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 .اين دفترچه راهنما به اين منظور تهيه شده است كه اطلاعات بيشتري از محصولتان به دست آوريد -

      .حتما زماني را به مطالعه ملاحظات ايمني اختصاص دهيد -

  .د كردكمك خواهاين دستورات به شما براي محافظت از خودتان در برابر خطرات احتمالي در محيط كار،  -

 .با مطالعه اين دفترچه به راحتي مي توانيد دستگاه را نصب و راه اندازي كنيد -

توانيد با نگهداري مناسب از دستگاه سالهاي متمادي بر سرويس قابل اعتماد ما تكيه كنيد و اگر به دلايلي  با صبا شما مي -

 .ا كمك خواهد كرد مشكل را بيابيددستگاه نياز به تعمير پيدا كرد فصل مربوط به عيب يابي دفترچه به شم

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

دستگاههاي خود  به منظور بهبود قابليت اعتماد، عملكرد  يا طراحي   و ظاهر صبا الكتريك حق هرگونه تغيير در مشخصات

  .را بدون اطلاع قبلي براي خود محفوظ ميدارد

  

  يانهصبا الكتريك اولين توليد كننده دستگاههاي جوش اينورتري در خاور م

  توليد كننده برتر دستگاههاي جوش و برش مدرن نوآور و

  مجري طرحهاي اتوماسيون جوش

www.sabaweld.com  

 

  031-45837434لفن منطقه صنعتي دولت آباد ت - اصفهان
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    هشدارهاي ايمني - 1

 .فرآيند جوش يا برش احتمال ايجاد آسيب بدني و جراحت وجود دارد بنابراين لطفا اقدامات حفاظتي را حين كار به دقت كار بنديد

. 

لعه و آموزش حرفه اي براي به كار گيري اين دستگاه مورد نياز است مطا  آموزش——

 قبل از هر گونه اقدام محتويات اين دفترچه را به دقت بخوانيد و در صورت مفهوم نبودن با ما تماس بگيريد. �

 قبل از باز كردن درب دستگاه يا اقدام به تعمير ، برق ورودي را قطع كنيد. �

   يد داراي مدرك معتبر آموزش هاي لازم جوشكاري از سازمان هاي معتبر باشد. اپراتور دستگاه با �

 شوك الكتريكي——ممكن است منجر به مرگ شود!   

 .اتصال زمين را مطابق استانداردهاي اعمال شده انجام دهيد �

 .ستكش و لباس مناسب انجام شوددستگاه و نيز سيم جوش، با پوشش صورت، دعايق لمس قسمتهاي الكتريكي بدون  �

 .اطمينان حاصل كنيد نسبت به زمين و قطعه كار عايق بندي شده ايد �

 .اطمينان حاصل كنيد كه در موقعيت امني قرار داريد �

 از بكار گيري دستگاه در محيط هاي خيس يا مرطوب جدا خودداري نمائيد. �

 مشكل  به سرعت فيوز را قطع كنيد. دستگاه را در نزديكي فيوز برق وصل كنيد تا در صورت بروز �

 از سوكت مناسب، استاندارد و محكم استفاده كنيد. �

 هنگام ايجاد حس برق گرفتگي، كار كردن با دستگاه را متوقف نموده و برق دستگاه را به سرعت قطع كنيد. �

 

 گاز و دود——ممكن است براي سلامتي مضر باشند!

 .اريدسر خود را از گازها و دودها دور نگه د �

 از ماسك تنفسي با  فيلتر  مناسب استفاده كنيد. �

 .هنگام جوشكاري تهويه ها يا فن ها بايد به منظور اجتناب از استنشاق گازها به كار گرفته شوند �

 قبل از جوشكاري قطعه كار را تميز كنيد تا ايجاد بخارات مضر به حداقل برسد. �

 داريد قبل از اقدام به جوشكاري مسئول ايمني كارخانه را مطلع نمائيد.اگر به بخارات ناشي از فرآيند جوشكاري حساسيت  �

 

 اشعه هاي جوشكاري——اشعه ماوراي بنفش براي چشمها مضر است و پوست شما را مي سوزاند!

 .از ماسك حفاظتي مناسب استفاده كنيد، از فيلتر سبك و لباس حفاظتي مناسب براي پوشش چشمها و بدن استفاده كنيد �

 .حفاظتي مناسب يا مانعي براي حفاظت از ناظر مهيا كنيد ماسك �

 هنگام جوشكاري از لنزهاي تماسي چشمي استفاده نكنيد. �
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 آتش سوزي——استفاده نامناسب ممكن است منجر به آتش سوزي يا انفجار شود!

 قابل اشتعال در محيط كار نباشد. جرقه هاي جوش ممكن است منجر به آتش سوزي شوند اطمينان حاصل كنيد مواد �

 از جوشكاري قطعات آغشته به مواد اشتعال زا خودداري نمائيد. �

 پس از اتمام جوشكاري محل كار را تا مدتي جهت حفاظت از آتش سوزي بررسي كنيد. �

فاده از آن آموزش همواره در محيط كار كپسول آتش نشاني مناسب و استاندارد داشته و قبل از شروع كار افراد را براي است �

 دهيد.

 

 لمس قطعات داغ دستگاه ممكن است موجب سوختگي شديد شود ——سوختگي

  بدون دستكش مناسب قطعه كار داغ را لمس نكنيد.  �

 اشعه ماورراي بنفش ناشي از جوشكاري ممكن است موجب سوختگي پوست شود. �

 يان الكتريكي بالا ممكن است داغ باشند.اتصالات ورودي و خروجي دستگاه به علت عبور جر �

 قطعات تورچ، اتصال، سيم و ... ممكن است دماي زيادي داشته باشند، در برخورد با آنها احتياط كنيد. �

 از لباس هاي خيس يا آغشته به مواد اشتعال زا استفاده نكنيد.در هنگام جوشكاري  �

 ري از برخورد مذاب و قطعات داغ به بدن مناسب اند.لباس جوشكاري با يقه بسته و بدون جيب به منظور جلوگي �

 

 به علت وجود كپسول گاز در صورت رعايت نكردن نكات ايمني مي تواند موجب انفجار شود——انفجار

 در  كنار مخازن تحت فشار گاز جوشكاري نكنيد. �

 .نگه داريد C°50 زير همواره   كپسول را در حالت عمودي استفاده كرده و دماي محيط را �

 كپسول را در محيطي با نشتي جريان الكتريكي استفاده نكنيد و هرگز به شير آن ضربه نزنيد. �

 در نگهداري مناسب و ايمن كپسول كوشا باشيد . �

 از رگولاتور مناسب و سالم جهت اتصال به كپسول استفاده كنيد. �

 

مي دهند  ميدان هاي مغناطيسي باطري قلب را تحت تاثير قرار   دستگاه هاي ضربان ساز —

 كند. ميدان هاي مغناطيسي حاصل از جوشكاري ممكن است در عملكرد دستگاه هاي نوسان ساز يا باطري قلب اختلال ايجاد •

 .در صورت استفاده از  نوسان ساز ها قبل از شروع جوشكاري با پزشك خود در اين رابطه مشورت كنيد •
 

وتي اضافي ممكن است براي شنوايي مضر باشدآلودگي ص  آلودگي صوتي——

 از محافظ گوش يا وسايل حفاظتي ديگر براي محافظت از گوشهاي خود استفاده كنيد. �

 به ناظر هشدار دهيد كه آلودگي صوتي براي شنوايي مضر است. �
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 اجزا متحرك——اجزا متحرك ممكن است موجب ايجاد جراحت شوند

 از دست زدن به قطعات متحرك از قبيل فن، موتور فيدر، چرخ ها و ... خودداري كنيد. �

 به علت خطر برخورد سيم با چشم هرگز به نوك تورچ نگاه نكنيد. �

 قبل از شروع كار با دستگاه پوشش قطعات مكانيكي و متحرك را جدا كنيد. �

 

از تماس بگيريدزماني كه مشكلي پيش آمد با متخصص مج  كاركرد نامناسب دستگاه——

 .اگر هنگام نصب دستگاه يا كار با آن مشكلي به وجود آمد لطفا براي بررسي كردن آن راهنماي نصب را دنبال كنيد �

 .با سازنده يا مراكز خدمات پس از فروش براي دريافت كمك تخصصي تماس بگيريد �
 

    

 

تگاهاطلاعات كلي راجع دس - 2  

  همگام با تكنولوژي روز دنيا 2-1

   آمپر 200خروجي واقعي  •

 )TIG DCقابليت جوش آرگون ( •

 در رنج خود حال حاضر در صنعت كشورتكفاز قويترين دستگاه جوش  •

پيش نمايش جريان جوشكاري و تنظيم كاملا خطي با دقت بسيار بالا، جريان خروجي بسيار پايدار و يكنواخت (جهت جوشكاري  •

  ساس تحت آزمايش و تست)هاي ح

 قابليت كار با انواع الكترودها  بجز سلولزي •

  ارگونومي و ظاهر زيبا و مستحكم با استهلاك پايين •

 داراي مدار حفاظت در برابر افزايش بيش از حد جريان •

 مجهز به ولوم آرك فورس •

  Anti Stick،Hot startداراي سيستم ضد چسبندگي  •

 قابليت نصب روي ژنراتور  •

 به بند مخصوص شانه براي حمل راحت تر دستگاهمجهز  •
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 IGBTتكنولوژي پيشرفته اينورتر و استفاده از المان قدرت  2-2

  استفاده از تكنولوژي اينورتر فركانس بالا حجم و وزن باعث كاهش چشمگير ابعاد و وزن دستگاه جوش شده است.   •

  تاثير ذخيره انرژي را كاملا افزايش مي دهد. كاهش زياد تلفات مغناطيسي و رزنانسي، بازده ترانس و    •

  فركانس كاري دستگاه بالاتر از محدوه شنوايي انسان است كه باعث كاهش محسوس آلودگي صوتي مي شود.    •

  كنترل پيشرفته 2-3

  تكنولوژي پيشرفته كنترل باعث تنوع كاربردهاي جوشكاري شده و كارايي جوش را كاملا  ارتقا مي دهد. •

  سان آرك اوليه، پاشش كم، جريان خروجي ثابت و ظاهر جوش مناسب از ويژگيهاي اين دستگاه است.برقراري آ •

 طراحي اصولي و بي نقص 2-4

  غير قابل تنظيم، قابليت برقراي آرك دستگاه را ارتقا داده است. HOT STARTآرك •

 زايش مي دهد.تكنولوژي آرك فورس تطبيقي قابليت دستگاه را در جوشكاري با طول كابل بالا اف •

 مشخصات ويژه 2-5

  IGBTاستفاده از تكنولوژي اينورتر و المان قدرت  •

  مصرف بسيار پايين برق •

 ابعاد و حجم وزن كاملا مناسب (پرتابل) •

  قابليت جوش آرگون به صورت ليفت آرك •

  بجز سلولزيكيفيت جوش بسيار بالا با قابليت جوش انواع الكترودها  •

 ر هنگام شروع جوشكاري برقراري آسان قوس الكتريكي د •

 قابليت جبران سريع و اتوماتيك نوسانات برق ورودي شبكه •

 IEC-CE-ISOطراحي براساس استانداردهاي  •
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    پارامترهاي اصلي دستگاه- 3

 R-INV-200N مدل 

Product model 3010101230 

Input power 1 Phase 230V±10% 50/60HZ 

Output range  
10 - 200A 

20.4 - 28V 

Input Current @Max Output  26.6A 

Duty Cycle @40°C 120A 100% 

200A 40% 

Efficiency 80% 

Net weight  8.5kg 

Dimension (L*W*H)  27.5*15*40.2cm 

Insulation class F 

Protection class IP23 

     بلوك دياگرام داخلي دستگاه- 4
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  پانل هاي دستگاه- 5

 دستگاه پانل جلو 1.5

 

  ”＋“ترمينال خروجي  1.

 ”－“. ترمينال خروجي 2

 MMA/DC TIGانتخاب حالت  كليد 3.

 نشانگر روشن بودن تغذيه دستگاه .4

  نمايشگر جريان دستگاه. 5

  . ولوم كنترل جريان 6

  /چسبيدن الكترودنشانگر اضافه جريان دستگاه .7

 ولوم تنظيم آرك فورس. 8

 

 

1 2 

3 

4 

5 
7 

6 

8 
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 عقب دستگاهپانل  2.5

 

  كابل تغذيه ورودي .1

 كليد تغذيه دستگاه  .2 

 . فن خنك كننده3

 

  نصب و به كار گيري دستگاه - 6

 .يدنصب كن يربا توجه به مراحل ز با دقتلطفا دستگاه را توجه: 

 .يدرا خاموش كن يهمنبع تغذ يچسوئابتدا ، اقدام به هر كاريقبل از  -

 يدوروتغذيه تصال كابل ا 1.6

 تغذيه وروديترمينال در نظر گرفته شده . كابل برق را در نظر گرفته شده است يدستگاه جوشكار ينا يبرا ياصل تغذيه كابل يك . 1

 ).لازم است يمنيا مسائل ي رعايتبرا ينزم به . (اتصالاتصال دهيد

 .شود وصل يحصح كتبه سو يد كاملا محكمبا يكابل اصل يداسيون،از اكس يريجلوگ يبرا . 2

 قرار دارد. مقدار ولتاژ محدوده قابل قبول ياكه آ يدكن يبررسبه وسيله مولتي متر  . 3

 MMA دستگاه در حالتنصب   1.2.6

 ير. در غيدكن كاملا محكمآنها را و كابل اتصال زمين را به ترمينال هاي موجود در پانل دستگاه وارد كرده و  سوكت كابل قطعه كار دو  )1

 آسيب خواهند ديد. سوكتهادر زمان جوش طولاني يا جريان كار بالا  ينصورت،ا

در جهت عقربه هاي ساعت محكم كنيد.كابل قطعه كار آن را  و يدوصل كن دستگاه يدر پانل جلو "+")  نگهدارنده الكترود را به سوكت 2

 م كنيد.در جهت عقربه هاي ساعت محكو آن را  يدوصل كن دستگاه ييپانل جلو "-"ه سوكت را ب

 قابل انجام است. MMA جوش در DCENو اتصال  DCEPاتصال ي دو حالت ) به طور كل3

3 

1 
 

3  

2 
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 :DCEP يدمتصل كن "-" يخروج ينالكار را به ترمقطعه  و  يدوصل كن "+" يخروج ينالالكترود را به ترم. 

DCEN  : يدكنمتصل  "+" يخروج ينالكار را به ترم قطعهو  "-" يخروج ينالالكترود را به ترم. 

از  يشپاشش ب ،آرك يداريناپا مانند ييها يدهو الكترود انتخاب كنند. پد توجه به قطعه كارتوانند حالت اتصال را مطابق با  يم اپراتورها

 پلاريته اتصال، دادن ييراتصال را با تغ جهتحل مشكل  يبرا افتد كه اتصال نامناسب انتخاب شود. ياتفاق م يدن الكترود زمانيحد و چسب

 صلاح كنيد.ا

تا افت ولتاژ  يدباشند، كابل را با مقطع بزرگتر انتخاب كن تر از حد معمول) بلندينو كابل زم ي(كابل جوشكار يهثانو يكابل هاطول ) اگر 4

 .يابدكاهش 

  MMAدر حالت  نحوه نصب دستگاه شماتيك  2.2.6

 

 

 

 

 

 

 

  

 MMAدر حالت يروش به كارگير 3.2.6

 ي نمايد.كار م شروع به و فن شده روشندستگاه  تغذيه LED،  تغذيه دستگاه روش فوق، و روشن شدن پس از نصب بر طبق) 1  

MMA حالت دررا MMA / TIGحالته دو) كليد 2 ر و فطر مطابق با ضخامت قطعه كا ولوم تنظيم جريانرا با  يجوشكار يانو جر قرار دهيد 

 از ولوم آرك فورس استفاده شود. )قوسبراي تنظيم قدرت آرك (كرده و الكترود  تنظيم 

 .را شروع كرد يتوان جوشكار يآرك م يبرقرار يكوتاه برا بعد از قراردادن الكترود در داخل نگهدارنده و اتصال)  3   

  TIG DC در حالت يروش به كارگير 4.2.6

 يوصل كرده و در جا دستگاه يرچ  را به قطب منفقطب مثبت و كابل مربوط به تو ، كابل اتصال را به يمكن يدستگاه را به روش مذكور نصب م
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 زمانومتر مناسب را به كپسول متصل كرده و شلنگ گا آرگون قرار داده وتخاب حالت جوش را در وضعيت نامربوط به ي الاكلنگ يد.كليمكن يخود قفل م

 دستگاه از ينآرگون ا ياستفاده در جوشكار مورد يتكنولوژ .باشد يم يرداردستگاه از نوع ش ينا يتورچ مناسب برا .ييدرا به مانومتر متصل نما تورچ

با  و يمنمائ يگاز آرگون را باز م يرباشد. دستگاه را روشن نموده و ش يبه گرمكن نم يازاستفاده از آرگون ن يناست.در ح ي) خراشLift Arc( نوع

هنگام  .يمنمائ يرا آغاز م يجوشكار را در قوس وارد نموده و يرزده شده و مفتول جوشكا يهتنگستن سرتورچ به قطعه كار، استارت اول يدنخراش

  .يدكن يترا رعا يمنينكات ا  TIG DCدر حالت يجوشكار

  جدول پارامترهاي جوشكاري  6-3

 (A) جريان جوشكاري پيشنهادي (mm)قطر الكترود

1.0 20~50 

1.6 30~60 

2.0 50~90 

2.5 65~90 

3.2 100~140 

4.0 140~190 

5.0 190~250 

در نظر گرفته شده است براي جوشكاري با (BASIC)(BASIC)(BASIC)(BASIC) 7018701870187018الكترود قليايي استيل براي استنلس توجه: جدول فوق براي جوشكاري ورق 

  موارد ديگر به منابع فني مرجع مراجعه فرمائيد.

 (A) جريان جوشكاري پيشنهادي (mm)قطر الكترود

1.0 20~50 

1.6 30~60 

2.5 60~85 

3.25 90~130 

4.0 130~180 

5.0 180~240 

در نظر گرفته شده است براي جوشكاري با موارد ديگر  6013601360136013الكترود روتايلي استيل براي  استنلس توجه: جدول فوق براي جوشكاري ورق

    به منابع فني مرجع مراجعه فرمائيد.
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  دستور العمل نصب بند حمل دستگاه - 7

  :ليست قطعات بند

  

  ت دستگاه: رد كردن بند از پانل پش  1111مرحله 

  .يدپد شانه را به سمت بالا قرار داده و بند را از داخل آن رد كن ي.طبق شكل قسمت رو1

  

     يكسانت وارد كرده و سپس آنرا تا زده و از داخل لاست 80پانل عقب دستگاه، حدود  ياربند را به ش ي.قسمت انتها2

  .يدسانت رد كن 70بند، حدود  يرشانه و از ز

  

  .يددستگاه رد كن ييداخل پانل جلو ياراز ش : بند را 2222مرحله 

    سانت از 20بند و حدود يرهرد كرده و سپس آنرا داخل گ سانت50پانل جلو دستگاه حدود  ياربند را از ش يانتها .1

    .يدآن را رد كن
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محكم  دبن يرهاز گقفل و سپس  ينر ياربند را با عبور از ش يسانت از انتها 20و حدود  ييدقفل متصل نما يقفل را به مادگ ينر .2

   .ييدنما

    

 يندر ا يد،پد شانه را در محل مناسب قرار ده يكو لاست ييدنما يمتنظ ياز: طول بند را به اندازه مورد ن 3333مرحله 

  مرحله نصب بند كامل شده است.

    

  هشدارها - 8

 شرايط محيطي  8-1

 ار گرفته شود.بدون ميعان به ك %90دستگاه بايد در محيط خشك با حداكثر درجه رطوبت   -1

 درجه سانتيگراد باشد. 40 تا 10-دماي محيط بايد بين  -2

 از جوشكاري در شرايط گرد و غبار يا محيط شامل گازهاي خورنده اجتناب كنيد. -3

همواره دستگاه را خشك نگه داريد و از قرار دادن آن  ز جوشكاري زير نور آفتاب يا شرايط بارش و چكه رطوبت اجتناب كنيد.ا -4

 خيس يا در مكان هاي شيب دار يا گودال مانند اجتناب كنيد.روي سطح 

 ي نكات ايمن 8-2

در صورتيكه جريان خروجي يا دماي دستگاه به بيش از حد  مدارات حفاظت از اضافه جريان و اضافه دما در اين دستگاه نصب شده اند.

ه استفاده اضافي از دستگاه (در حالت ولتاژ بالا به طور مثال) استاندارد برسد، عملكرد دستگاه به صورت اتوماتيك متوقف خواهد شد. اگرچ

  ممكن است به دستگاه آسيب بزند. به نكات ذيل توجه فرمائيد.
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  هتهوي-1

دستگاه جوش دستگاه قدرتمندي است كه جريان بالا توليد مي كند و جريان طبيعي هوا جوابگوي نيازهاي تهويه سيستم نمي باشد. 

داخل دستگاه براي خنك سازي تعبيه شده است. اطمينان حاصل كنيد كه دهانه هواكش مسدود يا پوشانده به اين منظور يك فن 

سانتي متر فاصله وجود داشته باشد. كاربر جوش بايد اطمينان حاصل  30 نشده باشد. بين دستگاه جوش تا اشيا محيط بايد حداقل

 مناسب و به اندازه بر كارايي و دوام دستگاه تاثير بسزايي دارد.كند كه محيط كار به اندازه كافي تهويه مي شود. تهويه 

  اضافه بار ممنوع!-2

به ياد داشته باشيد كه در هر لحظه سطح بالاي جريان بار را تحت نظارت داشته باشيد. اطمينان حاصل كنيد كه جريان جوشكاري 

  .حسوسي عمر دستگاه را كاهش داده و به آن آسيب وارد كنداز جريان ماكزيمم بار بالاتر نيست. اضافه جريان ميتواند به طرز م

  ممنوع! ولتاژ ضافه ا-3

براي در نظر گرفتن رنج ولتاژ مجاز ورودي دستگاه به جدول مشخصات فني آن رجوع كنيد. اين دستگاه از مدارات جبران ولتاژ 

ضمين مي كند. در حالت اضافه ولتاژ بيش از حد ورودي برخوردار است به نحوي كه قرار گرقتن جريان خروجي در رنج مجاز را ت

  مجاز، احتمال آسيب رسيدن به دستگاه وجود دارد.

 رمينال زمين براي اين منظور تعبيه شده است.متصل شود. در قسمت پشت دستگاه يك تبدنه دستگاه بايد به زمين  -5

لازم  يطشرا ينشود. در ا يدستگاه روشن م يلوپانل ج يمربوطه، رو  LEDدستگاه به خاطر اضافه بار يدر صورت توقف ناگهان -6

توان به  يشود و م يم خاموش LEDيخاموش و روشن شود .با خنك شدن دستگاه توسط فن ، بعد از مدت ينكه ماش يستن

 .ادامه جوش پرداخت

 

  داري از دستگاهنگه - 9

 ا يه ينامهگواه صلاحيت و صاحب يدبا دستگاه ارد. اپراتورد يمنيا و الزاماتبرق و مهارت كافي در زمينه به دانش  يازن يرز يات: عملخطر

 يكه كابل ورود يدحاصل كن يناناطم يدستگاه جوشكاراقدام به نصب تا بتواند مهارت و دانش خود را اثبات كند. قبل از  دمعتبر باش

    .طع شده استاصلي ق ورودي از برق دستگاه

كنيد  محكمرا ت شل اتصالا .يا نه سته يخوب يتدر وضع ي دستگاهداخل اتل مداراتصا ياكه آ يدكن يبررس يدوره اشكل مرتب و  به )1

  يد.اتصالات را برقرار كنو سپس مجددا  بزدائيد  سمباده، آن را با مشاهده مي شود يداسيوناگر اكس و

دور نگه مانند فن  ستگاهد را از قطعات متحرك خود و ابزار هادستگاه، دست ها، مو يب ديدنآس يا يشخص يباز آس يريجلوگ يبرا )2

 داريد.
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انجام مي شود،  ينسنگ بخاراتدود و  در محيط شامل ياگر جوشكار بزدائيد.فشرده خشك  يرا با هوا دستگاه را مرتبا گرد و غبار )3

 قطعات كوچك داخل دستگاه آسيب ديدنمناسب باشد تا از كاملا يدفشرده با يشود. فشار هوا يزروزانه تم يددستگاه با آلودگي

 .شود يريجلوگ

 يقعا كرده و خشك دستگاه را كاملا ، اين اتفاق افتاد يدر صورتو   به داخل دستگاه خودداري كنيد باران، آب و بخار از ورود قطرات  )4

شرايط به حالت نرمال كه  ي. تنها زمانيدكن ي) را بررسبدنه دستگاهو  تاتصالا يناتصالات و ب ين(از جمله آن ب يزاتتجه يبند

 .يردمورد استفاده قرار گمجددا  تواند ي، دستگاه مددبازگر

بازسازي وجود داشته باشد، آن را  يب يا مشكلي. اگر هرگونه تخررا بررسي كنيدهمه كابل ها  يقپوشش عاو دوره اي  به طور مرتب  )5

 .يدكنتعويض  يا 

 نگه داري كنيد.خشك  كانيدر م ي خود واصل يرا در بسته بند آن يد،استفاده نكن ي از دستگاهمدت زمان طولانقرار است اگر  )6

شده باشد  يطـراح يو در صـورت اسـتفاده روكـش به نحو ييداسـتفاده ننما عـنوان از روكـش يچدر هنگام استفاده از دستـگاه به ه )7

 گردد مسدود نشده باشد. يم يداخل يشدن قسمتها عـبور هـوا كـه بـاعث خـنك يكه محلها

 .يدبه عمل آ ممانعتدستگاه  بـه يداز ضـربه شـد ل و اسـتفادهـمل و نـقدر هنگام ح  )8

استـفاده  از كابل با ضخامت مناسب يخـروج يهم در محـل كـابلها دستگاه و يهم در محل ورود يجوشكار يانبسته به جر  )9

  گردد) ياستهلاك م يـش. (كـابل با ضخـامت كـم بـاعث افزايدنـمائ

گرفته و از  سقف قرار يرگردد هنگام خاتمه كار دستگاه ز يم يهوصت مرطـوب يـارمنـاطق بساستـفاده دستـگاه در  در صـورت )10

 روكش ضد آب استفاده گردد.

 يدر مـادگ نسوز يش، چرا كـه اگرفـ يدآنها اقدام نمائ يضدستـگاه،جهت تعـو ينسوز جلو يهـا يدر صورت خراب شدن مادگـ )11

داغ شده و ممكـن اسـت شمش اتصـال داخـل دستـگاه راذوب كرده و دستگاه را  به شدت يمحكم نباشد ، بـا گذشت زمـان مادگ

 .يدنما يوبمع

 دستگاهعيب يابي و تعمير -10

 ا يه ينامهگواه صلاحيت و صاحب يدبا دستگاه دارد. اپراتور يمنيا و الزاماتبرق و مهارت كافي در زمينه به دانش  يازن يرز يات: عملخطر

 دستگاه يكه كابل ورود يدحاصل كن يناناطم يدستگاه جوشكاراقدام به نصب دانش خود را اثبات كند. قبل از د مهارت و تا بتوان دمعتبر باش

    ....طع شده استقاصلي  ورودي از برق

  تحليل ايرادات احتمالي و راه حل آنها:
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 نشانه مشكل راه حل

 را چك كنيد.ON قرار داشتن سوئيچ تغذيه در حالت  - 1

 ورودي قطع باشد. ممكن است تغذيه - 2

تغذيه روشن نشده، فن شروع به كار نمي  ledبا روشن كردن دستگاه، 

 كند و جريان خروجي جوش نيز وجود ندارد

  ممكن است جسم خارجي در فن گير كرده باشد. - 1

  ممكن است فن سوخته باشد. - 2
  دستگاه روشن ميشود اما فن كار نميكند.

 عويص كنيد.ولوم تنظيم جريان آسيب ديده است آن را ت - 1

اتصالات دستگاه را بررسي كنيد اگر به اندازه كافي محكم  - 2

 نيستند مجددا متصل و محكم نماييد.

فن شروع به كار كرده اما جريان خروجي جوش  با روشن كردن دستگاه،

 پايدار نيست و با ولوم تنظيم تغيير نمي كند.

 اتصالات داخل دستگاه را بررسي كنيد. - 1

نال هاي خروجي دستگاه باز يا شل ممكن است اتصال ترمي - 2

 شده باشد.

3 - led  :مربوط به اضافه دما روشن است 

 ممكن است دستگاه در شرايط دماي بيش از حد باشد. �

اگر دستگاه در حالت حفاظت در برابر اضافه دما قرار  �

دارد بعد از سرد شدن به صورت اتوماتيك به شرايط 

 عادي كاري باز مي گردد.

كنيد و اگر آسيب ديده تعويض  كليد حرارتي را چك �

 نمائيد.

تغذيه روشن شده، فن شروع به كار مي كند  ledبا روشن كردن دستگاه، 

  اما جريان خروجي جوش وجود ندارد.

1 -   
تغذيه روشن شده، فن شروع به كار مي  ledبا روشن كردن دستگاه، 

  وجود ندارد.نيز جريان خروجي جوش  وكند نمي

 نيد.ولتاژ ورودي را بررسي ك - 1

از سالم بودن كليد انتخاب حالت جوش و قرارگيري آن در  - 2

 وضعيت مناسب مطمين شويد.

از اتصال محكم كانكتورهاي خروجي به فيش هاي نسوز  - 3

  مطمين شويد.

  جريان خروجي قطع و وصل مي شود.

قرار گرفته است و شما قصذ  TIGكليد انتخاب حالت در وضعيت 

  جوشكاري با الكترود را داريد.
  ك به سختي شروع ميشود.آر

  ارك برقرار نميشود.  اتصال درست كابل اتصال زمين يا كابل جوش را بررسي كنيد.

  در هنگام جوشكاري آرك قطع ميشود.  جريان مناسبي انتخاب نشده است.

  جريان به درستي تنظيم نميشود.  .سلامت ولوم تنظيم جريان را بررسي كنيد

  نيد.محكم بودن اتصالات را بررسي ك

  تميز بودن قطعه كار را بررسي كنيد.

  درست انتخاب شدن وضعيت كليد آرگون/الكترود را  بررسي كنيد.

  كيفيت جوشكاري مطلوب نيست

جريان نامي گيره الكترود كمتر از جريان واقعي جوشكاري است، آن را با 

 مدل مناسب جايگزين كنيد.
 گيره الكترود خيلي داغ مي شود.

  خروجي اشتباه است آن را تغيير دهيد. پلاريته اتصال

 جريان جوش نامناسب انتخاب شده است.
 پاشش زياد در جوشكاري دستي وجود دارد.

  نفوذ و پيوستگي مذاب مناسب نيست.  جريان خروجي كم است.

  دستگاه بيش از حد گرم شده است.

  دستگاه ايراد داخلي دارد.

  

  نمايشگر خطاي دستگاه روشن است.
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     نقشه سيم بندي دستگاه-10
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