوشكاري3

سطح كابلهاي جوشكاري بايد تا حد امكان كوتاه بوده و روي 
  زمين و نزديك بهم قرار داشته باشد. 

 اتصالات هم پتانسيل .4

توصيه مي شود كه تمامي قطعات فلزي نزديك به دستگاه 
جوشكاري بهم متصل شوند. قطعات فلزي متصل به قطعه كار 
ممكن است در صورت تماس همزمان دست ها با الكترود و آن 

 گردد. قطعات باعث بروز شوك الكتريكي در بدن اپراتور

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

  اتصال به زمين قطعه كار .5
در صورتي كه قطعه كار به دلايل ايمني يا به دليل ابعاد، اندازه و 
موقعيت آن به زمين متصل نباشد (بطور مثال سازه هاي فولادي 

رد مي توان يا قسمت خارجي بدنه كشتي ها) در بعضي از موا
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 در كار ساير 
دستگاههاي الكتريكي اختلال ايجاد نكند. در صورت نياز اتصال 

بوسيله اتصال مستقيم قطعه كار به زمين  زمين قطعه كار بايد
انجام شود. در كشورهايي كه اتصال به زمين ممنوع است، اين 
اتصال بايد با استفاده از خازن هاي مناسبي كه مطابق با مقررات 

  .ملي آن كشورها انتخاب شده است، برقرار شود
  . پوشش محافظ (شيلد كردن)6
ي م اطراف دستگاه جوش پوشاندن بقيه كابل ها و دستگاهها در 

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

  باشد.
  
 تجهيزات حفاظتي و امنيتي  

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

 در آن رعايت شده است

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

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

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

  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
 از فروش شركت سازنده انجام پذيرد.

 ده از دستگاه، از لحاظ ظاهري و با در قبل از شروع به استفا
نظر گرفتن اشكالات احتمالي تورچ، تمامي كابل ها، اتصالات 
. كه امكان آسيب خارجي را بوجود مي آورد، بررسي شود

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

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

پوشش ها نبايد از مواد مصنوعي ساخته شده باشند.  شود.
كفش ها بايد كاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته باشد (جهت 

ظ محافجلوگيري از نفوذ جرقه ها)، در صورت نياز بايد پوشش 
بايد با مقررات ذكر شده در بالا مطابقت  سر، نيز استفاده شود

داشته باشد. براي محافظت بيشتر از چشم در برابر اشعه 
مي توان از عينك محافظ با پوشش كناري  ماوراي بنفش

استفاده كرد. مقررات پيشگيري از حوادث با صراحت بيان مي 
 ه كارفرما بودهكند كه تهيه وسايل محفاظتي مناسب، به عهد

و همچنين استفاده كننده از دستگاه جوش نيز موظف به 
 پوشيدن پوشش مناسب جوشكاري مي باشد.

  جهت محافظت در شرايط خطرناك با احتمال ايجاد شوك
ي م الكتريكي، دستگاههاي جوشكاري و ركتيفايرهايي كه

توانيد بصورت جريان مستقيم و يا جريان متناوب بكار گرفته 
از مواد ايزوله كننده و عايق براي محافظت در برابر برق شوند. 

برقراري تماس بين قطعات برقدار و زمين  گرفتگي ناشي از
لباس كار سالم و خشك و همراه . نمودار بايد استفاده شود

دستكش هاي بلند و كفش هاي با كف لاستيكي بايد بكار 
در گرفته شود. هواي محيط كار بايد جريان داشته باشد و 

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

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

جوشكاري (كابل قطعه كار) بايد مستقيماً به قطعه كار و يا به 
يز جوشكاري، ميز جوشكاري با شبكه فلزي و ميز كار (مثل م
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يا مشابه آن) متصل نمود. بطوريكه كاملاً قطعه كار به آن 
هنگام وصل كردن به اتصال زمين بايد از برقراري  .متصل باشد

كامل اتصال الكتريكي آن اطمينان حاصل 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 كرد

  تحت هيچ شرايطي وقتي كه پوشش بدنة دستگاه جوشكاري
باز است نبايد آن را روشن كرد. (بطور مثال براي تعميرات)، 
چرا كه صرف نظر از مقررات ايمني، خنك كردن كافي قطعات 

 ونيكي را نيز نمي توان تضمين كرد.الكتر

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

 مخصوص جوشكاري) بايد استفاده شود. 

 وخت و يا روغن يا مواد به هيچ وجه روي تانكرهايي كه گاز، س
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  جوشكاري با جريان بار زياد نيازمند رعايت مقررات
است كه بايد فقط توسط جوشكاران آموزش ديده و متخصص 

 انجام شود.

 .هرگز تورچ را نبايد به صورت نزديك كرد 

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

آتش سوزي اطمينان  پس از پايان جوشكاري از عدم بروز
 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 الكتريكي 

 نگاه نكنيد.

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

 

 نحوه اتصال كابل هاي جوشكاري   
 :TIGنحوه اتصال كابل هاي جوشكاري در حالت 

در حاليكه دستگاه خاموش است برقرار  1اتصالات را مطابق شكل 
  :كنيد به موارد زير توجه داشته باشيد

 ،كابل مربوط به انبر اتصال را به كانكتور (+) دستگاه متصل نماييد
د با محكم نمودن كانكتور برقرار كنياتصال الكتريكي را به خوبي 

گيره سمت ديگر كابل را به قطعه كار و يا به ميز كار در كمترين 
ور كابل تورچ بايد به كانكت فاصله از محل جوشكاري محكم كنيد.

) متصل شود (اتصال الكتريكي را به خوبي با محكم نمودن -(
پين تورچ را به كانكتور نر  12كانكتور برقرار كنيد). كانكتور 

به محل  شلنگ گاز تورچ را فيكس بر روي دستگاه متصل كنيد.
كل شمربوط به آن متصل نمائيد. كليد انتخاب پروسه جوشكاري (

  ) قرار دهيد.HF or LIFT( TIGرا در وضعيت  )2آيتم  4
 

 
 1شكل شماره 

و قطر  ) مقدار جريان مصرفي را با توجه به نوع2(جدول شماره 
مقادير بيان شده در جدول  الكترود براي جوشكاري نشان مي دهد

  كاملاً دقيق نيستند و تنها براي راهنمايي مي باشند.
حتما از ، AL‐1000در صورت جوشكاري سري  توجه :

تنگستن سبز استفاده شود و در ساير كاربردها الكترود 
  تنگستن طوسي مناسب مي باشد.

  نوع الكترود
قطر   جريان جوشكاري (آمپر)بازه 

 الكترود
(mm)  TIG DC  

Tungsten Rare Earth 
2%Turchoise  

Tungsten 
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 

 2جدول شماره 

 
  :MMAنحوه اتصال كابل هاي جوشكاري در حالت 

در حاليكه دستگاه خاموش است برقرار  2اتصالات را مطابق شكل 
  :كنيد به موارد زير توجه داشته باشيد
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كابل هاي جوشكاري را به ترمينالهاي مثبت و منفي خروجي 
به  اانبر اتصال به كانكتور منفي و انبر جوش ر ،متصل كنيد

  متصل گردد. كانكتورهاي مثبت
انبر اتصال به قطعه كار را به بخشي از قطعه كار كه عاري از 

روغن و يا آثار زنگ زدگي است متصل نماييد. توجه  ،هرگونه رنگ
داشته باشيد استفاده از كابل بلند سبب كاهش ولتاژ و رخ دادن 
مشكلاتي در جوشكاري به ازاي افزايش مقاومت و اندوكتانس 

  د.دميگر كابل

 
 2شماره  شكل

 

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

بيان شده در جدول كاملاً دقيق نيستند و تنها براي راهنمايي مي 
 باشند.

براي يك انتخاب درست بايد به دستورالعمل شركت سازنده 
توجه نمود جريان مورد نياز براي جوشكاري به الكترود نيز 

جوشكاري و نوع اتصال بستگي دارد و با افزايش ضخامت  وضعيت
  و قطر قطعه كار افزايش مي يابد. 

  
  بالا براي جوشكاري رو به بالا جريان  
 جريان متوسط براي جوش سر به سر 

 
 اي جوشبا استفاده از فرمول زير مي توان جريان تقريبي را بر

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

   Iجريان جوشكاري:       Øeقطر الكترود: 
  

براي بدست آوردن مقادير دقيق تر بايد به دستورالعمل مربوط به 
  الكترودها مراجعه كرد.

   نمايشگر جريان واقعي جوشكاري را در مدت زمان
 جوشكاري نشان مي دهد.

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

قطر 
 الكترود

 بازه جريان جوشكاري –نوع الكترود 
ضخامت
 قطعه كار

(mm) 
6010 
6011 

6012  6013  6020  6027  7014 
7015
7016 

7018 
7024 
7028 

(mm) 

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 

3 جدول شماره  
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 اتصال دستگاه به برق شهر  
قبل از اتصال سيم هاي برق ورودي دستگاه به شبكه برق اصلي 
از درستي ولتاژ و فركانس برق اصلي اطمينان حاصل كنيد و براي 

دستگاه حتما از اتصالات و كليد هاي صنعتي استفاده اتصال 
در صورتيكه دستگاه را بطور مستقيم و بدون استفاده از  كنيد.

رابط به برق ورودي وصل مي كنيد، دقت كنيد كه سيم زرد و 
سبز رنگ به ارت وصل شود و سه سيم ديگر را به سه فاز ورودي 

زم جهت اتصال مقادير پارامترهاي لا 4جدول شماره  وصل كنيد.
  دستگاه به برق اصلي را نشان مي دهد.

  نام دستگاه
DIGITIG 270 AC/DC 

PULSE 
MMA 

AC/DC 
TIG 

AC/DC 
ماكزيمم جريان خروجي دستگاه در

  ديوتي سايكل 
270 A 
40% 

225A 
40% 

ماكزيمم جريان خروجي دستگاه در
 A 190A 160  %100ديوتي سايكل 

11.3KVA10.4KVA  توان دستگاه

 D 35 A  فيوز از نوع كندكار

 كابل برق اصلي
 m 2  طول

 2mm 4  سطح مقطع

  4جدول شماره 
 معرفي دستگاه  

  
 3شكل شماره 

  
 شلنگ گاز ورودي .1

 پين سيستم آب خنك 10كانكتور  .2

 دستگاه خاموش است "0"وضعيت كليد اصلي در  .3

 كابل برق ورودي دستگاه  .4

 مادگي با پلاريته مثبتكانكتور جوش  .5

 پين كنترل تورچ 12كانكتور  .6

 پانل دستگاه .7

  محل اتصال شلنگ گاز تورچ .8
 با پلاريته منفي دگيماكانكتور جوش  .9

 معرفي پانل  
 

  
  4شكل شماره 

  
 MMA/ HF TIG/ Lift TIGجوشكاري  حالتانتخاب  .1

 
 تعين شكل موج خروجي .2

 TIG DC: مناسب براي جوش  DCيخروج

   يعسرو  جوش  حداكثر نفوذ يبرا : مربعي ACخروجي 

 يسنت يشكل موج جوشكار: سينوسي  ACخروجي 
AC TIG است "نرم"قوس آرام تر و  يژگيو ياست. دارا.  

 يانجر يمتنظ يرا برا يحرارت ورود:  مثلثي ACخروجي 
فلز نازك  يجوشكار يبرا يژهدهد. به و يكاهش م يكسان

  باشد. يدمف
 

 2T/4T پروسه تيگ تعيين .3

وش ج شود تا يو نگه داشته م شستي تورچ فشرده دوضرب:
 يآزاد شد، جوش متوقف م شستيكه  يفعال شود، هنگام

 ينهائ يانشروع و جر يانجر يمعملكرد بدون تنظ اين شود.
 يرهصفحه نازك و غ يگذرا، جوشكار يجوشكار يبرا

  مناسب است

  
 ير. شيدرا فشار داده و نگه دار: شستي تورچ 0

 گاز روشن است.  يسيالكترومغناط

0~t1 يهثان 2.0تا  0.1گاز ( ابتدائي: زمان( 

t1～t2 از  يخروج يانشود و جر يم فعال مي شود: قوس
شده  يمتنظ يجوشكار يانبه جر يجوشكار يانحداقل جر

)Iw يا Ibرسد. ي) م 



 

8 
 

O
PM

62
9P

D
10

0 
  1

40
2.

04
.0

5 

t2～t3بدون رها تورچ يدكل ي،جوشكار يند: در طول كل فرآ 
 شود. يكردن فشار داده شده و نگه داشته م

و  يهپا يانجر يد،پالس را انتخاب كن يخروجچنانچه : توجه
 ينا يرخواهند شد. در غ يجوش به طور متناوب خروج يانجر

 .تنظيم نمائيدجوش را  يانصورت، مقدار جر

t3جوش مطابق با زمان  يانجر يد،را رها كن تورچ يد: كل
 .يابد يكاهش م يبش يينپا يانتخاب

t3～t4يمتنظ ياناز جر يان: جر )Iw يا Ibيان) به حداقل جر 
 شود. يو سپس قوس خاموش م يابد يكاهش م يجوشكار

t4～t5شما  ، پس از خاموش شدن قوسپاياني : زمان گاز
 يمنظت ييپانل جلو يرو يرهآن را با چرخاندن دستگ يدتوان يم

 .)يهثان 10 ~ 0.0(نمائيد 

t5گاز يانشود، جر يگاز خاموش م يسيالكترومغناط ير: ش 
  رسد. يم يانبه پا يشود و جوشكار يمحافظ متوقف م

  چهار ضرب :

 
گاز  يسيالكترومغناط يرش يد،را فشار داده و نگه دار تورچ يدكل :0

 مي شود.

0~t1:  يهثان 2.0~  0.1(ابتدائي  زمان گاز( 

t1 ～t2:  قوس در t1 شروع  يانشود و سپس مقدار جر يم برقرار
 .تنظيم شده برقرار مي شود

 t2: شروع به  ياناز جر يخروج يانجر ،شستي تورچ را رها نمائيد
 .افزايش مي يابد جريان اصلي

t2～t3: يمبه مقدار تنظ يخروج يانجر )Iw يا Ibيم يش) افزا 
 .كرد يمتوان تنظ يرا م يبزمان ش يابد،

t3～t4: تورچ رها مي  يچمدت، سوئ ين. در ايجوشكار يندفرآ
 .باشد

جوش به  يانو جر يهپا يانجر يد،پالس را انتخاب كن ي: خروجتوجه
 يمصورت، مقدار تنظ ينا يرخواهند شد. در غ يطور متناوب خروج

 .تنظيم نمائيدجوش را  يانجر

t4: جوش مطابق با زمان  يانجر يد،را دوباره فشار ده تورچ يدكل
 .يابد يكاهش م يبش يينپا يانتخاب

t4～t5: زمانتغيير مي كند نهائي يانبه سمت جر يخروج يانجر . 
 .است يمقابل تنظ

t5～t6:  نهائي جريانزمان. 

 t6: متوقف مي شودقوس  يد،كن رهارا  تورچ يچسوئ. 

t6～t7: ان پايزمان گاز  يمتوان با دكمه تنظ يرا م پاياني گاز زمان
 .كرد تنظيم) يهثان 10~  0.0( ييدر پانل جلو

  t7: شود يمتوقف م گازو  مي شود قطع يسيالكترومغناط رشي .
 .مي رسدبه اتمام  يجوشكار

 
 PULSE /SPOTعملكرد جوشكاريتعيين  .4

 
ثانيه نگه داشتن اين كليد  1انتخاب و يا ذخيره برنامه ، با  .5

تنظيمات فعلي در شماره برنامه مشخص شده ذخيره مي 
ثانيه نگه داشتن كليد مي توان برنامه ذخيره  3گردد. با 

 را بارگزاري نمود.  ي قبلي شده

 
 انتخاب فانكشن ها .6

 تا زمان گاز يد، آن را فشار دهHF TIG/ Lift TIG در
. ديبالا را انتخاب كن يبو زمان ش جريان ابتدائي، ابتدائي

 ابتدائيتا زمان  يدآن را فشار ده ي،در حالت جوش نقطه ا
تا  يد، آن را فشار دهJOB . در برنامهيدگاز را انتخاب كن

 .ودش يريشماره انتخاب شده بارگ يپارامتر برا يماتتنظ

 
 ولوم تنظيم و انتخاب پارامتر .7

 ي،جوشكار يانمانند جر ييتا پارامترها يدرا فشار ده آن
فركانس پالس، عرض پالس و  يه،پا ياناوج، جر يانجر

مقدار  يمتنظ ي. برايدرا انتخاب كن JOB شماره برنامه
 .يدپارامترها، آن را بچرخان

 
 انتخاب فانكشن ها .8

تا زمان  يدفشار ده، آن را HF TIG/ Lift TIG در
 ا انتخابگاز پاياني رو زمان  پاياني يانجر يين،پا يبش
تا زمان  يدآن را فشار ده ي،. در حالت جوش نقطه ايدكن
، آن را فشار JOB . در برنامهيدرا انتخاب كن پايان گاز
  پارامتر شماره انتخاب شده حذف شود يماتتا تنظ يدده
 

 خنكفعال يا غير فعال نمودن يونيت آب  .9

 
 در حالت Hot start انتخاب يبرا پارامتر :انتخاب  .10

MMA فركانس  يا بالانس وAC در حالت TIG  فشار
 نمايشگرفشار داده نشود، يهثان 3. اگر دكمه در عرض يدده

 .به صفحه اصلي برميگردد

 
مانند ولتاژ  يجوشكار ي: تمام پارامترهايشصفحه نما .11

 .دهد يپارامترها را نشان م يرو سا يجوشكار يانجوش، جر

در مد  اندازه قطرو يا  MMAانتخاب پارامتر آرك فورس در  .12
TIG  . ثانيه فشرده نشود به منوي اصلي  3در صورتي كه

 برمي گردد.
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   MMAپنل در حالت

  
  5شكل شماره 

 تا وارد حالت جوش يد: آن را فشار دهيحالت جوشكار يدكل .1

MMA يدشو. 

 يخروج يا DC يتا خروج يدفشار ده: آن را يشكل موج خروج .2
 .يدمربع را انتخاب كن AC موج

. يدرا انتخاب كن Hot start تا يدآن را فشار ده :پارامتر يدكل .3
 .10تا  0: يممحدوده تنظ

. يدآن را فشار ده Arc force انتخاب يبرا :پارامتر يدكل .4
 .10تا  0: يممحدوده تنظ

دار و مق يجوشكار يانتا جر يدپارامتر: آن را بچرخان يمتنظ ولوم .5
Hot start  وArc force يدكن يمرا تنظ. 

جوش  ياتعمل ينرا در ح يجوشكار يان: جريانجر يشنما .6
انتخاب شده را نشان  يانصورت جر ينا يردهد، در غ يم يشنما
 .دهد يم

 .دهد يم يشرا نما ي: ولتاژ جوشكاريولتاژ جوشكار يشگرنما .7

  
  HF/LIFT TIG پنل در حالت

  
 6شكل شماره 

 HF/LIFT TIG: براي انتخاب  يحالت جوشكار يدكل .1

  

 
 DCو يا  ACتعين شكل موج خروجي: براي انتخاب حالت  .2

 فشرده شود.

 
 
 4Tيا  2Tتعيين پروسه  .3

 
 

تعيين عملكرد جوشكاري: غير پالس ، پالس ، جوش چند نقطه  .4
 اي و جوش تك نقطه اي 

  نمي باشد.در مد تيگ ليفت مد جوش نقطه اي فعال 

  
و يا فركانس  (to +5 5-)ب بالانس انتخا يبرا :انتخاب پارامتر .5

AC (50~250Hz) 
 

  اندازه قطر انتخاب پارامتر :براي انتخاب .6

 
روع ، شابتدائي تا زمان گاز يددهانتخاب پارامتر : كليد را فشار  .7

 .ديبالا را انتخاب كن يبو زمان ش يكيقوس الكتر يانجر

 
 ياناپ يين،پا يبتا زمان ش يددهانتخاب پارامتر : كليد را فشار  .8

 .ديرا انتخاب كن پاياني و زمان گاز يكيقوس الكتر يانجر

 
 يرجوشكا يانانتخاب جر يبرا ولوم انتخاب و تنظيم پارامتر، .9

مقدار  يمتنظ ي. برايدپارامترها، آن را فشار ده يرو سا
  .يدپارامترها، آن را بچرخان

 

 يجوشكار ياتعمل ينجوش را در ح يان: جريانجر يشنما .10
انتخاب شده را  يانصورت جر ينا يردهد، در غ يم يشنما

  .دهد ينشان م
 

 نمايشگر ولتاژ جوش .11

 انتخاب يونيت آب خنك .12

 

  TIG PULSE پنل در حالت
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 7شكل شماره 

  .270A~10جريان پيك .1

 270A~10جريان پايه.2

 999Hz - 0.5فركانس پالس .3

 .%95 - 5عرض پالس .4

  
  TIG Spot پنل در حالت

 8 شكل شماره

  .270A~10جريان .1

 .onT  :0.2~1.0sنمايش .2

 offT :off~10.0sنمايش .3

 ذخيره سازي و فراخواني پارامترها  

  
 9شكل شماره 

 .انتخاب حالت جوش1

 .نمايش مقدار انتخاب شده2

مي توان برنامه را ذخيره نمود و  10تا  1. از شماره 3

پارامتر هاي انتخاب شده را  JOBبا استفاده از كليد 

  فراخواني نمود

 پارامترها. فراخواني و يا پاك كردن 4

 
  نحوه تنظيم در جوشکاری الکترود MMA  

  انتخاب الكترود :
لز مشابه با ف يبالكترود با ترك ي،قاعده كل يكعنوان  به
 ياز فلزات، انتخاب يبرخ يحال، برا يناست. با ا ياصل
خواص  ياز آنها دارا يكالكترود وجود دارد كه هر  ينچند

  باشد. رخاص كا ياست كه متناسب با كلاس ها يا يژهو
  

  اندازه الكترود :
به ضخامت بخش جوش داده  ياندازه الكترود به طور كل

تر باشد، الكترود  يمدارد و هر چه بخش ضخ يشده بستگ
  )3(جدول بزرگتر است.  يازمورد ن

  
  جريان جوش:
عامل مهم  يككار خاص  يك يبرا يانجر يحانتخاب صح
در صورت تنظيم جريان است.  يكيقوس الكتر يدر جوشكار

، مشكل در ضربه زدن و حفظ قوس كمتر از حد مورد نياز 
دارد به كار بچسبد،  يلشود. الكترود تما يم ايجاد يدارپا

ايجاد رسوب روي قطعه كار مي  سبب است و يفنفوذ ضع
همراه با گرم شدن بالاتر از حد مورد نياز  يانجر شود. در

برش و سوختن فلز  يجهاز حد الكترود است كه در نت يشب
 شود.  ياز حد انجام م يشپاشش ب يدو تول يهپا
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  طول قوس :
ار ك يرو يالكترود را به آرام يدن به قوس باضربه زد براي

طول  يقانون ساده برا يكشود.  يجادخراش داد تا قوس ا
باشد كه  يقوس ينكوتاه تر يدقوس مناسب وجود دارد. با

 نفوذ ياز حد طولان يشبه جوش بدهد. قوس ب يسطح خوب
كند و سطح  يم يجادا يدگيدهد، پاش يرا كاهش م

از حد كوتاه باعث  يشدهد. قوس ب يبه جوش م يناهموار
 يم يفيتك يب يجوش ها يجهالكترود و در نت يچسبندگ

است كه طول  ينا يدست يجوشكار يبرا يشود. قانون كل
  هسته نباشد. يماز قطر س يشترقوس ب

  
  الكترود يهزاو

ز ا يناناطم يكند برا يم يجادكه الكترود با كار ا يا زاويه
ر د يفلز مهم است. هنگام جوشكار يكنواختانتقال صاف و 

 5 نيالكترود معمولاً ب يهسر، زاو يبالا يا يافق يله،دست، ف
 يدرجه نسبت به جهت حركت است. هنگام جوشكار 15تا 

درجه  90تا  80 ينب يدالكترود با يهبه بالا، زاو يعمود
  نسبت به قطعه كار باشد.

  
  حركتسرعت 
شده حركت داده در جهت اتصال جوش داده  يدبا الكترود

نگه داشته مي  يين، الكترود به سمت پاو همينطور .شود 
حفظ كند. سرعت  يشهرا هم يحتا طول قوس صح شود

عدم نفوذ و  يف،ضع ياز حد منجر به همجوش يشحركت ب
آهسته  يارحركت بس رعتكه س يشود، در حال يم يرهغ

قوس، گنجاندن سرباره و خواص  يدارياغلب منجر به ناپا
  شود. يم يفضع يكيمكان

  
  اتصالمواد و  يآماده ساز

از  يو عار يزتم يدكه قرار است جوش داده شود با يا ماده
زنگ  ياب،رسوب آس يس،هرگونه رطوبت، رنگ، روغن، گر

قوس شده  يجادباشد كه مانع از ا يگريهر ماده د يا يزدگ
اتصال به روش مورد  يو مواد جوش را آلوده كند. آماده ساز

دارد كه شامل اره كردن، پانچ، برش،  ياستفاده بستگ
 يداست. در هر صورت، با يرهبرش شعله و غ شينكاري،ما
باشند. نوع اتصال توسط  ياز هر گونه آلودگ يو عار يزتم

 شود. يم يينتع يبرنامه انتخاب

 

  نحوه تنظيم در جوشكاريTIG AC/DC 
) يممستق يان(جر DCاز آنچه به عنوان  DC يهمنبع تغذ
 يصلا يكيكند كه در آن جزء الكتر يشود استفاده م يشناخته م

ب جهت از قط يكشود تنها در  يكه به عنوان الكترون شناخته م
در  .يابد يم يان) جرينال) به قطب مثبت (ترمينال(ترم يمنف

دارد كه  وجوددر كار  يكياصل الكتر يك DC يكيمدار الكتر
. يردمورد توجه قرار گ DCهنگام استفاده از هر مدار  يدبا يشههم

در سمت مثبت  يشه(گرما) هم يدرصد انرژDC  70در مدار
 TIGكند كه مشعل  يم يينتع يرادرك شود ز يدبا يناست. ا

 گريتمام اشكال د يقانون برا ينمتصل شود (ا ينالبه كدام ترم
  شود) ياعمال م يزن DC يجوشكار

 
  

  
  
  

  
 9شكل شماره 

 الكترود يناست كه در آن قوس ب ينديفرآ DC TIG يجوشكار
جوش توسط  يهشود. ناح يم يجادا يتنگستن و قطعه كار فلز

ن، تنگست يشود تا از آلودگ ياثر محافظت م يگاز ب يانجر يك
كه قوس  يشود. هنگام يريجوش جلوگ يهحوضچه مذاب و ناح

TIG اختارشود و س يم يونيزهاثر  يكند، گاز ب يبرخورد م 
پلاسما  يانجر يكدهد كه آن را به  يم ييرخود را تغ يمولكول

طعه تنگستن و ق ينكه ب ييپلاسما يانجر ينكند. ا يم يلتبد
درجه  19000تواند تا  ياست و م TIGدارد، قوس  يانكار جر

ت خالص و متمركز اس يارقوس بس يك ينگرم باشد. ا يگرادسانت
 يحوضچه جوش فراهم م ركه ذوب كنترل شده اكثر فلزات را د

 يجوشكار يرا برا يريانعطاف پذ يشترينب TIG يكند. جوشكار
دهد.  يمواد و ضخامت و انواع به كاربر ارائه م يفط ينتر يعوس

 پاشش ياجوش بدون جرقه  يزترينتم يزن DC TIG يجوشكار
  است

  
  
  
  
  

  
  10شكل شماره 

ذرد. گ ياست كه از تنگستن م يانيشدت قوس متناسب با جر
ند. ك يم يمقدرت قوس تنظ يمتنظ يجوش را برا يانجوشكار جر

با حرارت  يترذوب كردن مواد به قوس كم يمعمولاً مواد نازك برا
ت، اس ياز(آمپر) مورد ن يكمتر يانجر يندارند، بنابرا يازكمتر ن
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 يننابرادارند، ب يازن يشترب رمايگبا  تريبه قوس قو تريممواد ضخ
 مواد مذاب لازم است.  يبرا يشتري(آمپر) ب يانجر

  
  

  
  

  11شكل شماره 

  پركننده يمس يكبا تكن يگت يجوشكار
 يمس يكلازم است  TIG يبا جوشكار يطاز شرا ياريدر بس

ود ش يجادجوش ا يتشود تا تقو پركننده به حوضچه جوش اضافه
شود. پس از شروع قوس، تنگستن مشعل  يجادا يجوش قو يكو 

شود،  يجادشود تا حوضچه جوش ا يخود نگه داشته م يدر جا
اه دلخو هحوضچه جوش با انداز يجادتنگستن به ا يا يرهحركت دا
كه حوضچه جوش برقرار شد، مشعل را  يكند. هنگام يكمك م

در امتداد محل  يكنواختو  يو به آرام يددرجه كج كن 75 يهبا زاو
حوضچه جوش  ي. فلز پركننده به لبه جلويدصال حركت كنات

درجه نگه داشته  15 يهپركننده معمولاً با زاو يمشود. س يوارد م
 يمشود، قوس س يمذاب وارد م هحوضچ يشود و به لبه جلو يم

كند همانطور كه مشعل  يپركننده را در حوضچه جوش ذوب م
 يككناز ت توانيم ينكند. همچن يبه سمت جلو حركت م

رد، شده استفاده كپركننده اضافه يمكنترل مقدار س يبرا يزنداب
جمع  يتكرار يتوال يكو در  شوديبه حوضچه مذاب وارد م يمس
به جلو حركت  يكنواختو به طور  يبه آرام شعلم يراز شود،يم
 يممذاب س يمهم است كه انتها يجوشكار ين. در حكنديم

 يمس ياز انتها يراپركننده در داخل محافظ گاز نگه داشته شود، ز
 دكن يحوضچه جوش محافظت م يشدن و آلودگ يددر برابر اكس

  
  
  
 
  

  11شكل شماره 

 نحوه اتصال تورچ ريموت دار

   
  12شكل شماره 

 
 UP/DOWNنحوه اتصال تورچ با كليد 

 
 13شكل شماره 

  
 نحوه اتصال پدال پايي

 
 14شكل شماره 
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 الكترودهاي تنگستن  

 يااست كه بر يابكم يفلزتنگستن يك عنصر فلزي كمياب 
 يندشود. فرآ ياستفاده م TIG يجوشكار يساخت الكترودها

TIG نتقال ا يبالا برا يتنگستن و مقاومت در برابر دما يبر سخت
 ينبالاتر ياست. تنگستن دارا يبه قوس متك يجوشكار يانجر

. يگراددرجه سانت 3410فلزات است،  يننقطه ذوب در ب
 يقابل مصرف هستند و در اندازه ها يرتنگستن غ هايالكترود

و  از تنگستن ياژيآل يامختلف هستند، آنها از تنگستن خالص 
ساخته شده اند. انتخاب تنگستن  يابكم يعناصر خاك يگرد

شما  ياآ كهينو ا يازبه مواد جوش داده شده، آمپر مورد ن يحصح
. اردد يبستگ يدكن ياستفاده م DC يا ACجوش  ياناز جر

 يآن دارا يآسان در انتها ييشناسا يتنگستن برا يالكترودها
 هستند. يكد رنگ

 
  آماده سازي تنگستن

استفاده  الماس نوع يو برش از چرخ هاهميشه هنگام سنگ زني 
خ چر يكسخت است، سطح  يارماده بس يك.  تنگستن يدكن

 صاف شود. يابشود كه آس يباعث م ينالماس سخت تر است، و ا
 يداكس يمانند چرخ ها ي،الماس يبدون چرخ ها يسنگ زن

 اي ي،دندانه دار، ناصاف يتواند منجر به لبه ها يم ينيوم،آلوم
 و يستشود كه با چشم قابل مشاهده ن يسطح يفپوشش ضع

 .شود يجوش م يوبجوش و ع يمنجر به ناهماهنگ

 چرخ سنگ يرو يكردن تنگستن در جهت طول ياباز آس هميشه
تنگستن با ساختار  ي. الكترودهايدحاصل كن يناناطم يزن

 و شودياجرا م يطور طولكه به شونديم يددانه تول يمولكول
» انهدر برابر د ييدنسا«كردن به صورت متقاطع  يابآس ينبنابرا

ا الكترون ه وند،ش متصلاست. اگر الكترودها به صورت متقاطع 
تواند قبل از  يبپرند و قوس م يابآس يعلامت ها ياز رو يدبا

ون با دانه، الكتر يطول يابنوك شروع شود و سرگردان شود. با آس
 يم انينوك تنگستن جر يبه انتها يو به راحت يوستهها به طور پ

 يم داريمتمركز و پا يك،شود و بار يشروع م يم. قوس مستقيابند
 .ماند

  

  

  12شكل شماره 
 يشكارجو مهم در فرآيند يرمتغ يكشكل نوك الكترود تنگستن 

مت تنگستن و قس است. انتخاب خوب اندازه نوك يكيقوس الكتر
 بيشترتخت قسمت . هر چه به همراه دارد يتمز ينچندآن تخت 

شود و شروع قوس  يم يشترقوس ب يباشد، احتمال سرگردان
سطح تخت به حداكثر  يشحال، افزا ينشود. با ا يدشوارتر م

نفوذ جوش را  ودهد  يكه هنوز اجازه شروع قوس را م طحيس
از  يدهد. برخ يم يشبخشد و عمر الكترود را افزا يبهبود م

كنند كه  يم يابآس يزجوشكارها هنوز الكترودها را تا نوك ت
حال، خطر كاهش عملكرد  ينكند. با ا يشروع قوس را آسان تر م

جوش را از ذوب شدن در نوك و احتمال افتادن نقطه در حوضچه 
  جوش دارند.

  

  
  15شكل شماره 

 يبه صورت طول يدبا DC يجوشكار يتنگستن برا يالكترودها
 يابمشخص آس يهزاو يكتا  يالماس يو متحدالمركز با چرخ ها

كنند و  يم يدمختلف اشكال مختلف قوس تول يايشوند. زوا
  دهند.  يرا ارائه م ينفوذ جوش متفاوت يها يتقابل
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 قطر تنگستن
 ميلي متر

 قطر  نوك تنگستن
 ميلي متر

 زاويه ثابت 
 درجه

 رنج جريان
 آمپر

 رنج جريان پالس
 آمپر

1.0 .250 20 05 - 30 05 - 60 

1.6 .500 25 08 - 50 05 - 100 

1.6 .800 30 10 - 70 10 - 140 

2.4 .800 35 12 - 90 12 - 180 

2.4 1.100 45 15 - 150 15 - 250 

3.2 1.100 60 20 - 200 20 - 300 

3.2 1.500 90 25 - 250 25 - 350 

5جدول شماره   

 : كدهاي خطا 

رفع خطاراه حل  علت كد خطا   

 خطاي حرارتي

E01  1خطاي حرارتي سنسور شماره  
روشن بودن فن بررسي شود و صبر 

 نمائيد تا دستگاه خنك شود

E02  2خطاي حرارتي سنسور شماره  
روشن بودن فن بررسي شود و صبر 

 نمائيد تا دستگاه خنك شود

E09 خطاي اضافه بار 
روشن بودن فن بررسي شود و صبر 

دستگاه خنك شودنمائيد تا   

خطاي يونيت آب 
 خنك

E11 خطاي يونيت آب خنك 
سيم كشي ، ميزان سطه مايع خنك 
كننده و موتور در يونيت آب خنك 

 بررسي شود
6جدول شماره   

 : توضيحات تكميلي 

  توضيحات رنگ نوع تنگستن

 تنگستن خالص

WP , EWP 
  سبز

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

 ون به صرفه است.اما مقر

اكسيد  %0.8تنگستن با 
 زيركونيوم

WZ8  
  سفيد

و آلياژهاي آلومينيوم و  AC الكترود تنگستن سفيد ، غير راديو اكتيو بوده و براي كاربرد هاي 
  منيزيوم در جريان هاي بالا مي تواند مورد استفاده قرار گيرد.(در مقايسه با تنگستن خالص ) 

اكسيد  %0.3تنگستن با 
  زيركونيوم

EWzr-1 , WZ-3 

  قهوه اي

زيركونيوم است و افزودن اين اكسيد  %0.40 تا    %0.15الكترود تنگستن زيركونيوم شامل   
و  ACمنجر به نشر راحت تر الكترون ها از نوك تنگستن مي شود. اين الكترود براي كاربردهاي 

  قوس پايدارتري را برقرار مي كند.جريان بالا مناسب بوده و در مقايسه با تنگستن خالص 
  

اكسيد  %2تنگستن با 
  سريوم

نارنجي يا 
  خاكستري

اكسيد سريوم است و جزو الكترودهاي غير راديواكتيو مي باشد  %2.2-1.8 اين الكترود شامل 
و فلزاتي نظير فولادهاي كم آلياژ، فولادهاي DC و   AC . اين الكترود در كاربردهاي جوش 
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WC20,EWCe-2  غير خورنده ،آلياژهاي آلومينيوم،آلياژهاي منيزيوم ،آلياژهاي تيتانيوم ،نيكل،مس، مي تواند مورد
، در آمپرهاي پايين بيشتر كاربرد دارد. در اين تنگستن DCاستفاده قرار گيرد و در جوش 

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

 %1الكترود تنگستن با 
 اكسيد لانتانيوم

EWLa-1 , WL10 

  سياه

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

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

DC .مي تواند استفاده شود  

 % 1.5الكترود تنگستن با 
 اكسيد لانتانيوم

EWLa-1.5 , WL15  
  طلايي

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

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

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

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

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

 
  

 %2الكترود تنگستن با 
 اكسيد لانتانيوم

EWLa-2 , WL-20  

آبي و آبي 
  آسماني

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

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

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

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

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

 %2الكترود تنگستن با  
 اكسيد ايتريوم

Wy-20  
  آبي

الكترودهاي تنگستن با اكسيد ايتريوم،مزاياي مشابه به تنگستن هاي با اكسيد سريوم دارند.اين 
در جريان تنگستن ها مقاومت بالايي در مقابل سوختن ، آن هم در جريان هاي بالا داشته ، اما 

هاي پايين قوس ناپايدارتري را تشكيل مي دهند و عمدتا به دليل قوس باريك تر و مقاومت در 
برابر فشار بالا، ميزان نفوذ زياد در جريان هاي متوسط و بالا ، در صنايع نظامي و صنايع هوا فضا 

  كاربرد دارند.
 %2الكترود تنگستن با 

  توريم
WT20 , EWTH-2  

  قرمز
و آلياژهاي فولادهاي زنگ نزن ،  DCگستن راديو اكتيو ، مناسب براي جوشكاري الكترود تن

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

  همراه با Layzr الكترود 
  اكسيد لانتانيوم  1.5%
 اكسيد زيركونيوم  0.08%

  اكسيد ايتريوم 0.08%
EWG 

  
  سبز فسفوري

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

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

توريم است لذا طول عمر بيشتري دارد و براي كاربردهاي جريان كم تا متوسط  %2تنگستن با 
  ربرد دارد و در جريان هاي پايين شروع قوس خوبي دارد.كا

6جدول شماره   
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 نگهداري  
مدت زمان آزمايش جزئي و كامل و بازديد از دستگاه بايد هر 

  يك سال صورت گيرد.
 

  :تميز كردن دستگاه
تميز و خشك قرار داده شود. دستگاه بايد حتي الامكان در مكان 

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 كردن، آن را  :توجه
 از برق اصلي جدا كنيد.

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

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

 زماني بيشتر)

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

اتصالات الكتريكي را بررسي ، هنگام تميز كاريقطعات گردد. 
نموده و در صورت لزوم محكم كنيد همچنين سيم ها را بازبيني 
نماييد تا عيوب عايقكاري را پيدا نموده و سپس در صورت لزوم 

عيوب را رفع كنيد از ورود آب يا بخار آب به درون دستگاه آن 
بخار آب به درون دستگاه نفوذ  جلوگيري كنيد و چنانچه آب يا

كرد حتما آن را خشك كرده و سپس عايق كاري ها را چك 
چنانچه از دستگاه براي مدت زمان طولاني استفاده نمي  نماييد.

ك و در يك مكان خشكنيد آن را بايد در جعبه بسته بندي كنيد 
  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.

بصورت متناوب عدم نشتي تمامي شلنگ ها و اتصال گاز را 
 يد.بررسي كن

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

 

  استفاده دردستگاه  موردمعرفي نشانه هاي
 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! 

  تست موتور 

پيش از استفاده از دستگاه، دستورالعمل به دقت مطالعه  
  شود 

  
  فيوز 

  تست گاز 
 

  تنظيم جريان 
 

  تنظيم ولتاژ 
 

  خطر! قطعات در حال چرخش  
 

  استفاده از دستكش مجاز نمي باشد 
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 دستگاه ضمانتاز  استفاده  
 . ضمانـت اين دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از دستـگاه1

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

قطعات زير كه شامل (هواكش، كليدهاي قطع و وصل و تنظيم 
ولتاژ، كانكتورها، پتانسيومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و 
قطعات تورچ يا سنترال كانكتور) رايگان مي باشد. اشكالات فني 

آب و اضافه ولتاژ از عهده اين ، آتش ،ناشي از حوادثي نظير ضربه
  ضمانت نامه خارج است.

. تعمير و رفع هر گونه اشكال فني بايد توسط سرويس كار 3
افراد غيرمجاز ضمانت نامه مجاز اين شركت انجام شود و دخالت 

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

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

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

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

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

  مي كند به عهده خريدار مي باشد.
. ضمانت دستگاه از تاريخ خريد يكسال مي باشد كه در شش 7

موارد ذكر  ماه اول قطعات يدكي و سرويس رايگان (باتوجه به
و در شش ماه دوم سرويس رايگان است و بعد از آن به  شده)
سال خدمات پس از فروش با دريافت وجه ارائه مي  10مدت 
  شود.

 
  سفارش قطعات يدكي:

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

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

 .كالاي سفارش داده شده سريع تر انجام خواهد شد

  

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

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

  
  دفتر فروش:

ك پلا خيابان اشكان -خيابان دهم -خيابان كارگر شمالي-تهران
  طبقه سوم- 10

دورنگار:  خط) 20( 88010966  تلفن:
  88027940  

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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  يدكي قطعاتليست  
DIGI TIG 271ACDC PULSE 

 نام كالا كد كالا رديف

 ارت دار3*4كابل  12054 1

 رزوهرونيب1/8*6يبرنجيسرشلنگ 12136 2

3 
CGB164507

2 
 فن

4 40102 
رهيبا دستگE025S001گردان ديكل

 يمشك يطوس

5 
CLA954539

6 

يو نگهدارريدفترچه دستورالعمل تعم
 DIGI TIG 271 AC/DCدستگاه 

PULSE 
 آمپر (آماده شده)300انبر اتصال 18519 6

 35*70كسيكانكتور جوش ماده ف 18140 7

 35*70كانكتور جوش نر كابل 18141 8

9 
CLA314310

8 

رزوه بارونيب1/8*6يبرنجيسرشلنگ
 1/4 يبرنج

10 
CGC284507

1 
 DIGI TIG 271ترانس قدرت

AC/DC 
 يخروج لتريف  11

12 CGB284507
7 

 HF فيلتر

13 CGB064507
3 

 نر كابل نيپ 12 يكيكانكتور پلاست

14 CE---01113  سر پيچ معمولي 1113پايه فيوز 

15 CGB254505
9 

  كنتاكتور

16 CGC144509
3 

  و سرولوم LCDمجموعه برد پنل 

17 CGC144509
4 

  BP.067RM.948-Cبرد  

18 CGC144509
7 

  B.067RM.515برد 

19 CGB104323
3 

   يربرقيش
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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 

 اين دفترچه هم در دسترس باشد.  مي شود،استفاده 

  
اين دستگاه صرفاً جهت به كار گيري براي كارهاي جوشكاري 

  طراحي شده است.
  
 ايمني دستورات  

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

  قبل آموزش ديده باشد.
 

  :صدا

 80اين دستگاه به صورت غيرمستقيم صداي بالاتر از 

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

مناسب تجهيز كاربران قانوناً مي بايست به ابزارهاي حفاظتي 
  .شوند

الكتريسيته و ميدان مغناطيسي ممكن است خطرناك 
  .باشند

  

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

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

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

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

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

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

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

 .يكي كرد، توسط بستن با يكديگر

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

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

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

  فرايند جوشكاري و برشكاري را در مجاورت دستگاه انجام
 ندهيد.

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

 
  نفجار ا

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

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

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

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

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

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

جوشكاري يا برشكاري نگاه  از دور را قابل اشتعال مواد  .1.1
  داريد.
 شآت شكاري يا برشكاري ميتوانند سبب بروز.جرقه هاي جو1.2

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

  صورت لزوم باشند.
محفظه هاي بسته و ظروفهاي حاوي مواد را جوشكاري يا . 1.3

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

 آسيب و سوختگي گردد.

و يا تعويض قطعات آن دستگاه  قبل از بازكردن تورچ .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

 و اتصالاتشوك الكتريكي ناشي از تورچ ويا كابلها  .3
 منجر به مرگ شود. ميتواند

دستكش خشك جهت ايزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .3.1
 پوشيدن دستكش هاي مرطوب و آسيب ديده خودداري نماييد.

ين ب توسط عايقي خودتان را در برابر شوك الكتريكي .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

استنشاق دود حاصل ازجوشكاري يا برشكاري براي  .4
  سلامتي 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

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

از محافظهاي مخصوص  .كلاه و عينك ايمني بپوشيد .5.1
دار استفاده نماييد.از كلاه ايمني با  كليدگوش و يقه بندهاي 

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

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

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

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

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

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

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

  ارائه مي دهد.
 

 با اجراي استانداردهاي:

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

 هزينه هاي تعمير و نگهداريكاهش 

  تجهيزات جوشكاريافزايش عمر مفيد و دوام 

 كيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاري افزايش 

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

 
ي اآشنايي با نمادهاي كاليبراسيون، اعتباردهي و بازرسي دوره

 الكتريكيتجهيزات جوشكاري قوس

اساس بر  قوس الكتريكينماد اعتباردهي تجهيزات جوشكاري 
  BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد (

  
  

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

 
  

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

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

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

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

 NACIمركز ملي تائيد صلاحيت ايران به شماره داراي گواهينامه  -

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

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

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

 بعد از تعمير ايبازرسي و آزمايش دوره

بازرسي چشمي مطابق با بند -الف
5-1 

 1-5بازرسي چشمي مطابق با بند  -الف

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

 3-5مقاومت عايق مطابق بند 

مقاومت هادي محافظ مطابق بند 
5-2 

  آزمايش الكتريكي: -ب
  6-5 مطابق با بند باريولتاژ 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 تغذيه 
 2-6مطابق با بند 

 3-6وسيله كاهش ولتاژ مطابق با بند 

 4-6مغناطيسي مطابق با بند شير گاز 

-6هاي كنترل و سيگنال مطابق بند لامپ
5 

 7مستندسازي مطابق با بند  -ت مستندسازي-ت

  
 اي تجهيزات جوشكاريبازرسي دوره

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

 الكتريكي براي اطمينان از ايمني الكتريكي آنها است.

اجراي استاندارد فوق براي منابع تغذيه كه براي جوشكاري قوس 
شوند و مطابق با اده ميالكتريكي و فرآيندهاي وابسته استف

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

  
 تعاريف و اصطلاحات:

 كاليبراسيون

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

 درنقاط گستره مورد نظر مي باشد. گيريخطاي اندازه

  
 اعتباردهي

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

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

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

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

 شود:

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

 دستگاههاي زير پودري

 هاي جوشكاري و برشكاري و گيري وتنظيم خروجي دستگاهاندازه
 وايرفيدرها

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

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

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 يفيت جوشكاري دارد.كه موارد فوق تاثير به سزايي در ك

 

 هشدار: 

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

انجام مي شود، كه  …و SMAW،(TIG  ،MIGالكترود دستي (
يم خروجي دستگاه هاي جوشكاري و برشكاري با يك علاوه بر تنظ

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

 نمايشگرهاي دستگاه هم مي شود.

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

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

 دارد.

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

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

ي استاندارد بررسي 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

 

 


