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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 -

  .كمك خواهد كرداين 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 -

نيد و اگر به دلايلي دستگاه نياز به تعمير با صبا شما ميتوانيد با نگهداري مناسب از دستگاه سالهاي متمادي بر سرويس قابل اعتماد ما تكيه ك -

 .پيدا كرد فصل مربوط به عيب يابي دفترچه به شما كمك خواهد كرد مشكل را بيابيد

 

 

 

 

  

 

 

 

 

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

   براي خود محفوظ ميدارد.قبلي 

  

  صبا الكتريك اولين توليد كننده دستگاههاي جوش اينورتري در خاور ميانه

  نوآور و توليد كننده برتر دستگاههاي جوش و برش مدرن

  مجري طرحهاي اتوماسيون جوش

www.sabaweld.com  

 

  منطقه صنعتي دولت آباد -اصفهان

  031-4535تلفن  
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  هشدارهاي ايمني  - - - - 1111

بنابراين لطفا اقدامات حفاظتي و مراقبتي حين كار با اين دستگاه در نظر در فرآيند جوش يا برش احتمال ايجاد آسيب بدني و جراحت وجود دارد 

 .گرفته شود

. 

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

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

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

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

 

 شوك الكتريكي——ممكن است منجر به مرگ شود!   

 .شده انجام دهيد اتصال زمين را مطابق استانداردهاي تعيين �

 .شود دستگاه و نيز سيم جوش، با پوشش صورت، دستكش و لباس مناسب انجامعايق لمس قسمتهاي الكتريكي بدون  �

 .اطمينان حاصل كنيد نسبت به زمين و قطعه كار عايق هستيد �

 .اطمينان حاصل كنيد كه در موقعيت امني قرار داريد �

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

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

 دوشاخ، استاندارد و محكم استفاده كنيد. �

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

 

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

 .سر خود را از گازها و دودها دور نگه داريد �

 از ماسك تنفسي با  فيلتر  مناسب استفاده كنيد. �

 .هنگام جوشكاري به منظور اجتناب از استنشاق گازها از تهويه مناسب استفاده كنيد �

 ه حداقل برسد.قبل از جوشكاري قطعه كار را تميز كنيد تا ايجاد بخارات مضر ب �
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 نه را مطلع نمائيد.اگر به بخارات ناشي از فرآيند جوشكاري حساسيت داريد قبل از اقدام به جوشكاري مسئول ايمني كارخا �

 

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

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

 .ماسك حفاظتي مناسب يا مانعي براي حفاظت از افراد حاضر در محل جوشكاري مهيا كنيد �

 هنگام جوشكاري از لنزهاي تماسي چشمي استفاده نكنيد. �

 

 

شود!استفاده نامناسب ممكن است منجر به آتش سوزي يا انفجار   آتش سوزي——

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

 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. �

ستفاده از آن آموزش اط كار كپسول آتش نشاني مناسب و استاندارد داشته و قبل از شروع كار افراد را براي همواره در محي �

 دهيد.

 

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

 بدون دستكش مناسب قطعه كار داغ را لمس نكنيد.  �

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

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

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

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

 ب اند.لباس جوشكاري با يقه بسته و بدون جيب به منظور جلوگيري از برخورد مذاب و قطعات داغ به بدن مناس �
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 به علت وجود كپسول گاز در صورت رعايت نكردن نكات ايمني مي تواند موجب انفجار شود——انفجار

 نكنيد.در  كنار مخازن تحت فشار گاز جوشكاري  �

 .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 . �

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

 

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

 لال ايجادميدان هاي مغناطيسي حاصل از جوشكاري ممكن است در عملكرد دستگاه هاي نوسان ساز يا باطري قلب اخت •

 كند.

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

 

 آلودگي صوتي——آلودگي صوتي  ممكن است براي شنوايي مضر باشد

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

  شنوايي مضر است.به افراد حاضر در محل جوشكاري هشدار دهيد كه آلودگي صوتي براي  �

 

 

 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. �

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

 

 

 كاركرد نامناسب دستگاه——زماني كه مشكلي پيش آمد با متخصص مجاز تماس بگيريد

 .نبال كنيدداگر هنگام نصب دستگاه يا كار با آن مشكلي به وجود آمد لطفا براي بررسي كردن آن راهنماي نصب را  �

 .با سازنده يا مراكز خدمات پس از فروش براي دريافت كمك تخصصي تماس بگيريد �
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 ها آسيب برساند PCBالكتريسيته ساكن ممكن است به ——الكتريسيته ساكن

� PCBها را در روكش مناسب آنتي استاتيك نگهداري كنيد 

  ها استفاده كنيد PCBبند اتصال به زمين هنگام كار با  از مچ �
 

 ايمني تجهيزات فشرده سازي هوا      

 با كاربردتان استفاده كنيد اسب استاندارد و متنگولاتور، شلنگ و ... از كپسول گاز ، ر �

 براي روغن كاري كپسول هاي تحت فشار از روغن صنعتي يا گريس استفاده نكنيد �

 تجهيزات فشرده سازي هوا و لوازم جانبي آنها در سلامت كامل هستندمطمين شويد تمام  �

  استاندارد از نظر گاز داخل آن، از هم تفكيك كنيدكپسول هاي گاز را با ليبل گذاري و كدينگ  �

 

 قوس پلاسما ——قوس پلاسما ميتواند باعث ايجاد آسيب هاي شديد شود

 قوس پلاسما به راحتي ميتواند از دستكش جوشكاري و پوست عبور كند از نوك تورچ فاصله بگيريد �

 .فلز نزديك به مسير برش را با دست لمس نكنيد �

 لمس نكنيد هرگز نوك تورچ را �

 

 

قوس پلاسما به لوله هاي يخ زده آسيب مي زند    . 

   از دستگاه پلاسما براي يخ زدايي لوله استفاده نكنيد. �
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  مشخصات فني دستگاه - - - - 2222

  جدول مشخصات فني 2-1

 مشخصات
 مدل

PL-INV-160 plus 

 ورودي

Input power 3 phase AC 380V±15% 50Hz 

Rated input capacity (KVA) 29.2 

Power factor 0.9 

خروجي دستگاه 

 برش

Rated open circuit voltage (V) 310 

Rated maximum output (A/V) 160/144 

Cutting current (A) 30~160 

Output characteristic CC (CONSTANT CURRENT) 

Arc ignition mode Non-contact 

Quality cutting thickness (mm) 40 (carbon steel) 

Maximum cutting thickness (mm) 60 (carbon steel) 

Recommended cutting pressure (Kg/cm2) 4~6 

 شرايط محيطي

operating temperature range (℃ ) -10~+40 

Storage temperature range (℃ ) -20~+55 

Humidity (%) ≤90% (no water condense) 

 بدنه
Protection class IP21S 

Cooling mode Forced air cooling 

 Rated duty cycle (%) 60 

 Insulation grade H 

  دستگاه مشخصات فني  :1-2جدول

 وزن و ابعاد ٢-٢

Model PL-INV-160 plus 

Overall size (L*W*H) (mm) 690*349*683 

Weight (Kg) 58 

 : سايز و وزن دستگاه ٢-٢جدول 
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: ظاهر و ابعاد دستگاه١-٢شكل   

 اتصال اجزا همراه ٢-٢

 

 

 

 

 

 

 

 

 

: تركيب اجزا دستگاه برش 2-2شكل   

  مشخصات دستگاه  ٣-٢

 (DUTY CYCLE)سيكل وظيفه ) 1

  است.%�٠درجه سانتيگراد  �٠سيكل وظيفه اين دستگاه در دماي 

 

 خميدهتورچ برش 

 اتصال زمين كابل

 صافتورچ برش 
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 ولتاژ خروجي دستگاه -نمودار جريان

 

  ي دستگاهنصب و راه انداز-3

 ملزومات نصب ١١١١----٣٣٣٣

 .كنيد اجتناب شامل پودر فلزات محيط يا غبار و گرد شرايط در جوشكاري از . 1

 .كنيد خورنده اجتناب اشتعال پذير يا گازهاي گازهاي شامل محيط در جوشكاري از . 2

 .باشد سانتيگراد درجه 40 تا 10- بين جوشكاري بايد  محيط دماي . 3

 .درجه نصب شده است اجتناب كنيد ١٥ از جوشكاري با دستگاهي كه در شيب بيشتر از . 4

 .شود گرفته كار به ميعان بدون % 90 رطوبت درجه حداكثر با خشك محيط در بايد دستگاه .5

 .شود انجام نبايد قوي هواي جريان شامل محيط در محافظ گاز با جوشكاري . 6

قرار خواهد  يربرش تحت تاث يندصورت، فرآ ينا ير. در غيداستفاده كن موانع باد و در صورت لزوم از  ه وزش باد در محل جوشكاري توجه داشته باشيد ب . 7

 گرفت.

 

        فضاي مورد نياز براي نصب دستگاه. ٢٢٢٢

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

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

بين دو دستگاه جوش مجاور كه كنار هم نصب شده  .باشد داشته وجود فاصله متر سانتي 20 حداقل بايد محيط اشيا تا جوش دستگاه بين .باشد

 سانتي متر فاصله باشد. در جدول زير حداقل فاصله مورد نياز دستگاه را مطالعه كنيد. 30اند نيز بايد حداقل 
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 فاصله مورد نياز براي نصب دستگاه :١-٣جدول 

 مجاور راست چپ بالا جلو اجزا دستگاه

 20cm ≥10cm ≥20cm ≥20cm ≥20cm≤ حداقل فاصله

 اتصالات الكتريكي ٢٢٢٢----٣٣٣٣

  غذيه براي دستگاه برشمنبع ت )نصب1

اييكه جريان ورودي در اثر طول آرك در حين برشكاري تغيير خواهد كرد، جن خروجي تغيير خواهد كرد . از آنماكزيمم جريان خروجي با ميزان ولتاژ و جريا

 كنند  د تا ده برابر جريان نامي در مدت زمان كوتاه مقاومتنوزهاي كندكار ميتواناده گردد. فيكندكار استف يفيوزها پيشنهاد ميگردد از

 

 خروجي نامي فاز ولتاژ ورودي مدل دستگاه
(زمانيكه توان  جريان ورودي

 است) 23KWخروجي
 ظرفيت فيوز پيشنهادي

PL-INV-160 330~450V AC 
Three-

phase 
160A, 144V 50A 100A 

  .جريان بالا استفاده كنيد هاي بااز فيوز است نياز به آرك طولانيبراي كاربردهايي كه 

 خطر 

  لطفا دستگاه را قدم به قدم و دقيقا مطابق دستورالعمل اين دفترچه راهنما نصب كنيد  •

   قبل از انجام اتصالات الكتريكي تغذيه اصلي را قطع كنيد. •

• IP محافظت بدنه اين دستگاهS است لذا از استفاده كردن از آن در معرض بارش باران اجتناب كنيد. ٢١  

  

  

  

 فاز ٣برقاتصالات ترمينال  :٢-٣جدول 

 

 كليد خاموش /روشن دستگاه .1

 (100A)فيوز  .2

  )2mm6*4( دستگاه جوش تغذيه ورودي كابل  .3

 زرد)-كابل اتصال زمين دستگاه (سبز .4

ز قطع بودن ااتصالات را مطابق تصوير سمت چپ انجام دهيد و قبل از شروع به انجام اتصالات 

 تغذيه ورودي اطمينان حاصل كنيد.

 حال روشن بودن دستگاه هيچ عملياتي انجام ندهيد.نكته: در 



 

 

   صبا الكتريكگروه مهندسي     11

 

 

 از تكنيسين مجرب براي انجام اتصالات كمك بگيريد • 

 دو دستگاه جوش را به يك جعبه سوئيچ متصل نكنيد •

زمين  به 4در صورتيكه بدنه دستگاه به زمين متصل شده است، اتصال كابل شماره  •

  نياز نيست.

 

  

  (توقف) نصب كليد قطع كن

كليد  اين كند.هر منبع تغذيه اي بايد يك كليد قطع كن قرار گيرد تا در صورت لزوم و در مواقع اضطراري، اپراتور بتواند به سرعت  منبع تغذيه را قطع بر روي 

ق قوانين و استانداردهاي به راحتي به آن دسترسي پيدا كند. نصب اين كليد بايد توسط كارشناس مسلط به مباحث برقي و مطاب بايد جايي نصب شود كه اپراتور

  جهاني انجام شود.

 باشد: يرز يها يژگيو يدارا يدبا ين،كليد قطع كنباشد. علاوه بر ا يوزف نامياز مقدار  يشترب يابرابر  يدبا كليد توقف cut-offمقدار  •

قطعات و اتصال همه را داشته باشد  يرا از ولتاژ ورود يكيالكتر يدستگاه ها توانائي قطع كردن،  بايد باشد OFF يتدر موقع كليدكه  يدر صورت •

 .را قطع كند رسانا

 باشد.مشخص شده  "1"و  "0"نمادهاي كه به وضوح با باشد  )ON( روشن يتو موقع )OFF( خاموش يتموقع يداراكليد   •

 قفل شود.  OFFيتتواند در موقع يكه م دارد يدسته خارج يك كليد •

 شود. ياستفاده م يخاموش كننده اضطرار يكاست كه به عنوان  مدار حفاظتي يكشامل  كليد •

 جدول صفحه قبل نصب كنيد. تبا مشخصا ي مطابقكندكار يوزف •

 الزامات اتصال به زمين

بايد  plus PL-INV-160رشب دستگاهحفظ ايمني شخصي، اتصال به زمين  مچنينو هكاهش تداخلات الكترومغناطيسي  به منظور عملكرد درست دستگاه و

  به طور كاملا صحيح انجام شود.

 منطقه، به زمين متصل كنيد. و استانداردهاي برق با توجه به مقررات كابل يقرا از طر يهمنبع تغذ �

و  مطابق با مقررات يد) و بااتصال به زمين يزرد و سبز برا كابل ياسبز  كابلمجهز باشد (رشته اي  4 تغذيه كابل هب يدسه فاز با يهمنبع تغذ �

 .مربوطه باشد منطقه اي و  يمل استانداردهاي

 .يدمراجعه كن اين دفترچه راهنما "يمنيا"لطفا به بخش  يشتر،ب ياتجزئدسترسي به  يبرا �

 

 

 

 

1-3شكل   
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  جوش  بلندتر از معمول كابل يشده برا يهمشخصات توص

مورد نطقه اي مربوطه ، و م يمقررات مل منطبق با استانداردها و  هايباشد. لطفا كابل يستمبا طول كابل و ولتاژ سمنطبق  يدبا  ضافهبا طول اقطر كابل  اندازه

 .دهد يرا نشان م يمختلف و ولتاژ ورودهاي طول كابل  يشده برا يهاندازه قطر توص ير. جدول زيداستفاده قرار ده

 جوش  بلندتر از معمول كابل يشده برا يهمشخصات توص: 3-3جدول 

 3m 3~7.5m 7.5~15m 15~30m 30~45m＞＞＞＞ فاز ولتاژ ورودي

380V AC 3  phase 6mm2 8mm2 8mm2 10mm2 10mm2 

 مشخصات منبع تغذيه مورد نياز دستگاه برش

منبع تغذيه ورودي دستگاه برش مشخصات: 4-3جدول   

 موارد
 مشخصات

PL-INV-160 plus 

30KVA منبع تغذيه اصلي مشخصات منبع توان   بالاتر از

حفاظت وروديدستگاه  ليد هواك    100A   بالاتر از

 كابل

برش دستگاه يورود قسمت  ≥10mm2 

 35mm2≤ قسمت خروجي دستگاه برش

 كابل ورودي≤ كابل اتصال زمين

 آنكه توان  همچنين توصيه مي شود باشد، 380V AC نامي ولتاژ توليد به قادر بايد PL-INV-160 plus براي دستگاه استفاده مورد ژنراتور

 باشد. 50KW  از بالاتر

 .كنيد تنظيم ژنراتور كار شرايط و عمر طول نامي، توان با متناسب را برش جريان لطفا: توجه

 مجدد تنظيم" .( اين عمل "ON“ سپس در موقعيت و قرار دهيد "OFF" موقعيتدر را قدرت كليد سرعت به ،رخ داد ييخطا ژنراتور از استفاده هنگام اگر

  كنيد روشن را مجددا كليد سپس و كنيد صبر ثانيه 45 تا 30 كنيد، خاموش را كليد پاور ،نشد حل مشكل اگر). شود مي خوانده "سريع

 

 صال به دستگاه تغديه هواات

 دو هر. با كپسول هواي تحت فشار متصل كرد كارخانه فشرده  هواي توان آن را به مي PL-INV-160plus برش دستگاه براي تغذيه هواي . . . . 1111

 / L هواي جريان تحت تغذيه منبع فيلتر به هوا را  قادر باشند بايد هماهنگي داشته باشند و همچنين بالا فشار رگولاتور با بايد تغذيه هوا نوع

min 170 6.2   يهوا فشار و Kg / cm2.انتقال دهند 
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 خطر 

 .شودفيلتر منفجر مي در غير اين صورت اشد ب 2Kg/cm9.3فشار هوا نبايد بالاتر از 

 مفيد عمر و يابد مي كاهش برش ضخامت يابد، مي كاهش برش كيفيت يابد، مي كاهش برش سرعت  باشد، پايين  تورچ هواي مصرفي كيفيت در صورتيكه

 حداكثر ،3mg/m0.1 بايد هوا غلظت حداكثر ، mμ0.1 بايد هوا ذرات اندازه حداكثر مطلوب، عملكرد آوردن دست به براي. شود مي كوتاه نيز تورچ قطعات

 باشد.    3mg/m0.1 چربي غلظت حداكثر و -40℃ بايد هوا رطوبت 

 هوا كمپرسور) اتصال 2

 .كنيد وصل تغذيه منبع به را هوا كمپرسور شده، داده نشان 2-2 شكل در كه همانطور ، هوا كانكتور يك و رنگ آبي نگشل يك از استفاده با

 

 

 

هوا اتصال شلنگ :2-3شكل   

 ) اضافه كردن دستگاه فيلتر3

 تامين دستگاه در ها آلاينده حذف براي اي مرحله سه فيلتراسيون سيستم از لطفا ،امكان ورود رطوبت، روغن يا ساير آلاينده ها به خط هوا وجود دارد گرا

  .كنيد استفاده به صورت شكل زير از هوا

 

 

 

 

 

هوا كمپرسور  

 فيلتر روغن فيلتر آب و ذرات معلق

 دستگاه برش

چربيبخارات فيلتر   

 كانكتور هوا

 هوا شلنگ

 بست شلنگ
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  تورچ برش نصب )2-4

  معرفي ) 1

 هر دو نوع تورچ خميده و صاف قابل استفاده است.  PL-INV-160 PLUS براي دستگاه برش پلاسما

 زير دارد: مواردقطعات مصرفي تورچ برش بستگي به  رسيدن زمان تعويض

 فلزي كه قرار است بريده شود.ضخامت  �

 متوسط طول برش �

 ؟در حال برش دستي هستيد يا اتوماتيك �

 آب يا ساير آلاينده ها وجود دارد يا نه؟)ي مورد استفاده (داخل آن روغن، كيفيت هوا �

 تورچ كيفيت قطعات مورد استفاده �

 بدون پوشش محافظ، فاصله بين تورچ برش و قطعه كار مناسب است يا  نه؟ تورچآيا در زمان برش با قطعات  �

 مناسب بودن يا نبودن ارتفاع برش �

 2تا  1بعد  كلي در برشكاري دستي نازل. به عنوان قانون در هنگام استفاده به صورت برش دستي نازل اولين قطعه تورچ ميباشد كه از بين ميرود �

راجع به روش ساعت مي رسد. براي به دست آوردن اطلاعات كافي  5تا  3اين زمان به  با ماشيناز بين مي رود. در جوشكاري  ساعت برش واقعي

 رجوع كنيد.صحيح برش، به بخش نكات برش دستي 

  ) نصب تورچ برش2

 :تورچ انتخاب قطعات مصرفي

 استفاده از قطعات مصرفي استاندارد تورچ به منظور حفظ كيفيت برش، پيشنهاد ميگردد. 

 تورچ نصب قطعات مصرفي )3

  
شود يباعث سوختگميتواند پلاسما  آرك: هشدار  

 

ز قطع بودن اچ تور مصرفيقطعات  يگزينيقبل از جا لذا شود، يم آغاز استارت تورچ، لحظه بلافاصله درپلاسما  آرك

 تغذيه دستگاه اطمينان حاصل كنيد.

 .، نصب نمائيدرا طبق تصوير زيرمنبع توان را در حالت خاموش قرار دهيد و قطعات مصرفي تورچ شامل فريم ثابت كننده، پوشش ثابت كتتده، نازل، حلقه و الكترود 
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پلاسما: قطعات مصرفي تورچ 3-3شكل   

 

 PLUS PL-INV-160ستگاهدجلو  4-3شكل 

 دملكرع نام قطعه شماره

 براي بلند كردن دستگاه از سطح زمين قلاب سقف 1

  براي حركت دادن دستگاه دسته 2

 براي نمايش پارامترهاي دستگاه نمايشگر ديجيتال ٣

 براي اتصال به تورچ پلاسما كانكتور تورچ پلاسما ٤

 اتصال سوكت دو پين تورچ برش براي كنترل دستگاه  دو پين هوايي سوكت ٥

 براي اتصال كابل آرك پايلوت PILOT ARCترمينال  ٦

  براي اتصال زمين  سوكت خروجي ٧

 براي حركت دادن دستگاه  چرخ ٨

 الكترود

 فنر فاصله دهنده تورچ و قطعه كار 

 شعله پوش

 نازل

 

 گاز پخش كن
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 plus PL-INV-160ستگاهد عقب: 5-3شكل 

قطعه نام شماره  عملكرد 

تغذيه كليد 1 دستگاه به ورودي تغذيه كردن روشن و خاموش براي   

 CNCاتصال به دستگاه  براي اتصال سوكت  2

دستگاه به تغذيه اتصال رايب كابل تغذيه 3  

يم فشار هواي وروديراي تنطب شير كاهنده هوا 4  

هوا اتصال به منبع براي ورودي گاز 5  

هوا فشار طريق از دستگاه سازي خنك براي فن خنك كننده ۶  

 نحوه عملكرد اجزا: 3-2

 PILOT ARCترمينال 

ن به تورچ برش وجود دارد، اي PILOT ARCصورتيكه نياز به اتصال كابل   تورچ برش به دستگاه مي باشد.در  PILOT ARCبراي اتصال  PILOT ARCترمينال 

 .و بعد از آن كابل را ثابت كرده و كلاهك را ببنديد تا كلاهك آن خارج شوداعت بچرخانيد س نرمينال را بر خلاف عقربه هاي

 رابط تورچ برش

  براي اين رابط محافظ در نظر گرفته شده براي اينكه از شوك الكتريكي در اثر لمس رابط در حال كار با دستگاه، جلوگيري شود. 

 سوكت هوائي دو پين

 شود.اين سوكت كنترل مي  از طريق تورچ با استارت و توقف دستگاه براياين سوكت به مدار كنترل متصل مي شود، سيگنال كنترل 
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  نگهدارنده فيوز

و مدار  قطع مي شود ، مدارات كنترل دستگاه متوقف شدهه مقدار مشخصي برسد، فيوز به طور اتوماتيك ورودي دستگاه خيلي بالا رود و ب زمانيكه جريان

 اصلي نيز متوقف ميشود در نتيحه فيوز از دستگاه برش در برابر آسيب هاي ناشي از افزايش جريان ورودي جلوگيري ميكند.

  سوئيچ هوا

 براي عملكرد حفاظتي مورد استفاده قرار ميگيرد، زمانيكه دستگاه در حال كار است آن را روشن كنيد.

  كاور 

 كند. فيلتر را از آلودگي ها محافظت مي

  به كارگيري دستگاه برش 3-3

  لطفا دستگاه برش را طبق مراحل زير به كار گيريد:

 منبع هوا به برق و اتصال دستگاه

 و نصب" بخش به لطفا ،ي اين دستگاه هوا منبع  و الكتريكي الزامات مورد در بيشتر جزئيات براي. كنيد وصل را تغذيه منبع مدار و كنيد وارد را برق كابل

   .است شده داده نشاننحوه اتصالات صحيح دستگاه  زير شكل در .كنيد مراجعه دفترچه "اندازيراه 

 

: اتصالات دستگاه برش6-3شكل   

 

 

 

 كابل تغذيه ورودي

 ورودي گاز به دستگاه
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 PL-INV-160 PLUS WCاتصالات دستگاه مدل آبخنك 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 روشن كردن دستگاه برش

  قرار دهيد ONدستگاه را مطابق شكل زير در موقعيت  قدرتكليد 

 

قدرت: عملكرد كليد 7-3شكل   

 كليد قدرت

 قطعه كار

 ورودي آب سرد
 خروجي آب گرم

 اتصال شلنگ هواي تورچ

ر 
او

ل پ
صا

 ات
ل

كاب
ب

ت آ
وني

ه ي
س ب

ور
س

 

ARC-START اتصال) HF-TORCH(  
 كانكتور تورچ

 كابل اتصال به برق شهري

 CNCكانكتور اتصال به 



 

 

   صبا الكتريكگروه مهندسي     19

 

 

 قرار دهيد مناسب موقعيت در را كليد

منبع هوا  و تغذيهاينكه منبع  از پس. كنيد روشن را قدرت  كليد و كنيد وصل تغذيه منبع به را دستگاه سپس. كنيد صلمت فيلتر به را فشرده هواي ،در ابتدا

 سپس ورفع كنيد  و بررسي مشكل را  .از وجود يك مشكل است نشان ،روشن است اگر است؟ روشن دستگاه نلاپ روي LED آيا كه كنيد بررسي ،متصل شدند

نيست، اتصال مطلوب  هوا فشار اگر. هستند مربوطه الزامات با مطابق كار هواي و آرك پايلوت هواي كه كنيد بررسيو  قرار دهيد چپ سمت در را قدرت كليد

خلاف  يا و ساعت هاي عقربه جهت در راپيچ  توانيد مي تورچ از پنل دستگاه را جدا گنيد و به صداي هوا گوش دهيد و سپس پيچ نظيم رگولاتور را بپرخانيد.

 كليد. كنيد قفل را آن و داده فشار را پيچ تنظيم، انجام از پس. بچرخانيد اندازه گير فشار با مطابق دلخواهفشار  مقدار بهرسيدن  جهتجعت عقربه هاي ساعت 

 قرار دهيد. كليد مياني موقعيت در "برش" حالت را در هوا چك

 

: پانل جلوي دستگاه8-3شكل   

 تنظيم كنيد. جريان را در يك مقدار خاص پيشجريان برش،  كنترل ولوم چرخاندن با. كنيد كار انتخاب قطعه ضخامت به توجه مقدار جريان برش را با

  CUT MODEعملكرد  دكمه

  حالت برشكاري به شرح ذيل در نظر گرفته شده است 3در اين دستگاه 

• STANDARD :برش بر روي سطوحي يكنواخت و بدون شبكه ميباشد اين حالت براي 

• PREFORATED  :برش بر روي سطوح مشبك در نظر گرفته شده كه با استفاده از تكنولوژي اين حالت برايHF  اتوماتيك قابليت برقراري

 قوس اوليه به صورت اتوماتيك را دارد.

•  GOUGING :لايه برداري سطحي و عميق در نظر گرفته شده است. اين حالت براي 

  : ARC STARTدكمه عملكرد

ميشود كه ميخواهيم نويز  محيط هايي استفادهبراي  HVدر نظر گرفته شده است. حالت HVو  HFبرقراري قوس اوليه در دو حالت  اين حالت براي

  كمتري بر روي دستگاه هاي ديگر داشته باشد.

 

 2T/4T عملكرد دكمه

را در تمام مدت برش فشرده نگه دارد. اپراتور برش با توجه  اپراتور راحت است كه با اين امكان كار كند. زيرا نياز نيست كه كليد تورچ طولاني كاريبرش براي

  را انتخاب مي كند.به نيازهاي خود حالت مناسب 

 و كند مي كار به شروع دستگاه كليد تورچ،  دادن فشار هنگام زمان، اين در. قرار گيرد "2T" حالت در بايد 2T/4T كليد كوچك، اجسام برش هنگام

 .دشو مي متوقف برشكاري تورچ برش رها شود كليد كه هنگامي
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 شروع دستگاه دهيد، مي فشار را تورچ  كليد كه هنگامي زمان، اين در. قرار دهد  "4T" موقعيت در را 2T/4T كليد تواند مي اپراتور بزرگ، اجسام برش هنگام

 كليد تورچ تواند مي اپراتور شود، متوقف بايد برش و شود مي تمام كاريبرش كار كه هنگامي. برش متوقف نخواهد شد رها كردن آن، هنگام و كند مي كار به

  .شد خواهد متوقف دستگاه ترتيب اين به. كند رها را آن و داده فشار را

 AIR TEST عملكرد  دكمه

  تست مسير هوا از اين دكمه استفاده ميشود.به منظور 

  اتصال گيره اتصال زمين 3-4

 باشد. متصل كار قطعه به برش طول در بايداتصال زمين   گيره

اتصال  گيره از استفاده و داد انجام برش سطح طريق از توان مي را زميناتصال به  برش، سطح با همراه PL-INV-160 PLUSدستگاه  از استفاده هنگام: توجه

  . است زمين و قطعه كار برقرار اتصال گيره فلز كاملي بين-اتصال فلز كه كنيد حاصل اطمينان. نيست ضروري  به زمين

 يك به موقعيت برش باشد.تا جاي ممكن نزد  بايد اتصال زمين  گيره وقعيت، ممطلوب برش كيفيت آوردن دست به منظور به

 .نكنيد وصل ،اتصال زمين گيره برش خورده شود به  بايد كه را فلز ي ازقسمت هرگز

 

 شفرآيند بر: 9-3شكل 

 ندارد. خطاييزرد رنگ روشن نبود، يعني دستگاه در حالت عادي است و  LED روشن شدن دستگاه در صورتيكه هيچكدام از سه  پس

 آرك پايلوت هواي : تنظيم3-5

به  يلترفرگولاتور . يستآن نمجدد   يمبه تنظ يازياست و ن يمناسبتنظيم شده است و داراي مقدار  در هنگام خروج كارخانه وت دستگاهلك پايآر هواي

 .نشان داده شده است يرشكل ز

 

: رگولاتور فيلتر10-3شكل   

كه در شكل بالا مشخص شده  رگولاتوريرا باز كند و  ييپوشش بالا يدكند، فقط با يمرا طبق عادت برش خود تنظ آرك پايلوت هواي گر اپراتور بخواهد قوسا

خواهد  يعيطب يكار هواي ربرابر فشار اتمسفر برسد، فشا 7تا  6به  يكارهوايكند. اگر فشار  يممناسب را تنظ آرك پايلوت هوايكند تا فشار  يماست را تنظ

رساندن به  يبكم است، كه باعث آس آرك پايلوتهواي دهد كه فشار  يرسد سبز است، نشان م يثبات است و به نظر م يب آرك پايلوت حال، اگر ينبود. با ا

 گيره اتصال زمين

 رگولاتور

 هواي ورودي
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 آرك پايلوتر ضربه ظاهر شود. اگ يعيطور طب به آرك پايلوت تا كنيد يمتنظ يگوشت يچپ يكرا با  رگولاتور يط،شرا ينشود. در ا يبرش م تورچ قطعات مصرفي

در خلاف جهت عقربه هاي ساعت  يگوشت يچپ يكرا با  رگولاتور يت،وضع يناز حد بالا است. در ا يشب آرك پايلوت هوايدهد كه فشار  يباشد، نشان م يدارناپا

 مجاز قرار گيرد. در محدوده آرك پايلوت تا يدكن يمتنظ

 به صورت دستيكارگيري تورچ برش به  3-6

  
 .سوزش شود يا يباعث سوختگ تورچ استارتپلاسما ممكن است در هنگام  آركهشدار: 

 .دبسوزانوست را  يدست ها و خيلي زود ممكن استشود  يم يدتول استارت تورچپلاسما در لحظه  پس از شروع  آرك �

 .نشويد يكنزدبه نازل  �

 .يدبرش دور نگه دار يردست ها را از مس. داريدهرگز قطعه كار را با دستان خود نگه ن �

 لمس نكنيد.برش را تورچ  �

 ايمني شهما عملكرد ) 1

 را زرد ايمنيماشه  برش،تورچ  با برش انجام براي شدن آماده هنگام. به منظور جلوگيري از استارت ناگهاني تعبيه شده است برشدر تورچ  ايمني شاسي يك

 مطابق شكل زير. بفشاريد را رشتورچ ب قرمز كليد سپس و كنيد،رها  را آن اينكه بدون) برش تورچ سر مخالف جهت در( بكشيد

 

: به كارگيري تورچ برش11-3شكل   

 نكات برشكاري دستي ) 2
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 لبه رب عمود را تورچ نازل و  اتصال زمين متصل كنيد گيره با را كار قطعه )1

 ميليمتر 3 تا 2 را نازل برش، هنگام. دهيد قرار) درجه 90 زاويه با( كار قطعه

 .داريد دور نگه كار قطعه از

 

 تورچ .دهيد فشار آرك شروع براي را تورچ كليد و بكشيد را برش مشعل ماشه )2

 طور به كار قطعه كه زماني تا داريد نگه لحظه يك براي كار قطعه لبه در را

  بريده شود. كامل

ريان ج قطعه پايين ازمذاب،  قطرات در هنگام برش اطمينان حاصل كنيد كه  ) 3

 كار قطعه هك دهد مي نشان جريان يابند،پ كار قطعهبالاي  از قطرات اگردارند. 

 يم حركت سريع خيلي برش تورچ زيرا ،بريده شود تواند نمي كامل طور به

 .است كمخيلي  برش جريان يا كند

 

 و زلنا توسط درجه 90 زاويه( داريد نگه قطعه بر عمود را برش تورچ نازل )4

 و  برش را انجام داده راست خط يك طول در). است شده تشكيل برش سطح

 كار قطعه امتداد در را تورچ نازل .كنيد مشاهده را پلاسما آرك زمان همان در

 برش، بكشيد. ادامه براي يكنواخت و ثابت سرعت با

 

. كند يم كوتاه را الكترود و نازل عمر طول برش تورچ از ضروري غير استفاده )5

 جهت به آن فشار دادن از تر آسان برش مسير طول در برش تورچ كشيدن

 .است مخالف

 كرد. استفاده مستقيم برش راهنماي عنوان به كش خطميتوان از يك  )6
 

  

 قطعه كار اريكسوراخ

 .متر باشد يليم 25تا  ميتواند  دستگاه برش ينا يكارضخامت سوراخ .باشد  يمعمول يفيتاز ضخامت برش با ك يمين يدبا كاري سوراخضخامت 

 

  
 خطر

 در برش وعشر هنگام. بسوزانند را شما پوست يا برسانند آسيب شما چشم به است ممكن داغ اتفلز و جرقه

ر برابر اين مورد د ديگرانو  خوداز . شود مي پرتاب نازل از داغ اتفلز و ها جرقه ،تورچ دار شيب موقعيت يك

 محافظت كنيد.

 

a( ريد كه طوري نگه دا برش تورچ  اتصال زمين متصل كنيد  گيره هبرا  كار قطعه 

 كار طعهق و نازل بين فاصله. كند كار قطعه با درجه 30 حدود زاويه يك ايجاد

  با تورچ را آغاز كنيد. برش و داريد نگه ميليمتر 1,5حدود  در را
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b( نيد و تورچكبرش را آغاز  داريد،  نگه كار قطعه با مشخص زاويه با را برش تورچ 

 .درجه) قرار گيرد 90( عمودي حالت تا در  بچرخانيد به آرامي را برش

 

c(  رچ را ماشه تو  زمان همان در مداوم بطور و كنيد حفظ را تورچ برش موقعيت

 كه دده مي نشان ،ساطع مي شود كار قطعه پايين از جرقه كه هنگامي. بكشيد

 .است كرده نفوذ فلز به داخل آرك

 

d(  در  را كميتورچ نازل  براي ادامه پيدا كردن برشسوراخ ،كامل شدن پس از

 .امتداد سطح قطعه كار بكشيد

 

  

  

 ايرادات معمول در برش دستي

 به دليل زير باشد: ممكن مسئله اين. كند توليد آرك تواند نمي اما ،مي كند  پت پت برش تورچ

 را فقط تورچ قطعات مصرفي. اتصالات را انجام دهيد دوباره و كنيد دور باز 8/1در حد  را روكش ها . اند شده نصب محكم حد از بيشتورچ  مصرفي قطعات1) 

 با نيروي دست سفت كنيد.

 قطعه كار به طور كامل بريده نمي شود كه ميتواند بر اثر عوامل زير باشد:

 سرعت برش خيلي بالاست. )1

 تورچ مستهلك شده اند.قطعات مصرفي  )2

 ضخيم است. قطعه كار خيلي )3

 قطعه كار به درستي به گيره نگهدارنده متصل نشده است. )4

 فشار يا جريان گار خيلي پايين است. )5

 ر عوامل زير باشد:در اثكيفيت برش پايين است. ميتواند 

 قطعه كار خيلي ضخيم است. )1

 قطعات مصرفي به كار رفته نا مناسبند (به طور مثال قطعات اصلي استفاده نشده است) )2
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 برش خيلي سريع يا خيلي آرام حركت مي كند.تورچ  )3

 كم شده است:تورچ آرك مي شكند و طول عمر قطعات مصرفي 

 ، آب وجود دارد.هوا در مدار تغذيه )1

 خيلي كم است. هوافشار  )2

 

 برش اتوماتيك

 دستورالعمل به لازم است شود، استفاده لوله برش و زن پخدستگاه  ،ريلي برش مانند يمختلف تجهيزات با همراه تواند مي PL-INV-160 plus دستگاه كه آنجا زا

 تا كند مي كمك شما به زير اطلاعات يابيد.ب خود تنظيمات به توجه با را تورچ برش عملكرد نحوه تا كنيد مراجعه مربوطه سازنده تجهيزات به مرتبط هاي

 .دهيد افزايش را تورچ مصرفي قطعات مفيد عمر و الا بردهب را برش كيفيت

به طور نامتعادل حركت مي  دستگاه اگر. كند مي حركت راحتتر ،رش ريلي درايو سيستم و مسير تنظيم و كردن چك كردن، تميز از بعد برش تورچ �

 كند، نشانه وجود اعواجاج در سطح برش است.

 تورچ برش درست نصب از اطمينان براي

 .است كار قطعه بر عمود ،برش تورچ  كنيد كه حاصل اطمينان تا كنيد استفاده گونيا يك از �

نامتعادل  دستگاه حركت اگر. كند مي حركت تر راحت تورچ، برش ريلي يا فلزروي  درست مسير تنظيم و كردن چك كردن، تميز از بعد تورچ برش �

 است به دليل وجود اعوجاج در مسير برش است.

 قرار تأثير تحت برش سطح و ديده آسيب تورچ سر نازل اينصورت غير در. ندارد تماس كار قطعه با برش هنگام در برش تورچ كه كنيد حاصل اطمينان �

 .گرفت خواهد

  به منظور بهبود كيفيت برش:

 علاوه بر كيفيت جوش، فاكتورهاي زير بايد در نظر گرفته شوند.

 زاويه لبه برش -زاويه برش �

 ذرات مذاب منعقد شده در سطح  بالا و پايين قطعه كار :قطعه كار �

 سطح برش ممكن است مقعر يا محدب باشد. -سطح برشمسطح بودن  �

 .گذارد مي تاثير برش كيفيت بر عوامل اين چگونه كه دهيد توضيح زير لبمط

 برش: زاويه

 )شيار برش يعني( شود مي ناميده مثبت زاويه برش را آن شود، برداشته كار قطعه پايين قسمت از بيشتر كار قطعه بالاي قسمت از مواد اگر �

 .نامند مي منفي زاويه برش را آن شود، برداشته كار قطعه بالاي قسمت از بيشتر كار قطعه پايين قسمت از مواد اگر �

 

 مشكل مورد

 تورچ برش خيلي كوتاه است

است بلند تورچ برش خيلي  زاويه مثبت  برش 

 زاويه منفي برش

 زاويه مستقيم برش
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  راه حل:

  افزايش مي يابد. آرك ولتاژدر صورتيكه از كنترل كننده ارتفاع تورچ استفاده مي كنيد،  :را بالا نگه داريد برش تورچاگر 

 .مي يابد در صورتيكه از كنترل كننده ارتفاع تورچ استفاده مي كنيد، ولتاژ آرك كاهش :برش را پايين نگه داريد تورچاگر 

 آيا اينكه بررسي براي. دارد وجود چپ سمت در مشخص زاويه يك هميشه و دارد قرار تورچ برش حركت مسير راست سمت در برش زاويه يم ترينستقم: نكته

 در را ها زاويه و انجام داده برشتست  توانيد مي ،ايجاد شده نگهدارنده تورچ سيستم توسط اينكه يا شود مي ايجاد پلاسما سيستم توسط برش زاويه مشكل

 زاويه اگر. كنيد تكرار را بالا هاي گيري اندازه و آزمايشات و بچرخانيد تورچ نگهدارنده داخل در درجه 90 را برش تورچ سپس،. كنيد گيري اندازه طرف دو هر

 شوند مي حذف مكانيكي ايرادات اينكه از بعد ماند مي باقي برش زاويه اگر. درايو مشكل دارد سيستم كه دهد مي نشان باشند، يكسان شده گيري اندازه هاي

 برش زاويه دو هر اگر خصوص به كنيد، بررسي را كار قطعه و برشتورچ  بين فاصله ،)اند شده نصب درستي به برش ريليتورچ و  كه كنيد حاصل اطمينان(

منحرف  برش ي زاويه كه دارد احتمال بيشترسخت  يا متخلخل فلز بريدن هنگام. گيرد قرار بررسي مورد اوليه مواد بايد اين، بر علاوه. باشد منفي يا مثبت

 .شود

 (مذاب) سرباره

، مقدار مذاب و سرباره اضافي را به سيستم توان با تنظيم مناسب ميمشخصي سرباره مذاب اضافي وجود خواهد داشت  دستگاه پلاسما، مقدار با برش هنگام

  حداقل ممكن رساند.

استاندارد مورد نياز قطعه باشد) سرباره به سطح رويي قطعه جمع ميشود و در حالت برعكس، فاصله زياد اگر فاصله تورچ و قطعه كار نزديك (ولتاژ بيش از حد 

 شود.  سرباره به سطح زيرين قطعه كار منتقل مي ،تورچ با قطعه ، يا برش با ولتاژ پايين

مذاب هاي درشت به همراه شيارهاي نامنظم در سطح قطعه كار تشكيل شده و سرباره زير  از حد استاندارد باشد، رعت حركت تورچ كمترس برش هنگام اگردر

 برش هنگام اگردرسطح قطعه كار از نظر حجم و ابعاد حجيم تر از حد معمول هستند، كه در صورت مشاهده اين موارد سرعت برشكاري بايد افزايش يابد. 

در اين حالت مذاب ها به حالت ريز بوده و كامل اكسيد  ودكشيده مي شاز زير قطعه كار به سمت عقب  شعله سرعت حركت تورچ بيش از حد استاندارد باشد،

 نشده و از سطح قطعه كار به سختي جدا ميشوند، در اين حالت بايد سرعت حركت تورچ را كاهش داد.

  

 زير هستند: شرح بهتوصيه ميشوند،  بالا سرعت با سربارهكاهش  براي كه هايي روش 

 سرعت برشكاري را كاهش دهيد. �

 فاصله بين تورچ برش و قطعه كار را كاهش دهيد. �

ر مقايسه با فلزات سرد يا دماي محيطي پايين تر راحت تر انجام ميشود. معمولا برشكاري فلزات از جنس آهن دبرشكاري و تشكيل مذاب در دماي بالاتر : نكته

راحت تر است. ناخالصي هاي سطح ورق  ومذاب هاي تشكيل شده بر روي الكترود و نازل و يا استفاده از  معمولي در مقايسه با استيل ضد زنگ و آلومينيوم

 قطعات معيوب در تورچ باعث برشكاري ناقص و بي كيفيت مي شود.

 مسطح بودن سطح برش

ان از مسطح شدن . ارتفاع تورچ برش را در حد مناسبي نگه داريد براي اطمينسطح برش خورده  ممكن است مقعر يا محدب شود

  ميگيرد. آسيب ديده اند، مسطح بودن قطعه كار تحت تاثير قرار تورچ بهر حال در شرايطي كه قطعات مصرفيكافي سطح برش. 
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له بين تورچ و باشد ، تقعر سطح برش زياد ميشود. اضافه كردن فاصاگر تورچ خيلي به قطعه كار نزديك 

    قطعه كار باعث بهبود صافي سطح برش ميشود.

زياد سطح برش  تورچ خيلي از قطعه كار دور باشد يا جريان برش خيلي زياد باشد، ميزان تحدباگر  

 ميشود. در اين حالت ابتدا فاصله تورچ را كم كرده ، سپس جريان برش را كاهش دهيد.

  سوراخكاري اتوماتيك قطعه كار با تورچ برش

  :سوراخ كردن خودكار قطعه كار با تورچ

كار در برشگاري، مشابه برشكاري دستي، بايد برش را از لبه قطعه كار شروع كرد به همين صورت سوراخكاري ميتوان انجام داد. مشابه آغاز آرك از لبه قطعه 

  را كوتاه ميكند.تورچ سوراخكاري نيز عمر قطعات مصرفي 

تـاخير در سـوراخكاري بايـد بـه     برابـر حالـت برشـكاري اسـت. زمـان       2,5ارتفـاع سـورخكاري عمومـا      PL-INV-160 PLUSهنگـام كـار كـردن بـا دسـتگاه      

ر ايـن  اندازه كافي زياد باشد تا فلز بتوانـد قبـل از حركـت تـورچ بـه وسـيله آرك  سـوراخ شـود . اگـر چـه زمـان تـاخير نبايـد خيلـي طـولاني باشـد در غي ـ                

ــزرگ، پديــده رانــش آرك اتفــاق ميفتــد   ــوان  . هنگــصــورت هنگــام تماشــاي لبــه ســوراخ ب ــا ضــخامت در حــد مــاكزيمم ت ام ســوراخكاري قطعــه كــاري ب

  برشكاري دستگاه، سرباره حلقه اي شكل هنگام حركت دادن تورچ برش بعد از اتمام سوراخكاري در تماس با تورچ برش، تشكيل مي شود .

 ايرادات معمول در برش اتوماتيك

  به دلايل زير باشد: است مسئله ممكن اين نميشود.برقرار ميشود اما برشكاري آغاز  )پايلوت آركآرك اوليه (

  كلمپ به قطعه كار ضعيف است.اتصال ) 1

  .است زياد خيلي كار قطعه و برش تورچ بين فاصله) 2

  به دلايل زير باشد: است مسئله ممكن اين .پاشش مذاب زيادي در سطح قطعه كار مشاهده ميشود و نشده بريده كامل طور به كار قطعه

  كلمپ به قطعه كار ضعيف است.اتصال ) 1

  .است كم تنظيم پيش جريان) 2

  .است زياد بسيار برش سرعت) 3

  مستهلك شده اند. تورچ قطعات) 4

  كار، خيلي زياد است. ضخامت قطعه )5

  به دلايل زير باشد: است مسئله ممكن اين اب) تشكيل شده استكار كف (مذ قطعه پايين قسمت در

  .است مناسب نا برش سرعت) 1

  .است كم تنظيم پيش جريان) 2

 .اند ديده آسيب تورچ  قطعات) 3

 ه ممكن است به دلايل زير ايجاد شده باشد:مسئل نيست.اين مستقيم برش زاويه
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 .بگيرد بالا كيفيت با برش سطح تا كند حركت راست سمت به بايد برش تورچ. است نادرست برش تورچ جابجايي جهت )1

 .است نامناسب كار قطعه و برش مشعل بين فاصله) 2

 .است نامناسب برش سرعت) 3

 مستهلك شده اند. (الكترود، نازل و ...) قطعات) 4

 تورچ كاهش يافته ايت. اين مسئله ممكن است به دلايل زير باشد: مصرفي عمر مفيد قطعات

 .است نشده تنظيم درستي به  حركت تورچ سرعت و آرك ولتاژ ،آرك جريان نظير متغيرهايي)1

از ) قوس از قطعه كار رد نميشود و بر روي سطح قطعه كار پخش ميشود. توصيه ميشود در اين حالت برشكاري را متوقف كرده و عمليات را مجددا 2

  . ابتداي قطعه و از نقطه مشترك قطعه و فضاي آزاد شروع كنيد

 

 جدول پارامترهاي برش 8,3

 پارامترهاي پيشنهادي برش :1-3جدول 

 توانايي برش (ضخامت استيل)

40mm (برش اتوماتيك) حداكثر ضخامت با كيفيت برش 

45mm (برش دستي) حداكثر ضخامت با كيفيت برش 

60mm (برش دستي) حداكثر ضخامت برش 

 

 

 دستيابي به ولتاژ آرك اصلي 3-9

  
 خطر : ولتاژ و جريان كاري دستگاه بسيار بالاست.

  خواهد شد.اه و آسيب به دستگك الكتريكي وباعث ش HFرا لمس نكنيد، زيرا ولتاژ خروجي رات دستگاه برش پلاسما اهرگز مستقيما خروجي مد

 نگهداري از دستگاه ) 4

 روزانهبررسي هاي  4-1

 خطر

 براي برش دستگاه و سوئيچينگ جعبه بدنه هاي هادي) كليد قدرت با تماس ظاهري دستگاه بدون بررسي جز به( روزانه بررسي  از قبل

 ر حالت خاموش قرار گيرد.بايد د سوختگي و الكتريكي شوك مانند شخصي حوادث وقوع از جلوگيري

 نكات:
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 .است مهم بسيار برش دستگاه اين از ايمن استفاده و بالا عملكرد حفظ در روزانه بررسي )1

 قطعات را تميز يا جايگزين كنيد: لزوم صورت زير انجام دهيد  جدول به توجه بابررسي هاي روزانه را  )2

 كنيد.استفاده  قطعات جايگزيني هنگام ما شركت شده توصيه يا شده ارائه فقط از قطعات لطفا دستگاه، يبالا عملكرد از اطمينان يبرا )3

: بررسي هاي روزانه دستگاه برش1-4جدول   

 نشانه ها الزامات بررسي مورد

 پانل جلو

 همه اجزا را از حيث سالم بودن و اتصال صحيح بررسي كنيد .

 بررسي كنيد اتصال سوكت هاي خروجي كاملا محكم باشد. 

 بررسي كنيد چراغهاي شرايط غير عادي پانل روشن نباشد.
بي تخصصي در صورتيكه كه فرد 

ه را بررسي كرده و اجزا اداخل دستگ

 را جايگزين يا محكم كرده باشد.

 پانل عقب دستگاه

مال پوشش ترمينال ها ورودي تغذيه دستگاه در شرايط نربررسي كنيد 

 باشند.

 بررسي كنيد مسير ورودي هوا مسدود نشده باشد.

 اتصال پيچ هاي دستگاه را بررسي كنيد كاور

فرد بي تخصصي اجزا در صورتيكه كه 

 را جايگزين يا محكم كرده باشد.
 اتصال صحيح و سلامت چرخ هاي دستگاه را بررسي كنيد؟ بدنه

 خوبي متصل باشند؟  بررسي كنيد صفحات كناري دستگاه كاملا به صفحات جانبي

 بررسي هاي معمول 

   

د يا داغ شدن بيش از ح و بررسي كنيد آيا بدنه دستگاه مشكل رنگ

 دارد؟

 است؟ طبيعي آيا صداي فن در حال كار كنيدبررسي 

 هنگام در نويز يا طبيعي غير ارتعاش طبيعي، غير بوي آيا بررسي كنيد 

 ؟دارد وجود دستگاه از استفاده

 رادستگاه  داخل عادي غير شرايط در

 . كنيد بررسي

 

: بررسي هاي روزانه قطعات جانبي2-4جدول   

ها نشانه الزامات بررسي مورد  

 زميناتصال به كابل 
) را از كابل هاي اتصال به زمين (شامل كابل دستگاه و كابل قطعه كار

 نظر سلامت بررسي كنيد .

در صورتيكه كه فرد بي تخصصي اجزا 

 را جايگزين يا محكم كرده باشد.

 كابل برش

 شند بررسي كنيد لايه عايق كابل يا قطعات هادي آن آسيب نديده با

 كه كابل با نيروي خارجي كشيده نشده باشد.بررسي كنيد 

 آيا كابل متصل به قطعه كار به خوبي متصل شده؟بررسي كنيد  

 برش و ايمنيحصول  از اطمينان براي

 استفاده مناسب هاي روش از ،نرمال

 .كنيد

 

: بررسي هاي روزانه قطعات جانبي3-4جدول   

 نشانه ها الزامات بررسي موارد

 -- .كنيد چك برش تورچ اپراتور دستورالعمل طبق را آن تورچ برش
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هواشلنگ   

 صورت در. اتصالات كاملا محكم بسته شده باشند كه كنيد بررسي

 ي كنيد.اتصالات آن را بررس حلقه، از استفاده

 باشد. ديدهنآسيب  شلنگبررسي كنيد 

در صورتيكه كه فرد بي تخصصي 

اتصالات را محكم كرده باشد يا شلنگ 

 كرده باشد.را تعويض 

 

تورچ : بررسي هاي روزانه قطعات مصرفي4-4جدول   

 راه حل بررسي اجزا

 

 شعله پوش يا 

gap 

  .كنيد بررسي را مركزي حفره گردي محدوده

زايدات  نازل و شعله پوش بين كه كنيد بررسي

 فلزي وجود نداشته باشد

اگر سوراخ مركزي شعله پوش گرد 

نيست ، شعله پوش را جدا كرده و 

 ضايعات را بزداييد.

 

 نازل

 گرد بودن كامل سوراخ مركزي را بررسي كنيد.

 (good)      (worn)  

در صورتيكه سوراخ مركزي گرد نيست، 

نازل را تعويض كنيد الكترود نيز بايد 

 .تعويض گرددهمراه نازل 

 

 الكترود
 ساييده نشده باشد  مركزي سطح كه كنيد بررسي

 .كنيد آزمايش را و عمق نفوذ

 ساييده شده الكترود سطحدر صورتيكه 

باشد  1.6mm از بيش عمق نفوذ يا

نيز  نازل الكترود بايد جايگزين شود.

 .شود جايگزين بايد همراه آن

 

رينگ واير يا گاز  

 پخش كن 

بررسي كنيد سطح داخلي گاز پخش كن سالم 

 باشد و سوراه هواي آن مسدود نباشد.

در صورتيكه سطح گاز پخش كن آسيب 

ديده يا سوراخ هواي آن مسدود شده،  

 كنيد. آن را تعويض

  گردنه
سطح گردنه را نظر سالم بودن و لغرندگي بررسي 

  كنيد.

در صورتي كه گردنه آسيب ديده آن را 

ن آسطح  جايگزين كنيد. در صورتيكه

خشك است از روان كننده سيليكوني 

 مناسب استفاده كنيد.  

 

 بررسي هاي دوره اي: 4-2

  خطر

و شوك  به منظور رعايت ايمني، بررسي هاي دوره اي بايد توسط كارشناس مجرب و دوره ديده انجام شود. جهت جلوگيري از ايجاد جراحت يا آسيب بدني

كي در خازنهاي به دليل وجود بار الكتريب يابي هاي دوره اي خاموش كنيد. الكتريكي برق ورودي ترمينال برق سه فاز و دستگاه جوش را قبل از انجام عي

 قه زمان بين خاموش كردن دستگاه و انجام عيب يابي در نظر بگيريد.يقد 5دستگاه 

 

 ايمني

 .شود حاصل اطمينان غذيهت از دستگاه تغذيه كابل بودن جدا از بايد تعميرات به اقدام از قبل

آسيب  نرمال

 ديده
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 لحا در اجزاي از را خود لوازم و ها مو دستها، دستگاه، به آسيب يا جراحت بروز از جلوگيري منظور به

 .نگهداريد دور فن، مثل دستگاه حركت

 

 بررسي هاي دوره اي

 اگر و كنيد محكم را شده شل اتصالات كنيد بررسي را دستگاه داخلي مدارهاي شرايط اي دوره طور به

 دستگاه كابلهاي تمام عايق روكش. كنيد متصل را قطعه آن دوباره و بزداييد را آن آمده وجود به اكسيداسيوني

 .كتيد تعويض يا تعمير را قسمت آن كرديد مشاهده آسيبي اگر و كنيد چك مرتبا را

 

 الكتريسته ساكن

استفاده تي استاتيك به منظور حفاظت از اجزاي نيمه هادي دستگاه و بردهاي دستگاه از الكتريسيته ساكن ، از تجهيزات آن

 گاه لمس كنيدكنيد يا قطعات فلزي را براي تخليه الكتريسته ساكن قبل از تماس با قطعات نيمه هادي و بردهاي دست

 

 ه داشتنگخشك ن

 عاتقط تمامي خوبي به شد، دستگاه وارد اگر و كنيد جلوگيري دستگاه به بخار و آب باران، قطرات ورود از

 گرا .دكني چك خوبي به به وسيله  اهم متر  را بدنه و اجزا بين و اجزا بين الكتريكي اتصال و كرده خشك را

  .كنيد استفاده دستگاه از توانيد مي يددنكر مشاهده طبيعي غير شرايط هيچ

 كنيد.گه داري ناگر مدت زمان طولاني از دستگاه استفاده نمي كنيد آن را به خوبي بسته بندي كرده و در مكاني خشك 

 

  وره ايهنگام بررسي داحتياط 

ررسي هاي دوره اي به ببررسي هاي دوره اي بايد به منظور اطمينان از عملكرد نرمال طولاني دستگاه، انجام گيرد. در زمان 

 خصوص بازرسي يا تميز كردن داخل دستگاه احتياط كنيد.

يف يا غبار آلود است كاري نامناسب و كثبرشماه يك بار انجام شود و اگر محيط  6به طور كلي بررسي هاي دوره اي بايد هر 

 ماه يك بار بايد انجام گيرد. 3هر 

 

 جلوگيري از استهلاك

 .تمام قطعات پلاستيكي دستگاه را با تميز كننده هاي خنثي مرتبا تميز كنيد

  

 

 

 

ي و قبل از هر بار استفاده از دستگاه نمايشگر هاي آن را بررس

 ايرادات آنها را اصلاح كنيد.

 

در جاي خود محكم و  تورچ مصرفي بررسي كنيد تمام قطعات

 درست قرار گرفته باشند و آسيبي نديده باشند.
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آسيب  دستگاه را بررسي كرده و برچسب هايهر سه ماه يك بار 

را تعويض كنيد.ها ديده   

 

در  و خير يا است ديده آسيب ماشه تورچ آيا كه كنيد بررسي

 دارد، تمام بدنه تورچ وجود روي لخت  سيم آسيب يا صورتيكه

 .كنيد تعويض را ديده آسيب اجزاي

 

عويض كابل تغذيه و دو شاخه ها را بررسي كرده و در صورت نياز ت

 كنيد.

 

كنيد برش را بررسي كنيد و در صورت نياز آن را تعويض كابل تورچ  

                 

 كنيد. روبي غبار خشك تميز، هر سه ماه يكبار داخل منبع توان دستگاه را با هواي فشرده

 عي لحاظ كنند.واق كاري شرايط به توجه با رابيشتري   بررسي موارد  توانند مي كاربران فوق، موارد بر علاوه

 نكات ايمني در مورد عايق بندي دي الكتريك در كانكتورها

 دانش با شرايط واجد افراد توسط اين، بر علاوه. شود اجرا ما شركت فروش از پس خدمات پرسنل توسط بايد عايق تست و دي الكتريك مقاومت ولتاژ تست

 نيز قابل اجراست. برش دستگاه و برق مهندسي در اي حرفه

  .ه حالت اوليه بازگرددب آزمايش از پس بايد دي الكتريك مقاومت ولتاژ تست برايانجام شده  تغييرات تمام: توجه
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  عيب يابي و تعميرات ) 5

 عيب يابي دستگاه برش  5-1

  برش با كمك جدول زير رفع نشد، با نماينده خدمات پس از فروش ما تماس حاصل نماييد.اگر مشكلات دستگاه 

 

 دلايل مشكل

قرار دارد اما دستگاه ON دستگاه در حالت  ON/OFFكليد 

  به كار نميكند. زآغا

 مطمين شويد اتصال كابل تغذيه به منبع توان برقرار است. ) 1

 ايينپ خيلي نه و بالا حد از بيش نه مدار ولتاژ كه كنيد حاصل اطمينان ) 2

 )380V±15%عادي كار براي ولتاژ( است

قرار  از اضافه ولتاژ حفاظت وضعيت در دستگاه كه كنيد حاصل اطمينان ) 3

 ندارد.

همراه با روشن شدن  نمايش ميدهد E30پانل نمايشگر خطاي 

LED خطاي تغديه دستگاه  

 .است استاندارد محدوده در ورودي ولتاژ كه كنيد حاصل اطمينان ) 1

 رخ نداده است قطعي فازخطاي  كنيد حاصل اطمينان ) 2

همراه با روشن شدن  نمايش ميدهد E80پانل نمايشگر خطاي 

LED خطاي فشار پايين هوا  

 واهكمپرسور  بهروشن است و  تغذيه هوا سيستم  كه كنيد حاصل اطمينان ) 1

 است. شده متصل

 شارفهمچنين  و دارد وجود غذيه هوات مدار در ينشت آيا كه كنيد بررسي ) 2

 تست كنيد. را ورودي هواي

 آرك نميتواند به قطعه كار منتقل شود.

ه برا تميز كنيد تا از اتصال درست فلز  كابل به قطعه كارقسمت اتصال  ) 1

 فلزمطمين شويد

ض را بررسي كنيد و در صورتيكه آسيب ديده آن را تعويگيه اتصال زمين  ) 2

 كنيد.

 زديكن كار قطعه به راتورچ . است زياد خيلي كار قطعه و  تورچ بين فاصله ) 3

 .كنيد امتحان دوباره و كنيد

 يبرا تورچ ي دكمه دادن فشار از بعد اما شود، مي خاموش آرك

 برقرار ميشود. دوباره ديگر، بار يك

ند اقطعات تورچ را بررسي كنيد و در صورتيكه آسيب ديده يا مستهلك شده  ) 1

 آنها را تعويض كنيد.

 .كنيد نجايگزي را آن لزوم صورت در شده و آلوده هوا فيلتر آيا  كنيد بررسي ) 2

 آرك پت پت ميكند.

 .كنيد نجايگزي را آن لزوم صورت در شده و آلوده هوا فيلتر آيا  كنيد بررسي ) 1

 لترفي لزوم صورت در و دارد وجود هوا سير تغذيهم در آب آيا كنيد بررسي ) 2

 كنيد تعمير يا جايگزين را تغذيه منبع به متصل هواي

 كيفيت برش پايين است.

د و مطمين شويد كه از تورچ برش با روش صحيح استفاده رسي كنيبر ) 1

 ميكنيد.

ند اقطعات تورچ را بررسي كنيد و در صورتيكه آسيب ديده يا مستهلك شده  ) 2

 آنها را تعويض كنيد.
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 خطر

 زاياج يا ها PCB به نصب يا اتصالات در خطا گونه هر. شود انجام اي و متخصص فرد حرفه توسط بايد تعميرات دستگاه

 خازن يهتخل و كامل برق قطع از پس بايد تعميرات امور الكتريكي شوك از جلوگيري به منظور. رساند مي آن آسيب  سازنده

 .انجام شود  ها

  

 بررسي هاي  زير بايد قبل از تعمير و نگهداري دستگاه برش انجام شود:

 دستگاه برش به در موقعيت صحيح قرار دارند.روي پانل جلوي آيا سوئيچ ها  )1

 وجود ندارد؟ شكست فازآيا مشكل  ولت قرار دارد؟340 ~ 460آيا ولتاژ منبع تغذيه سه فاز در محدوده  )2

 .آيا كابل تغذيه  ورودي دستگاه برش به طور صحيح و قابل اعتماد متصل است  )3

 سالم است و به درستي متصل شده؟اتصال زمين دستگاه برش درست و پايدار  آيا كابل) 4

 كابل برش به درستي وصل شده؟ آيا •

 طبيعي است؟هوا در شرايط خوب است؛ آيا عملكرد رگولاتور  هوامدار تغذيه  •

 هاي مدار به درستي متصلند؟ PCB آيا اتصالات •

 هوا و رطوبت گير آن فيلتر  جايگزين كردن

 .كنيد عوض راهوا و رطوبت گير  فيلتر زير، مراحل به توجه با

 .كنيد قطع را هواتغذيه  دستگاه و بكشد بيرون را برق كابل برق، قطع   )1

 .بكشيد بيرون راهوا  لنگش و دهيد فشار فيلتر براي مسي اتصال روي را آبي پلاستيكي دكمه ) 3

 جدا كنيد. ازپوسته رطوب گير  را فيلتر ويا به وسيله يك آچار  كنيد خارج دستگاه از را فيلتر پوسته رطوبت گير ) 4

 .كنيد خارج فيلتر از را آن تا در خلاف جهت عقربه هاي ساعت بچرخانيد را فيلتر درپوش ) 5

 .كنيد نصب فيلتر روي بر هوادر معرض  شدن خشك از بعد را آن و بشوييد را فيلتر درپوش ) 6

 . كنيد ثابت را دستگاه روي را بر فيلتر پوسته رطوبت گير   )٧

 دارد يا خير وجود هوا نشت آيا كه كنيد بررسي و كنيد وصل دوباره را هوا دستگاه تغذيه   )8

صحيح   كاملا واه فيلتر سيستم كل  كه كنيد بررسي   )9

 باشد. شده نصب
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