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 مقدمه 

مشتري گرامی ازحسن انتخاب شما جهت برگزیدن دستگاه 
 )جوشا ( کاري شرکت توسعه صنایع جوش و برش آسیاجوش

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

در محتویات دفترچه بدون اطلاع قبلی براي  ییريغحق هرگونه ت
 شرکت جوشا محفوظ است.

لطفاً قبل از استفاده از دستگاه این دستورالعمل را بدقت مطالعه 
 فرمایید.

براي دستیابی به کیفیت بهتر و مناسب جوشکاري و همچنین 
اطمینان خاطر از طول عمر بیشتر دستگاه اصول و موارد بیان 

جوشکاري و نگهداري دستگاه در این  شده مربوط به شرایط
براي انجام تعمیرات و خدمات پس از  دفترچه را رعایت کنید و

فروش با نمایندگی هاي مجاز و یا واحد تعمیرات شرکت تماس 
 بگیرید.

 
 شرح: 

 Carry/Mobi EL 504دستگاه ویژگی هاي برجسته

Professional :عبارتند از 
 جوش، جوشکاري  قابلیت جوشکاري در سه مد مختلف خال

لیفت و با انواع الکترودهاي پوشش دار،  با کیفیت ایده  تیگ
 حالته3آل و انتخاب بوسیله یک کلید 

  داراي حفاظت در برابر دو فاز شدن ورودي، با قابلیت کارکرد
در شرایط دوفاز با حفظ کیفیت  250Aدستگاه تا جریان 

 بالاي جوشکاري
  قدرتحفاظت شده و سازگار با ژنراتورهاي 

  مقاوم در برابر نوسانات و عملکرد نامطلوب ژنراتورهاي فرسوده
 و نامرغوب

  عدم تاثیرگذاري این دستگاه بر عملکردهاي ژنراتور با هر نوع
 ژنراتور

  مطابق با استانداردIEC 60974-1  جهت حفاظت کاربر در
 مقابل خطرات برق گرفتگی

 خروجی  قابلیت جوشکاري در مد تیگ در کمینه مقدار جریان
)15A( 

  تغییر مقدارArc Force  بوسیله ولوم روي پانل دستگاه براي
دسترسی به بهترین کیفیت جوش براساس نوع الکترود بکار 

 رفته (قلیایی، سلولزي، روتیلی و ...)
  ، مجهز به سیستم آنتی استیکHot start  وVRD 
  سیستم شناسایی ریموت کنترل بصورت هوشمند 
  برق ورودي نسبت به دستگاه هاي کمترین مصرف جریان

 مشابه

  توان جوشکاري در بازه وسیع ولتاژ و حفاظت در برابر ولتاژ
 بیشتر یا کمتر از آن

  مجهز به تکنولوژي پیشرفتهPWM  و بهره گیري از
IGBT هاي قدرت نسل جدید ساخت آلمان با کیفیت و

 استانداردهاي معتبر جهانی
 ضافه بار، کاهش یا داراي حفاظت هاي هوشمند در برابر ا

افزایش بیش از حد ولتاژ ورودي،اضافه جریان و افزایش بیش 
 از حد گرما

  حفاظت دستگاه در حالت اتصال کوتاه و همچنین جریان هاي
 )Surgeهجومی ناخواسته (

  حفاظت بردها، دیودها وIGBT  ها در مقابل نویزهاي
 خارجی که سبب طولانی شدن عمر دستگاه می گردد

 شمند فن خنک کننده به گونه اي که تنها در کنترل هو
صورت گرماي بیش از حد قطعات روشن شده و از استهلاك 
فن و رسوب گردو غبار بیش از حد در دستگاه جلوگیري می 

 نماید.
  عدم مصرف توان هرز از شبکه در حالت بی باري و کاهش

 هزینه هاي برق مصرفی
 فاده از دو چرخ قابلیت حمل و نقل آسان توسط یک نفر با است

 دستگاه با بلند کردن توسط یک نفر با توجه به وزن کم آن
  قابلیت استفاده از دستگاه در شرایط سخت آب و هوایی با

 درجه سانتیگراد) 40بسیار بالا (در  Duty Cycleتوجه به 
  تنظیم جریان جوشکاري پیوسته با دامنه زیاد و امکان تنظیم

  حین جوشکاري

  حوضچه مذاب و قوس پایدار و بدون پاشیدگیکنترل بهینه 
  مجهز به نمایشگر دیجیتال (تنظیم میزان جریان جوشکاري و

برشکاري قبل از شروع کار، بوسیله نمایشگر دیجیتال و 
 نمایش مقدار واقعی جریان پس از برقراري قوس)

  حساس نبودن جریان جوشکاري به نوسانات ولتاژ شبکه و
 طول قوس و طول کابل

 راري قوس بسیار عالی در آغاز کاربرق 
  داراي نشانگر عملکرد حفاظت اضافه بار و حفاظت در برابر

 اتصال کوتاه
  عمر بسیار طولانی نوك الکترود تنگستن در فرآیندTIG-

DC و به منظور برقرار شدن عالی قوس در لحظه شروع و
همچنین قوس بسیار پایدار و بدون نوسان و عدم نیاز به تیز 

کرر آن، جلوگیري از آلوده شدن حوضچه مذاب توسط کردن م
ذرات الکتروتیگ (تنگستن)، حفاظت از دستگاه و تورچ در 

 هنگام اتصال کوتاه خروجی
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 فنی دستگاه: اطلاعات 
 مشخصات فنی این دستگاه هادر جدول زیر خلاصه شده است.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 :محدودیتهاي استفاده 
از دستگاه جوشکاري معمولا  IEC60974-1براساس استاندارد

بطور دائم نمی توان استفاده کرد. به همین دلیل عملکرددستگاه 
(جهت تغییر  (جوشکاري) و زمان استراحت شامل دو زمان فعال
تعویض الکترود و...) می باشد.این دستگاه  وضعیت قطعه کار،

(چرخه % تامین کند Xدیوتی سایکل  در را I2قادر است جریان 
درجه سانتیگراد بدست  40کاري با شبیه سازي در دماي محیط 

 دقیقه،10یکل کاري در بازه زمانی به عبارت دیگر س آمده است)،
X می باشد و اگر زمان سیکل کاري بیشتر از مقدار تعیین %

شده گرددسیستم حفاظت حرارتی دستگاه جهت حفاظت از 
بطور پیوسته کار اجزاي مختلف فعال گشته و فن دستگاه نیز 

خواهدکردسپس پس از چنددقیقه حفاظت غیر فعال گشته و 
اده می گردد. کلاس حفاظتی دستگاه مجددا براي جوشکاري آم

 .است IP21S دستگاه

 

 :نحوه حمل و نقل و بلند کردن دستگاه 
تعبیه شده روي دستگاه جوشکاري جابجایی  با توجه به دسته

 بصورت دستی امکان پذیر خواهد بود. 
 :بازکردن بسته بندي دستگاه 

 ضمائم

 دو عدد کانکتور جوش 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 در صورت سفارش

 کابل و انبر جوش 

 کابل و انبر اتصال 

 تورچ تیگ هواخنک 

 رگولاتور گاز 

 ماسک اتومات جوشکاري 

 ریموت کنترل 

 
  از تداخل دستورالعمل هایی براي جلوگیري

 EMC امواج الکترومغناطیسی
این دستگاه جوشکاري بر طبق شرایط مندرج در ارتباط با تطابق 
الکترومغناطیسی ساخته شده است. با این حال کاربر موظف 
است این دستگاه جوشکاري را مطابق با دستورالعمل سازنده 
نصب و استفاده نماید. در صورت ایجاد تداخل الکترومغناطیسی 
استفاده کننده از دستگاه جوش موظف است که با راهنمایی 
هاي فنی سازندة دستگاه، راه حل مناسبی را پیدا کند. در بعضی 
از موارد به سادگی کافی است که مدار جریان جوشکاري را به 
زمین متصل کرد. در بقیه موارد ممکن است با استفاده از فیلتر 

و قطعه کار در یک دیوارة ورودي و قرار دادن دستگاه جوشکاري 
محافظ تداخل امواج الکترومغناطیسی را کاهش داد. در هر حال 
تداخل امواج الکترومغناطیسی را باید تا حد امکان کاهش داد تا 

 باعث عملکرد نادرست دیگر دستگاههاي الکترونیکی نگردد.

 نام دستگاه
CARRY EL / Mobi  EL 

 504 Professional  
CARRY EL / Mobi  EL 

 5004 Professional 

CARRY EL / Mobi  EL 

 6004 G TIG 

Mobi Carry Mobi Carry Mobi Carry 

 HZ 50/60 HZ 50/60 HZ 50/60 فرکانس

 V AC 3 × 400 V AC 3 × 400 V AC 400 × 3 ولتاژ

 D 50 A D 35 A D 63 A فیوز

 15A/20.6V -500A/40V 15A/20.6V -400A/36V 15A/20.6V -550A/42V بازه جریان

 OCV 95 V 90 V 71 Vولتاژ حالت مدار باز 

 A 500 جوشکاري ماکزیممجریان 
400 A 

 
550 A 

 A 330 A 400 A 360 %60جریان جوشکاري در دیوتی سایکل 

جریان جوشکاري در دیوتی سایکل 
100% 350 A 310 A 380 A 

 F F F کلاس عایقی

 IP21S IP21S IP21S کلاس حفاظتی

 )  L×W×Hابعاد (
49.5 × 29 × 

39 cm 
54.5 × 43 × 

54 cm 
49.5 × 29 × 

39 cm 
54.5 × 43 × 

54 cm 
49.5 × 29 × 

39 cm 
54.5 × 43 × 

54 cm 
 Kg 27 Kg 24 27 24 27 24  وزن  

 1جدول شماره 
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نکته: به دلایل ایمنی، مدار جریان جوشکاري ممکن است به 
 شد یا نباشد. زمین متصل با

هیچ گونه تغییري را نباید در مدار زمین ایجاد کرده مگر با تایید 
متخصصی که تعیین کند این تغییر، تاثیري در افزایش خطر بروز 
حادثه ندارد. بطور مثال موازي کردن مسیر برگشت جریان در 
بعضی از موارد ممکن است باعث تخریب سیم اتصال زمین بقیه 

 دستگاهها گردد.

 الف) ارزیابی محل نصب دستگاه 
قرار دهید و از نزدیک  این دستگاه را در یک مکان خشک و تمیز

فاصله داشته باشد تا تهویه  سانتیمتر 80ترین دیوار حداقل 
هواي مناسب براي خنک کردن دستگاه انجام گردد. نصب و 
استفاده از دستگاه باید به دقت انجام شود تا بهترین عملکرد را از 

اظ کیفیت جوشکاري و ایمنی استفاده براي کاربر داشته باشد. لح
کاربر، مسئول راه اندازي و استفاده از دستگاه با توجه به موارد 

 گفته شده در دستورالعمل خواهد بود.

قبل از نصب دستگاه جوش، استفاده کننده باید مشکلات 
احتمالی استفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امواج 

 : موارد زیر باید در نظر گرفته شودالکترومغناطیسی بررسی کند. 
، کابلهاي مخابراتی و اي دیگري مانند: کابلهاي کنترلیکابله -

ف دستگاه جوش قرار سیگنال الکتریکی که در زیر، بالا و اطرا
 دارند. 

 فرستنده و گیرنده رادیو تلویزیونی -
 کامپیوترها و دیگر دستگاههاي کنترلی  -
سلامت افراد نزدیک به دستگاه جوش بطور مثال قلب  -

 مصنوعی و یا سمعک
 دستگاههاي کالیبراسیون و اندازه گیري -

مصونیت تداخل امواج الکترومغناطیسی دیگر دستگاههاي اطراف 
کاري استفاده کننده موظف است تطابق محل جوش

الکترومغناطیسی دستگاههاي اطراف را بررسی کند، چرا که 
 ممکن است اقدامات پیشگیرانه اضافه اي لازم باشد. 

 ب) روش هاي کاهش تشعشع امواج 
 برق اصلی  -1

تجهیزات جوشکاري باید مطابق با توصیه هاي سازنده به 
ایجاد شود ممکن برق متصل شود. در صورتی که تداخلی 

است اقدامات دیگري نیز لازم باشد. بطور مثال استفاده از 
فیلترهاي ورودي براي اتصال به برق اصلی باید از وضعیت 
ثابت کابل برق و وجود لوله فلزي محافظ کابل یا مشابه آن 
اطمینان حاصل کرد. تمامی قسمتهاي پوشش فلزي کابل 

د، این پوشش باید با باید از لحاظ الکتریکی بهم متصل باش
یک اتصال الکتریکی کامل به بدنه دستگاه جوش متصل 

 شود.

 نگهداري دستگاه جوش -2
بطور کلی دستگاه جوش را باید مطابق با توصیه هاي سازنده 
نگهداري کرد. هنگام روشن بودن دستگاه جوش باید تمامی 
درب ها و پوشش ها محکم بوده و پیچ هاي مربوط به آن 

باشد. هیچ گونه تغییراتی به غیر از تغییرات و  کاملاً بسته
تنظیمات مندرج در دستورالعمل کارخانه سازنده مجاز 

 نیست.
 کابلهاي جوشکاري -3

کابلهاي جوشکاري باید تا حد امکان کوتاه بوده و روي سطح 
 زمین و نزدیک بهم قرار داشته باشد. 

 اتصالات هم پتانسیل -4
نزدیک به دستگاه توصیه می شود که تمامی قطعات فلزي 

جوشکاري بهم متصل شوند. قطعات فلزي متصل به قطعه 
کار ممکن است در صورت تماس همزمان دست ها با 
الکترود و آن قطعات باعث بروز شوك الکتریکی در بدن 

 جوشکار گردد.
جوشکار باید از لحاظ الکتریکی از تمام قطعات فلزي ایزوله 

 باشد.
 اتصال به زمین قطعه کار -5

صورتی که قطعه کار به دلایل ایمنی یا به دلیل ابعاد، در 
 اندازه و موقعیت آن به زمین متصل نباشد.

(بطور مثال سازه هاي فولادي یا قسمت خارجی بدنه کشتی 
ها) در بعضی از موارد می توان براي کاهش تشعشع امواج 
اینگونه قطعات کار را به زمین متصل نمود. باید اطمینان 
حاصل کرد که اتصال به زمین قطعه کار باعث افزایش خطر 
بروز شوك الکتریکی نشده و همچنین در کار سایر 

هاي الکتریکی اختلال ایجاد نکند. در صورت نیاز دستگاه
اتصال زمین قطعه کار باید بوسیله اتصال مستقیم قطعه کار 
به زمین انجام شود. در کشورهایی که اتصال به زمین ممنوع 
است، این اتصال باید با استفاده از خازن هاي مناسبی که 

ار مطابق با مقررات ملی آن کشورها انتخاب شده است، برقر
 شود. 

 پوشش محافظ (شیلد کردن) -6
پوشاندن بقیه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش 
می تواند مشکلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهاي 
خاص ممکن است پوشاندن (شیلد کردن) کل سیستم 

 جوشکاري نیز لازم باشد.
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 تجهیزات حفاظتی و امنیتی 
 IECین مندرج در استاندارد این دستگاه مطابق با قواعد و قوان

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقیق نیز 
 .در آن رعایت شده است

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

اگر ولتاژ اتصالات الکتریکی افزایش پیدا کرد، دستگاه را باید  -2
بلافاصله خاموش کرده و از برق اصلی جدا نمود، تا دستگاه 
توسط تکنسین هاي مجرب یا نمایندگی هاي خدمات پس 

 از فروش شرکت سازنده بررسی و عیب یابی شود. 
ی قبل از باز کردن پوشش بدنه دستگاه آن را باید از برق اصل -3

 جدا کرد.
هر گونه تعمیرات باید توسط تکنسین ماهر و یا خدمات پس  -4

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

نظر گرفتن اشکالات احتمالی تورچ، تمامی کابل ها، اتصالات 
 که امکان آسیب خارجی را بوجود می آورد، بررسی شود.

در هنگام کار بدن جوشکار باید بطور کامل در برابر 
نسوز،  ولباس سوختگی وتابش اشعه،با استفاده ازماسک

 محافظت گردد. 
دستکش هاي بلند، پیشبند و ماسک محافظ با فیلتر 
مخصوص جوشکاري که تمامی آنها باید مطابق استاندارد 

ه باشد، پوشیده شود. پوشش ها نباید از مواد مصنوعی ساخت
شده باشند. کفش ها باید کاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته 
باشد (جهت جلوگیري از نفوذ جرقه ها)، در صورت نیاز باید 
پوشش محافظ سر، نیز استفاده شود. اگر از عینک محافظ 
استفاده می شود، باید با مقررات ذکر شده در بالا مطابقت 

برابر اشعه داشته باشد. براي محافظت بیشتر از چشم در 
ماوراي بنفش می توان از عینک محافظ با پوشش کناري 
استفاده کرد. مقررات پیشگیري از حوادث با صراحت بیان 
می کند که تهیه وسایل محفاظتی مناسب، به عهده کارفرما 
بوده و همچنین استفاده کننده از دستگاه جوش نیز موظف 

 به پوشیدن پوشش مناسب جوشکاري می باشد.

حافظت در شرایط خطرناك با احتمال ایجاد شوك جهت م -6
الکتریکی، دستگاههاي جوشکاري و رکتیفایرهایی که می 
توانید بصورت جریان مستقیم و یا جریان متناوب بکار گرفته 
شوند. از مواد ایزوله کننده و عایق براي محافظت در برابر 
برق گرفتگی ناشی از برقراري تماس بین قطعات برقدار و 

نمودار باید استفاده شود. لباس کار سالم و خشک و  زمین
همراه دستکش هاي بلند و کفش هاي با کف لاستیکی باید 

 بکار گرفته شود.

هواي محیط کار باید جریان داشته باشد و در صورت نیاز 
باید سیستم تهویه نصب گردیده و ماسک تنفسی محافظ نیز 

 استفاده گردد.
جریان و اثرات منفی ناشی از آن جهت پیشگیري از انحراف  -7

(مثلاً تخریب سیم هادي متصل به زمین)، کابل برگشت 
جریان جوشکاري (کابل قطعه کار) باید مستقیماً به قطعه 
کار و یا به میز کار (مثل میز جوشکاري، میز جوشکاري با 
شبکه فلزي و یا مشابه آن) متصل نمود. بطوریکه کاملاً 

هنگام وصل کردن به اتصال  .شدقطعه کار به آن متصل با
زمین باید از برقراري کامل اتصال الکتریکی آن اطمینان 
حاصل نمود. (محل اتصال باید از هرگونه زنگ و یا زنگ 

 زدگی ها و یا مشابه آن پاك باشد).

تحت هیچ شرایطی وقتیکه پوشش بدنۀ دستگاه جوشکاري  -8
تعمیرات)، باز است نباید آن را روشن کرد. (بطور مثال براي 

چرا که صرفنظر از مقررات ایمنی، خنک کردن کافی قطعات 
 الکترونیکی را نیز نمی توان تضمین کرد.

مطابق با مقررات، افرادي که در نزدیکی محل جوشکاري  -9
هستند را باید از خطرات احتمالی آگاه کرده و از آنها 
محافظت نمود. پارتیشن هاي مخصوص جوشکاري (پرده 

 صوص جوشکاري) باید استفاده شود. هاي محافظ مخ
به هیچ وجه روي تانکرهایی که گاز، سوخت و یا روغن یا  -10

مواد مشابه را حمل می کنند نباید جوشکاري کرد. حتی اگر 
مدت زمان زیادي از خالی شدن آنها گذشته باشد (احتمال 

 ایجاد حریق و انفجار) 
اصی جوشکاري با جریان بار زیاد نیازمند رعایت مقرراتخ -11

است که باید فقط توسط جوشکاران آموزش دیده و تخصص 
 انجام شود.

  هرگز تورچ را نباید به صورت نزدیک کرد. -12
در محیط هایی که احتمال آتش سوزي زیاد است،جوشکار  -13

باید اجازه نامۀ جوشکاري را کسب کرده و آن را در تمام 
مدت جوشکاري نزد خود نگهدارد و یک مامور آتش نشان 

ید پس از پایان جوشکاري از عدم بروز آتش سوزي نیز با
 اطمینان حاصل کند.

پیش بینی هاي مخصوص جهت تهویه هواي محیط باید  -14
 انجام شود

اخطار براي مراقبت از چشم ها باید با نصب تابلویی با متن  -15
زیر در محل جوشکاري انجام شود. مستقیماً به قوس 

 الکتریکی نگاه نکنید.

 

  چنانچه منبع تغذیه روي سطح شیبدار قرار گیرد فقط
 توانایی مایل شدن را دارد. 10˚تا 
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  کابل هاي جوشکاري: اتصالنحوه 
 : MMA جوشکاري الکترود

در حالیکه دستگاه خاموش است  1اتصالات را مطابق شکل 
 برقرار کنید به موارد زیر توجه داشته باشید:

انبر اتصال به ، نوع الکترودکابل هاي جوشکاري را با توجه به 
خروجی  کانکتور منفی و انبر جوش را به کانکتورهاي مثبت

انبر اتصال به قطعه کار را به بخشی از  .دستگاه متصل کنید
قطعه کار که عاري از هرگونه رنگ, روغن و یا آثار زنگ زدگی 
است متصل نمایید. توجه داشته باشید استفاده از کابل بلند 

تاژ و رخ دادن مشکلاتی در جوشکاري به ازاي سبب کاهش ول
 .افزایش مقاومت و اندوکتانس کابل می گردد

 

 

 
 

 1شکل شماره 
 

 :TIG جوشکاري تیگ
در حالیکه دستگاه خاموش است  2اتصالات را مطابق شکل 

 برقرار کنید به موارد زیر توجه داشته باشید:
گاز شلنگ گاز را که از تورچ تیگ خارج می شود به کپسول 

توجه داشته باشید کپسول هاي  ،متصل کرده و شیر آنرا باز کنید
گاز مجهز به یک فشار شکن می باشند که از آن می توانید جهت 

 تنظیم فشار گاز در طول جوشکاري استفاده نمایید.

و انبر ، مثبت دستگاه متصل کرده کابل انبر اتصال را به کانکتور
روغن و  ،ي از هرگونه رنگعاراتصال را به بخشی از قطعه کار که 

کابل قدرت تورچ را به  زنگ زدگی است متصل نمایید.یا آثار 
 کانکتور منفی دستگاه متصل کنید.

 
 2شکل شماره 

 

 دستگاه به برق شهر:  اتصال 
قبل از اتصال سیم هاي برق ورودي دستگاه به شبکه برق اصلی 

کنید و از درستی ولتاژ و فرکانس برق اصلی اطمینان حاصل 
براي اتصال دستگاه حتما از اتصالات و کلید هاي صنعتی 
استفاده کنید. در صورتیکه دستگاه را بطور مستقیم و بدون 
استفاده از رابط به برق ورودي وصل می کنید، دقت کنید که 
سیم زرد و سبز رنگ به ارت وصل شود و سه سیم دیگر را به سه 

مقادیر پارامترهاي لازم  2 فاز ورودي وصل کنید. جدول شماره
 جهت اتصال دستگاه به برق اصلی را نشان می دهد.

 نام دستگاه
CARRY/Mobi  EL   

504 Pro 5004 Pro 
6004 G 

TIG 

ماکزیمم جریان 
خروجی دستگاه در 

 %60دیوتی سایکل 
360A 330 A 400 A 

 KVA 24.5 KVA 29 توان دستگاه
39.5 

KVA 

 D 50 A D 35 A D 63 A فیوز از نوع کندکار

کابل برق 
 اصلی

 2m 2 m 2 m طول

سطح 
 mm² 4×4 mm² 4×6 mm² 4×4 مقطح

 2جدول شماره 
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 هدستگا معرفی: 

 

 
 3شکل شماره 

 کانکتور جوش اتصال قطب مثبت -1

 کانکتور مادگی ریموت کنترل -2

  Arc Forceولوم تنظیم  -3
 کلید تعیین نوع جوشکاري -4

 ولوم تنظیم جریان جوشکاري -5

 آمپرمتر دیجیتال  -6

 کانکتور جوش اتصال قطب منفی -7

 کلید روشن و خاموش کردن دستگاه -8

 کابل برق ورودي -9

 :پارامتر جوشکاري 
 :)MMAجوشکاري الکترود (

 :دستورالعمل شروع به کار
جوشکاري، دستگاه را روشن نمائید، و  بعد از اتصال کابل هاي

) را در حالت 4 آیتم، 3کلید تعیین نوع جوشکاري (شکل شماره 
الکترود قرار دهید و توسط ولوم تنظیم جریان جوشکاري (شکل 

جریان جوش را انتخاب کرده و با توجه به ) 5، آیتم 3شماره 
را در  )3، آیتم 3(شکل شماره  Arc Forceجنس الکترود ولوم 

-0مقدار مناسب تنظیم نمایید، مقدار این پارامتر می تواند بین 

تنظیم شود و در جوشکاري الکترودهاي سلولزي مانع از  100%
 چسبیدن الکترود به قطعه کار می گردد.

مقدار جریان مصرفی را با توجه به نوع الکترود  3جدول شماره
بیان  مقادیر می دهدبراي جوشکاري استیل و آلیاژهاي دیگر نشان 

 اشند.براي راهنمایی می ب شده درجدول کاملاً دقیق نیستند و تنها

براي یک انتخاب درست باید به دستورالعمل شرکت سازنده  
الکترود نیز توجه نمود جریان مورد نیاز براي جوشکاري به 
وضعیت جوشکاري و نوع اتصال بستگی دارد و با افزایش 

 ضخامت و قطر قطعه کار افزایش می یابد.

  جریان بالا براي جوشکاري رو به بالا 
   سر به سرجریان متوسط براي جوش 

با استفاده از فرمول زیر می توان جریان تقریبی را براي جوش 
 فلزات معمولی محاسبه کرد: 

) Øe-1×(I=50 
  Iجریان جوشکاري :    Øe  قطر الکترود:

براي بدست آوردن مقادیر دقیق تر باید به دستورالعمل مربوط 
 .به الکترودها مراجعه کرد

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
  

 

قطر 
الکترود 

mm 

بازه جریان جوشکاري�نوع الکترود  ضخامت  
 قطعه کار

mm 

6010-

6011 
6012 6013 6020 6027 7014 7015 7018 

70-24-

70-28 

1.6  20-40 20-40       ≤5 
2  25-60 25-60       

2.4 40-80 35-85 45-90 - - 80-125 65-110 70-100 100-145 ≤6.5 

3.2 75-125 80-140 80-130 100-150 125-185 110-160 100-150 115-165 140-190 >3.5 

4 110-170 110-190 105-180 130-190 160-240 150-210 140-200 150-220 180-250 >6.5 

4.8 140-215 140-240 150-230 175-250 210-300 200-275 180-255 200-275 230-305 

>9.5 5.6 170-250 200-320 230-300 225-310 250-350 260-340 240-320 260-340 275-365 

6.4 210-320 250-400 250-350 275-375 300-420 330-415 300-390 315-400 335-430 

8 275-425 300-500 310-430 340-450 375-475 390-500 375-475 375-470 400-525 >13 

 3جدول شماره 
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 :(TIG)جوشکاري تیگ 
 دستورالعمل شروع به کار:

بعد از اتصال کابل هاي جوشکاري، دستگاه را روشن نمائید وکلید 
 قرار دهید.  TIG) را در حالت 4، آیتم3تعین نوع جوشکاري (شکل

) جریان 5، آیتم 3توسط ولوم تنظیم جریان جوشکاري (شکل
جوشکاري را انتخاب کرده، سپس نوك تنگستن را به قطعه کار 

 بچسبانید.
Electrode Type 

Current adjustment Field (A) 

Electrode 

(mm) 

TIG DC 

Tungsten Rare 

Earth 

2%Turchoise 
Tungsten 

Ce 1% Grey 

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

80-150 80-150 2.4 

150-250 150-250 3.2 

200-400 250-400 4 

  4جدول شماره 

(تا زمانی که نوك تنگستن به قطعه کار چسبیده باشد جریان  
اصلی برقرار نمی شود) تورچ را به آرامی از قطعه کار فاصله دهید 

) حال دستگاه با جریان 4تا قوس اصلی برقرار شود. (مطابق شکل 
 تنظیم شده توسط ولوم اصلی آماده براي جوشکاري است.

ا با توجه به نوع و قطر ) مقدار جریان مصرفی ر4(جدول شماره 
الکترود براي جوشکاري نشان می دهد مقادیر بیان شده در جدول 

 کاملا دقیق نیستند و تنها براي راهنمایی می باشند.
 

 
 

 4شکل شماره 

 
 

 نگهداري: 
 تمیز کردن دستگاه:

دستگاه باید حتی الامکان در مکان تمیز و خشک قرار داده شود. 
محیط که می تواند به داخل دستگاه کثیفی و گرد و غبارهاي 

 وارد شود باید در حداقل مقدار خود باشد.
توجه :قبل از باز کردن بدنه دستگاه و اقدام به تمیز کردن، آنرا  

 از برق اصلی جدا کنید.

داخل دستگاه باید در فاصله هاي زمانی منظم بوسیله هواي 
آن کمپرسور با فشار کنترل شده تمیز شده تاعملکرد خوب 

تضمین شود. فاصله بین هر تمیز کردن، به مدت زمان استفاده از 
دستگاه وآلودگی محیط کار بستگی دارد. (براي محل کار بسیار 
کثیف در هر ماه یک بار و در محل هاي تمیزتر با فاصله زمانی 

 بیشتر)

هرگز هواي کمپرسور را مستقیما بر روي قطعات الکترونیکی 
واند منجر به آسیب رساندن به این اعمال نکنید چراکه می ت

 قطعات گردد.

اتصالات الکتریکی را بررسی نموده و در  هنگام تمیز کاري،
صورت لزوم محکم کنید همچنین سیم ها را بازبینی نمایید تا 
عیوب عایقکاري را پیدا نموده و سپس در صورت لزوم آن عیوب 

 .را رفع کنید

ه جلوگیري کنید و از ورود آب یا بخار آب به درون دستگا
چنانچه آب یا بخار آب به درون دستگاه نفوذ کرد حتما آن را 

 خشک کرده و سپس عایق کاري ها را چک نمایید

چنانچه از دستگاه براي مدت زمان طولانی استفاده نمی کنید 
آن را باید در جعبه بسته بندي کنید و در یک مکان خشک 

 نگهداري کنید

 

 جوشکاري:نحوه نگهداري تورچ 

از قرار دادن تورچ و یا کابل آن برروي قطعات داغ خودداري 
کنید. این عمل می تواند باعث ذوب شدن لایه عایق شده و تورچ 

 را غیر قابل استفاده نماید.

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

رده تا گاز منتشر کننده گاز را از پاشش هاي جوشکاري تمیز ک
 .براحتی از تورچ خارج شود
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 علائم شناسایی خطا 
 

 خطا و علائم آنها
دلایل احتمالی و توصیه هایی براي 

 رفع خطا

با وجود قرار گرفتن 
کلید در وضعیت 

ON  دستگاه
 روشن نمیشود

از صحت فاز هاي ورودي به دستگاه  -1
 اطمینان حاصل نمایید

از صحت عملکرد مکانیکی کلید قدرت -2
 ورودي دستگاه اطمینان حاصل نمایید 

خاموشی کامل فن 
 دستگاه

یکی از فازهاي ورودي قطع می باشد و  .1
دستگاه دوفاز روشن شده است (بررسی 

 برق ورودي)

فن خراب است یا اتصالات داخلی آن  .2
 قطعی دارد

با روشن کردن 
دستگاه فیوز محل 

 کار عمل میکند

از صحت سلامت و انتخاب صحیح و -1
عملکرد فیوز تابلو برق متناسب با پلاك 

 اطمینان حاصل نمایید دستگاه
دستگاه از داخل معیوب شده است و -2

میبایست جهت بررسی فنی به واحد 
  خدمات پس از فروش مراجعه گردد 

نمایشگر پانل 
خطاي چشمک زن 

TH میدهد 

حفاظت حرارتی دستگاه فعال شده -1
است در اینصورت باید فن دستگاه تا 

 THخنک شدن دستگاه و رفع نمایش 
 روشن باشد

در صورت خاموش بودن فن باوجود -2
 خطا، یکی از فاز هاي ورودي قطع میباشد

 خرابی احتمالی فن-3

نمایشگر پانل 
خطاي چشمک زن 

LV میدهد 

حد  ولتاژ شبکه دچار افت بیش از -1
مجاز شده است، سطح ولتاژ و نوسان برق 

 ورودي بررسی گردد 
دستگاه از داخل معیوب شده است و  -2

میبایست جهت بررسی فنی به واحد 
  خدمات پس از فروش مراجعه گردد 

نمایشگر پانل 
خطاي چشمک زن 

OV میدهد 

مبین بالا بودن سطح ولتاژ شبکه از  -1
لت حد مجاز تعریف شده میباشد، تا حا

منتظر  HVنرمال شبکه و رفع خطاي 
 بمانید

نمایشگر پانل 
خطاي چشمک زن 

OC میدهد 

حفاظت جریان دستگاه عمل کرده است 
جهت بررسی فنی به واحد خدمات پس از 

 فروش مراجعه شود
 

 

 عیب یابی 
 تست عمومی:

در صورت مشاهده هرگونه ایرادي در عملکرد دستگاه ابتدا باید 
 مورد بررسی قرار گیرندموارد عمومی زیر 

 هرسه فاز ورودي، از تابلو برق تا دستگاه تست شود. -
 کابلهاي جوشکاري و اتصالات آنها سالم باشند. -
 
 بالاست جوشبرآمدگی  .1

 کردن اولیه کافی نیست گرم 
 جریان جوشکاري خیلی کم است 
 جوشکاري خیلی زیاد است سرعت 

 تورفتگی جوش زیاد است .2
  خیلی زیاد استسرعت جوشکاري 
 سرعت جوشکاري خیلی کم است 

 نفوذ جوش خیلی کم است .3
 ابعاد قطعه کار به درستی انتخاب نشده است 
 طول قوس خیلی بلند است 
 سرعت جوشکاري خیلی زیاد است 
 گرم کردن اولیه لازم است 

 جوش به پایین می ریزد. (شُره کردن) .4
 فاصله هوایی بین قطعات کار زیاد است 
  زیاد استجریان جوشکاري 
 طول قوس الکتریکی کوتاه است 

 سرعت جوشکاري کم است 
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  استفاده دردستگاه  موردمعرفی نشانه هاي

 هاي جوش و برش:

 

 کلید روشن و خاموش اصلی دستگاه 

دستگاه قادر به استفاده در محیط هاي با خطر  
 شوك الکتریکی است

 

 خطر! ولتاژ بالا  

 ارت حفاظتی  

 کانکتور با پلاریته مثبت  
  

 کانکتور با پلاریته منفی  

 توجه! 

 تست موتور 

 
 
 
 
 

پیش از استفاده از دستگاه, دستورالعمل به دقت  
 مطالعه شود 

 

 فیوز 

 تست گاز 
 

 تنظیم جریان 
 

 تنظیم ولتاژ 
 

 خطر ! قطعات در حال چرخش  
 

 استفاده از دستکش مجاز نمی باشد 
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 پلاك  نمونه معرفی 

 
  

 

 
 
 

 کلاس عایقی 16 نام کارخانه سازنده 1
 تاریخ تولید 17 نام دستگاه 2
 سیستم خنک کننده: هوا خنک 18 دستگاه سه فاز با کنترل اینورتر 3
 زمان تولید DC 19جریان خروجی  4
 بارندگی هنگام دستگاه از استفاده ممنوعیت 20 پروسه جوشکاري الکترود 5

6 
جهت حفاظت کاربر  IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

 در مقابل خطرات برق گرفتگی
 ماکزیمم جریان اولیه دستگاه 21

 ماکزیمم جریان موثر اولیه دستگاه VRD 22ولتاژ بی باري دستگاه و ولتاژ  7
 ولتاژ جوشکاري 23 پروسه جوشکاري تیگ 8
 جریان جوشکاري 24 پروسه جوشکاري خال جوش 9
 دیوتی سایکل دستگاه 25 ولتاژ تغذیه دستگاه 10
 مینیمم و ماکزیمم جریان و ولتاژ جوشکاري 26 می باشد 50/60Hzبرق ورودي دستگاه سه فاز با فرکانس  11
 شماره استاندارد 27 کلاس حفاظتی دستگاه 12
 کد دستگاه 28 فتر مرکزيد 13
 شماره سریال 29 فیوز 14
   توان مصرفی دستگاه 15

 



 

١١ 
 

O
P

M
2

7
9

P
D

1
0

4
  

9
9

.0
7

.1
9
 

 دستگاه ضمانتاز  استفاده 
 . ضمانـت این دستـگاه در صـورت استفـاده صحیح از دستـگاه1

 می باشد. 
 . هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمیر کلیه قطعات بجز2

قطعات زیر که شامل (هواکش، کلیدهاي قطع و وصل و تنظیم 
ولتاژ، کانکتورها، پتانسیومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و 
قطعات تورچ یا سنترال کانکتور) رایگان می باشد. اشکالات فنی 

آب و اضافه ولتاژ از عهده این ، آتش، ناشی از حوادثی نظیر ضربه
 ضمانت نامه خارج است.

. تعمیر و رفع هر گونه اشکال فنی باید توسط سرویس کار 3
افراد غیرمجاز ضمانت نامه مجاز این شرکت انجام شود و دخالت 

افراد غیرمجاز به افرادي گفته می شود باطل می کند. ( فوق را
که دوره آموزش تعمیر و نگهداري دستگاه را در شرکت جوشا 

 طی نکرده و گواهی نامه نداشته باشد)
. ارائه کارت ضمانت نامه به سرویس کار جهت استفاده از 4

 الزامی است.، خدمات ضمانت
نامه با شماره  . عدم مطابقت شماره سریال مندرج در ضمانت5

سریال دستگاه و نیز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت 
 نامه موجب ابطال آن می گردد.

و  . در زمان ضمانت هزینه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه6
نیز هزینه ایاب و ذهاب تعمیرکاران در محلی که خریدار تعیین 

 می کند به عهده خریدار می باشد.
ز تاریخ خرید یکسال می باشد که در شش . ضمانت دستگاه ا7

ماه اول قطعات یدکی و سرویس رایگان (باتوجه به موارد ذکر 
و در شش ماه دوم سرویس رایگان است و بعد از آن به  شده)

سال خدمات پس از فروش با دریافت وجه ارائه می  10مدت 
 شود.

 

 سفارش قطعات یدکی:
طریق دفتـر فروش  سفارش قطعـات یدکی دستـگاه می تواند از

لطفا نام، مدل ، جهت تحویل قطعات درست. جوشا صورت گیرد
و شماره سریال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد سفارش را طبق 
لیست قطعات یدکی این دفترچه بنویسید. در این صورت تحویل 

 کالاي سفارش داده شده سریع تر انجام خواهد شد.

 
 

  پس از فروش خدماتدفتر 
 92خیابان کارگر شمالی، انتهاي خیابان هفتم، پلاك  تهران،

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

 : دفتر فروش
پلاك  خیابان اشکان -خیابان دهم -خیابان کارگر شمالی-تهران

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

E-mail:info@jooshaweld.com 

http://www.jooshaweld.com  
 کارخانه:
 48491 - 55139  صندوق پستی -ساري 
 )011( 33137110 ،  33137111تلفن : 
 )011( 33137116  فاکس:
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  یدکی قطعاتلیست 

 Professional  Carry EL 504دستگاه

 نام کالا کد کالا ردیف

1 10049750 
سیمه  3کنتاکت یا  3حالته  3کلید راکر 

 (00005-745003 -(ت گ

 GE12بست کابل پلاستیکی  10743 2

 میلیمتر 386دسته پلاستیکی بطول  10786 3

 1(قلع اندود) 4*0.25کابل شیلددار  11175 4

5 11185 
افشان (ارت دار)  4*4کابل 

 (خاکستري،سیاه،قهوه ایی،زرد،سبز)

 J236-I-Sn-1.2برد  12993 6

7 14135 
 50Aحالت  0-1فاز  3کلید گردان 

A4003-Ec4003 

 A15گلند لاستیکی  15490 8

9 15590 
 RV24 Dampکیلواهم  5پتانسیومتر 

Proof 

10 16345 
رنگ  20*54*200چرخ محور خور 

 مشکی

 پین 4سیمدار  XHکانکتور  17087 11

 پین 2سیمدار  XHکانکتور  17088 12

 پین 3سیمدار  XHکانکتور  17089 13

14 20420 

دفترچه دستورالعمل تعمیر و نگهداري 
 CARRY EL, MOBI ELدستگاه 

504 PROFESSIONAL 

15 31790 
(مونتاژ  PLATFORM I-401پکیج 
 شده)

16 31793 
(مونتاژ  PLATFORM I-501پکیج 
 شده)

 DCD200EP100برد  35360 17

18 
7.458.220

-R 

 MMAسرولوم قرمز بزرگ فلش دار  

 با خط 200

19 
7.458.230

-R 
 سرولوم کوچک فلش دار با خط

20 
BD200F

ZY7D 

 BD200FZY7Dفن 
)BD,400V/65W( 

21 
CA-FF 

70-95 
 70*95کانکتور جوش ماده فیکس 

22 
CA-MC 

50-70 

با قطر  35*70کانکتور جوش نر کابل 
 م م 14.5ورودي کابل 

23 
WF16K5

ZZ1 
 16Kپین  5کانکتور ماده فیکس 

 

  Carry EL-6004 G TIGدستگاه 
 نام کالا کد کالا ردیف

 کلید دوحالته کوچک سه کنتاکت 10004944 1

 GE12بست کابل پلاستیکی  10743 2

 میلیمتر 386دسته پلاستیکی بطول  10786 3

 1(قلع اندود) 4*0.25کابل شیلددار  11175 4

5 11186 
افشان (ارت دار)  4*6کابل 

 (خاکستري،سیاه،قهوه ایی،زرد،سبز)

 J236-I-Sn-1.2برد  12993 6

7 14135 
 50Aحالت  0-1فاز  3کلید گردان 

A4003-Ec4003 

 A15گلند لاستیکی  15490 8

9 15590 
 RV24 Dampکیلواهم  5پتانسیومتر 

Proof 

 پین 4سیمدار  XHکانکتور  17087 10

 پین 2سیمدار  XHکانکتور  17088 11

 پین 3سیمدار  XHکانکتور  17089 12

13 20423 

دفترچه دستورالعمل تعمیر و نگهداري 
CARRY EL, MOBI EL 6004 G 

TIG 

14 31791 
(مونتاژ  PLATFORM I-601پکیج 
 شده)

15 35080 
 10قطر  15پایه شش پر برنجی طول 

 7سوراخ  

 DCD200EP100برد  35360 16

17 
7.458.220

-R 

 MMAسرولوم قرمز بزرگ فلش دار  

 با خط 200

18 
7.458.230

-R 
 سرولوم کوچک فلش دار با خط

19 
BD200FZ

Y7D 

 BD200FZY7Dفن 
)BD,400V/65W( 

20 
CA-FF 

70-95 
 70*95کانکتور جوش ماده فیکس 

21 
CA-MC 

50-70 

با قطر  35*70کانکتور جوش نر کابل 
 م م 14.5ورودي کابل 

22 
WF16K5

ZZ1 
 16Kپین  5کانکتور ماده فیکس 
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 مهم 

مندرجات این دفترچه را که هریک ، اندازي دستگاهقبل از راه 
باید در مکانی که قابل دسترسی براي همه کاربران این دستگاه 

زمانی که دستگاه  می باشد نگاه داري شود و می بایست تا
 این دفترچه هم در دسترس باشد.  ،استفاده می شود

این دستگاه صرفاً جهت به کار گیري براي کارهاي جوشکاري 
 حی شده است.طرا

 

 دستورات ایمنی 

جوشکاري و برشکاري می تواند براي  
 شما و دیگران مضر باشد.

کاربر می بایست مطابق مندرجات زیر که ممکن است هنگام 
در برابر خطرات احتمالی از ، جوشکاري و برشکاري ناشی شود

  قبل آموزش دیده باشد.

 
 صدا :

 80صداي بالاتر ازاین دستگاه به صورت غیرمستقیم  

ممکن  دسی بل تولید می کند. دستگاههاي برش و جوشکاري
است صدایی فراتر از محدوده شنوایی تولید نمایند.بنابراین 
کاربران قانوناً می بایست به ابزارهاي حفاظتی مناسب تجهیز 

 شوند.
الکتریسیته و میدان مغناطیسی ممکن است خطرناك 

 .باشند

جریان الکتریک از درون هر جسم رسانایی که  
ایجاد می  (EMF)عبور نماید میدان الکتریکی و مغناطیسی 

این میدان را به دور کابلها و کند. جوشکاري و جریان جوشکاري 
میدان مغناطیسی بر عملکرد ضربان دستگاه ایجاد می نمایند، 

زات استفاده کنندگان از تجهی سازهاي قلب تاثیر می گذارد.
(نوسان ساز قلب) می بایست قبل از شروع به  الکترونیک حیاتی

با پزشک خود ، گوجینگ و جوش نقطه اي، برشکاري، جوشکاري
  مشورت نمایند

میدانهاي مغناطیسی ممکن است اثرات دیگري نیز برروي 
 سلامتی داشته باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.

مطابق با رویه ، از دستگاههمه کاربران می بایست جهت استفاده 
اثرات میدان مغناطیسی اطراف جوشکاري و ، هاي قید شده

 برشکاري را کاهش دهند:

در صورت امکان مسیر قرار گیري کابهاي الکترود و اتصال را 
 .یکی کرد، توسط بستن با یکدیگر

 .هرگز کابل و تورچ را به دور خودتان نپیچید
قطعه کار قرار ندهید. اگر کابل  تورچ و/بدنتان را بین انبرالکترود

 قطعه کاري هم، و انبر و تورچ در سمت راست بدن شما قرار دارد
 می بایست در سمت راست قرار داشته باشد

در صورت امکان، کابل را به نزدیک ترین نقطه از منطقه 
 .جوشکاري متصل نمایید

 فرایند جوشکاري و برشکاري را در مجاورت دستگاه انجام ندهید.

از یک شخص شایسته و با تجربه ، در صورت عملکرد ناصحیح
 درخواست کمک نمایید.
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 نفجار ا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مکانهایی که مواد  
جوشکاري ننمایید. همه ، گازها و بخارها، منفجره قرار دارد

سیلندرها و رگولاتورهاي تحت فشار مورد استفاده در جوشکاري 
 و جابجا شوند. می بایست با دقت حمل

 
 بر چسب هشدار 

 جداول شماره گذاري شده در یک ردیف باهم در ارتباط هستند.
 

 
 
B-  حلقه ها و چرخدنده ها می توانند به انگشتان آسیب

  (MIG. MAG) در دستگاه برسانند.
C-  .سیم جوش و قطعات شاسی حامل ولتاژ جوشکاري هستند

دارید. در دست و قطعات فلزي را از آنها دور نگاه 
  (MIG. MAG)دستگاه

 

. جرقه هاي جوشکاري یا برشکاري میتوانند سبب انفجار ویا 1
 .آتش سوزي شوند

مواد قابل اشتعال را دور از جوشکاري یا برشکاري نگاه  .1.1
 دارید.

آتش  .جرقه هاي جوشکاري یا برشکاري میتوانند سبب بروز1.2
نزدیک محل کار سوزي شوند. یک دستگاه آتش خاموش کن در 

نگهداري نمایید و از افراد بخواهید تا آماده استفاده از آن در 
 صورت لزوم باشند.

محفظه هاي بسته و ظروفهاي حاوي مواد را جوشکاري یا . 1.3
 برشکاري نکنید.

قوس حاصل ازجوشکاري یا برشکاري می تواند سبب   .2
 آسیب و سوختگی گردد.

طعات آن دستگاه را قبل از بازکردن تورچ و یا تعویض ق .2.1
 خاموش نمایید.

قطعات با عرض برش کم را هنگام برشکاري نگاه  .2.2
 ندارید.

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانید. .2.3

شوك الکتریکی ناشی از تورچ ویا کابلها و اتصالات  .3
 منجر به مرگ شود. میتواند

دستکش خشک جهت ایزولاسیون بهتر بپوشید و از  .3.1
 مرطوب و آسیب دیده خودداري نمایید.پوشیدن دستکش هاي 

توسط عایقی خودتان را در برابر شوك الکتریکی بین  .3.2
 قطعه کار و زمین محافظت نمایید.

اتصال کابل برق ورودي را قبل از انجام هرگونه کار و یا  .3.3
 تعمیري برروي دستگاه، جدا نمایید.

استنشاق دود حاصل ازجوشکاري یا برشکاري براي  .4
 رناك است. سلامتی بسیار خط

 سر خودتان را از دود فاصله دهید.  .4.1

از تهویه هاي قوي و یا مسیر براي انتقال دادن دود  .4.2
 استفاده نمایید.

 از فنهاي فیلتر دار جهت انتقال دود استفاده نمایید. .4.3

اشعه حاصل ازجوشکاري یا برشکاري میتواند چشمها  .5
 را بسوزاند ویا به پوست آسیب برساند

بپوشید. از محافظهاي مخصوص کلاه و عینک ایمنی  .5.1
گوش و یقه بندهاي دکمه دار استفاده نمایید.از کلاه ایمنی با 
فیلترشیشه اي محافظ استفاده نمایید. تمام نقاط بدن را با لباس 

 ایمنی بپوشانید.

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

رروي دستگاه را رنگ برچسب هاي نصب شده ب  .7
 آمیزي ویا جدا نفرمایید.
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 معرفی خدمات آزمایشگاهی آزمایشگاه استاندارد جوشا 
 خدمتی جدید و گامی نو در صنعت جوشکاري

 هاي جوشکاري را با ما تجربه کنید.کیفیت و دقت ماشین

در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباري شدن استانداردهاي سري 
شوراي عالی استاندارد، آزمایشگاه جوشا به عنوان  23/12/90جلسه 

تنها مرجع کالیبراسیون، اعتباردهی و بازرسی دوره اي تجهیزات 
-IEC60974-4 (ISIRI11225جوشکاري براساس استانداردهاي ملی

4) , BS EN 50504 (ISIRI17445  در کشور، این خدمات را در
 آزمایشگاه ثابت و سیار به مشتریان و صنعتگران محترم ارائه می دهد.

 

 با اجراي استانداردهاي:

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

 هزینه هاي تعمیر و نگهداريکاهش 

 افزایش عمر مفید و دوام تجهیزات جوشکاري 

 کیفیت جوش دستگاه ها و تجهیزات جوشکاري افزایش 

را  الکتریکی و افزایش ایمنی کاربرگرفتگی و شوكکاهش خطرات برق
 به ما بسپارید.

 

اي آشنایی با نمادهاي کالیبراسیون، اعتباردهی و بازرسی دوره
 الکتریکیتجهیزات جوشکاري قوس

اساس بر  نماد اعتباردهی تجهیزات جوشکاري قوس الکتریکی
 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد (

 
 

نماد بازرسی دوره اي تجهیزات جوشکاري قوس الکتریکی بر اساس 
  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفی مجموعه آزمایشگاه هاي کالیبراسیون، اعتباردهی و 
 اي گام الکتریک و جوشابازرسی دوره

آغاز فعالیت بعنوان آزمایشگاه همکار سازمان ملی استاندارد در سال  -
1381  

آغاز فعالیت بعنوان آزمایشگاه کالیبراسیون همکارسازمان ملی  -
  1391استاندارد در سال 

از  Ma592و  Ma/2552داراي گواهینامه تایید صلاحیت به شماره  -
 سازمان ملی استاندارد ایران

 NACIمرکز ملی تائید صلاحیت ایران به شماره داراي گواهینامه  -

LAB/487  وNACI LAB/488 از سازمان ملی تایید صلاحیت ایران 

در  INEC TC 26موسس کمیته فنی متناظر جوشکاري الکتریکی  -
 ایران

تشریح خدمات و مجوزهاي مربوط به بازرسی دوره اي تجهیزات 
 ISIRI 11225-4جوشکاري بر اساس استاندارد 

 بعد از تعمیر ايبازرسی و آزمایش دوره

بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف
5-1 

 1-5بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

 آزمایش الکتریکی: -ب
 6-5باري مطابق بند ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عایق مطابق بند 

مقاومت هادي محافظ مطابق بند 
5-2 

 آزمایش الکتریکی: -ب
 6-5مطابق با بند   باريولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عایق مطابق با بند 

 2-5مقاومت هادي محافظ مطابق با بند 

 آزمایش کارکرد: -پ

   بدون الزامات -

 آزمایش کارکرد: -پ

 1-6کارکرد مطابق با بند 

وسیله کلیدزنی روشن/خاموش مدار 
 2-6تغذیه مطابق با بند 

 3-6وسیله کاهش ولتاژ مطابق با بند 

 4-6مغناطیسی مطابق با بند شیر گاز 

هاي کنترل و سیگنال مطابق بند لامپ
6-5 

 7مستندسازي مطابق با بند  -ت مستندسازي  -ت

 
 اي تجهیزات جوشکاريبازرسی دوره

در  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)هدف از اجراي استاندارد 
تجهیزات جوشکاري قوس الکتریکی انجام آزمایش براي بازرسی دوره 
اي و پس از تعمیر و همچنین نگهداري تجهیزات جوشکاري قوس 

 الکتریکی براي اطمینان از ایمنی الکتریکی آنها است.

اجراي استاندارد فوق براي منابع تغذیه که براي جوشکاري قوس 
شوند و مطابق با اده میالکتریکی و فرآیندهاي وابسته استف

اند، کاربرد ساخته شده 11225 -1یا 11225 -6استانداردهاي ملی 
 دارد. 

 
 تعاریف و اصطلاحات:

 کالیبراسیون

گیري (مانند نمایشگرهاي جریان، ولتاژ مقایسه یک دستگاه اندازه
هاي جوشکاري و برشکاري) با یک دستگاه مرجع، جهت تعیین دستگاه

 درنقاط گستره مورد نظر می باشد. گیريخطاي اندازه

 
 اعتباردهی

عملیاتی با هدف اثبات انطباق تجهیزات و دستگاههاي جوشکاري و 
برشکاري با ویژگی کاري آنها و مقادیر آزمایش نوعی ولتاژ بار قراردادي 
می باشد که با دو روش (دقیق و استاندارد) تعریف شده، در 

 انجام می شود. BS EN 50504 (ISIRI 17445)استانداردهاي 

 

 تفاوت بین کالیبراسیون و اعتباردهی:

در کالیبراسیون نمایشگرهاي ولتاژ و جریان دستگاه جوشکاري با 
گونه شوند بدون آن که هیچدستگاه اندازه گیري مرجع مقایسه می

گیري و تاثیر آن بر روي عملکرد دستگاه داشته تحلیلی ازنتایج اندازه
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دهی علاوه بر مورد فوق مراحل زیر نیز انجام می باشد، ولی در اعتبار
 شود:

 گیري نمایشگرهاي ولتاژ، جریان، سرعت تغذیه سیم وایرفیدر اندازه
و سرعت سنج هاي مربوط به سرعت حرکت کالسکه و تراك در 

 دستگاههاي زیر پودري

 هاي جوشکاري و برشکاري و گیري وتنظیم خروجی دستگاهاندازه
 وایرفیدرها

 گیري و بررسی رابطه بین ولتاژ بار و جریان قراردادي در اندازه
 خروجی دستگاه جوشکاري

 هاي فوق بر اساس گیريبررسی خطاي محاسبه شده در اندازه
هاي مشخص شده در دو رده دقیق و استاندارد براساس رواداري

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 وشکاري دارد.که موارد فوق تاثیر به سزایی در کیفیت ج

 

 هشدار: 

  اعتباردهی مجموعه عملیاتی فراتر از کالیبراسیون نمایشگرهاي
ولتاژ و جریان دستگاههاي جوشکاري و برشکاري می باشد که 
توسط کارکنان آموزش دیده، مجرب و آشنا به فرآیند جوشکاري 

انجام می شود، که  …و SMAW،(TIG  ،MIGالکترود دستی (
علاوه بر تنظیم خروجی دستگاه هاي جوشکاري و برشکاري با یک 
مقیاس مرجع قراردادي و مقایسه آن با مقادیر مطرح شده در 
استاندارد اعتباردهی، در بر گیرنده فرآیند کالیبراسیون 

 نمایشگرهاي دستگاه هم می شود.

 لتاژ و جریان) به کاري که آزمایشگاههاي کالیبراسیون الکتریکال (و
علت عدم آگاهی از استاندارد اعتباردهی تجهیزات جوشکاري قوس 

انجام می دهند فقط به  BSEN 50504 (ISIRI 17445)الکتریکی
صورت کالیبراسیون مقایسه اي نمایشگرهاي دستگاه می باشد، که 
الزامات استاندارد اعتباردهی را تامین نمی کند و با آن مغایرت 

  دارد.

 هاي تایید صلاحیت شده آزمون معتبر ار باید توسط آزمایشگاهاین ک
توسط سازمان ملی استاندارد و یا مرکز ملی تائید صلاحیت ایران، 

را دردامنه کاربرد  BSEN 50504 (ISIRI 17445) که استاندارد
خود دارند انجام شود و سایر آزمایشگاه ها صلاحیت انجام این کار 

 را ندارند.

 

خدمات و مجوزهاي مربوط به اعتباردهی تجهیزات جوشکاري قوس 
 :به شرح زیر می باشد BS EN50504الکتریکی بر اساس استاندارد 

 

 بند و زیربند اعتباردهی تجهیزات جوشکاري

ي استاندارد منابع بررسی درستی اعتباردهی براي رده -الف
 تغذیه

4 

 5 پذیريهاي تجدیدانجام آزمون -ب

 اعتباردهی -پ

-جوشکاري قوسی فلزي دستی با الکترود پوشش -
 (MMA)دار

 (TIG)جوشکاري تنگستن با گاز خنثی -

 جوشکاري قوسی توپودري -

 اجزاي کمکی -

8 
8-2 

8-3 

8-4 

8-5 

 فنون اعتباردهی -ت
 دستگاهها -

 بارگذاري منبع تغذیه -

 هاروش -

9 
9-3 

9-4 

9-5 

 10 مستندسازي  -ث

 
 هاي معتبر و نامعتبر:تفاوت بین گواهینامه
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