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  فرم هاي اطلاعات فني جوشكاري مقاومتي :2پيوست 

فــرم هــايي كــه در ايــن پيوســت ارائــه شــده، بــراي نگهــداري اطلاعــات فنــي مــورد نيــاز در  

 معمــولاً بــراي كنتــرل (Data sheet)ايــن فــرم هــا . جوشــكاري مقــاومتي اســتفرآينــدهاي 

كيفي يا به عنـوان مراجـع فنـي كـه احتمـالاً در آينـده مـورد اسـتفاده قـرار مـي گيرنـد تهيـه                            

 .مي شوند

  
  فرم اطلاعات فني براي جوشكاري مقاومتي نقطه اي و زائده اي: 1شكل 
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 ي مقاومتي نواريفرم اطلاعات فني براي جوشكار: 2شكل 
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  :3پيوست 
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  انواع صنعتي الكترودهاي جوشكاري مقاومتي  :4پيوست 
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آزمايش دماي آنيل براي الكترودهاي جوش نقطه اي و معيار قبولي الكترود از  :5پيوست 

  نظر دماي آنيل

 بــا ضــلع شــكل  ســانتيمتر يــا مربعــي16 قطــر بــه   اســتوانه اي شــكلنمونــه آزمــايش بايــد

پــس از اينكــه .  ميليمتــر باشــد و بايــستي از نمونــه بريــده شــود10 ميليمتــر و ضــخامت 16

 سـاعت در ايـن      2نمونه به يـك دمـاي تقريبـاً ثابـت و مـورد نظـر رسـيد، بايـستي بـه مـدت                        

پـس از پايـان حـرارت       .  مـي باشـد    oC 5±مقـدار مجـاز انحـراف دمـا         . دما نگاه داشته شـود    

 ــ   ــرعت در ه ــه س ــست ب ــه را باي ــاق    دادن نمون ــاي ات ــختي آن را در دم ــرد و س ــرد ك وا س

ــت ــدازه گرف ــشابه شــكل   . ان ــستي م ــري باي ــدازه گي ــايج ان ــودار .  رســم شــود1نت ــق نم طب

 درصـد سـختي اوليـه افـت كنـد           85نشان داده شده در شـكل، دمـايي كـه سـختي نمونـه تـا                 

  .دماي آنيل مي باشد

 كمتــر طبــق ايــن  روش نمونــه اي مــورد قبــل واقــع مــي شــود كــه دمــاي آنيــل آن

بـه عبـارت ديگـر مـي تـوان گفـت كـه در ايـن                 . از مقادير ذكـر شـده در اسـتانداردها نباشـد          

 تعيــينكــه در اســتاندارد ( روش بــا توجــه بــه دمــاي آنيــل مربــوط بــه الكتــرود مــشخص  

ــست      )شــده ــه پــس از ت ــت ســختي نمون ــزان اف ــرده و در صــورتيكه مي ــست ك ــه را ت  نمون

  .ييد واقع مي شود درصد باشد، نمونه مورد تا15كمتر از 
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   راهنماي استفاده و عيب يابي دستگاه نقطه جوش:6پيوست 

  

  ملاحظات مكانيكي

اكثر موارد معايب بوجود آمده ناشي از سيستم مكانيكي بوده و 

گيرد ، جهت رفع عيب  از قسمت الكترونيكي آن سرچشمه نمي

  .گردد  هاي زير پيشنهاد مي مكانيكي دستگاه بررسي

  

 اتصالات الكترونيكيبررسي كليه  .1

 لاتونهاي – ثانويه –بايست قسمتهاي اوليه  اين بررسي مي

هرگاه به دليلي قسمتي از . متحرك و حتي نوكيها راشامل گردد 

باشد با عبور جريان ضمن توليد حرارت  اين اعضاء اكسيد شده

ن كافي ياعملاً با افزايش يافتن مقاومت آن ناحيه مانع از عبور جر

گردد كه نتيجه آن جوشهاي ضعيف و با كيفيت   مياز اتصالات

مقدار  (Heatاي كه حتي با تغيير مقدار  پائين خواهدبود به گونه

  آن را جبران نمود  توان نيز نمي) جريان

 بررسي چگونگي گردش آب .2

  .بايست پارامترهاي زير بررسي گردد  در اين قسمت مي

 درجه حرارت آب .1

 فشار آب ورودي به كابين .2

3. PHرودي آب و 

 ميزان سختي آب ورودي  .4

 محكم بودن اتصالات و بستهاي بكار رفته در ماهيت  .5

 سينك تريستورها

 ها باز بودن مسير آب از داخل هيت سينك .6
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  بررسي سيستمهاي پنوماتيك .3

بايست مورد ملاحظه قرار گيرد  ها مي مواردي كه در اين بررسي

  :عبارتند از 

 فيلتر شدن هواي فشرده ورودي .1

پاش و   مراقبت كه شامل آبگير و روغنبررسي واحد .2

 .باشد  كافي بودن حجم روغن مي

عملكرد صحيح سيلندرها و شيرهاي برقي با گرفتن  .3

 فرمان الكتريكي

تنظيم صحيح كنترلرهاي فلو جهت رسيدن به سرعت  .4

 .مناسب حركت رفت و برگشت جك 

تنظيم صحيح فشار جك به منظور وارد آوردن فشار  .5

   جوشمورد نياز در هنگام

  ساير موارد .4

بررسي كيفيت نوكيها ، بخصوص از نظر ميزان پوشيده  .1

  شدن آن توسط فلز قطعه كار و تميز نمودن مرتب آن

 .شود  آيا آب بداخل نوكيها وارد مي .2

ها از هر گونه آلودگي بخصوص  تميز كردن سطح قرقره .3

فلز قطعه كار، در اين موارد عملكرد صحيح سيستمهاي 

 .باشد   ر مؤثر ميمكانيكي آج زن بسيا

ها و يا نوكيها درست در مقابل يكديگر قرار  آيا قرقره .4

 دارند ؟

ها و يا نوكيها درست در مقابل  متعادل نمودن لبه قرقره .5

 .يكريگر قرار دارند 
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از دستگاه قرقره جوش و يا نقطه جوش براي جوش دادن  : “توجه  “

فواصل مكانيكي ورقها در نواحي كه به واسطه خميدگي ورق خود داراي 

هستند خودداري نمائيد ، زيرا بر اثر داغ بودن محل جوش به محض آنكه 

  .زير قرقره بيرون آمدند ورقها از هم باز خواهندشد 

  

لطفاً . با رعايت نكات ذكر شده عملكرد راحت و مناسبي را از دستگاه براي شما آرزومنديم 

  .اين شركت در ميان بگذاريد در صورت برخورد با هر گونه اشكالي مراتب را با 
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  مراحل رفع عيوب  علت عيب  نوع عيب
 بازديد درخت سيم و اتصالات مربوطه •

 بازديد سوكتها و اتصالات مسير تحريك تايريستور •

 قطع تحريك يكي از تريستورها  P 801بازديدتايمر  •
شود بازديد تايمر توسط نمايندة شركت  توصيه مي: توضيح 

  .صنايع جوش پارس پايا انجام شود 
  

ترانس لرزش و صداي زيادي 
دارد و فيوز دستگاه مرتباً 

 .سوزد  مي
  

  تعويض تايريستور معيوب و يا تعويض پك تايريستور •  خرابي يكي از تريستورها

ضعيف بودن اتصالات در 
  ويه ترانسمسير ثان

 بازديد اتصال ترانس به كابل •

 بازديد اتصال كابل به گان •

كه با داغ (ضعيف شدن كابل 
 )كردن آن همراه است 

  
-  

برق (شتي انبر نقطه جوش ن
 )دزدي 
  

-  

فرسودگي عايقها و قطعات 
ايزوله كننده در گان نقطه جوش 

همانطور كه اطلاع داريد دو ( 
مسير جريان در گان وجود 

دارد و اين دو مسير در داخل 
گان توسط عايقهائي از هم 

  )اند  ايزوله شده

-  

كثيف بودن و زنگ زدگي 
  -  ورقهاي مورد جوشكاري

كثيف شدن و دو پهن شدن 
  سطح الكترودها

تميز كردن و سوهانكاري الكترودها و در نهايت تعويض  •
  آنها

جوش ضعيف است و بازدياد 
 باندازه Heatكردن مقادير 

  .رسد  كافي نمي

 كم بودن هوا
  

  اتمسفر5تنظيم فشار باد در خروجي رگلاتور  •

اتصال كوتاه يكي از 
  تايريستورها

جوش دستگاه با جرقه و جريان  تعويض تايريستور معيوب يا تعويض پك تايريستور •
  .زيادي توأم است 

  
  
  

ت پك بالا رفتن درجه حرار
  تايريستور

 عمل نكردن ترموستات مربوطه •

 قطع مسير آب در تايريستور •

جوش ضعيف و ضعيف 
شود يا قطع و وصل  مي
  گردد مي

ضعيف بودن اتصالات در 
  مسير اوليه ترانس

 بازديد اتصالات برق ورودي به ترانس و محكم كردن آن •

بازديد اتصالات برق ورودي به كابين و تايريستور و  •
 ن آنمحكم نمود

 بازديد كليد و پلاتينهاي مربوطه •

 P 801تعويض تايمر  •
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 CCP 801مدل  مشخصات كابين كنترل نقطه جوش  :7پيوست 

  )مشخصات عمومي   (P 801 تايمر نقطه جوش مدل –الف 
  

  تركيب جوش در حافظه داخلي تايمر9ذخيره  .1

  تركيب ذخيره شده در حافظه ، در هر9 تركيب از 4خواندن و بكارگيري  .2

 لحظه

 انبر جوش بطور همزمان ، دو عدد شير برقي براي هر انبر جمعاً 2كنترل  .3

براي كنترل كورس بلند و كورس كوتاه انبر در نظر گرفته شده )  عدد4(

 .است 

 مرحله 3طراحي تايمر بر اساس پارامترهاي مورد نياز مشتري شامل  .4

        شيب شروع و شيب پايان ),WELD2,WELD1   WELD3(جوش 

) DOWNSLOPE , UPSLOPE ( ضربان جوش)PULSATION(      

        

  پدال فرمان ورودي4 .5

سنسور فشار آب، سنسور فشار باد، (پرت ورودي براي سنسورهاي خطا  .6

 )سنسور دماي تريستور و ترانس 

 ) عدد6(هاي روي جعبه با حداقل تعداد  ورود اطلاعات از طريق شاسي .7

 ستوني  و به 20چراغ دار چهارسطر  LCDمشاهدة اطلاعات از طريق  .8

 اي طريق محاوره

 خطاياب نرم افزاري .9

 استفاده از بهترين نوع مدار چاپي و قطعات الكترونيكي .10

 .كند  سيستم مدولار كه امكانات تعميرات دستگاه را بسيار راحت مي .11
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   قسمت قدرت–ب 

  كليد قطع و وصل گردان با قفل جعبه جهت ايمني كار با دستگاه .1

       كابين بصورتيكه افراد مجرب و مجاز بتوانند در حالت كار به طراحي .2

 .داخل كابين دسترسي داشته باشند              

  پك تريستور آب گرد ايزوله .3
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  PT 100Hمدل آويز   نقطه جوشترانسفورماتورمشخصات   :8پيوست
  

 :مشخصات عمومي  .1

 380V: ولتاژ ورودي 

 20V: ولتاژ خروجي 

  F: كلاس ايزولاسيون 

 

 :مشخصات فني  .2

  A 8-5: جريان بي باري اوليه 

 17KA<: جريان اتصال كوتاه ثانويه 

 روش اختصاصي صنايع جوش –كپسوله  مدولار :  سيم پيچي اوليه  

  پارس پايا

  مس ماشينكاري شده: سيم پيچي ثانويه 

بالا و با سايز ورق ترانسفورماتور آلماني يا ژاپني با گوس : ورق هسته 

  استاندارد

  

 : تجهيزات جانبي  .3

    ايتالياWircomواحدفيلتراسيون و رگلاتور و روغن پاش مارك 

  كلكتور آب رفت و برگشت 

  شيرهاي قطع و وصل رفت و برگشت

  شيرهاي قطع و وصل باد

  

 : نحوة اتصال كابل خروجي  .4



 15

ك و  جهت نصب كابل ت150 يا 100امكان محل اتصال ترمينال ترمينال 

  امكان اتصال كابل دوبل

  قابليت نصب همزمان دو گان بر روي ترانس

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 



 16

  در دستگاه هاي جوش مقاومتي) تايمر(ل كنترلر وانواع متدا  :9پيوست 
  

Nadex  P 601  P 801  Welboy 22 Welboy 20  P107  تايمر ( كنترلر(  

  متعداد پروگرا  1  10  10  10  10  10<

  قابل استفاده براي قرقره جوش  -  +  +  -  +  -

  قابل استفاده براي جوش سر به سر  -  +  +  -  -  -

+  +  +  +  +  +  Squeeze  
+  +  +  -  -  -  Pre Squeeze  
+  +  +  +  -  -  Weld 1  cool 1  
+  +  +  +  +  +  Weld 2  cool 2  
+  +  +  -  -  -  Pulsation (weld 2 تكرار ) 

+  +  +  -  -  -  Weld  3  
+  +  +  +  +  -  Upslope  
+  +  +  +  -  -  Downslope  
+  +  +  +  +  +  Off  

+  +  +  +  +  +  
Auto-Single حالت تك و

  اتوماتيك
  تعداد پدال  1  2  2  4  2  4

  تعداد شير برقي خروجي  1  2  2  2  2  2

+  +  +  +  +  +  Off line 

  تنظيم درصد قدرت ترانس  +  +  +  +  +  +

  تنظيم جريان خروجي  -  -  -  -  -  +

+  -  +  +  +  -   Counter 

+  +  -  -  -  -  
Stepper  برنامه اضافه كردن

  جريان
  تايريستور و كليد قدرت  -  -  -  +  -  +

  كابين  -  -  -  +  -  +
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  واژه نامه

Resistance Welding  جوشكاري مقاومتي

Resistance Spot Welding  جوشكاري مقاومتي نقطه اي

Multiple Electrode Welding  جوشكاري با الكترودهاي چندتايي

Button or Disc Welding  جوشكاري دكمه يا ديسكي

Bridge Welding  جوشكاري پل واره

Mash Welding  جوش له كردني

Stitch Welding  جوش كوك

Projection Welding  جوشكاري زائده اي

Seam Welding  )درزي(نواري ) مقاومتي(جوشكاري 

Flash Welding  جوشكاري جرقه اي

Upset Welding  ي سر به سرجوشكار

Electro- Procession Welding  جوشكاري ضربتي

Resistance Soldering  لحيم كاري نرم مقاومتي

Resistance Brazing  لحيم كاري سخت مقاومتي

Roll-Resistance Spot Welding   غلتكي–جوشكاري مقاومتي نقطه اي 

High- Frequency Resistance Welding  جوشكاري مقاومتي با فركانس بالا

High- Frequency Induction Welding  جوشكاري فركانس بالاي القائي

Current Shunting  ن انحرافيياجر

Nugget Weld  دكمه جوش

Weld time  زمان جوش

Off time  زمان قطع

Over Lap  رويهم افتادن

 Sequence Welding  توالي جوشكاري
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Hold time  زمان نگهداشتن

Multi-impulse Welding  جوشكاري چند پالسي

Gap  فاصله بين دو نقطه

Corrosion  خوردگي

Electrode Face  نوك الكترود

Fit-up  )ورق ها رويهم(تطبيق 

Distortion  اعوجاج

Dressing  تراشيدن

  

  

  

  

  

 


