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 مقدمه 

گرامی از حسن انتخاب شما جهت برگزيدن دستگاه  مشتری

 )جوشا(شرکت توسعه صنايع جوش و برش آسیا برشکاری

سپاسگزاريم. از اين طريق شما اعتماد خود را به محصولات ما نشان 

 داديد.

استفاده از دستگاه اين دستورالعمل را بدقت مطالعه لطفاً قبل از 

 .فرمايید

 چه بدون اطلاع قبلی برایهر گونه تغییری در محتويات دفتر حق

 محفوظ است. توسعه صنايع جوش و برش آسیا )جوشا(شرکت 

نین و همچ برشکاریبرای دستیابی به کیفیت بهتر و مناسب 

ل و موارد بیان اطمینان خاطر از طول عمر بیشتر دستگاه اصو

و نگهداری دستگاه در اين  برشکاریشده مربوط به شرايط 

برای انجام تعمیرات و خدمات پس از  دفترچه را رعايت کنید و

فروش با نمايندگی های مجاز و يا واحد تعمیرات شرکت تماس 

 بگیريد.

 شرح 

دستگاهی  Plasma Compressor 25 تک فاز دستگاه برش

قابل حمل با کنترل میکروپروسسوری و تکنولوژی اينورتر 

برای  بهترين گزينه ،آنمیباشد که با کمپرسور تعبیه شده درون 

. از اين دستگاه می توان برای میباشد های سبکبرشکاری 

خدمات صنعتی و مسکونی از قبیل تولید و تعمیر و نگهداری 

 استفاده نمود. 

  گاه برجسته دستويژگيهاي 

  وجود کمپرسور هوا در دستگاه و عدم نیاز به منبع هوای

  خارجیفشرده 

  شروع قوس پايلوت بدونHF  

  میکروپروسسوری پارامترهای برشکاریکنترل 

  حفاظت حرارتی دستگاه 

  قابلیت حمل و نقل و سهولت کاربری 

  نوسان    %15±در حتی پارامترهای برشکاری پايداری

 شبکه

 مصرف انرژی پايین 

  دارای نشانگر جهت نمايش سیگنال های آلارم 

  تورچ پلاسما با برقراری قوس پايلوت بدون دارایHF 

 و تطبیق  شستی فرمان تصادفی حفاظت تورچ در برابر

  حفاظتی بین المللی  اصولدستگاه با 

 حفاظت دمايی در برابر اضافه بار 

 (40مصرف هوای پايین l/min) 

  تمیز نمودنجهت  کمپرسوری سان به فیلتر هواآدسترسی 

 آن

  دسته تعبیه شده روی دستگاه جهت حمل و نقل آسان 

 اطلاعات فنی 

در  Plasma Compressor 25مشخصات فنی دستگاه 

 :  ول زير خلاصه شده استجد

 1جدول شماره 

 مشخصات فنی تورچ در جدول زير خلاصه شده است :

 SK25 نام تورچ

 AIR سیستم خنک کنندگی
 Contact , without HF سیستم شروع به کار

 4m طول تورچ 
 25A %60جريان تورچ در ديوتی سايکل 

 bar  4-3.5 هوا فشار 

  l/min 80-70 هوا دبی

 6mm (clean cut)ضخامت برش
 8mm (maximumضخامت برش )

 10mm (sever cut)ضخامت برش

 2جدول شماره 

 Plasma Compressor نام دستگاه

25 

 HZ 50/60 فرکانس

 230V ولتاژ
 16A فیوز 

 10A-25A بازه جريان

 84V-90V بازه ولتاژ 

 OCV 470Vولتاژ حالت مدار باز 
جريان برش درديوتی سايکل 

100% 
10A 

 15A %60جريان برش درديوتی سايکل 

 25A %30جريان برش درديوتی سايکل 

 Without HF سیستم جرقه زنی

 F کلاس عايقی
 IP21S کلاس حفاظتی

 cm L:52     W:23    H:45(  L×W×Hابعاد )

 Kg 20  وزن
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 از دستگاه  محدوديتهاي استفاده 

 Plasma دستگاه ،IEC60974-1 براساس استاندارد

compressor 25   با توجه ماکزيممجريان  د تامی باشقادر(

تامین  ٪ Xرا در ديوتی سايکل  (به مشخصات پلاک دستگاه

درجه  04کاری با شبیه سازی در دمای محیط )چرخه  نمايند

گراد بدست آمده است( به عبارت ديگر سیکل کاری در  سانتی

بیشتر  چنانچه دمای محیطمی باشد و  ٪Xدقیقه14بازه زمانی 

سیستم حفاظت حرارتی دستگاه  شود،شده  تعريفاز مقدار 

و فن دستگاه نیز بطور  شدهجهت حفاظت از اجزای مختلف فعال 

دقیقه حفاظت غیر  س پس از چند، سپه کار خواهدکردپیوست

اس . کلجددا برای برشکاری آماده می گرددو دستگاه م شدهفعال 

 .است IP21S حفاظتی دستگاه

 نحوه حمل و نقل و بلند کردن دستگاه 

 دستی امکان پذيردستگاه برشکاری بصورت و حمل جابجايی 

و فقط در هنگام جابجايی بايد به تورچ و کابل انبر اتصال به بوده 

 قطعه کار توجه نمود که در طول جابجايی آسیب نبیند. 

 باز کردن بسته بندي دستگاه 

 لیست قطعات به شرح زير می باشد:

  دستگاه پلاسماPlasma Compressor 25 

 ) تورچ پلاسما ) هوا خنکSK25   که متصل به

 دستگاه می باشد به همراه قطعات يدکی آن

  کابل انبر اتصال به قطعه کار که متصل به دستگاه می

 باشد

  دستورالعمل هايی براي جلوگيري از

 EMCتداخل امواج الكترومغناطيسی 

ر طبق شرايط مندرج در ارتباط با تطابق ببرشکاری اين دستگاه 

اين حال کاربر موظف  الکترومغناطیسی ساخته شده است. با

است اين دستگاه برشکاری را مطابق با دستورالعمل سازنده نصب 

 ،و استفاده نمايد. در صورت ايجاد تداخل الکترومغناطیسی

استفاده کننده از دستگاه برش موظف است که با راهنمايی های 

فنی سازندة دستگاه، راه حل مناسبی را پیدا کند. در بعضی از 

ی کافی است که مدار جريان برشکاری را به زمین موارد به سادگ

متصل کرد. در بقیه موارد ممکن است با استفاده از فیلتر ورودی 

و قرار دادن دستگاه برشکاری و قطعه کار در يک ديوارة محافظ 

تداخل امواج الکترومغناطیسی را کاهش داد. در هر حال تداخل 

کاهش داد تا باعث  امواج الکترومغناطیسی را بايد تا حد امکان

 يگر دستگاههای الکترونیکی نگردد.عملکرد نادرست د

نکته: به دلايل ايمنی، مدار جريان برشکاری ممکن است به زمین 

 .متصل باشد يا نباشد

ید مگر با تاي را نبايد در مدار زمین ايجاد کردهیچ گونه تغییری 

روز بمتخصصی که تعیین کند اين تغییر، تاثیری در افزايش خطر 

حادثه ندارد. بطور مثال موازی کردن مسیر برگشت جريان در 

بعضی از موارد ممکن است باعث تخريب سیم اتصال زمین بقیه 

 دستگاهها گردد

 الف( ارزيابی محل نصب دستگاه برش

اين دستگاه را در يک مکان خشک و تمیز قرار دهید و از نزديک 

سانتیمتر فاصله داشته باشد تا تهويه هوای  04ترين ديوار حداقل 

مناسب برای خنک کردن دستگاه انجام گردد. نصب و استفاده 

از دستگاه بايد به دقت انجام شود تا بهترين عملکرد را از لحاظ 

بر، اده برای کاربر داشته باشد. کارکاری و ايمنی استفبرشکیفیت 

مسئول راه اندازی و استفاده از دستگاه با توجه به موارد گفته 

 شده در دستورالعمل خواهد بود. 

قبل از نصب دستگاه برش، استفاده کننده بايد مشکلات احتمالی 

استفاده از دستگاه برش را از جنبه تداخل امواج الکترومغناطیسی 

 زير بايد در نظر گرفته شود: بررسی کند. موارد

  کابلهای ديگری مانند: کابلهای کنترلی، کابلهای مخابراتی و

سیگنال الکتريکی که در زير، بالا و اطراف دستگاه برش قرار 

 دارند.

 کامپیوترها و ديگر دستگاههای کنترلی 

  سلامت افراد نزديک به دستگاه برش بطور مثال قلب مصنوعی

 و يا سمعک

 الیبراسیون و اندازه گیریدستگاههای ک 

مصونیت تداخل امواج الکترومغناطیسی ديگر دستگاههای اطراف 

استفاده کننده موظف است تطابق  :محل برشکاری

الکترومغناطیسی دستگاههای اطراف را بررسی کند، چرا که 

 .ممکن است اقدامات پیشگیرانه اضافه ای لازم باشد

  اين دستگاه مطابق با قواعد و قوانین مندرج در استانداردIEC 

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقیق 

 .نیز در آن رعايت شده است
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 ب( روش هاي کاهش تشعشع امواج 

 برق اصلی  -1

تجهیزات برشکاری بايد مطابق با توصیه های سازنده به برق 

تداخلی ايجاد شود ممکن است  متصل شود. در صورتی که

اقدامات ديگری نیز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فیلترهای 

برای اتصال به برق اصلی بايد از وضعیت ثابت کابل برق  .ورودی

و وجود لوله فلزی محافظ کابل يا مشابه آن اطمینان حاصل کرد. 

 تمامی قسمتهای پوشش فلزی کابل بايد از لحاظ الکتريکی بهم

متصل باشد، اين پوشش بايد با يک اتصال الکتريکی کامل به 

 .بدنه دستگاه برش متصل شود

 نگهداری دستگاه برش -2

بطور کلی دستگاه برش را بايد مطابق با توصیه های سازنده 

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

د. لاً بسته باشپوشش ها محکم بوده و پیچ های مربوط به آن کام

هیچ گونه تغییراتی به غیر از تغییرات و تنظیمات مندرج در 

 .دستورالعمل کارخانه سازنده مجاز نیست

 کابلهای برشکاری -3

کابلهای برشکاری بايد تا حد امکان کوتاه بوده و روی سطح زمین 

 .و نزديک بهم قرار داشته باشد

 اتصالات هم پتانسیل -0

ی قطعات فلزی نزديک به دستگاه توصیه می شود که تمام

برشکاری بهم متصل شوند. قطعات فلزی متصل به قطعه کار 

ممکن است در صورت تماس همزمان دست ها با الکترود و آن 

 قطعات باعث بروز شوک الکتريکی در بدن اپراتور گردد.

 اپراتور بايد از لحاظ الکتريکی از تمام قطعات فلزی ايزوله باشد.

 

 زمین قطعه کار اتصال به -5

که قطعه کار به دلايل ايمنی يا به دلیل ابعاد، اندازه و در صورتی

 موقعیت آن به زمین متصل نباشد.

)بطور مثال سازه های فولادی يا قسمت خارجی بدنه کشتی ها( 

در بعضی از موارد می توان برای کاهش تشعشع امواج اينگونه 

مینان حاصل کرد که قطعات کار را به زمین متصل نمود. بايد اط

اتصال به زمین قطعه کار باعث افزايش خطر بروز شوک الکتريکی 

نشده و همچنین در کار ساير دستگاههای الکتريکی اختلال ايجاد 

نکند. در صورت نیاز اتصال زمین قطعه کار بايد بوسیله اتصال 

مستقیم قطعه کار به زمین انجام شود. در کشورهايی که اتصال 

نوع است، اين اتصال بايد با استفاده از خازن های به زمین مم

مناسبی که مطابق با مقررات ملی آن کشورها انتخاب شده است، 

 .برقرار شود

 پوشش محافظ )شیلد کردن( -6

پوشاندن بقیه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه برش می 

تواند مشکلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهای خاص ممکن 

 .پوشاندن )شیلد کردن( کل سیستم برشکاری نیز لازم باشداست 

 تجهیزات حفاظتی و امنیتی 

 IECاين دستگاه مطابق با قواعد و قوانین مندرج در استاندارد 

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقیق نیز 

 .در آن رعايت شده است

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

 جدا شود.

اگر ولتاژ اتصالات الکتريکی افزايش پیدا کرد، دستگاه را بايد  -2

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

تکنسین های مجرب يا نمايندگی های خدمات پس از فروش 

 .شرکت سازنده بررسی و عیب يابی شود

تگاه آن را بايد از برق اصلی قبل از باز کردن پوشش بدنه دس -3

 جدا کرد.

هر گونه تعمیرات بايد توسط تکنسین ماهر و يا خدمات پس  -0

 از فروش شرکت سازنده انجام پذيرد.

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

نظر گرفتن اشکالات احتمالی تورچ، تمامی کابل ها، اتصالات که 

 خارجی را بوجود می آورد، بررسی شود.امکان آسیب 

سوختگی و  بدن برشکار بايد بطور کامل در برابر،درهنگام کار

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

مخصوص  دستکش های بلند، پیشبند و ماسک محافظ با فیلتر

کاری که تمامی آنها بايد مطابق استاندارد باشد، پوشیده برش

پوشش ها نبايد از مواد مصنوعی ساخته شده باشند. کفش  شود.

ها بايد کاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته باشد )جهت جلوگیری 

از نفوذ جرقه ها(، در صورت نیاز بايد پوشش محافظ سر، نیز 

استفاده شود. اگر از عینک محافظ استفاده می شود، بايد با 

 باشد.مقررات ذکر شده در بالا مطابقت داشته 

می  برای محافظت بیشتر از چشم در برابر اشعه ماورای بنفش

توان از عینک محافظ با پوشش کناری استفاده کرد. مقررات 

پیشگیری از حوادث با صراحت بیان می کند که تهیه وسايل 

محفاظتی مناسب، به عهده کارفرما بوده و همچنین استفاده 

 پوشش مناسب کننده از دستگاه برش نیز موظف به پوشیدن

 برشکاری می باشد.

جهت محافظت در شرايط خطرناک با احتمال ايجاد شوک  -6

توانید  می الکتريکی، دستگاههای برشکاری و رکتیفايرهايی که
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ز ايا جريان متناوب بکار گرفته شوند،بصورت جريان مستقیم و 

مواد ايزوله کننده و عايق برای محافظت در برابر برق گرفتگی 

برقراری تماس بین قطعات برقدار و زمین بايد استفاده ناشی از 

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

 کفش های با کف لاستیکی بايد بکار گرفته شود.

بايد  هوای محیط کار بايد جريان داشته باشد و در صورت نیاز

سیستم تهويه نصب گرديده و ماسک تنفسی محافظ نیز استفاده 

 .دگرد

جريان و اثرات منفی ناشی از آن جهت پیشگیری از انحراف  -7

مثلاً تخريب سیم هادی متصل به زمین(، کابل برگشت جريان )

)کابل قطعه کار( بايد مستقیماً به قطعه کار و يا به  را برشکاری

میز کار )مثل میز برشکاری، میز برشکاری با شبکه فلزی و يا 

ه کاملاً قطعه کار به آن متصل مشابه آن( متصل نمود. بطوريک

هنگام وصل کردن به اتصال زمین بايد از برقراری کامل  .باشد

مود. )محل اتصال بايد از اتصال الکتريکی آن اطمینان حاصل ن

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

که عملیات برشکاری برای مدت زمان زيادی بايد در صورتی -0

شود، دستگاه را بايد خاموش کرده و شیر هوا را نیز بايد متوقف 

 .بست

تحت هیچ شرايطی وقتیکه پوشش بدنة دستگاه برشکاری باز  -9

است نبايد آن را روشن کرد. )بطور مثال برای تعمیرات(، چرا که 

صرفنظر از مقررات ايمنی، خنک کردن کافی قطعات الکترونیکی 

 را نیز نمی توان تضمین کرد.

افرادی که در نزديکی محل برشکاری  مطابق با مقررات، -14

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

نمود. پارتیشن های مخصوص برشکاری )پرده های محافظ 

 .مخصوص برشکاری( بايد استفاده شود

به هیچ وجه روی تانکرهايی که گاز، سوخت و يا روغن يا  -11

ا حمل می کنند نبايد برشکاری کرد. حتی اگر مدت مواد مشابه ر

زمان زيادی از خالی شدن آنها گذشته باشد )احتمال ايجاد حريق 

 و انفجار( 

خاصی  برشکاری با جريان بار زياد نیازمند رعايت مقررات -12

تخصص ماست که بايد فقط توسط برشکاران آموزش ديده و 

 انجام شود.

 صورت نزديک کرد.هرگز تورچ را نبايد به  -13

اپراتور ، در محیط هايی که احتمال آتش سوزی زياد است -10

بايد اجازه نامة برشکاری را کسب کرده و آن را در تمام مدت 

برشکاری نزد خود نگهدارد و يک مامور آتش نشان نیز بايد پس 

 .آتش سوزی اطمینان حاصل کند از پايان برشکاری از عدم بروز

خصوص جهت تهويه هوای محیط بايد پیش بینی های م -15

 .انجام شود

ن تاخطار برای مراقبت از چشم ها بايد با نصب تابلويی با م -16

 زير در محل برشکاری انجام شود:

 مستقیماً به قوس الکتريکی نگاه نکنید. 

  چنانچه منبع تغذيه روي سطح شيبدار قرار گيرد

 توانايی مايل شدن را دارد. ˚10فقط تا 

  اتصال کابل هاي برشكارينحوه 

هیچگاه از تورچ پلاسمايی غیر از تورچ ارائه شده به  نبايدتوجه : 

، استفاده از تورچ های غیر شودهمراه اين دستگاه ، استفاده 

 مناسب می تواند برای اپراتور خطرناک باشد. 

کابل اتصال به قطعه کار و همینطور ،  1مطابق با شکل شماره 

ابل اتصال کد. نمستقیما به دستگاه متصل می باشتورچ برشکاری 

ه به بخشی از قطعه کار ک ،به قطعه کار بايد بواسطه انبر مناسب

 هیچگاه کابلعاری از رنگ يا زنگ زدگی می باشد ، متصل شود. 

می شود ، متصل  جدا برشبواسطه را به بخشی از قطعه کار که 

 نکنید. 

 

 1شکل شماره 

  شهراتصال دستگاه به برق 

ولتاژ برق اصلی بايد توسط يک تکنسین آموزش ديده به دستگاه 

 يک برچسب روی کابل متصل شود. ولتاژ برق اصلی دستگاه با

 . پیششده است و همینطور پلاک دستگاه مشخص ورودیبرق 
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از اتصال دستگاه به برق از درستی و انطباق سطح ولتاژ با پلاک 

رای اين دستگاه ب نمايید. ارائه شده برای دستگاه اطمینان حاصل

طراحی شده  60HZ-50و با فرکانس  230VACورودی تکفاز 

و  مودهناست. بنابراين کابل برق ورودی را به تکفاز شبکه متصل 

است به ارت شبکه رنگ را که زرد و سبز درون کابل سیم سوم 

 متصل نمايید. 

اطلاعات مربوط به جريان ورودی ، توان مصرفی  3جدول شماره 

دستگاه و همینطور مقدار فیوز انتخاب شده بر روی تابلو برق را 

 نشان می دهد. 

 

 نام دستگاه
PLASMA 

COMPRESSOR 25 

I2 MAX @ 30% 25A 

 4.6KVA دستگاه مصرفی   توان

 1MAX(I  20A(ماکزيمم جريان اولیه 

 1eff(I 11A(ماکزيمم جريان موثر اولیه  

 D 16 A فیوز از نوع کندکار

 کابل برق اصلی
 m 2.3 طول

 x 1.5 mm² 3 سطح مقطع

 3جدول شماره 

 معرفی دستگاه 

 

                     
   

 2شکل شماره                

 پتانسیومتر تنظیم جريان برشکاری .1

2.  LED  سفید رنگ : روشن بودن اينLED  يعنی

اتصال برق ورودی به دستگاه و آماده به کار بودن 

 دستگاه

3.  LED نشانگر مرتبط با قوس پلاسما رنگ :  قرمز 

0.  LED  رنگ : افزايش دمای دستگاه زرد 

 به قطعه کار انبر اتصال کابل  .5

 پلاسما برش تورچ  .6

 دستگاه ON/OFFکلید  .7

  وضعيت هاي نشانگرهاي دستگاه 

و  (LED)جدول زير حالتهای مختلف نشانگرهای دستگاه در 

 داده شده است :يجاد شده ، توضیح همینطور شرح وضعیت ا

  اتصال دستگاه به برق ورودي .1

درستی فانکشن های به محض روشن نمودن دستگاه ، 

دستگاه تنها برای چند ثانیه کوتاه توسط میکرو پروسسور 

دستگاه ، بررسی می شود. در طول اين مدت وضعیت سه 

LED  : روی پانل به شرح زير می باشد  

 روشن 

 
سريع خاموش و روشن می 

  شود
سريع خاموش و روشن می 

 شود
 

 عدم انجام پروسه برش  .2

دستگاه روشن است اما قوس اصلی برقرار نشده است، در اين 

 ها به شرح زير می باشند : LEDوضعیت 
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 روشن

 
 خاموش

 
 خاموش

 
 آغاز پروسه برش  .3

 LEDقوس پايلوت به قطعه کار منتقل می شود، وضعیت 

 ها در اين حالت به شرح زير است : 

 روشن

 
 روشن

 
 خاموش

 
 عدم انتقال قوس پايلوت  .4

در صورتیکه قوس پايلوت به قطعه کار منتقل نشود، 

حفاظتی در دستگاه فعال شده که قطعات تورچ را در مقابل 

برقراری بی رويه قوس پايلوت محافظت می نمايد ، در اين 

 ها به شکل زير خواهند بود :  LEDشرايط 

 روشن

 
خیلی سريع خاموش و روشن 

  می شود 
 خاموش

 
 خطاي افزايش دما  .5

های  LED ،در صورت عملکرد حفاظت حرارتی دستگاه

 روی پانل به شرح زير خواهند بود : 

 روشن

 
 خاموش

 
 روشن

 
 خطاي افزايش يا کاهش ولتاژ شبكه  .1

 LEDدر صورت عدم انطباق پلاک دستگاه با برق ورودی، 

 : های پنل در وضعیت زير خواهند بود 

 روشن

 
کند خاموش و روشن می 

  شود
 خاموش

 
 افت فشار هوا  .7

، نشانگر  bar 2.5در صورت کاهش فشار هوا به کمتر از 

های پانل در وضعیت زير روشن خواهند بود. در اين وضعیت 

 دستگاه را خاموش و کمپرسور را بررسی نمايید. 

 روشن

 
کند خاموش و روشن می 

  شود
 خاموش

 
 عملكرد حفاظت تورچ  .8

مونتاژ اشتباه نازل در تورچ ، نشانگرهای دستگاه در صورت 

در وضعیت زير روشن خواهند شد ، در اين شرايط دستگاه 

را خاموش و بررسی نمايید که قطعات تورچ بدرستی مونتاژ 

 شده باشند. 

 روشن

 
کند خاموش و روشن می 

  شود
 خاموش

 
 خاموش نمودن دستگاه .9

وضعیت نشانگرهای پانل در هنگام خاموش نمودن دستگاه 

 دستگاه بصورت زير می باشد :

 روشن

 
خیلی سريع خاموش و روشن 

  می شود
 خاموش
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  پارامترهاي برشكاري 

 بودهکمپرسور  مجهز به Plasma Compressor 25دستگاه 

استفاده از کمپرسور خارجی ندارد. با کمک  نتیجه نیاز به و در

تامین می شود.  3barحدود  در کمپرسور فشار هوای ثابتیاين 

 دستگاه موارد زير را به دقت بررسی پیش از روشن نمودن  توجه:

 نمايید:

 با  قمنطب اطمینان حاصل نمايید که ولتاژ و فرکانس شبکه

 230VACمی باشد. ) اين دستگاه تک فاز پلاک دستگاه 

 می باشد(

  تورچ به درستی  قطعاتاطمینان حاصل نمايید که تمامی

 شده اند. مونتاژ

  د نگیرييا ديگران تورچ را مستقیم به سمت خود هیچگاه

قوس ايجاد شده در اثر فرمان تصادفی شستی تورچ می زيرا 

 .شودآسیب يا سوختگی تواند باعث 

 برای آغاز پروسه برش لطفا موارد زير را اجرا نمايید : 

( را در 7شماره ،   2-)شکل دستگاه کلید روشن و خاموش .1

 قرار دهید. روشنحالت 

مطابق  روی پنل دستگاه LEDهر سه  بررسی نمايید که .2

با موارد گفته شده در بخش وضعیت نشانگرهای دستگاه ، 

دستگاه و چک  start upاز بدرستی روشن شوند. پس 

 ، تنها ن ها توسط میکروپروسسور موجودشدن فانکش

LED  باقی روشن  2-در شکل 2سفید رنگ به شماره

  خواهد ماند. 

، شماره  2-شکل) جريانولوم  کمکجريان برشکاری را با  .3

برش در سرعت های امکان افزايش جريان  ( تنظیم نمايید.1

 منجر به، برابربالاتر را فراهم نموده و يا اينکه در سرعت 

 .می شود افزايش ضخامت برش

تورچ را به سمت ، ابتدا در حالیکه پیش از شروع برشکاری .4

ا به سمت بالا جابجرا  آن، محافظ شستی  ايد پايین گرفته

ار برقر قوس پايلوت نموده و شستی تورچ را فعال نمايید.

های به شماره  LED، با انتقال قوس به قطعه کار می شود

بخش وضعیت )به . روشن خواهند بود 2-در شکل 3و  2

  نشانگرهای دستگاه مراجعه نمايید( 

 

 25sبرای زمان حدود کمپرسور پس از اتمام پروسه برش ،  .5

 عملکرد به خنک نمودن قطعات تورچ کمک می کند. )

POST FLOW)  پیش از خاموش نمودن دستگاه مطمئن

 POST FLOWشويد که پروسه خنک نمودن قطعات يا 

 به اتمام رسیده باشد. 

سفید  LED کاربر دستگاه را خاموش می کند،زمانی که  .6

باقی تا چند ثانیه روشن ( 2شماره  2-رنگ روی پانل ) شکل

سرعت به  ( 3شماره  2- قرمز )شکل LEDو  ماند می

بخش وضعیت نشانگرهای به روشن و خاموش می شود. )

در طول اين پروسه میکروپروسسور دستگاه مراجعه نمايید( 

به  نموده ودستگاه را چک  فانکشنهایعملکرد هر يک از 

 پايان اين عملیات دستگاه خاموش میشود.محض 

 قطعه کار  لبهبرشكاري از 

 در لبه قطعه کار بصورت عمود قرار دهید. در  تورچ را

مواردی که قطع شدن قوس را هنگام انتقال به قطعه 

کار مشاهده می نمايید زاويه تورچ را نسبت به سطح 

 درجه تغییر دهید.  95کار به 

 ه ب بايد قوس، کار آغاز کنیدری را از لبه قطعه برشکا

 از قطعه کار عبور نمايد.کامل طور 

 تماس مستقیم در ، نازل می تواند  در طول پروسه برش

باشد. از برقراری قوس پايلوت در هوا ، با قطعه کار 

بدون آنکه به قطعه کار منتقل نمايید، اجتناب کنید 

 چرا که منجر به استهلاک قطعات تورچ می شود. 

 از داخل قطعه کاربرشكاري 

  ابتدا تورچ را بصورت مايل بر سطح قطعه کار قرار دهید

و سپس تدريجا تورچ را همود بر سطح قطعه کار 

 نمايید. 

  بیانگر زير قطعه کار مشاهده شد قوس اززمانی که ،

 قطعه کار آن است که قوس به قطعه کار منتقل شده و

پروسه برش می تواند آغاز شود.   سوراخ شده و

درصورت وجود پاشش در طول برشکاری ، سرعت 

 برش را کاهش دهید.
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 نكاتی در رابطه با برشكاري 

  حرکت دهید تا  آرامیدر هنگام برشکاری تورچ را به

 برشکاری دقیق و پايداری داشته باشید.

  در هنگام برشکاری تورچ را به سمت خود حرکت

دهید. اين راحت تر از حالتی است که بخواهید 

به سمت بیرون انجام  برشکاری را با حرکت تورچ 

 دهید.

  نکنیددر طول پروسه برشکاری به تورچ فشار وارد. 

 جهت داشتن برشکاری صاف و  کشیهمواره از خط

 مايید.نمستقیم استفاده 

  پیشنهاد میشود که از انجام برشکاری دايره ای جهت

خصوص اين نوع برشکاری استفاده مبری  ابزار گرد

   .نمايید

  برای برشکاری گوشه ها ، حفره ها و کانال ها و... حتما

، نازل بلند  TGF2742272بايد از الکترود بلند با کد 

0.65mm  با کدTGF2542273  و يا نازل بلند

 استفاده شود.  TGF2542274با کد  0.8mmسايز 

ضخامت و سرعت برش در برشكاري با شروع از جداول 

 لبه قطعه کار 

 15Aجريان برش : 

 قطعات مصرفی :

 : الكترود کوتاه با کد کالاي          TGF2742268     

            TGF2742272الكترود بلند با کد کالاي :                  

  کالاي :رينگ چرخشی باد با کد  TGF2942269 

  0.65نازلmm  : با کد کالايTGF2542270       

 TGF2542273با کد کالاي :  0.65mmنازل بلند                  

  : شعله پوش با کد کالايTGF2142275               

 جنس قطعه کار (mm)ضخامت  (mm/min)سرعت 

4510 1 

ن 
آه

(Fe
)

 

1670 2 
860 3 
470 4 

275 6 

 

 

 

 15Aجريان برش : 

 قطعات مصرفی :

 : الكترود کوتاه با کد کالاي          TGF2742268     

            TGF2742272الكترود بلند با کد کالاي :                  

 : رينگ چرخشی باد با کد کالاي  TGF2942269 

  0.65نازلmm  : با کد کالايTGF2542270       

 TGF2542273با کد کالاي :  0.65mmنازل بلند                  

  : شعله پوش با کد کالايTGF2142275               

 جنس قطعه کار (mm)ضخامت  (mm/min)سرعت 

ل 1 2275
کروم نيك

 

(C
r N

i)
 

1475 2 
875 3 
665 4 

455 5 

 

 15Aجريان برش : 

 قطعات مصرفی :

 کالاي : الكترود کوتاه با کد          TGF2742268     

            TGF2742272الكترود بلند با کد کالاي :                  

 : رينگ چرخشی باد با کد کالاي  TGF2942269 

  0.65نازلmm  : با کد کالايTGF2542270       

 TGF2542273با کد کالاي :  0.65mmنازل بلند                  

  : شعله پوش با کد کالايTGF2142275               

 جنس قطعه کار (mm)ضخامت  (mm/min)سرعت 

3165 1 

آلومينيوم
 

(A
l)

 

2075 2 
990 3 
595 4 

425 5 

 

 25Aجريان برش : 

 قطعات مصرفی :

 : الكترود کوتاه با کد کالاي          TGF2742268     

            TGF2742272الكترود بلند با کد کالاي :                  

 : رينگ چرخشی باد با کد کالاي  TGF2942269 

  0.8نازلmm  : با کد کالايTGF2542271         

 TGF2542274   با کد کالاي : 0.8mmنازل بلند                  

  : شعله پوش با کد کالايTGF2142275               

 جنس قطعه کار (mm)ضخامت  (mm/min)سرعت 

7520 1 

ن 
آه

(Fe
)

 2785 2 
1430 3 

780 4 

460 6 

270 8 

105 10 

 



 

9 
 

O
P

M
7

5
5

P
D

1
0

0
  

9
7

.1
0

.0
8
 

 25Aجريان برش : 

 قطعات مصرفی :

 : الكترود کوتاه با کد کالاي          TGF2742268     

            TGF2742272الكترود بلند با کد کالاي :                  

 : رينگ چرخشی باد با کد کالاي  TGF2942269 

  0.8نازلmm  : با کد کالايTGF2542271         

 TGF2542274   با کد کالاي : 0.8mmنازل بلند                  

  : شعله پوش با کد کالايTGF2142275               

 جنس قطعه کار (mm)ضخامت  (mm/min)سرعت 

3790 1 
ل

کروم نيك
 

(C
r 

N
i)

 2460 2 
1460 3 
1110 4 

760 5 

175 7 

 

 25Aجريان برش : 

 قطعات مصرفی :

 : الكترود کوتاه با کد کالاي          TGF2742268     

            TGF2742272الكترود بلند با کد کالاي :                  

 : رينگ چرخشی باد با کد کالاي  TGF2942269 

  0.8نازلmm  : با کد کالايTGF2542271         

 TGF2542274   با کد کالاي : 0.8mmنازل بلند                  

  : شعله پوش با کد کالايTGF2142275               

 جنس قطعه کار (mm)ضخامت  (mm/min)سرعت 

6325 1 

آلومينيوم
 

(A
l)

 

4150 2 
1980 3 
1185 4 

850 5 

190 7 

 نگهداري 

 6بايد هر  مدت زمان آزمايش جزئی و کامل و بازديد از دستگاه

 صورت گیرد. ماه

 تميز کردن دستگاه:

دستگاه بايد حتی الامکان در مکان تمیز و خشک قرار داده شود. 

داخل دستگاه  کثیفی و گرد و غبارهای محیط که می تواند به

 باشد.وارد شود بايد در حداقل مقدار خود 

 

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

 کردن، آنرا از برق اصلی جدا کنيد.
 

 تما از قطعات يدکی همین دستگاه استفاده نمايید. استفاده ح

از قطعات يدکی متفرقه می تواند منجر به آسیب به دستگاه و 

 کاهش ايمنی آن شود. 

  زمانی منظم بوسیله هوای داخل دستگاه بايد در فاصله های

کمپرسور با فشار کنترل شده تمیز شده تا عملکرد خوب آن 

تضمین شود. فاصله بین هر تمیز کردن، به مدت زمان استفاده 

محیط کار بستگی دارد. )برای محل کار  از دستگاه و آلودگی

بسیار کثیف در هر ماه يک بار و در محل های تمیزتر با فاصله 

 زمانی بیشتر(

 گز هوای کمپرسور را مستقیما بر روی قطعات الکترونیکی هر

اعمال نکنید چراکه می تواند منجر به آسیب رساندن به اين 

 قطعات گردد.

 اتصالات الکتريکی را بررسی نموده و در ، در هنگام تمیز کاری

صورت لزوم محکم کنید همچنین سیم ها را بازبینی نمايید تا 

و سپس در صورت لزوم آن  عیوب عايقکاری را پیدا نموده

 .عیوب را رفع کنید

  از ورود آب يا بخار آب به درون دستگاه جلوگیری کنید و

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

 خشک کرده و سپس عايق کاری ها را چک نمايید.

  اطمینان حاصل نمايید که مدارات هوا در اين دستگاه عاری از

خالصی باشند و اتصالات آن محکم و نشتی در آن هرگونه نا

 ) بويژه اتصالات شیر برقی ( وجود نداشته باشد. 

  چنانچه از دستگاه برای مدت زمان طولانی استفاده نمی کنید

آن را بايد در جعبه بسته بندی کنید و در يک مکان خشک 

 .نگهداری کنید

 

  :کمپرسور  ينحوه نگهدار

ويژگی های دستگاه هم اشاره شد، اين همانطور که در بخش 

کمپرسور  سور خارجی احتیاج نداشته و سیستمدستگاه به کمپر

درون آن تعبیه شده است که البته به نگهداری درست نیاز دارد. 

یلتر فنگهداری کمپرسور محدود به تمیز نمودن فیلتر آن است، 

هوا تنها بايد به سمت خارج کشیده شود بدون آنکه آنرا بچرخانید  

 آنرا تمیز نمايید. 

 نحوه نگهداري تورچ برشكاري:

روی قطعات داغ خودداری  از قرار دادن تورچ و يا کابل آن بر .1

کنید. اين عمل می تواند باعث ذوب شدن لايه عايق شده و 

 تورچ را غیر قابل استفاده نمايد.
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از را گ اتبصورت متناوب عدم نشتی تمامی شلنگ ها و اتصال .2

 بررسی کنید.

منتشر کننده گاز را از پاشش های برشکاری تمیز کرده تا گاز 

 .براحتی از تورچ خارج شود

از روشن نگه داشتن قوس پايلوت در صورت عدم نیاز اجتناب 

کنید تا از فرسايش غیر ضروری الکترود، نازل و عايق گازپخش 

 ن جلوگیری شود.ک

قطعات مصرفی در تورچ، الکترود، عايق گازپخش کن و نازل می 

باشند که هر يک از اين قطعات را تنها با بازکردن شعله پوش 

 می توان تعويض نمود.

الکترود بايد زمانی تعويض شود که در وسط قسمت انتهايی آن 

 میلیمتر گودی ايجاد شود.  2تا  5/1به اندازه 

بازکردن الکترود از تورچ، نیروی ناگهانی به آچار وارد توجه: برای 

 .نکنید و با نیروی تدريجی، الکترود را پیچانده و باز نمايید

همچنین الکترود جديد را برای جايگزين کردن، بیش از حد 

 .محکم نکنید

نازل بايد هنگامی که سوراخ وسط آن صدمه ديده است يا زمانی 

 گشادتر شده است تعويض شود. که نسبت به نازل جديد خیلی 

سرعت انجام برشکاری بايد به اندازه ای باشد که قوس کاملاً از  .3

 ،درجه باشد 15زاويه آن کمتر از حدود  قطعه کار عبور کرده و

ی و نازل م شعله پوش از آسیب ديدن باعث جلوگیری اين کار

 .شود 

مان ز اگر نازل و الکترود در اثر کار عادی با دستگاه و با گذشت .0

فرسوده شده اند بهتر است که تعويض اين دو با هم و در يک 

زمان صورت گیرد. عايق گازپخش کن نیز زمانی که انتهای آن 

شروع به زغال شدن يا ترک برداشتن می کند بايد تعويض 

 .شود

مطمئن شويد که الکترود عايق گاز پخش کن و نازل به درستی  .5

اه شده است. اگر دستگنصب شده اند و شعله پوش محکم بسته 

بدون هر يک از اين قطعات استفاده شود، میتواند باعث آسیب 

 .به دستگاه شده يا ايمنی اپراتور را به خطر اندازد

هرگونه تعويض يا تمیز نمودن تورچ بايد زمانی که دستگاه  .6

 خاموش است انجام شود. 

که هیچ کابلی در مسیر تورچ ، مشکل اطمینان حاصل نمايید  .7

 قطع شدگی يا له شدگی نداشته باشد. 

همواره از قطعات مصرفی اوريجینال مخصوص اين تورچ  .0

 استفاده نمايید. 

هرگونه تعمیر بايد توسط کارخانه يا واحد خدمات و پشتیبانی  .9

 شرکت صورت گیرد. 

 

 

 علائم شناسايی خطا 

در صورت مشاهده اشكال در دستگاه حتما با واحد  توجه:

 خدمات و پشتيبانی شرکت تماس بگيريد. 

بر روی پانل ، تا حدود زيادی می تواند  LEDوضعیت هر سه 

به اپراتور در شناسايی و رفع خطا کمک نمايد. لطفا به بخش 

 مراجعه نمايید.  وضعيت نشانگرهاي دستگاه

 نحوه رفع آن  علت  شرح اشكال

دستگاه در  اصلیکلید 

روشن قرار دارد  وضعیت

سفید  LEDدر حالیکه 

دهنده تغذيه نشان 

 ددستگاه خاموش میباش

اشکال در برق 

ورودی به 

 دستگاه

  از درستی اتصال

کابل برق ورودی 

اطمینان حاصل 

 نمايید

  اتصالات ترمینال

ورودی را چک 

 نمايید 

  اطمینان از وجود

  برق ورودی 

اشکال در بخش 

 قدرت دستگاه

  تماس با واحد

خدمات و 

 پشتیبانی کارخانه 

زرد   LEDروشن شدن 

نشان دهنده حفاظت 

 حرارتی

فعال شدن 

حفاظت 

 حرارتی

 

  مدتی صبر نمايید

 عمل تا فن دستگاه

کرده و دستگاه را 

زمان ، خنک نمايد

پیوسته با کار 

 کاهشدستگاه را 

 دهید

عدم خروج هوا با 

 تورچ فشردن شستی

نورتر قدرت اي

دستگاه آسیب 

 ديده است

  تماس با واحد

خدمات و 

 پشتیبانی کارخانه

خرابی يا وجود 

اشکال در 

کمپرسور 

 دستگاه

 

 

 

  تماس با واحد

خدمات و 

 پشتیبانی کارخانه

تعويض کمپرسور و 

 دستگاه

عدم برقراری قوس 

پايلوت با فشردن شستی 

 تورچ

آسیب ديدن 

بخش قدرت، 

  LEDاگر

قرمز خاموش 

 است

  تماس با واحد

خدمات و 

 پشتیبانی کارخانه



 

11 
 

O
P

M
7

5
5

P
D

1
0

0
  

9
7

.1
0

.0
8
 

 شعله پوش

 تورچ شل است

يا به درستی 

نصب نشده 

 است

  شعله پوش روی

تورچ را محکم 

ببنديد و مطمئن 

شويد که بدرستی 

 نصب شده است 

و الکترود  نازل

خراب شده 

 است

  و الکترود را نازل

 تعويض نمايید

اشکال در 

 مقاومت پايلوت

  تماس با واحد

خدمات و 

 پشتیبانی کارخانه ،

اومت قوس مق

پايلوت را تعويض 

 نمايید

خرابی شستی 

 تورچ

  شستی تورچ را

 تعويض نمايید

LED  قرمز به کندی

روشن و خاموش می 

 شود

فشار هوا به 

کمتر از 
2.5bar 

 رسیده است

  عملکرد کمپرسور

 را چک نمايید

  هوای فیلتر

را تمیز کمپرسور 

 نمايید

  فیوز روی پکیج را

 چک نمايید

شل نازل تورچ 

است يا به 

درستی نصب 

 نشده است

  را مجددانازل 

 نمايیدنصب  محکم

يا  کاهش

افزايش ولتاژ 

 تر بیشورودی 

 از حد مجاز

  دستگاه را خاموش

نمايید و مطمئن 

شويد که تغذيه 

دستگاه مطابق 

 پلاک ان باشد.

  تماس با واحد

خدمات و 

 پشتیبانی

 

 برشكاري:اشكالات جدول 

 
 رفع علت ايراد

عدم نفوذ کافی 

 قوس 

سرعت برشکاری خیلی 

 است زياد

را  برشکاری سرعت

 کاهش دهید

 کم استبرش جريان 
ريان برشکاری را ج

 افزايش دهید

کابل اتصال به قطعه کار 

بخوبی متصل نشده 

 است

 قطعهاتصال به کابل 

 را چک نمايید کار

قطع  قوس اصلی

 می شود 

سرعت برشکاری خیلی 

 کم است

سرعت برشکاری را 

 افزايش دهید

ه تورچ و قطعه کار فاصل

 خیلی زياد است

فاصله تورچ تا قطعه 

 کار را کاهش دهید

 خوردگی زياد الکترود
الکترود را تعويض 

 نمايید 

 پس ماند يا سرباره

 است برش زياد

 مشکل در فشار هوا

فشار هوای کمپرسور 

بايد چک شود ) 

کاهنده فشار هوا بايد 

 بدرستی عمل کند(

سرعت بسیار کم 

 برشکاری

سرعت برشکاری را 

 افزايش دهید

روزنه نازل مستهلک 

 شده است
 را تعويض نمايید نازل

 تورچ فاصلهمشکل در 

 تا قطعه کار

فاصله تورچ را کاهش 

 دهید

سوخته يا  نازل

 سیاه شده است

جريان برشکاری خیلی 

 زياد است

جريان برشکاری را 

 کاهش دهید

ه و قطع نازلفاصله بین 

 کار خیلی کم است

و  نازلفاصله بین 

قطعه کار را افزايش 

 هیدد

خروجی کمپرسور هوای 

 تمیز نمی باشد

لتر هوای کمپرسور فی

 را تمیز نمايید

فرسودگی بیش از حد 

 الکترود

الکترود را تعويض 

 نمايید

قطع و وصل قوس 

 پايلوت

 مشکل در فشار هوا

فشار هوای کمپرسور 

بايد چک شود ) 

کاهنده فشار هوا بايد 

 بدرستی عمل کند(

هوای خروجی کمپرسور 

تمیز نمی باشد ) همراه 

 با رطوبت يا چربی(

لتر هوای کمپرسور فی

 را تمیز نمايید

جريان قوس پايلوت 

 خیلی کم است

مدار پايلوت چک 

شود ) با واحد 

خدمات و پشتیبانی 

 تماس گرفته شود( 
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  معرفی نشانه هاي مورد استفاده

 دردستگاه هاي جوش و برش

 کلید روشن و خاموش اصلی دستگاه 
 

 خطر! ولتاژ بالا 
 

 ارت حفاظتی 
 

 کانکتور با پلاريته مثبت 

 

 کانکتور با پلاريته منفی 

 توجه! 
 

 فیوز 

 

 تست موتور 

پیش از استفاده از دستگاه، دستورالعمل به دقت  

 مطالعه شود

 

دستگاه قادر به استفاده در محیط های با خطر شوک  

 الکتريکی است

 تست گاز 

 

 تنظیم جريان 
 

 تنظیم ولتاژ 
 

 خطر ! قطعات در حال چرخش  
 

 استفاده از دستکش مجاز نمی باشد 
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 نمونه( معرفی پلاک( 

  

 

 کلاس عایقی 15 نام کارخانه سازنده 1

 زمان تولید 16 نام دستگاه 2

 سیستم خنک کننده دستگاه: هوا خنک 17 فاز با تکنولوژی اینورترتکدستگاه  3

 ت استفاده از دستگاه هنگام بارندگییممنوع DC 10جریان خروجی  0

 ماکزیمم جریان اولیه دستگاه 19   پلاسما برشکاری قوس 5

 ماکزیمم جریان موثر اولیه دستگاه 24 ولتاژ خروجی دستگاه در حالت بی باری 6

7 
جهت حفاظت کاربر در مقابل خطرات  IEC60974-1طابق با استاندارد م

 برق گرفتگی
 برشکاری ولتاژ  21

 برشکاری جریان  50Hz 22فاز با فرکانس  تکبرق ورودی دستگاه  0

 دیوتی سایکل دستگاه 23 ولتاژ تغذیه ورودی دستگاه 9

 شکاریبرمینیمم، ماکزیمم جریان و ولتاژ  20 کلاس حفاظتی دستگاه 14

 شماره استاندارد 25 دفتر فروش 11

 کد دستگاه 26 فیوز 12

 شماره سریال دستگاه 27 توان دستگاه 13

   تاریخ تولید 10
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 استفاده از ضمانت دستگاه 

استفـاده صحیح از دستـگاه ضمانـت اين دستـگاه در صـورت  -1

 می باشد.

 هزينه قطعه يا هزينه تعويض يا تعمیر کلیه قطعات بجز -2

قطعات زير که شامل )هواکش، کلیدهای قطع و وصل و تنظیم 

ولتاژ، کانکتورها، پتانسیومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و 

قطعات تورچ يا سنترال کانکتور( رايگان می باشد. اشکالات فنی 

اشی از حوادثی نظیر ضربه، آتش، آب و اضافه ولتاژ از عهده اين ن

 ضمانت نامه خارج است.

تعمیر و رفع هر گونه اشکال فنی بايد توسط سرويس کار  -3

مجاز اين شرکت انجام شود و دخالت افراد غیرمجاز ضمانت نامه 

)افراد غیرمجاز به افرادی گفته می شود که  فوق را باطل می کند

وزش تعمیر و نگهداری دستگاه را در شرکت گام الکتريک دوره آم

 طی نکرده وگواهی نامه نداشته باشد(

ارائه کارت ضمانت نامه به سرويس کار جهت استفاده از  -0

 خدمات الزامی است.

عدم مطابقت شماره سريال مندرج در ضمانت نامه با شماره  -5

مانت سريال دستگاه و نیز مخدوش بودن مطالب مندرج در ض

 نامه موجب ابطال ضمانت است.

در زمان ضمانت هزينه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه  -6

 و نیز هزينه اياب و ذهاب تعمیرکاران در محلی که خريدار تعیین

 می کند به عهده خريدار می باشد.

ضمانت دستگاه از تاريخ خريد يکسال می باشد که در شش  -7

رايگان )باتوجه به موارد ذکر  ماه اول قطعات يدکی و سرويس

شده( و در شش ماه دوم سرويس رايگان است و بعد از آن به 

سال خدمات پس از فروش با دريافت وجه ارائه می  14مدت 

 شود.

 سفارش قطعات يدکی:

سفارش قطعـات يدکی دستـگاه می تواند از طريق دفتـر فروش 

 الطفگام الکتريک صورت گیرد. جهت تحويل قطعات درست، 

نام، مدل و شماره سريال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد 

سفارش را طبق لیست قطعات يدکی اين دفترچه بنويسید. در 

اين صورت تحويل کالای سفارش داده شده سريع تر انجام خواهد 

 شد.

پس از فروش خدماتدفتر   

 92تهران، خیابان کارگر شمالی، انتهای خیابان هفتم، پلاک 

 00440455 – 00633677تلفاکس: 
E-mail: service@gaamelectric.com 

 : دفتر فروش

پلاک  خیابان اشکان -خیابان دهم -خیابان کارگر شمالی-تهران

 طبقه سوم- 14

 00427904 دورنگار: خط( 24) 00414966 تلفن:
E-mail:info@jooshaweld.com 

http://www.jooshaweld.com  
 کارخانه:

 00091 - 55139  وق پستیصند -ساری 

 (411) 33137114 ،  33137111تلفن : 

 (411) 33137116  فاکس:
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 ليست قطعات يدکی 

Plasma compressor 25 

 

 کالا نام کالا کد رديف

 ارت دار 3*2.5کابل  02986 1

2 10016544 
 344گیره اتصال جوشکاری)انبر اتصال( 

 آمپر

 DC24Vفن  10045811 3

 GE12بست کابل پلاستیکی  10743 4

 دسته پلاستیکی 10786 5

6 14134 
با سر کلید طوسی  A1602کلید گردان 

 مشکی

7 CEA-022031  تورچ پلاسماSK25 

8 CEA-245597  234شیربرقیVAC و اتصالات 

9 CEA-345000 
 ALCON MINIکمپرسور باد 

TOP1-450W-2800RPM 
10 CEA-377042  برد پنل با ولوم وLED  مدلA3I3B 

11 CEA377034Z برد کنترل اينورتر 

12 CGA3142279  زانويیM.1/4-RIL.6/8 B5D6H 

13 CGA6242265 
 6سرولوم مشکی دارای نشانگر قطر داخل 

 B704Bمدل  29و قطر خارج 

14 CGB3142278  سیم کشیC5M3A 

 

 دستورات ايمنی 

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

مطالعه و در مکانی که قابل دسترس برای همه کاربران اين دستگاه 

می باشد نگاه داری نمايید. همچنین تا زمانی که از دستگاه استفاده 

اين دستگاه صرفاً  می شود، اين دفترچه هم بايد در دسترس باشد.

 جهت به کار گیری برای کارهای برشکاری طراحی شده است.

برشكاري می تواند براي شما و ديگران  

 مضر باشد.

کاربر می بايست مطابق مندرجات زير که ممکن است هنگام 

در برابر خطرات احتمالی از ، جوشکاری و برشکاری ناشی شود

 .قبل آموزش ديده باشد
 

 صدا

 04اين دستگاه به صورت غیرمستقیم صدای بالاتر از 

 ممکن برش و جوشکاریدسی بل تولید می کند. دستگاههای 

ن بنابراي است صدايی فراتر از محدوده شنوايی تولید نمايند.

کاربران قانوناً می بايست به ابزارهای حفاظتی مناسب تجهیز 

 شوند.

الكتريسيته و ميدان مغناطيسی ممكن است خطرناک 

 .باشند

جريان الکتريک از درون هر جسم رسانايی که  

ايجاد می  (EMF)و مغناطیسی عبور نمايد میدان الکتريکی 

اين میدان را به دور کابلها و  برشکاریو جريان  برشکاریکند. 

میدان مغناطیسی بر عملکرد ضربان دستگاه ايجاد می نمايند، 

قلب تاثیر می گذارد.استفاده کنندگان از تجهیزات الکترونیک 

 ،)نوسان ساز قلب( می بايست قبل از شروع به جوشکاری حیاتی

با پزشک خود ، و جوش نقطه ای شیارزنی)گوجینگ(، برشکاری

 .مشورت نمايند

میدانهای مغناطیسی ممکن است اثرات ديگری نیز برروی 

 سلامتی داشته باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.

ه مطابق با روي، همه کاربران می بايست جهت استفاده از دستگاه

طراف جوشکاری و اثرات میدان مغناطیسی ا، های قید شده

 برشکاری را کاهش دهند:

  در صورت امکان مسیر قرار گیری کابهای الکترود و اتصال را

 .يکی کرد، توسط بستن با يکديگر

 هرگز کابل و تورچ را به دور خودتان نپیچید. 

  بدنتان را بین انبرالکترود/تورچ و قطعه کار قرار ندهید. اگر

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

 .می بايست در سمت راست قرار داشته باشد کاری هم

  در صورت امکان، کابل را به نزديک ترين نقطه از منطقه

 .جوشکاری متصل نمايید

  فرايند جوشکاری و برشکاری را در مجاورت دستگاه انجام

 ندهید.

از يک شخص شايسته و با تجربه ، در صورت عملکرد ناصحیح

 کمک نمايید.درخواست 

 نفجارا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مکانهايی که مواد  

ننمايید. همه  برشکاری، گازها و بخارها، منفجره قرار دارد

سیلندرها و رگولاتورهای تحت فشار مورد استفاده در جوشکاری 

 می بايست با دقت حمل و جابجا شوند.
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 بر چسب هشدار 

 رديف باهم در ارتباط هستند.جداول شماره گذاری شده در يک 

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

  (MIG. MAG) در دستگاه برسانند.

C-  .سیم جوش و قطعات شاسی حامل ولتاژ جوشکاری هستند

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

  (MIG. MAG)دستگاه

میتوانند سبب انفجار ويا  . جرقه های جوشکاری يا برشکاری1

 .آتش سوزی شوند

 جوشکاری يا برشکاری نگاه داريد. از دور را قابل اشتعال مواد .1.1

 شآت .جرقه های جوشکاری يا برشکاری میتوانند سبب بروز1.2

سوزی شوند. يک دستگاه آتش خاموش کن در نزديک محل کار 

ده از آن در نگهداری نمايید و از افراد بخواهید تا آماده استفا

 صورت لزوم باشند.

محفظه های بسته و ظروفهای حاوی مواد را جوشکاری يا . 1.3

 برشکاری نکنید.

قوس حاصل ازجوشکاری يا برشکاری می تواند سبب آسیب   .2

 و سوختگی گردد.

و يا تعويض قطعات آن دستگاه را  قبل از بازکردن تورچ .2.1

 خاموش نمايید.

 برشکاری نگاه نداريد.قطعات با عرض برش کم را هنگام  .2.2

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانید. .2.3

 شوک الکتريکی ناشی از تورچ ويا کابلها و اتصالات میتواند .3

 منجر به مرگ شود.

دستکش خشک جهت ايزولاسیون بهتر بپوشید و از  .3.1

پوشیدن دستکش های مرطوب و آسیب ديده خودداری 

 نمايید.

قطعه  بین شوک الکتريکی توسط عايقی خودتان را در برابر .3.2

 کار و زمین محافظت نمايید.

اتصال کابل برق ورودی را قبل از انجام هرگونه کار و يا  .3.3

 جدا نمايید.، تعمیری برروی دستگاه

جوشکاری يا برشکاری برای سلامتی  استنشاق دود حاصل از .0

 .بسیار خطرناک است

 سر خودتان را از دود فاصله دهید.  .0.1

يا مسیر برای انتقال دادن دود استفاده از تهويه های قوی و  .0.2

 نمايید.

 از فنهای فیلتر دار جهت انتقال دود استفاده نمايید. .0.3

اشعه حاصل ازجوشکاری يا برشکاری میتواند چشمها را  .5

 .بسوزاند ويا به پوست آسیب برساند

و عینک ايمنی بپوشید. از محافظهای مخصوص گوش  کلاه .5.1

ايید.از کلاه ايمنی با و يقه بندهای دکمه دار استفاده نم

محافظ استفاده نمايید. تمام نقاط بدن را  شیشه ای فیلتر

 با لباس ايمنی بپوشانید.

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

 دقت مطالعه فرمايید.

برچسب های نصب شده برروی دستگاه را رنگ آمیزی ويا   .7

 جدا نفرمايید.
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  آزمايشگاهی معرفی خدمات

 آزمايشگاه استاندارد جوشا

 خدمتی جديد و گامی نو در صنعت جوشكاري

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

در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباری شدن استانداردهای سری 

شورای عالی استاندارد، آزمايشگاه جوشا به عنوان  23/12/94جلسه 

کالیبراسیون، اعتباردهی و بازرسی دوره ای تجهیزات تنها مرجع 

 IEC60974-4جوشکاری براساس استانداردهای ملی

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

خدمات را در آزمايشگاه ثابت و سیار به مشتريان و صنعتگران محترم 

 ارائه می دهد.
 

 با اجراي استانداردهاي:

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

 هزينه های تعمیر و نگهداریکاهش 

 افزايش عمر مفید و دوام تجهیزات جوشکاری 

 کیفیت جوش دستگاه ها و تجهیزات جوشکاری افزايش 

را  الکتريکی و افزايش ايمنی کاربرگرفتگی و شوککاهش خطرات برق

 به ما بسپاريد.

 

ي اکاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دورهآشنايی با نمادهاي 

 الكتريكیتجهيزات جوشكاري قوس

اساس بر  نماد اعتباردهی تجهیزات جوشکاری قوس الکتريکی

 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد )

 
 

نماد بازرسی دوره ای تجهیزات جوشکاری قوس الکتريکی بر اساس 

  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفی مجموعه آزمايشگاه هاي کاليبراسيون، اعتباردهی و 

 اي گام الكتريک و جوشابازرسی دوره

آغاز فعالیت بعنوان آزمايشگاه همکار سازمان ملی استاندارد در سال  -

1301  

آغاز فعالیت بعنوان آزمايشگاه کالیبراسیون همکارسازمان ملی  -

  1391استاندارد در سال 

از  Ma592و  Ma/2552ه تايید صلاحیت به شماره دارای گواهینام -

 سازمان ملی استاندارد ايران

 NACIدارای گواهینامه مرکز ملی تائید صلاحیت ايران به شماره  -

LAB/487  وNACI LAB/488 از سازمان ملی تايید صلاحیت ايران 

در  INEC TC 26موسس کمیته فنی متناظر جوشکاری الکتريکی  -

 ايران

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

 آزمايش الکتريکی: -ب

 6-5باری مطابق بند ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عايق مطابق بند 

مقاومت هادی محافظ مطابق بند 

5-2 

 آزمايش الکتريکی: -ب

 6-5باری مطابق با بند  ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عايق مطابق با بند 

 2-5مقاومت هادی محافظ مطابق با بند 

 آزمايش کارکرد: -پ

 بدون الزامات -

  

 آزمايش کارکرد: -پ

 1-6کارکرد مطابق با بند 

وسیله کلیدزنی روشن/خاموش مدار تغذيه 

 2-6مطابق با بند 

 3-6وسیله کاهش ولتاژ مطابق با بند 

 0-6شیر گاز مغناطیسی مطابق با بند 

-6های کنترل و سیگنال مطابق بند لامپ

5 

 7مستندسازی مطابق با بند  -ت مستندسازی  -ت

 

 اي تجهيزات جوشكاريبازرسی دوره

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

تجهیزات جوشکاری قوس الکتريکی انجام آزمايش برای بازرسی دوره 

ای و پس از تعمیر و همچنین نگهداری تجهیزات جوشکاری قوس 

 الکتريکی برای اطمینان از ايمنی الکتريکی آنها است.

برای جوشکاری قوس  اجرای استاندارد فوق برای منابع تغذيه که

شوند و مطابق با الکتريکی و فرآيندهای وابسته استفاده می

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

 دارد. 

 

 تعاريف و اصطلاحات:

 کاليبراسيون

گیری )مانند نمايشگرهای جريان، ولتاژ مقايسه يک دستگاه اندازه

اری( با يک دستگاه مرجع، جهت تعیین های جوشکاری و برشکدستگاه

 گیری درنقاط گستره مورد نظر می باشد.خطای اندازه

 

 اعتباردهی

عملیاتی با هدف اثبات انطباق تجهیزات و دستگاههای جوشکاری و 

برشکاری با ويژگی کاری آنها و مقادير آزمايش نوعی ولتاژ بار قراردادی 

( تعريف شده، در می باشد که با دو روش )دقیق و استاندارد

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

در کالیبراسیون نمايشگرهای ولتاژ و جريان دستگاه جوشکاری با 

گونه شوند بدون آن که هیچدستگاه اندازه گیری مرجع مقايسه می

ه آن بر روی عملکرد دستگاه داشتگیری و تاثیر تحلیلی ازنتايج اندازه

باشد، ولی در اعتباردهی علاوه بر مورد فوق مراحل زير نیز انجام می 

 شود:

 گیری نمايشگرهای ولتاژ، جريان، سرعت تغذيه سیم وايرفیدر اندازه

و سرعت سنج های مربوط به سرعت حرکت کالسکه و تراک در 

 دستگاههای زير پودری

 های جوشکاری و برشکاری و دستگاهگیری وتنظیم خروجی اندازه

 وايرفیدرها

 گیری و بررسی رابطه بین ولتاژ بار و جريان قراردادی در اندازه

 خروجی دستگاه جوشکاری

 های فوق بر اساس گیریبررسی خطای محاسبه شده در اندازه

های مشخص شده در دو رده دقیق و استاندارد براساس رواداری

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 که موارد فوق تاثیر به سزايی در کیفیت جوشکاری دارد.

 

 هشدار: 

  اعتباردهی مجموعه عملیاتی فراتر از کالیبراسیون نمايشگرهای

ولتاژ و جريان دستگاههای جوشکاری و برشکاری می باشد که 

توسط کارکنان آموزش ديده، مجرب و آشنا به فرآيند جوشکاری 

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

علاوه بر تنظیم خروجی دستگاه های جوشکاری و برشکاری با يک 

مقیاس مرجع قراردادی و مقايسه آن با مقادير مطرح شده در 

استاندارد اعتباردهی، در بر گیرنده فرآيند کالیبراسیون 

 نمايشگرهای دستگاه هم می شود.

 سیون الکتريکال )ولتاژ و جريان( به کاری که آزمايشگاههای کالیبرا

علت عدم آگاهی از استاندارد اعتباردهی تجهیزات جوشکاری قوس 

انجام می دهند فقط  BSEN 50504 (ISIRI 17445)الکتريکی

به صورت کالیبراسیون مقايسه ای نمايشگرهای دستگاه می باشد، 

ت غايرکه الزامات استاندارد اعتباردهی را تامین نمی کند و با آن م

 دارد.

 های تايید صلاحیت شده آزمون معتبر اين کار بايد توسط آزمايشگاه

توسط سازمان ملی استاندارد و يا مرکز ملی تائید صلاحیت ايران، 

را دردامنه کاربرد  BSEN 50504 (ISIRI 17445) که استاندارد

خود دارند انجام شود و ساير آزمايشگاه ها صلاحیت انجام اين کار 

 رند.را ندا

 

خدمات و مجوزهاي مربوط به اعتباردهی تجهيزات جوشكاري قوس 

 :به شرح زير می باشد BS EN50504الكتريكی بر اساس استاندارد 

بند و  اعتباردهی تجهيزات جوشكاري

 زيربند

ی استاندارد بررسی درستی اعتباردهی برای رده -الف

 منابع تغذيه

0 

 5 پذيریهای تجديدانجام آزمون -ب

 اعتباردهی -پ

-جوشکاری قوسی فلزی دستی با الکترود پوشش -

 (MMA)دار

 (TIG)جوشکاری تنگستن با گاز خنثی -

 جوشکاری قوسی توپودری -

 اجزای کمکی -

0 

0-2 

0-3 

0-0 

0-5 

 فنون اعتباردهی -ت

 دستگاهها -

 بارگذاری منبع تغذيه -

 هاروش -

9 

9-3 

9-0 

9-5 

 14 مستندسازی  -ث

 

هاي معتبر و نامعتبرن گواهينامهتفاوت بي
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