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 مقدمه 
گرامي از حسن انتخاب شما جهت برگزيدن دستگاه  مشتري

جوشكاري گام الكتريك سپاسگزاريم. از اين طريق شما اعتماد 
 خود را به محصولات ما نشان داديد.

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

حق هر گونه تغييري در محتويات دفتر چه بدون اطلاع قبلي 
 محفوظ است. گام الكتريكبراي شركت 

و همچنين  كاريبراي دستيابي به كيفيت بهتر و مناسب جوش
ن اطمينان خاطر از طول عمر بيشتر دستگاه اصول و موارد بيا

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

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

 
 برجسته دستگاه ويژگيهاي 

داراي  Revo MIG-SC,1601,2001 دستگاه جوشكاري 
 ويژگيهاي زير مي باشد:

مناسب براي جوشكاري آهن، استينلس استيل و آلومينيوم،  •
 با ورقهاي نازك يا ضخيم و لوله ها 

امكان جوشكاريهاي سنگين صنعتي وتنظيم دلخواه  •
 باگستره وسيع

امكان كار با هر ولتاژ دلخواه، بدليل زياد بودن تعداد انتخاب  •
 ولتاژ

 3جوشكاري بوسيله بكارگيريدريافت بهترين مشخصه  •
 كانكتور خروجي

 حفاظت در مقابل اضافه بار •
انجام شروع و پايان جوشكاري با حق انتخاب يك يا دو بار  •

 فشردن شستي تورچ
 كنترل سرعت سيم بوسيله سيستم فيدبك و ترمز •
 Soft startكنترل  •
جهت جلوگيري از چسبيدن  Burn backقابليت تنظيم  •

 سيم به نازل تورچ يا به قطعه كار
 قابليت دو ضرب و چهار ضرب •
نمايشگر ديجيتال جريان جوشكاري، ولتاژ قوس و در  •

 صورت سفارش، سرعت تغذيه سيم
 داراي سيستم آب خنك جهت خنك سازي تورچ •
 نگهدارنده ويژه كپسول گاز •
 
 

 :اطلاعات فني 
در جدول زير MIG   Revoمشخصات فني دستگاه هاي

 خلاصه شده است.
 REVO MIG SC نام دستگاه

2001 1601 
 HZ 50 فركانس

 400V × 3 ولتاژ ورودي
 D 50 A D 35 A فيوز

 A-25 500 A-25 600 بازه جريان
 55V 17-50V-17 ولتاژ حالت مدار باز

 A 410 A 480 %60جريان جوشكاري درديوتي سايكل 
سايكل  جريان جوشكاري در ديوتي

100% 450 A 370 A 

 F كلاس عايقي
 IP 21 S كلاس حفاظتي

 L× W ×H ( 1030 × 490 × 910 mm( ابعاد
 Kg  160 Kg 163 وزن

 1جدول شماره 
 

در جدول زير خلاصه  PARS FEEDمشخصات فني دستگاه 
 شده است.

 PARS FEED نام دستگاه
 HZ 50/60 فركانس

 AC 42 ولتاژ ورودي
 90W موتورروجي ختوان 

 m/min 20 - 0.5 سرعت تغذيه سيم
 4 تعداد حلقه

 300mm قطر خارجي قرقره
 15Kg وزن قرقره
 1.6-1.2-1.0- 0.8 قطر سيم

 IP21S حفاظتيكلاس 
 L× W ×H( 410×240×290 mmابعاد(
 14Kg واير فيدر وزن

 2جدول شماره 
 
 :محدوديتهاي استفاده 

 دستگاهها)(با توجه به مشخصات پلاك 
از دستگاه جوشكاري  IEC60974-1براساس استاندارد

معمولا بطور دائم نمي توان استفاده كرد. به همين دليل 
(جوشكاري) و زمان  دستگاه شامل دو زمان فعال عملكرد

تعويض سيم جوش  (جهت تغيير وضعيت قطعه كار، استراحت
قادر است اين دستگاه ، مي باشد.با توجه به پلاك دستگاه و...)

تامين كند  %Xماكزيمم را در ديوتي سايكل  خروجي جريان
درجه 40چرخه كاري با شبيه سازي در دماي محيط (
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سانتيگراد بدست آمده است)، به عبارت ديگر سيكل كاري در 
مي باشد، و اگر زمان سيكل كاري  %Xدقيقه، 10بازه زماني 

رتي سيستم حفاظت حرا، بيشتر از مقدار تعيين شده گردد
دستگاه جهت حفاظت از اجزاي مختلف فعال گشته و فن 

سپس پس از  دستگاه نيز بطور پيوسته كار خواهدكرد
چنددقيقه حفاظت غير فعال گشته و دستگاه مجددا براي 

 IP21Sجوشكاري آماده مي گردد. كلاس حفاظتي دستگاه 
 .است

 
 :نحوه حمل و نقل و بلند كردن دستگاه 
جوشكاري بصورت مكانيكي بوده و با توجه به جايي دستگاه جا

به قلاب هاي مخصوص تعبيه شده روي آن بلند كردن و حمل 
 ا جرثقيل امكان پذير خواهد بود.آن با استفاده از ليفتراك و ي

البته در بلند كردن دستگاه به همراه متعلقاتي نظير سيلندر (
به همراه گاز، وايرفيدر، ... بايد احتياط نمود) دستگاه جوشكاري 

متعلقات نصب شده بر روي آن (به جز سيلندرهاي گاز؛ حمل 
كننده ها و چرخ هاي حمل كننده ها كه احتمال نصب آنها 
وجود دارد) بايد در هنگام جابجايي كاملا محكم به قلاب و 

 كابل متصل به جرثقيل يا ليفتراك متصل گردند.
 

 :باز كردن بسته بندي دستگاه 
 ير مي باشد:ليست قطعات به شرح ز

 ضمائم دستگاه هوا خنك و آب خنك:
 ليفه رابط بين دستگاه و وايرفيدر -
 انبر اتصال  -
 شيلنگهاي مخصوص آب و گاز -

 درصورت سفارش
 تورچ هاي آب خنك يا هوا خنك -
 گرم كن گاز -
 رگلاتور گاز -
 سيستم جوشكاري نقطه اي -
 
  دستورالعمل هايي براي جلوگيري از تداخل

 :EMCامواج الكترومغناطيسي 
اين دستگاه جوشكاري بر طبق شرايط مندرج در ارتباط با 
تطابق الكترومغناطيسي ساخته شده است. با اين حال كاربر 
موظف است اين دستگاه جوشكاري را مطابق با دستورالعمل 

يجاد تداخل سازنده نصب و استفاده نمايد. در صورت ا
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 زمين متصل كرد. در بقيه موارد ممكن 

قرار دادن دستگاه جوشكاري  است با استفاده از فيلتر ورودي و
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.
ي ممكن است به نكته: به دلايل ايمني، مدار جريان جوشكار

 زمين متصل باشد يا نباشد.
مگر با تاييد  را نبايد در مدار زمين ايجاد كردهيچ گونه تغييري 

متخصصي كه تعيين كند اين تغيير، تاثيري در افزايش خطر 
بروز حادثه ندارد. بطور مثال موازي كردن مسير برگشت جريان 
در بعضي از موارد ممكن است باعث تخريب سيم اتصال زمين 

 بقيه دستگاهها گردد.
 

 الف) ارزيابي محل نصب دستگاه
يز قرار دهيد و از اين دستگاه را در يك مكان خشك و تم

سانتيمتر فاصله داشته باشد تا 80نزديك ترين ديوار حداقل 
تهويه 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 

مسئول راه اندازي و استفاده از كاربر داشته باشد. كاربر، 
 دستگاه با توجه به موارد گفته شده در دستورالعمل خواهد بود.

قبل از نصب دستگاه جوش، استفاده كننده بايد مشكلات 
احتمالي استفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امواج 
الكترومغناطيسي بررسي كند. موارد زير بايد در نظر گرفته 

 .شود:
 فرستنده و گيرنده راديو تلويزيوني •
 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 
ست تطابق استفاده كننده موظف ا :اطراف محل جوشكاري

الكترومغناطيسي دستگاههاي اطراف را بررسي كند، چرا كه 
 .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 
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استفاده از  براي اقدامات ديگري نيز لازم باشد. بطور مثال
فيلترهاي 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 

يد با يك اتصال الكتريكي بهم متصل باشد، اين پوشش با
 الكتريكي كامل به 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 

گونه تغييراتي به غير از تغييرات و تنظيمات بسته باشد. هيچ 
 مندرج 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

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

ي كه قطعه كار به دلايل ايمني يا به دليل ابعاد، اندازه در صورت
 و 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 

ال به زمين قطعه كار باعث افزايش خطر حاصل كرد كه اتص
بروز شوك 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. 

يد در كشورهايي كه اتصال به زمين ممنوع است، اين اتصال با
با استفاده از خازن هاي مناسبي كه مطابق با مقررات ملي آن 

 .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 است پوشاندن (شيلد كردن) كل سيستم جوشكاري نيز 

 .لازم باشد
 

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

ده و مقررات مربوط به مهندسي برق و ابزار دقيق نيز ساخته ش
 .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  -2
بايد 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. 
رق قبل از باز كردن پوشش بدنه دستگاه آن را بايد از ب -3

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

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

 لات احتمالي تورچ، بايد تمامي كابل ها ونظر گرفتن اشكا
ي آورد، بررسي كه امكان آسيب خارجي را بوجود م ياتصالات
 شود.

بدن جوشكار بايد بطور كامل در برابرسوختگي و ،درهنگام كار
 محافظت گردد.  تابش اشعه، با استفاده ازماسك ولباس نسوز،

مقررات پيشگيري از حوادث با صراحت بيان مي كند كه تهيه 
وسايل محفاظتي مناسب، به عهده كارفرما بوده و همچنين 

جوش نيز موظف به پوشيدن پوشش  استفاده كننده از دستگاه
 مناسب جوشكاري مي باشد.

دستكش هاي بلند، پيشبند و ماسك محافظ با فيلترمخصوص 
جوشكاري كه تمامي آنها بايد مطابق استاندارد باشد، پوشيده 
شود. پوشش ها نبايد از مواد مصنوعي ساخته شده باشند. 

شد (جهت كفش ها بايد كاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته با
جلوگيري از نفوذ جرقه ها)، در صورت نياز بايد پوشش محافظ 

 .سر، نيز استفاده شود
براي محافظت بيشتر از چشم در برابر اشعه ماوراي بنفشمي 
توان از عينك محافظ با پوشش كناري استفاده كرد. اگر از 
عينك محافظ استفاده مي شود، بايد با مقررات ذكر شده در 

 اشته باشد. بالا مطابقت د
از مواد ايزوله كننده و عايق براي محافظت در برابر برق  -6

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

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

سيستم تهويه نصب گرديده و ماسك تنفسي محافظ نيز 
 استفاده گردد.
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ب)( 1شكل شماره  
 

(الف) 1شكل شماره  
 

جريان و اثرات منفي ناشي از آن جهت پيشگيري از انحراف  -7
مثلاً تخريب سيم هادي متصل به زمين)، كابل برگشت جريان (

جوشكاري (كابل قطعه كار) بايد مستقيماً به قطعه كار و يا به 
كار (مثل ميز جوشكاري، ميز جوشكاري با شبكه فلزي و ميز 

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

كامل اتصال الكتريكي آن اطمينان حاصل نمود. (محل اتصال 
به آن پاك بايد از هرگونه رنگ و يا زنگ زدگي ها و يا مشا

 باشد)
در صورتي كه عمليات جوشكاري براي مدت زمان زيادي  -8

بايد متوقف شود، دستگاه را بايد خاموش كرده و شير هوا را نيز 
 بايد بست. 

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

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

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

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

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

 ايجاد حريق و انفجار).
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

خاصي  زياد نيازمند رعايت مقرراتجوشكاري با جريان بار  -12
است كه بايد فقط توسط جوشكاران آموزش ديده و تخصص 

  انجام شود.
 هرگز تورچ را نبايد به صورت نزديك كرد. -13
 در محيط هايي كه احتمال آتش سوزي زياد است، -14

 جوشكار بايد اجازه نامة جوشكاري را كسب كرده و آن را
نگهدارد و يك مامور آتش  درتمام مدت جوشكاري نزد خود

نشان نيز بايد پس از پايان جوشكاري از عدم بروز آتش سوزي 
 اطمينان حاصل كند.

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

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

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

 توانايي مايل شدن را دارد. º10تا 
 
 :نحوه نصب يونيت آب خنك و واير فيدر 

 جوشكاري با قطبيت مستقيم:
% وآب 50دستگاه آب خنك را با مخلوطي از مايع آنتي ژل

 مشخص شده روي آن پر كنيد. MAX% تا مقدار درجه 50مقطر
 در حاليكه دستگاه خاموش است مطمئن گرديد كه اتصالات 
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مطابق ليفه رابط بين دستگاه و واير فيدر و يونيت آب خنك 
 صورت گرفته باشد. 1شكل 

(ب) مشخص شده است ليفه شامل كابل 1همانطور كه در شكل
رابط بين دستگاه و واير فيدر،كابل فرمان رابط بين جوش 

دستگاه و واير فيدر ،شلنگ گاز و شلنگهاي مربوط به رفت 
رابط بين دستگاه و واير فيدر جوش كابل وبرگشت آب ميباشد.

مت مادگي به واير فيدر و از از س (الف)1را مطابق با شكل 
ري به كانكتور مثبت پشت دستگاه متصل سمت ن

كنيد.همچنين كابل فرمان رابط بين دستگاه و وايرفيدر را 
به كانكتورهاي مربوطه روي فيدر و پشت  (الف)2مطابق شكل

شيلنگهاي آب رفت و برگشت (به ترتيب  دستگاه متصل نماييد.
 آبي و قرمز) نيز  بصورت زير بايد متصل گردند:

 بايد بهليفه در سمت دستگاه  شيلنگ هاي رفت و برگشت آب 
متصل گردند،  خنك آب يونيتروي آبي و قرمز  كانكتورهاي

شيلنگ آبي به كانكتور آبي روي يونيت آب خنك و شيلنگ 
قرمز به كانكتور قرمز در يونيت آب خنك بايد متصل گردد و 
نيز شيلنگ هاي مربوطه در سمت واير فيدر نيز بايد به 

 طه در پشت واير فيدر متصل گردند.كانكتورهاي مربو
به كپسول گاز متصل  در سمت دستگاه را  مربوط به گاز شلنگ

كنيد و شير آنرا باز كنيد، توجه داشته باشيد كپسول هاي گاز 
مجهز به يك فشار شكن مي باشند كه از آن مي توانيد جهت 

همچنين تنظيم فشار گاز در طول جوشكاري استفاده كنيد.
در پشت شلنگ گاز در سمت واير فيدر را به كانكتور مربوطه 

 واير فيدر متصل نماييد.
 جوشكاري  با قطبيت معكوس:

در حاليكه دستگاه خاموش است مطمئن گرديد كه اتصالات 
ليفه رابط بين دستگاه و واير فيدر و يونيت آب خنك مطابق 

 صورت گرفته باشد. 2شكل
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

از 2كابل جوش رابط بين دستگاه و واير فيدر را مطابق با شكل 
 جلو منفيسمت مادگي به واير فيدر و از سمت نري به كانكتور 

ساير اتصالات كه شامل اتصالات كابل دستگاه متصل كنيد. 
فرمان،شلنگ گاز و شلنگ هاي رفت و برگشت آب ميباشد 

ميباشد كه ،همانند اتصالات در جوشكاري با قطبيت مستقيم 
 در قسمت قبل توضيحات مربوطه ارائه شده است.

 
 :نحوه اتصال كابل هاي جوشكاري 

 MIG/MAGجوشكاري 
 جوشكاري با قطبيت مستقيم:

در حاليكه دستگاه خاموش است مطمئن گرديد كه اتصالات 
 صورت گرفته باشد. 3و 1مطابق شكل 

در ابتدا كابل انبر اتصال به قطعه كار را به كانكتور منفي در 
سمت دستگاه متصل كنيد و انبر اتصال به قطعه كار را به 
بخشي از قطعه كار كه عاري از هرگونه رنگ، روغن و يا آثار 
زنگ زدگي است متصل نماييد. توجه داشته باشيد استفاده از 

شكلاتي در كابل بلند سبب كاهش ولتاژ و رخ دادن م
جوشكاري به ازاي افزايش مقاومت و اندوكتانس كابل مي 
گردد. كابل قدرت تورچ را به سنترال كانكتور روي واير فيدر 
متصل كنيد و شلنگهاي رفت و برگشت آب (با رنگهاي آبي و 

 قرمز) را به كانكتور هاي مربوطه روي وايرفيدر متصل كنيد.
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

2شكل شماره   
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 جوشكاري  با قطبيت معكوس:
در حاليكه دستگاه خاموش است مطمئن گرديد كه اتصالات 

 صورت گرفته باشد.4و2مطابق شكل 
در ابتدا كابل انبر اتصال به قطعه كار را به كانكتور مثبت در 
پشت دستگاه متصل كنيد و انبر اتصال به قطعه كار را به 

عاري از هرگونه رنگ، روغن و يا آثار بخشي از قطعه كار كه 
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. كابل قدرت تورچ را به سنترال كانكتور روي واير فيدر 

گهاي رفت و برگشت آب (با رنگهاي آبي و متصل كنيد و شلن
 قرمز) را به كانكتور هاي مربوطه روي وايرفيدر متصل كنيد.

 
 
 
 :نحوه نصب سيم جوش و حلقه هاي آن 

)قرقره سيم را روي محور نگهدارنده 1(با توجه به شكل شماره 
پيچ (ريل هاب) قرار داده و پيچ آنرا ببنديد (توجه كنيد كه اين 

نبايدطوري بسته شود كه قرقره بيش از حد آزاد باشد و يا 
 اينكه به سختي بچرخد)
، پانل كناري واير فيدر را باز كرده و 2باتوجه به شكل شماره

قرقره سيم را در جهت عقربه هاي ساعت چرخانده و سيم را از 
) را 8) عبور دهيد، سپس غلتكهاي (شماره 1راهنماي (شماره 

عامل فشار بر روي اين غلتكها را آزاد سازيد. حلقه بلند كرده و 
داراي قطري متناسب با قطر سيم  )3هاي راندن سيم (شماره 

 جوش مورد استفاده باشند.

) عبور داده سپس 4 و 9سيم را از موقعيت هاي (شماره
را به موقعيت قبل خود برگردانده و با  )8غلتكهاي (شماره 

ر وارده بر سيم را تنظيم نماييد ) فشا5استفاده از اهرم (شماره 
فشار مناسب حداقل فشاري است كه مانع از لغزيدن غلتكها بر 
روي سيم گردد در عين حال توجه داشته باشيد كه فشار 
ناكافي بر روي سيم مي تواند جوشكاري نامنظمي را بوجود 
آورد در حاليكه فشار زياد روي سيم مي تواند مانع از حركت 

  سيم گردد.
 

 

 ونتاژ حلقه هاي درايو سيم براي فولاد:م 
 Vبا توجه به جنس سيم و قطر آن حلقه مورد نظر با شكاف 

شكل را انتخاب كنيد هر حلقه داراي دو شيار با قطرهاي 
مختلف است كه بر اساس قطر سيم مورد نظرتان انتخاب مي 

 شود. (توجه داشته باشيد غلتك ها بدون شيار باشند)
 
  آلومينيوم: درايو سيم برايمونتاژ حلقه هاي 

جهت استفاده از سيم جوش آلومينيوم بايد از تفلون مناسب 
) mm 1.6و قرمز براي سايز  1.2mm(زرد براي سايز 

شكل استفاده  (U)استفاده نمود، و نيز از حلقه و غلتك هاي 
كنيد در حاليكه فشار اعمال شده به حلقه ها در كمترين مقدار 

از  Stainless Steelباشد. جهت جوشكاري با سيم جوش 
تفلون فنردار در داخل تورچ استفاده كنيد و بهتر است كه گاز 

 Ar,Co2مورد استفاده براي جوشكاري بصورت تركيبي از 
 ) Arگاز  %97.5و  Co2گاز  %2.5باشد (
 
 :اتصال دستگاه به برق شهر 

قبل از اتصال سيم هاي برق ورودي دستگاه به شبكه برق 
اصلي، طبق برچسب دستگاه از درستي ولتاژ و فركانس برق 
اصلي اطمينان حاصل نمائيد و براي اتصال دستگاه حتما از 

3شماره  شكل  
 

4شماره  شكل  
 

5شماره  شكل  
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ب)( 2شكل شماره  
 

اتصالات و كليدهاي صنعتي استفاده كنيد. درصورتيكه دستگاه 
و بدون استفاده از رابط به برق ورودي وصل را به طور مستقيم 

مي كنيد، دقت كنيد كه سيم زرد و سبز رنگ به ارت وصل 
 شود و سه سيم ديگر را به سه فاز ورودي وصل كنيد.

مقدار فيوز مورد نياز جهت راه اندازي دستگاه  3جدول شماره 
در ولتاژ تغذيه اسمي آن و ماكزيمم جريان خروجي دستگاه را 

 دهد.نشان مي 
 

 SC 2001 SC 1601 نام دستگاه

ماكزيمم جريان خروجي دستگاه 
 %Xدر ديوتي سايكل 

600A 
(25%) 

500A 
(30%) 

  KVA 34.6  27توان دستگاه                
 A D 50 D 35فيوز از نوع كندكار              

كابل برق 
 اصلي

 m 2 2طول              
 mm² 4×6 4×4سطح مقطح  

 3جدول شماره 
 

 :معرفي پانل 

 
 6شكل شماره 

 
 . آمپرمتر ديجيتال نشان دهنده جريان جوشكاري1
 . لامپ سيگنالهاي نشانگر برق ورودي اصلي2
 . لامپ سيگنال نشانگر عملكرد پرشرسوئيچ3
 . لامپ سيگنال عملكرد ترموستات4
 خاموش وتنظيم محدوده ولتاژ . كليد اصلي روشن،5
 . ولت متر ديجيتال نشان دهنده ولتاژ قوس6
 . سلكتور تنظيم محدوده ولتاژ قوس7
 سلكتور تنظيم دقيق ولتاژ قوس .8

 
 
 
 

 معرفي دستگاه: 
 

 
 

 
 7شكل شماره 

 
كانكتور مادگي كابل جوش جهت اتصال به كانكتور  -1

 وايرفيدر
 كابل برق ورودي -2
 براي تغذيه گرم كن گاز 230vپريز  -3
كانكتور مادگي كابل كنترل جهت اتصال به كانكتور  -4

 وايرفيدر
 كانكتور مادگي جهت اتصال كابل برق دستگاه آب خنك -5
6- F1  ،F2  ،فيوزهاي مدار كنترلF3  ،فيوز گرم كن گازF4 

 فيوز وايرفيدر
 پانل دستگاه -7
(براي جريانهاي جوشكاري  Lكانكتور گيره اتصال منفي  -8

 كم)
(براي جريان هاي جوشكاري M كانكتور گيره اتصال منفي  -9

 متوسط)
(براي جريان هاي  Hكانكتور گيره اتصال منفي  -10

 جوشكاري زياد)
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 :معرفي واير فيدر 
 

 
 

 
 8شكل شماره 

 شستي تست گاز  -1
 شستي تست خروج سيم -2
 كليد انتخاب حالت دستي/ اتوماتيك -3

(انجام شروع و پايان جوشكاري با انتخاب يك يا دو بار فشردن 
 شستي تورچ)

 پتانسيومتر تنظيم سرعت سيم (متر بر دقيقه) -4
5- LED نشانگر رسيدن ولتاژ تغذيه به واير فيدر 
رود و خروج آب جهت اتصال به تورچ آب سر شلنگي و -6

 خنك
 سنترال كانكتور -7
 )كابل كنترل(كانكتور نري  -8
 محل اتصال شلنگ كپسول گاز -9

 كانكتور نري كابل جوش -10
 
 

 جوشكاري: پارامترهاي 
 MIG / MAGجوشكاري 

سيستمي است كه در آن سيم  MIG/MAG جوشكاري
جوشكاري حامل قوس الكتريكي مي باشد. اطراف نازل سيم، 
گاز وجود دارد كه گاز محافظ از آن خارج و منتشر مي شود. با 
اين روش، قطره هاي جوش از آلودگي ناشي از اكسيد شدن 

 محافظت شده تا منجر به افزايش كيفيت جوش شود.
 (MIG) جوشكاري فلزي با گاز بي اثر

در اين تكنولوژي از گازهاي بي اثر استفاده مي شـود. گازهـاي   
مورد استفاده معمول عبارتند از: آرگون، هليوم و يا مخلوطي از 

). از ايــن گازهــا در جوشــكاري آلومينيــوم، مــس، MIXآنهــا (
 تيتانيوم و غيره استفاده مي شود.

 (MAG)جوشكاري فلزي با گاز فعال
، آرگون و يا CO2گازهايي از قبيل  MAGبراي جوشكاري 

مخلوطي از آنها بكار مي رود. براي اهداف ويژه مخلوطي از 
، آرگون و اكسيژن نيز مي تواند بكار رود. آهن و CO2گازهاي 

 فولاد زنگ نزن (استينلس) با اين گازها جوشكاري مي شوند.
توجه: امروزه در دنيا اگر سرعت بالاي جوش و كيفيت براي 

با  MIXري آهن وآلياژهاي آن مورد نظر باشد از گازجوشكا
استفادهمي شود.  آرگون %82-80و  CO2 %20-18نسبت 

همچنين در حالت  و در شرايط گفته شده MIX استفاده گاز
 پالس قوياً توصيه ميگردد.

خود اثر خنك كنندگي نيز دارد  CO2با توجه به اينكه گاز 
تورچ جوشكاري در هنگام استفاده از اين گاز نسبت به گازهاي 

كمتر گرم مي شود و اين امر كاملاً طبيعي مي  CO2غير از 
ممكن  CO2باشد. لذا در صورت استفاده از گازهاي غير از 

 است نياز باشد كمي قدرت تورچ افزايش يابد.
اري آهن و فولاد زنگ نزن بايد ميزان جريان گاز براي جوشك

ليتر بر دقيقه تنظيم  16تا  8جريان گاز در محدوده تقريبي 
 شود.

درصد بيشتر  30براي جوشكاري آلومينيوم، جريان گاز حدود 
 ليتر بر دقيقه) مي باشد. 21تا  10(

 قطر سيم جوشكاري:
 1.6mm   -  0.8    فولاد

 1.6mm   -  1.0    آلومينيم
 1.2mm  -  0.8   استيلاستينلس 
 1.6mm  -  1.0    تو پودري
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 دستورالعمل شروع به كار:
 متصل كنيد ابتدا شلنگ گاز را از پشت دستگاه به كپسول گاز

كابل مربوط به هيتر نيز بايد به كانكتور مربوطه در پشت 
دستگاه متصل شود. شير گاز را به آرامي باز كرده و جريان گاز 

مناسب تنظيم نماييد. ولتاژ و جريان جوشكاري را را در مقدار 
متناسب با ضخامت ورق در محدوده مناسب تنظيم كنيد. 

درست اندوكتانس بصورت  توجه داشته باشيد كه با تنظيم
را در حين جوشكاري  )spatter( الكترونيكي مي توان پاشش

 كاهش داد.
بطور  ،تنظيم سرعت سيم وابسته به شرايط جوشكاري است

 سرعت سيم كم انتخاب، معمول در جوشكاري ورق هاي نازك
مي شود چرا كه با اين كار در حقيقت جريان جوشكاري 
كاهش مي يابد و اين خود سبب مي شود تا ورق هاي نازك 

جوشكاري كنج و گوشه  در كنترل شده جوشكاري شوند. كاملا
ل بهتر است سرعت سيم افزايش يابد چرا كه با اين كار طو

 كاهش يافته و جوشكاري راحت تر صورت مي گيرد. قوس
 "1"را در وضعيت ) 5آيتم  4كليد اصلي دستگاه (شكل  -1

 قرار دهيد. فن دستگاه شروع به كار مي كند.

يا  را در حالت دستي ) 3آيتم  6(شكل  كليد -2

دوضربه براي  قرار دهيد. (در حالت دستي يا اتومات 
جوشكاري نياز به يك بار فشردن و رها انجام شروع و پايان 

كردن شستي تورچ است اما در حالت اتوماتيك يا چهار ضربه 
 نياز به دو بار فشردن و رها كردن شستي تورچ مي باشد.)

، 8آيتم  4) شكل Fine( بوسيله كليد تنظيم دقيق -3 
 دستگاه را روي ولتاژ مورد نظر بطور دقيق تنظيم كنيد.

را ، 7آيتم  4) شكل Coarse( تقريبي ولتاژكليد تنظيم  -4
روي ولتاژي كه متناسب با جريان جوشكاري مورد نياز است 

سبب پهن تر شدن جوش  انتخاب ولتاژ بالاتر قرار دهيد.
 , coarse)ميشود. (توجه: هيچگاه كليدهاي تنظيم ولتاژ

fine)  (.را در هنگام انجام جوشكاري تغيير ندهيد 
را روي  )4آيتم  6(شكل پتانسيومتر تنظيم سرعت سيم  -5

 مقداري متناسب با قطر سيم و ضخامت فلز قرار دهيد.
 جريان گاز خروجي را دقيقاً تنظيم كنيد.  -7
 جوشكاري را با فشردن شستي تورچ آغاز كنيد. -8
 

 :نگهداري 
بايد هر  مدت زمان آزمايش جزئي و كامل و بازديد از دستگاه

 صورت گيرد. يك سال
 :تميز كردن دستگاه

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.

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

 جدا كنيد.كردن، آنرا از برق اصلي 
 

داخل دستگاه بايد در فاصله هاي زماني منظم بوسيله  .1
هواي كمپرسور با فشار كنترل شده تميز شده تاعملكرد 
خوب آن تضمين شود. فاصله بين هر تميز كردن، به مدت 

محيط كار بستگي دارد.  آلودگي زمان استفاده از دستگاه و
محل  (براي محل كار بسيار كثيف در هر ماه يك بار و در

 هاي تميزتر با فاصله زماني 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  در هنگام تميز كاري، .2

ني و در صورت لزوم محكم كنيد همچنين سيم ها را بازبي
كاري را پيدا نموده و سپس در  نماييد تا عيوب عايق

 .صورت لزوم آن عيوب را رفع كنيد
از ورود آب يا بخار آب به درون دستگاه جلوگيري كنيد و  .3

چنانچه آب يا بخار آب به درون دستگاه نفوذ كرد حتما 
 آن را خشك كرده و سپس عايق كاري ها را چك نماييد.

ت زمان طولاني استفاده نمي چنانچه از دستگاه براي مد .4
كنيد 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  .1
خودداري كنيد. اين عمل مي تواند باعث ذوب شدن لايه 

 نمايد.عايق شده و تورچ را غير قابل استفاده 
بصورت متناوب عدم نشتي تمامي شلنگ ها و اتصال گاز  .2

 را بررسي كنيد.
منتشر كننده گاز را از پاشش هاي جوشكاري تميز كرده  .3

 تا گاز براحتي از تورچ خارج شود.
 
 :عيب يابي 

 تست عمومي:
در صورت مشاهده هرگونه ايرادي در عملكرد دستگاه ابتدا بايد 

 قرار گيرند موارد عمومي زير مورد بررسي
هرسه فاز ورودي، از تابلو برق تا دستگاه (شامل فيوز، چهار  -

 شاخه و غيره) تست شود.
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 ي و كابل رابط كنترل سالم باشند.كابلهاي جوشكار -
انتخاب ولتاژ، روي حالت صحيح  ولوم تنظيم سرعت سيم و -

 قرار گرفته باشند.
يان گاز مقدار فشار گاز در كپسول كافي بوده و ميزان جر -

 تنظيم شده بعد از رگلاتور صحيح باشد.
 
 دستگاه بعد از روشن كردن كليد اصلي كار نمي كند. -1
در صورت اطمينان از وجود هر سه فاز در ورودي دستگاه،  •

 سوخته است. F2يا  F1احتمالاً يكي از فيوزهاي 
اگر لامپ سيگنال نارنجي مربوط به پرشرسوئيچ كه روي  •

ايراد از ، باشد روشن شده استدستگاه آب خنك مي 
 سيستم آب خنك است.

 
 با زدن شستي تورچ دستگاه هيچ واكنشي نشان نمي دهد. -2
در صورت سالم بودن كابل رابط كنترل (بين ركتيفاير و  •

 سوخته است. F4 (10A)وايرفيدر)، احتمالاً فيوز 
 قطعي در مدار شستي تورچ يا اشكال در شستي تورچ •
 وايرفيدر معيوب است.برد الكترونيك  •
 

سيستم وايرفيدركار مي كند اما جريان جوشكاري در  -3
 خروجي نداريم.

 ترموستات دستگاه عمل كرده •
گيره اتصال زمين و يا كابل رابط جوش بين ركتيفاير و  •

 فيدر به خوبي وصل نشده است.
به احتمال ضعيف مشكل از ترانسفورماتور اصلي دستگاه  •

 .مي باشد
 

 نا مناسب است.كيفيت جوشكاري  -4
 انجـام تنظيمـات ولتـاژ قـوس و سرعت سيـم به درستـي •

 (L, H)نشـده اسـت و يـا اينكـه كانكتورهاي اندوكتانس 
 درست انتخاب نشده اند.

 جريان گاز يا كم است و يا اصلاً وجود ندارد. •
 هيتر كار نمي كند  •
 احتمالا هوا با گاز مخلوط مي شود. •
نازل گاز از پاشه قطرات جوش شعله پوش يا سوراخهاي  •

 .پوشيده شده است و جريان گاز برقرار نمي شود
 قطعه كار تا اندازه زيادي كثيف مي باشد. •
 هوا از طريق باد به ناحيه جوشكاري وارد  •
 

 نفوذ جوش كم شده و پاشش بيش از حد مي باشد. -5
 دستگاه با دو فاز كار مي كند. •

درستـي انجـام تنظيمـات ولتـاژ قـوس و سرعت سيـم به  •
 (L,H)نشـده اسـت و يـا اينكـه كانكتورهاي اندوكتانس 

 درست انتخاب نشده اند.
 معيوب شده است (V1)احتمالاً پل ركتيفاير •
 
سيم جوشكاري نمي تواند از تورچ خارج شود و يا اينكه  -6

 سيم، داخل فيدر جمع مي شود.
 شيار حلقه ها با قطر سيم تناسب ندارد. •
است يا قطر نازل با قطر سيم تناسب نازل سيم خراب  •

 .ندارد
 .سيم جوشكاري در شيار حلقه هاي راه انداز قرار ندارد •
 حلقه ها فرسوده شده اند. •
 .فشار حلقه ها مناسب نيست •
فنر داخل تورچ كثيف شده يا شكستگي دارد يا اندازه آن  •

 .كوتاه است
 

يا  سيم جوشكاري به قطعه كار ،پس از قطع شستي تورچ -7
 مي چسبد. نازل

روي برد وايرفيدر "Burn back" (RTS)پتانسيومتر  •
 تنظيم نيست.

 
دستگاه روشن و داراي عملكرد صحيح است اما فن كار  -8

 نمي كند يا دور آن كم است.
 سوختن خازن يا موتور هواكش. •
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  معرفي نشانه هاي مورد استفاده دردستگاه هاي
 جوش و برش:

 
 
 

 دستگاهكليد روشن و خاموش اصلي  
 

 خطر! ولتاژ بالا 
 

 ارت حفاظتي 
 

 كانكتور با پلاريته مثبت 
 

 كانكتور با پلاريته منفي 

 توجه! 
 

 فيوز 
 

 تست موتور 
 

 
 
 
 
 
 

پيش از استفاده از دستگاه، دستورالعمل به دقت  
 مطالعه شود

 

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

 گازتست  
 

 تنظيم جريان 
 

 تنظيم ولتاژ 
 

 خطر ! قطعات در حال چرخش  
 

 استفاده از دستكش مجاز نمي باشد 
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 (نمونه) معرفي پلاك 
 

  

 

 

 كلاس عايقي 15 نام كارخانه سازنده 1
 سيستم خنك كننده: هوا خنك 16 نام دستگاه 2

 زمان توليد 17 يكسو كنندهبا  سه فازدستگاه  3
 ممنوعيت استفاده از دستگاه به صورت مستقيم زير باران  18 دستگاه خروجيجريان  4

 ماكزيمم جريان موثر اوليه دستگاه 19 ميگ پروسه جوشكاري 5

6 
جهت حفاظت كاربر  IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

 در مقابل خطرات برق گرفتگي
 ماكزيمم جريان اوليه دستگاه 20

 ولتاژ جوشكاري 21 ولتاژ مدار باز  7

 جريان جوشكاري 22 هرتزمي باشد 50فاز با فركانس سه برق ورودي دستگاه  8
 ديوتي سايكل دستگاه 23 ولتاژ تغذيه دستگاه 9
 مينيمم و ماكزيمم جريان و ولتاژ جوشكاري 24 كلاس حفاظتي دستگاه 10
 شماره استاندارد 25 دفتر مركزي 11
 كد دستگاه 26 فيوز 12
 شماره سريال 27 دستگاه توان 13
 نشان ملي استاندارد 28 تاريخ توليد 14
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 وايرفيدر معرفي پلاك 
 
   

 

 

 1 نام كارخانه سازنده 9  زمان توليد
 2 نام دستگاه 10 ديوتي سايكل دستگاه

 3 دستگاه تغذيه ولتاژ 11 در زير باران جوشكاري نگردد 
 4 ميباشدHZ  50 فركانس با ورودي دستگاه تك فازبرق  12 ماكزيمم جريان اوليه دستگاه

 5 درجه حفاظت دستگاه 13 شماره استاندارد

 14 كد دستگاه
جهت حفاظت كاربر در  IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

 مقابل خطرات برق گرفتگي
6 

 7 فتر مركزيد 15 شماره سريال دستگاه

  
 8 تاريخ توليد
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 :استفاده از ضمانت دستگاه 
ضمانـت اين دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از  -1

 دستـگاه مي باشد.
 هزينه قطعه يا هزينه تعويض يا تعمير كليه قطعات بجز -2

قطعات زير كه شامل (هواكش، كليدهاي قطع و وصل و تنظيم 
ولتاژ، كانكتورها، پتانسيومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و 

) رايگان مي باشد. اشكالات قطعات تورچ يا سنترال كانكتور
فني ناشي از حوادثي نظير ضربه، آتش، آب و اضافه ولتاژ از 

 عهده اين ضمانت نامه خارج است.
تعمير و رفع هر گونه اشكال فني بايد توسط سرويس كار  -3

مجاز اين شركت انجام شود و دخالت افراد غيرمجاز ضمانت 
ه افرادي گفته مي (افراد غيرمجاز ب نامه فوق را باطل مي كند

شود كه دوره آموزش تعمير و نگهداري دستگاه را در شركت 
 گام الكتريك طي نكرده وگواهي نامه نداشته باشد)

ارائه كارت ضمانت نامه به سرويس كار جهت استفاده از  -4
 خدمات الزامي است.

عدم مطابقت شماره سريال مندرج در ضمانت نامه با شماره  -5
نيز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت سريال دستگاه و 

 نامه موجب ابطال ضمانت است.
در زمان ضمانت هزينه حمل و نقل دستگاه به محل  -6

كارخانه و نيز هزينه اياب و ذهاب تعميركاران در محلي كه 
 مي كند به عهده خريدار مي باشد. خريدار تعيين

ر شش ضمانت دستگاه از تاريخ خريد يكسال مي باشد كه د -7
ماه اول قطعات يدكي و سرويس رايگان (باتوجه به موارد ذكر 
شده) و در شش ماه دوم سرويس رايگان است و بعد از آن به 

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

 
 سفارش قطعات يدكي:

سفارش قطعـات يدكي دستـگاه مي تواند از طريق دفتـر 
صورت گيرد. جهت تحويل قطعات درست، فروش گام الكتريك 

نام، مدل و شماره سريال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد  لطفا
سفارش را طبق ليست قطعات يدكي اين دفترچه بنويسيد. در 
اين صورت تحويل كالاي سفارش داده شده سريع تر انجام 

 خواهد شد.
 

 دفتر خدمات پس از فروش: 
 92انتهاي خيابان هفتم، پلاك ، خيابان كارگر شمالي، تهران

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

 دفتر فروش:
 خيابان اشكان -خيابان دهم -خيابان كارگر شمالي-تهران
 اول و دوم-10پلاك 
 88027940 دورنگار: خط) 20( 88010966 تلفن:

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

 كارخانه:
 48175 - 385 صندوق پستي-ساري
 )011( 33137110 ، 33137111 تلفن:

 )011( 33137116 فاكس:
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 ليست قطعات يدكي 
Revo MIG SC 1601,2001  

 نام كالا كد كالا رديف

1 10211 
ولت قرمز  220چراغ سيگنال 

 سانتيمتر 24(سرتخت) با سيم بطول 

2 10214 
ولت نارنجي با سيم  24چراغ سيگنال 

 سانتيمتر 24بطول 

3 10259 
ولت قرمز سر تخت  380چراغ سيگنال 
 سانتيمتر 24با سيم بطول 

 W512Bبرد  11079 4
 افشان (ارت دار)  4*6كابل  11186 5
 25S22كليد گردان  14104 6

7 14148 
 25Aحالت  1-4فاز  3كليد گردان 

A25CM34  
 آمپر (آماده شده) 500انبر اتصال  18112 8
 50*70كانكتور جوش ماده فيكس  18132 9
 50*70كانكتور جوش نر كابل  18133 10
 M16*23قلاب جرثقيل  18165 11

12 18180 
 40توري گالوانيزه هواكش بقطر 

 سانتيمتر
 سانتيمتر ايلكا 40پروانه اولتراميد قطر  18181 13

14 18210 
محور سرخود  16چرخ گردان سايز 

 كاوه
 W228Cبرد  25409 15

 TAU356ED101ترانس كمكي   29966 16

 )V )D40 24كنتاكتور  30353 17

18 40101 
يا  40S31/1كليد گردان 

A50CM34 
 )V )D32 24كنتاكتور  30352 19
20 SP2113/S7 1C  پين  7كانكتور ماده فيكسSP 
 افشان (ارت دار)  4*4كابل  11185 21
22 D-115489 موتور فن دمنده ايلكا 
23 WF20K7ZZ1   پين  7كانكتور ماده فيكسK20 
24 CE-CA-6028   پين 3كانكتور كامپيوتري نر كابل 
25 CE-CA-6031   پين 3كانكتور كامپيوتري ماده فيكس 
26 PTS666120X   پل ديوديPTS/ +T 
27 S011100501   درجه 110ترموسوئيچ 
 600Aكنورتور  6474500000 28
29 CE---01113  سر پيچ معمولي 1113پايه فيوز 

 
Pars Feed G4630 N 

 نام كالا كد كالا رديف
 نشانگر سرولوم طرح  10787 1
 (وايرفيدر) W2001E1برد  11106 2

3 12060 
محافظ  - G4درپوش شاسي وايرفيدر 

 چرخ دنده وايرفيدر 
 شاسي وايرفيدر 12061 4
 M9*0.75گيربكس ولوم  12541 5
 عايق سنترال كانكتور واير فيدر 13807 6
 كنتاكت كروز (فلش دار) 3كليد  15006 7
 V 42شير برقي  15026 8
 (وايرفيدر) 2RS-6800بلبرينگ  15206 9

10 15240 
شستي با يك كنتاكت باز تله مكانيك سبز 

 استارت
 50*70كانكتور جوش نر فيكس  18131 11
 ايرانيريل هاب  18272 12

13 18502 
و  8اسپيسر بزرگ بلبرينگ قطر داخل 

 ميليمتر 8,5طول 

14 18503 
و  8اسپيسر كوچك بلبرينگ قطر داخل 

 ميليمتر 4,5طول 

15 18517 
 35و طول  10محور چرخ دنده كنار قطر 

 ميليمتر
 سيم كشي پارس فيد (آماده شده) 18605 16

17 19208 
با موتور  GM4630شاسي مونتاژ شده 

 وات بدون قرقره 90
  2Z 6301بلبرينگ سايز  20507 18

19 20528 
 42,5طول  8محور قاب بلبرينگ قطر 

 1161ش.ق  M6ميليمتر 
 دندانه 23چرخ دنده وسط  20591 20
  39و طول  8محوربلبرينگ قطر  20596 21
 شكل Lقاب بلبرينگ آلومينيومي راست  20597 22
 شكل Lقاب بلبرينگ آلومينيومي چپ  20598 23

24 20592 
دندانه مونتاژ شده  21چرخ دنده كناري 

  6800با دو عدد بلبرينگ 

25 20595 
پايه نگهدارنده لوله راهنماي سيم شش پر 

 ميليمتر 35و طول  13

26 20613 
مجموعه سنترال كانكتور همراه با لوله 

 راهنما، سرشلنگي و اتصالات

27 20618 
و ضخامت  37و خارجي  26قرقره داخل 

 ميليمتر  1,2و  1,6ميليمتر سايز  12
 م.م38و طول  6لوله راهنماي سيم قطر  20619 28
 م.م25و طول  6لوله راهنماي سيم قطر  20630 29
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 نام كالا كد كالا رديف
 GM403فنر اهرم وايرفيدر  25420 30
 صفحه لوله وايرفيدر 25718 31
 عايق زير شاسي وايرفيدر 25830 32

33 7.458.220-
RC 

 بدون خط  MMA200سرولوم بزرگ 

34 WF20J7ZZ1  20پين  7كانكتور نر فيكسJ 
35 EL-0100705  وايرفيدر موتور 
36 T-FA3076 سرشلنگي با كانكتور فشاري قرمز مادگي 
37 T-FA3086 سرشلنگي با كانكتور فشاري آبي مادگي 
 M10*1گيربكس ولوم  12028 38
 بيرون رزوه 1/8*6سرشلنگي  12136 39
 071قفل مسان  15203 40
 كيلواهم  1پتانسيومتر  15591 41

42 20009 
 1/4با شش پر مجزا  8سرشلنگي برنجي 

 رزوه ريز

43 20011 
رزوه ريز به طول  1/4*1/8مغزي برنجي 

 ميليمتر 14ميليمتر با قطر  27
  M8راهنماي ورودي سيم  20479 44

 
 مهم

مندرجات اين دفترچه را كه هريك ، قبل از راه اندازي دستگاه
بايد در مكاني كه قابل دسترسي براي همه كاربران اين دستگاه 
مي باشد نگاه داري شود و مي بايست تا زماني كه دستگاه 

 .اين دفترچه هم در دسترس باشد استفاده مي شود،
جهت به كار گيري براي كارهاي جوشكاري اين دستگاه صرفاً 
 طراحي شده است.

 
 دستورات ايمني 

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

كاربر مي بايست مطابق مندرجات زير كه ممكن است هنگام 
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

بنابراين  است صدايي فراتر از محدوده شنوايي توليد نمايند.

كاربران قانوناً مي بايست به ابزارهاي حفاظتي مناسب تجهيز 
 شوند.

خطرناك الكتريسيته و ميدان مغناطيسي ممكن است 
 .باشند

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

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

نندگان از ضربان سازهاي قلب تاثير مي گذارد.استفاده ك
(نوسان ساز قلب) مي بايست قبل  تجهيزات الكترونيك حياتي

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

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

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

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

 .يكي كرد، توسط بستن با يكديگر
 .هرگز كابل و تورچ را به دور خودتان نپيچيد •
انبرالكترود/تورچ و قطعه كار قرار ندهيد. اگر بدنتان را بين  •

قطعه ، كابل و انبر و تورچ در سمت راست بدن شما قرار دارد
 مي بايست در سمت راست قرار داشته باشد كاري هم

در صورت امكان، كابل را به نزديك ترين نقطه از منطقه  •
 .جوشكاري متصل نماييد

تگاه انجام فرايند جوشكاري و برشكاري را در مجاورت دس •
 ندهيد.

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

 
 نفجارا

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 
 بايست با دقت حمل و جابجا شوند. جوشكاري مي
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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
از آنها دور نگاه داريد. در  دست و قطعات فلزي را

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

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

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

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

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

 برشكاري نكنيد.

قوس حاصل ازجوشكاري يا برشكاري مي تواند سبب آسيب   .2
 و سوختگي گردد.

و يا تعويض قطعات آن دستگاه را  ورچقبل از بازكردن ت .2,1
 خاموش نماييد.

 قطعات با عرض برش كم را هنگام برشكاري نگاه نداريد. .2,2
 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانيد. .2,3

 شوك الكتريكي ناشي از تورچ ويا كابلها و اتصالات ميتواند .3
 منجر به مرگ شود.

دستكش خشك جهت ايزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .3,1
يدن دستكش هاي مرطوب و آسيب ديده خودداري پوش

 نماييد.
بين  توسط عايقي خودتان را در برابر شوك الكتريكي .3,2

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

 جدا نماييد.، تعميري برروي دستگاه
سلامتي جوشكاري يا برشكاري براي  استنشاق دود حاصل از .4

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

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

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

محافظ استفاده نماييد. تمام  شيشه اي ايمني با فيلتر
 نقاط بدن را با لباس ايمني بپوشانيد.

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

برچسب هاي نصب شده برروي دستگاه را رنگ آميزي ويا   .7
 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.كيفيت و دقت ماشين
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 

 IEC60974-4جوشكاري براساس استانداردهاي ملي
(ISIRI11225-4) , 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 

 افزايش عمر مفيد و دوام تجهيزات جوشكاري 
 كيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاري افزايش 

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

 
-آشنايي با نمادهاي كاليبراسيون، اعتباردهي و بازرسي دوره

 الكتريكياي تجهيزات جوشكاري قوس
اساس بر  نماد اعتباردهي تجهيزات جوشكاري قوس الكتريكي

 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  -
  1381سال 

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

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

 درنقاط گستره مورد نظر مي باشد. گيريتعيين خطاي 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 اندازه •

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

انجام مي دهند  BSEN 50504 (ISIRI 17445)قوس الكتريكي
فقط به 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 ار بايد توسط آزمايشگاهاين ك •

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

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

 
خدمات و مجوزهاي مربوط به اعتباردهي تجهيزات جوشكاري 

به شرح زير  BS EN50504قوس الكتريكي بر اساس استاندارد 
 :مي باشد

 بند و زيربند اعتباردهي تجهيزات جوشكاري
ي استاندارد منابع بررسي درستي اعتباردهي براي رده -الف

 تغذيه
4 

 5 پذيريهاي تجديدانجام آزمون -ب
 اعتباردهي -پ
 (MMA)دارجوشكاري قوسي فلزي دستي با الكترود پوشش -
 (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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