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گواهینامه هاي مذکور عبارتند از:

ISO 9001 -1 (گواهینامه مدیریت کیفیت عمومی)

شرکت توزیع ابزار آروا با داشتن 11 سال سابقه درخشـــــان در زمینه تولید و واردات ابزار با کیفیت در 

 DNW بازار ایران، در ســـال 1394 موفق به اخذ چهار گواهینامه مدیریت کیفیت بین المللی از شـــرکت

اتریش گردید.

این شرکت همچنین گواهینامه استاندارد اروپا  (CE MARK) را براي محصـولات تولید داخلی خود یعنی 

انواع دستگاه هاي جوشکاري اینورتر اخذ نمود و بدین ترتیب صلاحیت لازم براي صادرات محصــولات خود 

به کشــورهاي همســایه از قبیل ترکیه، عراق، آذربایجان، ارمنســتان، ترکمنســتان و ... حتی کشـــورهاي 

اروپایی را به دست آورده است.

ISO45001 -4 (گواهینامه مدیریت ایمنی و بهداشت فردي و شغلی)

5-          (گواهینامه تایید کیفیت محصول مورد پذیرش مطابق با استانداردهاي اتحادیه اروپا)

ISO14001 -3 (گواهینامه مدیریت کیفیت زیست محیطی)

ISO 10002 -2 (گواهینامه مدیریت کیفیت رضایتمندي مشتري)







کنترل و نصب و راه اندازي

معرفی عملکرد صفحه نمایش
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کاهش قابل توجه میدان مغناطیســـــــــی و مقاومت الکتریکی باعث بهبود عملکرد و کاهش اتلاف 
انرژي می شود.

این دستگاه می تواند به طور گســــــــترده براي جوشکاري با الکترودهاي قلیایی و رتیلی استفاده 
شود.

فن آوري           پیشرفته:

به طور قابل توجهی وزن دستگاه را بهبود می بخشد و اثر حفظ انرژي قابل توجه است.

حالت کنترل : 
 کنترل پیشـرفته به طور قابل توجهی عملکرد دستگاه جوش را بهبود می بخشـد و الزامات فرآیند 

جوشکاري را تا حد زیادي برآورده میکند.

خصوصیات اجرا:

طرح کلی محصول:
این راهنما را براي مراجعات بعدي به درستی نگه دارید.

این دسـتگاه داراي ویژگیهاي قابل توجهی چون شــروع قوس آســان، پاشــش کم، جریان پایدار و 
ظاهر جوش خوب است.

با تشکر از شما براي انتخاب دستگاه جوش اینورتر آروا
به منظور اطمینان از ایمنی شما وعملکرد صحیح، لطفاً قبل از عملیات این دفترچه راهنما را به 

دقت بخوانید.

 فرکانس اینورتر            اسـت و بکار بردن          به طور قابل توجهی حجم و وزن دسـتگاه جوش 
را کاهش میدهد.

ساختار الکتریکی منحصـر به فرد و طراحی مجاري هوا در داخل ماشین می تواند دفع حرارت تولید 
شده توسط دستگاه هاي را تســـریع کند در نتیجه چرخه کاري ماشین را افزایش میدهد. به دلیل 
کارآیی خنک کنندگی مجاري هواي منحصــــــــر به فرد، از آسیب به تجهیزات قدرت و مدار کنترل 
ایجاد شــده توســط گرد و غبار می تواند به طور موثر اجتناب شـــودو تا حد زیادي قابلیت اطمینان 

دستگاه را بهبود بخشد.

IGBT

IGBT KHZ22



مـــــدل

(mm)

ولتاژ ورودي

جریان ورودي

سیکل کاري

ولتاژ بدون بار 

 جریان جوشکاري

راندمان کلی

درجه حفاظت بدنه

فاکتور قدرت

گرید عایق بندي

استاندارد

میزان صدا

سایز

وزن

الکترود مناسب

AC 380V+15%/50/60HZ

18.8

40%

65

30   400

85

IP21S

0.90

H

IEC 60974-1

70

590x325x432

14

1.0-6.0

(V)

2174

(A)

(%)

(KG)

(mm)

(dB)

~

(A)

(V)

_

>



کنترل عملکرد و نصب و راه اندازی

4-فن
3-اتصال زمین
2-جعبه اتصال 

1-کلید مینیاتوري

کنترل عملکرد و نصب و راه اندازی

نمودار بلوک الکتریکی دستگاه ١

1-نمایشگر: وضعیت کار و پارامترهاي دستگاه را نمایش می دهد.
2-دکمه پارامتر جوشکاري: تنظیم بین حالت هاي جوشکاري.

3-دکمه الکترود: تنظیم بین الکترودهاي با ضخامت مختلف.
4-ولوم تنظیم جریان: میزان جریان در حالت هاي مختلف را

 تنظیم می کند.
5-ترمینال خروجی مثبت
6-ترمینال خروجی منفی

پنل پشتی



معرفی عملکرد صفحه نمایش

١
ناحیه نمایش

عملکرد

دستگاه

1.نمایش وضعیت کار فن ماشین

2.نمایش وضعیت        دستگاه

3.نمایش جریان دستگاه

4.نمایش ضخامت قطعه کار در حال حاضر

VRD

٢
تنظیم پارامتر

(قسمت 

تنظیمات)

1.نمایش وضعیت دستگاه در حالت جوشکاري دستی 

2. جرقه حرارتی نمایش فعال بودن عملکرد 

3.نمایش فعال بودن عملکرد

4. نمایش وضعیت دستگاه در حالت جوشکاري

٣
قسمت

انتخاب

الکترود

1.وضعیت قابلیت انتخاب قطر الکترود

2. انتخاب الکترود 2.5

3.انتخاب الکترود 3.2

4. انتخاب الکترود 4.0

5. دستگاه در حالت حفاظت دماي بیش از حد

Hot start

ARC force

TIG



نصب و راه اندازی، رفع اشکال و عملکرد

1.هر دستگاه مطابق با ولتاژ ورودي دستگاه جوش، به سطح ولتاژ مربوطه متصل خواهد شد. سطح 
ولتاژ را تغییر ندهید.

2. سوکت برق ورودي باید در به خوبی به پریز برق متصل شده باشد.

5. کانکتور نري انبر اتصــــــال را در داخل سوکت منفی دستگاه جوش قرار دهید و آن را در جهت 
عقربه هاي ساعت بچرخانید.

3. اندازه گیري ولتاژ ورودي با استفاده از مولتیمتر دیجیتال جهت اطمینان.

موارد 4 و 5 در بالا روشهاي اتصـال معکوس       هسـتند. اپراتور همچنین میتواند روش اتصــال 
مستقیم       را مطابق با شرایط الکترود انتخاب کند. 

4. کانکتور نري انبر جوش را در ســوکت مثبت دســـتگاه جوش قرار دهید و آن را در جهت عقربه 
هاي ساعت بچرخانید.

نصب و راه اندازی

نکته: لطفاً گام هاي زیر را براي نصب و عیب یابی دنبال کنید!
عملیات اتصال الکتریکی باید بعد از قطع برق انجام شود.

سطح حفاظتی ماشین             است. از استفاده در باران اجتناب کنید!
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2) توجه به قطبیت اهمیت دارد. دو روش اتصال براي ماشین جوشکاري وجود دارد: روش اتصـال 
مستقیم و روش اتصال معکوس. روش اتصال مسـتقیم: انبر جوش را به قطب منفی متصـل کنید، 
و قطعه کار را به قطب مثبت متصل کنید؛ روش اتصـال معکوس: اتصـال قطعه کار به قطب منفی را 
اتصـال دهید و انبر جوش را به الکترود مثبت متصـل کنید. در صورت انتخاب نادرست، ناپایداري 

قوس، پاشش و چسبندگی نیز رخ خواهد داد.
3) اگر قطعه کار از دستگاه جوش دور باشد و  کابل هاي ثانویه (انبرجوش و انبر اتصــال ) نســـبتاً 
بلند باشند، سطح مقطع سیم ها باید تا جایی که ممکن اسـت بزرگتر باشـد تا افت ولتاژ کابل کاهش 

یابد.
جریان جوش را مطابق با مشـــــخصـــــات و مدل الکترود تنظیم کنید، الکترود را محکم کنید، براي 

.پارامترهاي جوشکاري، به جدول زیر مراجعه کنید

1) بعد از نصــــــــــــب صحیح مطابق با روش بالا، کلید دستگاه را روشن کنید در این زمان، صفحه       

نمایش روشن می شود و فن داخل ماشین شروع به چرخش می کند و دستگاه شروع به کار میکند.

متد عملکرد

(A)جریان پیشنهادی جوشکاریقطر الکترود(میلیمتر)
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هشدارها:

محیط عملیات:

احتیاط هاي ایمنی:

        3- از ولتاژ بسیار بالا پرهیز نمایید!

5- از جوشکاري          در محیطی با جریان هواي قوي خودداري کنید.

        ولتاژ تغذیه در جدول پارامترهاي اصلی فهرست شـده اسـت. به طور کلی، مدار جبران ولتاژ 

اتوماتیک در دســــتگاه جوش، جریان جوشـــــکاري را در محدوده مجاز حفظ خواهد کرد. اگر ولتاژ 

تغذیه از مقدار مجاز تجاوز کند، دستگاه جوش صدمه خواهد دید. کاربر باید کاملاً از این وضـعیت 

آگاه باشد و اقدامات پیشگیرانه مربوطه را انجام دهد.

مدار حفاظت جریان بیش از حد و مدار کنترل فاز در دستگاه جوش نصــب شده است. وقتی ولتاژ 

ورودي افت میکند و جریان خروجی و دماي ماشین از استاندارد تعیین شده تجاوز میکند، دستگاه 

جوش به طور خودکار کار خود را متوقف میکند. با این حال اســــتفاده نادرســــت (مانند ولتاژ بالا)  

باعث آسیب به دستگاه جوش میشود, بنابراین شما باید به موارد زیر توجه کنید: 

1-عملیات جوشکاري باید در یک محیط نسبتاً خشک انجام شود و رطوبت هوا نباید از 90 % تجاوز کند.

3- ازجوشکاري در باران اجتناب کنید و از نفوذ آب و آب باران به داخل دستگاه جلوگیري کنید.

4- اجتناب از جوشکاري در محیط غبار آلود و یا محیط گاز خورنده لازم است.

2- دماي محیط باید بین 10 تا 40 درجه سانتیگراد باشد.

1- از تهویه خوب اطمینان حاصل کنید.

این دسـتگاه یک دسـتگاه جوشـکاري صـنعتی اسـت. تهویه با یک فن نمی تواند الزامات خنک 

کنندگی دسـتگاه جوش را برآورده کند، بنابراین دو فن براي خنک کردن موثر دسـتگاه جوشـکاري 

نصب شده اند تا به راحتی کار کنند. کاربر باید تایید کند که فن ها خراب یا مسدود نشـده است و 

فاصله بین دستگاه جوش و اشیا اطراف نباید کمتر از 0.3 متر باشد. کاربر باید تهویه خوب را حفظ 

کند، زیرا براي عملیات بهتر و عمر طولانی تر دستگاه جوش بسیار مهم است.

2-کاربر باید مطابق با چرخه کارمجاز از ماشـین جوشـکاري اســتفاده کند (به جدول چرخه کار 

براي دســتگاه جوش مراجعه کنید)، جریان جوشــکاري  نباید از حداکثر جریان بار مجاز تجاوز کند.  

در غیر اینصـــــــورت این امر عمر دستگاه جوش را به طور قابل توجهی کوتاه خواهد کرد، حتی می 

تواند به دستگاه صدمه بزند.

TIG



 تجهیزات جوشکاري قوس دستی ساده، انعطافپذیر و سازگار هستند و براي جوشکاري مواد فلزي 

مختلف با ضخامت بیش از 2 میلی متر وساختارهاي متفاوت هستند.

ابزار جوشکاری قوس دستی:

ابزار متداول براي جوشکاري قوس دستی شامل نگهدارنده الکترود(انبر جوش) ماسک، چکش و 

برس سیمی است وهمچنین کابل جوشکاري و وسایل حفاظت از نیروي کار نشانداده شده است.

       5- اگر دستگاه جوش فراتر از چرخه کار استاندارد کار میکند، ممکن اسـت به طور ناگهانی در 

حالت حفاظت قرار گیرد و کار را متوقف کند، که نشــان میدهد که ماشین جوشکاري از چرخه کاري 

استاندارد تجاوز میکند، و گرماي بیش از حد باعث توقف کار دستگاه جوش می شود.در این حالت، 

لازم نیســــت دستگاه را خاموش کنید و فن باید براي خنک کردن دستگاه جوش کار کند، و دما به 

محدوده استاندارد افت کند،بعد از آن می توانید جوش را مجدداً راه اندازي کنید.

       4 - یک پیچ پایه به پشـت هر دستگاه جوش متصــل و با یک علامت زمین  علامت گذاري شده 

است. قبل از مصــــــرف، پوسته دستگاه جوش با یک کابل با مقطع بیش از 6 میلی متر مربع، براي 

آزاد کردن الکتریســیته ساکن یا جلوگیري از حوادث ناشی از نشــت الکتریســیته ساکن به زمین 

وصل می شود.

اصول جوشکاری:



 تعمیر دستگاه:

1) زمانی که دستگاه روشن میشــــــود، دست ها و مو و ابزار را از فن دستگاه دور نگاه دارید تا از 
آسیب به خود و آسیب به دستگاه جلوگیري کنید.

2) تمیز کردن گرد و غبار به طور منظم با هواي فشـــرده خشـــک و تمیز: اگر دستگاه جوشکاري در 
محیطی با دود ســنگین و آلودگی هوا مورد اســتفاده قرار گیرد، هر روز گرد و غبار را از دســـتگاه 
جوش پاك کنید. فشـار هواي فشـرده باید در سطح معقولی باشد تا به اجزاي کوچک دستگاه جوش 

صدمه نزند.

3) جلوگیري از ورود بخار آب یا آب به داخل دســـــتگاه جوش: اگر این وضـــــعیت رخ دهد، داخل 
دستگاه جوش را کاملا خشـک کنید. سپس، عایق بندي دستگاه جوش (از جمله عایق بندي بین نقاط 
اتصــــــــــــــال و پوسته) را با مولتی متر چک کنید. اگر هیچ شرایط غیر عادي وجود نداشته باشد، 

جوشکاري میتواند ادامه یابد.



6) اگر دستگاه جوش براي مدت طولانی استفاده نشـــود، دستگاه جوشکاري باید به جعبه بســــته 

بندي اصلی بازگردانده شود و در محیط خشک انبار شود.

5) به طور منظم بازرسـی کنید که آیا تمام غلاف کابل دسـتگاه جوشــکاري آســیب دیده یا خیر، اگر 
آسیب دیده، آن را بپوشانید یا کابل را تعویض کنید.

تعمیر و نگهداری

تعمیر و نگهداری

راه حلپدیده خطا

صفحه نمایشگر روشن نیست فن 
کار نمیکند و خروجی ندارد.

مطمئن شوید که کلید دستگاه روشن است.مطمئن شوید که منبع 
تغذیه متصل  به کابل ورودي داراي ولتاژ می باشد. 

فن خراب است، چنانچه پس از 10 ثانیه پس از استارت دستگاه 
دستگــــاه هیچ خروجی ندارد، بررسی کنید که ایا کلیه سیـــم ها 
درونی دستگاه بصورت کامل متصل هستند یا خیرو اینکه ایا لاین
درایــــو و لاین فیدبــــک ار بـرد کنترل به سمت برد درایو سالم 

هستند و اینکه هیچ پارگی و یا فرسودگی اتفاق نیفتاده است.

صفحه نمایشگر روشن نیست فن 
کار نمیکند و خروجی ندارد.

نمایشگر نرمال است فن بصورت
نرمال کار میــــکند اما دستـــگاه
فاقد خروجی جوشکاري میبــاشد
EXXو یا کد       نمایش داده میشود. 

بررسی کنیــد که ایا لاین ورودي سه فازدستگاه اتصـــال خود را
از دست داده است.

قطعی و یا اتصال ناقص دراتصال خروجی رخ داده است.

 نگهدارنده الکترود را عوض کنید.داغ شدن نگهدارنده الکترود

جرقه هاي بزرگ جوشکاري
اتصال قطبیت خروجی درست نیست.قطبیت خروجی را

 عوض کنید.





اشعه هاي ناشی از تششعات

قوس الکتریکی براي چشم

 و پوست مضرند. 
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خدمات پس از فروش



16


