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اين دفترچه . دئيقبل از استفاده از دستگاه براي اولين بار، لطفا دفترچه دستور العمل كاربري را به دقت مطالعه فرما

 .را در اختيارتان قرار مي دهد با عملكرد بهينهكليه اطلاعات ضروري جهت كاربري 

 

 
U نكات ايمني 

 

 .دستگاه تنها در محيط خشك بايد مورد استفاده قرار گيرد -

شود احتمال در صورتي كه دستگاه از محيط گرم وارد محيط سردتر يا بلعكس  در محيطهايي با رطوبت نسبي بالا -

در چنين مواردي لطفا قبل از روشن كردن دستگاه مدتي براي هم دما . شبنم زدن در اجزا داخلي دستگاه وجود دارد

 .ر كنيدبصشدن دستگاه با محيط 

 .جدا نمائيداصلي دستگاه را خاموش كرده و از برق " در صورت نفوذ يا ريخته شدن مايعات بر روي دستگاه، فورا -

هيچ عنوان نبايد توسط كاربر باز شده، اين امر غير از اينكه دستگاه را از گارانتي خارج مي نمايد، براي  دستگاه به -

 .افراد غير مجاز مي تواند خطر جاني داشته باشد

 .هنگام كار از عينك ايمني استفاده نماييد -

الكترونيكي و ساعت مچي دچار اختلال به دليل وجود ميدان الكترو مغناطيسي قوي در اطراف دستگاه، وسايل  -

كاربري  .افرادي كه از تنظيم كننده ضربان قلب استفاده مي كنند مجاز به كار با دستگاه نمي باشند. خواهند شد

 . دستگاه براي سلامتي افراد سالم مضر نمي باشد

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 



 

 
 

 

Uكنترل پنل: 

 
 

 كليد اصلي -۱

 نمايشگر توان و فركانس و حالت انتظار -۲

 standby  -كليد حالت انتظار  -۳

 كليد نمايش توان و فركانس -۴

 powerولوم توان   -۵
 ولوم فركانس  -۶

 )قلم جوش(محل اتصال كابل مثبت   -۷

 )قطعه كار(محل اتصال كابل منفي   -۸

 سوئيچمحل اتصال كابل پدال   -۹

 محل اتصال كابل برق اصلي -۱۰

 فيوز -۱۱

 

 

U مشخصات 

 دستگاه جوش مقاومتي با تخليه خازني: سيستم

 CPUتوسط : كنترل

  x 27 x 50 cm 26 :ابعاد

  17KG :وزن
 :تريكيمشخصات الك

 AC 220 V – 50Hz  :ولتاژ ورودي

 1000W: توان

 Hz 100 – 1: فركانس پالهاي خروجي

 

 



 

 
 

Uسرد و موارد استفاده از آن روش جوش 

 . جهت بازسازي خرابيهاي جزئي بر روي انواع قالبهي صنعتي طراحي شده است) جوش سرد(دستگاه جوش قالب 

. فيلر يا مواد جوش را به سطح قالب ممزوج مي نمايد ،دستگاه توسط تخليه پالسهاي الكتريكي كوتاه ولي پر قدرت

انرزي تخليه شده صرف ذوب آني % ۹۰، بيش از )كسر كوچكي از ثانيه(به دليل كوتاه بودن زمان تخليه هر پالس 

سرد بودن عمليات جوش از بوجود آمدن . شده و انرژي مازادي آزاد نمي شود تا باعث گرم شدن قطعه كار شود
د و هر گونه آسيب حرارتي ديگر در فولاد جلوگيري نموده و در نتيجه ريسك آسيب ديدن قالب در اثر تنشهاي پسمان

 . از بين ميرود" جوش كاملا

 

ميليمتر، مفتولهاي  ۲�۰الي  ۱�۰مواد جوش مورد مصرف دستگاه عبارتند از نوارهاي فولادي با ضخامت فيلرها يا 

، استنلس استيل و چدن توسط اين دستگاه قابل هاي قالبسازيفولاد انواع. ميليمتر ۱الي  ۱�۰فولادي به قطر 

به همراه مجموعه دستگاه، نمونه فيلرهائي . متناسب با جنس فلز پايه، نوع فيلر بايد انتخاب شود. جوش ميباشند

ري، فولادهاي ابزا, برا ي فولادهاي گرمكار. جهت فولاد سردكار براي قالبهاي تزريق پلاستيك عرضه شده اند

در . استنلس استيل و چدن بايد از فيلرهاي تخصصي استفاده كرد كه بصورت جداگانه توسط شركت عرضه ميشود
 .انتهاي كتابچه جدول فيلرها را ملاحظه فرمائيد

 

فرو رفتگي، خوردگي، موكهاي ريخته گري يا :  انواع خرابي كه مي توان توسط جوش سرد بازسازي نمود عبارتند از

در مورد ترك خوردكيها استفاده از . ب پريدگي، گرد شدن لبه ها و اشتباهات جزئي در ماشينكاريجوش تيگ، ل

جوش سرد راهكاري اساسي نمي باشد چون احتمال باز شدن ترك پس از مدتي وجود خواهد داشت، لكن در موارد 

 .اضطراري مي تواند بعنوان درمان موقت كارساز باشد

 

پس از پرداخت . جوش سرد قابل ماشينكاري و پوليش در حد آينه اي ميباشند مواضع جوش شده توسط دستگاه
 .قطعه، در مواضع جوش هيچكونه تغيير رنگ و سايه اي در مواضع جوش مشاهده نمي شود

 

قالب هائي كه توسط اين دستگاه  قابل بازسازسي هستند عبارتند از قالب هاي پلاستيك، دايكست، پرس، 

 .يس برشي غيره لاستيك، سمبه و ماتر

 

 .كاركردن با دستگاه آسان بوده و نيازمند مهارتهاي جوشكاري نمي باشد

 

Uتفاوتهاي جوش سرد با جوش تيگ 
تاب برداشتن، برگشتن . بدليل سرد بودن عمليات جوش، فولاد دستخوش هيچگونه آسيب حرارتي نمي باشد

. آرگون مشاهده ميشود در جوش سرد پيش نمي آيدسختي فولاد، تغيير رنگ و ساير آسيبهاي حرارتي كه در جوش 

لكن بايد توجه داشت جوش سرد براي بازسازي خرابيهاي جزئي مناسب مي باشد و براي خرابيهاي عمده كماكان 

جوش تيگ بايد توسط جوشكار ماهر انجام پذيرد در صورتي كه در كار كردن . جوش آرگون بايد مورد استفاده قرار گيرد

پرداختكاري مواضع جوش شده با جوش سرد آسان تر  .ش سرد نيازي به مهارت جوشكاري نمي باشدبا دستگاه جو

 .است زيرا جوش از ظرافت بالائي برخوردار ميباشد

 



 

 
 

Uكار كردن با آرامش و بدون اضطراب 

جوش نظر به اينكه جوش سرد هيچگونه آسيبي به فولاد پايه نمي رساند، لزا اشتباهات احتمالي هنگام عمليات 

ميتوان به سادگي توسط فرزهاي را  نا موفق انجام شده در آن كه جوش  قسمتهائي. بسادگي قابل جبران است

 .  جوش داد" ميكروموتوري تراشيد و مجددا

 
U آغاز كار با دستگاه 

مسير هوا دهي . دستگاه در محيط خشك و تميز بايد قرار گرفته و در برابر تابش مستقيم آفتاب نباشد -

از ثابت بودن  .قرار گرفته نباشد) به پشت يا بقل(بايد آزاد باشد و دستگاه بصورت خوابيده دستگاه هواكش 

 .محل اتصال كابل و دستگاه اطمينان حاصل فرماييد

 )۸(منفي، )۷(مثبتكابلهاي . خاموش است  )پشت دستگاه() ۱( ابتدا اطمينان حاصل نماييد كه كيلد اصلي -

 .از سفت بودن پيچهاي اتصال كابلها اطمينان حاصل نمائيد .را وصل نمايد )۹(و پدال سوئيچ

نباشد يكي از پيچ هاي بدنه دستگاه را توسط يك قطعه ) ارت(در صورتي كه كارخانه مجهز به اتصال زمين -
 .سيم به لوله كشي آب وصل نماييد

ميله مسي بايد در جاي خود  .الكترود مسي قلم جوش را وارد كولت قلم جوش نموده مهره را سفت كنيد -
 .بيرون بودن ميله و شل بودن آن ايجاد مقاومت و گرما مي كند. سفت بوده و تا حد امكان داخل رود

سعي كنيد براي  ،قالب هاي بزرگ مورد در. را توسط آهن ربا به قطعه كار وصل نماييد )مشكي(كابل منفي  -

محل اتصال آهن ربا و قالب بايد تميز باشد و از . اب كنيدنصب آهن ربا نزديك ترين مكان به محل جوش را انتخ

 .تميز بودن آهن ربا نيز اطمينان حاصل كنيد

 .ا نشان خواهد دادر stand byار ظحالت انت )۲(نمايشگر. را از پشت دستگاه روشن نماييد )۱( كليد اصلي -

 .مي باشد ار خارج و آماده كارظدستگاه از حالت انت) stand by   )۳با فشار كليد  -

را در جهت عكس عقربه هاي ساعت بچرخانيد تا در وضعيت حداقل مقدار  )۶(و فركانس )۵(ي تواناولوم ه -

 .قرار گيرند

را ) F(نشانگر مقدار فركانس ) ۴(با فشار دكمه . نشان ميدهد  % را بر حسب درصد (P)مقدار توان  ،نشانگر -
نشانگر به  ،)۴( بدون نياز به فشار دكمه  ،توان و فركانسبا هر بار چرخاندن ولوم " ضمنا. نشان خواهد داد

 .د نشان خواهد دادير كميتي را كه در حال تغيير هستيداصورت خودكار مق

را بر روي موضع جوش قرار داده، ) مفتول يا ورق(  پس از انتخاب مقدار مورد نظر توان و فركانس، مواد جوش -
دستگاه شروع به . الكترود مسي قلم جوش را با فشار ملايم بر آن گذاشته و پدال سوئيچ را فشار دهيد

 .مي نمايد مزوجفلز پايه متخليه پالسهاي الكتريكي نموده و مواد جوش را به 

به اين ترتيب . جوش چرخاند بدون اينكه سيم بتابدقلم جوش طوري طراحي شده كه مي توان آن را هنگام   -
از نقاط جوش را بر روي  شكل الكترود را چرخانده و مسيري خطي ،مي توانيد همزمان با تخليه پالسها

 .موضع جوش طي نماييد

پايان توجه فرماييد در آغاز قبل از فشار دادن پدال سوئيچ ابتدا قلم جوش را بر روي فلز قرار داده، و در " لطفا -
 .ابتدا پا را از پدال سوئيچ برداشته سپس قلم جوش را از قطعه كار جدا نماييد

بهتر است بعد از هر بار . هرگونه چربي و ناخالصي را توسط سمباده و حلال از روي سطح كار تميز كنيد -

ر دسته رعايت نكردن اين نكات باعث جوش ضعيف و ايجاد گرما د. جوشكاري سطح ميله مسي را تميز كنيد



 

 
 

در حين كار سمباده  را در كنار دست خود داشته باشيد و با به وجود آمدن كمترين سياهي، . مي شود

 .سطح كار و الكترود را پاك كنيد، حتي اگر زمان كار افزايش يابد

و  VN-03با استفاده از دستگاه . استفاده از وسايل بزرگنمائي براي جوشهاي ريز و حساس توصيه ميشود - -
 .ميليمتر را بازسازي نمود ۱�۰به كمك ميكروسكوپ مي توان خرابيهاي در ابعاد 

براي جلوگيري از تماس اتفاقي الكترود به ساير قسمتهاي قالب، اطراف محل جوش را با استفاده از  - -
 .چسب كاغذي بپوشانيد

اصله را براي استفاده آتي ثبت از روش كار خود و پارامترهاي انتخاب شده يادداشت برداري كنيد و نتايج ح - -

 .نمائيد

 
U تاثيرات پارامتر هاي جوشكاري بر كيفيت كار 

 فشار الكترود

انرژي در  قسمت اعظمفشار دادن الكترود به اين منظور است كه فاصله بين فيلر و سطح به حداقل خود برسد و

مي نرم  تخليه پالس هنگامي كه همچنين فشار دادن باعث مي شود كه فيلر در زمان. نقطه مورد نظر تخليه شود

 .به خوبي جوش مي شودفيلر به سطح كار كيلوگرم  ۳تا  ۲با فشار تقريبي . بگيرد بخود فرم محل جوش را شود

 

 تنظيم مقدار پالس

را طوري تنظيم  هاپالس فركانساپراتور بايد . يفيت، تمام نقاط جوش بايد همديگر را بپوشانندكجوش با  انجام يك براي

. اين كار نياز به تمرين و مهارت دارد. كند كه در حين غلتانيدن دسته، پالس در جايي وارد شود كه جوش نشده
اعث شده است تا اين دستگاه در اين سرعت كم نظير ب. پالس در ثانيه ميباشد ۷۰قادر به تخليه  VN-03دستگاه 

 .ميان مدلهاي ديگر دستگاههاي جوش سرد بالاترين سرعت عمل را به ثبت برساند

 

 power)( توانتنظيم 

ذخيره مقدار انرژي  با نتظيم توان،. در واحد زمان تخليه نمايد مي تواند توان عبارت است از مقدار انرژي كه دستگاه

جوش  قطعه كارسطح  بهاگر ميزان انرژي كم باشد، فيلر  .مشخص ميشود پالس براي تخليه در هردر خازن شده 

اي بر  وحفره رفتهزير فشار الكترود فرو   شده  نرم حداگر ميزان انرژي بيش از اندازه باشد، فيلر بيش از . شودنمي 

 .روي قطعه كار بوجود مي آورد
 :عوامل مختلف در انتخاب مقدار توان عبارتند از

 .فولادهاي با سختي بالا نياز به توان بيشتري دارند. فولاد پايه و سختي آننوع  -

 . نوع و ضخامت فيلرهاي جوش -

 .انرژي پايين جوش شوند ي تيز بايد بالبه ها و گوشه ها مواضع حساس مانند. محل خرابي نوع و -

 .تجربه ميشودتجربي است و بسادگي پس از مدتي " انتخاب توان مناسب براي جوش امري كاملا

 

 

 
 

 



 

 
 

Uتوضيحات تصويري: 

 :روش قرار گيري الكترود بر روي سطح و شكل صحيح آن

 
O  :              صحيحX  :غلط 

 )۱(شكل 

 

 :نوك الكترود نبايد بيش از حد تيز باشد

 
O  :              صحيحX  :غلط 

 )۲(شكل 

 : شكل و فرم محل جوش
اط متناسب اين نق قطر .روي سطح جوش ميشود ميليمتر ۱الي  ۲�۰قطر  به دايره اي يك نقطه به ازاي هر پالس

قلم جوش طوري طراحي شده كه مي توان آن را هنگام جوش چرخاند  .متفاوت خواهد بودالكترود  با توان وشكل

 ي به اين ترتيب مي توانيد همزمان با تخليه پالسها، الكترود را چرخانده و مسيري خط. بدون اينكه سيم بتابد

ا همپوشاني يكديگر مسير خطي شكل را نقطه ها بايد ب .شكل از نقاط جوش را بر روي موضع جوش طي نماييد

  .بايد دقت نمود نقاط جوش نشده بر روي سطح باقي نماند. طي نمايند

 
 )۳(شكل 

 



 

 
 

 

 : تست جوش

 .مناسب براي جوش استفاده كنيم مي توان از يك تست ساده استفاده كرد توانبراي اينكه از 

ورق بريده شده را بر روي سطح قرار دهيد و در يك سر آن يك پالس . كنيد مورد نظر را انتخاب توان و فركانس

جا اگر جاي نقطه جوش به صورت سوراخ بر روي ورق به . سر ديگر ورق را بكشيد تا كنده شود. اعمال كنيد
 .ميباشدكافي  يعني توان انتخاب شده مانده

 

 
 

 )۴(شكل 

 

 

 

 :حدوده قرار گرفتن الكترودم

نزديكي بيش از حد به محدوده انتهاي ورق يا . غلتيده شود  الكترودي كه سر آن استوانه اي است بايد تا محدوده زير،

 .مفتول خطر خرابي بر روي سطح را دارد

 
O  :              صحيحX  :غلط 

 )۵(شكل 
 

 



 

 
 

 قرار گرفتن ورق 

 .خارج شود) mm ۵/۰  ۱/۰(ورق جوش در محل هاي نزديك به لبه، بايد از لبه اندكي 

 

 
O  :              صحيحX  :غلط 

 )۶(شكل 

 

 

 جوش كردن بر روي سطوح صاف

ثابت ورق بر روي سطح  جوش كنيد تا در گوشه هاي مختلف نقطه چند ورق جوش را در محل مورد نظر قرار داده، و 

 از نقاط جوش شده پر نموده و اطمينان حاصل كنيد كه نقاط جوش " سطح ورق را كاملا) ۳(همانند شكل  .قرار گيرد
 

 

. مي توانيد لايه هاي متعدد را بر روي هم جوش داده و ضخامت جوش را افزايش دهيد. نشده باقي نمانده باشد

 .نمائيداستفاده  mm ۲/۰ – ۱/۰ ورقمي توانيد  بعدياستفاده كنيد و براي لايه  mm ۱/۰لايه اول از ورق براي 

 

 

 

 كم شدن ضخامت ورق
از ضخامت آن كم مي شود، بدين منظور در انتخاب ضخامت ورق در نظر %  ۱۵-۳۰زماني كه ورق جوش مي كنيم 

 .ضخامت دارد  c= 0.15 mmپس از جوش   d= 0.2 mmبگيريد كه مثلا يك ورق 

 

 
 )۷(شكل 

 

 



 

 
 

 روش جوش سه كنج

ورق را از بالا با استفاده از الكترود سر استوانه اي شروع به جوش مي كنيم، حركت الكترود از حالت افقي به 

 .سپس الكترود را به چپ و راست مي غلتانيم . عمودي است و هدف به سمت گوشه و لبه است

 

 
 

 )۸(شكل 

 
 جهت حركت الكترود از پهلو

 

 
 

 )۹(شكل 

 

 جهت حركت الكترود از بالا 

 
 )۱۰(شكل 

 



 

 
 

 ترميم لبه

وجه اول لبه را با غلتاندن الكترود  .يك وجه لبه، ورق را تثبيت كنيددر  ابتدا با چند پالسببريد و  را به اندازه ورق جوش

 .ادامه دهيدجوش كنيد و به تدريج با كمك الكترود، ورق را به سمت وجه دوم لبه خم كرده در آن وجه جوش را 

 

 
 )۱۱(شكل 

 

 
 

 الكترود از پهلو و طرز حركت زاويه

 

 
 )۱۲(شكل 

 

 

  خراشهاها و  مكترميم 

 
 )۱۳(شكل 

 

 



 

 
 

 

 : ها مكترميم 

 .است نياز به جوش چند لايه اي دارند  1mmآن ها بيشتر از  قطرهايي كه  مك

 

 
 )۱۴(شكل 

 

 
 

برآمدگي ورق را داخل مك . زده و برآمدگي كوچكي روي آن ايجاد كنيد ورق جوشبا سمبه نشان ضربه كوچكي 

اين كار براي ثابت . چند نقطه جوش بزنيد به صورت پراكنده و با استفاده از يك الكترود كه نوك آن تيز شدهبياندازيد 

بار انجام  ۶تا  ۵كار را اين . نيدبزيد و پالس غلتانبسوراخ داخل در  را سپس همان الكترود نوك تيز. ماندن ورق است

 .براي لايه دوم هم مي توانيد از همين روش استفاده كنيد. دهيد

 

 
 )۱۵(شكل 

 

 

 توسط نوك الكترود سوراخ به صورت مستقيمبر روي بود بعد از قرار دادن ورق  1mmكمتر از  مكدر صورتي كه عرض 

 .فشار دهيد و جوش كنيد
 

 

 

 

 

 



 

 
 

 :جوش چند لايه اي

و توان را كمي بالاتر از حد معمول انتخواب كنيد تا آلياژ ورق  استفاده كنيد  mm 0.1از يك ورق  اولين لايهبراي جوش 

با نقاط جوش پر شد، توسط سوهانچه سطح " بعد از اينكه اولين لايه كاملا  .با فلز پايه آميخته شود" جوش كاملا

. نيد و اين كار را براي لايه هاي بعدي نيز تكرار كنيدجوش شده را اندكي پرداخت نموده سپس لايه بعدي را جوش ك

محدوديتي براي تعداد لايه ها وجود " عملا. نيز جوش كنيد mm 0.2يا  mm 0.1لايه دوم به بعد را ميتوانيد با ورقهاي 
 .ندارد ولي بايد دقت كرد نقاط جوش نشده در لابلاي لايه ها از استهكام جوش خواهد كاست

 
 )۱۶(شكل 

 

 

 :خوردگي گوشه

. و جوش كنيد قرار دهيد mm 0.1 در آنجا يك ورق بتراشيد،  mm 0.1 را حدود سطح ،لبه خورده شده هاشيه در

 .ديگر را روي آن جوش داده لبه را كمي به سمت پايين تا كرده و جوش كنيد mm 0.1 يك ورقسپس 

 
 )۱۷(شكل 

 

 :كنج

جوش ) مانندخودكار (تيزرا در كنج فشار دهيد و با استفاده از الكترود نوك    mm 0.4 -0.2مفتول  ،براي جوش كنجها

 .كنيد

 
 )۱۸(شكل 

 



 

 
 

 :گونه هاي ابزار سازي با الكترود مسي

استفاده مي كنيم و بايد توجه شود كه انرژي  حساس از الكترودهاي نوك تيز براي كار هاي: گردگونه هاي متداول 

 .مي شود با شدت بيشتري انجامبايد به مراتب كمتر باشد، زيرا كه تخليه انرژي در نقطه اي كوچكتر 

 
 )۱۹(شكل 

 

 : مثال هاي ديگر

 
 )۲۰(شكل 

 .توجه داشته باشيد كه در همه موارد نوك الكترود بايد مقداري گرد باشد

 
 كيفيت جوش ضعيفنمونه هايي از 

نقطه جوش ها بايد همديگر را از . بدترين جوش زماني است كه نقطه جوش ها بي نظم و در بين آنها فاصله باشد -

 .مركز قطع كنند

 
 )۲۱(شكل 

 

انرژي بالاتر باعث صدمه . بايد استفاده شود  15-10هر گونه الكترود نوك تيز فقط براي ميكرو جوش و با حداكثر انرژي 

 .طح يا جرقه هاي خطرناك استبه س

 
 )۲۲(شكل 

 



 

 
 

الكترود هايي با سر خطي يا سطح . باشد) مانند نوك خدكار( توجه داشته باشيد كه همواره بايد نوك الكترود گرد

 .صاف باعث جوش ضعيف مي شود، حتي اگر سطح تماس كوچك باشد

 
 )۲۳(شكل 

 

 

 

 :فهرست متعلقات
 

 عدد VN-04  ۱كنترل يونيت دستگاه  -

  عدد ۱    كابل قلم جوش -

 عدد ۱    كابل اتصال بدنه -

 عدد ۱    پدال سوئيچ -

 عدد ۱    كابل برق اصلي -

 عدد ۱    عينك ايمني -

 عدد ۱    قيچي ورق بر -

 عدد ST-005            ۲ ميليمتر ۰۵�۰ورق جوش  -

 عدد ST-010 ۲   ميليمتر ۱�۰ورق جوش  -

 عدد ST-020            ۲ ميليمتر ۲�۰ورق جوش  -

 عدد ۲     فيوز يدك -

 

 

 :کدهای خطا
E1 (– 230< ولتاژ ورودی بالا Volt     

E2 (– 210>    ولتاژ ورودی پایين Volt   

EI (– بالا رفتن دمای دستگاه 

 

 

 

 

 
 



 

 
 

 

 .فهرست لوازم و مواد جوش كه بصورت مجزا عرضه ميشوند

 .هنگام سفارش به شماره فني اشاره فرمائيد" لطفا

 شماره فنی شرح مشخصات
2 x 50 mm  تنگستن نقرهالكترود E-201 

3 x 50 mm الكترود تنگستن نقره E-203 

SKH51 - 1.3343 - HRC 60-62 - 40gr پودر جوش جهت قالبهای برش MP-66 

SKD11 - 1.2601 - HRC 55-57- 40 gr پودر جوش جهت قالبهای برش MP-67 

SKD61 - 1.2344 - HRC 40-42 - 40gr  فورج گرمپودر جوش جهت قالبهای دای کاست و MP-68 

Ni Alloy - sheet 0.1x30x70 1 pc ورق جوش جهت قالبهای تزریق پلاستيک MA-50 

Ni Alloy - sheet 0.15x30x70 1 pc ورق جوش جهت قالبهای تزریق پلاستيک MA-53 

Ni Alloy - sheet 0.2x30x70 1 pc ورق جوش جهت قالبهای تزریق پلاستيک MA-51 

 0.05mm - 140 x 100 mm ورق جوش استيل ST-005 

 0.1 mm - 140 x 100 mm ورق جوش استيل ST-010 

0.15 mm - 140 x 100 mm ورق جوش استيل ST-015 

0.2 mm - 140 x 100 mm ورق جوش استيل ST-020 

0.1x5x100 - SKD11 - 1.2601 - HRC 55-57 ورق جوش جهت قالبهای برش MD-608 

0.15x5x100 - SKD11 - 1.2601 - HRC 55-57 ورق جوش جهت قالبهای برش MD-111 

0.2x5x100 - SKD11 - 1.2601 - HRC 55-57 ورق جوش جهت قالبهای برش MD-201 

0.1x5x100 - SKD61 - 1.2344 - HRC 40-42 ورق جوش جهت قالبهای دای کاست و فورج گرم MD-605 

0.2x5x100 - SKD61 - 1.2344 - HRC 40-42 ورق جوش جهت قالبهای دای کاست و فورج گرم MD-108 

Ø 0.1mmx5000mm سيم جوش جهت قالبهای تزریق پلاستيک MA-01 

Ø 0.2mmx5000mm سيم جوش جهت قالبهای تزریق پلاستيک MA-56 

 Ø 0.3mmx5000mm سيم جوش جهت قالبهای تزریق پلاستيک MA-57 

Ø 0.4mmx5000mm قالبهای تزریق پلاستيک سيم جوش جهت MA-58 

Ø 0.5mmx5000mm سيم جوش جهت قالبهای تزریق پلاستيک MA-59 

 Ø 0.8x250mm سيم جوش جهت قالبهای تزریق پلاستيک YZ-860 

 Ø 1.0x250mm سيم جوش جهت قالبهای تزریق پلاستيک YZ-060 

Ø 0.1x5000mm -SKD11-1.2601- HRC55-57 سيم جوش جهت قالبهای برش MA-109 

Ø 0.2x5000mm -SKD11-1.2601- HRC55-57 سيم جوش جهت قالبهای برش MA-316 

Ø 0.3x150mm -SKD11-1.2601- HRC55-57 سيم جوش جهت قالبهای برش MA-73 

Ø 0.1x5000mm -SKD61-1.2344- HRC40-42 سيم جوش جهت فولادهای گرمکار قالبهای دای کاست و فورج MA-108 

Ø 0.2x5000mm -SKD61-1.2344- HRC40-42 سيم جوش جهت فولادهای گرمکار قالبهای دای کاست و فورج MA-315 

Ø 0.1x3000mm -SKH51-1.3343- HRC60-62 سيم جوش سختی بالا SKH51-01 

Ø 0.2x3000mm -SKH51-1.3343- HRC60-62 سيم جوش سختی بالا SKH51-02 

Ø 0.3x3000mm -SKH51-1.3343- HRC60-62 سيم جوش سختی بالا SKH51-03 

 


