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 مقدمه 

گرامی از حسن انتخاب شما جهت برگزیدن دستگاه  مشتری

 )جوشا(شرکت توسعه صنایع جوش و برش آسيا برشكاری

سپاسگزاریم. از این طریق شما اعتماد خود را به محصولات ما 

 نشان دادید.

استفاده از دستگاه این دستورالعمل را بدقت لطفاً قبل از 

 .مطالعه فرمایيد

حق هر گونه تغييری در محتویات دفتر چه بدون اطلاع قبلی 

محفوظ  توسعه صنایع جوش و برش آسيا )جوشا(برای شرکت 

 است.

و همچنين  برشكاریبرای دستيابی به کيفيت بهتر و مناسب 

اطمينان خاطر از طول عمر بيشتر دستگاه اصول و موارد بيان 

و نگهداری دستگاه در این  برشكاریشده مربوط به شرایط 

برای انجام تعميرات و خدمات پس از  دفترچه را رعایت کنيد و

فروش با نمایندگی های مجاز و یا واحد تعميرات شرکت تماس 

 بگيرید.

 

 :شرح 
با قابليت  جوشا POWERCUT ا سریدستگاه برش پلاسم

، آهنقبيل آلومينيوم، استينلس استيل و  برش انواع فلزات از

-A 161مدل ) ميليمتر 41ضخامت آهن به  امكان برش

CNCميليمتر )مدل  25( و نيز  131ميليمتر)مدل 31( و

101A, 101A-CNC)   با کيفيت بسيار مطلوب و با سرعت

پاسخگوی بسياری از نيازهای به طوریكه  را فراهم ميسازد  بالا

 امكان برش A-CNC 161همچنين در مدل  .صنعت است

در  و ميلی متر 55ضخامت  ماکزیمم تا برای جدا کردن فلز

در مدل  ميلی متر و نيز45تا ماکزیمم ضخامت 131مدل 

101A, 101A-CNC  ميلی متر 41تا ماکزیمم ضخامت 

  وجود دارد. ( sever cut بصورت )
 

 برجسته دستگاه ويژگيهاي 

  111تا  21توانایی کنترل جریان برش بصورت پيوسته از 

آمپردر 131تا21،از  101A, 101A-CNCآمپر در مدل 

-161Aآمپر در مدل  161تا  21از همچنين و 131مدل 

CNC  

  دارا بودن سيستم کنترل و تثبيت جریان و حساس نبودن

 و فشار گاز )هوا( به نوسانات برق شبكه

  کاهش ولتاژ برق 21دستگاه در منفی عملكرد قابليت %

 شبكهبرق % افزایش ولتاژ 15شبكه و مثبت 

  دیوتی قابليت کار دائم با دستگاه در جریان ماکزیمم(

-101A,101A-CNC,161Aدر مدلهای %(111سایكل 

CNC 

  توانایی انجام پيش تنظيم بسيار دقيق جریان برش قبل از

 دیجيتال(انجام برش )نمایشگر 

  نمایش جریان واقعی برش بعد از آغاز برشكاری )سوئيچ

هوشمند از حالت پيش تنظيم به حالت نمایش واقعی 

 جریان خروجی(

 سرعت برشكاری بالا 

  قابليتPOST GAS  که پس از اتمام پروسه برش فعال

شده و به خنک شدن تورچ و همينطور طول عمر الكترود و 

 نازل کمک می کند.

  استفاده از حفاظت در سنترال تورچ جهت جلوگيری از

تماس با بخش های برق دار هنگام جدا شدن ناگهانی تورچ 

 از دستگاه  

 حفاظت دستگاه در صورت افت فشار هوا 

  دارای مدار حفاظتIGBT در مقابل اضافه جریان 

 سيم کشی دستگاه در مقابل قطع شدن  جریانی حفاظت

 ترنس دیوسر

  یكسره شدن فرمان شستی در  صورتدر حفاظت دستگاه

 تورچ

 دستگاه در مقابل یكسره شدن رید سویيچ در  حفاظت

 داخل دستگاه

  دارا بودن ویژگیSELF RESTART  به این معنی که

  روی قطعه کار یا بردر صورت وجود هرگونه شكاف هوایی 

در کنار هم، قوس برش قطع وجود فاصله بين دو قطعه کار 

سيستم  ،محض روبرو شدن با این شرایطنخواهد شد و به 

 هوشمند الكترونيک اقدام به برقراری مجدد برش مينماید.

  کيفيت برش بسيار عالی به سبب برخورداری از سامانه

 کنترل و تثبيت جریان

  دارا بودن سيستم اتوماتيکHF  پایلوت. به این معنی که

 .غيرفعال می شود HFبه محض برقراری جریان پایلوت 

  جلوگيری از آسيب دیدن الكترود و نازل در صورت اشتباه

کاربر در جاگذاشتن عایق بين الكترود و نازل که منجر به 

 اتصال کوتاه شدن بين این دو قطعه می شود.

  غير فعال شدن دستگاه در زمان برش به هر دليلی از قبيل

حرکت دست و غيره که منجربه قرار  ،سرعت بيش از حد

گردد. در  ئد فلزی بين الكترود و نازلگرفتن مواد زا

واقع در پانل دستگاه به  اینصورت این خطا توسط نمایشگر

 اطلاع کاربر می رسد.
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  وجود کليدAIR TEST  بر روی پنل جهت تنظيم فشار

روی پنل  (3فشار سنج عقربه ای )هوای نشان داده شده در 

 دستگاه

 مجهز به مدار کنترل فن دستگاه 

  دارای حفاظت حرارتی با کمکNTC 

 :اطلاعات فنی 

در جدول زیر  POWERCUT مشخصات فنی دستگاه های

 خلاصه شده است.

 1جدول شماره 

 در جدول زیر خلاصه شده است. هامشخصات فنی تورچ 

 نام دستگاه
POWERCUT 

161 A-CNC 
131 101A, 

101A-CNC 

 CP200 CB150 CB150 نام تورچ

سيستم خنک 

 کنندگی
Water 

Cooled 

Air 

Cooled 
Air 

Cooled 

سيستم شروع به 

 کار

High frequency 

 9m 6m,12m 6m,12m , 6 طول تورچ 
جریان تورچ در 

 % 61دیوتی سایكل 
200 A 150A 150A 

جریان تورچ در 

 % 111دیوتی سایكل 
160A 110A 110A 

 bar 5bar 5bar 3 مورد نياز دفشار با

 حجم آب مصرفی
1.4 

L/min - - 

 48 مصرف هواماکزیمم 

L/min 
200L/min 200L/min 

ضخامت 

 (clean cut)برش
40 mm 30mm 25 mm 

ضخامت 

 (sever cut)برش
55 mm 45mm 40 mm 

 وزن
7.200 

Kg 5.100Kg 5.100Kg 

 2جدول شماره 

 

 :محدوديتهاي استفاده 
های  دستگاه ،IEC60974-1 براساس استاندارد

POWERCUT 101A, 101A-CNC,131,161 A-

CNC   ماکزیمم)با توجه به جریان  می باشند تاقادر

تامين  ٪ Xرا در دیوتی سایكل  مشخصات پلاک دستگاهها(

درجه  41)چرخه کاری با شبيه سازی در دمای محيط  نمایند

سانتيگراد بدست آمده است( به عبارت دیگر سيكل کاری در 

 چنانچه دمای محيطمی باشد و  ٪Xدقيقه11بازه زمانی 

سيستم حفاظت حرارتی  شود،شده  تعریفبيشتر از مقدار 

و فن  شدهدستگاه جهت حفاظت از اجزای مختلف فعال 

 سپس پس از چند .دستگاه نيز بطور پيوسته کار خواهدکرد

و دستگاه مجددا برای برشكاری  شدهحفاظت غير فعال دقيقه 

-POWERCUT 161 Aآماده می گردد. دستگاه برش 

CNC  و دستگاه آمپر 161قادر است جریان 

POWERCUT 101A, 101A-CNC  111نيز جریان 

درجه  41 محيط دمای در ٪111را در دیوتی سایكل آمپر 

 IP21S ها د. کلاس حفاظتی دستگاهنسانتيگراد تامين نمای

 .است
 

 :نحوه حمل و نقل و بلند کردن دستگاه 
 روش های صحيح جابجایی دستگاه به شرح زیر می باشد:

جابجایی دستگاه برشكاری بصورت مكانيكی بوده و بلند کردن 

امكان پذیرخواهد و حمل آن با استفاده از ليفتراک یا چرثقيل 

بود )البته در بلند کردن دستگاه به همراه متعلقاتی نظير یونيت 

راه آب خنک و... باید احتياط نمود( دستگاه برش به هم

باید در هنگام جابجایی کاملا  متعلقات نصب شده بر روی آن 

محكم به قلاب و کابل متصل به جرثقيل یا ليفتراک متصل 

 گردند.
 

  بندي دستگاه:باز کردن بسته 
 ليست قطعات به شرح زیر می باشد:

 نام دستگاه
POWERCUT 

161 A-CNC 131 101A 
101A-

CNC 

 HZ/60HZ 50 فرکانس
 V 400×3 ولتاژ
 D 50A D 35A D 35A فيوز 

 بازه جریان
20A/88V-

160A/144

V 

20A/88V-

130A/132 

V 

20A/88V-

100A/120V 

ولتاژ حالت 

 OCVمدار باز 
300V 

جریان برش 

دردیوتی 

 %111سایكل 

160 A 
115A 

 

100 A 

سيستم جرقه 

 زنی
HF 

 F کلاس عایقی
 IP21S کلاس حفاظتی

ابعاد 

(L×W×H)  
cm 

73×47×92 64×43×66 73×47×69 

 kg 91.5 49.5 63.8 64.8  وزن
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 ضمائم:

 ,POWERCUT 101A, 101A-CNCدستگاه برش  -

131 ,161 A-CNC )آب خنک( 

 با بست فلزی متری 3 – 1شلنگ نمره  -

 1.8-1.6-1.3-1.1نازل  -

 الكترود پلاسما )چهارعدد( -

 تورچ  -

 کابل و انبر اتصال -

 

 در صورت سفارش:

 اتوماتيکتورچ  -

- HF BOOSTER  به منظور استفاده از تورچ آب خنک

 متر 9بيشتر از 

 مجموعه گردبری -

-POWERCUT 161Aمحلول خنک کننده ی تورچ ) -

CNC) 

 

تمامی کابل  قبل از شروع به استفاده از دستگاه از لحاظ ظاهری

که امكان آسيب خارجی را بوجود می  آنها را اتصالاتها و 

 .نمایيدبررسی  از نظر استحكام آورد،

 

  دستورالعمل هايی براي جلوگيري از تداخل

 :EMCامواج الكترومغناطيسی 
ر طبق شرایط مندرج در ارتباط با ببرشكاری این دستگاه 

تطابق الكترومغناطيسی ساخته شده است. با این حال کاربر 

موظف است این دستگاه برشكاری را مطابق با دستورالعمل 

نصب و استفاده نماید. در صورت ایجاد تداخل  سازنده

استفاده کننده از دستگاه برش موظف است  ،الكترومغناطيسی

که با راهنمایی های فنی سازندة دستگاه، راه حل مناسبی را 

پيدا کند. در بعضی از موارد به سادگی کافی است که مدار 

جریان برشكاری را به زمين متصل کرد. در بقيه موارد ممكن 

و  است با استفاده از فيلتر ورودی و قرار دادن دستگاه برشكاری

قطعه کار در یک دیوارة محافظ تداخل امواج الكترومغناطيسی 

را کاهش داد. در هر حال تداخل امواج الكترومغناطيسی را باید 

یگر تا حد امكان کاهش داد تا باعث عملكرد نادرست د

 دستگاههای الكترونيكی نگردد.

نكته: به دلایل ایمنی، مدار جریان برشكاری ممكن است به 

 .اشد یا نباشدزمين متصل ب

هيچ گونه تغييری را نباید در مدار زمين ایجاد کرده مگر با 

تایيد متخصصی که تعيين کند این تغيير، تاثيری در افزایش 

خطر بروز حادثه ندارد. بطور مثال موازی کردن مسير برگشت 

جریان در بعضی از موارد ممكن است باعث تخریب سيم اتصال 

 زمين بقيه دستگاهها گردد

 

 الف( ارزيابی محل نصب دستگاه برش

این دستگاه را در یک مكان خشک و تميز قرار دهيد و از 

سانتيمتر فاصله داشته باشد تا  11نزدیک ترین دیوار حداقل 

تهویه هوای مناسب برای خنک کردن دستگاه انجام گردد. 

نصب و استفاده از دستگاه باید به دقت انجام شود تا بهترین 

كاری و ایمنی استفاده برای برشلحاظ کيفيت  عملكرد را از

کاربر داشته باشد. کاربر، مسئول راه اندازی و استفاده از 

 دستگاه با توجه به موارد گفته شده در دستورالعمل خواهد بود. 

قبل از نصب دستگاه برش، استفاده کننده باید مشكلات 

 احتمالی استفاده از دستگاه برش را از جنبه تداخل امواج

الكترومغناطيسی بررسی کند. موارد زیر باید در نظر گرفته 

 شود:

  کابلهای دیگری مانند: کابلهای کنترلی، کابلهای مخابراتی و

سيگنال الكتریكی که در زیر، بالا و اطراف دستگاه برش قرار 

 دارند.

 کامپيوترها و دیگر دستگاههای کنترلی 

  قلب سلامت افراد نزدیک به دستگاه برش بطور مثال

 مصنوعی و یا سمعک

 دستگاههای کاليبراسيون و اندازه گيری 

مصونيت تداخل امواج الكترومغناطيسی دیگر دستگاههای 

استفاده کننده موظف است تطابق  :اطراف محل برشكاری

الكترومغناطيسی دستگاههای اطراف را بررسی کند، چرا که 

 .ممكن است اقدامات پيشگيرانه اضافه ای لازم باشد

 دستگاه مطابق با قواعد و قوانين مندرج در استاندارد  این

IEC  ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار

 .دقيق نيز در آن رعایت شده است

 

 ب( روش هاي کاهش تشعشع امواج 

 برق اصلی  -1

تجهيزات برشكاری باید مطابق با توصيه های سازنده به برق 

تداخلی ایجاد شود ممكن است متصل شود. در صورتی که 

اقدامات دیگری نيز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فيلترهای 

برای اتصال به برق اصلی باید از وضعيت ثابت کابل برق  .ورودی

و وجود لوله فلزی محافظ کابل یا مشابه آن اطمينان حاصل 

کرد. تمامی قسمتهای پوشش فلزی کابل باید از لحاظ 
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متصل باشد، این پوشش باید با یک اتصال الكتریكی بهم 

 .الكتریكی کامل به بدنه دستگاه برش متصل شود

 نگهداری دستگاه برش -2

بطور کلی دستگاه برش را باید مطابق با توصيه های سازنده 

نگهداری کرد. هنگام روشن بودن دستگاه باید تمامی درب ها و 

 بسته پوشش ها محكم بوده و پيچ های مربوط به آن کاملاً

باشد. هيچ گونه تغييراتی به غير از تغييرات و تنظيمات مندرج 

 .در دستورالعمل کارخانه سازنده مجاز نيست

 کابلهای برشكاری -3

کابلهای برشكاری باید تا حد امكان کوتاه بوده و روی سطح 

 .زمين و نزدیک بهم قرار داشته باشد

 اتصالات هم پتانسيل -4

قطعات فلزی نزدیک به دستگاه  توصيه می شود که تمامی

برشكاری بهم متصل شوند. قطعات فلزی متصل به قطعه کار 

ممكن است در صورت تماس همزمان دست ها با الكترود و آن 

 قطعات باعث بروز شوک الكتریكی در بدن اپراتور گردد.

 اپراتور باید از لحاظ الكتریكی از تمام قطعات فلزی ایزوله باشد.

 

 زمين قطعه کاراتصال به  -5

كه قطعه کار به دلایل ایمنی یا به دليل ابعاد، اندازه و در صورتي

 موقعيت آن به زمين متصل نباشد.

)بطور مثال سازه های فولادی یا قسمت خارجی بدنه کشتی 

ها( در بعضی از موارد می توان برای کاهش تشعشع امواج 

ينان اینگونه قطعات کار را به زمين متصل نمود. باید اطم

حاصل کرد که اتصال به زمين قطعه کار باعث افزایش خطر 

بروز شوک الكتریكی نشده و همچنين در کار سایر دستگاههای 

الكتریكی اختلال ایجاد نكند. در صورت نياز اتصال زمين قطعه 

کار باید بوسيله اتصال مستقيم قطعه کار به زمين انجام شود. 

وع است، این اتصال باید در کشورهایی که اتصال به زمين ممن

با استفاده از خازن های مناسبی که مطابق با مقررات ملی آن 

 .کشورها انتخاب شده است، برقرار شود

 پوشش محافظ )شيلد کردن( -6

پوشاندن بقيه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه برش می 

تواند مشكلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهای خاص 

پوشاندن )شيلد کردن( کل سيستم برشكاری نيز ممكن است 

 .لازم باشد

 

 تجهيزات حفاظتی و امنيتی 
 IECاین دستگاه مطابق با قواعد و قوانين مندرج در استاندارد 

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقيق نيز 

 .در آن رعایت شده است

از برق اصلی  در صورت وقوع هر نوع حادثه ای، دستگاه باید -1

 جدا شود.

اگر ولتاژ اتصالات الكتریكی افزایش پيدا کرد، دستگاه را  -2

باید بلافاصله خاموش کرده و از برق اصلی جدا نمود، تا دستگاه 

توسط تكنسين های مجرب یا نمایندگی های خدمات پس از 

 .فروش شرکت سازنده بررسی و عيب یابی شود

ستگاه آن را باید از برق قبل از باز کردن پوشش بدنه د -3

 اصلی جدا کرد.

هر گونه تعميرات باید توسط تكنسين ماهر و یا خدمات  -4

 پس از فروش شرکت سازنده انجام پذیرد.

قبل از شروع به استفاده از دستگاه، از لحاظ ظاهری و با در  -5

نظر گرفتن اشكالات احتمالی تورچ، تمامی کابل ها، اتصالات 

 رجی را بوجود می آورد، بررسی شود.که امكان آسيب خا

سوختگی و  بدن برشكار باید بطور کامل در برابر،درهنگام کار

 .محافظت گردد، تابش اشعه، با استفاده ازماسک ولباس نسوز

مخصوص  دستكش های بلند، پيشبند و ماسک محافظ با فيلتر

كاری که تمامی آنها باید مطابق استاندارد باشد، پوشيده برش

پوشش ها نباید از مواد مصنوعی ساخته شده باشند.  شود.

کفش ها باید کاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته باشد )جهت 

جلوگيری از نفوذ جرقه ها(، در صورت نياز باید پوشش محافظ 

سر، نيز استفاده شود. اگر از عينک محافظ استفاده می شود، 

 اشد.باید با مقررات ذکر شده در بالا مطابقت داشته ب

می  برای محافظت بيشتر از چشم در برابر اشعه ماورای بنفش

توان از عينک محافظ با پوشش کناری استفاده کرد. مقررات 

پيشگيری از حوادث با صراحت بيان می کند که تهيه وسایل 

محفاظتی مناسب، به عهده کارفرما بوده و همچنين استفاده 

پوشش مناسب کننده از دستگاه برش نيز موظف به پوشيدن 

 برشكاری می باشد.

جهت محافظت در شرایط خطرناک با احتمال ایجاد شوک  -6

می توانيد  الكتریكی، دستگاههای برشكاری و رکتيفایرهایی که

از یا جریان متناوب بكار گرفته شوند،بصورت جریان مستقيم و 

مواد ایزوله کننده و عایق برای محافظت در برابر برق گرفتگی 

رقراری تماس بين قطعات برقدار و زمين باید استفاده ناشی از ب

لباس کار سالم و خشک و همراه دستكش های بلند و . شود

 کفش های با کف لاستيكی باید بكار گرفته شود.

باید  هوای محيط کار باید جریان داشته باشد و در صورت نياز

سيستم تهویه نصب گردیده و ماسک تنفسی محافظ نيز 

 .استفاده گردد

جریان و اثرات منفی ناشی از آن جهت پيشگيری از انحراف  -1

مثلاً تخریب سيم هادی متصل به زمين(، کابل برگشت جریان )

)کابل قطعه کار( باید مستقيماً به قطعه کار و یا به  را برشكاری
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ميز کار )مثل ميز برشكاری، ميز برشكاری با شبكه فلزی و یا 

کاملاً قطعه کار به آن متصل  مشابه آن( متصل نمود. بطوریكه

هنگام وصل کردن به اتصال زمين باید از برقراری کامل  .باشد

مود. )محل اتصال باید از اتصال الكتریكی آن اطمينان حاصل ن

 (.نگ و یا زنگ زدگی ها و یا مشابه آن پاک باشدهرگونه ر

كه عمليات برشكاری برای مدت زمان زیادی باید در صورتي -1

، دستگاه را باید خاموش کرده و شير هوا را نيز باید متوقف شود

 .بست

تحت هيچ شرایطی وقتيكه پوشش بدنة دستگاه برشكاری  -9

باز است نباید آن را روشن کرد. )بطور مثال برای تعميرات(، 

چرا که صرفنظر از مقررات ایمنی، خنک کردن کافی قطعات 

 الكترونيكی را نيز نمی توان تضمين کرد.

افرادی که در نزدیكی محل برشكاری  ابق با مقررات،مط -11

هستند را باید از خطرات احتمالی آگاه کرده و از آنها محافظت 

نمود. پارتيشن های مخصوص برشكاری )پرده های محافظ 

 .مخصوص برشكاری( باید استفاده شود

به هيچ وجه روی تانكرهایی که گاز، سوخت و یا روغن یا  -11

مل می کنند نباید برشكاری کرد. حتی اگر مواد مشابه را ح

مدت زمان زیادی از خالی شدن آنها گذشته باشد )احتمال 

 ایجاد حریق و انفجار( 

خاصی  برشكاری با جریان بار زیاد نيازمند رعایت مقررات -12

تخصص ماست که باید فقط توسط برشكاران آموزش دیده و 

 انجام شود.

 صورت نزدیک کرد.هرگز تورچ را نباید به  -13

اپراتور ، در محيط هایی که احتمال آتش سوزی زیاد است -14

باید اجازه نامة برشكاری را کسب کرده و آن را در تمام مدت 

برشكاری نزد خود نگهدارد و یک مامور آتش نشان نيز باید 

آتش سوزی اطمينان حاصل  پس از پایان برشكاری از عدم بروز

 .کند

خصوص جهت تهویه هوای محيط باید پيش بينی های م -15

 .انجام شود

تن اخطار برای مراقبت از چشم ها باید با نصب تابلویی با م -16

 زیر در محل برشكاری انجام شود:

 مستقيماً به قوس الكتریكی نگاه نكنيد. 

  چنانچه منبع تغذيه روي سطح شيبدار قرار گيرد

 توانايی مايل شدن را دارد. º01فقط تا 

 

  اتصال کابل هاي برشكاري:نحوه 

که اتصالات  شویددر حاليكه دستگاه خاموش است مطمئن 

 صورت گرفته باشد. 1مطابق شكل 

 تورچ لنگ های رفت و برگشت درسمتشدر دستگاه آب خنک 

 خنک آب آبی و قرمز در سمت یونيت کانكتورهای باید به

انكتور آبی روی یونيت آب خنک لنگ آبی به کش ، شوندمتصل 

لنگ قرمز به کانكتور قرمز در یونيت آب خنک باید متصل شو 

  . تورچ را به سنترال کانكتور متصل کنيد و بوسيله مهرهشود

 روی لبه تورچ آنرا محكم کنيد.

دستگاه متصل کنيد و گيره  (+)کابل اتصال را به کانكتور 

از قطعه کار که کاملا عاری از رنگ یا زنگ  یاتصال را به محل

 زدگی است متصل کنيد.

 
 

 1شكل شماره 

 :اتصال دستگاه به برق شهر 
ولتاژ برق اصلی باید توسط یک تكنسين آموزش دیده به 

ولتاژ برق اصلی دستگاه بایک برچسب  دستگاه متصل شود.

شده  و همينطور پلاک دستگاه مشخصدستگاه  کابل برقروی 

  است.

و هرتز  51ولت  411دستگاه برای ولتاژ ورودی سه فاز دو این 

بنابراین کابل برق ورودی را به سه  اندطراحی شده هرتز  61

متصل کنيد و از محكم شدن این اتصالات اطمينان  R,S,Tفاز 

 (.)ترتيب فازها هيچ اهميتی ندارد.حاصل کنيد 

شبكه سيم اتصال زمين که به رنگ زرد و سبز است باید به 

 ارت اتصال یابد.

 POWERCUT نام دستگاه

101A, 101A-

CNC 

 
POWER 

CUT 131 

POWERCU

T 161 A-

CNC 

ماکزیمم جریان 

خروجی دستگاه در 

 %100دیوتی سایكل 

100A 115A 160A 

19.5KVA 21.7KV توان دستگاه

A 
34.7KVA 

 D 35A D 35A D 50A فيوز از نوع کندکار

کابل 

برق 

 اصلی

 m               2 طول

سطح مقطح  
mm² 

4×6 4×6 4 × 10 

 
3 شماره جدول  
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 معرفی دستگاه: 

 
 

 
 2شكل شماره 

 

 پنل دستگاه .1

 کانكتور خروجی مثبت )کابل اتصال( .2

 )سنترال( تورچ برشكاریمحل نصب  .3

 POWERCUT)تنها در مدل فيوز یونيت آب خنک  .4

161 A-CNC ) 

 تورچکونيک آبی جهت اتصال شيلنگ آبی  .5

 کونيک قرمز جهت اتصال شيلنگ قرمز تورچ .6

 کليد اصلی )روشن / خاموش( .1

 کابل برق اصلی  .1

 POWERCUT 161) تنها در مدل یونيت آب خنک  .9

A-CNC ) 

 جذب کننده آب یا رطوبت هوای ورودی .11

 ورودی هوای فشرده )کمپرسور( .11

 تنظيم کننده فشار هوا .12

 فيوز یونيت آب خنک .13

کابل برق دستگاه آب کانكتور مادگی جهت اتصال  .14

 ( POWERCUT 161 A-CNC) تنها در مدل خنک

-POWERCUT 161 A)در مدل  CNCکانكتور  .15

CNC, 101A-CNC) 

 

 معرفی پنل دستگاه 

 

 
 3شكل شماره 

 

 Self-Restartکليد انتخاب برش بصورت معمولی یا  .1

 شستی تست هوا .2

   (Gauge)فشارسنج هوای ورودی  .3

 نمایشگر جریان برشكاری .4

 پتانسيومتر تنظيم جریان برش .5

 

 برشكاري پارامترهاي: 
 قبل از استفاده از دستگاه، اتصالات کابلها را چک کنيد.

 

 برشكاري -1

 دستگاه را با استفاده از کليد اصلی روشن کنيد. 

 جریان برش را بوسيله ولوم اصلی دستگاه تنظيم نمایيد.

 ضخامت با متناسب نازل تورچ و برش جریان نحوه انتخاب

بصورت جدول ، انجام می شود روی آن برشكاری قطعه ای که

 ذیل می باشد:
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POWERCUT 101A, 101A-CNC 

 جریان برشكاری
(A) 

 نوع نازل
 ضخامت قطعه کار

(mm) 

40 to 50 1-1.1 Up to 5 
50 to 90 1.3 5 to 20 

90 to 100 1.6 20 to 25 

100 1.6 40 (sever cut) 

 
POWERCUT 131 

 جریان برشكاری
(A) 

 نوع نازل
 ضخامت قطعه کار

(mm) 

40 to 50 1-1.1 Up to 5 
50 to 90 1.3 5 to 20 

90 to 130 1.6 20 to 30 

130 1.6 45 (sever cut) 

 
POWERCUT 161 A-CNC 

 جریان برشكاری
(A) 

 نوع نازل
 ضخامت قطعه کار

(mm) 

40 to 50 1-1.1 Up to 5 
50 to 90 1.3 5 to 20 

90 to 120 1.6 20 to 30 

120 to 160 1.8 30 to 40 

160 1.8 55(sever cut) 

 

یكی از عوامل مهم در کيفيت برشكاری، تنظيم صحيح و دقيق 

اه است دستگ تورچ فشار هواست که بوسيله فلومتر که ضميمه

که ابتدا سر تورچ را بالا نگه  صورت می گيرد. بدین ترتيب

 داشته و فلومتر را مطابق شكل زیر روی نازل تورچ قرار دهيد.

 

 
 4شكل شماره 

 

 توجه: در اين شرايط هرگز شستی تورچ را فشار ندهيد.

زیرا شعله خارج شده از تورچ باعث سوختن فلومتر ميشود. 

را که روی پانل  (2آیتم  3)شكل شماره شستی تست هوا 

جلوی دستگاه نصب شده است، فشار دهيد. با این کار ساچمه 

داخل فلومتر باید در محدوده مشخص شده روی فلومتر بين 

MIN  وMAX قرار گيرد. 

گيره اتصال را به قسمتی که قرار است از قطعه کار جدا شود 

لاتور دستگاه، فشار هوا را ومتصل نكنيد. بوسيله ولوم روی رگ

 ,POWERCUT 101Aدستگاه در  توجه:يم کنيد. تنظ

101A-CNC,131 از تورچ هواخنک  درصورت استفاده

CB150 ، 6  مقدار فشار هوای نشان داده شده بر روی متری

و در  bar 5فشار سنج هوای ورودی روی پنل را بر روی 

 bar 5.5متری فشار هوا را بر روی  12 مدلصورت استفاده از 

 POWERCUT 161 A-CNCدستگاه و در  نمایيدتنظيم 

ميباشد،  CP 200تورچ آب خنک  که تورچ مورد استفاده آن

بر متری  9متری یا  6برای مدل مقدار فشار هوای ورودی را 

روشن کردن شستی تورچ را برای  تنظيم نمایيد. bar 3روی 

 5قوس پایلوت فشار دهيد. در صورتيكه برشكاری را بعد از 

ثانيه آغاز نكنيد، قوس پایلوت خاموش می شود و باید دوباره 

 شستی تورچ را فشار دهيد تا قوس پایلوت تكرار شود.

در هنگام برشكاری سعی کنيد که تورچ را بصورت عمود بر 

قطعه کار نگه دارید و آنرا به طرف خودتان بكشيد نه اینكه به 

 طرف جلو فشار دهيد.

 5mmقطعه کار با ضخامت حداکثر  توجه: در هنگام برشكاری

، نازل می تواند mm 1.1-1آمپر و نازل  51تا  21با جریان  و

فاصله تورچ تا  بر روی قطعه کار قرار گيرد ولی در سایر موارد

قطعه کار همواره باید به یک ميزان مشخص و ثابت باشد. برای 

بر روی شعله پوش تورچ  (Spacer)این کار از یک فنر راهنما 

استفاده می شود. برشكاری بدون این قطعه باعث پائين آمدن 

کيفيت برش و یا خراب شدن زود هنگام شعله پوش و نازل می 

 شود.

برشكاری را با قرار دادن تورچ بصورت عمودی روی لبه قطعه 

بعد از اتمام برشكاری و رهاکردن شستی تورچ،  .کار آغاز کنيد

 ثانيه از تورچ خارج می شود تا آنرا خنک کند. 121هوا بمدت 

توصيه می شود که دستگاه را قبل از به پایان رسيدن این زمان 

 و قطع شدن جریان هوا، خاموش نكنيد.

در صورتيكه خواسته باشيد سوراخهایی در قطعه کار ایجاد 

کنيد یا اینكه برش را از مرکز قطعه کار شروع کنيد، تورچ را 

ویه نسبت به سطح کار نگه دارید و به تدریج آنرا ابتدا با زا

بصورت عمود بر قطعه کار کنيد تا از پاشيدن مواد مذاب به 

برای مواردی  بویژه (. این کار6نوک نازل جلوگيری شود )شكل 

ضخامت داشته باشد باید انجام  3mmکه قطعه کار بيش از 

 شود.

( ابتدا نوک  1اگر از سيستم اتوماتيک استفاده می کنيد )شكل 

ميليمتری قطعه کار نگه دارید، تا  11تا  11نازل را در فاصله 

 mm 5-4حفره ای در قطعه کار ایجاد شود، سپس فاصله را به 

برسانيد و برشكاری را آغاز کنيد. برای قطعات با ضخامت بالاتر 
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، قطعه کار باید قبل از برش سوراخكاری  mm 12 - 10از 

داخل زوایا  به برشكاری در گوشه ها یا شود. در صورتی که نياز

باشد توصيه می شود که از الكترودها و نازلهای بلند استفاده 

از اگر به  برش دایره ای نياز باشد (. همچنين5)شكل کنيد

تجهيزات دایره زن مخصوص استفاده کنيد. در هنگام استفاده 

نكات گفته شده در مورد  از تجـهيـزات دایـره زن رعـایت

پس از اتمام کار با دستگاه و قطع شروع برش، ضروری است.

 .جريان هوا، آنرا خاموش کنيد

 
 5شكل شماره 

 

) تنها در صورت استفاده  شيارزنی با قوس الكتريكی -2

 (CB150از تورچ 

 (POWERCUT 101A, 101A-CNC) از این دستگاه

ه نمود. این ( نيز استفادگوجينگ)شيارزنی می توان برای 

جوشهای ناقص، جداکردن قطعات  عملكرد برای برداشتن

 .جوش داده شده و ایجاد شيارها و غيره می تواند بكار رود

-PD101ميلی متر و کد   3با قطر در این فرایند باید از نازل

با کد از محافظ شعله پوش  همچنين و PD0026-30یا  30

CV0013  روی شعله پوش استفاده شود. این محافظ از بر

آسيب دیدن شعله پوش در هنگام انجام گوجينگ جلوگيری 

می کند. تنظيم جریان دستگاه بر اساس ضخامت و مقدار ماده 

  121تا  61معمولا بين  ای که قرار است برداشته شود

، تورچ را با پروسه شيارزنیصورت می گيرد. برای شروع  آمپر 

نشان داده شده است روی قطعه کار  1زاویه ای که در شكل 

این زاویه بستگی به عمق نفوذی دارید که مد نظر تان  بگيرید

آنرا به سمت مواد ذوب شده بگونه ای  سپس و می باشد 

حرکت دهيد که هوای فشرده خارج شده از تورچ باعث هدایت 

 ربا توجه به اینكه مواد مذاب د شوند.مواد مذاب بسمت جلو 

برای ه به شعله پوش و نازل می چسبند لذا طول این پروس

تميز نمودن این دو بطور مرتب باید افزایش طول عمر نازل ،

 انجام شود.

 

       
 1شكل شماره                             6شكل شماره 

 
 1 شكل شماره

 Self-Restartو قابليت برش ورق هاي مشبک 

درصورت برش قطعه کارهایی که با فاصله نسبت به هم قرار 

گرفته اند و یا وجود شكاف هوایی برروی سطح قطعه کار ، می 

جهت دستگاه استفاده نمود. در  Self-Restartتوان از قابليت 

از اين قابليت  از فرسودگی الكترود و نازل، جلوگيري

  .تنها در صورت لزوم استفاده نماييد
 

 هاي مهمتوصيه 

بهترین کيفيت برشكاری در صورتی حاصل می شود که  -1

از سطح کار نگه داشته شود.  4mmنازل در فاصله تقریبی 

استفاده از فنر راهنما به این امر کمک کرده و باعث جلوگيری 

 از فرسودگی سریع نازل و شعله پوش نيز می شود.

اگر هوای کمپرسور که به دستگاه متصل است حاوی  -2

می تواند باعث اکسيداسيون  طوبت یا مقداری روغن باشدر

، در این الكترود و نازل و برقراری سخت تر قوس پایلوت شود 

صورت ضروری است تا از یک فيلتر خشک کن در خروجی 

کمپرسور برای جلوگيری از فرسودگی زود هنگام قطعات تورچ 

 که سبب کاهش سرعت و کيفيت برش ميشود، استفاده شود.

اطمينان حاصل نمایيد که الكترود و نازلی که قصد نصب  -3

 آن بر روی تورچ را دارید تميز و بدون روغن باشند.

در صورت بروز چنين مشكلی باید قسمت انتهایی الكترود و 

 قسمت داخلی نازل را با کاغذ سمباده نرم تميز کنيد.

توجه نمایيد که جهت برش بدرستی انتخاب شده باشد.  -4

سمت راست قطعه کاری که تورچ در امتداد آن در حال  همواره

 swirlاست بهترین کيفيت برش را داراست) قطعه حرکت 
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ring  درون تورچ پلاسما دارای روزنه هایی در جهت عقربه

 های ساعت می باشد(

و  همواره شعله پوش تورچ را از مواد مذاب پاشيده شده -5

  بر روی آن تميز کنيد. چسبيده

از گاز  امكان استفاده CP 200در صورت استفاده از تورچ  -6

)بدليل جلوگيری ن برای برش ورقهای استينلس استيل نيتروژ

 فراهم می شود.از تغيير رنگ فلز در اثر حرارت( 

 

 :نگهداري 
 6باید هر  مدت زمان آزمایش جزئی و کامل و بازدید از دستگاه

 صورت گيرد. ماه

 تميز کردن دستگاه:

دستگاه باید حتی الامكان در مكان تميز و خشک قرار داده 

داخل  شود. کثيفی و گرد و غبارهای محيط که می تواند به

 دستگاه وارد شود باید در حداقل مقدار خود باشد.

 

توجه: قبل از باز کردن بدنه دستگاه و اقدام به تميز  

 کردن، آنرا از برق اصلی جدا کنيد.
 

 فاصله های زمانی منظم بوسيله هوای  داخل دستگاه باید در

کمپرسور با فشار کنترل شده تميز شده تا عملكرد خوب آن 

تضمين شود. فاصله بين هر تميز کردن، به مدت زمان 

محيط کار بستگی دارد. )برای  استفاده از دستگاه و آلودگی

محل کار بسيار کثيف در هر ماه یک بار و در محل های 

 ی بيشتر(تميزتر با فاصله زمان

  هرگز هوای کمپرسور را مستقيما بر روی قطعات الكترونيكی

اعمال نكنيد چراکه می تواند منجر به آسيب رساندن به این 

 قطعات گردد.

 اتصالات الكتریكی را بررسی نموده و ، در هنگام تميز کاری

در صورت لزوم محكم کنيد همچنين سيم ها را بازبينی 

پيدا نموده و سپس در صورت  نمایيد تا عيوب عایقكاری را

 .لزوم آن عيوب را رفع کنيد

  از ورود آب یا بخار آب به درون دستگاه جلوگيری کنيد و

چنانچه آب یا بخار آب به درون دستگاه نفوذ کرد حتما آن را 

 خشک کرده و سپس عایق کاری ها را چک نمایيد.

  چنانچه از دستگاه برای مدت زمان طولانی استفاده نمی

آن را باید در جعبه بسته بندی کنيد و در یک مكان  کنيد

 .خشک نگهداری کنيد

 نحوه نگهداري تورچ برشكاري:

از قرار دادن تورچ و یا کابل آن برروی قطعات داغ خودداری  .1

کنيد. این عمل می تواند باعث ذوب شدن لایه عایق شده و 

 تورچ را غير قابل استفاده نماید.

تمامی شلنگ ها و اتصال گاز را بصورت متناوب عدم نشتی  .2

 بررسی کنيد.

منتشر کننده گاز را از پاشش های برشكاری تميز کرده تا گاز 

 .براحتی از تورچ خارج شود

از روشن نگه داشتن قوس پایلوت در صورت عدم نياز اجتناب 

کنيد تا از فرسایش غير ضروری الكترود، نازل و عایق گازپخش 

 کن جلوگيری شود.

قابل فرسوده شدن و مصرفی در تورچ، الكترود، عایق قطعات 

گازپخش کن و نازل می باشند که هر یک از این قطعات را تنها 

 با بازکردن شعله پوش می توان تعویض نمود.

الكترود باید زمانی تعویض شود که در وسط قسمت انتهایی آن 

 ميليمتر گودی ایجاد شود.  5/1به اندازه 

الكترود از تورچ، نيروی ناگهانی به آچار توجه: برای بازکردن 

 .وارد نكنيد و با نيروی تدریجی، الكترود را پيچانده و باز نمایيد

همچنين الكترود جدید را برای جایگزین کردن، بيش از حد 

 .محكم نكنيد

نازل باید هنگامی که سوراخ وسط آن صدمه دیده است یا 

ده است تعویض زمانی که نسبت به نازل جدید خيلی گشادتر ش

 شود. 

سرعت انجام برشكاری باید به اندازه ای باشد که قوس کاملاً  .3

درجه  15زاویه آن کمتر از حدود  از قطعه کار عبور کرده و

و  شعله پوش از آسيب دیدن باعث جلوگيری این کار ،باشد

 .نازل می شود 

اگر نازل و الكترود در اثر کار عادی با دستگاه و با گذشت  .4

سوده شده اند بهتر است که تعویض این دو با هم و زمان فر

در یک زمان صورت گيرد. عایق گازپخش کن نيز زمانی که 

انتهای آن شروع به زغال شدن یا ترک برداشتن می کند باید 

 .تعویض شود

مطمئن شوید که الكترود عایق گاز پخش کن و نازل به  .5

 درستی نصب شده اند و شعله پوش محكم بسته شده است.

اگر دستگاه بدون هر یک از این قطعات استفاده شود، 

ميتواند باعث آسيب به دستگاه شده یا ایمنی اپراتور را به 

  .خطر اندازد
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 :علائم شناسايی خطا 

 اشكالات عمومی در برش

 ، مطابق با توضيحات عمل نمایيد: موارد زیردر صورت مشاهده 

 رفع علت مشكل

برش شيب دار 

است و زاویه آن از 

 درجه  3تا  1مقدار 

 می باشدبيشتر 

 (A)شكل

 خرابی الكترود یا نازل
هر دو را 

 .تعویض نمایيد

فاصله تورچ تا سطح قطعه 

 .کار زیاد است

فاصله را کاهش 

 .دهيد

 .سرعت برش بالاست
سرعت برش را 

 .تنظيم کنيد

نفوذ قوس کافی 

 نمی باشد

ضخامت  جریان متناسب با

قطعه کار انتخاب نشده 

 .است

جریان برش را 

 .افزایش دهيد

 .سرعت برش بالاست
سرعت برش را 

 .تنظيم کنيد

قطر نازل بزرگتر از مقدار 

مورد نياز جریان تنظيم 

 .شده انتخاب شده است

به جدول برش 

 .مراجعه کنيد

انبر اتصال به قطعه کار از 

اتصال الكتریكی خوبی 

 .باشد برخوردار نمی

از محكم بودن 

اتصال آن بر 

روی سطح 

تميز و عاری از 

رنگ و زنگ 

زدگی اطمينان 

 .حاصل کنيد

وجود مواد مذاب 

حجيم در انتهای 

برش و شكاف ایجاد 

شده نسبتا پهن در 

 (B)شكل اثر برش 

 .سرعت برش کم است
سرعت برش را 

 .تنظيم کنيد

 .جریان برش زیاد است
مقدار جریان را 

 .کم کنيد

فاصله تورچ تا سطح قطعه 

 .کار کم است

فاصله را 

 .افزایش دهيد

وجود لایه نازکی از 

مواد مذاب در 

انتهای برش که به 

سختی جدامی 

شوند.دیواره  های 

برش شيار دار 

 (C شكل  ).هستند

 .سرعت برش بالاست
سرعت برش را 

 .تنظيم کنيد

 .جریان برش کم است
جریان را 

 .افزایش دهيد

فاصله تورچ تا سطح قطعه 

 .کار زیاد است

فاصله را کاهش 

 .دهيد

لبه های بالا و 

پایين سطح برش 

خورده گرد 

 .ميباشند

 ( D)شكل  

جریان متناسب با ضخامت 

قطعه کار انتخاب نشده 

این مشكل بویژه در  است

قطعه کارهای با ضخامت 

ميلی متر رخ  6کمتر از 

 می دهد.

جریان برش را 

 .کاهش دهيد

وجود مواد مذاب 

پاشيده شده بر 

روی سطح قطعه 

کار که به آسانی 

 . برطرف می شوند

 ( E)شكل 

 .سرعت برش بالاست
سرعت برش را 

 .تنظيم کنيد

فاصله تورچ تا سطح قطعه 

 .کار زیاد است

فاصله را کاهش 

 .دهيد

 

  Aشكل 

  Bشكل 

  Cشكل 

  Dشكل 
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  Eشكل 

 

 شده بر روي نمايشگر دستگاهکدهاي خطاي نمايش داده 

و  در صورت مشاهده موارد زیر، مطابق با توضيحات عمل نمایيد

دفتر خدمات پس از فروش در صورت عدم رفع خطاها با 

 :شرکت تماس بگيرید

 رفع علت کد خطا

VoLt 

سه فاز  ACولتاژ 

دستگاه خارج از 

محدوده تعریف شده 

 می باشد

ولتاژ سه فاز ورودی را اندازه 

گيری نمایيد این دستگاه 

تنها مجاز است در ولتاژ 

 320VAC toشبكه 

460VAC کار کند 

t.r.c.h 

تمام شدن الكترود و 

 نازل

الكترود و نازل را تعویض 

 نمایيد

اتصال کوتاه بين 

 الكترود و نازل

دستگاه را خاموش سپس 

وضعيت الكترود و نازل را 

 بررسی کنيد

trch 
در هنگام راه اندازی 

تگاه شستی تورچ دس

 فرمان گرفته است

فرمان شستی تورچ را غير 

فعال و دستگاه را خاموش و 

 مجدد روشن کنيد

rEED 

کنتاکتهای رید 

سویيچ در هنگام راه 

اندازی دستگاه به هم 

 متصل شده اند

 رید سویيچ را تعویض کنيد

HIGH 
عملكرد مدار حفاظت 

 IGBTجریانی 

با دفتر خدمات پس از 

 فروش شرکت تماس بگيرید

Hot 
 IGBTافزایش دمای 

 یا دیود ثانویه

دستگاه را خاموش نكنيد 

اجازه بدهيد تا فن دستگاه 

را خنک کند. با کاهش دما 

خطا بلافاصله برطرف خواهد 

 شد

GAS 
افت فشار هوای 

 ورودی

فشار هوای ورودی را 

 افزایش دهيد

ofst 
قطع بودن سيم کشی 

ترنس دیوسر در 

هنگام راه اندازی 

با دفتر خدمات پس از 

 فروش شرکت تماس بگيرید

 دستگاه

Grd 
تورچ به دستگاه به 

خوبی متصل نشده 

 است

تورچ را به سنترال کانكتور 

متصل کنيد و بوسيله مهره 

روی لبه تورچ آنرا محكم 

 کنيد.

FLt1 

اشكال در کابل فلت 

رابط بين بردهای 

DRV747  و
PAN747 

با دفتر خدمات پس از 

 فروش شرکت تماس بگيرید

FLt2 

اشكال در کابل فلت 

رابط بين بردهای 

REL747  و
PAN747 

با دفتر خدمات پس از 

 فروش شرکت تماس بگيرید

unit 

محلول افت فشار 

خنک کننده موجود 

 در یونيت آب خنک

در سری تنها )

دستگاه 
POWERCUT 

161A-CNC) 

سطح محلول خنک کننده 

مخزن یونيت آب خنک در 

را چک نمایيد همچنين 

که در مسير بررسی کنيد 

شلنگ های رفت و برگشت 

آب به درون تورچ هيچ 

 گرفتگی وجود نداشته باشد.

StoP 

 emergencyفرمان 

به  CNCاز واحد 

 دستگاه

 

 

 

 

به بررسی اشكال پيش آمده 

در بپردازید  CNCدر 

 صورت رخ دادن این خطا در

 POWERCUTدستگاه 

101 A  بررسی نمایيد که ،

بر روی برد  EMجمپر 

PAN747 نصب شده باشد 

StoP 

چنانچه در طول راه 

اندازی دستگاه بر 

روی نمایشگر برای 

ظاهر  cncچند ثانيه 

شود و سپس ارتباط 

 و دستگاه CNCبين 

 قطع شود

و  CNCکابل رابط بين 

 دستگاه را چک نمایيد

چنانچه دستگاه در 

وضعيتی روشن شود 

که تنها سيگنال 

مشخص کننده وجود 

و  CNCارتباط بين 

دستگاه قطع باشد و 

سيگنال سپس این 

 برقرار شود یارتباط

از فعال نبودن 

emergency  در سمت

CNC  و همينطور سالم

بودن کابل ارتباط بين 

اطمينان  CNCدستگاه و 

حاصل نمایيد، دستگاه را 

خاموش و مجدد روشن 

کنيد چنانچه این خطا 

همچنان وجود داشت با 

دفتر خدمات پس از فروش 

 شرکت تماس بگيرید
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  اتصال دستگاه بهCNC  در سري(

POWERCUT 161 A-CNC, 101A-

CNC ): 

پين همراه  16کانكتور نر کابل  CNCجهت ارتباط دستگاه با 

با دستگاه ارائه می شود. مشتری موظف است سيم کشی از 

CNC  .به دستگاه را مطابق با نقشه زیر انجام دهد 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  معرفی پايه هاي کانكتورCNC : 

 :(ARC VOLTAGE) 1,4پایه های  .1

ترمينالهای 

در  CNCکانكتور 

 دستگاه

 نوع سيگنال نام سيگنال

PIN-1 V_ARC_ISO 

(0 To 5V)  

(0 to 10V) 

Analog out - 

PIN-4 Analog out + 

 

ولتاژی است ایزوله و کاهش  V_ARC_ISOسيگنال 

می این ولتاژ قوس دستگاه پلاسما ، یافته متناسب با ولتاژ 

 to 0  و to 5VDC(1/60 VARC) 0در دو بازه تواند 

10VDC(1/30 VARC) ناسب با ولتاژ قوس قابل مت

تنها در صورت جمپر شدن  to 10VDC 0باشد. بازه ارائه 

در دسترس  REL747EP100در برد  A1(10V)جامپر 

 خواهد بود.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

   VARC_ISO  ،VOUT: 0 to 5/10 V , Imax:20mAخروجی مدار 

100Ω 
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 : (START) 2,5پایه های  .2

ترمينالهای کانكتور 

CNC در دستگاه 
 نوع سيگنال نام سيگنال

PIN-2 
START  ورودی(کنتاکت( 

PIN-5 

 

 
 

  STARTمدار شناسایی فرمان  و CNCورودی مورد نياز از سوی 

 

فعال می شود یعنی از سمت  START هنگاميكه سيگنال 

CNC  کانكتور  2,5پایه هایCNC  بر روی دستگاه به

یكدیگر متصل می شوند فرمان برش به دستگاه داده می شود. 

و برش تا زمانيكه این سيگنال وجود داشته باشد ادامه خواهد 

از سوی دستگاه یا  Emergencyداشت مگر اینكه سيگنال 

CNC  فعال شود، که در این صورت پروسه برش قطع خواهد

دو  CP200تورچ اتومات توجه داشته باشيد که در مدل  شد.

فرمان شستی می باشند، رشته سيم وجود دارد که مربوط به 

داده می شود،  CNCهنگاميكه فرمان استارت دستگاه از سوی 

)در صورت این دو رشته سيم در تورچ باید به هم جمپر شوند.

توسط واحد  CNC-ONاستفاده از تورچ دستی باید جمپر 

 PAN747EP100بر روی برد خدمات و پشتيبانی شرکت 

 ( .نصب شود

 : (CNC_DETECT) 6,7پایه های  .3

 CNCپين  16درصورت جمپر شدن این دو پایه در کانكتور 

، شناسایی اتصال کابل رابط بين  CNCدستگاه از سوی 

  صورت می گيرد.  CNCدستگاه و 

ترمينالهای 

 CNCکانكتور 

 در دستگاه

 نوع سيگنال نام سيگنال

PIN-6 
CNC_DETECT 

کنتاکت 

 PIN-7 )ورودی(

 
و مدار شناسايی فرمان  CNCورودي مورد نياز از سوي 

CNC_DETECT  
 8,9پایه های .4

(ARC_TRANSFER_DELAY) : 

 

ترمينالهای کانكتور 

CNC در دستگاه 
 نوع سيگنال نام سيگنال

PIN-8 
ARC 

TRANSFER 

کنتاکت 

 )خروجی(NOرله

PIN-9 
کنتاکت رله 

COM)خروجی( 

 

 Normal)کنتاکت باز  ARC_TRANSFERسيگنال 

open)  یک رله می باشد که با تاخير زمانی بعد از شروع

 بسته می شود.پروسه برش 

 
  ARC_TRANSFERمدار فعال نمودن 

به منظور تنظيم تاخير زمانی بسته شدن کنتاکت باز پس از 

 شروع پروسه برش به روش زیر عمل کنيد :

 AIR TESTدستگاه را خاموش کنيد سپس در حاليكه کليد 

بر روی پنل دستگاه را نگه داشته اید، دستگاه را روشن نمایيد. 

نوشته شده و  JOOSHAدر این هنگام بر روی نمایشگر ابتدا 

پس از آن زمانی بر حسب ثانيه بر روی پنل دستگاه نمایان می 

 AIRآنكه شستی ، در این هنگام بدون  t=10شود بطور مثال 

TEST  را رها کنيد چند ثانيه صبر کنيد، در یک لحظه
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نمایشگر دستگاه خاموش شده و سپس زمانی را که این بار 

زمان  توسط ولوم روی پنل قابل تنظيم است نمایش خواهد داد.

ثانيه قابل تنظيم است البته توجه داشته باشيد  10تا  0بين 

رها شود.  AIR TESTکه در طول این زمان نباید شستی 

را رها  AIR TESTپس از انتخاب زمان مورد نظر شستی 

 کنيد.

 11,12پایه های  .6

(CUTTING_MACHINE_READY) :  

ترمينالهای 

در  CNCکانكتور 

 دستگاه

 نوع سيگنال نام سيگنال

PIN-11 CUTTING 

MACHINE 

READY 

کنتاکت 

 )خروجی(NOرله

PIN-12  کنتاکت رله

COM)خروجی( 

 
هنگاميكه دستگاه برای برش آماده است و هيچ خطایی در 

سيگنال  دستگاه رخ نداده،

CUTTING_MACHINE_READY   بصورت کنتاکت

پين قرار می  16کانكتور  11,12بسته یک رله در پایه های 

گيرد. هنگاميكه خطایی در دستگاه رخ می دهد بطور مثال افت 

 از می شود.فشار هوا ؛ در این هنگام کنتاکت مذکور ب
 

 : (Emergency) 13,14پایه های  .1

ترمينالهای کانكتور 

CNC در دستگاه 
 نوع سيگنال نام سيگنال

PIN-13 
Emergency  ورودی(کنتاکت( 

PIN-14 

 16از کـانكتور   14و  13وجود اتصـال کوتـاه بـين پایـه هـای      

ــردن     ــل نك ــای عم ــه معن ــتگاه؛ ب ــين دس  در Emergencyپ

CNC  .ــد ــورتيكه ميباشـــ  CNCدر  Emergencyدرصـــ

از کـانكتور   13,14عمل کنـد بایـد کنتاکـت بـين پایـه هـای       

پين قطع شـود تـا بـدین ترتيـب دسـتگاه پروسـه بـرش را         16

 متوقف کند.  

 
 emergencyو مدار شناسایی فرمان  CNCورودی مورد نياز از سوی 

 

  : تنها در )نيازمندي هاي يونيت آب خنک

 ( POWERCUT 161A-CNCدستگاه 
 توجه:

با توجه به اثرات ضد خوردگی و ضد يخ زدگی اين محلول،  

استفاده از هر مايع خنک کاري ديگر، ممكن است به تورچ يا 

خنک صدمه بزند که در اينصورت دستگاه و تورچ  يونيت آب

مربوط به آن ازهر نوع پوشش خدمات و ضمانت خارج می 

 شود.

محلول خنک  مقدار کمی ازبا  تنهایونيت آب خنک دستگاه 

مشتری مسئوليت پر کردن لذا کننده تورچ ارسال می شود، 

راه پيش از با محلول دریافت نموده از شرکت مخزن یونيت را 

 دستگاه دارد.اندازی 

مشتری تنها مجاز است از محلول خنک کننده تهيه شده از 

استفاده نماید. )پيش از استفاده به بخش برگه  جوشاشرکت 

محلول خنک کننده و نحوه نگهداری و  1عات ایمنیاطلا

 استفاده صحيح آن مراجعه شود(

ليتری یونيت آب خنک را بطور کامل با محلول خنک  5مخزن 

بر  MAXکننده پر نمایيد بطوریكه سطح محلول به مدرج 

روی بدنه یونيت آب خنک رسيده و حتی کمی بالاتر از آن 

محلول فوق بدون اضافه باشد، همچنين توجه نمایيد که 

کردن ترکيبات ديگر و به تنهايی بايد مورد استفاده قرار 

 گيرد.

توجه: همواره بخش کمی از محلول در طول استفاده از دستگاه 

و بویژه تعویض قطعات مصرفی تورچ از دست می رود، لذا 

 برسانيد. MAXهفتگی سطح محلول را به مدرج 

دت زمان کار با توجه: محلول خنک کننده علی رغم م

 ماه بطور کامل تعويض شود. 6دستگاه؛ بايد پس از 

                                                           
1
 MSDS(Material Safety Data Sheet) 
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  معرفی نشانه هاي مورد استفاده دردستگاه

 هاي جوش و برش:

 

 

 

 کليد روشن و خاموش اصلی دستگاه 
 

 خطر! ولتاژ بالا 
 

 ارت حفاظتی 
 

 کانكتور با پلاریته مثبت 

 

 کانكتور با پلاریته منفی 

 توجه! 
 

 فيوز 

 

 تست موتور 
 

 

 

 

 

 

 

پيش از استفاده از دستگاه، دستورالعمل به دقت  

 مطالعه شود

 

دستگاه قادر به استفاده در محيط های با خطر شوک  

 الكتریكی است

 تست گاز 

 

 تنظيم جریان 
 

 تنظيم ولتاژ 
 

 خطر ! قطعات در حال چرخش  
 

 استفاده از دستكش مجاز نمی باشد 
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 نمونه( معرفی پلاک( 

  

 

 

 تاریخ تولید 15 نام کارخانه سازنده 1

 کلاس عایقی 16 نام دستگاه 2

 زمان تولید 11 دستگاه سه فاز با تکنولوژی اینورتر 3

 سیستم خنک کننده دستگاه: هوا خنک DC 11جریان خروجی  4

 ت استفاده از دستگاه هنگام بارندگییممنوع 19   برشکاری قوسی پلاسما 5

 ماکزیمم جریان اولیه دستگاه 21 ولتاژ خروجی دستگاه در حالت بی باری 6

1 
جهت حفاظت کاربر در  IEC60974-1طابق با استاندارد م

 مقابل خطرات برق گرفتگی
 ماکزیمم جریان موثر اولیه دستگاه 21

 ولتاژ جوشکاری )با دیوتی سایکل( HF 22ولتاژ پیک  1

 جریان جوشکاری )با دیوتی سایکل( 50Hz 23برق ورودی دستگاه سه فاز با فرکانس  9

 دیوتی سایکل دستگاه 24 ولتاژ تغذیه ورودی دستگاه 11

 شکاریبرمینیمم، ماکزیمم جریان و ولتاژ  25 کلاس حفاظتی دستگاه 11

 شماره استاندارد 26 دفتر فروش 12

 کد دستگاه 21 فیوز 13

 شماره سریال دستگاه 21 دستگاهتوان  14
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 :استفاده از ضمانت دستگاه 
ضمانـت این دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از  -1

 دستـگاه می باشد.

 هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمير کليه قطعات بجز -2

قطعات زیر که شامل )هواکش، کليدهای قطع و وصل و تنظيم 

و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و  ولتاژ، کانكتورها، پتانسيومتر

قطعات تورچ یا سنترال کانكتور( رایگان می باشد. اشكالات 

فنی ناشی از حوادثی نظير ضربه، آتش، آب و اضافه ولتاژ از 

 عهده این ضمانت نامه خارج است.

تعمير و رفع هر گونه اشكال فنی باید توسط سرویس کار  -3

راد غيرمجاز ضمانت مجاز این شرکت انجام شود و دخالت اف

)افراد غيرمجاز به افرادی گفته می  نامه فوق را باطل می کند

شود که دوره آموزش تعمير و نگهداری دستگاه را در شرکت 

 گام الكتریک طی نكرده وگواهی نامه نداشته باشد(

ارائه کارت ضمانت نامه به سرویس کار جهت استفاده از  -4

 خدمات الزامی است.

ت شماره سریال مندرج در ضمانت نامه با شماره عدم مطابق -5

سریال دستگاه و نيز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت 

 نامه موجب ابطال ضمانت است.

در زمان ضمانت هزینه حمل و نقل دستگاه به محل  -6

کارخانه و نيز هزینه ایاب و ذهاب تعميرکاران در محلی که 

 می باشد. می کند به عهده خریدار خریدار تعيين

ضمانت دستگاه از تاریخ خرید یكسال می باشد که در شش  -1

ماه اول قطعات یدکی و سرویس رایگان )باتوجه به موارد ذکر 

شده( و در شش ماه دوم سرویس رایگان است و بعد از آن به 

سال خدمات پس از فروش با دریافت وجه ارائه می  11مدت 

 شود.

 سفارش قطعات یدکی:

ت یدکی دستـگاه می تواند از طریق دفتـر سفارش قطعـا

فروش گام الكتریک صورت گيرد. جهت تحویل قطعات درست، 

نام، مدل و شماره سریال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد  لطفا

سفارش را طبق ليست قطعات یدکی این دفترچه بنویسيد. در 

این صورت تحویل کالای سفارش داده شده سریع تر انجام 

 .خواهد شد

  پس از فروش خدماتدفتر 
 92تهران، خيابان کارگر شمالی، انتهای خيابان هفتم، پلاک 

 11111155 – 11633611تلفاکس: 
E-mail: service@gaamelectric.com 

 : دفتر فروش

 خيابان اشكان -خيابان دهم -خيابان کارگر شمالی-تهران

 طبقه سوم- 11پلاک 

 11121941 دورنگار: خط( 21) 11111966 تلفن:
E-mail:info@jooshaweld.com 

http://www.jooshaweld.com  
 کارخانه:

 41491 - 55139  صندوق پستی -ساری 

 (111) 33131111 ،  33131111تلفن : 

 (111) 33131116  فاکس:
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 ليست قطعات يدکی 

Power cut 101A 

 کالا نام کالا کد رديف

 کليد شستی 03664 1

 1/1برنجی تقسيم هوا شش راهی  10089 2

 GE14بست کابل پلاستيكی  10742 3

 1)قلع اندود( 4*1225کابل شيلددار  11175 4

5 11186 
افشان )ارت دار(  4*6کابل 

 )خاکستری،سياه،قهوه ایی،زرد،سبز(

6 12133 
 1بيرون رزوه  124*11سرشلنگی برنجی 

 ميليمتر

7 12764 CT  151تيپ جریان 

8 12765 CT  211تيپ جریان 

 ترميستور  13029010 9

10 CGC1041710  ماژولIGBT  

 RGE527EP100برد  13997 11

  1-1فاز  3کليد گردان  14135 12

 شير برقی 15027 13

 خانه کامپيوتری 3کانكتور نری بين راهی  15102 14

15 15103 
خانه  3کانكتور مادگی بين راهی 

 کامپيوتری

 راهی کامپيوتری سر سيم نری بين 15104 16

 سر سيم مادگی بين راهی کامپيوتری 15105 17

 کيلواهم 5پتانسيومتر  15590 18

19 16345 
رنگ  21*54*211چرخ محور خور 

 مشكی

 6*21مقره نول با رزوه  18030 20

 آمپر 311انبر اتصال  18111 21

 محور سرخود 11چرخ گردان سایز  18207 22

 پایه بازو بلندميكروسوئيچ سه  19535 23

24 20028 
فشار قوی  1شلنگ شفاف نخ دار سایز 

 1درجه 

25 20431 
دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداری 

POWER CUT 101 

 لاستيک دور شيشه پهن 30063 26

 TAU747ED100ترانس تغذیه  30259 27

 2TAU747ED100ترانس تغذیه  30260 28

  کنتاکتور 30351 29

30 30688 
وات با هيت سينک  51اهم  22مقاومت 

 آلومينيوم

31 30727 
اهم با هيت سينگ  221وات  51مقاومت 

 آلومينيوم

 ميليمتر 191دسته پلاستيكی بطول  31760 32

 HFIX00EP101Pبرد  35096 33

 CT850EP100برد  35119 34

 SNB850EP100برد اسنابر  35124 35

 ACNTX00EP300فيبر مدار چاپی  35188 36

 RCD3XEP100برد  35276 37

 SNB725EP100برد  35307 38

 PRT747EP100برد  35311 39

 DRV747EP100برد  35312 40

 PAN747EP100برد  35313 41

42 36032 
اهم با هيت سينگ  11وات  25مقاومت 

 آلومينيوم

 DSEP30-12Aدیود  38369 43

 کليد تيگ 7.227.016 44

 ترانس دیوسر 7.321.102 45

46 7.458.220-R 
 MMAسرولوم قرمز بزرگ فلش دار  

 با خط 200

 خازن بالانس 7.463.135 47

48 BD200FZY7D فن 

49 C -1020111  فشار قوی 6*4شلنگ 

50 C -3160006  1/1زانو بيرون درون رزوه 

51 C -3160015  1/4*1سر شلنگی استيل بيرون رزوه 

52 C -3160026  1/1کونيک فشاری بيرون رزوه 

53 C -3160028 
سوراخ داخل  1/4-1/1مغزی برنجی 

 ميليمتر 1با قطر  1/4سمت 

54 C -3160029  1/1-1/1مغزی برنجی 

55 C -3160039  پر 6برنجی  1/4مهره ی رزوه داخل 

56 C -3160046 کونيک فشاری سه راهی 

57 C -3160167 رگولاتور پلاسما 

58 C -3160503 
- Cبار ) 11نشانگر رگولاتور پلاسما 

3160165) 

59 C -5580236 رید رله 

60 C -5710129 پرشر سوئيچ 

61 CA-FF 70-95 11*95 فيكس ماده جوش کانكتور 

62 CA-MC 70-95 11*95 کابل نر جوش کانكتور 

63 CE---01113  سر پيچ معمولی 1113پایه فيوز 

64 T-FY0002 پين تيگ 6آداپتور  مادگی سنترال 

65 T-PA1393  تورچ پلاسماCB150  متر 6بطول 

66 T-PD026-13  123نازل پلاسما قطر 

67 T-PD026-16  126نازل قطر CB150 

68 T-PD026-18  121نازل پلاسما 

69 T-PR0034  الكترود پلاسماCB150 

 

Power cut 101A-CNC 
 

 کالا نام کالا کد رديف

 3TAU747ED100ترانس تغذیه  30261 1

 REL747EP100برد  35220 2

 CNCپين مادگی  16کانكتور  16066 3

 CNCپين نرکابل  16کانكتور  16069 4

 

 

 کالا نام کالا کد رديف

 کليد شستی 03664 1

Power cut 161A-CNC 
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 کنتاکت سه کوچک دوحالته کليد 10004944 2

 1/1هوا شش راهی برنجی تقسيم  10089 3

4 10259 
 با تخت سر قرمز ولت 311 سيگنال چراغ

 سانتيمتر 24 بطول سيم

 دار ارت 4*1215 کابل 11116 5

6 11138 
( دار ارت) افشان 4*11 کابل

 (ایی،زرد،سبز خاکستری،سياه،قهوه)

 1(اندود قلع) 4*1225 شيلددار کابل 11175 7

 تی بی جی آی 12004010 8

 دار قفل سرخود محور 11 سایز گردان چرخ 12097 9

10 12133 
 1 رزوه بيرون 124*11 برنجی سرشلنگی

 ميليمتر

11 12764 CT 151 تيپ جریان 

12 12765 CT 211 تيپ جریان 

 RGE527EP102 برد 13997 13

 41S02 گردان کليد 14131 14

15 14135 
 51A حالت 1-1 فاز 3 گردان ليدک

A4003-Ec4003 
 24V برقی شير 15027 16

 کامپيوتری خانه 3 راهی بين نری کانكتور 15102 17

 کامپيوتری خانه 3 راهی بين مادگی کانكتور 15103 18

 کامپيوتری راهی بين نری سيم سر 15104 19

 کامپيوتری راهی بين مادگی سيم سر 15105 20

 کيلواهم 5 پتانسيومتر 15590 21

 اینچ 3/1- 9 برنجی رزوه درون سرشلنگی 15630 22

 6*21 رزوه با نول مقره 18030 23

 آمپر 311 اتصال انبر 18111 24

 بلند بازو پایه سه ميكروسوئيچ 19535 25

26 19912 
 رزوه بيرون به 1/4 رزوه درون برنجی تبدیل

 25 برنجی پر 6 با 1/4

27 20028 
 درجه قوی فشار 1 سایز دار نخ شفاف شلنگ

1 

28 20429 
 نگهداری و تعمير دستورالعمل دفترچه

POWER CUT 161 
 TAU747ED100 تغذیه ترانس 30259 29

 2TAU747ED100 تغذیه ترانس 30260 30

 3TAU747ED101 تغذیه ترانس 30261 31

 دیود پل 30334 32

33 30352 
 اس ال-هيوندا 24V -15 KW کنتاکتور

(D32) 

34 30688 
 سينک هيت با وات 51 اهم 22 مقاومت

 آلومينيوم

35 30727 
 سينگ هيت با اهم 221 وات 51 مقاومت

 آلومينيوم

 ميليمتر 191 بطول پلاستيكی دسته 31760 36

 HFIX00EP101P برد 35096 37

 SNB850EP100 اسنابر برد 35124 38

 RCD527EP100 برد 35204 39

 SNB725EP100 برد 35307 41

 PRT747EP100 برد 35311 42

 DRV747EP100 برد 35312 43

 PAN747EP100 برد 35313 44

 REL747EP101 برد 35320 45

 CT800EP100 چاپی مدار فيبر 35376 46

 CT800EP100/47 برد 35378 47

48 36032 
 سينگ هيت با اهم 11 وات 25 مقاومت

 آلومينيوم

 1# دیود ماژول 38211 49

50 7.321.102 
 برای ولت 4 آمپر 211جریان دیوسر ترانس

MMA200 

51 
7.458.220-

R 

 MMA 200  دار فلش بزرگ قرمز سرولوم

 خط با

 HF ترانس 7.733.002 52

 درجه 11 ترموستات 860046000 53

54 
C -

1020111 
 قوی فشار 6*4 شلنگ

55 
C -

3160006 
 1/1 رزوه درون بيرون زانو

56 
C -

3160015 
 1/4*1 رزوه بيرون استيل شلنگی سر

57 
C -

3160026 
 1/1 رزوه بيرون فشاری کونيک

58 
C -

3160028 

 داخل سوراخ 1/4-1/1 برنجی مغزی  -باد

 ميليمتر 1 قطر با 1/4 سمت

59 
C -

3160029 
 1/1-1/1 برنجی مغزی -باد

60 
C -

3160039 

 6 برنجی 1/4 داخل رزوه ممئی ی مهره -باد

 پر

61 
C -

3160046 
 راهی سه فشاری کونيک

62 
C -

3160167 
 پلاسما رگولاتور

63 
C -

3160503 
 بار 11 پلاسما رگولاتور نشانگر

64 
C -

5580236 
 رله رید

65 
C -

5710129 
 220V سوئيچ پرشر

66 
CA-FF 70-

95 
 11*95 فيكس ماده جوش کانكتور

67 
CA-MC 

70-95 
 11*95 کابل نر جوش کانكتور

66 
CE---

01113 
 معمولی پيچ سر 1113 فيوز پایه

67 
CEA-

75538308 
 FL-2000 فلوسوئيچ

68 
M -

0400204 
  42V سوئيچ پرشر

69 
ONT-

FA3076 
 مادگی قرمز فشاری کانكتور با سرشلنگی

70 
ONT-

FA3086 
 مادگی آبی فشاری کانكتور با سرشلنگی

71 
SI-

0372218 
 آب پمپ موتور

72 
SP2110/P7

II 1N 
 SP پين 1 کابل نر کانكتور
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73 
SP2113/S7 

1C 
 SP پين 1 فيكس ماده کانكتور

74 T-FY0002 تيگ پين 6 آداپتور سنترال مادگی 

75 T-PA1393 پلاسما تورچ CB150 متر 6 بطول 

76 
T-PD026-

13 
 123 قطر پلاسما نازل

77 
T-PD026-

16 
 CB150 126 قطر نازل

78 
T-PD026-

18 
 121 پلاسما نازل

79 T-PR0034 پلاسما الكترود CB150 

 

POWER CUT 131           
 رديف کد کالا نام کالا

 1 03664 کليد شستی

1/1شش راهی برنجی تقسيم هوا   10089 2 

بست کابل پلاستيكی   GE14 10742 3 

در پوش رگولاتور باد   10877 4 

افشان )ارت دار(  4*6کابل 

 )خاکستری،سياه،قهوه ایی،زرد،سبز(

11186 5 

 1رزوه بيرون  124*11سرشلنگی برنجی 

 ميليمتر

12133 6 

ولت  1211، آمپر  31دیود   13024020 7 

IGBT CGC1041710 8 

51   1-1فاز  3کليد گردان  A  14135 9 

رنگ  21*54*211چرخ محور خور 

 مشكی

16345 10 

آمپر 311انبر اتصال   18111 11 

فشار قوی  1شلنگ شفاف نخ دار سایز 

1درجه   

20028 12 

دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداری 
Power CUT 101 A, Power 

CUT 101 A-CNC, Power 

CUT  161 A-CNC 

20431 13 

TAU747ED100ترانس تغذیه  با  

 TRVترمينال ترانسی 

30259 14 

2ترانس تغذیه  TAU747ED100 با  

 TRVترمينال ترانسی 

30260 15 

اهم با هيت  421وات  25مقاومت  

 سينگ آلومينيوم

30725 16 

برد   HFIX00EP101P 35096 17 

برد   SNB725EP100 35307 18 

برد   PRT747EP100 35311 19 

برد   DRV747EP100 35312 20 

برد   PAN747EP100 35313 21 

 RCD743EP100 35368 22برد 

برد   CTTX00EP100-43 35372 23 

2مقاومت  K2-50W هيت سينكی   37302 24 

 25 38211 ماژول دیود 

 26 38212 ماژول دیود 

 27 7.321.102 ترانس دیوسر 

 MMAسرولوم قرمز بزرگ فلش دار  

200 با خط   

7.458.220-R 28 

ميكروفاراد 21ولت  1411خازن بالانس   7.463.135 29 

فشار قوی 6*4شلنگ   C -1020111 30 

1/1 زانو بيرون درون رزوه  C -3160006 31 

سر شلنگی استيل بيرون رزوه  -باد

1*1/4  

C -3160015 32 

نارنجی 1/1کونيک فشاری درون رزوه   C -3160025 33 

1/1کونيک فشاری بيرون رزوه   C -3160026 34 

سوراخ داخل  1/4-1/1مغزی برنجی  -باد

ميليمتر 1با قطر  1/4سمت   

C -3160028 35 

1/1-1/1مغزی برنجی  -باد  C -3160029 36 

 1/4مهره ی ممئی رزوه داخل  -باد

پر 6برنجی   

C -3160039 37 

 C -3160046 38 کونيک فشاری سه راهی

 C -3160167 39 رگولاتور پلاسما

بار 11نشانگر رگولاتور پلاسما   C -3160503 40 

322پرشر سوئيچ  BAR-220V C -5710129 41 

 با 35-11 فيكس ماده جوش کانكتور

31 قطر قاب  

CA-FF 35-

70/38 
42 

 قطر با 35*11 کابل نر جوش کانكتور

م م 1125 کابل ورودی  

CA-MC 35-50 43 

CB150تورچ پلاسما  متر 6بطول    T-PA1393 44 

123نازل پلاسما قطر   T-PD026-13 45 

 CB150 T-PD026-16 46 126نازل قطر 

121نازل پلاسما   T-PD026-18 47 

 CB150 T-PR0034 48الكترود پلاسما 

 

 مهم
به دقت مندرجات این دفترچه را ، قبل از راه اندازی دستگاه

در مكانی که قابل دسترس برای همه کاربران این  مطالعه و

از تا زمانی که نمایيد. همچنين دستگاه می باشد نگاه داری 

در دسترس باید این دفترچه هم  دستگاه استفاده می شود،

 .باشد

 برشكاریاین دستگاه صرفاً جهت به کار گيری برای کارهای 

 طراحی شده است.

 دستورات ايمنی 

برشكاري می تواند براي شما و ديگران  

 مضر باشد.

کاربر می بایست مطابق مندرجات زیر که ممكن است هنگام 

در برابر خطرات احتمالی از ، جوشكاری و برشكاری ناشی شود

 .باشدقبل آموزش دیده 
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 صدا:

 11این دستگاه به صورت غيرمستقيم صدای بالاتر از 

ممكن  دسی بل توليد می کند. دستگاههای برش و جوشكاری

بنابراین  است صدایی فراتر از محدوده شنوایی توليد نمایند.

کاربران قانوناً می بایست به ابزارهای حفاظتی مناسب تجهيز 

 شوند.

ممكن است خطرناک الكتريسيته و ميدان مغناطيسی 

 .باشند

جریان الكتریک از درون هر جسم رسانایی که  

ایجاد می  (EMF)عبور نماید ميدان الكتریكی و مغناطيسی 

این ميدان را به دور کابلها و  برشكاریو جریان  برشكاریکند. 

ميدان مغناطيسی بر عملكرد ضربان دستگاه ایجاد می نمایند، 

گذارد.استفاده کنندگان از تجهيزات سازهای قلب تاثير می 

)نوسان ساز قلب( می بایست قبل از شروع به  الكترونيک حياتی

با ، و جوش نقطه ای شيارزنی)گوجينگ(، برشكاری، جوشكاری

 .پزشک خود مشورت نمایند

ميدانهای مغناطيسی ممكن است اثرات دیگری نيز برروی 

 اشد.سلامتی داشته باشند که تا کنون شناخته نشده ب

مطابق با ، همه کاربران می بایست جهت استفاده از دستگاه

اثرات ميدان مغناطيسی اطراف جوشكاری ، رویه های قيد شده

 و برشكاری را کاهش دهند:

  در صورت امكان مسير قرار گيری کابهای الكترود و اتصال را

 .یكی کرد، توسط بستن با یكدیگر

  نپيچيدهرگز کابل و تورچ را به دور خودتان. 

  بدنتان را بين انبرالكترود/تورچ و قطعه کار قرار ندهيد. اگر

قطعه ، کابل و انبر و تورچ در سمت راست بدن شما قرار دارد

 .می بایست در سمت راست قرار داشته باشد کاری هم

  در صورت امكان، کابل را به نزدیک ترین نقطه از منطقه

 .جوشكاری متصل نمایيد

  برشكاری را در مجاورت دستگاه انجام فرایند جوشكاری و

 ندهيد.

از یک شخص شایسته و با ، در صورت عملكرد ناصحيح

 تجربه درخواست کمک نمایيد.

 نفجارا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مكانهایی که مواد  

ننمایيد. همه  برشكاری، گازها و بخارها، منفجره قرار دارد

سيلندرها و رگولاتورهای تحت فشار مورد استفاده در 

 جوشكاری می بایست با دقت حمل و جابجا شوند.
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 بر چسب هشدار 
جداول شماره گذاری شده در یک ردیف باهم در ارتباط 

 هستند.

 
B- دنده ها می توانند به انگشتان آسيب  حلقه ها و چرخ

  (MIG. MAG) در دستگاه برسانند.

C-  .سيم جوش و قطعات شاسی حامل ولتاژ جوشكاری هستند

دست و قطعات فلزی را از آنها دور نگاه دارید. در 

  (MIG. MAG)دستگاه

. جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب انفجار ویا 1

 .آتش سوزی شوند

جوشكاری یا برشكاری نگاه  از دور را قابل اشتعال مواد .121

 رید.دا

 آتش .جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب بروز122

سوزی شوند. یک دستگاه آتش خاموش کن در نزدیک محل 

کار نگهداری نمایيد و از افراد بخواهيد تا آماده استفاده از آن 

 در صورت لزوم باشند.

محفظه های بسته و ظروفهای حاوی مواد را جوشكاری یا . 123

 برشكاری نكنيد.

قوس حاصل ازجوشكاری یا برشكاری می تواند سبب آسيب   .2

 و سوختگی گردد.

و یا تعویض قطعات آن دستگاه را  قبل از بازکردن تورچ .221

 خاموش نمایيد.

 قطعات با عرض برش کم را هنگام برشكاری نگاه ندارید. .222

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانيد. .223

 و اتصالات ميتواندشوک الكتریكی ناشی از تورچ ویا کابلها  .3

 منجر به مرگ شود.

دستكش خشک جهت ایزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .321

پوشيدن دستكش های مرطوب و آسيب دیده خودداری 

 نمایيد.

بين  توسط عایقی خودتان را در برابر شوک الكتریكی .322

 قطعه کار و زمين محافظت نمایيد.

یا اتصال کابل برق ورودی را قبل از انجام هرگونه کار و  .323

 جدا نمایيد.، تعميری برروی دستگاه

جوشكاری یا برشكاری برای سلامتی  استنشاق دود حاصل از .4

 .بسيار خطرناک است

 سر خودتان را از دود فاصله دهيد.  .421

از تهویه های قوی و یا مسير برای انتقال دادن دود  .422

 استفاده نمایيد.

 از فنهای فيلتر دار جهت انتقال دود استفاده نمایيد. .423

حاصل ازجوشكاری یا برشكاری ميتواند چشمها را  اشعه .5

 .بسوزاند ویا به پوست آسيب برساند

و عينک ایمنی بپوشيد. از محافظهای مخصوص  کلاه .521

گوش و یقه بندهای دکمه دار استفاده نمایيد.از کلاه 

محافظ استفاده نمایيد. تمام  شيشه ای ایمنی با فيلتر

 نقاط بدن را با لباس ایمنی بپوشانيد.

راه اندازی را به  دفترچه نصب و دستگاه اندازیقبل از راه   .6

 دقت مطالعه فرمایيد.

برچسب های نصب شده برروی دستگاه را رنگ آميزی ویا   .1

 جدا نفرمایيد.
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 معرفی خدمات آزمايشگاهی آزمايشگاه استاندارد جوشا 
 خدمتی جديد و گامی نو در صنعت جوشكاري

 را با ما تجربه کنيد.هاي جوشكاري کيفيت و دقت ماشين

در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباری شدن استانداردهای سری 

شورای عالی استاندارد، آزمایشگاه جوشا به عنوان  23/12/91جلسه 

تنها مرجع کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره ای تجهيزات 

 IEC60974-4جوشكاری براساس استانداردهای ملی

(ISIRI11225-4) , BS EN 50504 (ISIRI17445  در کشور، این

خدمات را در آزمایشگاه ثابت و سيار به مشتریان و صنعتگران محترم 

 ارائه می دهد.
 

 با اجراي استانداردهاي:

 IEC 60974-4(ISIRI11225-4) و(BSEN 50504 (ISIRI17445 

 هزینه های تعمير و نگهداریکاهش 

  جوشكاریافزایش عمر مفيد و دوام تجهيزات 

 کيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاری افزایش 

 الكتریكی و افزایش ایمنی کاربرگرفتگی و شوککاهش خطرات برق

 را به ما بسپارید.

 

-آشنايی با نمادهاي کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره

 الكتريكیاي تجهيزات جوشكاري قوس

اساس بر  ریكینماد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس الكت

 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد )

 
 

نماد بازرسی دوره ای تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی بر اساس 

  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفی مجموعه آزمايشگاه هاي کاليبراسيون، اعتباردهی و 

 اي گام الكتريک و جوشابازرسی دوره

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه همكار سازمان ملی استاندارد در  -

  1311سال 

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه کاليبراسيون همكارسازمان ملی  -

  1391استاندارد در سال 

از  Ma592و  Ma/2552دارای گواهينامه تایيد صلاحيت به شماره  -

 سازمان ملی استاندارد ایران

 NACIمرکز ملی تائيد صلاحيت ایران به شماره دارای گواهينامه  -

LAB/487  وNACI LAB/488  از سازمان ملی تایيد صلاحيت

 ایران

 INEC TC 26موسس کميته فنی متناظر جوشكاری الكتریكی  -

 در ایران

تشريح خدمات و مجوزهاي مربوط به بازرسی دوره اي تجهيزات 

 ISIRI 11225-4جوشكاري بر اساس استاندارد 

 بعد از تعمير ايبازرسی و آزمايش دوره

بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

5-1 

 1-5بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-5باری مطابق بند ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عایق مطابق بند 

مقاومت هادی محافظ مطابق بند 

5-2 

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-5مطابق با بند   باریولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عایق مطابق با بند 

 2-5مقاومت هادی محافظ مطابق با بند 

 آزمایش کارکرد: -پ

 بدون الزامات -

  

 آزمایش کارکرد: -پ

 1-6کارکرد مطابق با بند 

وسيله کليدزنی روشن/خاموش مدار 

 2-6تغذیه مطابق با بند 

 3-6وسيله کاهش ولتاژ مطابق با بند 

 4-6مغناطيسی مطابق با بند شير گاز 

های کنترل و سيگنال مطابق بند لامپ

6-5 

 1مستندسازی مطابق با بند  -ت مستندسازی  -ت

 

 اي تجهيزات جوشكاريبازرسی دوره

در  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)هدف از اجرای استاندارد 

تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی انجام آزمایش برای بازرسی دوره 

ای و پس از تعمير و همچنين نگهداری تجهيزات جوشكاری قوس 

 الكتریكی برای اطمينان از ایمنی الكتریكی آنها است.

اجرای استاندارد فوق برای منابع تغذیه که برای جوشكاری قوس 

شوند و مطابق با اده میالكتریكی و فرآیندهای وابسته استف

اند، کاربرد ساخته شده 11225 -1یا 11225 -6استانداردهای ملی 

 دارد. 

 

 تعاريف و اصطلاحات:

 کاليبراسيون

گيری )مانند نمایشگرهای جریان، ولتاژ مقایسه یک دستگاه اندازه

های جوشكاری و برشكاری( با یک دستگاه مرجع، جهت دستگاه

 درنقاط گستره مورد نظر می باشد. گيریتعيين خطای اندازه

 

 اعتباردهی

عملياتی با هدف اثبات انطباق تجهيزات و دستگاههای جوشكاری و 

برشكاری با ویژگی کاری آنها و مقادیر آزمایش نوعی ولتاژ بار 

قراردادی می باشد که با دو روش )دقيق و استاندارد( تعریف شده، در 

 انجام می شود. BS EN 50504 (ISIRI 17445)استانداردهای 
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 تفاوت بين کاليبراسيون و اعتباردهی:

در کاليبراسيون نمایشگرهای ولتاژ و جریان دستگاه جوشكاری با 

گونه شوند بدون آن که هيچدستگاه اندازه گيری مرجع مقایسه می

گيری و تاثير آن بر روی عملكرد دستگاه داشته تحليلی ازنتایج اندازه

اردهی علاوه بر مورد فوق مراحل زیر نيز انجام می باشد، ولی در اعتب

 شود:

 گيری نمایشگرهای ولتاژ، جریان، سرعت تغذیه سيم اندازه

وایرفيدر و سرعت سنج های مربوط به سرعت حرکت کالسكه و 

 تراک در دستگاههای زیر پودری

 های جوشكاری و برشكاری و گيری وتنظيم خروجی دستگاهاندازه

 وایرفيدرها

 گيری و بررسی رابطه بين ولتاژ بار و جریان قراردادی در اندازه

 خروجی دستگاه جوشكاری

 های فوق بر اساس گيریبررسی خطای محاسبه شده در اندازه

های مشخص شده در دو رده دقيق و استاندارد براساس رواداری

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 کيفيت جوشكاری دارد.که موارد فوق تاثير به سزایی در 

 

 هشدار: 

  اعتباردهی مجموعه عملياتی فراتر از کاليبراسيون نمایشگرهای

ولتاژ و جریان دستگاههای جوشكاری و برشكاری می باشد که 

توسط کارکنان آموزش دیده، مجرب و آشنا به فرآیند جوشكاری 

انجام می شود، که  …و TIG  ،MIG(،SMAWالكترود دستی )

علاوه بر تنظيم خروجی دستگاه های جوشكاری و برشكاری با 

یک مقياس مرجع قراردادی و مقایسه آن با مقادیر مطرح شده در 

استاندارد اعتباردهی، در بر گيرنده فرآیند کاليبراسيون 

 نمایشگرهای دستگاه هم می شود.

 لتاژ و جریان( کاری که آزمایشگاههای کاليبراسيون الكتریكال )و

به علت عدم آگاهی از استاندارد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری 

انجام می دهند  BSEN 50504 (ISIRI 17445)قوس الكتریكی

فقط به صورت کاليبراسيون مقایسه ای نمایشگرهای دستگاه می 

باشد، که الزامات استاندارد اعتباردهی را تامين نمی کند و با آن 

 مغایرت دارد.

 های تایيد صلاحيت شده آزمون ار باید توسط آزمایشگاهاین ک

معتبر توسط سازمان ملی استاندارد و یا مرکز ملی تائيد صلاحيت 

را دردامنه  BSEN 50504 (ISIRI 17445) ایران، که استاندارد

کاربرد خود دارند انجام شود و سایر آزمایشگاه ها صلاحيت انجام 

 این کار را ندارند.

 

زهاي مربوط به اعتباردهی تجهيزات جوشكاري خدمات و مجو

به شرح زير  BS EN50504قوس الكتريكی بر اساس استاندارد 

 :می باشد

بند و  اعتباردهی تجهيزات جوشكاري

 زيربند

ی استاندارد بررسی درستی اعتباردهی برای رده -الف

 منابع تغذیه

4 

 5 پذیریهای تجدیدانجام آزمون -ب

 اعتباردهی -پ

-جوشكاری قوسی فلزی دستی با الكترود پوشش -

 (MMA)دار

 (TIG)جوشكاری تنگستن با گاز خنثی -

 جوشكاری قوسی توپودری -

 اجزای کمكی -

1 

1-2 

1-3 

1-4 

1-5 

 فنون اعتباردهی -ت

 دستگاهها -

 بارگذاری منبع تغذیه -

 هاروش -

9 

9-3 

9-4 

9-5 

 11 مستندسازی  -ث

 

 نامعتبر: هاي معتبر وتفاوت بين گواهينامه
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 :اطلاعات ايمنی محلول خنک کننده 
 مشتری گرامی

اطلاعات موجود در این صفحه، جهت آگاهی شما در خصوص مواردی در زمينه ایمنی و بهداشت مواد شيميایی می باشد. توصيه می 

 آن مراجعه نمایيد. (MSDS)کنيم قبل از استفاده و یا تماس با ماده، ابتدا به برگه اطلاعات ایمنی 

 لطفا در حفظ و نگهداری این اطلاعات کوشا باشيد.

 ماده شناسایی

 GP73190-BIOمحلول خنک کننده  نام تجاری 

 محلول ضد یخ _ 2باکتریواستاتيک ضد خوردگی مورد استفاده  _توصيف 

 جوشا شرکت تامين کننده این ماده

  تلفن تماس اظطراری

  اجزای سازنده و اطلاعات عناصر تشكيل دهنده این ماده  نسبت

 در محلول آب sodium tolyltriazoles پروپيلن گليكول و نام شيميایی

 .CAS No. EINECS No       (European Directive 1999/45/EC) اطلاعات عناصر این ماده

Chemical name % weight  R-FRASI                     64665-57-2 , 

2650049 ,sodium tolyltriazole ,2 - 2.5   22.34                 

non-hazardous propylene glycols per the provisions of 

67/548/EEC 

 شناسایی خطرات این ماده 

استنشاق دوزهای بالای آن منجر به اختلالات تنفسی و بلعيدن و خوردن این ماده نيز  شرح خطرات

 تهوع و دل درد را بدنبال دارد

 اقدامات کمک اوليه در مواجهه با این ماده

 فورا چشم را با آب جاری به صورتيكه پلک ها باز باشد بشویيد ماده با چشمدرصورت تماس این 

 فورا پوست را با آب و صابون بشویيد درصورت تماس این ماده با پوست

 درصورت قرار گرفتن در معرض غلظت بالایی از این ماده، فرد را به هوای آزاد ببرید درصورت استنشاق این ماده

 فرد را وادار به تهوع نكنيد ن این مادهدرصورت بلعيدن و خورد

اگر مشكوک به استنشاق یا بلعيدن می باشيم فرد مصدوم را به هوای آزاد منتقل کرده و  هشدار برای پزشک

 معده او را تخليه کنيد.

 اطلاعات آتش این ماده

 دی اکسيد کربن، پودر، فوم مواد آتش نشان قابل استفاده

خاموش روش هایی که نباید برای 

 کردن استفاده شود

 اسپری آب 

 اقدامات لازم در زمان نشت و پخش تصادفی ماده

 تنفس نكنيد و اطمينان حاصل کنيد محيط از تهویه مناسب برخوردار است اقدامات احتياطی فردی

 از ورود ماده نشت شده به فاضلاب و آبراه های زیرزمينی جلوگيری کنيد اقدامات احتياطی محيطی

در صورتيكه ماده ریخته شده قابل استفاده یا بازیافت است آنرا جمع آوری کنيد. برای  های تميز کردن و جمع آوریروش 

 جذب می توانيد از مواد خنثی استفاده کنيد

  جابجایی، نگهداری و انبارش 

ر هيچگاه با مواد آتش زا و نيز مواد غذایی ترکيب نشود همچنين از تشكيل یا انتشا جابجایی

                                                           
2
 Bacteriostatic anti-corrosion  
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 بخارات ماده جلوگيری نمایيد. محل نگهداری باید دارای تهویه مناسب باشد

درجه سانتی گراد بيشتر شود، محل نگهداری باید  65دمای انبارش این ماده نباید از  انبارش

 دارای تجهيزات ایمنی مناسب باشد.

 کنترل های تماسی و حفاظت فردی در برابر این ماده 

 عادی استفاده نيازی نيست در شرایط حفاظت فردی

 استفاده از دستكش ایمنی مناسب که در برابر مواد شيميایی و روغن مقاوم هستند حفاظت دست

 از عينک ایمنی استفاده شود حفاظت چشم

 استفاده از روپوش آستين بلند حفاظت پوست

 مشخصه های فيزیكی وشيميایی 

 مایع بی رنگ شكل فيزیكی

 C  2g/cm 1.02-1.04˚20چگالی در 

 1.9 (air=1)چگالی در حالت بخار 

pH 8.4 

 uS/cm 6.9-7.3قابليت هدایت الكتریكی 

 C at 760mmHg˚125/130 نقطه جوش

 C˚18-حدود  نقطه انجماد

 ASTM D92 110˚cنقطه اشتعال 

 Pa at 20˚C 8> فشار بخار 

  %15.3و بيشتر از  %3.2کمتر از  بازه قابليت اشتعال
 DIN 400˚C  51794دمای خود احتراق به ازای

 کاملا قابل حل است حلاليت در آب 

 قابليت ترکيب شدن با الكل و استن وگليكول استر  قابليت ترکيب شدن با حلال ها

 N/A حلاليت چربی 

 کاربرد ندارد O/Wضریب پارتيشن 

 40mPasc ویسكوزیته دیناميک 

 پایداری و واکنش پذیری ماده 

 پایدار در شرایط معمول واکنش پذیری 

 دور از منابع جرقه ساز نگهداری شود پایداری

 با اکسيد کننده های قوی می تواند واکنش دهد ناسازگاری با دیگر مواد

 غير قابل توجه  مواد خطرناک حاصل از تجزیه 

 ميزان سمی بودن

 LC50) تنفسی می تواند رخ دهد.درصورت قرار گرفتن در معرض آن سوزش دستگاه  برای تنفس 

rat inhalation +5mg/L 1h) 
 LD50) خوردن مقدار قابل توجهی از این ماده منجر به حالت تهوع و دل درد می شود. درصورت خوردن

estimated oral rat +2000 mg/kg) 
 س آن گردد.تماس طولانی مدت این ماده با پوست می تواند باعث سوزش و آما در صورت تماس با پوست

(LD50 estimated rabbit skin +2000 mg/kg) 
 تماس مكرر می تواند باعث سوزش شود درصورت تماس با چشم

 اثرات زیست محيطی 

 d Test MITI 28/ %92-87براحتی تجزیه پذیر تخریب بيولوژیكی
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 Log P (O/W): -0.92 (experimental) رفتار زیست محيطی 

bioaccumulation: BCF log P (O/W) <1 
 P. promelas LC 50: 54900 mg/l 96hسميت در ماهی  اثرات سميت

 EEC 50: 34400 mg/l 48hسميت در دافنيا مگنا 
 selenastrum capricornutum Cl 50: 19000 mg/l سميت در جلبک

96h 
 EEC 50: 26800 mg/l 30 minسميت باکتریایی  

 احتياطبا مراقبت و  اطلاعات زیست محيطی 

 معدوم سازی

 شرایط معدوم کردن این فراورده مطابق با قوانين کشوری و زیست محيطی می باشد روش معدوم سازی

ظروف پلاستيكی نخست باید کاملا تخليه شوند و حتی برچسب روی آنها کنده شود و  معدوم سازی ظروف

 سپس برای عرضه کننده فراورده ارسال شوند.

 حمل و نقل

n° ONU .دسته بندی ندارد. درب ظرف باید بطور ایمن محكم بسته شود تا ماده نشت نكند 

 )توسط جاده( ADRدسته بندی 

 )توسط راه آهن( RIDدسته بندی 

 )توسط کشتی( IMOدسته بندی 

 )هوایی( ICAO/IATAدسته بندی 

 خطرناک نيست

 خطرناک نيست

 خطرناک نيست

 خطرناک نيست

 (D.M. 28/04/1997, D.L° 285 16/07/1998قوانين کشوری درباره فراورده )طبقه بندی بر اساس 

 غير خطرناک دسته بندی 

 موجود نيست نماد

 موجود نيست علامت خطر

 اگر خورده شود R22 وضعيتهای خطر

 دور از دسترس کودکان S2 نكات 

S24/25 از تماس با پوست و چشم اجتناب کنيد 

 DL 162/95 Provisions concerning the re-use of residues derived from مقررات مرجعدیگر 

production and 

consumption cycles. 

DPR 303/56 Occupational 

hygiene. 

DLGS 152/99 Standards for protecting water from 

pollution. 

DPR 547/55 Standards for preventing workplace injuries. 

DPR 482/75 Table of professional industrial illnesses, 

"item 41." 

DL 626/94 E Implementation of Directives 89/391/EEC, 89/654/EEC, 

89/655/EEC, 89/656/EEC, 

90/269/EEC, 90/270/EEC, 90/394/EEC 

242/96 90/679/EEC, concerning improving worker health and safety 

at the workplace. 

DPR 691/82 implementation of EEC Directive n. 75/439 concerning the 

elimination of 

used oil. 
 دانستنی های دیگر درباره این فراورده

 1394214215 زمان تهيه این سند 

بوده جمع آوری شده است و تنها مربوط به فراورده یاد اطلاعات مندرج در این سند بر اساس آخرین اطلاعات علمی که در دست 

 شده می باشد و شامل ترکيب این فراورده با مواد دیگر و یا کاربرد در فرایندهای خاص دیگر نمی باشد.
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  نحوه ارتينگ سيستم هاي برش پلاسما در کنارCNC: 

 : اتصال سيم ارت دستگاه پلاسما )سيم زرد و سبز( به ارت برق شبكه 1

 : دستگاه برش پلاسما2

 : ميز برش3

 (EARTH GROUND): ميله هادی 4

 : ریل ها5

6 to 9  سایر کنترلرها و بخش های مورد استفاده درCNC  

  CNCدستگاه  شاسی: 10

  CNCدر  STAR GROUND: اتصال 11

 در ميز برش STAR GROUND: اتصال 12

 
اطمينان حاصل نمایيد. این ميله هادی ) معمولا مسی( در عمق حداقل  EARTH GROUNDاز وجود و نصب صحيح ميله هادی 

2.5m  22حداقل  آن و قطر گرفتهاز زمين قرارmm  16به کمک سيم مسی با مقطع حداقل می باشد کهmm
 STARبه اتصال  2

GROUND  ميز برش درCNC فاصله آن بهتر است  نصب شود،ميله هادی باید در نزدیكی ميز برش  شود که )توجه .متصل شود

 CNCقرار دادند مثل کنترلر های  CNC بخش هایی که بر رویاتصال ارت دیگر   (هم برسد متر 6 بهمتر باشد اما می تواند  3کمتر از 

شاسی دستگاه در یک نقطه بر روی  بایدهای ریموت دستگاه پلاسما و ...  رو کنترل کننده های ارتفاع و نيز کنترل؛ درایور های موتور 

16mmمسی با سطح مقطع حداقل  سپس از همان نقطه با استفاده از سيم  .صورت گيرد)ترجيحا نزدیک به موتور(
 نقطه اتصالکه   2

 متصل شود.در ميز برش  STAR GROUNDبه ترمينال یا زنگ زدگی باشد، کاملا تميز و عاری از رنگ و  آن
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 : کابل برق دستگاه سه فاز شامل سيم ارت 1

 .که به ميز برش متصل می شود EARTH GROUND: ميله هادی 2

  CNC شاسی: اتصال زمين 3

 .ميز برش متصل و زمين می شوندریل ها در چهارگوشه به  :4

 .مثبت خروجی دستگاه پلاسما که به ميز برش متصل می شود :5

 بر روی ميز برش STAR GROUNDبه اتصال  پلاسما : اتصال بدنه دستگاه6

 توجه: 

  16جهت اتصال به زمين از کابل هایی با سطح مقطعmm
 یا بزرگتر استفاده نمایيد. 2

  از ميز برش به عنوان نقطهSTAR GROUND .استفاده نمایيد 

  16بدنه دستگاه پلاسما باید با کابلی با سطح مقطع حداقلmm
و قطر  9cmدور هسته فریت حلقوی با ابعاد قطر بيرونی  بهکه   2

 بر روی ميز برش متصل شود.  star ground ترمينال دو الی سه  دور تابانده شده است به 6cmداخلی 

  متری از  3یک عدد ميله هادی اتصال به زمين را در فاصلهSTAR GROUND  قرار دهيد.  برای دستگاه های پلاسما در صورت

یا کمتر بين نول و اتصال ارت ایجاد شود. در غير این صورت می توانيد طول ميله اتصال به زمين و  3VACرت مناسب باید ولتاژ ایجاد ا

 یا قطر آن را افزایش دهيد همچنين از مخلوط آب و بنتونيت در اطراف ميله اتصال به زمين استفاده نمایيد.

  در پروسه های برش در کنارCNC   در سمت دستگاه ارت تنها با پوشش شيلد دار استفاده می شود و حتما شيلد باید از تورچ هایی

 شود.

 .در صورت امكان مسير کابلهای سيگنال و کابل های قدرت مستقل از یكدیگر باشد 

  درصورت استفاده ازHF BOOSTER  باید در نزدیكترین مكان به تورچ قرار گيرد و بدنه آن با سيم ارت مستقلی به نقطهSTAR 

GROUND .بر روی ميز برش متصل شود 

  متری ميز برش قرار گيرد اما اگر دستگاه پلاسما از ميله زمين دور است و در  9الی  6پيشنهاد می شود که دستگاه پلاسما در فاصله

 ه آن متصل شود. نتيجه تداخل هایی در کار ایجاد شده است2 می توان ميله زمين دومی هم نصب شود و سپس بدنه دستگاه پلاسما ب

  کابلهای کنترلی درCNC که همراه با شيلد فلزی می باشد با یک  نباید به موازات کابل تورچ قرار بگيرند و حتی بهتر است کابل تورچ

توجه داشته باشيد که تورچ و کابل آن باید تميز نگاه داشته شود و وجود گرد و خاک و  پوشانده شود.CNCنسبت به بدنه پوشش عایق 

 نيز ذرات فلزی منجر به از دست رفتن انرژی و سخت برقراری قوس پایلوت و در نتيجه تداخل بيشتر می شود.
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