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 مقدمه

 مشتري گرامی:

جوشا  جوشکاريازحسن انتخاب شما جهت برگزیدن دستگاه  
اد خود را به محصولات ما سپاسگزاریم. از این طریق، شما اعتم

لطفا قبل از استفاده از دستگاه این دستورالعمل را  .نشان دادید
 به دقت مطالعه فرمایید.

حق هر گونه تغییري در محتویات دفتر چه بدون اطلاع قبلی 
 محفوظ است. جوشابراي شرکت 

 
 شرح 

با استفاده از  Pro MIG 501Pulseدستگاه سینرجیک 
اینورتر و بهره مندي از کنترل دیجیتال،  ساخت سوئیچ تکنولوژي

مگ کیفیت بالا را در پروسه هاي میگ امکان جوشکاري با 
(MIG/MAG)  و میگ پالس در کلیه فلزات بخصوص استینلس

 استیل، آلومنیوم و فولاد گالوانیزه فراهم می کند.
همچنین سیستم کنترل داخلی این دستگاه با بهره گیري از 

امکان پاسخ سریع به هر گونه تغییر در پروسه پردازنده دیجیتال 
ي جوشکاري را فراهم می آورد که موجب دستیابی به کنترل 

 جوشکاري و کیفیت جوش بالا می شود .بسیار دقیق پروسه 
 Pro MIG 501Pulseتکنولوژي پیشرفته و سهولت کاربرد 

منجر گشته تا این دستگاه بهترین گزینه در جوشکاري هاي با 
 ا باشد.دقت بال

که امکان استفاده از انواع سیم  (WF 4120P1)وایرفیدر دستگاه 
جوش ها را فراهم می سازد، تنها به عنوان بخشی از دستگاه می 
تواند مورد استفاده قرار گیرد و براي مصارف دیگر نباید در نظر 

 گرفته شود.
که  (Power cool 201H)همچنین یونیت آب خنک دستگاه 

تورچ در نظر گرفته شده است به عنوان  جهت خنک کنندگی
 بخشی از دستگاه قابل استفاده می باشد .

 
 :ویژگی هاي برجسته دستگاه 
 طراحی جدید و کاربر پسند 

 کنترل دیجیتال سینرجیک تمامی پارامترهاي جوشکاري 

  قابلیت تنظیم دیجیتالBURN BACK  این قابلیت ،
هر شرایط و در  (سبب می شود تا در انتهاي هر پروسه جوش

از تشکیل گلوله اي از ماده مذاب در نوك  )با هر قطعه کاري 
سیم جلوگیري شود و در نتیجه قوس در ادامه کار بدرستی 

 برقرار گردد.

 هاي میگ پالسی و میگ جوشکاري بدون پاشش در حالت
 پالس دوبل (اینترپالس)

  برنامه جوشکاري که موجب صرفه جویی  100قابلیت ذخیره
 ربر می شود.زمان کا

 سهولت انتخاب و فراخوانی پارامترهاي جوشکاري 

 مصرف انرژي کم 

  صرفه جویی در انرژي با استفاده از قابلیت کنترل یونیت آب
 خنک و فن دستگاه

 تنظیم پارامترها بصورت ریموت از روي پنل وایرفیدر 

  سیستم عیب یابی خودکار جهت سهولت در رفع عیب هاي
 احتمالی 

 جهت هدایت سیم در وایر فیدر دستگاه هار حلقه استفاده از چ
 بصورت ثابت و دقیق

  قابلیت بسیار قوي تنظیم خودکار طول قوس که منجر به
جریان جوشکاري بسیار پایدار در مقابل نوسانات شبکه می 

 شود .

  عملکرد بسیار عالی در شروع قوس و کمترین مقدار قطرات
 مذاب در پایان جوشکاري 

  ضرب خاص ، مناسب براي فلزات با رسانایی داراي مد چهار
 گرمایی بالا 

  سیستم کنترل تغذیه سیم تمام دیجیتال که منجر به تغذیه
 سیم بسیار دقیق و پایدار می گردد.

  کنترل هوشمند فن خنک کننده به گونه اي که تنها در صورت
گرماي بیش از حد قطعات روشن شده و از استهلاك فن و 

 از حد در دستگاه جلوگیري می کند . رسوب گردو غبار بیش
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 اطلاعات فنی 

 
 در جداول زیر خلاصه شده است. مشخصات فنی دستگاه ها

 

 1جدول شماره 
 

 مشخصات فنی وایرفیدر دستگاه در جدول زیر خلاصه شده است.
 

 WF 4120P1 نام دستگاه
 HZ 50/60 فرکانس

 46VAC ولتاژ ورودي

 90W توان خروجی موتور وایرفیدر

 4 تعداد حلقه ها

 0.8-1-1.2-1.6  (mm)قطر سیم 

 0.5-22 (m/min)سرعت هدایت سیم 

 جنس سیم

فولاد  -3فولاد کربن    - 2فولاد     -1
کرم نیکل    -5آلومینیوم   -4ضد زنگ   

مس  -7آلومینیوم      مس -6
آلومینیوم سیلیکون     -8سیلیکون    

 آلومینیوم منیزیم -9

قرقره سیم 
 جوش

 300  (Ømm)قطر

 Kg 20 (MAX)وزن 

 گاز محافظ
آرگون خالص، -2دي اکسید کربن، -1
 آرگون , دي اکسید کربن و اکسیژن -3

 590×280×380 mm  (L×W×H)ابعاد وایر فیدر

 16Kg  (Kg)وزن وایر فیدر 

 2جدول شماره 
 
 

 
مشخصات فنی یونیت آب خنک دستگاه در جدول زیر خلاصه 

 شده است :        
 Power cool 201H نام دستگاه

 HZ 50/60 فرکانس

 400VAC ولتاژ ورودي

 0.8A جریان ورودي 

 فن ، رادیاتور  سیستم خنک کننده 

 IP 21S کلاس حفاظتی 

 mm 296*305*690 mm(طول *عرض *ارتفاع) ابعاد 

 16kg یونیت آب خنک وزن 

 3جدول شماره                             

 ) محدودیتهاي استفادهIEC60974( 
 با توجه به پلاك مشخصات دستگاه :

، از دستگاه جوشکاري معمولا  IEC60974-1براساس استاندارد
 هبطور دائم نمی توان استفاده کرد به همین دلیل عملکرد دستگا

شامل دو زمان فعال (جوشکاري) و زمان استراحت (جهت تغییر 
وضعیت قطعه کار، تعویض الکترود یا سیم جوش، ...) می باشد. 

را در دیوتی سایکل  500Aاین دستگاه قادر است تا جریان 
تامین کند به عبارت دیگر سیکل کاري در بازه زمانی  50%

10min  ،50% بیشتر از  می باشد و اگر زمان سیکل کاري
مقدار تعیین شده گردد، سیستم حفاظت حرارتی دستگاه (جهت 
حفاظت از اجزاي مختلف) فعال گشته و فن دستگاه نیز بطور 
پیوسته کار خواهد کرد، سپس پس از چند دقیقه حفاظت غیر 
فعال شده و دستگاه مجددا براي جوشکاري آماده می گردد. 

 است. IP21Sکلاس حفاظتی دستگاه 

 مل و نقل و بلندکردن دستگاهنحوه ح  

(کالسکه) طراحی شده  جابجایی آن نیز با استفاده از حمل کننده
 به سهولت میسر می گردد.

جابجایی دستگاه به صورت مکانیکی امکان پذیر بوده و براي 
حمل بوسیله جرثقیل یا لیفتراك از قلاب هاي مخصوص نصب 

همچنین براي  شده روي ترولی دستگاه می توان استفاده کرد .
با چرخاندن سینی حمل با جرثقیل یا لیفتراك می توان 

نگهدارنده وایرفیدر دو عدد از این قلاب ها را بر روي پایه 
نگهدارنده وایرفیدر نصب کرد و دستگاه را به کمک این دو قلاب 

 جابجا کرد .
 

 بازکردن بسته بندي دستگاه 
 لیست قطعات به شرح زیر می باشد:

 وایرفیدر 
 نیت آب خنک یو 

 Pro MIG نام دستگاه

501 Pulse 

 50/60 فرکانس

 400V×3 ولتاژ

 D 35 A فیوز

 A 500-60 بازه جریان
 V 85 ولتاژ حالت مدار باز

 A 500 %50جریان جوشکاري در دیوتی سایکل 
 A 480 %60جریان جوشکاري در دیوتی سایکل 

 A 440 %100دیوتی سایکل  جریان جوشکاري در

 فن سیستم خنک کننده

 F کلاس عایقی

 IP 21 S کلاس حفاظتی

 × L×W×H( 650 × 330ابعاد دستگاه (
570 mm 

 kg 55 وزن
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 کابل و انبر اتصال 
 لیفه آب خنک یا هواخنک 

 کالسکه 
 و درصورت سفارش:

 کابل و انبر جوش 
 تورچ میگ آب خنک با هواخنک 
 ماسک اتومات جوشکاري 
 رگولاتور گاز، گرم کن گاز 

  دستورالعمل هایی براي جلوگیري از تداخل
 EMCامواج الکترومغناطیسی 

ق مندرج در ارتباط با تطاب این دستگاه جوشکاري بر طبق شرایط
الکترومغناطیسی ساخته شده است. با این حال کاربر موظف 
است این دستگاه جوشکاري را مطابق با دستورالعمل سازنده 
نصب و استفاده نماید. در صورت ایجاد تداخل الکترومغناطیسی 
استفاده کننده از دستگاه جوش موظف است که با راهنمایی هاي 

تگاه، راه حل مناسبی را پیدا کند. در بعضی از فنی سازندة دس
موارد به سادگی کافی است که مدار جریان جوشکاري را به زمین 
متصل کرد. در بقیه موارد ممکن است با استفاده از فیلتر ورودي 
و قرار دادن دستگاه جوشکاري و قطعه کار در یک دیوارة محافظ 

در هر حال تداخل  تداخل امواج الکترومغناطیسی را کاهش داد.
امواج الکترومغناطیسی را باید تا حد امکان کاهش داد تا باعث 

 عملکرد نادرست دیگر دستگاههاي الکترونیکی نگردد.
: به دلایل ایمنی، مدار جریان جوشکاري ممکن است به نکته

  زمین متصل باشد یا نباشد
ایید تهیچ گونه تغییري را نباید در مدار زمین ایجاد کرده مگر با 

متخصصی که تعیین کند این تغییر، تاثیري در افزایش خطر بروز 
حادثه ندارد. بطور مثال موازي کردن مسیر برگشت جریان در 
بعضی از موارد ممکن است باعث تخریب سیم اتصال زمین بقیه 

 دستگاهها گردد
 الف) ارزیابی محل نصب دستگاه جوش

ر دهید و از نزدیک این دستگاه را در یک مکان خشک و تمیز قرا
سانتیمتر فاصله داشته باشد تا تهویه هواي  80ترین دیوار حداقل 

مناسب براي خنک کردن دستگاه انجام گردد. نصب و استفاده 
از دستگاه باید به دقت انجام شود تا بهترین عملکرد را از لحاظ 
کیفیت جوشکاري و ایمنی استفاده براي کاربر داشته باشد. کاربر، 

راه اندازي و استفاده از دستگاه با توجه به موارد گفته  مسئول
 شده در دستورالعمل خواهد بود.

قبل از نصب دستگاه جوش، استفاده کننده باید مشکلات 
احتمالی استفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امواج 
  الکترومغناطیسی بررسی کند. موارد زیر باید در نظر گرفته شود:

 ري مانند: کابلهاي کنترلی، کابلهاي مخابراتی و کابلهاي دیگ
سیگنال الکتریکی که در زیر، بالا و اطراف دستگاه جوش قرار 

 دارند.

  کامپیوترها و دیگر دستگاههاي کنترلی 

  سلامت افراد نزدیک به دستگاه جوش بطور مثال قلب مصنوعی
 و یا سمعک

 دستگاههاي کالیبراسیون و اندازه گیري  
امواج الکترومغناطیسی دیگر دستگاههاي اطراف  مصونیت تداخل

محل جوشکاري استفاده کننده موظف است تطابق 
الکترومغناطیسی دستگاههاي اطراف را بررسی کند، چرا که 

 ممکن است اقدامات پیشگیرانه اضافه اي لازم باشد.

 IECاین دستگاه مطابق با قواعد و قوانین مندرج در استاندارد 
رات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقیق نیز ساخته شده و مقر

 در آن رعایت شده است.
 ب) روش هاي کاهش تشعشع امواج 

 برق اصلی  -1
تجهیزات جوشکاري باید مطابق با توصیه هاي سازنده به برق 
متصل شود. در صورتی که تداخلی ایجاد شود ممکن است 

هاي فیلتراقدامات دیگري نیز لازم باشد. بطور مثال استفاده از 
ورودي براي اتصال به برق اصلی باید از وضعیت ثابت کابل برق 
و وجود لوله فلزي محافظ کابل یا مشابه آن اطمینان حاصل کرد. 
تمامی قسمتهاي پوشش فلزي کابل باید از لحاظ الکتریکی به 
هم متصل باشد، این پوشش باید با یک اتصال الکتریکی کامل 

 شود.به بدنه دستگاه جوش متصل 
 نگهداري دستگاه جوش -2

بطور کلی دستگاه جوش را باید مطابق با توصیه هاي سازنده 
نگهداري کرد. هنگام روشن بودن دستگاه باید تمامی درب ها و 
پوشش ها محکم بوده و پیچ هاي مربوط به آن کاملاً بسته باشد. 
هیچ گونه تغییراتی به غیر از تغییرات و تنظیمات مندرج در 

 لعمل کارخانه سازنده مجاز نیست.دستورا
 کابلهاي جوشکاري -3 

کابلهاي جوشکاري باید تا حد امکان کوتاه بوده و روي سطح 
 زمین و نزدیک بهم قرار داشته باشد.

 اتصالات هم پتانسیل -4

توصیه می شود که تمامی قطعات فلزي نزدیک به دستگاه 
ار ک جوشکاري بهم متصل شوند. قطعات فلزي متصل به قطعه

ممکن است در صورت تماس همزمان دست ها با الکترود و آن 
 قطعات باعث بروز شوك الکتریکی در بدن اپراتور گردد.

 اپراتور باید از لحاظ الکتریکی از تمام قطعات فلزي ایزوله باشد.

 آن رعایت شده است.
 اتصال به زمین قطعه کار -5
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ازه و لیل ابعاد، انددر صورتی که قطعه کار به دلایل ایمنی یا به د
موقعیت آن به زمین متصل نباشد (بطور مثال سازه هاي فولادي 
یا قسمت خارجی بدنه کشتی ها) در بعضی از موارد می توان 
براي کاهش تشعشع امواج اینگونه قطعات کار را به زمین متصل 
نمود. باید اطمینان حاصل کرد که اتصال به زمین قطعه کار 

روز شوك الکتریکی نشده و همچنین در کار باعث افزایش خطر ب
سایر دستگاههاي الکتریکی اختلال ایجاد نکند. در صورت نیاز 
اتصال زمین قطعه کار باید بوسیله اتصال مستقیم قطعه کار به 
زمین انجام شود. در کشورهایی که اتصال به زمین ممنوع است، 

ا طابق باین اتصال باید با استفاده از خازن هاي مناسبی که م
 مقررات ملی آن کشورها انتخاب شده است، برقرار شود.

 پوشش محافظ (شیلد کردن) -6
می  پوشاندن بقیه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش 

تواند مشکلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهاي خاص ممکن 
شکاري نیز لازم جواست پوشاندن (شیلد کردن) کل سیستم 

 باشد.

 حفاظتی و امنیتی تجهیزات 

 IECاین دستگاه مطابق با قواعد و قوانین مندرج در استاندارد 
ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقیق نیز 

 .در آن رعایت شده است
  در صورت وقوع هر نوع حادثه اي، دستگاه باید از برق اصلی جدا

 شود.
 اید د، دستگاه را باگر ولتاژ اتصالات الکتریکی افزایش پیدا کر

بلافاصله خاموش کرده و از برق اصلی جدا نمود، تا دستگاه توسط 
تکنسین هاي مجرب یا نمایندگی هاي خدمات پس از فروش 

 شرکت سازنده بررسی و عیب یابی شود.
  قبل از باز کردن پوشش بدنه دستگاه آن را باید از برق اصلی جدا

 کرد.
 ن ماهر و یا خدمات پس از هر گونه تعمیرات باید توسط تکنسی

 فروش شرکت سازنده انجام پذیرد.

  قبل از شروع به استفاده از دستگاه، از لحاظ ظاهري و با در نظر
گرفتن اشکالات احتمالی تورچ، تمامی کابل ها، اتصالات که امکان 
آسیب خارجی را بوجود می آورد، بررسی شود. درهنگام کاربدن 

سوختگی و تابش اشعه، با  ابرجوشکار باید بطور کامل در بر
ماسک ولباس نسوز، محافظت گردد. دستکش هاي  استفاده از

مخصوص جوشکاري که  بلند، پیشبند و ماسک محافظ با فیلتر
تمامی آنها باید مطابق استاندارد باشد، پوشیده شود. پوشش ها 

اً فش ها باید کاملکمصنوعی ساخته شده باشند. نباید از مواد 
و سوراخ نداشته باشد (جهت جلوگیري از نفوذ بسته باشند 

جرقه ها)، در صورت نیاز باید پوشش محافظ سر، نیز استفاده 
شود. اگر از عینک محافظ استفاده می شود، باید با مقررات 

ذکر شده در بالا مطابقت داشته باشد. براي محافظت بیشتر از 
 ظچشم در برابر اشعه ماوراي بنفش می توان از عینک محاف

با پوشش کناري استفاده کرد. مقررات پیشگیري از حوادث با 
صراحت بیان می کند که تهیه وسایل محفاظتی مناسب، به 
عهده کارفرما بوده و همچنین استفاده کننده از دستگاه جوش 

 نیز موظف به پوشیدن پوشش مناسب جوشکاري می باشد.

  جهت محافظت در شرایط خطرناك با احتمال ایجاد شوك
لکتریکی، دستگاههاي جوشکاري و رکتیفایرهایی که می ا

توانید بصورت جریان مستقیم و یا جریان متناوب بکار گرفته 
 شوند.

  براي محافظت در برابر برق  عایقاز مواد ایزوله کننده و
گرفتگی ناشی از برقراري تماس بین قطعات برقدار و زمین 

شک و همراه نمودار باید استفاده شود. لباس کار سالم و خ
دستکش هاي بلند و کفش هاي با کف لاستیکی باید بکار 

 گرفته شود.
 باید  هواي محیط کار باید جریان داشته باشد و در صورت نیاز

سیستم تهویه نصب گردیده و ماسک تنفسی محافظ نیز 
 .استفاده گردد

  جهت پیشگیري از انحراف جریان و اثرات منفی ناشی از آن
هادي متصل به زمین)، کابل برگشت جریان  سیم(مثلاً تخریب 

جوشکاري (کابل قطعه کار) باید مستقیماً به قطعه کار و یا به 
میز کار (مثل میز جوشکاري، میز جوشکاري با شبکه فلزي و 
یا مشابه آن) متصل نمود. بطوریکه کاملاً قطعه کار به آن 

 يهنگام وصل کردن به اتصال زمین باید از برقرار .متصل باشد
کامل اتصال الکتریکی آن اطمینان حاصل نمود. (محل اتصال 
باید از هرگونه زنگ و یا زنگ زدگی ها و یا مشابه آن پاك 

 باشد)
 صورتی که عملیات جوشکاري براي مدت زمان زیادي باید  در

متوقف شود، دستگاه را باید خاموش کرده و شیر هوا را نیز 
 باید بست.

 از ش بدنۀ دستگاه جوشکاري بتحت هیچ شرایطی وقتیکه پوش
را چاست نباید آن را روشن کرد. (بطور مثال براي تعمیرات)، 

که صرفنظر از مقررات ایمنی، خنک کردن کافی قطعات 
 الکترونیکی را نیز نمی توان تضمین کرد.

  مطابق با مقررات، افرادي که در نزدیکی محل جوشکاري
و از آنها محافظت  هستند را باید از خطرات احتمالی آگاه کرده

نمود. پارتیشن هاي مخصوص جوشکاري (پرده هاي محافظ 
 مخصوص جوشکاري) باید استفاده شود.

  وجه روي تانکرهایی که گاز، سوخت و یا روغن یا مواد  هیچبه
مشابه را حمل می کنند نباید جوشکاري کرد. حتی اگر مدت 
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جاد زمان زیادي از خالی شدن آنها گذشته باشد (احتمال ای
 حریق و انفجار)

 خاصی  جوشکاري با جریان بار زیاد نیازمند رعایت مقررات
است که باید فقط توسط جوشکاران آموزش دیده و تخصص 

 انجام شود.

  تورچ را نباید به صورت نزدیک کرد. گزهر 

  هایی که احتمال آتش سوزي زیاد است، اپراتور باید  محیطدر
آن را در تمام مدت خود  اجازه نامۀ جوشکاري را کسب کرده و

نگهدارد و یک مامور آتش نشان نیز باید پس از پایان 
 آتش سوزي اطمینان حاصل کند. جوشکاري از عدم بروز

  پیش بینی هاي مخصوص جهت تهویه هواي محیط باید انجام
 شود.

  مراقبت از چشم ها باید با نصب تابلویی با متن زیر  براياخطار
د. مستقیماً به قوس الکتریکی در محل جوشکاري انجام شو

 نگاه نکنید.

  چنانچه منبع تغذیه روي سطح شیبدار قرار گیرد فقط تا
º10 .توانایی مایل شدن را دارد 

  نصب اتصالات یونیت آب خنک، وایرفیدر و
 گاز: کپسول

در ابتدا کابل رابط بین دستگاه و وایرفیدر را متصل کنید هیچگاه 
را از آن جدا نکنید  کابل  ستدر شرایطی که دستگاه روشن ا

 چراکه باعث شناسایی خطا در دستگاه می گردد.

وآب  %50دستگاه آب خنک را با مخلوطی از مایع آنتی ژل
مشخص شده روي آن پر کنید.  MAXتا مقدار درجه  %50مقطر

کابل رابط بین دستگاه و وایرفیدر را متصل کنید، شیلنگهاي آب 
قرمز) نیز بخشی از این کابل  رفت و برگشت (به ترتیب آبی و

رابط می باشند و بصورت زیر باید متصل گردند: شیلنگ هاي 
 در سمت دستگاه باید به کابل رابط رفت و برگشت آب در

متصل گردند،  آب خنک آبی و قرمز درسمت یونیت کانکتورهاي
شیلنگ آبی به کانکتور آبی روي یونیت آب خنک و شیلنگ قرمز 

باید متصل گردد و نیز  ر یونیت آب خنک به کانکتور قرمز د
شلنگ هاي مربوطه در سمت وایرفیدر نیز باید به کانکتورهاي 

.شلنگ مربوط به گاز را در وایرفیدر متصل گردند  جلومربوطه در
سمت دستگاه به کپسول گاز متصل کنید و شیر آن را باز کنید 

 ن، توجه داشته باشید کپسول هاي گاز مجهز به یک فشار شک
می باشد که از آن می توانید جهت تنظیم فشار گاز در طول 
جوشکاري استفاده کنید .همچنین شلنگ گاز در سمت وایر فیدر 

 را به کانکتور مربوطه در پشت وایر فیدر متصل نمائید .
کانکتور جوش نر فیکس را در سمت دستگاه به کانکتور مثبت 

 کانکتور جوش نرجوش ماده کابل را در سمت فیدر به کانکتور و
 کابل پشت فیدر متصل نمائید .

پین  7پین فرمان را در سمت دستگاه به کانکتور  7کانکتور 
پین پشت فیدر  7و در سمت فیدر به کانکتور  دستگاهجلوي 

 متصل نمائید .
همچنین در پشت دستگاه کانکتور فرمان یونیت آب خنک را به 

 .پین پشت دستگاه متصل نمائید  7کانکتور 
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 : نحوه نصب سیم جوش و حلقه هاي آن 

) قرقره سیم را روي محور نگهدارنده 2با توجه به شکل شماره (
(ریل هاب) قرار داده و پیچ آنرا ببندید (توجه کنید که این پیچ 
نبایدطوري بسته شود که قرقره بیش از حد آزاد باشد و یا اینکه 

 به سختی بچرخد)
ه و قرقره سیم را در جهت عقربه پانل کناري وایرفیدر را باز کرد

) عبور دهید، 1هاي ساعت چرخانده و سیم را از راهنماي (شماره 
) را بلند کرده و عامل فشار بر روي این 4سپس غلتکهاي (شماره 

 )3غلتکها را آزاد سازید. (شماره 
) با 2اطمینان حاصل کنید که حلقه هاي راندن سیم (شماره 

انتخاب شده اند و داراي قطري توجه به جنس سیم به درستی 
متناسب با قطر سیم جوش مورد استفاده می باشند. در جدول 

 انواع حلقه ها و توضیحات مربوط به آنها آمده است. 4شماره 
) عبور داده سپس غلتکهاي 5و  6سیم را از موقعیت هاي (شماره 

) را به موقعیت قبل خود برگردانده و با استفاده از اهرم 4(شماره 
 ) فشار وارده بر سیم را تنظیم نمایید.3(شماره 

فشار مناسب حداقل فشاري است که مانع از لغزیدن غلتکها بر 
روي سیم گردد در عین حال توجه داشته باشید که فشار ناکافی 

در  بر روي سیم می تواند جوشکاري نامنظمی را بوجودآورد
دد. یم گرحالیکه فشار زیاد روي سیم می تواند مانع از حرکت س

، فشار مناسب 5با توجه به نوع حلقه و قطر سیم در جدول شماره 
 ذکر شده است.

 
2شکل شماره  

 

 

 توضیحات نوع حلقه

 

هایی با مناسب براي سیم
جنس فولاد کربن، 

 استینلس استیل

 

هایی با مناسب براي سیم
جنس آلومینیوم، آلیاژ 

-آلومینیوم، همچنین سیم
آلیاژ  هایی با جنس مسی و

 مس

 

هاي مناسب براي سیم
 توپودري

 

 4جدول شماره 
 

 فشار      
 مناسب      
 نوع

 حلقه

 قطر سیم

0.8 φ 1.0 φ φ 1.2 φ 1.6 

 Vحلقه 
 2.5~1.5 2.5~15 2.5~1.5 2.5~15 شکل

 Uحلقه 
 1.5~0.5 1.5~0.5 1.5~0.5 1.5~0.5 شکل

حلقه عاج 
 2.0~1.0 2.0~1.0 ـــ ـــ دار

 5ه جدول شمار
  :نحوه اتصال کابل هاي جوشکاري 

جوشکاري میگ مگ، میگ پالسی، میگ 
 :پالسی دوبل

در حالیکه دستگاه خاموش است مطمئن گردید که اتصالات 
 صورت گرفته باشد. 3و شکل  1مطابق شکل 

کابل انبر اتصال به قطعه کار را به کانکتور منفی در سمت دستگاه 
کار را به بخشی از قطعه کار متصل کنید و انبر اتصال به قطعه 
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که عاري از هرگونه رنگ، روغن و یا آثار زنگ زدگی است متصل 
 نمایید.

توجه داشته باشید استفاده از کابل بلند سبب کاهش ولتاژ و رخ 
دادن مشکلاتی در جوشکاري به ازاي افزایش مقاومت و 

 اندوکتانس کابل می گردد.
نید روي وایرفیدر متصل ک کابل قدرت تورچ را به سنترال کانکتور

هاي آبی و قرمز) را به هاي رفت و برگشت آب (با رنگو شلنگ
 هاي مربوطه روي وایرفیدر متصل کنید.کانکتور

 

 
 3شکل شماره 

 اتصال دستگاه به برق شهر 
قبل از اتصال سیم هاي برق ورودي دستگاه به شبکه برق اصلی، 

نس برق اصلی طبق برچسب دستگاه از درستی ولتاژ و فرکا
اطمینان حاصل نمائید و براي اتصال دستگاه حتما از اتصالات و 
کلیدهاي صنعتی استفاده کنید. در صورتیکه دستگاه را به طور 
مستقیم و بدون استفاده از رابط به برق ورودي وصل می کنید، 
دقت کنید که سیم زرد و سبز رنگ به ارت وصل شود و سه سیم 

 ودي وصل کنید.دیگر را به سه فاز ور
مقدار فیوز مورد نیاز جهت راه اندازي دستگاه  6جدول شماره 

در ولتاژ تغذیه اسمی آن و ماکزیمم جریان خروجی دستگاه نشان 
 می دهد.

 Pro MIG 501 نام دستگاه

Pulse 

ماکزیمم جریان خروجی دستگاه در دیوتی 
 %50سایکل 

500A 

 KVA 24 توان دستگاه

 D35A فیوز از نوع کندکار

 طول
 2m کابل برق اصلی

 4x6mm² سطح مقطع

 6جدول شماره 
 
 
 

 معرفی دستگاه 

 

   
 4شکل شماره

 پانل دستگاه  .1

 منفی کانکتور جوش مادگی با پلاریته  .2

 کانکتور جوش مادگی با پلاریته مثبت  .3
کانکتور مادگی کابل کنترل جهت اتصال به کانکتور  .4

 وایرفیدر

 ن)کلید اصلی دستگاه (خاموش/روش .5

 کابل کنترل جهت اتصال به کانکتور یونیت  کانکتور مادگی .6

 فیوز حرارتی  .7
 کابل برق ورودي  .8
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 :معرفی وایرفیدر دستگاه 

 

 

 
 5شکل شماره 

  کانکتور سنترال جهت اتصال تورچ جوشکاري .1

کانکتورهاي آبی و قرمز جهت اتصال مسیرهاي رفت و  .2
  برگشت آب تورچ

 energyولوم  .3

 trim  voltage ولوم .4

  کانکتور نري کابل جوش .5

 کانکتور مادگی کابل کنترل .6

 فیوز حرارتی  .7

 محل اتصال شیلنگ کپسول گاز .8

 شستی تست گاز .9

 شستی تست سیم  .10

 

 : معرفی یونیت آب خنک دستگاه 

 

 6شکل شماره 

 سرشلنگی قرمز جهت اتصال مسیر خروجی آب تورچ .1

 سرشلنگی آبی جهت اتصال مسیر ورودي آب تورچ .2

 یع خنک کنندهدهانه ي ورودي ما .3

 نوار نشانگر مقدار مایع خنک کننده .4

 کابل کنترل یونیت  .5
 :معرفی ولوم و کلید هاي روي پنل دستگاه 

وقتی که چراغ بالاي این  ولوم تنظیم کننده پارامترها: .1
ولوم روشن است با استفاده از این ولوم می توان پارامترهاي 

 انتخاب شده را تنظیم نمود.

 

از این کلید جهت انتخاب یکی  :F2کلید انتخاب پارامتر  .2
از پارامترهاي زیر استفاده می شود با فشردن این کلید چراغ 
 یکی از این پارامترها روشن شده و پارامتر، انتخاب می شود.:

 تنظیم طول قوس 

 ولتاژ جوشکاري 

 سرعت جوشکاري 

از این کلید جهت انتخاب یکی  :F1کلید انتخاب پارامتر  .3
تفاده می شود با فشردن این کلید چراغ از پارامترهاي زیر اس

 یکی از این پارامترها روشن شده و پارامتر، انتخاب می شود. 

 ضخامت صفحه کار 

 جریان جوشکاري 

 سرعت جوشکاري 

 جریان پیک/اندوکتانس 

د کلی از این کلید فرا خواندن پارامترهاي ذخیره شده: .4
  جهت فرا خواندن پارامترهاي ذخیره شده استفاده می شود.
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((بازیابی عملیات ))  قسمت(جهت توضیحات بیشتر به 
 مراجعه شود .)

: براي دست یابی به کلید ذخیره سازي پارامترها .5
تنظیمات پارامترهاي زیر منو (به بخش ((تنظیم 
پارامترهاي زیر منو)) مراجعه شود.) و یا ذخیره کردن 

از این کلید استفاده می  )Jobتنظیمات در مد عملیات (
 شود.

 

از این کلید جهت انتخاب قطر  کلید انتخاب قطر سیم: .6
 سیم می توان استفاده کرد.

 

از این کلید جهت  کلید انتخاب نوع سیم و گاز محافظ: .7
  OP1انتخاب نوع سیم و گاز محافظ استفاده می شود. 

نشان دهنده استینلس استیل  OP2نشان دهنده  فولاد کربن، 
 سایز فلزات می باشد. براي OP3و 

 

 
 
 
 

 

از این کلید جهت  کلید انتخاب عملکردهاي تورچ: .8
انتخاب حالت هاي عملکردي زیر براي تورچ استفاده می 

 شود:

  حالت دو ضرب -

                   حالت چهار ضرب -

                حالت چهار ضرب خاص -

  جوشکاري نقطه اي -

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

8شکل شماره   

7شکل شماره   



 

١٠ 
 

O
P

M
3

7
2

P
D

1
0

0
   

9
6

.1
1

.1
9
 

 
 عملکردي تورچ به شرح زیر می باشد: دهايم

در زیر توضیحات مربوط به نمادهاي به کار رفته در نمودارهاي 
 آمده است: 15تا  12شکل شماره 

 

 
 9شکل شماره 

 شستی تورچ را بفشارید.
 

 
 10شکل شماره 

 شستی تورچ را نگه دارید.
 

 
 11شکل شماره 

 شستی تورچ را رها کنید.
 
 

P03 :انزم Pre-gas  

P05 : زمان برقراري جریان اولیه 

P07 :شیب کاهش زمان 

I :جریان جوشکاري 

P06 : زمان برقراري جریانcrater 

P08 :زمان جوشکاري نقطه اي 

P04 :زمان Post-gas 

P01 :زمان Burn back 

 

با فشردن شستی تورچ پروسه جوشکاري حالت دو ضرب:  -
برقرار شده اما جریان  آغاز می شود. در این حالت جریان گاز

) Pre-gas )P03اصلی برقرار نمی شود. پس از پایان زمان 
جریان اصلی برقرار می شود. با رها کردن شستی تورچ جریان 

) کاهش می یابد و صفر می شود اما P01با شیبی مشخص (
جریان گاز همچنان برقرار است. پروسه پس از پایان زمان 

Post-gas )P04اتمام می یابد. شکل زیر  ) و با قطع گاز
 نمودار برقراري جریان را در حالت دو ضرب نمایش می دهد. 

 

 
 12شکل شماره 

 
 

داشتن شستی تورچ : با فشردن و نگهالت چهار ضربح -
پروسه جوشکاري آغاز می شود. در این حالت جریان گاز 
برقرار شده اما جریان اصلی برقرار نمی شود. پس از پایان 

) و با رها کردن شستی تورچ جریان Pre-gas )P03زمان 
داشتن مجدد شستی اصلی برقرار می شود. با فشردن و نگه

می رسد. با رها کردن  Craterتورچ، جریان به مقدار جریان 
) کاهش P01مجدد شستی تورچ، جریان با شیبی مشخص (

می یابد و صفر می شود. اما جریان گاز همچنان برقرار است. 
) و با قطع گاز Post-gas )P04پایان زمان  پروسه پس از

اتمام می یابد. شکل زیر نمودار برقراري جریان را در حالت 
 چهار ضرب نمایش می دهد:

 
 

 
 

 13شکل شماره 
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داشتن شستی : با فشردن و نگهحالت چهار ضرب خاص -

تورچ جریان گاز برقرار شده اما جریان اصلی برقرار       نمی 
) جریان به مقدار Pre-gas )P03ن زمان شود. پس از پایا

است رسیده و براي  Craterاولیه خود که همان جریان اولیه 
) در این مقدار باقی می ماند. با P05مدت زمان مشخص (

) P07رها کردن شستی تورچ جریان با شیب مشخص (
می رسد. با فشردن  اصلیکاهش می یابد و به مقدار جریان 

تورچ، جریان با شیب مشخص  داشتن مجدد شستیو نگه
)P07 کاهش یافته و به مقدار نهایی جریان (Crater  می

) در این جریان باقی می P06رسد و براي زمانی مشخص (
ماند. با رها کردن مجدد شستی تورچ، جریان با شیبی 

) کاهش     می یابد و صفر می شود. اما P01مشخص (
از پایان زمان جریان گاز همچنان برقرار است. پروسه پس 

Post-gas )P04 و با قطع گاز اتمام می یابد. شکل زیر (
نمودار برقراري جریان را در حالت چهار ضرب خاص نمایش 

 می دهد:

 
 

 

 
 14شکل شماره 

 
 

 

  جوشکاري نقطه اي: -

داشتن شستی تورچ، جریان گاز برقرار شده با فشردن و نگه -
-Preان زمان     اما جریان اصلی برقرار نمی شود. پس از پای

gas )P03  جریان به مقدار جریان جوشکاري    نقطه اي (
) در این جریان P08رسیده و براي مدت زمان مشخص (

باقی می ماند. پس از این زمان جریان با شیبی مشخص 
)P01 کاهش می یابد و صفر می شود. اما جریان گاز (

 Post-gasهمچنان برقرار است. پروسه پس از پایان زمان   

)P04 و با قطع گاز اتمام می یابد. شکل زیر نمودار برقراري (
 جریان در حالت جوشکاري نقطه اي را نمایش می دهد. 

 

 

 
 15شکل شماره 

 
 

این کلید جهت کلید انتخاب پروسه هاي جوشکاري:  .9
 انتخاب یکی از پروسه هاي زیر استفاده می شود:

 سینرجیک: پالسی ، پروسه جوشکاري میگ/مگ-

 

 

 
 16-1شکل شماره 

 
 

 ، سینرجیک: DCپروسه جوشکاري میگ/مگ -
 

 
 16-2شکل شماره 
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  معرفیLED :ها و نمایشگرهاي پنل 

ها بدین معنی است که کلید انتخاب  LEDروشن بودن این  -1
 عمل می کند. F2پارامتر 

 نشان دهنده یک عملکرد رزرو است . LEDاین  -2
3- LED با روشن بودن این  جوشکاري: سرعتLED 

نمایشگر سمت راست سرعت جوشکاري از پیش تنظیم شده را 
 نشان می دهد. cm/minبرحسب 

4- LED :با روشن بودن این  ولتاژ جوشکاريLED  نمایشگر
 پیش تنظیم ولتاژ را نشان می دهد. یاسمت راست مقدار واقعی 

5- LED :با روشن بودن این  تصحیح طول قوسLED  می
تا  5.0-(از  ) 5(شکل شماره 4توان طول قوس را با ولوم شماره 

) تصحیح نمود.در این صورت نمایشگر سمت راست طول 5.0+
)) روي نمایشگر به معناي  -قوس را نشان می دهد . نمایش (( 

 کاهش طول 
قوس، نمایش (( + )) به معناي افزایش طول قوس و نمایش (( 

 ا افزایش طول قوس است.)) به معناي عدم کاهش ی 0
بدین معناست که با پیش تنظیم جریان طول  5.0+تا  5.0-رنج 

 ولتاژ متناظر قابل تنظیم است. %50+تا  %50-قوس از 
6-LED: این دماLED  نشان دهنده یک عملکرد رزرو 

 است و در حال حاضر نمی تواند عمل کند.
7- LED با روشن بودن  / اندوکتانس:مقدار ماکزیمم جریان

 می توان مقدار ماکزیمم جریان  LEDاین 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 5.0-در رنج  1در طول پروسه میگ/مگ پالسی را با ولوم شماره 
 تنظیم  5.0+تا 

)) روي نمایشگر به معناي  -نمود. در این صورت نمایش (( 
کاهش آرك فورس، نمایش (( + )) به معناي افزایش آرك فورس، 

) به معناي عدم کاهش یا افزایش آرك فورس ) 0و نمایش (( 
 است.

همچنین در طول پروسه میگ سینرجیک می توان مقدار 
تنظیم نمود.  5.0+تا  5.0-در رنج  1اندوکتانس را با ولوم شماره

)) روي نمایشگر به معناي اندوکتانس  -در این صورت نمایش (( 
و پاشش و قوس پایدارتر، نمایش (( + )) به معناي اندوکتانس 

)) به معناي عدم کاهش یا افزایش  0کمتر و نمایش (( 
 اندوکتانس است.

8- LED :با روشن بودن این  سرعت وایرفیدرLED  نمایشگر
نمایش          می  m/minسمت چپ  سرعت سیم را برحسب 

دهد. با تنظیم این پارامتر، پارامترهاي وابسته به آن به صورت 
 خودکار تغییر می کنند. 

 
9- LED :با روشن بودن نمایشگر سمت  جریان جوشکاري

 چپ  مقدار جریان پیش تنظیم یا واقعی را نمایش می دهد.
10- LED :با روشن بودن این  ضخامت صفحهLED  نمایشگر

 mmسمت چپ ضخامت صفحه ي پیش تنظیم را برحسب 
نمایش می دهد. با تغییر این پارامتر، پارامترهاي وابسته به آن 

 خودکار تغییر می کنند.  به صورت

17شکل شماره   
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11-LED  ابعاد�a� : اینLED  نشان دهنده یک عملکرد
 رزرو است و در حال حاضر نمی تواند عمل کند .

12- LED  انتخاب کلیدF1:  روشن بودن اینLED  بدین
 عمل می کند. F1معنی است که کلید انتخاب پارامتر 

13- LED :با روشن بودن این  حالت فراخوانی برنامهLED 
 دستگاه در حالت فراخوانی برنامه قرار دارد.

14- LED :در هنگام تنظیم پارامترهاي  پارامترهاي زیرمنو
 روشن می شود. LEDزیرمنو این 

 
 پارامترهاي جوشکاري 

 : جوشکاري میگ مک، میگ پالسی، میگ پالسی دوبل 
سیستمی است که در آن سیم  MIG / MAGجوشکاري 

کی می باشد. اطراف نازل سیم، گاز جوشکاري حامل قوس الکتری
وجود دارد که گاز محافظ از آن خارج و منتشر می شود. با این 
روش، قطره هاي جوش از آلودگی ناشی از اکسید شدن محافظت 

 شده تا منجر به افزایش کیفیت جوش شود.
 (MIG) جوشکاري فلزي با گاز بی اثر

شود. گازهاي در این تکنولوژي از گازهاي بی اثر استفاده می 
مورد استفاده معمول عبارتند از: آرگون، هلیوم و یا مخلوطی از 

از این گازها در جوشکاري آلومینیوم، مس، تیتانیوم  ).MIX(آنها 
 و غیره استفاده می شود.

 (MAG)جوشکاري فلزي با گاز فعال
، آرگون و یا CO2گازهایی از قبیل  MAGبراي جوشکاري 

رود. براي اهداف ویژه مخلوطی از مخلوطی از آنها بکار می 
، آرگون و اکسیژن نیز می تواند بکار رود. آهن و CO2گازهاي 

 فولاد زنگ نزن (استینلس) با این گازها جوشکاري می شوند.
خود اثر خنک کنندگی نیز دارد تورچ  CO2با توجه به اینکه گاز 

 جوشکاري در هنگام استفاده از این گاز نسبت به گازهاي غیر از
CO2  کمتر گرم می شود و این امر کاملاً طبیعی می باشد. لذا

ممکن است نیاز باشد  CO2در صورت استفاده از گازهاي غیر از 
 کمی قدرت تورچ افزایش یابد.

  میزان جریان گاز براي جوشکاري آهن و فولاد زنگ نزن باید
 لیتر بر دقیقه تنظیم شود. 16تا  8جریان گاز در محدوده تقریبی 

درصد بیشتر  30اي جوشکاري آلومینیوم، جریان گاز حدود بر
 لیتر بر دقیقه) می باشد. 21تا  10(

 قطر سیم جوشکاري:
 1.6mm   -  0.8    فولاد

 1.6mm   -  1.0    آلومینیوم

 1.2mm   -  0.8   استینلس استیل

 1.6mm  -  1.0    تو پودري

 دستورالعمل شروع به کار(MIG/MAG): 
ستگاه خاموش است مطمئن گردید که اتصالات در حالیکه د

مطابق دستورالعمل ذکر شده در قسمت ((نحوه اتصال کابل هاي 
جوشکاري)) و بخش ((جوشکاري میگ مگ، میگ پالسی،میگ 
پالسی دوبل)) صورت گرفته است. دستگاه را روشن نمایید. 
سپس پروسه ي دلخواه را با فشردن کلید انتخاب پروسه هاي 

) انتخاب نمایید. (جوشکاري میگ 9-7شکل شماره جوشکاري (
 سینرجیک) DCیا جوشکاري میگ مگ  سینرجیک پالسی گم

در مرحله بعد با فشردن کلید انتخاب عملکردهاي تورچ (شکل 
) عملکرد دلخواه (دوضرب، چهار ضرب، چهار ضرب 8 -7شماره 

 خاص یا جوشکاري نقطه اي) را انتخاب نمایید.
فشردن کلید انتخاب نوع سیم و گاز محافظ در مرحله بعدي با 

) نوع سیم و گاز محافظ را با توجه به پروسه 7-7(شکل شماره 
نام پروسه، نوع   7ي دلخواه انتخاب نمایید. در جدول شماره 

 سیم و گاز محافظ متناسب با آن پروسه ذکر شده است:
 

نوع پروسه 
 جوشکاري

نوع سیم 
 متناسب

گاز محافظ 
 متناسب

MIG تیلاس CO2 100% 

MIG Pulsed 

 Ar  82% استیل
18% 2 Co 

Cr Ni 188 
Cr Ni 199 

Ar  97.5% 
2.5% 2 Co 

Cu Al 19 
Cu  Si 3 Ar  100% 

Al  Si 5 
Al Mg 5 
Al  99.5 

Ar  100% 

  
OP1 
OP2 
OP3 

 7جدول شماره
) یکی 6-7سپس با فشردن کلید انتخاب قطر سیم (شکل شماره 

 ندارد زیر را انتخاب نمایید:از قطر سیم هاي استا
-  φ 0.8 

-  φ 1.0 

-  φ 1.2 

-  φ 1.6 

در مرحله بعدي قدرت جوشکاري دلخواه را باتوجه به پارامترهاي 
 زیر تنظیم نمایید:

  ضخامت ورق -

 جریان جوشکاري  -

 سرعت وایرفیدر -
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با انجام جوشکاري و با توجه به طول قوس مناسب براي دستیابی 
لتاژ جوشکاري را از روي وایرفیدر دستگاه به کیفیت جوش عالی و

تنظیم نمایید. سپس شیر گاز را باز کنید. فشار گاز را بدین 
 صورت تنظیم نمایید:

 شستی تست گاز را بفشارید -

پیچ تنظیم رگولاتور را بچرخانید تا مانومتر فشار گاز دلخواه  -
 را نشان دهد.

 .دپس شستی تورچ را بفشارید و جوشکاري را آغاز نمایی -

  پارامترهاي زیرمنو:
براي دست یابی به کیفیت جوش مناسب در برخی موارد نیاز 

،  Pre-gasاست تا بر روي پارامترهایی مانند طول قوس، زمان 
و سرعت وایرفیدر تنظیماتی صورت گیرد.  Post-gasزمان 

زیرمنوهاي مهم به همراه توضیحات آنها در جدول زیر ذکر شده 
تنظیم زیر منوها در بخش ((تنظیم است. همچنین نحوه ي 

 پارامترهاي زیرمنو)) آمده است.
نام 

تنظیمات  بازه تنظیمات نام پارامتر  زیرمنو
 کارخانه

P01  زمانBurn back 0.01-2.00 S 0.08S 

P02 سرعت تغذیه سیم 
1.6-22.0 

M/min 
3.6M/min 

P03  زمانPre-gas 0.1-10.0 S 0.205 

P04  زمانPost-gas 0.1-0 N 1.0 S 

P05 135 %200-1 دوره شروع% 

P06  دورهCrater 1-200% 50% 

P07 10.0-0.1 دوره انتقال S 1.0 S 

P08 
زمان جوشکاري نقطه 

 S 2.0 S 9.99-0.01 اي

P09 
انتخاب سیگنال 
 OFF/ON OFF آنالوگ/ دیجیتال

P10 
انتخاب سیستم خنک 

 OFF/ON ON کنندگی با آب

P11 0.5 فرکانس پالس دوبل ~ 

5.0HZ 
OFF 

P12 
تنظیمات طول قوس 

High pulse 

-50 - 

+50HZ 
20 

P13 
آفست سرعت 

Double pulse 
0-2 W 2 W 

P14 
دیوتی سایکل    

High pulse 10-90% 50% 

P15 حالت پالس oFF/U1/II/

VV 
OFF 

P16 
 Fan-ONزمان 

demand 5-15 min 15 min 

P17 
زمان شروع دوضرب 

 خاص
0-105 OFF 

P18 
قطع قوس حالت ن زما

 OFF 105-0 دو ضرب 

P19 مد جداسازي OFF/ON OFF 

P20 
این پارامتر در این 

 0 %100-0 دستگاه عملکرد ندارد 

P21 
این پارامتر در این 

 دستگاه عملکرد ندارد 
ON/ONL/O

NT/OFF 
ON 

 8جدول شماره
 

در زیر تاثیر عدم تنظیم صحیح هر یک از پارامترهاي ذکر شده 
 مده است.در جدول آ

P01  زمان)Burn back:(  اگر زمانBurn back  .زیاد باشد
سیم به همراه گلوله ذوب شده اگر این زمان خیلی کم باشد سیم 

 به قطعه کار می چسبد.
P02 :(سرعت تغذیه سیم)  در صورتی که سرعت تغذیه سیم

زیاد باشد، سیم بدون شروع قوس مناسب ذوب می شود. در 
ه سیم کمتر از سرعت ذوب شدن باشد صورتی که سرعت تغذی

 طول قوس بلند موجب ذوب شدن نازل می شود.
P03  زمان)Pre gas:(  زمانPre gas  زیاد موجب هدر رفتن

کم موجب ایجاد حباب هوا در جریان  Pre gasگاز و زمان  
 شروع قوس می شود.    

P04  زمان)Post gas:(  زمانPost gas  زیاد موجب هدر رفتن
کم موجب ایجاد حباب هوا در جریان  Post gasزمان  گاز و 

 پروسه پرکردن حفره ها می شود.    
P05 :(در حالت چهارضرب خاص)  در حالت چهارضرب خاص

برقراري جریان اولیه و جریان اصلی را مشخص درصد بین زمان 
 .می کند 

P06  زمان جریان)Crater:(  در حالت چهارضرب یا
و  Crater برقراري جریان  زمانچهارضرب خاص درصد بین 

 جریان اصلی را مشخص می کند .
P07 :(زمان انتقال)  کاهش در حالت چهارضرب خاص زمان

کاهش معمول  تا جریان معمول جوشکاري و سپس اولیه جریان 
 جریان پایانی را مشخص می کند.تا 

P08 :(زمان جوشکاري نقطه اي)  زمان جوشکاري نقطه اي را
 اري نقطه اي مشخص می کند .در پروسه جوشک

P09 :(انتخاب سیگنال دیجیتال/آنالوگ)  در حالتON 
بودن این گزینه پارامترهاي جوشکاري می توانند با پانل کنترل 

یتال و ریموت کنترل دیجوایرفیدر دستگاه، پانل کنترل دیجیتال 
بودن این گزینه پارامترهاي  OFFکنترل شود، در حالت 

 با وایرفیدر آنالوگ تنظیم شوند.جوشکاري می توانند 
P10 :(انتخاب حالت آب خنک)  در حالتOFF  بودن این

 ONو در حالت  یونیت آب خنک دستگاه کار نمی کند گزینه، 
 بودن این گزینه یونیت آب خنک کار می کند 
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P11 :(فرکانس پالس دوبل)  باOFF  ، بودن این پارامتر
رد .با انتخاب یک مقدار قرار دا single pulseدستگاه در حالت 

قرار می گیرد  double pulseبراي این پارامتر دستگاه در حالت 
 Tو با تغییر آن فرکانس پالس قابل تغییر است.(همانند فرکانس 

 در شکل زیر )

 18شکل شماره 
 

P12  در حالت پالس دوبل ):پهناي ریپل پالس دوبل (تنظیم 
 . استفاده می شودریپل  پهنايبراي تنظیم 

P13 ) در حالت پالس دوبل  ):تنظیم دامنه ي ریپل پالس
 براي تنظیم دامنه ي ریپل استفاده می شود .

P14  دیوتی سایکل)High Pulse:(  18مطابق شکل شماره 
 را در ریپل تنظیم می کند . 1T,Tاین پارامتر درصد بین زمان 

P15 :(حالت پالس)  در حالتی که این گزینهOFF  است در مد
در مد فرکانس ثابت  UIانس غیرثابت قرار دارد. در حالت فرک

در  UUدر مد کنترل جریان و در حالت  IIقرار دارد و در حالت 
 مد کنترل ولتاژ قرار دارد.

P16  زمان خنک کاري)Fan Ondemand:(  زمان عملکرد
 .می کند.عملکرد دستگاه را تنظیم  ،بعد از توقف، فن 

P17 در حالت دو ضرب  وضرب):(زمان شروع قوس حالت د
-0، با زدن شستی ،در زمانی به طول  P17 با انتخاب پارامتر

10S  اصلی خودجریان اولیه برقرارشده و سپس جریان به مقدار 
بودن این گزینه جریان با زدن شستی به مقدار  Off می رسد. با 

 اصلی خود می رسد 
P18  در حالت دو ضرب با قوس حالت دوضرب):قطع (زمان 

، پس از رها کردن شستی در زمانی به  P18 انتخاب پارامتر 
برقرار شده و سپس جریان قطع می  craterجریان  10S-0طول 
بودن این گزینه جریان بلافاصله پس از قطع شستی off .با شود 

 قطع می شود .

P19  جداسازي):(مد  
 :وایرفیدر آنالوگ -

وایرفیدر می تواند  بودن این گزینه، جریان و ولتاژ ONدر حالت 
به صورت جداگانه تنظیم شده و نمایش داده شود. در حالت 

OFF  بودن این گزینه جریان و ولتاژ به صورت سینرجیک تنظیم

می شود که بدین معنی است که با تغییر جریان، ولتاژ به صورت 
 خودکار با جریان هماهنگ می شود.

ه، ولوم این گزینبودن  ONوایرفیدر دیجیتال: در حالت  -
تنظیم جریان را بچرخانید تا جریان را تنظیم نمایید. 
همچنین ولوم تنظیم ولتاژ را بچرخانید تا طول قوس را 

بودن  OFFتنظیم نمایید. اما ولتاژ تغییرات ندارد. در حالت 
-این گزینه، جریان و ولتاژ به صورت سینرجیک تنظیم شده

 اند.

P20,P21:عملکرد ندارد و  این دو زیر منو در این دستگاه
 باید مطابق تنظیمات کارخانه بماند .

 
 تنظیم پارامترهاي زیرمنو 

مراحل زیر عمل  مطابقجهت تنظیم پارامترهاي زیرمنو،
 دیاگرام این مراحل می باشد.)19(شکل شماره نمایید: 

) را 5-7کلید ذخیره سازي پارامترها (شکل شماره  .1
 بفشارید و نگه دارید.

) را به طور 6-7یم (شکل شماره کلید انتخاب قطر س .2
 همزمان بفشارید.

) و 5-7کلید ذخیره سازي پارامترها (شکل شماره  .3
) را رها 6-7کلید انتخاب قطر سیم (شکل شماره 

تنظیم پارامترهاي زیرمنو  LEDسازید، روشن شدن 
) به معناي ورود به حالت تنظیم 17-14(شکل شماره 

صورت آخرین پارامترهاي زیرمنو می باشد. در این 
پارامتري که می تواند انتخاب شود نمایش داده می 

 شود.

) را جهت 6-7کلید انتخاب قطر سیم (شکل شماره  .4
 انتخاب پارامتر نمایش داده شده بفشارید.

جهت تنظیم پارامترهاي انتخاب شده از ولوم تنظیم  .5
 ) استفاده نمایید.1-7کننده پارامتر (شکل شماره 

خیره سازي پارامترها (شکل با فشردن مجدد کلید ذ .6
) از حالت تنظیم پارامترهاي زیرمنو خارج 5-7شماره 

تنظیم  LEDشوید. در این صورت خاموش شدن 
) به معناي 14-17پارامترهاي زیرمنو (شکل شماره 

 خروج از حالت تنظیم پارامترهاي زیرمنو می باشد.
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 19شماره شکل 

 :)Jobمد عملیات (

فیت جوش را در هر دو حالت نیمه ) کیJobمد عملیات (
اتوماتیک و اتوماتیک افزایش می دهد بدین صورت که امکان 
ذخیره و بازیابی پارامترهاي فنی برخی عملیات پرتکرار را فراهم 

عملیات مختلف در این  100می کند. امکان ذخیره و بازیابی تا 
 مد وجود دارد.

شگر سمت چپ ) بر روي نمایJobنمادهاي زیر در مد عملیات (
 نمایش داده می شود:

هیچ عملیاتی در این بخش ذخیره نشده است. (فقط در  : ---
صورتی که شما اقدام به بازیابی برنامه اي در این بخش نمایید 

 NPGاین سمبل نمایش داده می شود، در غیر این صورت 
 نمایش داده می شود.)

NPG: رد.هیچ عملیاتی در این بخش ذخیره سازي وجود ندا 
PRG: .یک عملیات در این بخش ذخیره سازي وجود دارد 
PRO:  عملیات در حال تشکیل و ذخیره شدن در این بخش
 است.

 :)Jobتشکیل یک عملیات (

هیچ گونه عملیاتی از قبل بر روي دستگاه ذخیره نشده است. 
یک عملیات باید تشکیل و ذخیره شود تا امکان بازیابی داشته 

 ک عملیات مطابق مراحل زیر عمل نمایید:باشد. براي تشکیل ی
پارامترهایی را که می خواهید به عنوان یک عملیات  .1

 ذخیره کنید، تنظیم نمایید.

) را به آرامی 5-7کلید انتخاب قطر سیم (شکل شماره  .2
) شوید. اولین بخش Jobبفشارید تا وارد مد عملیات (

 ود.شخالی براي ذخیره عملیات نمایش داده می 

ه سازي عملیات را با ولوم تنظیم کننده بخش ذخیر .3
) تنظیم نمایید و یا بخش 1-7پارامترها (شکل شماره 

 ذخیره سازي پیشنهادي را بدون تغییر بگذارید.

کلید ذخیره سازي پارامترها را بفشارید و نگهدارید.  .4
)) را نمایش می دهد. بدین Proنمایشگر سمت چپ ((

نظیم شده، معنی که عملیات در بخش ذخیره سازي ت
 در حال ذخیره شدن است.

)) بر روي نمایشگر سمت چپ نمایش PRGسپس (( .5
داده می شود که نشان می دهد عملیات به طور 

کامل ذخیره شده است. در این حالت کلید ذخیره 
 ) را رها سازید.5-7سازي پارامترها (شکل شماره 

) را به 5-7کلید ذخیره سازي پارامترها (شکل شماره  .6
 ) خارج شوید.Jobفشارید تا از مد عملیات (آرامی ب

 :بازیابی عملیات

 براي بازیابی یک عملیات مطابق مراحل زیر عمل نمایید:
با فشردن کلید ((فراخواندن پارامترهاي ذخیره شده))  .1

مربوط به آن  LED)  و در حالی که 4-7شکل شماره 
) روشن است. آخرین عملیات   13-17(شکل شماره 

نمایش داده می شود. براي نمایش استفاده شده 
تنظیمات ذخیره شده در این عملیات از کلیدهاي 

) استفاده 3و2(شکل شماره  F2و  F1انتخاب پارامتر 
 نمایید.

) عملیات 1-7با ولوم تنظیم پارامترها (شکل شماره  .2
 مورد نظر را انتخاب نمایید.

د ((فراخواندن پارامترهاي ذخیره یبا فشردن مجدد کل .3
مربوط  LED)  و در حالی که 4-7شکل شماره شده)) 

) خاموش است از مد 13-17 به آن (شکل شماره
 بازیابی عملیات خارج شوید.

 

 :اصلاح تنظیمات ذخیره شده در یک عملیات
براي اصلاح تنظیمات ذخیره شده در یک عملیات مطابق مراحل 

این مراحل را نشان  20زیر عمل نمایید: (دیاگرام شکل شماره
 دهد.)می 

پارامترهایی را که می خواهید به عنوان یک عملیات  .1
 ذخیره کننده تنظیم نمایید.

) را به 5-7کلید ذخیره سازي پارامترها (شکل شماره  .2
) شوید. اولین Jobآرامی بفشارید تا وارد مد عملیات (

بخش خالی براي ذخیره عملیات نمایش داده       می 
 شود.



 

 
١٧ 

 

O
P

M
3

7
2

P
D

1
0

0
   

9
6

.1
1

.1
9

 

ولوم تنظیم کننده  بخش ذخیره سازي عملیات را با .3
) تنظیم نمایید و یا بخش 1-7پارامترها (شکل شماره 

 ذخیره سازي پیشنهادي را بدون تغییر بگذارید.

) را 5-7کلید ذخیره سازي پارامترها (شکل شماره  .4
)) را Proبفشارید و نگه دارید. نمایشگر سمت چپ ((

نمایش می دهد. بدین معنا که عملیات در بخش 
 یم شده، در حال ذخیره شدن است.ذخیره سازي تنظ

)) بر روي نمایشگر سمت چپ نمایش PRGسپس (( .5
داده می شود که نشان می دهد عملیات به طورکامل 

 ذخیره شده است. در این حالت کلید ذخیره سازي
) را رها سازید. در 5-7پارامترها (شکل شماره  

یره شده باشد، ذخ سازي  خیرهذدر بخش  صورتیکه
 جایگزین برنامه قبلی می شود. برنامه جدید

 

) را 5-7ازي پارامترها (شکل شماره سکلید ذخیره  .6
 ) خارج شوید .jobبفشارید تا از مد عملیات (

بازیابی  تنظیمات کارخانه :ولوم تنظیم پارامترها 
) را براي حدود سه ثانیه بفشارید 1-7(شکل شماره 

دستگاه به حالت تنظیمات کارخانه باز می گردد.در 
 .ها ي روي پانل روشن می شود LEDاین حالت تمام 

 
 : شرایط خطا 

پیام هاي خطاهاي احتمالی که ممکن است بر روي نمایشگر 
 نمایش داده شود و مفهوم آن ها در زیر آورده شده است .

 E19: (خطاي دمایی) به معناي گرم شدن بیش از
حد دستگاه می باشد .در این حالت دستگاه هیچ گونه 

. دستگاه را خاموش نکنید تا فن  ندارد عملکردي
دستگاه عمل کرده و دستگاه را خنک کند ؛ پس از 
رسیدن دستگاه به دماي مجاز خطا بر طرف خواهد 

 شد .

 E42 در این : )عدم اتصال وایر فیدر (خطاي
دستگاه به وایر فیدر و کانکتور هاي شرایط کابل اتصال 

 ائید .فرمان روي دستگاه و وایر فیدر را چک نم

 

 

 

 

 20شکل شماره 
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 : معرفی پلاك مشخصات دستگاه 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 1 نام کارخانه سازنده دستگاه 15 کلاس عایقی دستگاه

 2 نام دستگاه 16 زمان تولید 
 3 دستگاه سه فاز با تکنولوژي اینورتر 17 سیستم خنک کنندگی: فن 

 4 قابلیت جوشکاري میگ  18 ممنوعیت استفاده از دستگاه هنگام بارندگی 

 DC 5جریان خروجی  19 ن موثر وروديماکزیمم مقدار جریا

جهت حفاظت کاربر در iec60974-1مطابق با استاندارد  20 يماکزیمم مقدار جریان ورود
 6 مقابل خطرات برق گرفتگی 

 7 ولتاژ بی باري دستگاه 21 ولتاژ جوشکاري 

 Hz 8 50/60دستگاه سه فاز با فرکانس  22 جریان جوشکاري 

 9 تغذیه دستگاه ولتاژ  23 دیوتی سایکل 

 10 درجه حفاظت دستگاه  24 مینیمم و ماکزیمم ولتاژ جریان جوشکاري 

 11 دفتر مرکزي  25 شماره استاندارد 

 12 فیوز کندکار  26 کد دستگاه 

 13 تاریخ تولید  27 شماره سریال دستگاه 
 14 توان مورد نیاز جهت راه اندازي 28 
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 : معرفی یونیت آب خنک دستگاه 

 : معرفی وایر فیدر دستگاه 

 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 وتی سایکل دستگاهدی 6 نام کارخانه سازنده 1

 در زیر باران جوشکاري نگردد 7 نام دستگاه 2

 ماکزیمم جریان اولیه دستگاه 8 ولتاژ تغذیه دستگاه 3

4 
برق ورودي دستگاه تک فاز با فرکانس   

HZ  50میباشد 
 شماره استاندارد 9

 شماره سریال دستگاه 10 درجه حفاظت دستگاه 5

 



 

٢٠ 
 

O
P

M
3

7
2

P
D

1
0

0
   

9
6

.1
1

.1
9
 

 استفاده از ضمانت دستگاه 
ضمانـت این دستـگاه در صـورت استفـاده صحیح از  -1

 می باشد. دستـگاه
هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمیر کلیه قطعات بجز  -2

قطعات زیر که شامل (هواکش، کلیدهاي قطع و وصل و تنظیم 
و  رولتاژ، کانکتورها، پتانسیومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمت

قطعات تورچ یا سنترال کانکتور) رایگان می باشد. اشکالات فنی 
ناشی از حوادثی نظیر ضربه، آتش، آب و اضافه ولتاژ از عهده این 

 ضمانت نامه خارج است.
تعمیر و رفع هر گونه اشکال فنی باید توسط سرویس کار  -3

مجاز این شرکت انجام شود و دخالت افراد غیرمجاز ضمانت نامه 
(افراد غیرمجاز به افرادي گفته می شود  را باطل می کند فوق

که دوره آموزش تعمیر و نگهداري دستگاه را در شرکت جوشا 
 طی نکرده و کواهی نامه نداشته باشد)

ارائه کارت ضمانت نامه به سرویس کار جهت استفاده از  -4
 خدمات ضمانت، الزامی است.

انت نامه با شماره عدم مطابقت شماره سریال مندرج در ضم -5
سریال دستگاه و نیز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت 

 نامه موجب ابطال ضمانت است.
در زمان ضمانت هزینه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه  -6

و نیز هزینه ایاب و ذهاب تعمیرکاران در محلی که خریدار تعیین 
 می کند به عهده خریدار می باشد.

از تاریخ خرید یکسال می باشد که در شش  ضمانت دستگاه -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  10مدت 
 شود.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 :دفتر خدمات پس از فروش 
 92رگر شمالی، انتهاي خیابان هفتم، پلاك تهران، خیابان کا

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

 دفتر فروش تهران:
خیابان  -انتهاي خیابان دهم -خیابان کارگر شمالی -تهران

 10پلاك اشکان 
 خط) 24( 88010966 تلفن:

 88027940 دورنگار:
E-mail: info @ jooshaweld.com 

Http: // www. jooshaweld.com 

 
 کارخانه:

 48175-385 صندوق پستی-ساري
 )011( 33137111 ، 33137110 تلفن:

 )011( 33137116 دورنگار:
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 لیست قطعات یدکی 

 
 ردیف

 نام کالا کد کالا

1 
افشان (ارت دار)  4*6کابل  11186

 (خاکستري،سیاه،قهوه ایی،زرد،سبز)

  برد کنترل  13477 2

  برد نمایشگر  13478 3

  برد کنترل  13479 4

  برد درایو -ت گ 13480 5

  حالت 0-1فاز  3کلید گردان  14135 6

7 
 80سنترال کانکتور لوله کوتاه شلنگ  - 18288

 سانتیمتر

8 
7.458.220-R سرولوم قرمز بزرگ فلش دار  MMA 

 با خط 200

9 
7.458.220-RC سر ولوم بزرگ MMA200  بدون خط

 سفید

 میکروفاراد 20ولت  1400خازن بالانس  7.463.135 10

11 
CA-FF 70-95  با  70*95کانکتور جوش ماده فیکس

 48قاب قطر 

12 
CA-MF 70-

95 
 70*95کانکتور جوش نر فیکس 

13 CE---01113  سر پیچ معمولی 1113پایه فیوز 

14 CGA4841194 شاسی وایرفیدر با موتور انکودردار  

15 CGA4841243 حلقه U  دو سوراخ 1,2 -1,6شکل   

16 CGA9941187  کیلو گرمی 15ریل هاب  

17 
CGB0741206 کلید استارتر فشاري با سرقرمز MIG 

500P 

18 
CGB0741207 کلید استارتر فشاري با سرسبز MIG 

500P 

19 CGB1041217  ولت24شیر برقی DC  

20 CGB1641209  200فن مدلFZY8-S 

21 CGB2841174 انس تغذیه کمکیتر  

22 CGB2841176 فیلتر اندوکتانس  

23 CGB2841178 ترانس قدرت  

24 CGB2841180 فیلتر رزونانسی  

25 CGB2841202 ترانس EMC آماده شده  

26 CGB2841253 ترانس تغذیه کمکی وایرفیدر  

27 CGC0341216  وات30اهم  430مقاومت  

28 CGC0441171  500میکروفاراد  5خازنV AC 

 لیست قطعات  یدکی یونیت آب خنک 
 نام کالا کد کالا ردیف

1 12133 
بیرون رزوه  1,4*10سرشلنگی برنجی 

 میلیمتر 8

2 13136 
سه راهی برنجی پرشرسوئیچ آب با 

 10سرشلنگی 

 آمپر 2,5فیوز شیشه اي  13314 3

 25*21رادیاتور  13827 4

 کلید چراغ دار مربعی کروز قرمز 15005 5

 نام کالا کد کالا ردیف

 )27پین ( 10کانکتور نر کابل  16053 6

 سانتیمتري آلومینیومی 17پروانه  18543 7

 کابل و کانکتور یونیت آب خنک 19200 8

9 CE---01113 پایه فیوز 

10 CEA-460250 تانک پلاستیکی یونیت آب خنک 

11 M -0400204 پرشر سوئیچ 

12 SI-0372218 موتور پمپ آب 

13 T-FA3076 
سرشلنگی با کانکتور فشاري قرمز 

 مادگی

14 T-FA3086 سرشلنگی با کانکتور فشاري آبی مادگی 

 
  Feed 4120P1لیست قطعات یدکی وایرفیدر 

 نام کالا کد کالا ردیف

  برد کنترل 13479 1

2 
 80سنترال کانکتور لوله کوتاه شلنگ  18288

 سانتیمتر

3 
7.458.220-R مز بزرگ فلش دارسرولوم قر  MMA 

 با خط 200

4 
7.458.220-RC سر ولوم بزرگ MMA200  بدون خط

 سفید

5 
CA-MF 70-

95 
 70*95کانکتور جوش نر فیکس 

6 CGA4841194 شاسی وایرفیدر با موتور انکودردار  

7 CGA4841243 حلقه U  1,2 -1,6شکل  

8 CGA9941187  کیلو گرمی  15ریل هاب 

9 CGB0741206 ید استارتر فشاري با سرقرمزکل  

10 CGB0741207 کلید استارتر فشاري با سرسبز  

11 

CGB1041217  ولت24شیر برقی DC استوانه اي 

DF2-3-B  یک طرف سرشیلنگی سایز
  5م م و یک طرف سرشیلنگی سایز 8

12 
T-FA3076  سرشلنگی با کانکتور فشاري قرمز

 مادگی

13 T-FA3086 یفشاري آبی مادگ سرشلنگی با کانکتور 

  برد کنترل 13479 14

15 
 80سنترال کانکتور لوله کوتاه شلنگ  18288

 سانتیمتر
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 مهم

قبل از راه اندازي دستگاه، مندرجات این دفترچه را که هریک 
باید در مکانی که قابل دسترسی براي همه کاربران این دستگاه 

ستگاه می باشد نگاه داري شود و می بایست تا زمانی که د
 استفاده می شود، این دفترچه هم در دسترس باشد.

 
این دستگاه صرفاً جهت به کار گیري براي کارهاي جوشکاري 

 طراحی شده است.

 

 دستورات ایمنی 

جوشکاري و برشکاري می تواند براي  
 .شما و دیگران مضر باشد

کاربر می بایست مطابق مندرجات زیر که ممکن است هنگام 
کاري ناشی شود، در برابر خطرات احتمالی از جوشکاري و برش

 قبل آموزش دیده باشد.

 صدا:

 80این دستگاه به صورت غیرمستقیم صداي بالاتر از 

 ممکن جوشکاريدسی بل تولید می کند. دستگاههاي برش و 
است صدایی فراتر از محدوده شنوایی تولید نمایند.بنابراین 

حفاظتی مناسب تجهیز  کاربران قانوناً می بایست به ابزارهاي
 .شوند

الکتریسیته و میدان مغناطیسی ممکن است خطرناك 
 .باشند

جریان الکتریک از درون هر جسم رسانایی که  
ایجاد می  (EMF)عبور نماید میدان الکتریکی و مغناطیسی 

این میدان را به دور کابلها کند. جوشکاري و جریان جوشکاري 
ان مغناطیسی بر عملکرد ضربان میدو دستگاه ایجاد می نمایند، 

سازهاي قلب تاثیر می گذارد.استفاده کنندگان از تجهیزات 
الکترونیک حیاتی (نوسان ساز قلب) می بایست قبل از شروع به 
جوشکاري، برشکاري، گوجینگ و جوش نقطه اي، با پزشک خود 

  مشورت نمایند
میدانهاي مغناطیسی ممکن است اثرات دیگري نیز برروي 

 تی داشته باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.سلام

همه کاربران می بایست جهت استفاده از دستگاه، مطابق با رویه 
هاي قید شده، اثرات میدان مغناطیسی اطراف جوشکاري و 

 برشکاري را کاهش دهند:
 
  در صورت امکان مسیر قرار گیري کابهاي الکترود و اتصال را

 رد.توسط بستن با یکدیگر، یکی ک
 هرگز کابل و تورچ را به دور خودتان نپیچید. 
  بدنتان را بین انبرالکترود/تورچ و قطعه کار قرار ندهید. اگر کابل

و انبر و تورچ در سمت راست بدن شما قرار دارد، قطعه کاري 
 هم می بایست در سمت راست قرار داشته باشد

  در صورت امکان، کابل را به نزدیک ترین نقطه از منطقه
 .وشکاري متصل نماییدج

 .فرایند جوشکاري و برشکاري را در مجاورت دستگاه انجام ندهید 

در صورت عملکرد ناصحیح، از یک شخص شایسته و با تجربه 
 درخواست کمک نمایید.

 نفجار ا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مکانهایی که مواد  
ه منفجره قرار دارد، گازها و بخارها، جوشکاري ننمایید. هم

سیلندرها و رگولاتورهاي تحت فشار مورد استفاده در جوشکاري 
 می بایست با دقت حمل و جابجا شوند.
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 بر چسب هشدار 
 جداول شماره گذاري شده در یک ردیف باهم در ارتباط هستند.

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

  (MIG. MAG) در دستگاه .برسانند
C- ش و قطعات شاسی حامل ولتاژ جوشکاري هستند. سیم جو

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

 

. جرقه هاي جوشکاري یا برشکاري میتوانند سبب انفجار ویا 1
 .آتش سوزي شوند

مواد قابل اشتعال را دور از جوشکاري یا برشکاري نگاه  ,1,1
 دارید.

آتش  کاري یا برشکاري میتوانند سبب بروز.جرقه هاي جوش1,2
سوزي شوند. یک دستگاه آتش خاموش کن در نزدیک محل کار 
نگهداري نمایید و از افراد بخواهید تا آماده استفاده از آن در 

 صورت لزوم باشند.
محفظه هاي بسته و ظروفهاي حاوي مواد را جوشکاري یا . 1,3

 برشکاري نکنید.
ا برشکاري می تواند سبب آسیب قوس حاصل ازجوشکاري ی  .2

 و سوختگی گردد.

قبل از بازکردن تورچ و یا تعویض قطعات آن دستگاه را  .2,1
 خاموش نمایید.

 قطعات با عرض برش کم را هنگام برشکاري نگاه ندارید. .2,2

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

 شوك الکتریکی ناشی از تورچ ویا کابلها و اتصالات میتواند .3

 ر به مرگ شود.منج

دستکش خشک جهت ایزولاسیون بهتر بپوشید و از  .3,1
پوشیدن دستکش هاي مرطوب و آسیب دیده خودداري 

 نمایید.

توسط عایقی خودتان را در برابر شوك الکتریکی بین قطعه  .3,2
 کار و زمین محافظت نمایید.

اتصال کابل برق ورودي را قبل از انجام هرگونه کار و یا  .3,3
 ه، جدا نمایید.تعمیري برروي دستگا

استنشاق دود حاصل ازجوشکاري یا برشکاري براي سلامتی  .4
 بسیار خطرناك است.

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

از تهویه هاي قوي و یا مسیر براي انتقال دادن دود استفاده  .4,2
 نمایید.

 از فنهاي فیلتر دار جهت انتقال دود استفاده نمایید. .4,3

کاري میتواند چشمها را اشعه حاصل ازجوشکاري یا برش .5
 بسوزاند ویا به پوست آسیب برساند

کلاه و عینک ایمنی بپوشید. از محافظهاي مخصوص گوش  .5,1
و یقه بندهاي دکمه دار استفاده نمایید.از کلاه ایمنی با 
فیلترشیشه اي محافظ استفاده نمایید. تمام نقاط بدن را با 

 لباس ایمنی بپوشانید.

ه دفترچه نصب و راه اندازي را به از راه اندازي دستگا قبل  .6
 دقت مطالعه فرمایید.

هاي نصب شده برروي دستگاه را رنگ آمیزي ویا  برچسب  .7
 جدا نفرمایید.
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 معرفی خدمات آزمایشگاهی آزمایشگاه استاندارد جوشا 
 خدمتی جدید و گامی نو در صنعت جوشکاري

 کنید. هاي جوشکاري را با ما تجربهکیفیت و دقت ماشین

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

تنها مرجع کالیبراسیون، اعتباردهی و بازرسی دوره اي تجهیزات 
 IEC60974-4جوشکاري براساس استانداردهاي ملی

(ISIRI11225-4) , BS EN 50504 (ISIRI17445  در کشور، این
خدمات را در آزمایشگاه ثابت و سیار به مشتریان و صنعتگران محترم 

 ارائه می دهد.
 

 با اجراي استانداردهاي:

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

 کاهش هزینه هاي تعمیر و نگهداري

 افزایش عمر مفید و دوام تجهیزات جوشکاري 

 ت جوش دستگاه ها و تجهیزات جوشکاريافزایش کیفی 

را  الکتریکی و افزایش ایمنی کاربرگرفتگی و شوكکاهش خطرات برق
 به ما بسپارید.

 

ي اآشنایی با نمادهاي کالیبراسیون، اعتباردهی و بازرسی دوره
 الکتریکیتجهیزات جوشکاري قوس

اساس بر  نماد اعتباردهی تجهیزات جوشکاري قوس الکتریکی
 BSEN 50504 (ISIRI17445ارد (استاند

 
 

نماد بازرسی دوره اي تجهیزات جوشکاري قوس الکتریکی بر اساس 
  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفی مجموعه آزمایشگاه هاي کالیبراسیون، اعتباردهی و 
 اي گام الکتریک و جوشابازرسی دوره

مان ملی استاندارد در سال آغاز فعالیت بعنوان آزمایشگاه همکار ساز -
1381  

آغاز فعالیت بعنوان آزمایشگاه کالیبراسیون همکارسازمان ملی  -
  1391استاندارد در سال 

از  Ma592و  Ma/2552داراي گواهینامه تایید صلاحیت به شماره  -
 سازمان ملی استاندارد ایران

 NACIداراي گواهینامه مرکز ملی تائید صلاحیت ایران به شماره  -

LAB/487  وNACI LAB/488 از سازمان ملی تایید صلاحیت ایران 

در  INEC TC 26موسس کمیته فنی متناظر جوشکاري الکتریکی  -
 ایران

تشریح خدمات و مجوزهاي مربوط به بازرسی دوره اي تجهیزات 
 ISIRI 11225-4جوشکاري بر اساس استاندارد 

 بعد از تعمیر ايبازرسی و آزمایش دوره

بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف
5-1 

 1-5بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

 آزمایش الکتریکی: -ب
 6-5باري مطابق بند ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عایق مطابق بند 

مقاومت هادي محافظ مطابق بند 
5-2 

 آزمایش الکتریکی: -ب
 6-5باري مطابق با بند  ولتاژ حالت بی

 3-5د مقاومت عایق مطابق با بن

 2-5مقاومت هادي محافظ مطابق با بند 

 آزمایش کارکرد: -پ

 بدون الزامات -

 آزمایش کارکرد: -پ

 1-6کارکرد مطابق با بند 

وسیله کلیدزنی روشن/خاموش مدار تغذیه 
 2-6مطابق با بند 

 3-6وسیله کاهش ولتاژ مطابق با بند 

 4-6شیر گاز مغناطیسی مطابق با بند 

-6نال مطابق بند هاي کنترل و سیگلامپ
5 

 7مستندسازي مطابق با بند  -ت مستندسازي  -ت

 
 اي تجهیزات جوشکاريبازرسی دوره

در  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)هدف از اجراي استاندارد 
تجهیزات جوشکاري قوس الکتریکی انجام آزمایش براي بازرسی دوره 

قوس  اي و پس از تعمیر و همچنین نگهداري تجهیزات جوشکاري
 الکتریکی براي اطمینان از ایمنی الکتریکی آنها است.

اجراي استاندارد فوق براي منابع تغذیه که براي جوشکاري قوس 
شوند و مطابق با الکتریکی و فرآیندهاي وابسته استفاده می

اند، کاربرد ساخته شده 11225 -1یا 11225 -6استانداردهاي ملی 
 دارد.

 
 تعاریف و اصطلاحات:

 براسیونکالی

گیري (مانند نمایشگرهاي جریان، ولتاژ مقایسه یک دستگاه اندازه
هاي جوشکاري و برشکاري) با یک دستگاه مرجع، جهت تعیین دستگاه

 گیري درنقاط گستره مورد نظر می باشد.خطاي اندازه

 
 اعتباردهی

عملیاتی با هدف اثبات انطباق تجهیزات و دستگاههاي جوشکاري و 
یژگی کاري آنها و مقادیر آزمایش نوعی ولتاژ بار قراردادي برشکاري با و

می باشد که با دو روش (دقیق و استاندارد) تعریف شده، در 
 انجام می شود. BS EN 50504 (ISIRI 17445)استانداردهاي 
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 تفاوت بین کالیبراسیون و اعتباردهی:

 ادر کالیبراسیون نمایشگرهاي ولتاژ و جریان دستگاه جوشکاري ب
گونه شوند بدون آن که هیچدستگاه اندازه گیري مرجع مقایسه می

گیري و تاثیر آن بر روي عملکرد دستگاه داشته تحلیلی ازنتایج اندازه
باشد، ولی در اعتباردهی علاوه بر مورد فوق مراحل زیر نیز انجام می 

 شود:

 گیري نمایشگرهاي ولتاژ، جریان، سرعت تغذیه سیم وایرفیدر اندازه
و سرعت سنج هاي مربوط به سرعت حرکت کالسکه و تراك در 

 دستگاههاي زیر پودري

 هاي جوشکاري و برشکاري و گیري وتنظیم خروجی دستگاهاندازه
 وایرفیدرها

 گیري و بررسی رابطه بین ولتاژ بار و جریان قراردادي در اندازه
 خروجی دستگاه جوشکاري

 هاي فوق بر اساس گیريبررسی خطاي محاسبه شده در اندازه
هاي مشخص شده در دو رده دقیق و استاندارد براساس رواداري

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 که موارد فوق تاثیر به سزایی در کیفیت جوشکاري دارد.

 

 هشدار: 

  اعتباردهی مجموعه عملیاتی فراتر از کالیبراسیون نمایشگرهاي
و برشکاري می باشد که  ولتاژ و جریان دستگاههاي جوشکاري

توسط کارکنان آموزش دیده، مجرب و آشنا به فرآیند جوشکاري 
انجام می شود، که  …و SMAW،(TIG  ،MIGالکترود دستی (

علاوه بر تنظیم خروجی دستگاه هاي جوشکاري و برشکاري با یک 
مقیاس مرجع قراردادي و مقایسه آن با مقادیر مطرح شده در 

، در بر گیرنده فرآیند کالیبراسیون استاندارد اعتباردهی
 نمایشگرهاي دستگاه هم می شود.

  کاري که آزمایشگاههاي کالیبراسیون الکتریکال (ولتاژ و جریان) به
علت عدم آگاهی از استاندارد اعتباردهی تجهیزات جوشکاري قوس 

انجام می دهند فقط  BSEN 50504 (ISIRI 17445)الکتریکی
ایسه اي نمایشگرهاي دستگاه می باشد، به صورت کالیبراسیون مق

که الزامات استاندارد اعتباردهی را تامین نمی کند و با آن مغایرت 
 دارد.

 هاي تایید صلاحیت شده آزمون معتبر این کار باید توسط آزمایشگاه
توسط سازمان ملی استاندارد و یا مرکز ملی تائید صلاحیت ایران، 

را دردامنه کاربرد  BSEN 50504 (ISIRI 17445) که استاندارد
خود دارند انجام شود و سایر آزمایشگاه ها صلاحیت انجام این کار 

 را ندارند.

 

خدمات و مجوزهاي مربوط به اعتباردهی تجهیزات جوشکاري 
به شرح زیر  BS EN50504قوس الکتریکی بر اساس استاندارد 

 :می باشد

بند و  اعتباردهی تجهیزات جوشکاري
 زیربند

ي استاندارد بررسی درستی اعتباردهی براي رده -الف
 منابع تغذیه

4 

 5 پذیريهاي تجدیدانجام آزمون -ب

 اعتباردهی -پ

-جوشکاري قوسی فلزي دستی با الکترود پوشش -
 (MMA)دار

 (TIG)جوشکاري تنگستن با گاز خنثی -

 جوشکاري قوسی توپودري -

 اجزاي کمکی -

8 
8-2 

8-3 

8-4 

8-5 

 فنون اعتباردهی -ت
 دستگاهها -

 بارگذاري منبع تغذیه -

 هاروش -

9 
9-3 

9-4 

9-5 

 10 مستندسازي  -ث

 
 هاي معتبر و نامعتبر:تفاوت بین گواهینامه

 

 

 
 

 

 

 
 

 
 
 
 
 
 

 دستورالعمل استفاده از 
دستگاه جوشکاري

 مدل:
     

دفتر فروش :
خیابان اشکان   -خیابان دهم -خیابان کارگر شمالی -تهران

طبقه سوم -10پلاك 
88027940خط)  دورنگار:    20( 88010966تلفن:   



 
 

 
 
 
 
 
 

 دستورالعمل استفاده از 
دستگاه جوشکاري

 مدل:
     

دفتر فروش :
خیابان اشکان   -خیابان دهم -خیابان کارگر شمالی -تهران

طبقه سوم -10پلاك 
88027940خط)  دورنگار:    20( 88010966تلفن:   
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سا�مان فروش محصولات گام الکتر�ک و جوشا


