
 

 

 یادداشت های مهم درباره ی دفترچه ی راهنما

  و درک شود.با دقت مطالعه  قبل از راه اندازی دستگاه بایددفترچه ی راهنما 

  ی دراستفادهدفترچه ی راهنما طراحی شده است تا در جامع ترین روش ممکن این 

 مناسب و ایمن از دستگاه به شما کمک کند. موثر، درست،

  که مسؤول کنترل وکارکرد دستگاه دفترچه ی راهنما باید به کاربرانی داده شود

د.نمیباش

  دستورالعمل هایی که از حوزه تعمیر و نگهداری عادی دستگاه فراتر میرود این دفترچه

 را شامل نمیشود.

  استانداردهای ایمنی فنی ساخته شده استاین محصول مطابق با. 

 نمیکند استفاده صحیح روش به دستگاههر کاربری که از  خطر بالقوه برای همیشه 

 .دارد وجود

 .همیشه راهنمای دستگاه را نزدیک به جایی که دستگاه نصب شده است نگهدارید 

  اکیداً ممنوع تغییرات در سخت افزار و نرم افزار دستگاه بدون اجازه از این مجموعه

 میباشد.

 باید به طور محرمانه مورد بررسی قرار بگیرد و تنها برای دفترچه ی راهنما : حق چاپ

افرادی که با دستگاه  مشغول به کار هستند در نظر گرفته شده است.دفترچه ی راهنما  

 بدون موافقت کتبی قابل انتقال به اشخاص ثالث نمیباشد.

  با مشخصات و استاندارد های مطابق همه اطلاعات و داده ها در این دفترچه ی راهنما

 بلند مدت گردآوری شده است. ی دانش و تجربه بابوده و قابل اجرا 

 :مجموعه هیچ مسولیتی را برای خسارت ناشی از موارد زیر را قبول نمیکند 

 راهنمادفترچه ی در استفاده از محصول با عدم انطباق        

 استفاده نادرست از محصول        

 استفاده از پرسنل آموزش ندیده       

 اعمال تغییرات شخصی در محصول        

 



 

 

  ر گونه هاین دستگاه فقط برای جوشکاری قطعات پلاستیکی در نظر گرفته شده است و

عهده خود یشود و خسارت ناشی از آن به نامناسب تلقی م استفاده فراتر از این دامنه

 کاربر میباشد.

  فرایند استفاده از دستگاه و جوشکاری قطعات فقط توسط پرسنل آموزش دیده انجام

 میشود غیر از این پرسنل میتواند منجر به صدمات جبران ناپذیری شود.

 

 در صورت نیاز به اطلاعات بیشتر با بخش خدمات پس از فروش تماس حاصل فرمایید.    

تلفن:      

فکس:      

 - پلاک –نبش گلبن پنجم غربی  –  فتح خیابان –آدرس: ابتدای جاده قدیم کرج       
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مقدمه 

گروه آماج سونيك با چندين سال تجربه در زمينه ماشي آلات صنعتى (اسپارك CNC، وايركات، 

سوپردريل،  فرز سنتر CNC ) فعاليت خود را در زمينه ماشي آلات جوش پلاستيك از سال 1377 

آغاز نمود. 
جـوش پـلاسـتـيـك اولـتـراسـونـيـك يـكـى ازانـواع مـاشـي آلات جـوش پـلاسـتـيـك مـى بـاشـد. دسـتـگـاه جـوش 
چــرخــشــى، هــات پــلــيــت (صــفــحــه داغ)، هــاى فــركــانــس، ويــبــريــشــن از ســايــر دســتــگــاهــهــاي جــوش 

پلاستيك است كه بسته به اندازه، جنس وسطح جوش قطعه مورد نظر انتخاب ميگردند. 
اكـنـون ايـن گـروه بـا راه انـدازى مـاشـي آلات جـوش پـلاسـتـيـك (اولـتـراسـونـيـك، چـرخـشـى و ... ) در 
ايران و ارائه خدمات پس از فروش آن، از رضايت مشتـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــريان خود كه از اين ماشي آلات براى 

توليدات پرتيراژ خود استفاده مى كنند خرسند است. 
هـمـچـنـي بـا سـاخـت انـواع هـورن جـوش پـلاسـتـيـك اولـتـراسـونـيـك يـكـى ازمـعـدود دارنـدگـان تـكـنـولـوژى 

ساخت هورن، در دنيا مى باشد. 
كـلـيـه دسـتـگـاهـهـا داراى يـك سـال گـارانـتـى ، 5 سـال خـدمـات پـس از فـروش (داخـلـى و سـريـع)، راه 

اندازى و آموزش رايگان مى باشد. 
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 فن خنک کننده ی دستگاه  قطعه هورن

کورس و ارتفاع( میدستگاه )جهت تنظ زمیمکان ی رهیدستگ  نشانگر فشار بادی درجه  

 ظیم درجه ی بادشیر تن فیکسچر

 کم و زیاد کردن فشار باد()جهت  FLOW CONTROL روبنده ها

 دستگیره ی قفل کن OVERLOADچراغ 

 تایمر آمپرمتر

  STOP دکمه  )روشن کردن دستگاه( ONدکمه ی 

  START دکمه های  )نشاندهنده ی روشن بودن دستگاه( POWERچراغ 

 استپُ چهار پایه )خاموش کردن دستگاه( OFFدکمه ی 

 قفل کن چرخ ها تست تیون هورن() OSC.CHECKدکمه ی 

 چرخ ها سلکتور قدرت

 پیچ های بالانس هورن پیچ تیون
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تور به تایمر(پین )ژنر 6کابل  ز سیستم پنوماتیک ی حفاظت بر قبت:حد مرو 

 دستگاه)روغن رسان و رطوبت گیر دستگاه(

نسدیوسر(تور)متصل به ترپین ژنر 2کابل   فیوز 

 STRUCTUREپین  01کابل  EARTHتصال سیم محل 

تورفن های ژنر  GENERATORپین  6کابل  

ز ن تعویض نشود در صورت تعویض فیوزها )به هیچ عنو POWERپین  3کابل 

هد شد(نتی خارج خوگار  
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آشنايى با دستگاه اولتراسونيك 
 

دستگاه اولتراسونيك از ٣ قسمت تشكيل گرديده است: 
١- تابلوي دستگاه: كه معمولا به آن ژنراتور هم گفته ميشود و در قسمت زيرين دستگاه قرار ميگيرد 

و كار ساخت فركانس و فرستادن آن به قسمت پيزو الكتريك را به عهده دارد. 

دكمه ى ON جهت روشن كردن دستگاه
 و دكمه ى OFF براى خاموش كردن دستگاه

در اين قسمت ولتاژ بالا و با فركانس حداقل 15kHz (كيلوهرتز) و 20هزار ولت توليد ميشود، 
دستكارى اين قسمت هرگز به جز افراد مجرب و آموزش ديده مجاز نيست.  

توجه:احتمال برق گرفتگي فشار قوى وجود دارد. 
                     شوك الكتريكى ميتواند منجر به صدمات جدى يا حتى مرگ شود. 

: osc.check دكمه ى
بـعـد از روشـن كـردن دسـتـگـاه دكـمـه ى  osc.check را فـشـار داده و نـبـايـد بـيـشـتـر از A 0.5 (يـك چـوب 

خط) جريان بكشد،هم چني توجه داشته داشته باشيد كه چراغ over load روشن نشود. 

نــــكته ى ضــــرورى:در صــــورت روشــــن شــــدن چــــراغ over load دســــتگاه را خــــامــــوش كــــرده و بــــا 
پشتيبان تماس بگيريد. 

تـوجـه داشـتـه بـاشـيـد كـه پـس از اتمـام كـار جـهـت قـطـع كـردن كـابـل POWER، ابـتـدا دسـتـگـاه را خـامـوش 
كرده سپس كابل را قطع كنيد.
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٢- ترانسديوسر: در اين قسمت تعدادى پيزو الكتريك وجود دارد. 

 دستكارى آن خطرناك بوده و  احتمال شوك الكتريكى وجود دارد، هرگز كاور كلگى دستگاه را باز   
نكنيد. 




٣- قسمت كنترل(تايمر): كنترل كه در آن قسمت زمان جوشكارى و زمان تأخير و غيره را كنترل  


مى نمايد. 




 Delay time:زمان قبل از جوش 
Weld time :زمان جوش  

Hold time:زمان بعد از جوش
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راه اندازى دستگاه: 

مقدار ولتاژ ورودى به دستگاه ميبايست10 ±220 ولت باشد ، 

در ابتدا با استفاده از اهم متر مقدار ولتاژ محل (پريزى) كه قرار است 

دستگاه در آنجا مستقر شود اندازه گيرى كرده و از مقدار ولتاژ آن 

اطمينان حاصل كنيد ، 

سپس دو شاخه (كابل POWER) را متصل كنيد.

 هنگام نصب ژنراتور در اتاقك دماى داخلى نبايد بيشتر از 40 و كمتر از 15 درجه ى 

سانتيگراد باشد.

دستگاه هاى جوش اولتراسونيك به تغيير ولتاژ حساس بوده و نمى توانند در كار گاه 
هايى كه نوسان ولتاژ دارند خوب كار كنند،بهتر است از استابلايزر مرغوب براى تنظيم ولتاژ 

استفاده شود.ثابت نبودن ولتاژ ميتواند باعث سوخت ژنراتور شود. 
اتصالات برقى روى اجزاى دستگاه را فقط هنگامى كه سيم برق وصل نشده است انجام دهيد. 
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كار با تايمر :

براى تنظيم هريك از موارد زمان جوش به قسمت MENU رفته و بر روى گزينه ى مورد  
 

نظر (با استفاده از دكمه ى وسط) كليك نماييد، 

سپس مطابق شكل براى كم و زياد كردن هر يك از زمان 

 جوش ها عمل نماييد، 

تا به مناسب ترين عدد (يا زمان) جوش برسيد سپس 

 جهت تأييد دكمه وسط را فشار داده ودكمه ى BACK را  

زده تا به صفحه ى اصلى برگرديد. 

حالت دستى(MANUAL): جهت تنظيم و بالانس كردن 

هورن و فيكسچر تايمر را در اين حالت قرار مى دهيم. 

حالت اتوماتيك(AUTO): جهت جوش دادن قطعه ى مورد 

نظر تايمررا در اين حالت قرار داده و سپس جوش مى دهيم. 
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هورن چيست؟ معمولا هورن قطعه اى آلومينيومى يا فولادى است كه بر اساس طراحى به 

قسمت انتهايى ترانسديوسر (پيزو سراميك) جهت انتقال نوسان به قطعه براى جوشكارى بسته 
ميشود.

روش بستن هورن : 

ابتدا پيچ مغزى M16x1 (در هورن هاى15 
khz)را در انتهاى هورن با آچار آلن محكم كنيد سپس به صورت 

مستقيم هورن را به انتهاى ترانسديوسر ببنديد (راست گرد) سپس آن را 
با آچار مربوطه محكم نماييد توجه كنيد كه ترانسديوسر دور خود نچرخد 

چون چرخيدن ترانسديوسر دور خود باعث قطع شدن سيم هاى اتصال 
مى گردد،همچني ممكن است كه باعث اتصال بدنه و سوخت ژنراتور 

گردد براى اين كار مى توانيد از 4 عدد پيچ بالانس كمك بگيريد. 

روش باز كردن هورن:

براى باز كردن هورن ابتدا گلويى ترانسديوسر را با آچار شماره 35 
براىkhz 15 و آچار 27 براى   khz 20 بگيريد، سپس با آچار 

مخصوص هورن، در جهت عكس عقربه هاى ساعت هورن را باز 
كنيد.(در 20 كيلوهرتز ابتدا بايد پيچ هاى بالانس را باز نماييد) 
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نحوه عملكرد دستگاه جوش پلاستيك اولتراسونيك : 

هنگاميكه كف دستان خود را به هم مالش مى دهيد كف دستان شما داغ مى شود حال اگر دو 
قطعه پلاستيكى هم با سرعت زياد به هم مالش دهيد در محل اتصال در اثر اصطكاك حرارت ايجاد 
شده و چنانچه دو قطعه تحت فشار باشد (فشار باد توسط سيلندر) باعث ذوب شدن و عجي شدن 

در يكديگر مى گردد. 
تعداد دفعاتى كه دو قطعه در محل اتصال به يكديگر مالش داده مى شوند 15هزار بار و گاهى 

20هزار بار در ثانيه مى باشد و مقدار حركت نسبت به يكديگر حدود 30 ميكرون است، لذا ديدن 
آن با چشم ممكن نيست. 

 

از لمس كردن هورن هنگام كار خوددارى كنيد 

 

براى انجام فرايند جوشكارى كاربر بايد هر دو دست را همزمان روى كليدهاى     
start (سبز رنگ)قرار داده و فشار دهد. 

ماندن انگشتان دست زير هورن همراه با فركانس مى تواند باعث قطع شدن دست 
شود. 

توجه:در جوش اسكاچ كه از پدال پايى استفاده ميشود مسئوليت هر گونه 
خطرات ناشى از آن به عهده ى خو د اپراتور خواهد بود. 
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همزمان با حرارت ايجاد شده نيروى پنوماتيك (فشار زياد) باعث اعمال فشار دو قطعه به يكديگر 
شده و دو قطعه به هم جوش مى خورند. 

بسته به نوع قطعه و جنس قطعه، سطح جوش و زمان جوشكارى و فشار باد تغيير مى كند و 
براساس نياز شما هورن و فيكسچر مورد نظر ساخته مى شود. 

عوامل مؤثر بر جوشكارى: 
زمان گرفت يعنى زمانى كه هورن توسط جك پايي آمده و روى فيكسچر قرار ميگيرد. ١.
زمان جوشكارى يعنى زمانيكه هورن لرزش مى كند كه بسته به نوع و جنس قطعه متفاوت ٢.

مى باشد. 
زمان  تأخير يعنى زمانيكه پس از جوشكارى لازم است دو قطعه جوش خورده بى حركت ٣.

براى استحكام جوش باقى بماند و محل جوش تقريباً خشك شود.                                  
اين زمان ها كوتاه است و معمولا بسته به نوع كار 0.2 تا 2 ثانيه بيشتر نيست. 

 

در طول جوشكارى قطعات پلاستيكى ممكن است قسمتى از قطعه شكسته 
شود.كاربر بايد از عينك محافظ استفاده نمايد. 

 اين دستگاه ميتواند سطح صداى بيش از 80 دسى بل را توليد كند، در حالى 
كه دستگاه در حال استفاده است كليه پرسنل در حال كار و ساير افراد در    

مجاورت آن بايد از محافظ گوش مناسب استفاده كنند. 
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بالانس كردن هورن براساس قطعه كار و فيكسچر زيرين : 

 بديهى است قطعه كار در محل اتصال مى بايست مطابق درز و باند جوش روى هم قرار گيرند و 
چنانچه جابجا باشد يا كج باشد جوش خوبى حاصل نمى شود و قطعه از نظر ظاهرى خيلى زيبا 

نيست، بنابراين در قسمتى كه پيزو نصب است چهار عدد پيچ در نظر گرفته شده كه با اين پيچ ها 
مى توان هورن را براى هر قطعه ميزان نمود . 

 

با استفاده از 4 عدد پيچ بالانس (كه حركتى 

الكلنگى دارد) هورن را با فيكسچر و قطعه تنظيم 

كنيد بطوريكه كه حداقل لقى در قطعه كار 

مشاهده شود.ميتوانيد از لات 0/03 براى بالانس 

كردن هر4طرف قطعه استفاده كنيد. 

تيون كردن هورن : 

هر بار هورن جديد بسته مى شود مى بايست هورن مجددا تيون گردد، يعنى حداكثر فركانس كه 

ممكن است از هورن دريافت شود تنظيم گردد اين كار حساس است و چنانچه به دقت انجام نشود 

ممكن است كه باعث سوخت برد هاى الكتريكى و ترانزيستور هاى دستگاه شود. 

 لطفا از دستكارى بى مورد پيچ تيون خوددارى كنيد اين كار مى بايست توسط متخصصي انجام 

شود و در صورت نياز به شما آموزش داده خواهد شد. 
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نحوه كار كردن با دستگاه 

كنترل دستگاه را در حالت دستى (MANUAL) قرار دهيد. 
 ابتدا هورن را مطابق آنچه گفته شده ببنديد فيكسچر را براساس قطعه مورد نياز مقابل هورن تنظيم 

كنيد. براى اينكار باد سيلندر را خالى كنيد تا هورن پايي بيايد و روى قطعه كار 

كه در فيكسچر قرار داده ايد بنشيند[براى تنظيمات مقدار نفوذ هورن روى قطعه از 

اطلاعات صفحه بعد استفاده كنيد ] 

 فيكسچر را در جاى مطلوب با رو بنده ببنديد، ارتفاع رو بنده ها قابل تنظيم 
است. 

باد را باز كنيد تا هورن به محل خود برگردد با وجود فشار باد يك بار دستى بدون زمان جوشكارى و 
فركانس آزمايش كنيد. 

از ميزان بودن ارتفاع و فشارى كه به قطعه كار مى آيد مطمئن شويد سپس از ميزان بودن هورن و 
فيكسچر اطمينان حاصل كنيد. 

سپس مجدداً هورن را تيون كنيد پس از اطمينان از كار هاى فوق و سفت بودن هورن بالانسر ها و 
فيكسچر مطابق مقدار زمان تأخير ، زمان جوشكارى و زمان سرد شدن را تنظيم نماييد.  

از زمان هاى كوتاه جوشكارى شروع كنيد تا به نتيجه مطلوب برسيد. 
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تنظيم كردن هورن روى قطعه ى فيكسچر:

ابتدا دستگاه را روى حالت MANUAL قرار داده سپس FLOW CONTROL را كم كنيد، 
دكمه هاى start(سبز) را فشار داده تا هورن به آرامى پايي آيد بعد از آن  

هورن و فيكسچر را تنظيم مى نماييم. 

 

تغيير و تنظيم كورس و ارتفاع:

       ١.مطابق شكل دو پيچ را شل كرده 

     

                 ٢. با استفاده از دستگيره با چرخاندن آن  درجهت                                 

                 عقربه هاى ساعت ارتفاع را بالاو در خلاف 
                  جهت عقربه هاى ساعت پايي مى آوري. 

      تنظيم بر روى قسمت MIN كمترين ميزان نفوذ، 
       بر روى MIDDLE ميزان نفوذ مقدارى ايده آل دارد  

      و بر روى MAX ميزان نفوذ بيش از اندازه است، 
      كه ميتواند موجب خرابى قطعه شود و توصيه نميشود. 
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يادداشت 

 ........................................................
 ........................................................
 ........................................................
 ........................................................
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