
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 دستورالعمل استفاده از
 دستگاه جوشکاري

PRO TIG 402 DC PULSE 

 
 

PR
O

 T
IG

 D
C

 P
U

L
SE

 

 
 دفتر فروش :

خیابان اشکان   -خیابان دهم -خیابان کارگر شمالی -تهران
 طبقه سوم -10پلاك 

 88027940خط)  دورنگار:    20( 88010966تلفن:   
www.jooshaweld.com 
info@jooshaweld.com 

 

http://www.jooshaweld.com/
http://www.jooshaweld.com/


 
O

PM
53

8P
D

10
1 

 9
9.

09
.0

1 

 فهرست:
 

 1 .......................................................................مقدمه

 1 ......................................................................... شرح

 1 .......................................................... دستگاه يتهایقابل

 1 ............................................................... یاطلاعات فن

 1 .............................. (IEC60974-1)استفاده  يتهایمحدود

 2 .................................. نحوه حمل و نقل و بلندکردن دستگاه

 2 ............................................ دستگاه يباز کردن بسته بند

دستورالعمل هایی براي جلوگیري از تداخل امواج الکترومغناطیسی 
EMC ...................................................................... 2 

 3 .............................................. یتیو امن یحفاظت زاتیتجه

 4 ........................................ يجوشکار ينحوه اتصال کابل ها

 5 ............................................... دستگاه به برق شهراتصال 

 5 ............................................................. :دستگاه یمعرف

 6 ................................................................. پانل یمعرف

 7 ..................................................... يجوشکار يپارامترها

 7 ......................... (MMA)الکترود  يدر جوشکار مینحوه تنظ

 HF .......................... 9با   DCگیت يدر جوشکار مینحوه تنظ

 DC  (LIFT) ..................... 11گیت يدر جوشکار مینحوه تنظ

 12 ..................... (on pulse) یپالس يدر جوشکار مینحوه تنظ

 12 .................. (easy pulse) یپالس يدر جوشکار مینحوه تنظ

 تیو وضع on pulseیپالس گیت يدر جوشکار ماتینحوه تنظ
cycle .................................................................... 12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

cycle تیو وضع easy pulse گیت يدر جوشکار ماتینحوه تنظ

 ............................................................................. 13 

 14 ............... در دستگاه يجوشکار يکردن پارامترها رهینحوه ذخ

 14 ................................ شده رهیذخ يپارامترها ینحوه فراخوان

 14 ................................................ آب خنک تیونیعملکرد 

 14 .... و مس  : لیاست نلسیفلزات است يجوشکار يپارامترها میتنظ

 16 ................................................................... ينگهدار

 17 ..................................................... خطا ییشناساعلائم 

 18 .... جوش و برش: ياستفاده دردستگاه ها مورد ينشانه ها یعرفم

 19 .................................................... پلاك (نمونه) یمعرف

 20 .................................................. آب خنک تیونیپلاك 

 TIG و  TIG DCتنگستن و کاربرد آنها در  يجداول الکترودها

AC/DC: ................................................................ 21 

 24 ...................................................... : یلیتکم حاتیتوض

 26 .............................................. دستگاه ضمانتاز  استفاده

 26 ............................................. پس از فروش خدماتدفتر 

 27 ..................................................... یدکی قطعات ستیل

 27 ......................................................... آب خنک تیونی

 28 .......................................................... یمنیا دستورات

 29 .......................................................... بر چسب هشدار

 30 ............ استاندارد جوشا شگاهیآزما یشگاهیخدمات آزما یمعرف

  



 

١ 
 

O
PM

53
8P

D
10

1 
 9

9.
09

.0
1 

 مقدمه 
 

 مشتري گرامی:
شرکت  از حسن انتخاب شما جهت انتخاب دستگاه جوشکاري

سپاسگزاریم. از این طریق شما  )جوشا( جوش و برش آسیا
 اعتماد خود را به محصولات ما نشان دادید.

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

این دستورالعمل را بدقت  ،لطفاً قبل از استفاده از دستگاه 
مطالعه فرمایید. براي دستیابی به کیفیت بهتر و مناسب 

و همچنین اطمینان خاطر از طول عمر بیشتر  کاريجوش
دستگاه اصول و موارد بیان شده مربوط به شرایط جوشکاري و 

انجام  براي نگهداري دستگاه در این دفترچه را رعایت کنید و
تعمیرات و خدمات پس از فروش با نمایندگی هاي مجاز و یا 

 واحد تعمیرات شرکت تماس بگیرید.
 

 شرح 
دستگاه قوي با  یکPRO TIGدستگاه جوشکاري سري 

تکنولوژي بالا و کاربري آسان می باشد که جهت جوشکاري 
اینورتر و با استفاده  تکنولوژي و بر اساس HFتیگ با تکنیک 

این دستگاه  .ساخته شده است IGBTاز سوئیچهاي قدرت 
مجهز به سیستم کنترل دیجیتال تمامی پارامترهاي جوشکاري 

، stainless steel، و امکان جوشکاري فلزاتی مانند بوده
carbon steel مس و آلیاژهاي آن را فراهم می سازد علاوه ،

ک این دستگاه امکان پذیر نیز با کم MMAبر این جوشکاري 
 می باشد.

 
 قابلیتهاي دستگاه 

و  HFبا استفاده از تکنیک  TIG DCقابلیت جوشکاري  
LIFT  

امکان کنترل کلیه پارامترهاي جوشکاري بصورت دیجیتال  
 TIG ،MMAدر حالت 

 TIG) در پروسه ON PULSEمجهز به قابلیت پالس ( 
   Hot  داراي قابلیت تنظیم(  MMAامکان جوشکاري  

Start و  Arce Force( 
با و فراخوانی برنامه هاي جوشکاري  ذخیرهقابلیت  

 پارامترهاي تنظیم شده
 ) spotجوش نقطه اي ( و cycleقابلیت جوشکاري  
قابلیت کاهش مصرف برق، سیستم آب خنک تنها در زمان  

 .ضروري شروع به کار می کند

 %15-+قابلیت کار در صورت نوسان ولتاژ ورودي 
 داراي سیستم حفاظت در مقابل افزایش دما 
 over voltage، overداراي سیستم حفاظت در مقابل  

current  
 قابلیت حمل آسان 
 

 اطلاعات فنی 
 این دستگاه در جدول زیر خلاصه شده است. مشخصات فنی

 PRO TIG 402 نام دستگاه
DC PULSE 

 3phase/400 ولتاژ ورودي دستگاه
 HZ 50/60                فرکانس

-جریان جوشکاري
A 

MMA (20-400) 
TIG (8-400) 

در دیوتی جریان 
 %40سایکل 

MMA 400A  
TIG - 

در دیوتی جریان 
 %60سایکل 

MMA 370A 
TIG - 

در دیوتی جریان 
 %100سایکل 

MMA 360A 
TIG 400A 

ولتاژ بی 
 (OCV)باري

MMA 73V 
 TIG 

 A D35  -فیوز
 HF & Lift تکنیک آغاز قوس

 فن دستگاه سیستم خنک کننده
 IECکلاس حفاظتی (طبق استاندارد 

529( IP21S 

 F کلاس عایقی
 mm 960×770×920طول)×عرض×(ارتفاع ابعاد

 Kg( 68وزن (
 1جدول شماره 

 

 (IEC60974-1)محدودیتهاي استفاده  
از دستگاه جوشکاري IEC60974-1 براساس استاندارد 

توان استفاده کرد. به همین دلیل  معمولا بطور دائم نمی
دستگاه شامل دو زمان فعال(جوشکاري) و زمان  عملکرد

استراحت (جهت تغییر وضعیت قطعه کار،تعویض الکترود یا 
را  I2 این دستگاه قادر است جریان می باشد. سیم جوش و...)
چرخه کاري با شبیه سازي (تامین کند  %X در دیوتی سایکل
بدست آمده است)، به عبارت دیگر  C˚40 در دماي محیط

می باشد و اگر زمان  %10min ،X سیکل کاري در بازه زمانی
سیستم حفاظت  سیکل کاري بیشتر از مقدار تعیین شده گردد

حرارتی دستگاه جهت حفاظت از اجزاي مختلف فعال گشته و 
 سپس پس از چند فن دستگاه نیز بطور پیوسته کار خواهدکرد

دقیقه حفاظت غیر فعال گشته و دستگاه مجددا براي 
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 IP21S جوشکاري آماده می گردد. کلاس حفاظتی دستگاه
 .است

 
 نحوه حمل و نقل و بلندکردن دستگاه  

آن نصب  يکه بر رو ییبلند کردن دستگاه با کمک قلاب ها
 نکهیبا توجه به ا زیآن ن ییو جابجا ردیگیشده است صورت م

باشد به سهولت امکان  یدستگاه خود شامل حمل کننده م
 است. ریپذ

 باز کردن بسته بندي دستگاه 
موجود خواهند  زین ریبه شرح ز زاتیدر صورت سفارش تجه

 بود:
 آب خنک تورچ 
 کنترل موتیر 
 ییپا پدال 
 اتصال انبر 
 جوش انبر 
 و فلومتر رگولاتور 

 
دستورالعمل هایی براي جلوگیري از تداخل  

 EMCامواج الکترومغناطیسی 
شکاري بر طبق شرایط مندرج در ارتباط با واین دستگاه ج

تطابق الکترومغناطیسی ساخته شده است. با این حال کاربر 
موظف است این دستگاه جوشکاري را مطابق با دستورالعمل 

 سازنده نصب و استفاده نماید.
جاد تداخل الکترومغناطیسی استفاده کننده از در صورت ای

دستگاه جوش موظف است که با راهنمایی هاي فنی سازندة 
دستگاه، راه حل مناسبی را پیدا کند. در بعضی از موارد به 
سادگی کافی است که مدار جریان جوشکاري را به زمین 
متصل کرد. در بقیه موارد ممکن است با استفاده از فیلتر 

قرار دادن دستگاه جوشکاري و قطعه کار در یک ورودي و 
دیوارة محافظ تداخل امواج الکترومغناطیسی را کاهش داد. در 
هر حال تداخل امواج الکترومغناطیسی را باید تا حد امکان 
کاهش داد تا باعث عملکرد نادرست دیگر دستگاههاي 

 .الکترونیکی نگردد
ي ممکن است به : به دلایل ایمنی، مدار جریان جوشکار نکته

 .زمین متصل باشد یا نباشد
هیچ گونه تغییري را نباید در مدار زمین ایجاد کرده مگر با 
تایید 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

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

مناسب براي خنک کردن دستگاه انجام گردد.  تهویه هواي
شود تا بهترین نصب و استفاده از دستگاه باید به دقت انجام 

براي  عملکرد را از لحاظ کیفیت جوشکاري و ایمنی استفاده
مسئول راه اندازي و استفاده از کاربر داشته باشد. کاربر، 

. دستگاه با توجه به موارد گفته شده در دستورالعمل خواهد بود
قبل از نصب دستگاه جوش، استفاده کننده باید مشکلات 

وش را از جنبه تداخل امواج احتمالی استفاده از دستگاه ج
موارد زیر باید در نظر گرفته  الکترومغناطیسی بررسی کند.

 شود:
دیگري مانند: کابلهاي کنترلی، کابلهاي مخابراتی و  کابلهاي

سیگنال الکتریکی که در زیر، بالا و اطراف دستگاه جوش قرار 
 دارند.

 کامپیوترها و دیگر دستگاههاي کنترلی  
نزدیک به دستگاه جوش بطور مثال قلب سلامت افراد  

 مصنوعی و یا سمعک
 تجهیزات حفاظتی و امنیتی 
 ستگاههاي کالیبراسیون و اندازه گیريد 

مصونیت تداخل امواج الکترومغناطیسی دیگر دستگاههاي 
 :اطراف محل جوشکاري 

استفاده کننده موظف است تطابق الکترومغناطیسی 
ا که ممکن است اقدامات دستگاههاي اطراف را بررسی کند، چر

 پیشگیرانه اضافه اي لازم باشد.
 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.
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 ب) روش هاي کاهش تشعشع امواج 
 برق اصلی  -1

مطابق با توصیه هاي سازنده به برق تجهیزات جوشکاري باید 
متصل شود. در صورتی که تداخلی ایجاد شود ممکن است 
اقدامات دیگري نیز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فیلترهاي 
ورودي براي اتصال به برق اصلی باید از وضعیت ثابت کابل برق 
و وجود لوله فلزي محافظ کابل یا مشابه آن اطمینان حاصل 

 کرد.
مامی قسمتهاي پوشش فلزي کابل باید از لحاظ الکتریکی بهم ت
مل به این پوشش باید با یک اتصال الکتریکی کا تصل باشد،م

 بدنه دستگاه جوش متصل شود.
 
 . نگهداري دستگاه جوش2

بطور کلی دستگاه جوش را باید مطابق با توصیه هاي سازنده 
تمامی درب ها و نگهداري کرد. هنگام روشن بودن دستگاه باید 

پوشش ها محکم بوده و پیچ هاي مربوط به آن کاملاً بسته 
باشد. هیچ گونه تغییراتی به غیر از تغییرات و تنظیمات مندرج 

 در دستورالعمل کارخانه سازنده مجاز نیست.
 
 . کابلهاي جوشکاري3

کابلهاي جوشکاري باید تا حد امکان کوتاه بوده و روي سطح 
 قرار داشته باشد.ین و نزدیک بهم زم
 
 اتصالات هم پتانسیل.4

توصیه می شود که تمامی قطعات فلزي نزدیک به دستگاه 
جوشکاري بهم متصل شوند. قطعات فلزي متصل به قطعه کار 
ممکن است در صورت تماس همزمان دست ها با الکترود و آن 

 قطعات باعث بروز شوك الکتریکی در بدن اپراتور گردد.
 ز لحاظ الکتریکی از تمام قطعات فلزي ایزوله باشد.اپراتور باید ا

 
 اتصال به زمین قطعه کار .5

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

که اتصال به زمین زمین متصل نمود. باید اطمینان حاصل کرد 
قطعه کار باعث افزایش خطر بروز شوك الکتریکی نشده و 
همچنین در کار 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 

صال باید با استفاده از خازن هاي به زمین ممنوع است، این ات

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

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

می تواند مشکلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهاي خاص 
دن) کل سیستم جوشکاري نیز ممکن است پوشاندن (شیلد کر

 لازم باشد.
 

 تجهیزات حفاظتی و امنیتی 
 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  
 شود.جدا 

اگر ولتاژ اتصالات الکتریکی افزایش پیدا کرد، دستگاه را باید  
بلافاصله خاموش کرده و از برق اصلی جدا نمود، تا دستگاه 
توسط تکنسین هاي مجرب یا نمایندگی هاي خدمات پس 

 کت سازنده بررسی و عیب یابی شود.از فروش شر
اصلی  قبل از باز کردن پوشش بدنه دستگاه آن را باید از برق 

 جدا کرد.
هر گونه تعمیرات باید توسط تکنسین ماهر و یا خدمات پس  

 از فروش شرکت سازنده انجام پذیرد.
قبل از شروع به استفاده از دستگاه، از لحاظ ظاهري و با در  

اتصالات ت احتمالی تورچ، تمامی کابل ها ونظر گرفتن اشکالا
شود . که امکان آسیب خارجی را بوجود می آورد، بررسی 

سوختگی  بدن جوشکار باید بطور کامل در برابر،درهنگام کار
و تابش اشعه، با استفاده ازماسک ولباس نسوز،محافظت 
 گردد. دستکش هاي بلند، پیشبند و ماسک محافظ با فیلتر

مخصوص جوشکاري که تمامی آنها باید مطابق استاندارد 
ساخته پوشش ها نباید از مواد مصنوعی  باشد، پوشیده شود.

شده باشند. کفش ها باید کاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته 
باشد (جهت جلوگیري از نفوذ جرقه ها)، در صورت نیاز باید 

باید با مقررات ذکر  که پوشش محافظ سر، نیز استفاده شود
شده در بالا مطابقت داشته باشد. براي محافظت بیشتر از 

توان از عینک محافظ می  چشم در برابر اشعه ماوراي بنفش
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.
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حتمال ایجاد شوك جهت محافظت در شرایط خطرناك با ا
می  الکتریکی، دستگاههاي جوشکاري و رکتیفایرهایی که

توانید بصورت جریان مستقیم و یا جریان متناوب بکار گرفته 
شوند. از مواد ایزوله کننده و عایق براي محافظت در برابر 
برق گرفتگی ناشی از برقراري تماس بین قطعات برقدار و 

لباس کار سالم و خشک و  زمین نمودار باید استفاده شود .
همراه دستکش هاي بلند و کفش هاي با کف لاستیکی باید 
بکار گرفته شود. هواي محیط کار باید جریان داشته باشد و 

باید سیستم تهویه نصب گردیده و ماسک  در صورت نیاز
 .تنفسی محافظ نیز استفاده گردد

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

جریان 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 

هنگام وصل کردن به اتصال  .قطعه کار به آن متصل باشد
مین باید از برقراري کامل اتصال الکتریکی آن اطمینان ز

نگ و یا زنگ ز هرگونه رحاصل نمود. (محل اتصال باید ا
 زدگی ها و یا مشابه آن پاك باشد)

در صورتی که عملیات جوشکاري براي مدت زمان زیادي  
 باید متوقف شود، دستگاه را باید خاموش کرد.

ستگاه جوشکاري تحت هیچ شرایطی وقتی که پوشش بدنۀ د 
باز است نباید آن را روشن کرد. (بطور مثال براي تعمیرات)، 
چرا که صرف نظر از مقررات ایمنی، خنک کردن کافی 

 قطعات الکترونیکی را نیز نمی توان تضمین کرد.
افرادي که در نزدیکی محل جوشکاري  مطابق با مقررات، 

نها هستند را باید از خطرات احتمالی آگاه کرده و از آ
محافظت نمود. پارتیشن هاي مخصوص جوشکاري (پرده 

 خصوص جوشکاري) باید استفاده شود.هاي محافظ م
به هیچ وجه روي تانکرهایی که گاز، سوخت و یا روغن یا  

مواد مشابه را حمل می کنند نباید جوشکاري کرد. حتی اگر 
شد (احتمال مدت زمان زیادي از خالی شدن آنها گذشته با

 ق و انفجار)ایجاد حری
خاصی  جوشکاري با جریان بار زیاد نیازمند رعایت مقررات 

است که باید فقط توسط جوشکاران آموزش دیده و 
 متخصص انجام شود.

 هرگز تورچ را نباید به صورت نزدیک کرد. 
در محیط هایی که احتمال آتش سوزي زیاد است،اپراتور  

ر تمام باید اجازه نامۀ جوشکاري را کسب کرده و آن را د
مدت جوشکاري نزد خود نگهدارد و یک مامور آتش نشان 

آتش سوزي  نیز باید پس از پایان جوشکاري از عدم بروز
 اطمینان حاصل کند.

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

تن اخطار براي مراقبت از چشم ها باید با نصب تابلویی با م 
 انجام شود:زیر در محل جوشکاري 

 "مستقیماً به قوس الکتریکی نگاه نکنید. "
منبع تغذیه روي سطح شیبدار قرار گیرد فقط  چنانچه 

 توانایی مایل شدن را دارد. 10˚تا 
 

  نحوه اتصال کابل هاي جوشکاري 
 :TIGنحوه اتصال کابل هاي جوشکاري در حالت 

 کابل مربوط به انبر اتصال را به کانکتور (+) دستگاه متصل
اتصال الکتریکی را به خوبی با محکم نمودن کانکتور  .نمایید

گیره سمت دیگر کابل را به قطعه کار و یا به میز .برقرار کنید 
کار در کمترین فاصله از محل جوشکاري محکم کنید.کابل 

) متصل شود (اتصال الکتریکی را به  -تورچ باید به کانکتور (
پین 7خوبی با محکم نمودن کانکتور برقرار کنید). کانکتور 

 د.تورچ را به کانکتور نر فیکس بر روي دستگاه متصل کنی
به محل مربوط به آن متصل نمائید. کلید  شلنگ گاز تورچ را

 TIGرا در وضعیت  )7آیتم  4شکل انتخاب پروسه جوشکاري (
)HF or LIFT.قرار دهید ( 
 

 
 1شکل شماره 

نحوه اتصال کابل هاي جوشکاري در حالت 
MMA: 

در حالیکه دستگاه خاموش است  2اتصالات را مطابق شکل 
 :موارد زیر توجه داشته باشیدبرقرار کنید به 

کابل هاي جوشکاري را به ترمینالهاي مثبت و منفی خروجی 
انبر اتصال به کانکتور منفی و انبر جوش را به  ،متصل کنید

کانکتورهاي مثبت متصل گردد. انبر اتصال به قطعه کار را به 
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روغن و یا آثار  ،بخشی از قطعه کار که عاري از هرگونه رنگ
است متصل نمایید. توجه داشته باشید استفاده از زنگ زدگی 

کابل بلند سبب کاهش ولتاژ و رخ دادن مشکلاتی در 
 می جوشکاري به ازاي افزایش مقاومت و اندوکتانس کابل

 گردد.

 
 2شکل شماره 

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

فرکانس برق اصلی اطمینان حاصل کنید و  از درستی ولتاژ و
و کلید هاي صنعتی  براي اتصال دستگاه حتما از اتصالات

 استفاده کنید.
در صورتیکه دستگاه را بطور مستقیم و بدون استفاده از رابط به 
برق ورودي وصل می کنید، دقت کنید که سیم زرد و سبز 

ورودي  گر را به سه فازرنگ به ارت وصل شود و سه سیم دی
 وصل کنید.

مقادیر پارامترهاي لازم جهت اتصال دستگاه  2جدول شماره 
 به برق اصلی را نشان می دهد.

 

 PRO TIG 402 نام دستگاه
DC PULSE  

I max @ X% (TIG) 400A (100%) 

I max @ X% (MMA) 400A 
(40%) 

 TIGحالت  دستگاه درمصرفی توان 
 X% 17.3KVAدیوتی سایکل  و

حالت  دستگاه درمصرفی توان 
MMA دیوتی سایکل  وX% 22.8KVA 

 TIGحالت  دستگاه درمصرفی توان 
 17.3KVA %100دیوتی سایکل  و

حالت  دستگاه در مصرفی توان
MMA 19.4 %100دیوتی سایکل وKVA 

 D 35A فیوز

  4*6 (mm2)سطح مقطع کابل برق 

 
 2جدول شماره 

 :معرفی دستگاه 

 3شکل شماره 
 

 جوش مثبتکانکتورخروجی  .1
 پنل دستگاه  .2
 تورچ فرمان کانکتور جهت اتصال کابل .3



 

٦ 
 

O
PM

53
8P

D
10

1 
 9

9.
09

.0
1 

 محل اتصال شیلنگ گاز(تورچ) .4
 جوش منفی کانکتورخروجی  .5
 یونیت آب خنک نشانگر برق دار بودن  .6
 فیوز یونیت آب خنک  .7
 کونیک قرمز جهت اتصال به شلنگ قرمز تورچ .8
 کونیک آبی جهت اتصال به شلنگ آبی تورچ  .9

 وروديکابل برق  .10
 لید اصلی روشن، خاموش کردن دستگاهک .11
 فیوز .12
 آب خنک یونیتبه  فرمانکانکتور جهت اتصال کابل  .13
 محل اتصال شیلنگ کپسول گاز .14
 یونیت آب خنک  .15
 

 معرفی پانل 
 

 
  4شکل شماره 

 نمایشگر دیجیتال .1
با کمک آن امکان تنظیم کلیه پارامترهاي انکودر. ولوم  .2

 .جوشکاري وجود دارد
3. SAVE ذخیره سازي در حافظه 
4. PROG از این کلید جهت . جوشکاريهاي  برنامه

 9ذخیره سازي و یا بازیابی برنامه هاي کاربر (حداکثر تا 
برنامه جوشکاري) استفاده می شود. پس از فشردن این 

کد مورد نظر را به کمک ولوم اصلی روي پنل یافته ، کلید
)pr1-pr9( ، حال جهتload  خیره ذنمودن پارامترهاي

بر  LOAرا فشرده تا  progمجدد کلید ، شده جوشکاري
روي نمایشگر ظاهر گردد در این هنگام تنظیمات 

اعمال خواهد شد. همچنین  پارامترهاي جوشکاري مورد نظر
در حالیکه ابتدا ، جهت ذخیره نمودن پارامترهاي جوشکاري

 saveید کلید را انتخاب نموده ا pr1-pr9یکی از فضاهاي 
بر روي پانل  savرا نگه داشته تا  )3آیتم  4(شکل شماره 

ظاهر گردد در این هنگام پارامترهاي جوشکاري مورد نظر 
 ذخیره می گردد.

) 2آیتم  4شکل شماره با چرخش ولوم ( صورتیکهدر  
را نمایش دهد می توان با یکبار زدن و رها  outنمایشگر 

 .کردن هر کلیدي روي پانل از این مرحله خارج شد
5. On pulse، easy pulse  ،قابلیت با کمک این کلیدon 

pulse  (انتخاب کلیه پارامترهاي پالس توسط کاربر) و یا
easy pulse  انتخاب پارامترهاي پالس بصورت)

سینرجیک) در پروسه تیگ امکان پذیر می باشد. در 
امکان تنظیم پارامترهاي پالس  on pulseجوشکاري 

توسط کاربر وجود دارد. اما در جوشکاري   f,Ib,Ipشامل
تنهاکافی است جریان  (easy pulse)بصورت سینرجیک 

) f،Ibپارامتر دیگر () توسط کاربر انتخاب شود و دو Ip( پیک
اه مقداردهی بصورت اتومات با مقادیر مناسب توسط دستگ

 می گردند.

: به کمک این کلید می کلید انتخاب شیوه جوشکاري .6
 :توان یکی از شیوه هاي زیر را جهت جوشکاري انتخاب کرد

I. حالت دو ضرب  
II. حالت چهار ضرب 
III.  حالتCycle 
IV. جوشکاري نقطه اي 

می توان با کمک شستی تورچ، : در این حالت Cycleحالت 
تلف جریان سوئیچ کرد، این قابلیت در خبین دو سطح م

جوشکاري با ضخامت هاي مختلف و نیز هر زمان که به دو 
سطح براي جریان جوشکاري نیاز باشد می تواند مورد استفاده 

 قرار گیرد.
: به کمک این کلید می کلید انتخاب پروسه جوشکاري .7

 :از پروسه هاي جوشکاري زیر پرداختتوان به انتخاب یکی 
I. تیگ DC با استفاده از تکنیکHF  
II. تیگ DC با استفاده از تکنیک LIFT  
III. جوشکاريMMA  

 5شکل شماره 
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از این کلید جهت تنظیم  تنظیم پارامترها: کلید .8
هر بار با  ،پارامترهاي پروسه جوشکاري استفاده می شود

زدن و رها کردن این کلید می توان به تنظیم پارامتر مورد 
 1نظر پرداخت. با نگه داشتن این کلید براي مدت زمان 

 .پارامترها خارج شد می توان از وضعیت تنظیم، ثانیه
9. Hot start : این پارامتر که تنها در جوشکاريMMA 

قابل تنظیم می باشد سبب سهولت بر قراري قوس در 
ورت استفاده از الکترودهاي سخت می گردد و می تواند ص

 درصد را اختیار کند. 100تا  0مقداري بین 
10. Arc force: ،در  این پارامتر سبب افزایش انرژي قوس

می  (poor welding) طول جوشکاري هاي ضعیف
با کمک این پارامتر می توان بهترین مشخصه  ،گردد

مقدار این کمیت  دینامیک را براي دستگاه انتخاب نمود.
درصد به کمک  100تا 0و بین  MMAتنها در جوشکاري 

 تنظیم می گردد. )2آیتم  4(شکل شماره اصلی انکودر ولوم 
11. Pre gas time:  این پارامتر تنها در جوشکاريTIG  با

HF چهار  ،و در صورت انتخاب یکی از حالات دو ضرب
ثانیه قابل  2تا  0.1جوش نقطه اي بین  ،cycle ،ضرب

 تنظیم می باشد.
 TIGاین پارامتر در پروسه هاي جوشکاري جریان اولیه: .12

و در صورت انتخاب یکی از حالات چهار  LIFTو HFبا 
 قابل تنظیم می باشد. Min-Maxبین  Cycleضرب و 

13. Slope up time : این پارامتر در هریک از پروسه هاي
و نیز انتخاب یکی از  HF ،LIFTبا  TIGجوشکاري

، جوش نقطه اي ،cycle ،چهار ضرب ،حالات دو ضرب
 ثانیه قابل تنظیم می باشد. 20تا 0بین 

جریان اصلی جوشکاري  ،این پارامتر جریان جوشکاري: .14
در پانل نشان داده شده است مقدار این  I1بوده و با 

و  TIGدر پروسه جوشکاري  Min-Maxجریان بین 
قابل  MMAدر پروسه جوشکاري  Min-Maxبین 

 تنظیم می باشد.
15. Cycle current (I2) : این پارامتر تنها در صورت

 500تا  8بین  Cycleانتخاب جوشکاري تیگ و حالت 
 آمپر قابل تنظیم می باشد.

یکی از پارامترهاي قابل تنظیم در  :(Ip)پیک  جریان .16
) جریان پیک on pulse، easy pulseحالت پالس (

 را می تواند اختیار کند. 500A-8 بوده که مقداري بین
یکی از پارامترهاي قابل تنظیم در  :(Ib)جریان پایه  .17

) جریان پایه بوده که مقداري on pulseحالت پالس (
 را می تواند اختیار کند. Min-Maxبین 

یکی از پارامترهاي قابل تنظیم در حالت  :(f)فرکانس  .18
-1) فرکانس بوده که مقداري بین on pulseپالس (

100Hz .را می تواند اختیار کند 
19. Slope down time : حالت این پارامتر در هریک از

و نیز هریک از حالتهاي دو  LIFT ؛ HFبا  TIGهاي 
ثانیه قابل  20تا 0بین  cycle، spot ،چهار ضرب ،ضرب

 تنظیم می باشد.
این پارامتر در هریک از  جوشکاري: پایانی جریان .20

و نیز یکی از حالتهاي  LIFT ؛ HFبا  TIGحالتهاي 
قابل تنظیم می   Min-Maxبین ،cycle ،چهار ضرب

 باشد.
21. Post gas time:  این پارامتر در هریک از حالتهاي

TIG  باHF  یاLIFT  و نیز هر یک از شیوه هاي
و جوش نقطه  cycleچهار ضرب ؛  ،ضربجوشکاري دو 

 قابل تنظیم می باشد. ثانیه 20تا  0بین  ،اي
 

 پارامترهاي جوشکاري 
پارامترها و مقادیر نشان داده شده برروي نشانگر در تصاویر 

 فقط جهت آشنایی است.
دستگاه را روشن  ”I“با چرخاندن کلید اصلی در وضعیت  

 کنید
 Joosha صفحه نمایش ظاهر شده و تمامی  رويLED 

 هاي موجود بر روي پانل روشن خواهند شد.
 

نحوه تنظیم در جوشکاري الکترود  
(MMA) 

 4شکل شماره با فشردن کلید انتخاب پروسه جوشکاري ( .1
) جوشکاري الکترود را انتخاب نمائید در این حالت 7 آیتم

LED در این حالت می توانید به ، مربوطه روشن خواهد شد
 بپردازید. ”Hot Start“و  ”Arc Force“تنظیم قابلیت هاي 

را فشرده تا  )8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( .2
گردید پارامترهاي  MMAوارد تنظیمات مربوط به حالت 

مورد نظرجوشکاري به شرح زیر قابل تنظیم می باشند(توجه 
) 8آیتم  5شکل شماره داشته باشید که با هر بار زدن کلید (

 می توان به تنظیم هریک از پارامترهاي زیر پرداخت).
 

 HOT START )100-0 :( با تنظیم جریانhot start 
ن شروع امکا ) ،2آیتم  4شکل شماره ( به کمک ولوم انکودر

 بهتر جوشکاري میسرمیگردد.
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 ARC FORCE (0-100)شکل انکودر (کمک ولوم  : با
) موجود بر روي پانل می توان به تنظیم 2آیتم  4شماره 

arc force ) پرداخت. با افزایش این 100-0در بازه (
 پارامتر، انرژي قوس نیز افزایش می یابد.

 

 
 

 I1: ) موجود بر 2آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر (
-Minرا بین جوشکاري اصلی جریانروي پانل می توان 

Max نمود. تنظیم  

 
 
، MMAبراي خارج شدن از تنظیم پارامترهاي جوشکاري .3

) را فشرده و به 8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها (
مدت یک ثانیه نگه دارید و سپس رها کنید در این هنگام 

 روشن خواهد ماند. I1سبز رنگ جریان  LEDتنها 
 

مقدار جریان مصرفی را با توجه به نوع  )3(جدول شماره 
 الکترود براي جوشکاري استیل و آلیاژهاي دیگر نشان می دهد

مقادیر بیان شده در جدول کاملاً دقیق نیستند و تنها براي 
 راهنمایی می باشند.

شرکت سازنده براي یک انتخاب درست باید به دستورالعمل 
الکترود نیز توجه نمود جریان مورد نیاز براي جوشکاري به 

جوشکاري جوشکاري و نوع اتصال بستگی دارد و با  وضعیت
  افزایش ضخامت و قطر قطعه کار افزایش می یابد.

 بالا براي جوشکاري رو به بالا جریان  
 جریان متوسط براي جوش سر به سر 

توان جریان تقریبی را براي جوش با استفاده از فرمول زیر می 
 فلزات معمولی محاسبه کرد:

 I جریان جوشکاري:  Øe قطر الکترود:
) Øe-1×(I=50 

براي بدست آوردن مقادیر دقیق تر باید به دستورالعمل مربوط 
 به الکترودها مراجعه کرد.

جریان واقعی جوشکاري را در مدت زمان  نمایشگر  
 جوشکاري نشان می دهد. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

قطر 
 الکترود

 بازه جریان جوشکاري –نوع الکترود 
ضخامت 
 قطعه کار

(mm) 
6010   
6011 

6012 6013 6020 6027 7014 
7015     
7016 

7018 
7024  
7028 (mm) 

1.6 - 40-20 40-20 - - - - - - 
≤ 5 2 - 60 - 25 60 - 25 - - - - - - 

2.4 80-40 85 -35 90 - 45 - - 125-80 110-60 100-70 145-100 ≤ 6.5 
3.2 125-75 140 -80 130 -80 150-100 185-125 160- 110 150-100 165- 115 190-140 > 3.5 
4 170-110 190-110 180 - 105 190-130 240-160 210-150 200-140 220-150 250-180 > 6.5 

4.8 215-140 240-140 230-150 250 - 175 300-210 275-200 255-180 275-200 305-230 
> 9.5 5.6 250-170 320-200 300-230 310- 225 350-250 340-260 320-240 340-260 365-275 

6.4 320-210 400-250 350-250 375-275 420-300 415-330 390-300 400-315 430-335 
8 425-275 500-300 430-310 450-340 475-375 500-390 475-375 475-375 525-400 > 13 

 
3جدول شماره   
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  HFبا   DCنحوه تنظیم در جوشکاري تیگ 
a.  با چرخاندن کلید اصلی دستگاه در وضعیت“I”  دستگاه را

  روشن کنید.
b. آیتم  4شکل شماره فشردن کلید انتخاب پروسه جوشکاري (ا

7(  ،TIG DC(HF) را انتخاب نمائید 

 
c. )انتخاب شیوه ، )6آیتم  4شکل شماره با استفاده ازکلید

و یا  cycle چهار ضرب،، یکی از حالات دوضرب، جوشکاري
 می باشد. جوش نقطه اي قابل انتخاب

 
نحوه تنظیم پارامترها  ضرب دو حالتدر صورت انتخاب  

 بدین شرح است:
) را یکبار زده و 8آیتم  5شماره شکل کلید تنظیم پارامترها ( 

 رها کنید تا وارد مرحله تنظیمات گردید.
که بر روي پانل روشن می شود عبارت است  LEDنخستین  

 4شکل شماره با کمک ولوم انکودر (، pre-gas time از
قابل تنظیم می  2s-0.1) این پارامتر در محدوده 2آیتم 
 باشد. 
 قابل تنظیم می باشد. 2s-0.1محدوده 

 
آیتم  5شکل شماره ( مجدد کلید، پس از تنظیم پارامتر قبلی 

 LED ،slope) را زده و رها کنید در این هنگام دومین 8
up time شکل با کمک ولوم انکودر (، روشن خواهد شد

 20s-0این پارامتر قابل تنظیم در بازه  )2آیتم  4شماره 
 خواهد بود.

 
شکل فشردن و رها کردن کلید تنظیم پارامترها (دوبارهبا  

 جوشکاري اصلی جریانبعدي  LED،  )8آیتم 5شماره 

آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر (، روشن می شود
 خواهد بود. Min-Max) این پارامتر قابل تنظیم در بازه 2

 

 
شکل با دوباره فشردن و رها کردن کلید تنظیم پارامترها ( 

 slope down timeبعدي  LED، )8آیتم  5شماره 
آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر (، روشن می شود

 خواهد بود. 20s-0این پارامتر نیز قابل تنظیم در بازه  )2
 

 
با کمک ، است post gas timeپارامتر بعدي جهت تنظیم  

) این پارامتر قابل تنظیم 2آیتم  4شکل شماره ولوم انکودر (
 خواهد بود. 20s-0در بازه 

) را براي 8آیتم  5شکل شماره اکنون کلید تنظیم پارامترها ( 
نمایشگر در ، نگه داشته تا از تنظیمات خارج شوید 1sحدود 

سبز  LEDاین هنگام جریان جوشکاري را نشان می دهد و 
) نیز روشن خواهد ماند و دستگاه آماده جوشکاري I1رنگ (
 است.

نحوه تنظیم  ضرب رچها حالتدر صورت انتخاب  
 پارامترهاي جوشکاري بدین شرح می باشد:

) را یکبار زده و 8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( 
 رها کنید تا وارد مرحله تنظیمات گردید

که بر روي پانل روشن می شود عبارت است  LEDنخستین  
 4شکل شماره با کمک ولوم انکودر (، pre-gas time از

) بر روي پنل می توان به تنظیم این پارامتر در 2آیتم 
 پرداخت. 2s-0.1محدوده 

دومین پارامتر قابل تنظیم عبارت است از جریان اولیه  
می  )2آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر (، جوشکاري

 Min-Max توان به تنظیم این پارامتر در محدوده
 پرداخت.

 
کلید تنظیم پارامترها دوباره ، پس از تنظیم پارامتر قبلی 

را زده و رها کنید در این هنگام  )8آیتم  5شکل شماره (
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با ، روشن خواهد شد LED ،slope up timeسومین 
موجود بر روي  )2آیتم  4شکل شماره کمک ولوم انکودر (

 خواهد بود. 20s-0این پارامتر قابل تنظیم در بازه ، پانل
شکل م پارامترها (با دوباره فشردن و رها کردن کلید تنظی 

جریان اصلی جوشکاري  بعدي LED، )8آیتم  5شماره 
آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر (، روشن می شود

  خواهد بود.  Min-Max) این پارامتر قابل تنظیم در بازه2
شکل با دوباره فشردن و رها کردن کلید تنظیم پارامترها ( 

 slope down timeبعدي  LED، )8آیتم  5شماره 
آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر (، روشن می شود

 خواهد بود. 20s-0؛ این پارامتر نیز قابل تنظیم در بازه  )2
پارامتر قابل تنظیم بعدي عبارت است از جریان انتهایی  

قابل تنظیم می  Min-Maxجوشکاري ؛ این پارامتر در بازه 
(البته ماکزیمم مقدار آن محدود می شود به مقدار  باشد.

 .)I1انتخاب شده براي 

 
که با ، است post gas time، پارامتر بعدي جهت تنظیم 

این پارامتر قابل  )2آیتم  4شکل شماره کمک ولوم انکودر (
 خواهد بود. 20s-0تنظیم در بازه 

) را براي 8آیتم  5شکل شماره اکنون کلید تنظیم پارامترها ( 
نمایشگر در ، نگه داشته تا از تنظیمات خارج شوید1sحدود 

این هنگام جریان جوشکاري را نشان می دهد و دستگاه 
 preآماده جوشکاري است با فشردن شستی تورچ در ابتدا 

gas  و سپس جریان اولیه جوشکاري را با توجه به مقدار
رها خواهید داشت حال اگر شستی تورچ را ، تنظیم شده

شروع شده و جریان نیز به مقدار نهایی که  slope upکنید 
با فشردن مجدد شستی تورچ ، تنظیم نموده اید خواهد رسید

slope down  آغاز شده و جریان به مقدار پایانی کهfinal 
current (crater current) خواهد رسید حال ، نام دارد

(توجه  با رها کردن شستی تورچ جوشکاري خاتمه می یابد.
رخ  post gasداشته باشید که در انتهاي پروسه جوشکاري 

 خواهد داد.
نیز نحوه تنظیم پارامترهاي  cycle حالتدر صورت انتخاب  

 جوشکاري به شرح زیر خواهد بود:
را یکبار زده و  )8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( 

 رها کنید تا وارد مرحله تنظیمات گردید

که بر روي پانل روشن می شود عبارت است LEDنخستین 
شکل با کمک ولوم انکودر (، LED: pre-gas timeاز 

می توان به تنظیم این پارامتر  )بر روي پانل2آیتم  4شماره 
 پرداخت. 2s-0.1در محدوده 

دومین پارامتر قابل تنظیم جریان اولیه جوشکاري می باشد  
) می توان به 2م آیت 4شکل شماره که با کمک ولوم انکودر (

 پرداخت. Min-Max تنظیم این پارامتر در محدوده
دوباره کلید تنظیم پارامترها  ،پس از تنظیم پارامتر قبلی 

را زده و رها کنید در این هنگام  )8آیتم  5شکل شماره (
با ، روشن خواهد شد LED ،slope up timeسومین 

وي ) موجود بر ر2آیتم  4شکل شماره کمک ولوم انکودر (
 خواهد بود. 20s-0این پارامتر نیز قابل تنظیم در بازه ، پانل

شکل با دوباره فشردن و رها کردن کلید تنظیم پارامترها ( 
جریان اصلی جوشکاري بعدي ( LED، )8آیتم  5شماره 

آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر ( ،)روشن می شود
 خواهد بود. Min-Max؛ این پارامتر قابل تنظیم در بازه  )2
با ، است cycle current (I2)پارامتر قابل تنظیم بعدي 

) این پارامتر قابل 2آیتم  4شکل شماره کمک ولوم انکودر (
می باشد. (البته ماکزیمم مقدار  Min-Maxتنظیم در بازه 

 )I1آن محدود می شود به مقدار انتخاب شده براي 

 
شکل پارامترها (با دوباره فشردن و رها کردن کلید تنظیم  

)  slope down timeبعدي ( LED ،)8آیتم  5شماره 
آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر ( ،روشن می شود

 خواهد بود. 20s-0) این پارامتر قابل تنظیم در بازه 2
پارامتر قابل تنظیم بعدي عبارت است از جریان پایانی  

می  Min-Maxاین پارامتر قابل تنظیم در بازه ، جوشکاري
(البته ماکزیمم مقدار آن محدود می شود به مقدار  باشد.

 )I1انتخاب شده براي 
با کمک ، است post gas time ،پارامتر بعدي جهت تنظیم 

) این پارامتر قابل تنظیم 2آیتم  4شکل شماره ولوم انکودر (
 خواهد بود. 20s-0در بازه 

)را براي 8آیتم  5شکل شماره اکنون کلید تنظیم پارامترها ( 
نمایشگر در  ،نگه داشته تا از تنظیمات خارج شوید 1sحدود 

این هنگام جریان جوشکاري را نشان می دهد و دستگاه 
 preآماده جوشکاري است با فشردن شستی تورچ در ابتدا 

gas  و سپس جریان اولیه جوشکاري را با توجه به مقدار
ها خواهید داشت حال اگر شستی تورچ را ر، تنظیم شده
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شروع شده و جریان نیز به مقدار نهایی که  slope upکنید 
فشردن و رها کردن شستی  ،تنظیم نموده اید خواهد رسید

سبب می شود تا جریان جوشکاري ، 1sتورچ براي کمتر از 
با هر بار زدن و رها ، برسد cycle current (I2)به مقدار 

می توان به هر تعداد  1sکردن شستی تورچ براي کمتر از 
که بخواهیم بین این دو سطح جریان سوئیچ کنیم. حال با 

 2s ،slopeنگه داشتن کلید براي مدت زمان بیشتر از 
down  آغاز شده و جریان به مقدار پایانی خود کهfinal 

current (crater current)  نام دارد خواهد رسید حال
توجه می یابد (تی تورچ جوشکاري خاتمه با رها کردن شس

رخ  post gasداشته باشید که در انتهاي پروسه جوشکاري 
تنظیم ، جوش نقطه ايدر صورت انتخاب  خواهد داد).

 پارامترها بدین شرح خواهد بود:

 
) را یکبار زده و 8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( 

 رها کنید تا وارد تنظیمات گردید.
که بر روي پانل روشن می شود عبارت است  LEDنخستین  

شکل با کمک ولوم انکودر (، LED: pre-gas timeاز 
) می توان به تنظیم این پارامتر در محدوده 2آیتم 4شماره 

0.1-2s .پرداخت 
دوباره کلید تنظیم پارامترها ، پس از تنظیم پارامتر قبلی 

گام را زده و رها کنید در این هن )8آیتم  5شکل شماره (
LED ،slope up time با کمک ولوم  ،روشن خواهد شد

این پارامتر قابل تنظیم در  )2آیتم  4شکل شماره انکودر (
 خواهد بود. 20s-0بازه 

شکل با دوباره فشردن و رها کردن کلید تنظیم پارامترها ( 
بعدي (جریان اصلی جوشکاري)  LED ،)8آیتم  5شماره 

آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر ( ،روشن می شود
 خواهد بود. Min-Maxاین پارامتر قابل تنظیم در بازه ، )2
 spotبعدي ( set ،LEDبا دوباره فشردن و رها کردن کلید  

time( روشن خواهد شد، ) 4شکل شماره با کمک ولوم 
این پارامتر نیز قابل تنظیم در  ،) موجود بر روي پنل2آیتم 
 خواهد بود.  20s-0بازه 

 

شکل با دوباره فشردن و رها کردن کلید تنظیم پارامترها (
)  slope down timeبعدي ( LED ،)8آیتم  5شماره 

آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر ( ،روشن می شود
  خواهد بود. 20s-0این پارامتر قابل تنظیم در بازه  ،)2
با کمک ، است post gas time ،جهت تنظیم نهاییپارامتر  

 ،موجود بر روي پانل ،)2آیتم  4شکل شماره ولوم انکودر (
 خواهد بود. 20s-0این پارامتر نیز قابل تنظیم در بازه 

)را براي 8آیتم  5شکل شماره اکنون کلید تنظیم پارامترها (  
نمایشگر در  ،تا از تنظیمات خارج شوید داشتهنگه  1sحدود 

این هنگام جریان جوشکاري را نشان می دهد و دستگاه 
 preآماده جوشکاري است با فشردن شستی تورچ در ابتدا 

gas  را خواهید داشت و سپسslope up  شروع شده و
) که تنظیم نموده اید I1جریان نیز به مقدار نهایی خود(

 ،)spot timeپس از مدت زمان تنظیم شده ( ،خواهد رسید
slope down  آغاز شده و جوشکاري نیز قطع خواهد شد

 post(توجه داشته باشید که در انتهاي پروسه جوشکاري 
gas .(رخ خواهد داد 

 
  DCنحوه تنظیم در جوشکاري تیگ 

(LIFT) 
با این  ،است TIG(HF)نحوه تنظیم پارامترها کاملا مشابه 

 pre gas timeتفاوت که در این پروسه امکان تنظیم پارمتر 
 HFوجود ندارد و همچنین جهت تشکیل قوس از تکنیک 

ابتدا الکترود تنگستن ،نمی شود. جهت برقراري قوس  استفاده
(تا  را به قطعه کار بچسبانید سپس شستی تورچ را فعال کنید،

زمانی که نوك تنگستن به قطعه کار چسبیده باشد جریان 
ه کار فاصله اصلی برقرار نمی شود) تورچ را به آرامی از قطع

 ).6دهید تا قوس اصلی برقرار شود. (مطابق شکل 
 
 

 
 

 6شکل شماره 
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 نوع الکترود
 (آمپر) بازه جریان جوشکاري

 قطر الکترود
(mm) TIG DC 

Tungsten 
Rare Earth 

2%Turchoise 
Tungsten 

Ce 1% Grey 

50 - 10 50 -10 1 
80 - 50 80 - 50 1.6 
150 - 80 150 - 80 2.4 
250 - 150 250 -150 3.2 

400 - 200 400 - 200 4 

500 - 400 500 - 400 4.8 
 

 4جدول شماره
 

 on)نحوه تنظیم در جوشکاري پالسی  
pulse) 

با  TIG DCدر طول انتخاب هریک از پروسه هاي جوشکاري 
HF  یاLIFT ،و در هر یک از شیوه هاي جوشکاري دو ضرب ،

 4شکل شماره می توان با کمک کلید ( cycle ،چهار ضرب
 عملکرد پالسی را انتخاب نمود. ،)on pulse) (5آیتم 

حالت پالس  ،)5آیتم  4  شکل شماره( با فشردن دکمه 
)On-Pulse( .را انتخاب نمایید 
با استفاده از کلید تنظیم ، پس از فعال سازي این حالت 

به تنظیم پارامترهاي  ،)8آیتم  5شکل شماره پارامترها (
علاوه بر پارامترهایی که  در این میان ،جوشکاري بپردازید

پارامترهاي مربوط به پالس نیز اضافه ، قبلا توضیح داده شد
 خواهند شد.

 peakنخستین پارامتر مربوط به پالس عبارت است از  
current (Ip) ،شکل با کمک ولوم انکودر (، جریان پیک

توان به تنظیم این پارامتر در محدوده ) می 2آیتم 4شماره 
8-500A .پرداخت 

 

 
 

جریان ، basic current (Ib)، دومین پارامتر قابل تنظیم 
 پایه می باشد.

) می توان به 2آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر (
البته پرداخت. ( Min-Maxتنظیم این پارامتر در محدوده 

به مقدار انتخاب شده براي  می شود ماکزیمم مقدار آن محدود
I1p( 

 

 
 

عبارت است از  pulseپارامتر دیگر قابل تنظیم در حالت 
 فرکانس پالس

 
 

 easy)نحوه تنظیم در جوشکاري پالسی  
pulse) 

با  TIG DCدر طول انتخاب هریک از پروسه هاي جوشکاري 
HF  یاLIFT ،و در هر یک از شیوه هاي جوشکاري دو ضرب ،

 4شکل شماره می توان با کمک کلید ( cycle ،چهار ضرب
د پالسی سینرجیک را انتخاب عملکر ،)easy pulse) (5آیتم 
 نمود.

حالت پالس  ،)5آیتم  4شکل شماره ( با فشردن دکمه 
 را انتخاب نمایید. )easy-Pulseسینرجیک (

با استفاده از کلید تنظیم ، پس از فعال سازي این حالت 
به تنظیم پارامترهاي  ،)8آیتم  5شکل شماره پارامترها (

در این میان علاوه بر پارامترهایی که  ،جوشکاري بپردازید
(در  Ipمی توانید به تنظیم پارامتر ، قبلا توضیح داده شد

) بپردازید و دو پارامتر دیگر پالس که Min-Maxمحدوده 
ک توسط دستگاه بصورت اتومات و سینرجی f،Ibعبارتند از 

-25 فرکانس در حالت پالس بین مقدار(تنظیم می گردند. 
100HZ .(توسط دستگاه انتخاب می گردد 

 
 onنحوه تنظیمات در جوشکاري تیگ پالسی 

pulse  و وضعیتcycle 
) بر روي پنل 6آیتم  4شکل شماره با استفاده از کلید ( 

cycle .را انتخاب کنید 
 on) وضعیت 5آیتم  4شکل شماره با استفاده از کلید ( 

pulse .را انتخاب نمایید 



 

١٣ 
 

O
PM

53
8P

D
10

1 
 9

9.
09

.0
1 

) را چند بار 8آیتم 5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها (
گ) و سبز رن LED ،I1 )LEDبزنید و رها سازید تا هر دو 

Ip )LED قرمز رنگ ) شروع به روشن و خاموش شدن، 
بکنند. در این هنگام می توانید نخستین سطح جریان 

 )2آیتم  4شکل شماره را با کمک ولوم انکودر ( ،I1pپیک
تنظیم ، Min-Maxبین مقدار  ،موجود بر روي پانل دستگاه

 نمایید.

 
) را مجدد زده 8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( 

قرمز  LED( Ib وسبز رنگ)  LED ،I1 )LED تا هر دو
در این هنگام  ،و خاموش شدن کنند روشنشروع به رنگ ) 

را با کمک ولوم انکودر  ،I1bمی توانید سطح جریان پایه
تنظیم ، Min-Maxبین مقدار  ،)2آیتم  4شکل شماره (

 نمایید.
(البته ماکزیمم مقدار آن محدود می شود به مقدار انتخاب شده 

 )I1pبراي 
 

 
 

)را مجدد زده 8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( 
شروع به روشن و خاموش شدن  LED ، I2 ، Ipهر دو  تا

را با کمک ولوم انکودر  I2pدر این هنگام می توانید  ،کنند
بین  ،) موجود بر روي پانل دستگاه2آیتم  4شکل شماره (

 تنظیم کنید.  Min-Maxمقدار
البته ماکزیمم مقدار آن محدود می شود به مقدار انتخاب شده (

 )I1pبراي 
 

 
 

)را مجدد زده 8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( 
شروع به روشن و خاموش شدن  Ibو LED ،I2هر دو تا

با کمک ولوم انکودر  را I2b در این هنگام می توانید ،کنند

تنظیم  Min-Max بین مقدار ،)2آیتم  4شکل شماره (
 کنید.

(البته ماکزیمم مقدار آن محدود می شود به مقدار انتخاب شده 
 ).I2pبراي 

 
 

پس از این مرحله می توانید فرکانس را با کمک ولوم انکودر  
تنظیم  100HZ-1)، بین مقدار 2آیتم  4(شکل شماره 

 کنید
تنظیم می شوند. (توجه  cycleمابقی پارامترها مشابه حالت  

داشته باشید که ماکزیمم مقدار قابل تنظیم جریان پایانی 
 می شود)محدود  I1pجوشکاري به مقدار انتخاب شده براي 

 
 easyنحوه تنظیمات در جوشکاري تیگ  

pulse  و وضعیتcycle 
) بر روي پانل 6آیتم  4شکل شماره با استفاده از کلید ( .1

cycle .را انتخاب کنید 
 easy) وضعیت 5آیتم  4شکل شماره با استفاده از کلید ( .2

pulse .را انتخاب نمایید 
) را چند بار 8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( .3

سبز رنگ) و  LED ،I1)LEDبزنید و رها سازید تا هر دو 
Ip)LED قرمز رنگ ) شروع به روشن و خاموش شدن، 

کنند. در این هنگام می توانید نخستین سطح جریان 
آیتم  4شکل شماره را با کمک ولوم انکودر ( ،I1pپیک

 Min-Maxبین مقدار  ،)موجود بر روي پانل دستگاه2
 ایید.تنظیم نم،
) را مجدد زده 8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( .4

قرمز  LED(Ibسبز رنگ) و  LED ،I1 )LEDهر دو  تا
در این هنگام  ،شدن کنند رنگ) شروع به روشن و خاموش

توسط دستگاه انتخاب گشته  ،I1b سطح مناسب جریان پایه
 .است

مجدد زده )را 8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( .5
شروع به روشن و خاموش شدن  LED ، I2 ، Ipهر دو  تا

را با کمک ولوم انکودر  I2pدر این هنگام می توانید  ،کنند
بین  ،) موجود بر روي پانل دستگاه2آیتم  4شکل شماره (

(البته ماکزیمم مقدار آن  تنظیم کنید Min-Max مقدار
 )I1pمحدود می شود به مقدار انتخاب شده براي 
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)را مجدد زده 8آیتم  5شکل شماره کلید تنظیم پارامترها ( .6
شروع به روشن و خاموش شدن  Ibو LED ،I2هر دو تا

مقدار مناسب انتخاب شده  در این هنگام می توانید ،کنند
 براي این پارامتر توسط دستگاه را مشاهده نمایید.

پس از این مرحله می توانید فرکانس مناسب تنظیم شده با  .7
را مشاهده نمایید. (مقدار  انتخاب شده I1pه مقدار توجه ب

 است)  100HZ-25انتخاب شده بین 
تنظیم می شوند. (توجه  cycleمابقی پارامترها مشابه حالت  .8

داشته باشید که ماکزیمم مقدار قابل تنظیم جریان پایانی 
 محدود می شود). I1pجوشکاري به مقدار انتخاب شده براي

 
پارامترهاي جوشکاري در نحوه ذخیره کردن  

 دستگاه
جهت ذخیره سازي پارامترهاي جوشکاري در دستگاه مراحل 

در این دستگاه امکان (توجه داشته باشید که  زیر را انجام دهید
 برنامه جوشکاري وجود دارد) 9ذخیره و فراخوانی 

 3s) را براي حدود 4آیتم  4شکل شماره ( PROGکلید  
خیره سازي و فراخوانی برنامه نگه داشته تا کد مربوط به ذ

را  PROGآنگاه کلید  ،) بر روي پانل ظاهر شودpr1ها (
 رها کنید.

) موجود بر روي 2آیتم  4شکل شماره با کمک ولوم انکودر( 
) را که می خواهید در pr1---pr9پانل کد مورد نظرتان (

مکان قابل  9آنجا پارامترها ذخیره شوند را انتخاب کنید(
 برنامه ریزي در این دستگاه وجود دارد).

 4شکل شماره ( saveپس از انتخاب کد مورد نظر کلید  
بر روي نمایشگر  sav) بر روي پانل را تا زمانیکه 3آیتم 

ظاهر شود نگه داشته بدین ترتیب پارامترهاي جوشکاري 
 مورد نظر ذخیره خواهند شد.

آیتم  4شکل شماره نکودر(توجه: در صورتیکه با چرخش ولوم ا
 ،بر روي نمایشگر ظاهر شود out ،در جهت ماکزیمم خود، )2

دستگاه به عملکرد قبلی  ،آنگاه با فشردن و رها کردن هر کلید
 خود باز می گردد.

 
 نحوه فراخوانی پارامترهاي ذخیره شده 

 3s) را براي حدود 4آیتم  4شکل شماره ( PROGکلید  
سازي و فراخوانی برنامه  ذخیرهنگه داشته تا کد مربوط به 

را  PROGآنگاه کلید  ،) بر روي پانل ظاهر شودpr1ها (
 رها کنید.

) موجود بر روي 2آیتم 4شکل شماره با کمک ولوم انکودر(
) را که می خواهید pr1---pr9پانل کد مورد نظرتان (

انتخاب  ،کنیدپارامترهاي ذخیره شده در آن را ؛ فراخوانی 
توجه داشته باشید در صورتیکه در هریک از کدهاي کنید(

)Pr1—Pr9  برنامه اي ذخیره نشده باشد تمامی(LED 
 هاي موجود بر روي پانل خاموش خواهند بود).

بر روي  LOAرا نگه دارید تا زمانیکه  PROGکلید 
 نمایشگر ظاهر شود.

 شوند.پارامترهاي جوشکاري در این هنگام فراخوانی می  

 
 عملکرد یونیت آب خنک 

، را روشن می کنیم سیستم خنک کنندههنگامیکه دستگاه 
تورچ را براي یک بازه زمانی کوتاه خواهیم داشت و پس از آن 
یونیت آب خنک غیر فعال می گردد اما در طول پروسه 

یونیت آب خنک بصورت  ،جوشکاري و مدتی پس از اتمام آن
 می کند. پیوسته شروع به کار

 
فلزات  پارامترهاي جوشکاريتنظیم  

 : استینلس استیل و مس 
 

پارامترهاي جوشکاري فلز استینلس  6و   5در جداول  شماره 
استیل  و  مس ،  متناسب با ضخامت و نوع اتصال قطعه کار 

 بیان  شده است .
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 فلز استینلس استیل : جوشکاري  پارامترهاي

 گاز آرگون 
lit/min 

 

سرعت 
 جوشکاري
mm/min 

قطر فیلر(سیم پر 
کننده حوضچه مذاب) 

mm 

قطر الکترود 
(mm) 

 جریان جوشکاري
 نوع اتصال

ضخاومت 
جوش  (mm)ورق 

 سقفی
جوش 
 عمودي

 جوش افقی

4 250-300 1 1 22-54 23-55 25-60 

1 
4 250-300 1 1 54 55 60 

 

4 250-300 1 1 36 37 40  

4 250-300 1.5 1 50 51 55 
 

4 175-225 1.5-2 1.5-2 70-100 75-100 80-110  

2 

4 175-225 1.5 1.5-2 100 100 110  

4 175-225 1.5 1.5-2 70 75 80 
 

4 175-225 2 1.5-2 95 98 105 

 

5 125-175 2 2-3 110-180 110-185 120-200 
 

3 

5 125-175 2 2-3 115 120 130 
 

5 125-175 2 2-3 100 100 110 

 

5 125-175 3 2-3 110 115 125 

 

5 100-150 3 2 110-180 110-185 120-200  

4 5 100-150 2 2 165 170 185 
 

5 100-150 2 2 160 165 180 

 

5 100-150 3-4 2-3 135-225 140-230 150-250 
 

5 

 5جدول شماره 
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 نگهداري 

باید هر  بازدید از دستگاهمدت زمان آزمایش جزئی و کامل و 
 یک سال صورت گیرد.

 
 تمیز کردن دستگاه:

دستگاه باید حتی الامکان در مکان تمیز و خشک قرار داده 
داخل  شود. کثیفی و گرد و غبارهاي محیط که می تواند به

دستگاه وارد شود باید در حداقل مقدار خود باشد.
 

 
کردن بدنه دستگاه و اقدام به تمیز  توجه: قبل از باز

 کردن، آن را از برق اصلی جدا کنید.
 

داخل دستگاه باید در فاصله هاي زمانی منظم بوسیله هواي 
کمپرسور با فشار کنترل شده تمیز شده تا عملکرد خوب آن 
تضمین شود. فاصله بین هر تمیز کردن، به مدت زمان استفاده 

بستگی دارد. (براي محل کار محیط کاراز دستگاه و آلودگی
بسیار کثیف در هر ماه یک بار و در محل هاي تمیزتر با فاصله 

 زمانی بیشتر)

 

 

 : مس و آلیاژ مس فلز  جوشکاري  پارامترهاي

 گاز آرگون 
lit/min 

 

 سرعت جوشکاري

mm/min 
قطر فیلر(سیم پر کننده 

 mmحوضچه مذاب) 
جریان جوشکاري ،  (mm)قطر الکترود 

 جوش افقی
ضخاومت  نوع اتصال

 (mm)ورق 

6 300 1-1.6 1.6 90-100 

1 
7 300 1-1.6 1.6 100-115 

7 300 1-1.6 1.6 100-115 

 

7 250 1.6 1.6 115-130 
 

2 

7 260 2.4-3.2 2.4-3.2 170-200  

3 7 225 2.4-3.2 2.4-3.2 190-220 

 

7 225 2.4-3.2 2.4-3.2 190-220 
 

7 250 3.2 3.2 200-220 
 4 

7 250 3.2 3.2 190-225 
 

5 7 200 3.2 3.2 205-250 

 

7 200 3.2 3.2 205-250 
 

 6جدول شماره 
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هرگز هواي کمپرسور را مستقیما بر روي قطعات الکترونیکی 
اعمال نکنید چراکه می تواند منجر به آسیب رساندن به این 

 قطعات گردد.
رسی نموده و در هنگام تمیز کاري ،اتصالات الکتریکی را بر 

صورت لزوم محکم کنید همچنین سیم ها را بازبینی نمایید تا 
عیوب عایقکاري را پیدا نموده و سپس در صورت لزوم آن 
عیوب را رفع کنید از ورود آب یا بخار آب به درون دستگاه 

بخار آب به درون دستگاه نفوذ  یا جلوگیري کنید و چنانچه آب
سپس عایق کاري ها را چک کرد حتما آن را خشک کرده و 

 نمایید.
چنانچه از دستگاه براي مدت زمان طولانی استفاده نمی کنید 
آن را باید در جعبه بسته بندي کنید و در یک مکان خشک 

 نگهداري کنید.
 نحوه نگهداري تورچ جوشکاري

از قرار دادن تورچ و یا کابل آن برروي قطعات داغ خودداري 
باعث ذوب شدن لایه عایق شده و کنید. این عمل می تواند 

 تورچ را غیر قابل استفاده نماید.
بصورت متناوب عدم نشتی تمامی شلنگ ها و اتصال گاز را 

 بررسی کنید.
منتشر کننده گاز را از پاشش هاي جوشکاري تمیز کرده تا گاز 

 براحتی از تورچ خارج شود.
تجهیزات کنترل بصورت ریموت (درصورت 

 سفارش)
امکان کنترل جریان  PROTIG402DC-PULSEدستگاههاي

در حین جوشکاري بصورت ریموت را با استفاده از تجهیزات 
 زیر فراهم می سازند:

ریموت دستی: با کمک ریموت دستی امکان کنترل جریان 
جود دارد تنظیم دیگر و MMAجوشکاري در وضعیت 

(کلید تنظیم پارامترها)  8پارامترهاي جوشکاري توسط کلید 
 پنل میسر می باشد. بر روي

امکان کنترل  spotپدال پایی: در حالت تیگ دو ضرب و 
جریان جوشکاري با استفاده از پدال پایی وجود دارد، تنظیم 

(کلید تنظیم  8دیگر پارامترهاي جوشکاري توسط کلید 
پنل میسر می باشد. توجه شود که مقادیر  پارامترها) بر روي

بر روي پنل  SLOPE UP , SLOPE DOWNپارامترهاي 
 باید برابر با صفر انتخاب شود.

 
  :UP/DOWNتورچ آب خنک و یا هوا خنک با قابلیت 

امکان کاهش و یا افزایش جریان جوشکاري با  TIGدر حالت 
موجود بر روي تورچ فراهم  DOWNو UPاستفاده از کلیدهاي 

 8می شود؛ تنظیم دیگر پارامترهاي جوشکاري توسط کلید 
 پنل میسر می باشد. (کلید تنظیم پارامترها) بر روي

 
 

 خطا شناساییعلائم  
 

 رفع اشکال علت وقوع کد خطا

Hot 
افزایش خطاي 

 دما

دستگاه را 
روشن بگذارید 
تا فن دستگاه را 

 خنک نماید.

Cool 
افت خطاي 

 فشار آب

مسیر رفت و بر 
گشت آب به 
تورچ را بررسی 
نمایید و در 
صورت وجود 
نشتی اتصالات را 

 محکم نمایید. 

Err 
افزایش  خطاي
اشکال  -جریان

 در سیم کشی 

با واحد خدمات و 
پشتیبانی شرکت 

 تماس بگیرید.

vlt 

خطاي افزایش 
یا کاهش ولتاژ 

 شبکه

چک نمایید 
ولتاژ شبکه در 
محدوده مجاز 

 , %20-باشد. 
+15% 

UNT 
اشکال در انتقال 

 سیگنال 

ارتباط یونیت  
آب خنک با 
دستگاه قطع 
است. با وحد 

خدمات و 
پشتیبانی 

شرکت تماس 
 بگیرید. 
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استفاده دردستگاه  موردعرفی نشانه هاي م 
 هاي جوش و برش:

 کلید روشن و خاموش اصلی دستگاه

دستگاه قادر به استفاده در محیط هاي با خطر  
 شوك الکتریکی است

  خطر! ولتاژ بالا 

  ارت حفاظتی 

 کانکتور با پلاریته مثبت 
  

 کانکتور با پلاریته منفی  

 توجه! 

 تست موتور 

 پیش از استفاده از دستگاه، دستورالعمل مطالعه شود  
 

 فیوز 

 تست گاز  

 تنظیم جریان  

 تنظیم ولتاژ  

 خطر! قطعات در حال چرخش    

 استفاده از دستکش مجاز نمی باشد 
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 تاریخ تولید 15 نام کارخانه سازنده 1
 کلاس عایقی 16 نام دستگاه 2
 زمان تولید 17 دستگاه سه فاز با کنترل اینوتر 3
 سیستم خنک کننده: هوا خنک DC 18جریان خروجی  4
 ممنوعیت استفاده از دستگاه هنگام بارندگی 19 تیگ پروسه جوشکاري 5

6 
جهت حفاظت کاربر  IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

 در مقابل خطرات برق گرفتگی
 موثر اولیه دستگاه ماکزیمم جریان 20

 ماکزیمم جریان اولیه دستگاه HF 21و ولتاژ پیک  ولتاژ بی باري دستگاه 7
 ولتاژ جوشکاري 22 پروسه جوشکاري الکترود 8
 جریان جوشکاري 23 ولتاژ تغذیه دستگاه 9
 دیوتی سایکل دستگاه 24 می باشد Hz 50برق ورودي دستگاه سه فاز با فرکانس  10
 مینیمم و ماکزیمم جریان و ولتاژ جوشکاري 25 کلاس حفاظتی دستگاه 11
 شماره استاندارد 26 دفتر مرکزي 12
 کد دستگاه 27 فیوز  13
 شماره سریال دستگاه 28 توان مصرفی دستگاه 14
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 پلاك یونیت آب خنک 
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 تاریخ تولید 10 نام کارخانه سازنده 1
 زمان تولید  11 نام دستگاه 2

3 
 یم HZ  50/60دستگاه تک فاز با فرکانس  يبرق ورود

 باشد
 حداکثر فشار مایع خنک کاري  12

 در زیر باران جوشکاري نگردد 13 علامت منبع تغذیه اصلی  4

5 
جهت حفاظت کاربرد در  IEC6094-1مطابق استاندارد 

 مقابل خطرات برق گرفتگی
 ماکزیمم جریان اولیه دستگاه  14

 شماره استاندارد  15 علامت خنک کاري  6
 کد دستگاه  16 توان خنک کاري اسمی  7
 شماره سریال دستگاه  17 دفتر مرکزي  8
   درجه حفاظت دستگاه  9
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جداول الکترودهاي تنگستن و کاربرد آنها  
 :TIG AC/DC و  TIG DCدر 

 

 آلیاژ AWS استاندارد  ISO استاندارد 
 رنگ کلاس رنگ کلاس
WP سبز EWP بدون آلیاژ(تنگستن خالص) سبز 

WC20  طوسی EWCe-2 2اکسید سریوم   نارنجی% 
WL10 سیاه EWLa-1  1اکسید لانتانیوم  سیاه% 
WL15 طلایی EWLa-1.5 1.5اکسید لانتانیوم  طلایی% 
WL20  آبی آسمانی EWLa-2 2اکسید لانتانیوم  آبی% 
WT10 زرد EWTh-1 1اکسید توریم  زرد% 
WT20  قرمز EWTh-2 2اکسید توریم  قرمز% 
WT30 3اکسید توریم    بنفش% 
WT40  4اکسید توریم    نارنجی% 
WY20 2اکسید ایتریوم    آبی% 
WZ3  قهوه اي EWZr-1 0.3اکسید زیرکونیوم  قهوه اي% 
WZ8  0.8اکسید زیرکونیوم    سفید% 

  EWG کمیاب یترکیبات خاک طوسی  
 انواع الکترودهاي تنگستن مطابق با استاندارد -) Aجدول (

 AC DC آلیاژ 
      ×   آلیاژ (تنگستن خالص)بدون 

 × فقط در جریان هاي پایین اکسید سریوم
   اکسید لانتانیوم
 بهترین انتخاب براي جریان بالا)( فقط کاربرد تخصصی دارد اکسید توریم
   اکسید ایتریوم

 × (بهترین انتخاب) اکسید زیرکونیوم
   کمیاب  یترکیبات خاک

  AC ,DCکاربردهاي انواع الکترودهاي تنگستن در جریان هاي –) Bجدول (

 

ترکیب خاکی الکترود تنگستن خالص و ظرفیت جریانی  تنگستنقطر الکترود 
 کمیاب 

 اکسید توریم 

 0.25 mm 15 تا A 15 تا A 
0.50 mm 5A-20A 5A-20A 
1.0 mm 15A-80A 20A-80A 
1.6 mm 70A-150A 80A-150A 
2.4 mm 150A-250A 150A-250A 
3.2 mm 250A-400A 240A-350A 
4.0 mm 400A-500A 400A-500A 

  4.8 mm 500A-750A 475A-800A 
6.4 mm 750A-1000A 700A-1000A 

 )DCENظرفیت جریان الکترود تنگستن ( قطبیت مستقیم یا  -)Cجدول (
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 اکسید توریم کمیاب ترکیب خاکی  تنگستنالکترود  الکترود تنگستن خالص  تنگستن قطر الکترود 
0.25 mm  15تاA  15تاA  15تاA 
 0.50 mm 5A-15A 5A-20A 5A-20A 
 1.0 mm 10A-60A 15A-80A 15A-80A 

 1.6 mm 50A-100A 70A-150A 70A-150A 
2.4 mm 100A-160A 140A-235A 140A-235A 
3.2 mm 150A-210A 225A-325A 220A-325A 
4.0 mm 200A-275A 300A-400A 300A-425A 
4.8 mm 250A-350A 400A-500A 400A-525A 
6.4 mm 325A-700A 500A-630A 500A-700A 

 نامتقارنشکل موج و   AC جریانظرفیت جریانی الکترود تنگستن در حالت  –) Dجدول (

 

 کمیاب ترکیب خاکی  الکترود تنگستن الکترود تنگستن خالص  تنگستن قطر الکترود 
0.25 mm  15تاA  15تاA 
 0.50 mm 10A-20A 5A-20A 
 1.0 mm 20A-30A 20A-60A 
1.6 mm 30A-80A 60A-120A 
2.4 mm 60A-130A 100A-180A 
3.2 mm 100A-180A 160A-250A 
4.0 mm 160A-240A 200A-320A 
4.8 mm 190A-300A 290A-390A 
6.4 mm 250A-400A 325A-340A 

 و شکل موج متقارن  ACجریان ظرفیت جریانی الکترودتنگستن در حالت  -)Eجدول (

 

ضخامت قطعه 
 کار

قطر سیم  قطر تنگستن نوع اتصال
 جوش

سایز 
 سرامیکی

مقدار و نوع  
 (lit/min)گاز

جریان 
 جوشکاري

 سرعت حرکت سیم

1.6 mm 
BUTT 

1.6mm 1.6mm 4,5,6 
آرگون 

(7lit/min) 

60-80 A 307.2mm/min

FILLET 70-90 A 256mm/min 

3.2mm 
BUTT 

2.4mm 

2.4mm 

3.2mm 6,7  آرگون
(8lit/min) 

125-145 A 307.2mm/min

FILLET 2.4mm 

1.6mm 

140-160 A 256mm/min 

4.8mm 
BUTT 3.2mm 3.2mm 7,8 /هلیوم  آرگون

(10lit/min) 
195-220 A 258.6mm/min

FILLET 210-240 A 230.4mm/min

6.4mm BUTT 4.8mm 3.2mm 8,10 /هلیوم  آرگون
(12lit/min) 

260-300 A 256mm/min 

FILLET 280-320 A 204.8mm/min 
 (AC-HF)جوشکاري آلومینیوم و آلیاژهاي آن  -)Fجدول (
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ضخامت قطعه 
 کار

قطر سیم  قطر تنگستن نوع اتصال
 جوش

سایز 
 سرامیکی

مقدار و نوع  
 (lit/min)گاز

جریان 
 جوشکاري

 سرعت حرکت سیم

1.6 mm 
BUTT 

1.6mm 4,5,6 ندارد 
آرگون 

(7lit/min) 
90-110 A 256 mm/min 

FILLET 110-150 A 204.8 mm/min 

3.2mm BUTT 2.4mm 1.6mm 5,6,7  آرگون
(7lit/min) 

190-220 A 230.4 mm/min 

FILLET 210-250 A 179.2 mm/min 

4.8mm 
BUTT 2.4mm 3.2mm 6,7,8 

 آرگون
(10lit/min) 

220-250 A 204.8 mm/min 

FILLET 240-280 A 179.2 mm/min 

6.4mm BUTT 3.2mm 3.2mm 8,10  آرگون
(15lit/min) 

275-310 A 204.8 mm/min 

FILLET 290-340 A 179.2 mm/min 
 (DCEN)جوشکاري تیتانیوم  -)Gجدول (

 

 

ضخامت قطعه 
 کار

قطر سیم  قطر تنگستن نوع اتصال
 جوش

سایز 
 سرامیکی

مقدار و نوع  
 (lit/min)گاز

جریان 
 جوشکاري

 سرعت حرکت سیم

1.6 mm 
BUTT 1.6mm 2.4 mm 

3.2 mm 

5,6 
آرگون 

(5lit/min) 
60 A 

512 mm/min 

 
FILLET 60 A 

3.2 mm BUTT 2.4mm 3.2 mm 

4 mm 

آرگون  7,8
(9lit/min) 

115 A 435.2mm/min 

 FILLET 115 A 

6.4 mm 
BUTT 4.8mm 4 mm 8 

 آرگون
(12lit/min) 

100-130 A 563.2 mm/min 

FILLET 110-135 A 512mm/min 

12.8 mm 
BUTT 6.4mm 4.8 mm 10  آرگون

(17lit/min) 
260 A 256mm/min 

 FILLET 

 (AC-HF)جوشکاري منیزیم  - )H(جدول 
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 قطعه کارجنس  مد جوشکاري
AC ( تمام ضخامت ها ) آلومینیوم 

AC and DCSP آلیاژ آلومینیوم مس 
AC  1.5منیزیم  (قطعه کارهایی با ضخامت بیشتر ازmm( 

DCSP  3فولاد کم کربن (ضخامت کمتر ازmm( 
DCSP فولاد کم آلیاژ 
DCSP  فولاد زنگ نزن 

AC and DCSP (باریک) لوله تیتانیوم 
AC and DCSP کاپر نیکل 

DCSP مس سیلیکون 
 بر اساس جنس قطعه کار AC/DCانتخاب مد جوشکاري  -) M( جدول

 

 توضیحات تکمیلی :

 توضیحات رنگ نوع تنگستن

 تنگستن خالص

 WP , EWP 

 

و آلیاژهاي آلومینیوم و منیزیوم در  ACالکترود تنگستن خالص غیر رادیو اکتیو بوده و براي کاربردهاي  سبز
جریان هاي پایین تا متوسط می تواند کاربرد داشته باشد. البته توجه داشته باشید که این نوع تنگستن 

 نسبت به سایر تنگستن ها شروع قوس و پایداري قوس سخت تري داشته اما مقرون به صرفه است.

اکسید  %0.8تنگستن با 
زیرکونیوم
WZ8 

 

 سفید
و آلیاژهاي آلومینیوم و منیزیوم  AC الکترود تنگستن سفید ، غیر رادیو اکتیو بوده و براي کاربرد هاي 

 در جریان هاي بالا می تواند مورد استفاده قرار گیرد.(در مقایسه با تنگستن خالص ) 

اکسید  %0.3تنگستن با 
 زیرکونیوم

EWzr-1 , WZ-3 

 قهوه اي 
زیرکونیوم است و افزودن این اکسید منجر  %0.40 تا    %0.15الکترود تنگستن زیرکونیوم شامل   

و جریان بالا  ACبه نشر راحت تر الکترون ها از نوك تنگستن می شود. این الکترود براي کاربردهاي 
 مناسب بوده و در مقایسه با تنگستن خالص قوس پایدارتري را برقرار می کند.

 

اکسید  %2تنگستن با 
 سریوم

WC20,EWCe-2 

نارنجی یا 
 خاکستري 

اکسید سریوم است و جزو الکترودهاي غیر رادیواکتیو می باشد . این  %2.2-1.8 این الکترود شامل 
و فلزاتی نظیر فولادهاي کم آلیاژ، فولادهاي غیر خورنده DC و   AC الکترود در کاربردهاي جوش 

اژهاي منیزیوم ،آلیاژهاي تیتانیوم ،نیکل،مس، می تواند مورد استفاده قرار گیرد و ،آلیاژهاي آلومینیوم،آلی
، در آمپرهاي پایین بیشتر کاربرد دارد. در این تنگستن ظرفیت حمل جریان الکتریکی DCدر جوش 

مانند الکترود تنگستن خالص بوده ولی شروع قوس و پایداري قوس آن همانند نوع توریم دار بوده و از 
 رفی طول عمر آن بیشتر است.ط

 %1الکترود تنگستن با 
 اکسید لانتانیوم

EWLa-1 , WL10 

 سیاه

از ویژگی هاي این الکترود می توان به شروع قوس بسیار عالی ، نرخ فرسودگی ، ذوب شدن پایین و  
ل جریان پایداري خوب آن اشاره نمود . این الکترود تقریبا داراي خواص رسانایی الکتریکی و قدرت حم

شبیه به نوع توریم دار است که باعث می شود در برخی شرایط بتوان از این الکترود به عنوان جایگزین 
 می تواند استفاده شود. DC و  AC الکترود توریم دار استفاده نمود. این الکترود در کاربردهاي 

 

 



 

٢٥ 
 

O
PM

53
8P

D
10

1 
 9

9.
09

.0
1 

 

 % 1.5الکترود تنگستن با 
 اکسید لانتانیوم

EWLa-1.5 , WL15 
 طلایی

از ویژگی هاي این الکترود می توان به شروع قوس بسیار عالی ، نرخ فرسودگی و ذوب شدن 
پایین و پایداري خوب آن اشاره نمود . این الکترود تقریبا داراي خواص رسانایی الکتریکی و 

قدرت حمل جریان شبیه به نوع توریم دار است که باعث می شود در برخی شرایط بتوان از این 
 و  AC کترود به عنوان جایگزین الکترود توریم دار استفاده نمود. این الکترود در کاربردهاي ال

DC  می تواند استفاده شود. از این الکترود می توان در جوشکاري فولادهاي کربنی ، فولادهاي
کار زنگ نزن استفاده نمود . همچنین این الکترود توانایی بهتري نسبت به نوع توریم دار در به 
گیري جریان متناوب از خود نشان داده و همانند الکترود سریوم دار، قابلیت شروع و حفظ 
قوس با ولتاژ پایین را داراست. در مقایسه با الکترود تنگستن خالص ، نوع لانتانیوم دار در 

ظرفیت حمل جریان بیشتري را از خود نشان می  %50هنگام استفاده از جریان متناوب ، 
 دهد.

 

 

 %2الکترود تنگستن با 
 اکسید لانتانیوم

 EWLa-2 , WL-20 

آبی و آبی 
 آسمانی

از ویژگی هاي این الکترود می توان به نرخ فرسودگی و ذوب شدن پایین ، پایداري و شروع 
قوس خوب اشاره نمود . این الکترود تقریبا داراي خواص رسانایی الکتریکی و قدرت حمل 

ر است که باعث می شود در برخی شرایط بتوان از این الکترود به جریان شبیه به نوع توریم دا
می  DC و  AC عنوان جایگزین الکترود توریم دار استفاده نمود. این الکترود در کاربردهاي 

تواند استفاده شود.از این الکترود می توان در جوشکاري فولادهاي کربنی ، فولادهاي زنگ نزن 
لکترود توانایی بهتري نسبت به نوع توریم دار در به کار گیري استفاده نمود . همچنین این ا

جریان متناوب از خود نشان داده و همانند الکترود سریوم دار، قابلیت شروع و حفظ قوس با 
ولتاژ پایین را داراست. در مقایسه با الکترود تنگستن خالص ، نوع لانتانیوم دار در هنگام 

ظرفیت حمل جریان بیشتري را از خود نشان می دهد.این  %50استفاده از جریان متناوب ، 
 است . %2تنگستن نیز جایگزین مناسبی براي الکترود تنگستن توریم دار 

 %2الکترود تنگستن با  
 اکسید ایتریوم

Wy-20 

 آبی

الکترودهاي تنگستن با اکسید ایتریوم،مزایاي مشابه به تنگستن هاي با اکسید سریوم دارند.این 
ها مقاومت بالایی در مقابل سوختن ، آن هم در جریان هاي بالا داشته ، اما در جریان تنگستن 

هاي پایین قوس ناپایدارتري را تشکیل می دهند و عمدتا به دلیل قوس باریک تر و مقاومت در 
برابر فشار بالا، میزان نفوذ زیاد در جریان هاي متوسط و بالا ، در صنایع نظامی و صنایع هوا 

 اربرد دارند.فضا ک

 %2الکترود تنگستن با 
 توریم

WT20 , EWTH-2 

 قرمز
و آلیاژهاي فولادهاي زنگ نزن ،  DCالکترود تنگستن رادیو اکتیو ، مناسب براي جوشکاري 

، DC آلیاژهاي تیتانیوم ،آلیاژ نیکل و آلیاژ مس بوده و شروع و پایداري خوب قوس در کاربرد
 نرخ خوردگی متوسط از مزایاي آن محسوب شده و در در جریان هاي متوسط کاربرد دارد. 

 همراه با Layzr الکترود 
اکسید لانتانیوم    1.5%

اکسید   0.08%
 زیرکونیوم

 اکسید ایتریوم  0.08%
EWG 

 

 سبز فسفوري

جزو الکترودهاي غیر رادیواکتیو بوده و مناسب براي کاربردهاي اتومات یا روباتیک است و در هر 
می تواند مورد استفاده قرار گیرد . مناسب براي فولادهاي کم آلیاژ ،  DC و  AC دو کاربرد 

، مس  فولادهاي زنگ نزن ، آلیاژهاي آلومینیوم و آلیاژهاي منیزیوم و آلیاژهاي تیتانیوم و نیکل
می باشد. شکل نوك الکترود وضعیت پایداري را در طول جوشکاري داشته و خنک تر از 

توریم است لذا طول عمر بیشتري دارد و براي کاربردهاي جریان کم تا متوسط  %2تنگستن با 
 کاربرد دارد و در جریان هاي پایین شروع قوس خوبی دارد.

 



 

٢٦ 
 

O
PM

53
8P

D
10

1 
 9

9.
09

.0
1 

 دستگاه ضمانتاز  استفاده 
دستـگاه در صـورت استفـاده صحیح از  . ضمانـت این1

 می باشد. دستـگاه
 . هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمیر کلیه قطعات بجز2

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

اشد. اشکالات قطعات تورچ یا سنترال کانکتور) رایگان می ب
آب و اضافه ولتاژ از ، آتش، فنی ناشی از حوادثی نظیر ضربه
 عهده این ضمانت نامه خارج است.

. تعمیر و رفع هر گونه اشکال فنی باید توسط سرویس کار 3
افراد غیرمجاز ضمانت مجاز این شرکت انجام شود و دخالت 

گفته می باطل می کند. (افراد غیرمجاز به افرادي  نامه فوق را
شود که دوره آموزش تعمیر و نگهداري دستگاه را در شرکت 

 جوشا طی نکرده و گواهی نامه نداشته باشد)
. ارائه کارت ضمانت نامه به سرویس کار جهت استفاده از 4

 الزامی است.، خدمات ضمانت
. عدم مطابقت شماره سریال مندرج در ضمانت نامه با شماره 5

ش بودن مطالب مندرج در ضمانت سریال دستگاه و نیز مخدو
 نامه موجب ابطال آن می گردد.

 . در زمان ضمانت هزینه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه6
و نیز هزینه ایاب و ذهاب تعمیرکاران در محلی که خریدار 

 تعیین می کند به عهده خریدار می باشد.
. ضمانت دستگاه از تاریخ خرید یکسال می باشد که در شش 7
ه اول قطعات یدکی و سرویس رایگان (باتوجه به موارد ذکر ما

و در شش ماه دوم سرویس رایگان است و بعد از آن به شده)
سال خدمات پس از فروش با دریافت وجه ارائه می  10مدت 
 شود.

 
 سفارش قطعات یدکی:

طریق دفتـر  سفارش قطعـات یدکی دستـگاه می تواند از
لطفا ، تحویل قطعات درست. جهت فروش جوشا صورت گیرد

نام، مدل و شماره سریال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد 
سفارش را طبق لیست قطعات یدکی این دفترچه بنویسید. در 
این صورت تحویل کالاي سفارش داده شده سریع تر انجام 

 .خواهد شد
 

 پس از فروش خدماتدفتر  
 92م، پلاك تهران، خیابان کارگر شمالی، انتهاي خیابان هفت

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

 : دفتر فروش
 خیابان اشکان -خیابان دهم -خیابان کارگر شمالی-تهران
 طبقه سوم- 10پلاك 
 88027940 دورنگار: خط) 20( 88010966 تلفن:

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

 کارخانه:
 48491 - 55139 صندوق پستی -ساري 
 )011( 3313711 ، 33137111 تلفن:

 )011(  33137116 فاکس:
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 یدکی قطعاتلیست  
PRO TIG 402 DC PULSE  

      

ف
ردی

 

 نام کالا کد کالا

 150تیپ  CTجریان   12764 1

 ترمیستور   13029010 2
 RGE527EP102برد   13997 3
 TAU541ED100(EI84H)ترانس تغذیه   30274 4
 P42HPI001MD103هیت سینک  31746 5
 P42HSB001MD102هیت سینک  31747 6
 RCD3XEP100برد    35276 7

برد   35361 8
DRV00XEP101+ADRV00XEP101 

 CAP00XEP100برد  35363 9
 CT00XEP100-2برد   35364 10
 DIS 5535EP112برد  35109 11
12 ALP1442952 برد -ش م -ژ PAN538EP100 
 ماژول دیود فست  38213 13
 GEK3-600Aکنورتور   6474500000 14
15 CE---01113  پایه فیوز 
16 CGC1041710   آي جی بی تی 
 GE14بست کابل پلاستیکی  10742 17
 دسته پلاستیکی بدنه  10899 18
 1(قلع اندود) 4*0.25کابل شیلددار  11175 19
 افشان (ارت دار) 4*6کابل  11186 20
 بیرون رزوه 1/8*6سرشلنگی برنجی   12136 21
 میلیمتر8پایه برد پلاستیکی پایه کوتاه  13320 22

23 14135 
-50A A4003حالت  0-1فاز  3کلید گردان 

Ec4003 
 خانه کامپیوتري 2کانکتور نري بین راهی  15110 24
 خانه کامپیوتري 2کانکتور مادگی بین راهی  15111 25

26 18112 
آمپر  500گیره اتصال جوشکاري(انبر اتصال) 

 (آماده شده)
 محور سر خود 16چرخ ثابت سایز  18215 27

28 20009 
رزوه  1/4با شش پر مجزا  8سرشلنگی برنجی  

 ریز

29 20011 
 27رزوه ریز به طول  1/4*1/8مغزي برنجی 

 میلیمتر 14قطر میلیمتر با 
 HFIX00EP201Tبرد  35051 30
 REL541EP100 برد  35446 31

 TCI541EP101برد  35436 32

 PAN541EP100برد  35447 33
 MMA/2T/4Tکلید سه حالته سه کنتاکت  7.227.020 34

 

ف
ردی

 

 نام کالا کد کالا

 5kپتانسیومتر   7.456.154 35

36 7.458.220-R 
با  MMA 200سرولوم قرمز بزرگ فلش دار  

 خط
37 7.458.230-R  سرولوم کوچک فلش دار با خط 
38 CE200FZY7D   380فنV 

39 CA-FF 70-95 
با قاب قطر  70*95کانکتور جوش ماده فیکس 

48 
40 CA-MC 70-95   70*95کانکتور جوش نر کابل 

41 CGB1043233 
 1/8 رزوه سر دو با 24VDC شیربرقی

 ZCQ-20B مدل

42 CLA2641948 
محور سرخود  12.5چرخ گردان آج دار سایز 

 ترمز دار با رینگ دایکاست

43 CLA9542231 
دفترچه دستورالعمل تعمیر و نگهداري دستگاه 

Carry TIG 403 DC 
44 SP2113/S7 1C   پین  7کانکتور ماده فیکسSP 
45 T-FA3045  سرشلنگی 
46 WF20K7ZZ1   20پین  7کانکتورماده  فیکسK 

47 CLA3143108 
 با رزوه بیرون  1/8*6 برنجی سرشلنگی

 14 برنجی

 
 یونیت آب خنک 

Power cool 301H  
 نام کالا کد کالاردیف

1 T-FA3083 کونیک نري سرشلنگی بلند 
 ولت قرمز سر تخت  380چراغ سیگنال  10259 2
 8بیرون رزوه  1.4*10سرشلنگی برنجی   12133 3
 سه راهی برنجی یک طرف سرشلنگی   13147 4
 سانتیمتر 20*19*10رادیاتور 13788 5
 لیتري کتابی (تزریق مجدد) 5گالن آب  18404 6
 ارت دار 5*1کابل  19037 7

8 19912 
به بیرون  1/4تبدیل برنجی درون رزوه  

 25پر برنجی  6با  1/4رزوه 
 درجه 70ترموستات   860046000 9
 پرشرسوئیچ   86004900 10
11 CE---01113   پایه فیوز 
12 CGA6741282   200پروانه آلومینیومی قطرmm  
13 CGB1541657   موتور پمپ 
14 SI-0226220 آنتی ژل آب خنک 
15 SI-0250535  تبدیل پروانه 
16 SI-0258614  فیلتر آب 

17 SP2110/P7II 
1N 

 SPپین  7کانکتور نر کابل  

18 T-FA3076  سرشلنگی با کانکتور فشاري قرمز مادگی 
19 T-FA3086 سرشلنگی با کانکتور فشاري آبی مادگی
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 مهم
مندرجات این دفترچه را که هریک ، قبل از راه اندازي دستگاه

باید در مکانی که قابل دسترسی براي همه کاربران این دستگاه 
داري شود و می بایست تا زمانی که دستگاه می باشد نگاه

 این دفترچه هم در دسترس باشد. استفاده می شود،
 

این دستگاه صرفاً جهت به کار گیري براي کارهاي جوشکاري 
 طراحی شده است.

 
 ایمنی دستورات 

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

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

 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 
کاربران قانوناً می بایست به ابزارهاي حفاظتی مناسب تجهیز 

 .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 

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

استفاده کنندگان از تجهیزات  سازهاي قلب تاثیر می گذارد.
(نوسان ساز قلب) می بایست قبل از شروع به  الکترونیک حیاتی

با پزشک ، گوجینگ و جوش نقطه اي، برشکاري، جوشکاري
 .خود مشورت نمایند

مغناطیسی ممکن است اثرات دیگري نیز برروي میدانهاي 
 سلامتی داشته باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.

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

 :و برشکاري را کاهش دهند
 

الکترود و اتصال را در صورت امکان مسیر قرار گیري کابهاي  
 .یکی کرد، توسط بستن با یکدیگر

 .هرگز کابل و تورچ را به دور خودتان نپیچید 
بدنتان را بین انبرالکترود / تورچ و قطعه کار قرار ندهید. اگر  

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

صورت امکان، کابل را به نزدیک ترین نقطه از منطقه در  
 .جوشکاري متصل نمایید

فرایند جوشکاري و برشکاري را در مجاورت دستگاه انجام  
 ندهید.

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

 نفجار ا

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

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-  انگشتان آسیب حلقه ها و چرخدنده ها می توانند به

  (MIG. MAG) .در دستگاهبرسانند
C-  .سیم جوش و قطعات شاسی حامل ولتاژ جوشکاري هستند

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

جوشکاري یا برشکاري  از دور را قابل اشتعال مواد .1.1
 نگاه دارید.

 آتش .جرقه هاي جوشکاري یا برشکاري میتوانند سبب بروز1.2
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.
را جوشکاري یا  محفظه هاي بسته و ظروفهاي حاوي مواد. 1.3

 برشکاري نکنید.
قوس حاصل ازجوشکاري یا برشکاري می تواند   .2

 سبب آسیب و سوختگی گردد.

و یا تعویض قطعات آن دستگاه  قبل از بازکردن تورچ .2.1
 را خاموش نمایید.

قطعات با عرض برش کم را هنگام برشکاري نگاه  .2.2
 ندارید.

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانید. .2.3
الکتریکی ناشی از تورچ ویا کابلها و اتصالات شوك  .3

 منجر به مرگ شود. میتواند
دستکش خشک جهت ایزولاسیون بهتر بپوشید و از  .3.1

 پوشیدن دستکش هاي مرطوب و آسیب دیده خودداري نمایید.
بین  توسط عایقی خودتان را در برابر شوك الکتریکی .3.2

 قطعه کار و زمین محافظت نمایید.
ورودي را قبل از انجام هرگونه کار و اتصال کابل برق  .3.3

 جدا نمایید.، یا تعمیري برروي دستگاه
استنشاق دود حاصل ازجوشکاري یا برشکاري براي  .4

  سلامتی بسیار خطرناك است.
 سر خودتان را از دود فاصله دهید.  .4.1
از تهویه هاي قوي و یا مسیر براي انتقال دادن دود  .4.2

 استفاده نمایید.
 جهت انتقال دود استفاده نمایید.از فنهاي فیلتر دار  .4.3

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

کلاه و عینک ایمنی بپوشید. از محافظهاي مخصوص  .5.1
گوش و یقه بندهاي دکمه دار استفاده نمایید.از کلاه ایمنی با 

ط بدن را با محافظ استفاده نمایید. تمام نقا فیلترشیشه اي
 لباس ایمنی بپوشانید.

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

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

 هاي جوشکاري را با ما تجربه کنید.کیفیت 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 

 IEC60974-4استانداردهاي ملیجوشکاري براساس 
(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 
 و نگهداريهزینه هاي تعمیر کاهش 

 افزایش عمر مفید و دوام تجهیزات جوشکاري 
 کیفیت جوش دستگاه ها و تجهیزات جوشکاري افزایش 

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

 
-آشنایی با نمادهاي کالیبراسیون، اعتباردهی و بازرسی دوره

 یالکتریکاي تجهیزات جوشکاري قوس
اساس بر  نماد اعتباردهی تجهیزات جوشکاري قوس الکتریکی

 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد (

 
 

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

 
 

معرفی مجموعه آزمایشگاه هاي کالیبراسیون، اعتباردهی و 
 گام الکتریک و جوشا ايبازرسی دوره

آغاز فعالیت بعنوان آزمایشگاه همکار سازمان ملی استاندارد در  -
  1381سال 

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

از  Ma592و  Ma/2552داراي گواهینامه تایید صلاحیت به شماره  -
 انسازمان ملی استاندارد ایر

 NACIداراي گواهینامه مرکز ملی تائید صلاحیت ایران به شماره  -
LAB/487  وNACI LAB/488  از سازمان ملی تایید صلاحیت

ایران

 INEC TC 26موسس کمیته فنی متناظر جوشکاري الکتریکی  -
 در 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

 3-5مقاومت عایق مطابق با بند 
 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 
 2-6تغذیه مطابق با بند 

 3-6وسیله کاهش ولتاژ مطابق با بند 
 4-6شیر گاز مغناطیسی مطابق با بند 

هاي کنترل و سیگنال مطابق بند لامپ
6-5 

 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 
اي و پس از تعمیر و همچنین نگهداري تجهیزات جوشکاري قوس 

 الکتریکی براي اطمینان از ایمنی الکتریکی آنها است.
براي جوشکاري قوس  اجراي استاندارد فوق براي منابع تغذیه که

شوند و مطابق با الکتریکی و فرآیندهاي وابسته استفاده می
اند، کاربرد ساخته شده 11225 -1یا 11225 -6استانداردهاي ملی 

 دارد. 
 

 تعاریف و اصطلاحات:
 کالیبراسیون

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

 گیري درنقاط گستره مورد نظر می باشد.تعیین خطاي اندازه
 

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

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

گونه شوند بدون آن که هیچدستگاه اندازه گیري مرجع مقایسه می
یر آن بر روي عملکرد دستگاه داشته گیري و تاثتحلیلی ازنتایج اندازه

باشد، ولی در اعتباردهی علاوه بر مورد فوق مراحل زیر نیز انجام می 
 شود:
گیري نمایشگرهاي ولتاژ، جریان، سرعت تغذیه سیم اندازه 

وایرفیدر و سرعت سنج هاي مربوط به سرعت حرکت کالسکه و 
 تراك در دستگاههاي زیر پودري

هاي جوشکاري و برشکاري و خروجی دستگاهگیري وتنظیم اندازه 
 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  

ولتاژ و جریان دستگاههاي جوشکاري و برشکاري می باشد که 
توسط کارکنان آموزش دیده، مجرب و آشنا به فرآیند جوشکاري 

انجام می شود، که  …و SMAW،(TIG  ،MIG(الکترود دستی 
علاوه بر تنظیم خروجی دستگاه هاي جوشکاري و برشکاري با 
یک مقیاس مرجع قراردادي و مقایسه آن با مقادیر مطرح شده در 
استاندارد اعتباردهی، در بر گیرنده فرآیند کالیبراسیون 

 نمایشگرهاي دستگاه هم می شود.

راسیون الکتریکال (ولتاژ و جریان) کاري که آزمایشگاههاي کالیب 
به علت عدم آگاهی از استاندارد اعتباردهی تجهیزات جوشکاري 

انجام می دهند  BSEN 50504 (ISIRI 17445)قوس الکتریکی
فقط به صورت کالیبراسیون مقایسه اي نمایشگرهاي دستگاه می 
 باشد، که الزامات استاندارد اعتباردهی را تامین نمی کند و با آن

 مغایرت دارد.
هاي تایید صلاحیت شده آزمون این کار باید توسط آزمایشگاه 

معتبر توسط سازمان ملی استاندارد و یا مرکز ملی تائید صلاحیت 
را دردامنه  BSEN 50504 (ISIRI 17445) ایران، که استاندارد

کاربرد خود دارند انجام شود و سایر آزمایشگاه ها صلاحیت انجام 
 دارند.این کار را ن

 
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:گواهینامهتفاوت بین 
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