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 مقدمه 

 :مشتری گرامی

جوشا  جوشكاریازحسن انتخاب شما جهت برگزیدن دستگاه  

سپاسگزاریم. از این طریق، شما اعتماد خود را به محصولات ما 

لطفا قبل از استفاده از دستگاه این دستورالعمل را  .نشان دادید

 به دقت مطالعه فرمایيد.

حق هر گونه تغييری در محتویات دفتر چه بدون اطلاع قبلی 

 محفوظ است. جوشابرای شرکت 

 

 شرح 

و   inverterبا بهره گيری از تكنولوژی  MIG 501  Proدستگاه

قدرت بالاو کنترل آنها با استفاده  باIGBT  استفاده از سوئيچ های

 امكان جوشكاری با کيفيت بالایی را در پروسهPWM از تكنيک 

 فراهم می سازد. MIG/MAG, TIG, MMA, Gouging های

 MIG 501  Pro  یک دستگاه قوی با تكنولوژی بالا وکاربردی

 آسان است و دارای ویژگی های زیر می باشد:

 ویژگی های برجسته دستگاه:

  بهره مندی از تكنولوژی اینورتر و استفاده از سوئيچ های با

 قابليت اطمينان بالا

   ضریب کار(Duty Cycle) بالا در شرایط سخت 

  220) از قابليت عملكرد در بازه وسيعی از ولتاژ ورودیVAC تا

440V AC ) 

  بهره مندی فيدبک که منجر به توليد مشخصه ولتاژ ثابت در

-TIGو جریان ثابت در فرآیندهای  MIG/MAGفرآیند 

Lift, MMA در این دستگاه ميگردد 

   کنترل پارامترهای جوشكاریMIG/MAG  بر روی مجموعه

 وایرفيدر

  قابليت انجام گوجينگ )حذف جوش های ناقص یا شيارزنی

 قطعه کار(

   امكان کار با دستگاه حتی با وجود نوسان برق شهر به اندازه
+15% 

   در طيف گسترده و بطور پيوستهامكان تنظيم ولتاژ و جریان 

 پاشش کمتر با توجه به تكنولوژی پيشرفته کنترل شكل موج 

   کنترل اندوکتانس خروجی بصورت الكترونيكی 

  ه انتهائی کنترل نقطه کار پایانی جوش برای شكل دادن به نقط

( و به منظور ممانعت از Craterجوش قابل کنترل بوسيله کاربر)

 ایجاد چاله یا حفره عميق در انتهای جوشكاری

 کاهش وزن و ابعاد دستگاه به علت استفاده از تكنولوژی اینورتر 

  استفاده از وایرفيدر چهار حلقه جهت کاهش استهلاک موتور

 گيربكس وایرفيدر

  کنترل جریانArc Force 

  امكان پيش تنظيم ولتاژ و جریان جوشكاری به همراه نمایش

 جریان و ولتاژ واقعی حين جوشكاری

  توانایی جوشكاری با انواع الكترودها در حالتMMA  شامل

 قليایی، روتيلی، سلولزی

  توليد و تست بر اساس استانداردهایIEC, CE, ISIRI  

 خدمات و پشتيبانی 
 

 

 اطلاعات فنی 

 دستگاه در جدول زیر خلاصه شده است. مشخصات فنی

 

 Pro MIG 501 نام دستگاه

MIG MMA TIG 

 400VAC( - 45% TO + 10%) ولتاژ

 HZ 50/60 فرکانس
توان مصرفی در ماکزیمم 

 جریان خروجی
24.6KVA 

 D35A فيوز

-500A 30-500A 30-60 بازۀ جریان

500A 

 – 39V 21.2-17 بازۀ ولتاژ

40V 

11.2 – 

30V 

 105V ولتاژ حالت مدار باز
جریان در دیوتی سایكل 

111% 
380 A 380A 420A 

جریان در دیوتی سایكل 

61% 
420 A 420A 450A 

جریان در دیوتی سایكل 

X% 

500A 

(35%) 

500A 

(35%) 

500A 

(40%) 

 F کلاس عایقی
 IP21S کلاس حفاظتی

 mm 670×305×640 ابعاد)طول*عرض*ارتفاع(
 Kg 53 دستگاه وزن

 

 1جدول شماره 
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 WF 4120 M2 نام دستگاه

 HZ 50/60 فرکانس

 AC 47 ولتاژ ورودی

 90W توان خروجی موتور

 m/min 22 _0.4 سرعت تغذیه سيم

 4 تعداد حلقه

 300mm قطر خارجی قرقره

 15Kg وزن قرقره

 1.6-1.2-1.0-0.8 قطر سيم

 IP21S کلاس حفاظتی

 210×570×380mm (W×L×Hابعاد )

 12Kg وزن وایرفيدر

 2جدول شماره 

 
  محدودیتهای استفاده(IEC60974-1) 

 با توجه به پلاک مشخصات دستگاه  :

، از دستگاه جوشكاری  IEC60974-1براساس استاندارد

معمولا بطور دائم نمی توان استفاده کرد به همين دليل عملكرد 

دستگاه شامل دو زمان فعال )جوشكاری( و زمان استراحت 

)جهت تغيير وضعيت قطعه کار، تعویض الكترود یا سيم جوش، 

را در دیوتی  I2...( می باشد. این دستگاه قادر است تا جریان 

د به عبارت دیگر سيكل کاری در بازه تامين کن %Xسایكل 

می باشد و اگر زمان سيكل کاری بيشتر  %10min  ،Xزمانی 

از مقدار تعيين شده گردد، سيستم حفاظت حرارتی دستگاه 

)جهت حفاظت از اجزای مختلف( فعال گشته و فن دستگاه نيز 

بطور پيوسته کار خواهد کرد، سپس پس از چند دقيقه حفاظت 

 و دستگاه مجددا برای جوشكاری آماده می گردد.غير فعال شده 

 است. IP21Sکلاس حفاظتی دستگاه 

 

 نحوه حمل و نقل و بلندکردن دستگاه  

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

گرفته شده است امكان پذیر می باشد و جابجایی آن نيز با 

شده به سهولت ميسر استفاده از حمل کننده)کالسكه( طراحی 

 می گردد.

 

 بازکردن بسته بندی دستگاه  

 ليست قطعات به شرح زیر می باشد:

 وایرفيدر 

  جوشكاری با گيره اتصال به قطعه کارکابل  

 ليفه هوا خنک 

 کالسكه 

 

 و در صورت سفارش:

  تورچ ميگ هوا خنک 

   تيگتورچ 

 کابل و انبر اتصال 

   گرم کن گاز 

   رگلاتور گاز 

  ماسک الكترونيک 

 
  دستورالعمل هایی برای جلوگيری از تداخل امواج

 EMCالكترومغناطيسی 

این دستگاه جوشكاری بر طبق شرایط مندرج در ارتباط با 

تطابق الكترومغناطيسی ساخته شده است. با این حال کاربر 

موظف است این دستگاه جوشكاری را مطابق با دستورالعمل 

نماید. در صورت ایجاد تداخل سازنده نصب و استفاده 

الكترومغناطيسی استفاده کننده از دستگاه جوش موظف است 

که با راهنمایی های فنی سازندۀ دستگاه، راه حل مناسبی را 

پيدا کند. در بعضی از موارد به سادگی کافی است که مدار 

جریان جوشكاری را به زمين متصل کرد. در بقيه موارد ممكن 

از فيلتر ورودی و قرار دادن دستگاه جوشكاری و است با استفاده 

قطعه کار در یک دیوارۀ محافظ تداخل امواج الكترومغناطيسی 

را کاهش داد. در هر حال تداخل امواج الكترومغناطيسی را باید 

تا حد امكان کاهش داد تا باعث عملكرد نادرست دیگر 

 دستگاههای الكترونيكی نگردد.
مدار جریان جوشكاری ممكن است به : به دلایل ایمنی، نكته

 زمين متصل باشد یا نباشد

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

متخصصی که تعيين کند این تغيير، تاثيری در افزایش خطر 

بروز حادثه ندارد. بطور مثال موازی کردن مسير برگشت جریان 

تخریب سيم اتصال زمين در بعضی از موارد ممكن است باعث 

 .بقيه دستگاهها گردد

 الف( ارزیابی محل نصب دستگاه جوش

این دستگاه را در یک مكان خشک و تميز قرار دهيد و از 

سانتيمتر فاصله داشته باشد تا  81نزدیک ترین دیوار حداقل 

تهویه هوای مناسب برای خنک کردن دستگاه انجام گردد. نصب 

باید به دقت انجام شود تا بهترین عملكرد و استفاده از دستگاه 

را از لحاظ کيفيت جوشكاری و ایمنی استفاده برای کاربر داشته 

باشد. کاربر، مسئول راه اندازی و استفاده از دستگاه با توجه به 

 موارد گفته شده در دستورالعمل خواهد بود.
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قبل از نصب دستگاه جوش، استفاده کننده باید مشكلات 

ستفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امواج احتمالی ا

 الكترومغناطيسی بررسی کند. موارد زیر باید در نظر گرفته شود:

  کابلهای دیگری مانند: کابلهای کنترلی، کابلهای مخابراتی و

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

 دارند.

 پيوترها و دیگر دستگاههای کنترلیکام 

  سلامت افراد نزدیک به دستگاه جوش بطور مثال قلب مصنوعی

 و یا سمعک

 دستگاههای کاليبراسيون و اندازه گيری  

مصونيت تداخل امواج الكترومغناطيسی دیگر دستگاههای 

اطراف محل جوشكاری استفاده کننده موظف است تطابق 

الكترومغناطيسی دستگاههای اطراف را بررسی کند، چرا که 

 ت اقدامات پيشگيرانه اضافه ای لازم باشد.ممكن اس

 IECاین دستگاه مطابق با قواعد و قوانين مندرج در استاندارد 

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقيق نيز 

 در آن رعایت شده است.

 ب( روش های کاهش تشعشع امواج 

 برق اصلی  -1

سازنده به برق  تجهيزات جوشكاری باید مطابق با توصيه های

متصل شود. در صورتی که تداخلی ایجاد شود ممكن است 

اقدامات دیگری نيز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فيلترهای 

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

و وجود لوله فلزی محافظ کابل یا مشابه آن اطمينان حاصل 

فلزی کابل باید از لحاظ الكتریكی کرد. تمامی قسمتهای پوشش 

به هم متصل باشد، این پوشش باید با یک اتصال الكتریكی 

 کامل به بدنه دستگاه جوش متصل شود.

 نگهداری دستگاه جوش -2

بطور کلی دستگاه جوش را باید مطابق با توصيه های سازنده 

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

ها محكم بوده و پيچ های مربوط به آن کاملاً بسته باشد. پوشش 

هيچ گونه تغييراتی به غير از تغييرات و تنظيمات مندرج در 

 دستورالعمل کارخانه سازنده مجاز نيست.

 کابلهای جوشكاری -3 

کابلهای جوشكاری باید تا حد امكان کوتاه بوده و روی سطح 

 ين و نزدیک بهم قرار داشته باشد.زم

 اتصالات هم پتانسيل. 4

توصيه می شود که تمامی قطعات فلزی نزدیک به دستگاه 

جوشكاری بهم متصل شوند. قطعات فلزی متصل به قطعه کار 

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

 قطعات باعث بروز شوک الكتریكی در بدن اپراتور گردد.

 ام قطعات فلزی ایزوله باشد.اپراتور باید از لحاظ الكتریكی از تم

 آن رعایت شده است.

 

 . اتصال به زمين قطعه کار5

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

موقعيت آن به زمين متصل نباشد )بطور مثال سازه های فولادی 

یا قسمت خارجی بدنه کشتی ها( در بعضی از موارد می توان 

تشعشع امواج اینگونه قطعات کار را به زمين متصل برای کاهش 

نمود. باید اطمينان حاصل کرد که اتصال به زمين قطعه کار 

باعث افزایش خطر بروز شوک الكتریكی نشده و همچنين در 

کار سایر دستگاههای الكتریكی اختلال ایجاد نكند. در صورت 

قطعه کار نياز اتصال زمين قطعه کار باید بوسيله اتصال مستقيم 

به زمين انجام شود. در کشورهایی که اتصال به زمين ممنوع 

است، این اتصال باید با استفاده از خازن های مناسبی که مطابق 

  با مقررات ملی آن کشورها انتخاب شده است، برقرار شود.

 پوشش محافظ )شيلد کردن( -6 

ی م پوشاندن بقيه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش 

تواند مشكلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهای خاص 

شكاری نيز جوممكن است پوشاندن )شيلد کردن( کل سيستم 

 لازم باشد.

 

 تجهيزات حفاظتی و امنيتی 

 IECاین دستگاه مطابق با قواعد و قوانين مندرج در استاندارد 

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقيق نيز 

 .در آن رعایت شده است

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

 شود.

  اگر ولتاژ اتصالات الكتریكی افزایش پيدا کرد، دستگاه را باید

بلافاصله خاموش کرده و از برق اصلی جدا نمود، تا دستگاه 

سط تكنسين های مجرب یا نمایندگی های خدمات پس از تو

 کت سازنده بررسی و عيب یابی شود.فروش شر

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

 کرد.

  هر گونه تعميرات باید توسط تكنسين ماهر و یا خدمات پس از

 فروش شرکت سازنده انجام پذیرد.

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

گرفتن اشكالات احتمالی تورچ، تمامی کابل ها، اتصالات که 

امكان آسيب خارجی را بوجود می آورد، بررسی شود. درهنگام 

سوختگی و تابش اشعه،  کاربدن جوشكار باید بطور کامل در برابر

تكش های ماسک ولباس نسوز،محافظت گردد. دس با استفاده از

مخصوص جوشكاری که  بلند، پيشبند و ماسک محافظ با فيلتر
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تمامی آنها باید مطابق استاندارد باشد، پوشيده شود. پوشش ها 

مصنوعی ساخته شده باشند. کفش ها باید کاملاً نباید از مواد 

بسته باشند و سوراخ نداشته باشد )جهت جلوگيری از نفوذ 

وشش محافظ سر، نيز استفاده جرقه ها(، در صورت نياز باید پ

شود. اگر از عينک محافظ استفاده می شود، باید با مقررات 

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

چشم در برابر اشعه ماورای بنفش می توان از عينک محافظ 

با پوشش کناری استفاده کرد. مقررات پيشگيری از حوادث 

کند که تهيه وسایل محفاظتی مناسب، با صراحت بيان می 

به عهده کارفرما بوده و همچنين استفاده کننده از دستگاه 

شيدن پوشش مناسب جوشكاری می جوش نيز موظف به پو

 .باشد

  جهت محافظت در شرایط خطرناک با احتمال ایجاد شوک

الكتریكی، دستگاههای جوشكاری و رکتيفایرهایی که می 

قيم و یا جریان متناوب بكار گرفته توانيد بصورت جریان مست

 شوند.

  برای محافظت در برابر برق  عایقاز مواد ایزوله کننده و

گرفتگی ناشی از برقراری تماس بين قطعات برقدار و زمين 

نمدار باید استفاده شود. لباس کار سالم و خشک و همراه 

کف لاستيكی باید بكار دستكش های بلند و کفش های با 

 گرفته شود.

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

سيستم تهویه نصب گردیده و ماسک تنفسی محافظ نيز 

 .استفاده گردد

  جهت پيشگيری از انحراف جریان و اثرات منفی ناشی از آن

هادی متصل به زمين(، کابل برگشت  سيم)مثلاً تخریب 

ماً به قطعه کار جریان جوشكاری )کابل قطعه کار( باید مستقي

و یا به ميز کار )مثل ميز جوشكاری، ميز جوشكاری با شبكه 

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

هنگام وصل کردن به اتصال زمين باید از  .آن متصل باشد

برقراری کامل اتصال الكتریكی آن اطمينان حاصل نمود. 

نگ و یا زنگ زدگی ها و یا ر)محل اتصال باید از هرگونه 

 مشابه آن پاک باشد(

 صورتی که عمليات جوشكاری برای مدت زمان زیادی باید  در

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

 باید بست. 

  تحت هيچ شرایطی وقتيكه پوشش بدنة دستگاه جوشكاری

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

چرا که صرفنظر از مقررات ایمنی، خنک کردن کافی قطعات 

 الكترونيكی را نيز نمی توان تضمين کرد.

  مطابق با مقررات، افرادی که در نزدیكی محل جوشكاری

هستند را باید از خطرات احتمالی آگاه کرده و از آنها 

محافظت نمود. پارتيشن های مخصوص جوشكاری )پرده 

 ص جوشكاری( باید استفاده شود.خصوهای محافظ م

  وجه روی تانكرهایی که گاز، سوخت و یا روغن یا مواد  هيچبه

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

زمان زیادی از خالی شدن آنها گذشته باشد )احتمال ایجاد 

 حریق و انفجار(

 خاصی جوشكاری با جریان بار زیاد نيازمند رعایت مقررات 

تخصص ماست که باید فقط توسط جوشكاران آموزش دیده و 

 انجام شود.

  تورچ را نباید به صورت نزدیک کرد. گزهر 

  هایی که احتمال آتش سوزی زیاد است، اپراتور  محيطدر

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

مدت خود نگهدارد و یک مامور آتش نشان نيز باید پس از 

آتش سوزی اطمينان حاصل  ان جوشكاری از عدم بروزپای

 کند.

  تهویه هوای محيط باید پيش بينی های مخصوص جهت

 انجام شود.

  مراقبت از چشم ها باید با نصب تابلویی با متن  برایاخطار

زیر در محل جوشكاری انجام شود. مستقيماً به قوس 

 الكتریكی نگاه نكنيد.

 دار قرار گيرد فقط تا چنانچه منبع تغذیه روی سطح شيب

º11 توانایی مایل شدن را دارد 
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  و کپسول گاز وایر فيدر اتصالاتنصب: 

در حاليكه دستگاه خاموش است مطمئن گردید که اتصالات 

صورت گرفته  1ليفه رابط بين دستگاه و وایر فيدر مطابق شكل 

 باشد.

مشخص شده است ليفه شامل کابل  1همانطور که در شكل 

بين دستگاه و وایر فيدر،کابل فرمان رابط بين  جوش رابط

دستگاه و وایر فيدر و شيلنگ گاز می باشد. کابل جوش رابط 

از سمت مادگی به  1بين دستگاه و وایر فيدر را مطابق با شكل 

وایر فيدر و از سمت نری به کانكتور مثبت جلوی دستگاه متصل 

رفيدر را کنيد. همچنين کابل فرمان رابط بين دستگاه و وای

به کانكتورهای مربوطه روی فيدر و جلوی  1مطابق شكل 

 دستگاه متصل نمایيد.

در سمت دستگاه  به کپسول گاز متصل را شيلنگ مربوط به گاز 

کنيد و شير آنرا باز کنيد، توجه داشته باشيد کپسول های گاز 

مجهز به یک فشار شكن می باشند که از آن می توانيد جهت 

در طول جوشكاری استفاده کنيد.همچنين  تنظيم فشار گاز

شلنگ گاز در سمت وایر فيدر را به کانكتور مربوطه در پشت 

 وایر فيدر متصل نمایيد.

 

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

این پيچ )ریل هاب( قرار داده و پيچ آنرا ببندید )توجه کنيد که 

نبایدطوری بسته شود که قرقره بيش از حد آزاد باشد و یا اینكه 

 به سختی بچرخد(

پانل کناری وایرفيدر را باز کرده و قرقره سيم را در جهت عقربه 

( عبور 1های ساعت چرخانده و سيم را از راهنمای ) شماره 

( را بلند کرده و عامل فشار بر 5دهيد، سپس غلتكهای )شماره 

توجه داشته  را آزاد سازید. (6و  1)شماره  ین غلتكهاروی ا

( دارای قطری 2 حلقه های راندن سيم )شمارهباشيدکه 

 متناسب با قطر سيم جوش مورد استفاده باشند.

( عبور داده سپس غلتكهای 3سيم را از موقعيت های )شماره 

( را به موقعيت قبل خود برگردانده و با استفاده از 5)شماره 

( فشار وارده بر سيم را تنظيم نمایيد. 6 و 1 )شماره های اهرم

فشار مناسب حداقل فشاری است که مانع از لغزیدن غلتكها بر 

روی سيم گردد در عين حال توجه داشته باشيد که فشار 

 ناکافی بر روی سيم می تواند جوشكاری نامنظمی را بوجودآورد

 

 

 

1شكل شماره   
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روی سيم می تواند مانع از حرکت سيم  در حاليكه فشار زیاد

 گردد.

 
 

 2شكل شماره 

 

 مونتاژ حلقه های درایو سيم برای فولاد 

 Vبا توجه به جنس سيم و قطر آن حلقه مورد نظر با شكاف 

شكل را انتخاب کنيد هر حلقه دارای دو شيار با قطرهای 

مختلف است که بر اساس قطر سيم مورد نظرتان انتخاب می 

 )توجه داشته باشيد غلتک ها بدون شيار باشند(شود. 

 

 آلومينيوم: مونتاژ حلقه های درایو سيم برای 

جهت استفاده از سيم جوش آلومينيوم باید از تفلون مناسب 

( استفاده mm 1.6و قرمز برای سایز  1.2mm)زرد برای سایز 

شكل استفاده کنيد در  (U)نمود، و نيز از حلقه و غلتک های 

حاليكه فشار اعمال شده به حلقه ها در کمترین مقدار باشد. 

از تفلون  Stainless Steelجهت جوشكاری با سيم جوش 

فنردار در داخل تورچ استفاده کنيد و بهتر است که گاز مورد 

باشد  Ar,Co2استفاده برای جوشكاری بصورت ترکيبی از 

 (  Arگاز  %97.5و  Co2گاز  2.5%)
 
 

 نحوه اتصال کابل های جوشكاری 

 :MIG/MAGجوشكاری 

در حاليكه دستگاه خاموش است مطمئن گردید که اتصالات 

 صورت گرفته باشد. 3و شكل  1مطابق شكل 

در ابتدا کابل رابط بين دستگاه و وایرفيدر را متصل کرده و 

شلنگ مربوط به گاز را به کپسول گاز متصل کنيد و شير آنرا باز 

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

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

 طول جوشكاری استفاده کنيد.

ر اتصال به قطعه کار را به کانكتور منفی در سمت کابل انب

دستگاه متصل کنيد و انبر اتصال به قطعه کار را به بخشی از 

قطعه کار که عاری از هرگونه رنگ، روغن و یا آثار زنگ زدگی 

 است متصل نمایيد.

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

به ازای افزایش مقاومت و  دادن مشكلاتی در جوشكاری

 اندوکتانس کابل می گردد.

کابل قدرت تورچ را به سنترال کانكتور روی وایرفيدر متصل 

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

 به کانكتور های مربوطه روی وایرفيدر متصل کنيد.

 

 
 3شكل شماره 

 

 MMAجوشكاری الكترود: 

در حاليكه دستگاه خاموش است  1مطابق شكل اتصالات را 

 :برقرار کنيد به موارد زیر توجه داشته باشيد

کابل های جوشكاری را به ترمينالهای مثبت و منفی خروجی 

متصل کنيد، انبر اتصال به کانكتور منفی و انبر جوش را به 

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

ه کار که عاری از هرگونه رنگ، روغن و یا آثار بخشی از قطع

زنگ زدگی است متصل نمایيد. توجه داشته باشيد استفاده از 

کابل بلند سبب کاهش ولتاژ و رخ دادن مشكلاتی در جوشكاری 

 .به ازای افزایش مقاومت و اندوکتانس کابل می گردد
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 1شكل شماره 

 

 Gougingجوشكاری گوج: 

( و -کابل تورچ را به کانكتور منفی )،  5مطابق شكل شماره 

کابل گيره اتصال را به کانكتور مثبت )+( دستگاه وصل کنيد 

.دقت نمائيد هنگام استفاده از تورچ گوجينگ انتهای تورچ را به 

هوای فشرده )کمپرسور ( متصل نمائيد. در حالت گوجينگ نيز 

به تورچ  bar 7-6ار  هوای فشرده )کمپرسور (  باید با فش

 متصل شود .

 
 

 
 5شكل شماره 

 

 

 

 :TIG جوشكاری تيگ

در حاليكه دستگاه خاموش است برقرار  6اتصالات را مطابق شكل

 کنيد به موارد زیر توجه داشته باشيد:

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

باشيد کپسول متصل کرده و شير آنرا باز کنيد، توجه داشته 

های گاز مجهز به یک فشارشكن می باشند که از آن می توانيد 

 جهت تنظيم فشار گاز در طول جوشكاری استفاده نمایيد.

کابل انبر اتصال به قطعه کار را به کانكتور مثبت دستگاه متصل 

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

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

 نمایيد.

 کابل قدرت تورچ را به کانكتور منفی دستگاه متصل کنيد.

 

 
 6شكل شماره 

 

  اتصال دستگاه به برق شهر 

قبل از اتصال سيم های برق ورودی دستگاه به شبكه برق اصلی، 

طبق برچسب دستگاه از درستی ولتاژ و فرکانس برق اصلی 

و برای اتصال دستگاه حتما از اتصالات و اطمينان حاصل نمائيد 

کليدهای صنعتی استفاده کنيد. در صورتيكه دستگاه را به طور 

مستقيم و بدون استفاده از رابط به برق ورودی وصل می کنيد، 

دقت کنيد که سيم زرد و سبز رنگ به ارت وصل شود و سه 

 سيم دیگر را به سه فاز ورودی وصل کنيد.
 

 Pro MIG 501 نام دستگاه

ماکزیمم جریان خروجی 

 دستگاه
500 A 

 24.6KVA توان دستگاه

 D 35A فيوز از نوع کندکار

کابل برق 

 اصلی

 2m طول

 x 6mm² 4 سطح مقطع

 

 3جدول شماره 
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 معرفی دستگاه 

 

 
 7شكل شماره 

 کانكتور جوش اتصال قطب منفی .1

 کانكتور جوش اتصال قطب مثبت .2

 پانل دستگاه .3

 کانكتور مادگی کابل فرمان جهت اتصال به کانكتور وایرفيدر .1

 کليد اصلی خاموش/روشن دستگاه .5

 محل ورود کابل برق ورودی .6

 

 

 

 معرفی وایرفيدر 

             

            
 
 

 
 

 8شكل شماره 

 شستی تست خروج سيم .1

 ولوم تنظيم جریان جوشكاری .2

 ولوم تنظيم ولتاژ قوس .3

 )محور نگهدارنده قرقره سيم جوشكاری( هابریل  .1

 شيلنگ کپسول گاز اتصالمحل  .5

 نری کابل کنترل کانكتور .6

 نری کابل جوش کانكتور .7
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 معرفی پانل 

 

 
 

 9شكل شماره 

 

 2T/4Tکليد انتخاب حالت  .1

 حالته برای انتخاب مدهای جوش به شرح زیر: پنجسلكتور  .2

  حالتMMA 

  حالتTIG 

  حالتGouge 

  2حالتCO 

  حالتMAG 

در حالت های  ولوم تنظيم جریان جوشكاری .3

MMA,Gouge, TIG –  ولوم کنترل جریان جهت

   ممانعت از ایجاد چاله و حفره در انتهای جوشكاری در 

 2MAG, COحالت های 

 ,MMA, Gougeدر حالت های  Arc Forceولوم تنظيم  .1

TIG  ولوم تنظيم اندوکتانس الكترونيكی در              

 2MAG, COحالت های 

ولوم کنترل ولتاژ جهت ممانعت از ایجاد چاله و حفره در  .5

 2MAG, COانتهای جوشكاری در حالت های 

جلوگيری از چسبيدن سيم جهت  Burn backتنظيم ولوم  .6

 2MAG, COبه قطعه کار در حالت های 

 چراغ سيگنال نشانگر حفاظت حرارتی .7

 روشن بودن دستگاهچراغ سيگنال نشانگر  .8

 

 جوشكاری پارامترهای 
 :MIG/MAG جوشكاری 

سيستمی است که در آن سيم  MIG / MAGجوشكاری 

جوشكاری حامل قوس الكتریكی می باشد. اطراف نازل سيم، 

گاز وجود دارد که گاز محافظ از آن خارج و منتشر می شود. با 

این روش، قطره های جوش از آلودگی ناشی از اکسيد شدن 

 کيفيت جوش شود.محافظت شده تا منجر به افزایش 

 (MIG) جوشكاری فلزی با گاز بی اثر

در این تكنولوژی از گازهای بی اثر استفاده می شود. گازهای 

مورد استفاده معمول عبارتند از: آرگون، هليوم و یا مخلوطی از 

از این گازها در جوشكاری آلومينيوم، مس،  (.MIX)آنها 

 تيتانيوم و غيره استفاده می شود.

 (MAG)فلزی با گاز فعالجوشكاری 

، آرگون و یا CO2گازهایی از قبيل  MAGبرای جوشكاری 

مخلوطی از آنها بكار می رود. برای اهداف ویژه مخلوطی از 

، آرگون و اکسيژن نيز می تواند بكار رود. آهن و CO2گازهای 

 فولاد زنگ نزن )استينلس( با این گازها جوشكاری می شوند.

خود اثر خنک کنندگی نيز دارد  CO2با توجه به اینكه گاز 

تورچ جوشكاری در هنگام استفاده از این گاز نسبت به گازهای 

کمتر گرم می شود و این امر کاملاً طبيعی می  CO2غير از 

ممكن  CO2باشد. لذا در صورت استفاده از گازهای غير از 

 است نياز باشد کمی قدرت تورچ افزایش یابد.

 وشكاری آهن و فولاد زنگ نزن باید ميزان جریان گاز برای ج

ليتر بر دقيقه تنظيم  16تا  8جریان گاز در محدوده تقریبی 

 شود.

درصد بيشتر  31برای جوشكاری آلومينيوم، جریان گاز حدود 

 ليتر بر دقيقه( می باشد. 21تا  11)

 قطر سيم جوشكاری:

 1.6mm   -  0.8    فولاد

 1.6mm   -  1.0    آلومينيوم

 1.2mm  -  0.8   استيلاستينلس 

 1.6mm  -  1.0    تو پودری

 

 دستورالعمل شروع به کار(MIG MAG): 
ابتدا شلنگ گاز را از پشت دستگاه به کپسول گازمتصل 

کنيدکابل مربوط به هيتر نيز باید به کانكتور مربوطه در پشت 

دستگاه متصل شود. شير گاز را به آرامی باز کرده و جریان گاز 

مقدار مناسب تنظيم نمایيد. ولتاژ و جریان جوشكاری را را در 

متناسب با ضخامت ورق در محدوده مناسب تنظيم کنيد. توجه 

درست اندوکتانس بصورت الكترونيكی  داشته باشيد که با تنظيم

 را در حين جوشكاری کاهش داد. (spatterمی توان پاشش)

ور تنظيم سرعت سيم وابسته به شرایط جوشكاری است، بط

 معمول در جوشكاری ورق های نازک، سرعت سيم کم انتخاب

می شود چرا که با این کار در حقيقت جریان جوشكاری کاهش 

 می یابد و این خود سبب می شود تا ورق های نازک کاملا
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11شكل شماره   

در جوشكاری کنج و گوشه بهتر  کنترل شده جوشكاری شوند.

 وساست سرعت سيم افزایش یابد چرا که با این کار طول ق

 جوشكاری راحت تر صورت می گيرد. کاهش یافته و

 قرار دهيد. "1"کليد اصلی دستگاه را در وضعيت 

یا اتومات  کليد پروسه جوش را در حالت دستی 

 قرار دهيد. 

 جوشكاری را با فشردن شستی تورچ آغاز کنيد.

 

 :(TIG)جوشكاری تيگ 

 دستورالعمل شروع به کار : 

بعد از اتصال کابل های جوشكاری،دستگاه را روشن نمائيد 

 TIG( را در حالت 2، آیتم9وکليد تعيين نوع جوشكاری )شكل 

، آیتم 9ولوم تنظيم جریان جوشكاری )شكل بوسيله قرار دهيد. 

( جریان جوشكاری را انتخاب کرده، سپس نوک تنگستن را به 3

 قطعه کار بچسبانيد.

تنگستن به قطعه کار چسبيده باشد جریان )تا زمانی که نوک 

اصلی برقرار نمی شود( و در حالی که شستی تورچ را نگه داشته 

اید تورچ را به آرامی از قطعه کار فاصله دهيد تا قوس اصلی 

( حال دستگاه با جریان تنظيم شده 11برقرار شود. )مطابق شكل

 لوم اصلی آماده برای جوشكاری است.توسط و

، مقدار جریان مصرفی را با توجه به نوع و قطر 1جدول شماره 

الكترود برای جوشكاری نشان می دهد مقادیر بيان شده در 

 جدول کاملا دقيق نيستند و تنها برای راهنمایی می باشند.
 

 بازه جریان جوشكاری –نوع الكترود 

 قطرالكترود
mm 

 تنگستن
Rare Earth 

2%Turchoise 

 تنگستن
Ce 1% Grey 

51-11 51-11 1 

81-51 81-51 1.6 

151-81 151-81 2.1 

251-151 251-151 3.2 

111-211 111-211 1 

  1جدول شماره

 

 

 

 

 

 

 ( جوشكاری الكترودMMA): 
 دستورالعمل شروع به کار:

جوشكاری، دستگاه را روشن نمائيد و  بعد از اتصال کابل های

( را در حالت 2، آیتم 9کليد تعيين نوع جوشكاری )شكل شماره 

الكترود قرار دهيد و توسط ولوم تنظيم جریان جوشكاری )شكل 

( جریان جوش را انتخاب کرده مناسب تنظيم، 3، آیتم 9شماره 

 در مقدار نمایيد.

ه به نوع الكترود مقدار جریان مصرفی را با توج 5جدول شماره 

برای جوشكاری استيل و آلياژهای دیگر نشان می دهد: مقادیر 

بيان شده در جدول کاملاً دقيق نيستند و تنها برای راهنمایی  

 می باشند. 

برای یک انتخاب درست باید به دستورالعمل شرکت سازنده 

جریان مورد نياز برای جوشكاری به  الكترود نيز توجه نمود

اری و نوع اتصال بستگی دارد و با افزایش ضخامت وضعيت جوشك

 و قطر قطعه کار افزایش می یابد.

  جریان بالا برای جوشكاری رو به بالا 

  جریان متوسط برای جوش سر به سر 

با استفاده از فرمول زیر می توان جریان تقریبی را برای جوش 

 فلزات معمولی محاسبه کرد:

 

 Iی: جریان جوشكار   Øeقطر الكترود: 

( Øe-1×)I=50 

برای بدست آوردن مقادیر دقيق تر باید به دستورالعمل مربوط به 

 .الكترودها مراجعه کرد
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 ( جوشكاری گوجGouging) 

برای برداشتن ثرگوج یک پروسه جوشكاری نيست بلكه یک پروسه مو

یا کندن سریع فلز جوش شده در صورت نياز است . به این صورت که 

الكترود کربن پوشانده شده با مس در تورچ گوج قرار داده می شود و 

با یک ولتاژ و جریان بالای ناشی از منبع قدرت ،  فلز را ذوب کرده و 

باد ناشی از کمپرسور هوا در حدود                         به کمک فشار 

(6-7bar)   . فلز ذوب شده را با قدرت از روی قطعه کار بر می دارد

این پروسه با صدای زیاد ، دود و پاشش فلزات ذوب شده در مكانی که 

این عمل انجام می شود همراه است و به طور معمول برای گرده 

داختن ، ایجاد شكاف و برداشتن جوش اضافه برداری جوش ، حفره ان

کاربرد دارد حال دستگاه را روشن کنيد و کليد تعيين نوع جوشكاری 

را در حالت گوج قرار دهيد .الكترود را روی قطعه کار قرار دهيد . به 

محض برقرار شدن جریان ،شما قادر به تنظيم جریان توسط ولوم 

 ( می باشيد .3آیتم  9اصلی )شكل 

 ندارد  Gouge ، Preset: دستگاه در حالت  توجه

 

 

  

 

 

 

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

 یک سال صورت گيرد.

 :تميز کردن دستگاه

دستگاه باید حتی الامكان در مكان تميز و خشک قرار داده شود. 

غبارهای محيط که می تواند به داخل دستگاه کثيفی و گرد و 

 وارد شود باید در حداقل مقدار خود باشد.

توجه : قبل از باز کردن بدنه دستگاه و اقدام به تميز کردن، آن 

 را از برق اصلی جدا کنيد.

داخل دستگاه باید در فاصله های زمانی منظم بوسيله هوای 

ملكرد خوب آن کمپرسور با فشار کنترل شده تميز شده تا ع

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

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

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

 .زمانی بيشتر(

هرگز هوای کمپرسور را مستقيما بر روی قطعات الكترونيكی 

آسيب رساندن به این  د چراکه می تواند منجر بهاعمال نكني

 قطعات گردد.

هنگام تميز کاری، اتصالات الكتریكی را بررسی نموده و در 

صورت لزوم محكم کنيد همچنين سيم ها را بازبينی نمایيد تا 

عيوب عایقكاری را پيدا نموده و سپس در صورت لزوم آن عيوب 

درون دستگاه جلوگيری  را رفع کنيد از ورود آب یا بخار آب به

کنيد و چنانچه آب یا بخار آب به درون دستگاه نفوذ کرد حتما 

 آن را خشک کرده و سپس عایق کاری ها را چک نمایيد.

چنانچه از دستگاه برای مدت زمان طولانی استفاده نمی کنيد 

آن را باید در جعبه بسته بندی کنيد و در یک مكان خشک 

 نگهداری کنيد.

 بازه جریان جوشكاری –نوع الكترود  قطر الكترود
ضخامت 

 قطعه کار

(mm) 
6111 

6111 
6112 6113 6121 6127 7111 

7115 

7116 
7118 7121 7128 (mm) 

1.6 - 11-21 11-21 - - - - - - 
≤ 5 

2 - 61 - 25 61 - 25 - - - - - - 

2.1 81-11 85 -35 91 - 15 - - 125-81 111-61 111-71 115-111 ≤ 6.5 

3.2 125-75 111 -81 131 -81 151-111 185-125 161- 111 151-111 165- 115 191-111 > 3.5 

1 171-111 191-111 181 - 115 191-131 211-161 211-151 211-111 221-151 251-181 > 6.5 

1.8 215-111 211-111 231-151 251 - 175 311-211 275-211 255-181 275-211 315-231 

> 9.5 5.6 251-171 321-211 311-231 311- 225 351-251 311-261 321-211 311-261 365-275 

6.1 321-211 111-251 351-251 375-275 121-311 115-331 391-311 111-315 131-335 

8 125-275 511-311 131-311 151-311 175- 375 511-391 175-375 175-375 525-111 > 13 

5جدول شماره   

11شماره شكل   
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 ری تورچ جوشكارینحوه نگهدا

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

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

 تورچ را غير قابل استفاده نماید.

بصورت متناوب عدم نشتی تمامی شلنگ ها و اتصال گاز را 

 بررسی کنيد.

تميز کرده تا گاز  منتشر کننده گاز را از پاشش های جوشكاری

 براحتی از تورچ خارج شود.

 

 عيب یابی 

 

 اشكالات جوشكاری

 نوع اشكال علت

 اشكال در فاز ورودی 

 کليد اصلی آسيب دیده است. 

 است فيوز دستگاه سوخته. 

کليد اصلی روشن است 

 LED Powerاما 

 .روشن نيست

  پارامترهای جوشكاری به

 درستی انتخاب نشده اند.

  است فرسوده شدهنوک نازک. 

قوس پایدار نمی شود، 

 پاشش زیاد است.

 .شستی تورچ آسيب دیده است 

  کابل فرمان وایرفيدر قطعی

 دارد.

  برد کنترل اصلی دستگاه آسيب

 دیده است.

وقتی شستی تورچ 

فشرده می شود، سيم 

خارج می شود اما گاز 

 خارج نمی شود.

 .ترموسوئيچ خراب شده است 

  ترموسوئيچ سيم های متصل به

 قطع شده اند.

  اضافه بار، استفاده از دستگاه

 بيش از حد دیوتی سایكل آن.

چراغ خطا روشن شده 

 است.
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 معرفی نشانه های مورد استفاده دردستگاه 

 های جوش و برش:

 

 کليد روشن و خاموش اصلی دستگاه

دستگاه قادر به استفاده در محيط های با خطر  

 شوک الكتریكی است

 خطر! ولتاژ بالا  

 ارت حفاظتی  

 کانكتور با پلاریته مثبت 
 

 کانكتور با پلاریته منفی 

 توجه! 

 تست موتور 

پيش از استفاده از دستگاه، دستورالعمل به دقت  

 مطالعه شود 

 

 

 

 

 

 

 

 

 فيوز 

 تست گاز 

 تنظيم جریان 

 تنظيم ولتاژ 

 خطر ! قطعات در حال چرخش 

 استفاده از دستكش مجاز نمی باشد 
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 پلاک نمونه دستگاه 

 

 

 

 

 

 
 

 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 11 نام کارخانه سازنده 1
برق ورودی دستگاه سه فاز با فرکانس 

50/60 Hz می باشد 
 ماکزیمم جریان موثر اوليه دستگاه 21

 ماکزیمم جریان اوليه دستگاه 22 کلاس حفاظتی دستگاه 12 دستگاهنام  2

 ولتاژ جوشكاری 23 دفترمرکزی 13 ترردستگاه سه فاز با کنترل اینو 3

 جریان جوشكاری 21 فيوز 11 پروسه جوشكاری ميگ 1

5 

 IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

جهت حفاظت کاربر در مقابل خطرات 

 برق گرفتگی

 دیوتی سایكل دستگاه 25 توليدتاریخ  15

 مينيمم و ماکزیمم جریان و ولتاژ جوشكاری 26 توان مصرفی دستگاه DC 16جریان خروجی  6

 شماره استاندارد 27 کلاس عایقی 17 الكترود پروسه جوشكاری 7

 کد دستگاه 28 زمان توليد 18 هولتاژ بی باری دستگا 8

 شماره سریال دستگاه 29 کننده: هوا خنکسيستم خنک  19 پروسه جوشكاری تيگ 9

  31 بارندگی ممنوعيت استفاده از دستگاه هنگام 21 ولتاژ تغذیه دستگاه 11
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 :پلاک وایرفيدر 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

  

 
 

 
 
 

 
 

 تاریخ توليد  9 نام کارخانه سازنده 1

 زمان توليد 11 نام دستگاه 2

 دیوتی سایكل دستگاه 11 ولتاژ تغذیه دستگاه 3

 ماکزیمم جریان اوليه دستگاه 12 می باشد Hz 50/60برق ورودی دستگاه سه فاز با فرکانس  1

5 
جهت حفاظت کاربر در  IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

 مقابل خطرات برق گرفتگی
 شماره استاندارد 13

 کد دستگاه 11 کلاس حفاظتی دستگاه 6

 سریال دستگاهشماره  15 دفترمرکزی 7

   در زیر باران جوشكاری نگردد 8
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 استفاده از ضمانت دستگاه 
. ضمانـت این دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از 1

 می باشد. دستـگاه

. هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمير کليه قطعات بجز 2

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

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

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

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

 ضمانت نامه خارج است.

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

ین شرکت انجام شود و دخالت افراد غيرمجاز ضمانت نامه مجاز ا

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

که دوره آموزش تعمير و نگهداری دستگاه را در شرکت جوشا 

 طی نكرده و گواهی نامه نداشته باشد(

. ارائه کارت ضمانت نامه به سرویس کار جهت استفاده از 1

 انت، الزامی است.خدمات ضم

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

سریال دستگاه و نيز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت 

 نامه موجب ابطال آن می گردد.

. در زمان ضمانت هزینه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه 6

ار و نيز هزینه ایاب و ذهاب تعميرکاران در محلی که خرید

 تعيين می کند به عهده خریدار می باشد.

. ضمانت دستگاه از تاریخ خرید یكسال می باشد که در شش 7

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

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

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

 شود.

 سفارش قطعات یدکی:

سفارش قطعـات یدکی دستـگاه می تواند از طریق دفتـر فروش 

جوشا صورت گيرد. جهت تحویل قطعات درست، لطفا نام، مدل 

و شماره سریال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد سفارش را 

طبق ليست قطعات یدکی این دفترچه بنویسيد. در این صورت 

 سریع تر انجام خواهد شد تحویل کالای سفارش داده شده

 
 

 

 

 

 دفتر خدمات پس از فروش 

 92تهران، خيابان کارگر شمالی، انتهای خيابان هفتم، پلاک 

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

 : دفتر فروش

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

 طبقه سوم- 11

 88127911 دورنگار: خط( 21) 88111966 تلفن:
E-mail:info@jooshaweld.com 

http://www.jooshaweld.com  
 کارخانه:

 18191 - 55139 صندوق پستی -ساری 

 (111) 33137111 ، 33137111 تلفن :

 (111) 33137116 فاکس:
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 ليست قطعات یدکیPro MIG 501 

 

 نام کالا کد کالا ردیف

 حالته شش کنتاکت یا شش سيمه 2کليد  10048969 1

2 11186 
افشان )ارت دار(  1*6کابل 

 )خاکستری،سياه،قهوه ایی،زرد،سبز(

 برد کنترل 13473 3

 حالت 1-1فاز  3کليد گردان  14135 1

5 7.458.230-R سرولوم کوچک فلش دار با خط 

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

 18قطر 

7 CGB0741207 کليد استارتر فشاری با سرسبز 

8 CGB0941181  ميلی ولت 75آمپر  511شانت دستگاه 

9 CGB1641209  211فن مدلFZY8-S 

11 CGB2841174 ترانس تغذیه کمكی 

11 CGB2841175 فيلتر خروجی آلومينيومی 

12 CGB2841177 ترانس قدرت 

13 CGB2841202  ترانسEMC آماده شده 

11 CGB2841253 ترانس تغذیه کمكی وایرفيدر 

15 CGC0341216  وات31اهم  131مقاومت 

16 CGC0441173  ولت 151ميكرو فاراد 11خازن 

17 CGC1441167 برد ولتاژ 

18 CGC1441168 
 MIG 500Mبرد اسنابر دستگاه 

(761117-11125) 

19 CGC1441261 برد درایو 

21 CGC1641183 آمپرمتر دیجيتال 

21 CGC9141258   پكيج هيت سينک اوليه مونتاژ شده دستگاه 

22 CGC9141259   پكيج هيت سينک ثانویه مونتاژ شده دستگاه 

23 CLA9541461  دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداری 

 WF4120M2وایرفيدر ليست قطعات یدکی

 

 نام کالا کد کالا ردیف

1 12133 
 8 بيرون رزوه 1.1*11سرشلنگی برنجی 

 ميليمتر

 M9*0.75گيربكس ولوم  12541 2

 کيلواهم 5پتانسيومتر  15590 3

 کيلواهم 1پتانسيومتر  15591 1

5 18288 
 81سنترال کانكتور لوله کوتاه شلنگ 

 سانتيمتر

 دسته پلاستيكی )دسته لوله ای( 18498 6

 CONF35EP100فيبر مدار چاپی  35396 7

8 7.458.220-RC 
بدون خط  MMA200سر ولوم بزرگ 

 سفيد

9 CA-MF 70-95  71*95کانكتور جوش نر فيكس 

11 CGA9941906 کيلو گرمی 15یل هاب ر 

11 CGA9941504 قفل کشویی 

12 CGB0741205 کليد استارتر فشاری با سرسفيد 

13 CGB1041217  ولت 21شير برقیDC 

11 CGB1441272 موتور وایرفيدر 

15 CGB1841593  کيلواهم 5پتانسيومتر 

16 SLT0141400 
لوله مادگی رابط کالسكه متصل به 

 وایرفيدر

17 WF20J7ZZ1  21پين  7کانكتور نر فيكسJ 
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 مهم 
قبل از راه اندازی دستگاه، مندرجات این دفترچه را که هریک 

باید در مكانی که قابل دسترسی برای همه کاربران این دستگاه 

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

 این دفترچه هم در دسترس باشد.استفاده می شود، 

جوشكاری این دستگاه صرفاً جهت به کار گيری برای کارهای 

 طراحی شده است.

 

 دستورات ایمنی 

جوشكاری و برشكاری می تواند برای  

 .شما و دیگران مضر باشد

کاربر می بایست مطابق مندرجات زیر که ممكن است هنگام 

جوشكاری و برشكاری ناشی شود، در برابر خطرات احتمالی از 

 قبل آموزش دیده باشد.

 صدا :

 81غيرمستقيم صدای بالاتر ازاین دستگاه به صورت  

ممكن  جوشكاریدسی بل توليد می کند. دستگاههای برش و 

است صدایی فراتر از محدوده شنوایی توليد نمایند. بنابراین 

کاربران قانوناً می بایست به ابزارهای حفاظتی مناسب تجهيز 

 .شوند

الكتریسيته و ميدان مغناطيسی ممكن است خطرناک 

 .باشند

جریان الكتریک از درون هر جسم رسانایی که  

ایجاد می  (EMF)عبور نماید ميدان الكتریكی و مغناطيسی 

این ميدان را به دور کابلها و کند. جوشكاری و جریان جوشكاری 

ميدان مغناطيسی بر عملكرد ضربان دستگاه ایجاد می نمایند، 

ت سازهای قلب تاثير می گذارد.استفاده کنندگان از تجهيزا

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

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

 خود مشورت نمایند

ميدانهای مغناطيسی ممكن است اثرات دیگری نيز برروی 

 سلامتی داشته باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.

دستگاه، مطابق با رویه همه کاربران می بایست جهت استفاده از 

های قيد شده، اثرات ميدان مغناطيسی اطراف جوشكاری و 

 برشكاری را کاهش دهند:

  در صورت امكان مسير قرار گيری کابهای الكترود و اتصال

 را توسط بستن با یكدیگر، یكی کرد.

 هرگز کابل و تورچ را به دور خودتان نپيچيد. 

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

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

قطعه کاری هم می بایست در سمت راست قرار داشته 

 باشد

  در صورت امكان، کابل را به نزدیک ترین نقطه از منطقه

 .جوشكاری متصل نمایيد

  فرایند جوشكاری و برشكاری را در مجاورت دستگاه انجام

 ندهيد.

ر صورت عملكرد ناصحيح، از یک شخص شایسته و با تجربه د

 درخواست کمک نمایيد.

 

 نفجار ا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مكانهایی که مواد  

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

سيلندرها و رگولاتورهای تحت فشار مورد استفاده در جوشكاری 

 و جابجا شوند.می بایست با دقت حمل 
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 بر چسب هشدار 
 جداول شماره گذاری شده در یک ردیف باهم در ارتباط هستند.

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

  (MIG. MAG) برسانند.در دستگاه

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

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

  (MIG. MAG)دستگاه
 

جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب   .2

 .انفجار ویا آتش سوزی شوند

مواد قابل اشتعال را دور از جوشكاری یا برشكاری نگاه  .2.1

 دارید.

جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب بروز  .2.2

آتش سوزی شوند. یک دستگاه آتش خاموش کن در نزدیک 

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

 آن در صورت لزوم باشند.

محفظه های بسته و ظروفهای حاوی مواد را  .2.3

 جوشكاری یا برشكاری نكنيد.

قوس حاصل ازجوشكاری یا برشكاری می تواند سبب آسيب   .3

 و سوختگی گردد.

قبل از بازکردن تورچ و یا تعویض قطعات آن دستگاه  .3.1

 خاموش نمایيد.را 

قطعات با عرض برش کم را هنگام برشكاری نگاه  .3.2

 ندارید.

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانيد. .3.3

 شوک الكتریكی ناشی از تورچ ویا کابلها و اتصالات ميتواند .1

 منجر به مرگ شود.

دستكش خشک جهت ایزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .1.1

 دداری نمایيد.پوشيدن دستكش های مرطوب و آسيب دیده خو

توسط عایقی خودتان را در برابر شوک الكتریكی بين  .1.2

 قطعه کار و زمين محافظت نمایيد.

اتصال کابل برق ورودی را قبل از انجام هرگونه کار و  .1.3

 یا تعميری برروی دستگاه، جدا نمایيد.

استنشاق دود حاصل ازجوشكاری یا برشكاری برای   .5

 سلامتی بسيار خطرناک است. 

 ان را از دود فاصله دهيد.سر خودت  .5.1

از تهویه های قوی و یا مسير برای انتقال دادن دود  .5.2

 استفاده نمایيد.

 از فنهای فيلتر دار جهت انتقال دود استفاده نمایيد. .5.3

اشعه حاصل ازجوشكاری یا برشكاری ميتواند چشمها   .6

 را بسوزاند ویا به پوست آسيب برساند

ی مخصوص کلاه و عينک ایمنی بپوشيد. از محافظها .6.1

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

فيلترشيشه ای محافظ استفاده نمایيد. تمام نقاط بدن را با 

 لباس ایمنی بپوشانيد.

قبل از راه اندازی دستگاه دفترچه نصب و راه اندازی  .7

 را به دقت مطالعه فرمایيد.

آميزی ویا  برچسب های نصب شده برروی دستگاه را رنگ  .8

 جدا نفرمایيد.
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 معرفی خدمات آزمایشگاهی آزمایشگاه استاندارد جوشا 
 خدمتی جدید و گامی نو در صنعت جوشكاری

 های جوشكاری را با ما تجربه کنيد.کيفيت و دقت ماشين

در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباری شدن استانداردهای سری 

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

تنها مرجع کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره ای تجهيزات 

 IEC60974-4جوشكاری براساس استانداردهای ملی

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

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

 ارائه می دهد.
 

 ا اجرای استانداردهای:ب

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

 هزینه های تعمير و نگهداریکاهش 

 افزایش عمر مفيد و دوام تجهيزات جوشكاری 

 کيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاری افزایش 

را  الكتریكی و افزایش ایمنی کاربرگرفتگی و شوککاهش خطرات برق

 ما بسپارید.به 

 

ای آشنایی با نمادهای کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره

 الكتریكیتجهيزات جوشكاری قوس

اساس بر  نماد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی

 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد )

 
 

نماد بازرسی دوره ای تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی بر اساس 

  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفی مجموعه آزمایشگاه های کاليبراسيون، اعتباردهی و 

 ای گام الكتریک و جوشابازرسی دوره

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه همكار سازمان ملی استاندارد در سال  -

1381  

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه کاليبراسيون همكارسازمان ملی  -

  1391د در سال استاندار

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

 سازمان ملی استاندارد ایران

 NACIدارای گواهينامه مرکز ملی تائيد صلاحيت ایران به شماره  -

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

 ایران

در  INEC TC 26موسس کميته فنی متناظر جوشكاری الكتریكی  -

 ایران

تشریح خدمات و مجوزهای مربوط به بازرسی دوره ای تجهيزات 

 ISIRI 11225-4جوشكاری بر اساس استاندارد 

 بعد از تعمير ایبازرسی و آزمایش دوره

بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

5-1 

 1-5 بازرسی چشمی مطابق با بند -الف

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-5باری مطابق بند ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عایق مطابق بند 

مقاومت هادی محافظ مطابق بند 

5-2 

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-5باری مطابق با بند  ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عایق مطابق با بند 

 2-5مقاومت هادی محافظ مطابق با بند 

 آزمایش کارکرد: -پ

 بدون الزامات -

 آزمایش کارکرد: -پ

 1-6کارکرد مطابق با بند 

وسيله کليدزنی روشن/خاموش مدار 

 2-6تغذیه مطابق با بند 

 3-6وسيله کاهش ولتاژ مطابق با بند 

 1-6شير گاز مغناطيسی مطابق با بند 

های کنترل و سيگنال مطابق بند لامپ

6-5 

 7مستندسازی مطابق با بند  -ت مستندسازی  -ت

 

 ای تجهيزات جوشكاریبازرسی دوره

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

تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی انجام آزمایش برای بازرسی دوره 

ای و پس از تعمير و همچنين نگهداری تجهيزات جوشكاری قوس 

 الكتریكی برای اطمينان از ایمنی الكتریكی آنها است.

اجرای استاندارد فوق برای منابع تغذیه که برای جوشكاری قوس 

شوند و مطابق با الكتریكی و فرآیندهای وابسته استفاده می

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

 دارد.

 

 تعاریف و اصطلاحات:

 کاليبراسيون

جریان، ولتاژ گيری )مانند نمایشگرهای مقایسه یک دستگاه اندازه

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

 گيری درنقاط گستره مورد نظر می باشد.تعيين خطای اندازه

 

 اعتباردهی

عملياتی با هدف اثبات انطباق تجهيزات و دستگاههای جوشكاری و 

برشكاری با ویژگی کاری آنها و مقادیر آزمایش نوعی ولتاژ بار 

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

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

در کاليبراسيون نمایشگرهای ولتاژ و جریان دستگاه جوشكاری با 

گونه شوند بدون آن که هيچدستگاه اندازه گيری مرجع مقایسه می

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

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

 شود:

 گيری نمایشگرهای ولتاژ، جریان، سرعت تغذیه سيم وایرفيدر اندازه

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

 اههای زیر پودریدستگ

 های جوشكاری و برشكاری و گيری وتنظيم خروجی دستگاهاندازه

 وایرفيدرها

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

 خروجی دستگاه جوشكاری

 های فوق بر اساس گيریبررسی خطای محاسبه شده در اندازه

ستاندارد براساس های مشخص شده در دو رده دقيق و ارواداری

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 که موارد فوق تاثير به سزایی در کيفيت جوشكاری دارد.

 

 هشدار: 

  اعتباردهی مجموعه عملياتی فراتر از کاليبراسيون نمایشگرهای

ولتاژ و جریان دستگاههای جوشكاری و برشكاری می باشد که 

آشنا به فرآیند جوشكاری توسط کارکنان آموزش دیده، مجرب و 

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

علاوه بر تنظيم خروجی دستگاه های جوشكاری و برشكاری با یک 

مقياس مرجع قراردادی و مقایسه آن با مقادیر مطرح شده در 

استاندارد اعتباردهی، در بر گيرنده فرآیند کاليبراسيون 

 می شود. نمایشگرهای دستگاه هم

  کاری که آزمایشگاههای کاليبراسيون الكتریكال )ولتاژ و جریان( به

علت عدم آگاهی از استاندارد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس 

انجام می دهند فقط  BSEN 50504 (ISIRI 17445)الكتریكی

به صورت کاليبراسيون مقایسه ای نمایشگرهای دستگاه می باشد، 

د اعتباردهی را تامين نمی کند و با آن مغایرت که الزامات استاندار

 دارد.

 های تایيد صلاحيت شده آزمون این کار باید توسط آزمایشگاه

معتبر توسط سازمان ملی استاندارد و یا مرکز ملی تائيد صلاحيت 

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

مایشگاه ها صلاحيت انجام کاربرد خود دارند انجام شود و سایر آز

 این کار را ندارند.

 

خدمات و مجوزهای مربوط به اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس 

 :به شرح زیر می باشد BS EN50504الكتریكی بر اساس استاندارد 

 بند و زیربند اعتباردهی تجهيزات جوشكاری

ی استاندارد منابع بررسی درستی اعتباردهی برای رده -الف

 تغذیه

1 

 5 پذیریهای تجدیدانجام آزمون -ب

 اعتباردهی -پ

-جوشكاری قوسی فلزی دستی با الكترود پوشش -

 (MMA)دار

 (TIG)جوشكاری تنگستن با گاز خنثی -

 جوشكاری قوسی توپودری -

 اجزای کمكی -

8 

8-2 

8-3 

8-1 

8-5 

 فنون اعتباردهی -ت

 دستگاهها -

 بارگذاری منبع تغذیه -

 هاروش -

9 

9-3 

9-1 

9-5 

 11 مستندسازی  -ث

 

 های معتبر و نامعتبر:تفاوت بين گواهينامه
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