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 مقدمه 
حسن انتخاب شما جهت برگزيدن دستگاه  مشتري گرامي از

سپاسگزاريم. از اين  )جوشاشركت جوش و برش آسيا( جوش
 طريق شما اعتماد خود را به محصولات ما نشان داديد.

بدون اطلاع قبلي براي ييري در محتويات دفترچه غحق هرگونه ت
 شركت جوشا محفوظ است.

لطفاً قبل از استفاده از دستگاه اين دستورالعمل را بدقت مطالعه 
 فرماييد.

براي دستيابي به كيفيت بهتر و مناسب جوشكاري و همچنين 
اطمينان خاطر از طول عمر بيشتر دستگاه اصول و موارد بيان 

دستگاه در اين شده مربوط به شرايط جوشكاري و نگهداري 
براي انجام تعميرات و خدمات پس از  دفترچه را رعايت كنيد و

فروش با نمايندگي هاي مجاز و يا واحد تعميرات شركت تماس 
 بگيريد.

 

 شرح: 
 عبارتند از:  /G Cell  Carry EL 503Gبليتهاي دستگاهقا
كمترين مصرف جريان برق ورودي نسبت به دستگاه هاي  •

 مشابه
در بازه ولتاژ وسيع و حفاظت در برابر ولتاژ توان جوشكاري  •

 بيشتر يا كمتر از آن
و بهره گيري از  PWMمجهز به تكنولوژي پيشرفته  •

IGBT هاي قدرت نسل جديد ساخت آلمان با كيفيت و
 استانداردهاي معتبر جهاني

داراي حفاظت هاي هوشمند در برابر اضافه بار ولتاژ ورودي،  •
،اضافه جريان و افزايش بيش كاهش بيش از حد ولتاژ ورودي

 از حد گرما
مقاومت در برابر نوسانات و عملكرد نامطلوب ژنراتورهاي  •

 فرسوده و نامرغوب
عدم تاثيرگذاري اين دستگاه بر عملكردهاي ژنراتور با هر نوع  •

 ژنراتور
 حفاظت شده و سازگار با ژنراتورهاي قدرت •
هاي  حفاظت دستگاه در حالت اتصال كوتاه و همچنين جريان •

 )Surgeهجومي ناخواسته (
ها در مقابل نويزهاي  IGBTحفاظت بردها، ديودها و  •

 .خارجي كه سبب طولاني شدن عمر دستگاه مي گردد
حفاظت كاربر در مقابل خطرات برق گرفتگي مطابق با  •

 IEC 60974-1استاندارد 
كنترل هوشمند فن خنك كننده به گونه اي كه تنها در  •

صورت گرماي بيش از حد قطعات روشن شده و از استهلاك 

فن و رسوب گردو غبار بيش از حد در دستگاه جلوگيري مي 
 نمايد.

عدم مصرف توان هرز از شبكه در حالت بي باري و كاهش  •
 هزينه هاي برق مصرفي

ر با استفاده از دو چرخ فقابليت حمل و نقل آسان توسط يك ن •
 ا بلند كردن توسط دو نفر با توجه به وزن كم آندستگاه ي

قابليت استفاده از دستگاه در شرايط سخت آب و هوايي با  •
 درجه سانتيگراد) 40بسيار بالا (در  Duty Cycleتوجه به 

تنظيم جريان جوشكاري پيوسته با دامنه زياد و امكان تنظيم  •
  حين جوشكاري

 هينه حوضچه مذاب و قوس پايدار و بدون پاشيدگيكنترل ب •
قابليت جوشكاري با انواع الكترودهاي پوشش دار، جوشكاري  •

 حالته 2تيگ با كيفيت ايده آل و انتخاب بوسيله يك كليد 
قبل ات (تنظيم ميزان جريان جوشكاري اتوم Presetمجهز به  •

عي از شروع كار، بوسيله نمايشگر ديجيتال و نمايش مقدار واق
جريان پس از برقراري قوس با خارج شدن اتوماتيك عملكرد 

Preset( 
بوسيله ولوم روي پانل دستگاه براي  Arc Forceتغيير مقدار  •

دسترسي به بهترين كيفيت جوش براساس نوع الكترود بكار 
 رفته (قليايي، سلولزي، روتيلي و ...)

حساس نبودن جريان جوشكاري به نوسانات ولتاژ شبكه و  •
 ل قوس و طول كابلطو

 برقراري قوس بسيار عالي در آغاز كار •
 Hot startمجهز به سيستم آنتي استيك و  •
 سيستم شناسايي ريموت كنترل بصورت هوشمند  •
داراي نشانگر عملكرد حفاظت اضافه بار و حفاظت در برابر  •

 اتصال كوتاه
-TIGعمر بسيار طولاني نوك الكترود تنگستن در فرآيند  •

DC  به منظور برقرار شدن عالي قوس در لحظه شروع و
همچنين قوس بسيار پايدار و بدون نوسان و عدم نياز به تيز 
كردن مكرر آن، جلوگيري از آلوده شدن حوضچه مذاب توسط 
ذرات الكتروتيگ (تنگستن)، حفاظت از دستگاه و تورچ در 

 هنگام اتصال كوتاه خروجي
قطعات و عملكرد تطابق تمامي مشخصات فني، كيفيت  •

  IEC60947-1خروجي مبتني بر استاندارد 
همراه نمايش ديجيتالي خطاهاي ه حفاظت هوشمند ب •

احتمالي شامل اضافه دما، اضافه جريان، اضافه ولتاژ، كاهش 
 Hot  ،OC ، LV ، HVسطح ولتاژ ورودي بصورت 
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 فني دستگاه: اطلاعات 
 خلاصه شده است.مشخصات فني اين دستگاه هادر جدول زير 

  CARRY EL نام دستگاه
503G 

CARRY 
EL  503G 

Cell  
 HZ 50/60 فركانس

 V AC 400 × 3 ولتاژ
 D50A فيوز

 15A/20.6V-500A/40V بازه جريان
 OCV 70 V 77V ولتاژ حالت مدار باز

 X% 500A(20%) 500A(15%)جريان جوشكاري در ديوتي سايكل 
 A 400A 400 %60 سايكلدر ديوتي  جريان جوشكاري

 380A 370A %100در ديوتي سايكل  جريان جوشكاري

 F كلاس عايقي
 IP21S كلاس حفاظتي

 L×W×H( 450 × 480 × 890 mmابعاد (
 33Kg 35Kg وزن

 1جدول شماره 
 

 :محدوديتهاي استفاده 
از دستگاه جوشكاري معمولا  IEC60974-1براساس استاندارد

بطور دائم نمي توان استفاده كرد. به همين دليل عملكرددستگاه 
(جوشكاري) و زمان استراحت(جهت تغيير  شامل دو زمان فعال

وضعيت قطعه كار،تعويض الكترود و...) مي باشد.اين دستگاه قادر 
% تامين كند Xديوتي سايكل  در آمپر را 500است جريان 
درجه  40با شبيه سازي در دماي محيط  (چرخه كاري

يكل كاري در به عبارت ديگر س سانتيگراد بدست آمده است)،
و اگر زمان سيكل كاري  % مي باشدX دقيقه،10بازه زماني 

بيشتر از مقدار تعيين شده گرددسيستم حفاظت حرارتي دستگاه 
جهت حفاظت از اجزاي مختلف فعال گشته و فن دستگاه نيز 
بطور پيوسته كار خواهدكردسپس پس از چنددقيقه حفاظت غير 

اده مي گردد. فعال گشته و دستگاه مجددا براي جوشكاري آم
 .است IP21S كلاس حفاظتي دستگاه

 
 :نحوه حمل و نقل و بلند كردن دستگاه 

تعبيه شده روي دستگاه جوشكاري جابجايي  با توجه به دسته
 بصورت دستي امكان پذير خواهد بود. 

 
 :بازكردن بسته بندي دستگاه 

 ضمائم
 دو عدد كانكتور جوش •

 در صورت سفارش
 كابل و انبر جوش •

 كابل و انبر اتصال •
 تورچ تيگ هواخنك •
 گازرگولاتور  •
 ماسك اتومات جوشكاري •
 ريموت كنترل •
 

  دستورالعمل هايي براي جلوگيري از تداخل
 EMC امواج الكترومغناطيسي

اين دستگاه جوشكاري بر طبق شرايط مندرج در ارتباط با تطابق 
الكترومغناطيسي ساخته شده است. با اين حال كاربر موظف 

سازنده است اين دستگاه جوشكاري را مطابق با دستورالعمل 
نصب و استفاده نمايد. در صورت ايجاد تداخل الكترومغناطيسي 
استفاده كننده از دستگاه جوش موظف است كه با راهنمايي 
هاي فني سازندة دستگاه، راه حل مناسبي را پيدا كند. در بعضي 
از موارد به سادگي كافي است كه مدار جريان جوشكاري را به 

ممكن است با استفاده از فيلتر  زمين متصل كرد. در بقيه موارد
ورودي و قرار دادن دستگاه جوشكاري و قطعه كار در يك ديوارة 
محافظ تداخل امواج الكترومغناطيسي را كاهش داد. در هر حال 
تداخل امواج الكترومغناطيسي را بايد تا حد امكان كاهش داد تا 

 باعث عملكرد نادرست ديگر دستگاههاي الكترونيكي نگردد.
نكته: به دلايل ايمني، مدار جريان جوشكاري ممكن است به 

 زمين متصل باشد يا نباشد. 
هيچ گونه تغييري را نبايد در مدار زمين ايجاد كرده مگر با تاييد 
متخصصي كه تعيين كند اين تغيير، تاثيري در افزايش خطر بروز 
حادثه ندارد. بطور مثال موازي كردن مسير برگشت جريان در 

از موارد ممكن است باعث تخريب سيم اتصال زمين بقيه  بعضي
 دستگاهها گردد.

 
 الف) ارزيابي محل نصب دستگاه 

قرار دهيد و از نزديك  اين دستگاه را در يك مكان خشك و تميز
فاصله داشته باشد تا تهويه  سانتيمتر 80ترين ديوار حداقل 

 هواي مناسب براي خنك كردن دستگاه انجام گردد. نصب و
استفاده از دستگاه بايد به دقت انجام شود تا بهترين عملكرد را از 
لحاظ كيفيت جوشكاري و ايمني استفاده براي كاربر داشته باشد. 
كاربر، مسئول راه اندازي و استفاده از دستگاه با توجه به موارد 

 گفته شده در دستورالعمل خواهد بود.
يد مشكلات قبل از نصب دستگاه جوش، استفاده كننده با

احتمالي استفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امواج 
 : موارد زير بايد در نظر گرفته شودالكترومغناطيسي بررسي كند. 
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، كابلهاي مخابراتي و اي ديگري مانند: كابلهاي كنترليكابله -
سيگنال الكتريكي كه در زير، بالا و اطراف دستگاه جوش قرار 

 دارند. 
 نده راديو تلويزيونيفرستنده و گير -
 كامپيوترها و ديگر دستگاههاي كنترلي  -
سلامت افراد نزديك به دستگاه جوش بطور مثال قلب  -

 مصنوعي و يا سمعك
 دستگاههاي كاليبراسيون و اندازه گيري -

مصونيت تداخل امواج الكترومغناطيسي ديگر دستگاههاي اطراف 
استفاده كننده موظف است تطابق  :محل جوشكاري

رومغناطيسي دستگاههاي اطراف را بررسي كند، چرا كه الكت
 ممكن است اقدامات پيشگيرانه اضافه اي لازم باشد. 

 
 ب) روش هاي كاهش تشعشع امواج 

 برق اصلي  -1
تجهيزات جوشكاري بايد مطابق با توصيه هاي سازنده به برق 
متصل شود. در صورتي كه تداخلي ايجاد شود ممكن است 

نيز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فيلترهاي اقدامات ديگري 
ورودي براي اتصال به برق اصلي بايد از وضعيت ثابت كابل برق و 
وجود لوله فلزي محافظ كابل يا مشابه آن اطمينان حاصل كرد. 
تمامي قسمتهاي پوشش فلزي كابل بايد از لحاظ الكتريكي بهم 

ريكي كامل به متصل باشد، اين پوشش بايد با يك اتصال الكت
 بدنه دستگاه جوش متصل شود.

 نگهداري دستگاه جوش -2
بطور كلي دستگاه جوش را بايد مطابق با توصيه هاي سازنده 
نگهداري كرد. هنگام روشن بودن دستگاه جوش بايد تمامي درب 
ها و پوشش ها محكم بوده و پيچ هاي مربوط به آن كاملاً بسته 

ر از تغييرات و تنظيمات مندرج باشد. هيچ گونه تغييراتي به غي
 در دستورالعمل كارخانه سازنده مجاز نيست.

 كابلهاي جوشكاري -3
كابلهاي جوشكاري بايد تا حد امكان كوتاه بوده و روي سطح 

 زمين و نزديك بهم قرار داشته باشد. 
 اتصالات هم پتانسيل -4

توصيه مي شود كه تمامي قطعات فلزي نزديك به دستگاه 
بهم متصل شوند. قطعات فلزي متصل به قطعه كار جوشكاري 

ممكن است در صورت تماس همزمان دست ها با الكترود و آن 
 قطعات باعث بروز شوك الكتريكي در بدن جوشكار گردد.

 جوشكار بايد از لحاظ الكتريكي از تمام قطعات فلزي ايزوله باشد.
 اتصال به زمين قطعه كار -5

لايل ايمني يا به دليل ابعاد، اندازه و در صورتي كه قطعه كار به د
 موقعيت آن به زمين متصل نباشد.

(بطور مثال سازه هاي فولادي يا قسمت خارجي بدنه كشتي ها) 
در بعضي از موارد مي توان براي كاهش تشعشع امواج اينگونه 
قطعات كار را به زمين متصل نمود. بايد اطمينان حاصل كرد كه 

ر باعث افزايش خطر بروز شوك اتصال به زمين قطعه كا
الكتريكي نشده و همچنين در كار ساير دستگاههاي الكتريكي 
اختلال ايجاد نكند. در صورت نياز اتصال زمين قطعه كار بايد 
بوسيله اتصال مستقيم قطعه كار به زمين انجام شود. در 
كشورهايي كه اتصال به زمين ممنوع است، اين اتصال بايد با 

ازن هاي مناسبي كه مطابق با مقررات ملي آن استفاده از خ
 كشورها انتخاب شده است، برقرار شود. 

 پوشش محافظ (شيلد كردن) -6
پوشاندن بقيه كابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش مي 
تواند مشكلات تداخل را كاهش دهد. در كاربردهاي خاص ممكن 

لازم  است پوشاندن (شيلد كردن) كل سيستم جوشكاري نيز
 باشد.

 

 تجهيزات حفاظتي و امنيتي 
 IECاين دستگاه مطابق با قواعد و قوانين مندرج در استاندارد 

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسي برق و ابزار دقيق نيز 
 .در آن رعايت شده است

در صورت وقوع هر نوع حادثه اي، دستگاه بايد از برق اصلي  -1
 جدا شود.

اگر ولتاژ اتصالات الكتريكي افزايش پيدا كرد، دستگاه را بايد  -2
بلافاصله خاموش كرده و از برق اصلي جدا نمود، تا دستگاه 
توسط تكنسين هاي مجرب يا نمايندگي هاي خدمات پس از 

 فروش شركت سازنده بررسي و عيب يابي شود. 
ق اصلي قبل از باز كردن پوشش بدنه دستگاه آن را بايد از بر -3

 جدا كرد.
هر گونه تعميرات بايد توسط تكنسين ماهر و يا خدمات پس  -4

 از فروش شركت سازنده انجام پذيرد.
قبل از شروع به استفاده از دستگاه، از لحاظ ظاهري و با در  -5

نظر گرفتن اشكالات احتمالي تورچ، تمامي كابل ها، اتصالات كه 
 بررسي شود.امكان آسيب خارجي را بوجود مي آورد، 

در هنگام كار بدن جوشكار بايد بطور كامل در برابر سوختگي 
 نسوز، محافظت گردد.  ولباس وتابش اشعه،با استفاده ازماسك

دستكش هاي بلند، پيشبند و ماسك محافظ با فيلتر مخصوص 
جوشكاري كه تمامي آنها بايد مطابق استاندارد باشد، پوشيده 

صنوعي ساخته شده باشند. كفش شود. پوشش ها نبايد از مواد م
ها بايد كاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته باشد (جهت جلوگيري 
از نفوذ جرقه ها)، در صورت نياز بايد پوشش محافظ سر، نيز 
استفاده شود. اگر از عينك محافظ استفاده مي شود، بايد با 
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مقررات ذكر شده در بالا مطابقت داشته باشد. براي محافظت 
از چشم در برابر اشعه ماوراي بنفش مي توان از عينك بيشتر 

محافظ با پوشش كناري استفاده كرد. مقررات پيشگيري از 
حوادث با صراحت بيان مي كند كه تهيه وسايل محفاظتي 
مناسب، به عهده كارفرما بوده و همچنين استفاده كننده از 
دستگاه جوش نيز موظف به پوشيدن پوشش مناسب جوشكاري 

 اشد.مي ب
جهت محافظت در شرايط خطرناك با احتمال ايجاد شوك  -6

الكتريكي، دستگاههاي جوشكاري و ركتيفايرهايي كه مي توانيد 
بصورت جريان مستقيم و يا جريان متناوب بكار گرفته شوند. از 
مواد ايزوله كننده و عايق براي محافظت در برابر برق گرفتگي 

برقدار و زمين نمودار بايد ناشي از برقراري تماس بين قطعات 
استفاده شود. لباس كار سالم و خشك و همراه دستكش هاي 

 بلند و كفش هاي با كف لاستيكي بايد بكار گرفته شود.
بايد  هواي محيط كار بايد جريان داشته باشد و در صورت نياز

سيستم تهويه نصب گرديده و ماسك تنفسي محافظ نيز استفاده 
 گردد.

ي از انحراف جريان و اثرات منفي ناشي از آن جهت پيشگير -7
(مثلاً تخريب سيم هادي متصل به زمين)، كابل برگشت جريان 
جوشكاري (كابل قطعه كار) بايد مستقيماً به قطعه كار و يا به 
ميز كار (مثل ميز جوشكاري، ميز جوشكاري با شبكه فلزي و يا 

ه آن متصل مشابه آن) متصل نمود. بطوريكه كاملاً قطعه كار ب
هنگام وصل كردن به اتصال زمين بايد از برقراري كامل  .باشد

اتصال الكتريكي آن اطمينان حاصل نمود. (محل اتصال بايد از 
 هرگونه زنگ و يا زنگ زدگي ها و يا مشابه آن پاك باشد).

تحت هيچ شرايطي وقتيكه پوشش بدنة دستگاه جوشكاري  -9
بطور مثال براي تعميرات)، چرا باز است نبايد آن را روشن كرد. (

كه صرفنظر از مقررات ايمني، خنك كردن كافي قطعات 
 الكترونيكي را نيز نمي توان تضمين كرد.

با مقررات، افرادي كه در نزديكي محل جوشكاري  مطابق -10
هستند را بايد از خطرات احتمالي آگاه كرده و از آنها محافظت 
نمود. پارتيشن هاي مخصوص جوشكاري (پرده هاي محافظ 

 مخصوص جوشكاري) بايد استفاده شود. 
به هيچ وجه روي تانكرهايي كه گاز، سوخت و يا روغن يا  -11

مي كنند نبايد جوشكاري كرد. حتي اگر مواد مشابه را حمل 
مدت زمان زيادي از خالي شدن آنها گذشته باشد (احتمال ايجاد 

 حريق و انفجار) 
جوشكاري با جريان بار زياد نيازمند رعايت مقرراتخاصي  -12

است كه بايد فقط توسط جوشكاران آموزش ديده و تخصص 
 انجام شود.

  يك كرد.هرگز تورچ را نبايد به صورت نزد -13

در محيط هايي كه احتمال آتش سوزي زياد است،جوشكار  -14
بايد اجازه نامة جوشكاري را كسب كرده و آن را در تمام مدت 
جوشكاري نزد خود نگهدارد و يك مامور آتش نشان نيز بايد پس 
 از پايان جوشكاري از عدم بروز آتش سوزي اطمينان حاصل كند.

تهويه هواي محيط بايد پيش بيني هاي مخصوص جهت  -15
 انجام شود

اخطار براي مراقبت از چشم ها بايد با نصب تابلويي با متن  -16
زير در محل جوشكاري انجام شود. مستقيماً به قوس الكتريكي 

 نگاه نكنيد.
 
چنانچه منبع تغذيه روي سطح شيبدار قرار گيرد فقط  •

 توانايي مايل شدن را دارد. 10˚تا 
 
  كابل هاي جوشكاري: اتصالنحوه 

 : MMA جوشكاري الكترود
در حاليكه دستگاه خاموش است  1اتصالات را مطابق شكل 

 برقرار كنيد به موارد زير توجه داشته باشيد:
انبر اتصال به ، كابل هاي جوشكاري را با توجه به نوع الكترود

خروجي  كانكتور منفي و انبر جوش را به كانكتورهاي مثبت
انبر اتصال به قطعه كار را به بخشي از  .كنيددستگاه متصل 

قطعه كار كه عاري از هرگونه رنگ, روغن و يا آثار زنگ زدگي 
است متصل نماييد. توجه داشته باشيد استفاده از كابل بلند 
سبب كاهش ولتاژ و رخ دادن مشكلاتي در جوشكاري به ازاي 

 .افزايش مقاومت و اندوكتانس كابل مي گردد
 

 
 

 1شماره شكل 
 

 :TIG جوشكاري تيگ
در حاليكه دستگاه خاموش است  2اتصالات را مطابق شكل 

 برقرار كنيد به موارد زير توجه داشته باشيد:
شلنگ گاز را كه از تورچ تيگ خارج مي شود به كپسول گاز 

توجه داشته باشيد كپسول هاي  ،متصل كرده و شير آنرا باز كنيد
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باشند كه از آن مي توانيد جهت گاز مجهز به يك فشار شكن مي 
 تنظيم فشار گاز در طول جوشكاري استفاده نماييد.

و انبر ، مثبت دستگاه متصل كرده كابل انبر اتصال را به كانكتور
ي از هرگونه رنگ, روغن و اتصال را به بخشي از قطعه كار كه عار

كابل قدرت تورچ را به  زنگ زدگي است متصل نماييد. يا آثار
 منفي دستگاه متصل كنيد. كانكتور

 

 
 

 2شكل شماره 
 

 دستگاه به برق شهر:  اتصال 
از اتصال سيم هاي برق ورودي دستگاه به شبكه برق اصلي  قبل

از درستي ولتاژ و فركانس برق اصلي اطمينان حاصل كنيد و 
براي اتصال دستگاه حتما از اتصالات و كليد هاي صنعتي 

دستگاه را بطور مستقيم و بدون در صورتيكه  استفاده كنيد.
استفاده از رابط به برق ورودي وصل مي كنيد، دقت كنيد كه 
سيم زرد و سبز رنگ به ارت وصل شود و سه سيم ديگر را به سه 

مقادير پارامترهاي لازم  4جدول شماره  فاز ورودي وصل كنيد.
 جهت اتصال دستگاه به برق اصلي را نشان مي دهد.

 

 CARRY نام دستگاه
EL 503G 

CARRY 
EL 

503Cell 
ماكزيمم جريان خروجي 
دستگاه در ديوتي سايكل 

X% 
500A(20%) 500A(15%) 

 KVA 30KVA 29 توان دستگاه
 A 50 فيوز از نوع كندكار

كابل برق 
 اصلي

 2m طول
 6mm²×4 سطح مقطح

 2جدول شماره 
 

 هدستگا معرفي: 
 

 
 

 
 

 3شكل شماره 
 

 قطب مثبتكانكتور جوش اتصال  -1
 ولوم تنظيم جريان جوشكاري -2
 آمپرمتر ديجيتال  -3
 كليد تعيين نوع جوشكاري -4
  Arc Forceولوم تنظيم  -5
 كانكتور مادگي ريموت كنترل -6
 كانكتور جوش اتصال قطب منفي -7
 كليد روشن و خاموش كردن دستگاه -8
 كابل برق ورودي -9
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 :پارامتر جوشكاري 
 :)MMAجوشكاري الكترود (
 :كاردستورالعمل شروع به 

جوشكاري، دستگاه را روشن نمائيد، و  بعد از اتصال كابل هاي
) را در حالت 4 آيتم، 3كليد تعيين نوع جوشكاري (شكل شماره 

الكترود قرار دهيد و توسط ولوم تنظيم جريان جوشكاري (شكل 
جريان جوش را انتخاب كرده و با توجه به ) 2، آيتم 3شماره 

را  )5، آيتم 3شكل شماره  ( Arc Forceجنس الكترود ولوم 
در مقدار مناسب تنظيم نماييد، مقدار اين پارامتر مي تواند بين 

تنظيم شود و در جوشكاري الكترودهاي سلولزي مانع  0-100%
 از چسبيدن الكترود به قطعه كار مي گردد.

مقدار جريان مصرفي را با توجه به نوع الكترود  3جدول شماره
 مقادير مي دهداژهاي ديگر نشان براي جوشكاري استيل و آلي

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 :(TIG)جوشكاري تيگ 
 دستورالعمل شروع به كار:

بعد از اتصال كابل هاي جوشكاري،دستگاه را روشن نمائيد وكليد 
قرار دهيد.  TIG) را در حالت 4آيتم، 3تعين نوع جوشكاري (شكل

) جريان 2آيتم، 3توسط ولوم تنظيم جريان جوشكاري (شكل
انتخاب كرده، سپس نوك تنگستن را به قطعه كار  جوشكاري را

 بچسبانيد.
Electrode Type 

Current adjustment Field (A) 
Electrode 

(mm) 
TIG DC 

Tungsten Rare 
Earth 

2%Turchoise 
Tungsten 

Ce 1% Grey 

10-50 10-50 1 
50-80 50-80 1.6 

80-150 80-150 2.4 
150-250 150-250 3.2 
200-400 250-400 4 

 4جدول شماره 

براي راهنمايي مي  تنها بيان شده درجدول كاملاً دقيق نيستند و
 باشند.

براي يك انتخاب درست بايد به دستورالعمل شركت سازنده  
الكترود نيز توجه نمود جريان مورد نياز براي جوشكاري به 
وضعيت جوشكاري و نوع اتصال بستگي دارد و با افزايش 

 ضخامت و قطر قطعه كار افزايش مي يابد.
 جريان بالا براي جوشكاري رو به بالا  •
 سرجريان متوسط براي جوش سر به   •

با استفاده از فرمول زير مي توان جريان تقريبي را براي جوش 
 فلزات معمولي محاسبه كرد : 

) Øe-1×(I=50 
  Iجريان جوشكاري :    Øe  قطر الكترود :

براي بدست آوردن مقادير دقيق تر بايد به دستورالعمل مربوط 
 .به الكترودها مراجعه كرد

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(تا زماني كه نوك تنگستن به قطعه كار چسبيده باشد جريان 
اصلي برقرار نمي شود) تورچ را به آرامي از قطعه كار فاصله دهيد 

) حال دستگاه با جريان 4تا قوس اصلي برقرار شود. (مطابق شكل 
 تنظيم شده توسط ولوم اصلي آماده براي جوشكاري است.

  

 

قطر 
الكترود 

mm 

بازه جريان جوشكاري–نوع الكترود  ضخامت  
 قطعه كار

mm 
6010-
6011 6012 6013 6020 6027 7014 7015 7018 70-24-

70-28 
1.6  20-40 20-40       ≤5 2  25-60 25-60       
2.4 40-80 35-85 45-90 - - 80-125 65-110 70-100 100-145 ≤6.5 
3.2 75-125 80-140 80-130 100-150 125-185 110-160 100-150 115-165 140-190 >3.5 
4 110-170 110-190 105-180 130-190 160-240 150-210 140-200 150-220 180-250 >6.5 

4.8 140-215 140-240 150-230 175-250 210-300 200-275 180-255 200-275 230-305 
>9.5 5.6 170-250 200-320 230-300 225-310 250-350 260-340 240-320 260-340 275-365 

6.4 210-320 250-400 250-350 275-375 300-420 330-415 300-390 315-400 335-430 
8 275-425 300-500 310-430 340-450 375-475 390-500 375-475 375-470 400-525 >13 

 3جدول شماره 
 

 4شكل شماره 
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 نگهداري: 
 كردن دستگاه :تميز 

دستگاه بايد حتي الامكان در مكان تميز و خشك قرار داده شود. 
كثيفي و گرد و غبارهاي محيط كه مي تواند به داخل دستگاه 

 وارد شود بايد در حداقل مقدار خود باشد.
توجه :قبل از باز كردن بدنه دستگاه و اقدام به تميز كردن، آنرا  

 از برق اصلي جدا كنيد.
دستگاه بايد در فاصله هاي زماني منظم بوسيله هواي داخل 

كمپرسور با فشار كنترل شده تميز شده تاعملكرد خوب آن 
تضمين شود. فاصله بين هر تميز كردن، به مدت زمان استفاده از 
دستگاه وآلودگي محيط كار بستگي دارد. (براي محل كار بسيار 

ا فاصله زماني كثيف در هر ماه يك بار و در محل هاي تميزتر ب
 بيشتر)

هرگز هواي كمپرسور را مستقيما بر روي قطعات الكترونيكي 
اعمال نكنيد چراكه مي تواند منجر به آسيب رساندن به اين 

 قطعات گردد.
اتصالات الكتريكي را بررسي نموده و در  هنگام تميز كاري،

صورت لزوم محكم كنيد همچنين سيم ها را بازبيني نماييد تا 
يقكاري را پيدا نموده و سپس در صورت لزوم آن عيوب عيوب عا

 .را رفع كنيد
از ورود آب يا بخار آب به درون دستگاه جلوگيري كنيد و 
چنانچه آب يا بخار آب به درون دستگاه نفوذ كرد حتما آن را 

 خشك كرده و سپس عايق كاري ها را چك نماييد
نمي كنيد چنانچه از دستگاه براي مدت زمان طولاني استفاده 

آن را بايد در جعبه بسته بندي كنيد و در يك مكان خشك 
 نگهداري كنيد

 نحوه نگهداري تورچ جوشكاري:
از قرار دادن تورچ و يا كابل آن برروي قطعات داغ خودداري 
كنيد. اين عمل مي تواند باعث ذوب شدن لايه عايق شده و تورچ 

 را غير قابل استفاده نمايد.
نشتي تمامي شلنگ ها و اتصال گاز را بصورت متناوب عدم 

 بررسي كنيد.
منتشر كننده گاز را از پاشش هاي جوشكاري تميز كرده تا گاز 

 .براحتي از تورچ خارج شود
 

 علائم شناسايي خطا 
 

 خطا و علائم آنها
دلايل احتمالي و توصيه هايي براي 

 رفع خطا
با وجود قرار گرفتن 

كليد در وضعيت 
ON  دستگاه

 روشن نميشود

از صحت فاز هاي ورودي به دستگاه  -1
 اطمينان حاصل نماييد

از صحت عملكرد مكانيكي كليد قدرت -2
 ورودي دستگاه اطمينان حاصل نماييد 

با روشن كردن 
دستگاه فن كار 

 نمي كند

يكي از فازهاي ورودي قطع مي باشد و  .1
دستگاه دوفاز روشن شده است (بررسي 

 برق ورودي)
فن خراب است يا اتصالات داخلي آن  .2

 قطعي دارد

با روشن كردن 
دستگاه فيوز محل 

 كار عمل ميكند

از صحت سلامت و انتخاب صحيح و -1
عملكرد فيوز تابلو برق متناسب با پلاك 

 اطمينان حاصل نماييد دستگاه
دستگاه از داخل معيوب شده است و -2

ميبايست جهت بررسي فني به واحد 
  فروش مراجعه گردد خدمات پس از 

نمايشگر پانل 
خطاي چشمك زن 

HOT ميدهد 

حفاظت حرارتي دستگاه فعال شده -1
است در اينصورت بايد فن دستگاه تا 

 HOTخنك شدن دستگاه و رفع نمايش 
 روشن باشد

در صورت خاموش بودن فن باوجود -2
 يكي از فاز هاي ورودي قطع ميباشد خطا،

 خرابي احتمالي فن-3

نمايشگر پانل 
خطاي چشمك زن 

LV ميدهد 

ولتاژ شبكه دچار افت بيش از حد  -1
مجاز شده است ، سطح ولتاژ و نوسان برق 

 ورودي بررسي گردد 
دستگاه از داخل معيوب شده است و  -2

ميبايست جهت بررسي فني به واحد 
  خدمات پس از فروش مراجعه گردد 

نمايشگر پانل 
خطاي چشمك زن 

HV ميدهد 

مبين بالا بودن سطح ولتاژ شبكه از حد -1
مجاز تعريف شده ميباشد ، تا حالت نرمال 

 منتظر بمانيد HVشبكه و رفع خطاي 

نمايشگر پانل 
خطاي چشمك 

 ميدهد OCزن 

حفاظت جريان دستگاه عمل كرده 
است جهت بررسي فني به واحد 

 خدمات پس از فروش مراجعه شود
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 عيب يابي 
 :تست عمومي

مشاهده هرگونه ايرادي در عملكرد دستگاه ابتدا بايد  در صورت
 موارد عمومي زير مورد بررسي قرار گيرند

 هرسه فاز ورودي، از تابلو برق تا دستگاه تست شود. -
 كابلهاي جوشكاري و اتصالات آنها سالم باشند. -
 

 بالاست جوشبرآمدگي  .1
 كردن اوليه كافي نيست گرم •
 استجريان جوشكاري خيلي كم  •
 جوشكاري خيلي زياد است سرعت •

 تورفتگي جوش زياد است .2
 سرعت جوشكاري خيلي زياد است •
 سرعت جوشكاري خيلي كم است •

 نفوذ جوش خيلي كم است .3
 ابعاد قطعه كار به درستي انتخاب نشده است •
 طول قوس خيلي بلند است •
 سرعت جوشكاري خيلي زياد است •
 گرم كردن اوليه لازم است •

 ريزد. (شُره كردن)جوش به پايين مي  .4
 فاصله هوايي بين قطعات كار زياد است •
 جريان جوشكاري زياد است •
 طول قوس الكتريكي كوتاه است •
 سرعت جوشكاري كم است •

 

  استفاده دردستگاه  موردمعرفي نشانه هاي
 هاي جوش و برش:

 

 كليد روشن و خاموش اصلي دستگاه 

دستگاه قادر به استفاده در محيط هاي با خطر  
 شوك الكتريكي است

 خطر! ولتاژ بالا  

 ارت حفاظتي  

 كانكتور با پلاريته مثبت  
  

 كانكتور با پلاريته منفي  

 توجه! 

 تست موتور 

پيش از استفاده از دستگاه, دستورالعمل به دقت  
 مطالعه شود 

 

 فيوز 

 تست گاز 
 

  
 جريانتنظيم 

 
  
 

 تنظيم ولتاژ
 

 
 
 خطر ! قطعات در حال چرخش  

 
 
  
 ستفاده از دستكش مجاز نمي باشدا 
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  نمونهپلاك  

 

 

 تاريخ توليد 15 نام كارخانه سازنده 1
 كلاس عايقي 16 نام دستگاه 2
 سيستم خنك كننده: هوا خنك 17 با كنترل اينورتر سه فازدستگاه  3
 توليدزمان  DC 18جريان خروجي  4
 ممنوعيت استفاده از دستگاه هنگام بارندگي 19 پروسه جوشكاري الكترود 5
 موثر اوليه دستگاه ماكزيمم جريان 20 ولتاژ بي باري دستگاه 6
 ماكزيمم جريان اوليه دستگاه 21 تيگپروسه جوشكاري  7
جهت حفاظت كاربر  IEC60974-1طابق با استاندارد م 8

 در مقابل خطرات برق گرفتگي
 ولتاژ جوشكاري 22

 جريان جوشكاري 23 مي باشد 50Hzبا فركانس  سه فازبرق ورودي دستگاه  9
 ديوتي سايكل دستگاه 24 ولتاژ تغذيه دستگاه 10
 مينيمم و ماكزيمم جريان و ولتاژ جوشكاري  25 كلاس حفاظتي دستگاه 11
 شماره استاندارد 26 دفتر مركزي 12
 كد دستگاه 27 فيوز 13
 شماره سريال 28 توان دستگاه 14
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 هدستگا ضمانتاز  استفاده 
 . ضمانـت اين دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از دستـگاه1

 مي باشد. 
 . هزينه قطعه يا هزينه تعويض يا تعمير كليه قطعات بجز2

قطع و وصل و تنظيم قطعات زير كه شامل (هواكش، كليدهاي 
ولتاژ، كانكتورها، پتانسيومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و 
قطعات تورچ يا سنترال كانكتور) رايگان مي باشد. اشكالات فني 

آب و اضافه ولتاژ از عهده اين ، آتش، ناشي از حوادثي نظير ضربه
 ضمانت نامه خارج است.

ط سرويس كار . تعمير و رفع هر گونه اشكال فني بايد توس3
افراد غيرمجاز ضمانت نامه مجاز اين شركت انجام شود و دخالت 

افراد غيرمجاز به افرادي گفته مي شود باطل مي كند. ( فوق را
كه دوره آموزش تعمير و نگهداري دستگاه را در شركت جوشا 

 طي نكرده و گواهي نامه نداشته باشد)
استفاده از . ارائه كارت ضمانت نامه به سرويس كار جهت 4

 الزامي است.، خدمات ضمانت
. عدم مطابقت شماره سريال مندرج در ضمانت نامه با شماره 5

سريال دستگاه و نيز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت 
 نامه موجب ابطال آن مي گردد.

و  . در زمان ضمانت هزينه حمل و نقل دستگاه به محل كارخانه6
ران در محلي كه خريدار تعيين نيز هزينه اياب و ذهاب تعميركا

 مي كند به عهده خريدار مي باشد.
. ضمانت دستگاه از تاريخ خريد يكسال مي باشد كه در شش 7

ماه اول قطعات يدكي و سرويس رايگان (باتوجه به موارد ذكر 
و در شش ماه دوم سرويس رايگان است و بعد از آن به  شده)

ت وجه ارائه مي سال خدمات پس از فروش با درياف 10مدت 
 شود.

 
 سفارش قطعات يدكي:

سفارش قطعـات يدكي دستـگاه مي تواند از طريق دفتـر فروش 
لطفا نام، مدل ، جهت تحويل قطعات درست. جوشا صورت گيرد

و شماره سريال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد سفارش را طبق 
ليست قطعات يدكي اين دفترچه بنويسيد. در اين صورت تحويل 

 كالاي سفارش داده شده سريع تر انجام خواهد شد.
 
 

  پس از فروش خدماتدفتر 
 92تهران، خيابان كارگر شمالي، انتهاي خيابان هفتم، پلاك 

 88008055 – 88633677تلفاكس : 
E-mail: service@gaamelectric.com 

 : دفتر فروش
پلاك  خيابان اشكان -خيابان دهم -خيابان كارگر شمالي-تهران

 طبقه سوم- 10
 88027940 دورنگار: خط) 20( 88010966 تلفن:

E-mail:info@jooshaweld.com 
http://www.jooshaweld.com  

 كارخانه:
 48491 - 55139  صندوق پستي -ساري 
 )011( 33137110 ،  33137111تلفن : 
 )011( 33137116  فاكس:

 
  يدكي قطعاتليست 

Carry el 503G 
 كالانام  كد كالا رديف

 GE14بست كابل پلاستيكي  10742 1
 GE6بست كابل پلاستيكي  10744 2

3 11186 
افشان (ارت دار)  4*6كابل 

 (خاكستري،سياه،قهوه ايي،زرد،سبز)
 CTجريان  12765 4
 آمپر مشكي30پايه فيوز تخت بلند  13269 5
6 CGC1041710  ماژولIGBT 
  0-1فاز  3كليد گردان  14135 7

8 16345 
رنگ  20*54*200چرخ محور خور 

 مشكي
 50*70كانكتور جوش ماده فيكس  18132 9

 50*70كانكتور جوش نر كابل  18133 10

11 20432 
دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداري 

Carry EL-503 G 
 T255MA100ترانس تغذيه  30129 12

13 30717 
ميكروفاراد باس  1ولت  1000خازن 
 پيچي

 RCD3XEP100برد   35276 14
 CBP273EP001برد  35302 15
 CNV273EP001برد  35303 16
 CVS273EP001برد  35304 17
 DPL273EP001برد  35305 18
 FNC273EP001برد  35306 19
 ماژول ديود فست 38213 20
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 نام كالا كد كالا رديف

 GEK3كنورتور  6474500000 22
 كليد تيگ 7.227.016 23

24 7.458.220-R 
 MMAسرولوم قرمز بزرگ فلش دار  

 با خط 200
25 7.458.230-R سرولوم كوچك فلش دار با خط 

26 BD200FZY7
D 

 فن

 
 مهم 

مندرجات اين دفترچه را كه هريك ، قبل از راه اندازي دستگاه
بايد در مكاني كه قابل دسترسي براي همه كاربران اين دستگاه 

زماني كه دستگاه  مي بايست تامي باشد نگاه داري شود و 
 اين دفترچه هم در دسترس باشد.  ،استفاده مي شود

اين دستگاه صرفاً جهت به كار گيري براي كارهاي جوشكاري 
 طراحي شده است.

 
 ايمني دستورات 

جوشكاري و برشكاري مي تواند براي  
 شما و ديگران مضر باشد.

است هنگام كاربر مي بايست مطابق مندرجات زير كه ممكن 
در برابر خطرات احتمالي از ، جوشكاري و برشكاري ناشي شود

  قبل آموزش ديده باشد.
 صدا :

 80اين دستگاه به صورت غيرمستقيم صداي بالاتر از 
ممكن  دسي بل توليد مي كند. دستگاههاي برش و جوشكاري

است صدايي فراتر از محدوده شنوايي توليد نمايند.بنابراين 
قانوناً مي بايست به ابزارهاي حفاظتي مناسب تجهيز كاربران 

 شوند.
الكتريسيته و ميدان مغناطيسي ممكن است خطرناك 

 .باشند

جريان الكتريك از درون هر جسم رسانايي كه  
ايجاد مي  (EMF)عبور نمايد ميدان الكتريكي و مغناطيسي 

 اين ميدان را به دور كابلها وكند. جوشكاري و جريان جوشكاري 
ميدان مغناطيسي بر عملكرد ضربان دستگاه ايجاد مي نمايند، 

سازهاي قلب تاثير مي گذارد.استفاده كنندگان از تجهيزات 
(نوسان ساز قلب) مي بايست قبل از شروع به  الكترونيك حياتي

با پزشك خود ، گوجينگ و جوش نقطه اي، برشكاري، جوشكاري
  مشورت نمايند

است اثرات ديگري نيز برروي ميدانهاي مغناطيسي ممكن 
 سلامتي داشته باشند كه تا كنون شناخته نشده باشد.

مطابق با رويه ، همه كاربران مي بايست جهت استفاده از دستگاه
اثرات ميدان مغناطيسي اطراف جوشكاري و ، هاي قيد شده

 برشكاري را كاهش دهند:
را در صورت امكان مسير قرار گيري كابهاي الكترود و اتصال 

 .يكي كرد، توسط بستن با يكديگر
 .هرگز كابل و تورچ را به دور خودتان نپيچيد

بدنتان را بين انبرالكترود / تورچ و قطعه كار قرار ندهيد. اگر كابل 
 قطعه كاري هم، و انبر و تورچ در سمت راست بدن شما قرار دارد

 مي بايست در سمت راست قرار داشته باشد
را به نزديك ترين نقطه از منطقه در صورت امكان، كابل 

 .جوشكاري متصل نماييد
 فرايند جوشكاري و برشكاري را در مجاورت دستگاه انجام ندهيد.

از يك شخص شايسته و با تجربه ، در صورت عملكرد ناصحيح
 درخواست كمك نماييد.

 
 نفجار ا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مكانهايي كه مواد  
جوشكاري ننماييد. همه ، گازها و بخارها، منفجره قرار دارد

سيلندرها و رگولاتورهاي تحت فشار مورد استفاده در جوشكاري 
 مي بايست با دقت حمل و جابجا شوند.
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 بر چسب هشدار 
 جداول شماره گذاري شده در يك رديف باهم در ارتباط هستند.

 

 
 

B-  حلقه ها و چرخدنده ها مي توانند به انگشتان آسيب
  (MIG. MAG) در دستگاه برسانند.

C-  .سيم جوش و قطعات شاسي حامل ولتاژ جوشكاري هستند
دست و قطعات فلزي را از آنها دور نگاه داريد. در 

  (MIG. MAG)دستگاه
 
. جرقه هاي جوشكاري يا برشكاري ميتوانند سبب انفجار ويا 1

 .آتش سوزي شوند
يا برشكاري نگاه  مواد قابل اشتعال را دور از جوشكاري .1,1

 داريد.
آتش  .جرقه هاي جوشكاري يا برشكاري ميتوانند سبب بروز1,2

سوزي شوند. يك دستگاه آتش خاموش كن در نزديك محل كار 
نگهداري نماييد و از افراد بخواهيد تا آماده استفاده از آن در 

 صورت لزوم باشند.
يا  محفظه هاي بسته و ظروفهاي حاوي مواد را جوشكاري. 1,3

 برشكاري نكنيد.
قوس حاصل ازجوشكاري يا برشكاري مي تواند سبب   .2

 آسيب و سوختگي گردد.

قبل از بازكردن تورچ و يا تعويض قطعات آن دستگاه را  .2,1
 خاموش نماييد.

قطعات با عرض برش كم را هنگام برشكاري نگاه  .2,2
 نداريد.

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانيد. .2,3
از تورچ ويا كابلها و اتصالات شوك الكتريكي ناشي  .3

 منجر به مرگ شود. ميتواند
دستكش خشك جهت ايزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .3,1

 پوشيدن دستكش هاي مرطوب و آسيب ديده خودداري نماييد.
توسط عايقي خودتان را در برابر شوك الكتريكي بين  .3,2

 قطعه كار و زمين محافظت نماييد.
انجام هرگونه كار و يا اتصال كابل برق ورودي را قبل از  .3,3

 تعميري برروي دستگاه، جدا نماييد.
استنشاق دود حاصل ازجوشكاري يا برشكاري براي  .4

 سلامتي بسيار خطرناك است. 
 سر خودتان را از دود فاصله دهيد.  .4,1
از تهويه هاي قوي و يا مسير براي انتقال دادن دود  .4,2

 استفاده نماييد.
 استفاده نماييد.از فنهاي فيلتر دار جهت انتقال دود  .4,3

اشعه حاصل ازجوشكاري يا برشكاري ميتواند چشمها  .5
 را بسوزاند ويا به پوست آسيب برساند

كلاه و عينك ايمني بپوشيد. از محافظهاي مخصوص  .5,1
گوش و يقه بندهاي دكمه دار استفاده نماييد.از كلاه ايمني با 

س فيلترشيشه اي محافظ استفاده نماييد. تمام نقاط بدن را با لبا
 ايمني بپوشانيد.

دفترچه نصب و راه اندازي  دستگاه قبل از راه اندازي  .6
 را به دقت مطالعه فرماييد.

برچسب هاي نصب شده برروي دستگاه را رنگ   .7
 آميزي ويا جدا نفرماييد.
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 معرفي خدمات آزمايشگاهي آزمايشگاه استاندارد جوشا 
 خدمتي جديد و گامي نو در صنعت جوشكاري

 هاي جوشكاري را با ما تجربه كنيد.ماشين كيفيت و دقت
در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباري شدن استانداردهاي سري 

شوراي عالي استاندارد، آزمايشگاه جوشا به عنوان  23/12/90جلسه 
تنها مرجع كاليبراسيون، اعتباردهي و بازرسي دوره اي تجهيزات 

-IEC60974-4 (ISIRI11225جوشكاري براساس استانداردهاي ملي
4) , BS EN 50504 (ISIRI17445  در كشور، اين خدمات را در

 آزمايشگاه ثابت و سيار به مشتريان و صنعتگران محترم ارائه مي دهد.
 

 با اجراي استانداردهاي:
 IEC 60974-4(ISIRI11225-4) و)BSEN 50504 (ISIRI17445 

 هزينه هاي تعمير و نگهداريكاهش 
 دوام تجهيزات جوشكاري افزايش عمر مفيد و 
 كيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاري افزايش 

را  الكتريكي و افزايش ايمني كاربرگرفتگي و شوككاهش خطرات برق
 به ما بسپاريد.

 
اي آشنايي با نمادهاي كاليبراسيون، اعتباردهي و بازرسي دوره

 الكتريكيتجهيزات جوشكاري قوس
اساس بر  جوشكاري قوس الكتريكينماد اعتباردهي تجهيزات 

 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد (

 
 

نماد بازرسي دوره اي تجهيزات جوشكاري قوس الكتريكي بر اساس 
  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفي مجموعه آزمايشگاه هاي كاليبراسيون، اعتباردهي و 
 اي گام الكتريك و جوشابازرسي دوره

آغاز فعاليت بعنوان آزمايشگاه همكار سازمان ملي استاندارد در سال  -
1381  

آغاز فعاليت بعنوان آزمايشگاه كاليبراسيون همكارسازمان ملي  -
  1391استاندارد در سال 

از  Ma592و  Ma/2552داراي گواهينامه تاييد صلاحيت به شماره  -
 سازمان ملي استاندارد ايران

 NACIمركز ملي تائيد صلاحيت ايران به شماره داراي گواهينامه  -
LAB/487  وNACI LAB/488 از سازمان ملي تاييد صلاحيت ايران 

در  INEC TC 26موسس كميته فني متناظر جوشكاري الكتريكي  -
 ايران

تشريح خدمات و مجوزهاي مربوط به بازرسي دوره اي تجهيزات 
 ISIRI 11225-4جوشكاري بر اساس استاندارد 

 بعد از تعمير ايبازرسي و آزمايش دوره
بازرسي چشمي مطابق با بند  -الف

5-1 
 1-5بازرسي چشمي مطابق با بند  -الف

 آزمايش الكتريكي: -ب
 6-5باري مطابق بند ولتاژ حالت بي

 3-5مقاومت عايق مطابق بند 
مقاومت هادي محافظ مطابق بند 

5-2 

 آزمايش الكتريكي: -ب
 6-5مطابق با بند   باريولتاژ حالت بي

 3-5مقاومت عايق مطابق با بند 
 2-5مقاومت هادي محافظ مطابق با بند 

 آزمايش كاركرد: -پ
 بدون الزامات -

  

 آزمايش كاركرد: -پ
 1-6كاركرد مطابق با بند 

وسيله كليدزني روشن/خاموش مدار 
 2-6تغذيه مطابق با بند 

 3-6وسيله كاهش ولتاژ مطابق با بند 
 4-6مغناطيسي مطابق با بند شير گاز 

هاي كنترل و سيگنال مطابق بند لامپ
6-5 

 7مستندسازي مطابق با بند  -ت مستندسازي  -ت
 

 اي تجهيزات جوشكاريبازرسي دوره
در  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)هدف از اجراي استاندارد 

تجهيزات جوشكاري قوس الكتريكي انجام آزمايش براي بازرسي دوره 
اي و پس از تعمير و همچنين نگهداري تجهيزات جوشكاري قوس 

 الكتريكي براي اطمينان از ايمني الكتريكي آنها است.
اجراي استاندارد فوق براي منابع تغذيه كه براي جوشكاري قوس 

شوند و مطابق با اده ميالكتريكي و فرآيندهاي وابسته استف
اند، كاربرد ساخته شده 11225 -1يا 11225 -6استانداردهاي ملي 

 دارد. 
 

 تعاريف و اصطلاحات:
 كاليبراسيون

گيري (مانند نمايشگرهاي جريان، ولتاژ مقايسه يك دستگاه اندازه
هاي جوشكاري و برشكاري) با يك دستگاه مرجع، جهت تعيين دستگاه

 درنقاط گستره مورد نظر مي باشد. گيريخطاي اندازه
 

 اعتباردهي
عملياتي با هدف اثبات انطباق تجهيزات و دستگاههاي جوشكاري و 
برشكاري با ويژگي كاري آنها و مقادير آزمايش نوعي ولتاژ بار قراردادي 
مي باشد كه با دو روش (دقيق و استاندارد) تعريف شده، در 

 انجام مي شود. BS EN 50504 (ISIRI 17445)استانداردهاي 
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 تفاوت بين كاليبراسيون و اعتباردهي:
در كاليبراسيون نمايشگرهاي ولتاژ و جريان دستگاه جوشكاري با 

گونه شوند بدون آن كه هيچدستگاه اندازه گيري مرجع مقايسه مي
گيري و تاثير آن بر روي عملكرد دستگاه داشته تحليلي ازنتايج اندازه

اردهي علاوه بر مورد فوق مراحل زير نيز انجام مي باشد، ولي در اعتب
 شود:
گيري نمايشگرهاي ولتاژ، جريان، سرعت تغذيه سيم وايرفيدر اندازه •

و سرعت سنج هاي مربوط به سرعت حركت كالسكه و تراك در 
 دستگاههاي زير پودري

هاي جوشكاري و برشكاري و گيري وتنظيم خروجي دستگاهاندازه •
 وايرفيدرها

گيري و بررسي رابطه بين ولتاژ بار و جريان قراردادي در هانداز •
 خروجي دستگاه جوشكاري

هاي فوق بر اساس گيريبررسي خطاي محاسبه شده در اندازه •
هاي مشخص شده در دو رده دقيق و استاندارد براساس رواداري

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد
 جوشكاري دارد. كه موارد فوق تاثير به سزايي در كيفيت

 

 هشدار: 
اعتباردهي مجموعه عملياتي فراتر از كاليبراسيون نمايشگرهاي  •

ولتاژ و جريان دستگاههاي جوشكاري و برشكاري مي باشد كه 
توسط كاركنان آموزش ديده، مجرب و آشنا به فرآيند جوشكاري 

انجام مي شود، كه  …و SMAW،(TIG  ،MIGالكترود دستي (
علاوه بر تنظيم خروجي دستگاه هاي جوشكاري و برشكاري با يك 
مقياس مرجع قراردادي و مقايسه آن با مقادير مطرح شده در 
استاندارد اعتباردهي، در بر گيرنده فرآيند كاليبراسيون 

 نمايشگرهاي دستگاه هم مي شود.

لتاژ و جريان) به كاري كه آزمايشگاههاي كاليبراسيون الكتريكال (و •
علت عدم آگاهي از استاندارد اعتباردهي تجهيزات جوشكاري قوس 

انجام مي دهند فقط به  BSEN 50504 (ISIRI 17445)الكتريكي
صورت كاليبراسيون مقايسه اي نمايشگرهاي دستگاه مي باشد، كه 
الزامات استاندارد اعتباردهي را تامين نمي كند و با آن مغايرت 

 دارد.
هاي تاييد صلاحيت شده آزمون معتبر ار بايد توسط آزمايشگاهاين ك •

توسط سازمان ملي استاندارد و يا مركز ملي تائيد صلاحيت ايران، 
را دردامنه كاربرد  BSEN 50504 (ISIRI 17445) كه استاندارد

خود دارند انجام شود و ساير آزمايشگاه ها صلاحيت انجام اين كار 
 را ندارند.

 
خدمات و مجوزهاي مربوط به اعتباردهي تجهيزات جوشكاري قوس 

 :به شرح زير مي باشد BS EN50504الكتريكي بر اساس استاندارد 
 بند و زيربند اعتباردهي تجهيزات جوشكاري

ي استاندارد منابع بررسي درستي اعتباردهي براي رده -الف
 تغذيه

4 

 5 پذيريهاي تجديدانجام آزمون -ب
 اعتباردهي -پ
-جوشكاري قوسي فلزي دستي با الكترود پوشش -

 (MMA)دار
 (TIG)جوشكاري تنگستن با گاز خنثي -
 جوشكاري قوسي توپودري -
 اجزاي كمكي -

8 
8-2 
8-3 
8-4 
8-5 

 فنون اعتباردهي -ت
 دستگاهها -
 بارگذاري منبع تغذيه -
 هاروش -

9 
9-3 
9-4 
9-5 

 10 مستندسازي  -ث
 

 هاي معتبر و نامعتبر:تفاوت بين گواهينامه
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