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 ملاحظات مکانیکی

اکثر موارد معایب بوجود آمده ناشی از سیستم مکانیکی بوده و از قسمت الکترونیکی آن                    
 .سرچشمه نمی گیرد ، جهت رفع عیب مکانیکی دستگاه بررسی های زیر پیشنهاد می گردد 

 
 

 بررسی کلیه اتصالات الکترونیکی .1
 

 لاتونهای متحرک و حتی نوکیها راشامل         – ثانویه   –ررسی می بایست قسمتهای اولیه      این ب 
هرگاه به دلیلی قسمتی از این اعضاء اکسید شده باشد با عبور جریان ضمن تولید                   . گردد  

حرارت عملاً با افزایش یافتن مقاومت آن ناحیه مانع از عبور جریان کافی از اتصالات                        
های ضعیف و با کیفیت پائین خواهدبود به گونه ای که حتی با               می گردد که نتیجه آن جوش     

  . آن را جبران نمود نیز نمی توان) مقدار جریان (Heatتغییر مقدار 

 بررسی چگونگی گردش آب .2
 

 .در این قسمت می بایست پارامترهای زیر بررسی گردد 
 

 درجه حرارت آب .1

 فشار آب ورودی به کابین .2

3. PHآب ورودی  

 رودی میزان سختی آب و .4

 محکم بودن اتصالات و بستهای بکار رفته در ماهیت سینک        تریستورها .5

 باز بودن مسیر آب از داخل هیت سینک ها .6



 
 بررسی سیستمهای پنوماتیک .3

 :مواردی که در این بررسی ها می بایست مورد ملاحظه قرار گیرد عبارتند از 
 

 فیلتر شدن هوای فشرده ورودی .1

امل آبگیر و روغن پاش و کافی بودن حجم روغن             بررسی واحد مراقبت که ش       .2
 .می باشد 

 عملکرد صحیح سیلندرها و شیرهای برقی با گرفتن فرمان الکتریکی .3

تنظیم صحیح کنترلرهای فلو جهت رسیدن به سرعت مناسب حرکت رفت و                   .4
 .برگشت جک 

 تنظیم صحیح فشار جک به منظور وارد آوردن فشار مورد نیاز در هنگام جوش .5
 

 واردسایر م .4

بررسی کیفیت نوکیها ، بخصوص از نظر میزان پوشیده شدن آن توسط فلز قطعه                  .1
 کار و تمیز نمودن مرتب آن

 .آیا آب بداخل نوکیها وارد می شود  .2

تمیز کردن سطح قرقره ها از هر گونه آلودگی بخصوص فلز قطعه کار، در این                     .3
 .اشد  موارد عملکرد صحیح سیستمهای مکانیکی آج زن بسیار مؤثر می ب

 آیا قرقره ها و یا نوکیها درست در مقابل یکدیگر قرار دارند ؟ .4

 .متعادل نمودن لبه قرقره ها و یا نوکیها درست در مقابل یکریگر قرار دارند  .5

از دستگاه قرقره جوش و یا نقطه جوش برای جوش دادن ورقها در نواحی که به واسطه                        : “توجه   “
کی هستند خودداری نمائید ، زیرا بر اثر داغ بودن محل جوش             خمیدگی ورق خود دارای فواصل مکانی     

 .به محض آنکه زیر قرقره و یانوی بیرون آمدند ورقها از هم باز خواهندشد 
 

لطفاً در صورت برخورد با هر گونه       . با رعایت نکات ذکر شده عملکرد راحت و مناسبی را از دستگاه برای شما آرزومندیم                 
 . شرکت در میان بگذارید اشکالی مراتب را با این

 
 



 
 مراحل رفع عیوب   علت عیب   نوع عیب  

 
 

 .ترانس لرزش و صدای زیادی دارد و فیوز دستگاه مرتباً می سوزد  .1

 قطع تحریک یکی از تریستورها .أ 

 بازدید درخت سیم و اتصالات مربوطه .1

 بازدید سوکتها و اتصالات مسیر تحریک تایریستور .2

  P 801بازدیدتایمر  .3

 .توصیه می شود بازدید تایمر توسط نمایندۀ شرکت صنایع جوش پارس پایا انجام شود : توضیح 

 خرابی یکی از تریستورها.ب 

 تعویض تایریستور معیوب و یا تعویض پک تایریستور .1
 
 

 . باندازه کافی نمی رسد Heatجوش ضعیف است و با زیاد کردن مقادیر  .2

 ضعیف بودن اتصالات در مسیر ثانویه ترانس.أ 

 ید اتصال ترانس به کابل بازد .1

 بازدید اتصال کابل به گان .2

 )که با داغ کردن آن همراه است (ضعیف شدن کابل .ب 

 )برق دزدی (نشتی انبر نقطه جوش .ج 

همانطور که اطلاع دارید دو مسیر        ( فرسودگی عایقها و قطعات ایزوله کننده در گان نقطه جوش                
 )ن توسط عایقهائی از هم ایزوله شده اند جریان در گان وجود دارد و این دو مسیر در داخل گا

 کثیف بودن و زنگ زدگی ورقهای مورد جوشکاری.د 

 کثیف شدن و دو پهن شدن سطح الکترودها.ه 

 تمیز کردن و سوهانکاری الکترودها و در نهایت تعویض آنها .1

 کم بودن هوا.و 

  اتمسفر5تنظیم فشار باد در خروجی رگلاتور  .1
 



 
 

 .دی توأم است جوش دستگاه با جرقه و جریان زیا .3

 اتصال کوتاه یکی از تایریستورها .أ 

 تعویض تایریستور معیوب یا تعویض پک تایریستور .1

 بالا رفتن درجه حرارت پک تایریستور.ب 

 عمل نکردن ترموستات مربوطه .1

 قطع مسیر آب در تایریستور .2
 
 
 
 

 .جوش ضعیف و ضعیف می شود یا قطع و وصل می گردد  .4

  ترانسضعیف بودن اتصالات در مسیر اولیه.أ 

 بازدید اتصالات برق ورودی به ترانس و محکم کردن آن .1

 بازدید اتصالات برق ورودی به کابین و تایریستور و محکم نمودن آن  .2

 بازدید کلید و پلاتینهای مربوطه .3

  P 801تعویض تایمر  .4
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