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 :مقدمه

اريم. از اين طريق شما اعتماد خود را به زسپاسگ گام الكتريك جوشكاريمشتري گرامي ازحسن انتخاب شما جهت برگزيدن دستگاه 

 محصولات ما نشان داديد.

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

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

دفترچه را رعايت كنيد و  براي انجام تعميرات و خدمات پس از فروش با نمايندگي هاي به شرايط جوشكاري و نگهداري دستگاه در اين 

 مجاز و يا واحد تعميرات شركت تماس بگيريد.

 :شرح

 عبارتند از: PARS-EL فاير  قابليتهاي دستگاه ركتي

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

  كنترل بهينه حوضچه مذاب با قوس پايدار و بدون پاشيدگي 

  جوشكاري تيگقابليت جوشكاري با انواع الكترودهاي پوششدار و 

  حساس نبودن جريان جوش به نوسانات ولتاژ شبكه و طول قوس و طول كابل  

  قوس بسيار عالي در شروع كار 

  مجهز به سيستم آنتي استيك و همچنين سيستم ريموت هوشمند 

 اراي نشانگر عملكرد حفاظت اضافه بار و حفاظت در برابر اتصال كوتاهد 

  حفاظت در مقابل نويزهاي خارجي كه سبب طولاني شدن عمر دستگاه ميگردد   

 مجهز به سيستم Lift Nic : هوشمند در جوشكاري تيگ با مزاياي ذيل 

ر طولاني نوك الكترود تنگستن، جلوگيري از آلوده شدن حوضچه مذاب توسط ذرات الكترود تيگ ، حفاظت از دستگاه و تورچ عمر بسيا
 عالي قوس تيگ  در هنگام اتصال كوتاه خروجي، مكانيزم شروع بسيار

  برنج،توان براي فلزات مس،  مياين دستگاه  تيگ جوشكاريحالت  ازحفاظت برد و دستگاه در برابر هر گونه اتصال كابل ريموت 
 استفاده نمود استينلس استيل، فولاد و غيره بجز فلز آلومينيم

  با تمامي استانداردهاي اروپائي دستگاهمطابقت كامل 
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 :اطلاعات فني

 در جدول زير خلاصه شده است.  PARS EL مشخصات فني دستگاه هاي

 

 EL 3500G EL 633S EL 500E نام دستگاه

 50HZ 50HZ 50HZ فركانس
 x 400 V 3 x 400 V 3 x 400 V 3 ولتاژ
 D35 A D50 A D50 A فيوز

 Electrode   20A/20.8V-350A/34V 20A/20.8V-500A/40V 20A/20.8V-500A/40Vبازه جريان
 88V 85V 85V ولتاژ حالت مدار باز

 Duty cycle at 25% - 500A 500Aجريان جوشكاري در  
 Duty cycle at 60% - 370 370جريان جوشكاري در  
 - - Duty cycle at 70% 350 Aجريان جوشكاري در  
 Duty cycle at 100% 330A 320A 320Aجريان جوشكاري در  

 H H H كلاس عايقي
 IP21 IP21 IP21 كلاس حفاظتي

 mm  )W×L×H( 450x830x575 450x830x770 450x830x770ابعاد
 150Kg 172.100Kg 164.600Kg وزن

 

        

 

   

 :)IEC60974-1(محدوديتهاي استفاده

 )ها دستگاه (با توجه به مشخصات پلاك

دستگاه شامل دو  از دستگاه جوشكاري معمولا بطور دائم نمي توان استفاده كرد. به همين دليل عملكرد IEC60974-1براساس استاندارد
 مي باشد.اين دستگاه قادر است جريان و زمان استراحت(جهت تغيير وضعيت قطعه كار،تعويض الكترود يا و...)زمان فعال(جوشكاري) 

بدست آمده  درجه سانتي گراد 40( چرخه كاري با شبيه سازي در دماي محيط . تامين كند %Xديوتي سايكل   را درآمپر I2جوشكاري 
 مي باشد و اگر زمان سيكل كاري بيشتر از مقدار تعيين شده گردد %X ،دقيقه10به عبارت ديگر سيكل كاري در بازه زماني  ، )است

سپس پس از  سيستم حفاظت حرارتي دستگاه جهت حفاظت از اجزاي مختلف فعال گشته و فن دستگاه نيز بطور پيوسته كار خواهدكرد
 .استIP21 گاه مجددا براي جوشكاري آماده مي گردد. كلاس حفاظتي دستگاه دقيقه حفاظت غير فعال گشته و دست چند

 نحوه حمل و نقل و بلند كردن دستگاه:

 روش هاي صحيح جابجايي دستگاه به شرح زير مي باشد:

نصب شده است تگاه ازدو محل مخصوص قلاب جرثقيل كه بالاي دس ״جهت انتقال و جابجايي دستگاه بوسيله جرثقيل يا ليفتراك ، حتما
 استفاده نماييد.

 

 
 

۲ 

 1 جدول شماره
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 باز كردن بسته بندي دستگاه:

 دو عدد كانكتور هاي جوش
 

:درصورت سفارش  
 كابل انبر اتصال، كابل انبر جوش

 تورچ تيگ هوا خنك
 رگولاتور گاز

 ماسك اتومات جوشكاري
 

 :EMCدستورالعمل هايي براي جلوگيري از تداخل امواج الكترومغناطيسي 

دستگاه جوشكاري بر طبق شرايط مندرج در ارتباط با تطابق الكترومغناطيسي ساخته شده است. با اين حال كاربر موظف است اين اين 
دستگاه جوشكاري را مطابق با دستورالعمل سازنده نصب و استفاده نمايد. در صورت ايجاد تداخل الكترومغناطيسي استفاده كننده از 

راهنمايي هاي فني سازندة دستگاه، راه حل مناسبي را پيدا كند. در بعضي از موارد به سادگي كافي است  دستگاه جوش موظف است كه با
كه مدار جريان جوشكاري را به زمين متصل كرد. در بقيه موارد ممكن است با استفاده از فيلتر ورودي و قرار دادن دستگاه جوشكاري و 

الكترومغناطيسي را كاهش داد. در هر حال تداخل امواج الكترومغناطيسي را بايد تا حد قطعه كار در يك ديوارة محافظ تداخل امواج 
 يگر دستگاههاي الكترونيكي نگردد.امكان كاهش داد تا باعث عملكرد نادرست د

 نكته : به دلايل ايمني، مدار جريان جوشكاري ممكن است به زمين متصل باشد يا نباشد. 

مدار زمين ايجاد كرده مگر با تاييد متخصصي كه تعيين كند اين تغيير، تاثيري در افزايش خطر بروز حادثه  هيچ گونه تغييري را نبايد در
 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 

تگاه جوش، استفاده كننده بايد مشكلات احتمالي استفاده از دستگاه جوش را از جنبـه تـداخل امـواج الكترومغناطيسـي     قبل از نصب دس
 بررسي كند. موارد زير بايد در نظر گرفته شود : 

 جوش قرار دارند. و اطراف دستگاهكابلهاي ديگري مانند : كابلهاي كنترلي ، كابلهاي مخابراتي و سيگنال الكتريكي كه در زير، بالا    
 
 

 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

تفاده كننده موظف اسـت تطـابق الكترومغناطيسـي    مصونيت تداخل امواج الكترومغناطيسي ديگر دستگاههاي اطراف محل جوشكاري اس
 دستگاههاي اطراف را بررسي كند، چرا كه ممكن است اقدامات پيشگيرانه اضافه اي لازم باشد. 

 
 ب) روش هاي كاهش تشعشع امواج 

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

نيز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فيلترهاي ورودي براي اتصال به برق اصلي بايد از وضعيت ثابت كابل برق و وجود لوله فلـزي محـافظ   
د، اين پوشـش بايـد بـا    كابل يا مشابه آن اطمينان حاصل كرد. تمامي قسمتهاي پوشش فلزي كابل بايد از لحاظ الكتريكي بهم متصل باش

 مل به بدنه دستگاه جوش متصل شود.يك اتصال الكتريكي كا
 

    ۳  
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 نگهداري دستگاه جوش -2
بطور كلي دستگاه جوش را بايد مطابق با توصيه هاي سازنده نگهداري كرد. هنگام روشن بـودن دسـتگاه جـوش بايـد تمـامي درب هـا و       

آن كاملاً بسته باشد. هيچ گونه تغييراتي به غير از تغييرات و تنظيمات مندرج در دستورالعمل پوشش ها محكم بوده و پيچ هاي مربوط به 
 .كارخانه سازنده مجاز نيست

 

 كابلهاي جوشكاري -3
 ين و نزديك بهم قرار داشته باشد.كابلهاي جوشكاري بايد تا حد امكان كوتاه بوده و روي سطح زم

 
 اتصالات هم پتانسيل -4

كه تمامي قطعات فلزي نزديك به دستگاه جوشكاري بهم متصل شوند. قطعات فلزي متصل به قطعه كار ممكـن اسـت در    توصيه مي شود
 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.
 
 صال به زمين قطعه كارات -5

 در صورتي كه قطعه كار به دلايل ايمني يا به دليل ابعاد، اندازه 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 

بايد اطمينان حاصل كرد كه اتصال به زمين قطعه كار باعث افزايش خطر بروز شوك الكتريكي نشـده و همچنـين   را به زمين متصل نمود. 
در كار ساير دستگاههاي الكتريكي اختلال ايجاد نكند. در صورت نياز اتصال زمين قطعه كار بايد بوسيله اتصال مستقيم قطعه كار به زمين 

زمين ممنوع است، اين اتصال بايد با استفاده از خازن هاي مناسبي كه مطابق با مقـررات ملـي آن   انجام شود. در كشورهايي كه اتصال به 
 ت، برقرار شود.كشورها انتخاب شده اس

 
 

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

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

۴ 
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 :نصب

سانتيمتر فاصـله داشـته باشـد تـا تهويـه هـواي        80اين دستگاه را در يك مكان خشك و تميز  قرار دهيد و از نزديك ترين ديوار حداقل 
مناسب براي خنك كردن دستگاه انجام گردد. نصب و استفاده از دستگاه بايد به دقت انجام شود تا بهتـرين عملكـرد را از لحـاظ كيفيـت     

 ه بـه مـوارد گفتـه شـده در    جوشكاري و ايمني استفاده براي كاربر داشته باشد. كاربر، مسئول راه انـدازي و اسـتفاده از دسـتگاه بـا توج ـ    
دستورالعمل خواهد بود. قبل از راه اندازي و نصب و  استفاده از دستگاه كاربر بايد مشكلات ناشـي از امـواج الكترومغناطيسـي در اطـراف     

 اييد:محل كار را در نظر بگيرد و به همين دليل پيشنهاد مي كنيم كه از نصب و راه اندازي دستگاه در مكان هاي زير خوداري نم
 نزديك كابل تلفن و سيگنالهاي كنترل -
 نزديك مراكز فرستنده و گيرنده راديو و تلويزيون -
 نزديك كامپيوتر و ابزارهاي اندازه گيري و كنترل -
 تجهيزات حفاظتي و امنيتي -

بـرق و ابـزار دقيـق نيـز در آن      ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسـي  IECاين دستگاه مطابق با قواعد و قوانين مندرج در استاندارد 
 .رعايت شده است

 در صورت وقوع هر نوع حادثه اي، دستگاه بايد از برق اصلي جدا شود. -1
اگر ولتاژ اتصالات الكتريكي افزايش پيدا كرد، دستگاه را بايد بلافاصله خاموش كرده و از بـرق اصـلي جـدا نمـود، تـا دسـتگاه توسـط         -2

 ي هاي خدمات پس از فروش شركت سازنده بررسي و عيب يابي شود. تكنسين هاي مجرب يا نمايندگ
 قبل از باز كردن پوشش بدنه دستگاه آن را بايد از برق اصلي جدا كرد. -3
 هر گونه تعميرات بايد توسط تكنسين ماهر و يا خدمات پس از فروش شركت سازنده انجام پذيرد. -4
اظ ظاهري و با در نظر گرفتن اشكالات احتمالي تورچ، تمامي كابل هـا، اتصـالات كـه امكـان     قبل از شروع به استفاده از دستگاه، از لح -5

 آسيب خارجي را بوجود مي آورد، بررسي شود.
 سوختگي و تابش اشعه، با استفاده ازماسك ولباس نسوز،محافظت گردد.  درهنگام كاربدن جوشكار بايد بطور كامل در برابر

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

 شـيده شـود.   مخصوص جوشكاري كه تمامي آنها بايد مطابق اسـتاندارد باشـد، پو   بند و ماسك محافظ با فيلتر دستكش هاي بلند، پيش
پوشش ها نبايد از مواد مصنوعي ساخته شده باشند. كفش ها بايد كاملاً بسته باشند و سوراخ نداشته باشد (جهت جلوگيري از نفوذ جرقه 

 .ها)، در صورت نياز بايد پوشش محافظ سر، نيز استفاده شود
مي توان از عينك محافظ با پوشش كناري استفاده كرد. . اگر از عينك محـافظ   براي محافظت بيشتر از چشم در برابر اشعه ماوراي بنفش

 استفاده مي شود، بايد با مقررات ذكر شده در بالا مطابقت داشته باشد. 
 
ه شود . از مواد ايزوله كننده و عايق براي محافظت در برابر برق گرفتگي ناشي از برقراري تماس بين قطعات برقدار و زمين بايد استفاد -6

 لباس كار سالم و خشك و همراه دستكش هاي بلند و كفش هاي با كف لاستيكي بايد بكار گرفته شود.
 بايد سيستم تهويه نصب گرديده و ماسك تنفسي محافظ نيز استفاده گردد .  هواي محيط كار بايد جريان داشته باشد و در صورت نياز

منفي ناشي از آن ( مثلاً تخريـب سـيم هـادي متصـل بـه زمـين )، كابـل برگشـت جريـان          جهت پيشگيري از انحراف جريان و اثرات  -7
جوشكاري (كابل قطعه كار) بايد مستقيماً به قطعه كار و يا به ميز كار (مثل ميز جوشكاري، ميز جوشكاري با شبكه فلزي و يا مشـابه آن)  

صل كردن به اتصال زمين بايد از برقـراري كامـل اتصـال الكتريكـي آن     هنگام و  .متصل نمود. بطوريكه كاملاً قطعه كار به آن متصل باشد
 اطمينان حاصل نمود. (محل اتصال بايد از هرگونه رنگ و يا زنگ زدگي ها و يا مشابه آن پاك باشد)

 نيز بايد بست. در صورتي كه عمليات جوشكاري براي مدت زمان زيادي بايد متوقف شود، دستگاه را بايد خاموش كرده و شير هوا را  -8
 
 
 
 
 
 
 

۵ 
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تحت هيچ شرايطي وقتيكه پوشش بدنة دستگاه جوشكاري باز است نبايد آن را روشن كـرد. (بطـور مثـال بـراي تعميـرات)، چـرا كـه         -9
 صرفنظر از مقررات ايمني، خنك كردن كافي قطعات الكترونيكي را نيز نمي توان تضمين كرد.

ر نزديكي محل جوشكاري هستند را بايد از خطرات احتمالي آگـاه كـرده و از آنهـا محافظـت نمـود.      مطابق با مقررات ،  افرادي كه د -10
 پارتيشن هاي مخصوص جوشكاري (پرده هاي محافظ مخصوص جوشكاري) بايد استفاده شود.

رد. حتي اگـر مـدت زمـان    به هيچ وجه روي تانكرهايي كه گاز، سوخت و يا روغن يا مواد مشابه را حمل مي كنند نبايد جوشكاري ك -11
 زيادي از خالي شدن آنها گذشته باشد (احتمال ايجاد حريق و انفجار).

 خاصي است كه بايد فقط توسط جوشكاران آموزش ديده و تخصص انجام شود. جوشكاري با جريان بار زياد نيازمند رعايت مقررات -12
 هرگز تورچ را نبايد به صورت نزديك كرد. -13
جوشكار بايد اجازه نامة جوشكاري را كسب كرده و آن را در تمام مدت جوشكاري  يي كه احتمال آتش سوزي زياد است،در محيط ها -14

 آتش سوزي اطمينان حاصل كند. نزد خود نگهدارد و يك مامور آتش نشان نيز بايد پس از پايان جوشكاري از عدم بروز 
 انجام شود. پيش بيني هاي مخصوص جهت تهويه هواي محيط بايد  -15
 اخطار براي مراقبت از چشم ها بايد با نصب تابلويي با متن زير در محل جوشكاري انجام شود. مستقيماً به قوس الكتريكي نگاه نكنيد. -16

 

 نحوه اتصال كابل هاي جوشكاري 

 : MMAجوشكاري الكترود 
 در حاليكه دستگاه خاموش است برقرار كنيد به موارد زير توجه داشته باشيد: 1اتصالات را مطابق شكل    

متصل  خروجي دستگاه انبر اتصال به كانكتور منفي و انبر جوش را به كانكتورهاي مثبت ، كابل هاي جوشكاري را با توجه به نوع الكترود
شي از قطعه كار كه عاري از هرگونه رنگ, روغن و يا آثار زنگ زدگي است متصل نماييد. توجه انبر اتصال به قطعه كار را به بخ .كنيد

داشته باشيد استفاده از كابل بلند سبب كاهش ولتاژ و رخ دادن مشكلاتي در جوشكاري به ازاي افزايش مقاومت و اندوكتانس كابل مي 
 .گردد

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1شكل شماره   
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 :TIG  جوشكاري تيگ
 در حاليكه دستگاه خاموش است برقرار كنيد به موارد زير توجه داشته باشيد: 2اتصالات را مطابق شكل 

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

و انبر اتصال را به بخشي از قطعه كار كه عاري از هرگونه رنگ, روغن و يا آثار  ، كابل انبر اتصال را به كانكتور  مثبت دستگاه متصل كرده
 دستگاه متصل كنيد.كابل قدرت تورچ را به كانكتور منفي  .زنگ زدگي است متصل نماييد

 

 

 

 

  

  

  

   

 

 

 اتصال دستگاه به برق شهر:

 ولتاژ برق اصلي دستگاه بايك برچسب روي بدنه دستگاه نصب شده است.

اتصال كابل برق ورودي به شبكه ابتدا سيم  رايـن بـهرتز طراحي شده است بنابراي 50ولت  400اين دستگاه براي ولتاژ ورودي سه فاز 
اين اتصالات اطمينان متصل كنيد و از محكم شدن  R,S,Tسپس سه سيم باقي مانده را به سه فاز  سبز را به  ارت متصل كنيد. -زرد 

 .حاصل نماييد

 

 

 

 

 

 

 

 

 EL 3500G EL 633S EL 500E نام دستگاه

 350A/70% 500A/25% 500A/25% در ديوتي سايكل  ماكزيمم جريان خروجي

 KVA 31.5 KVA 31.5 KVA 21.5 توان دستگاه

 A 50 A 50 A 35 فيوز از نوع كندكار

 
 كابل برق اصلي

 m 2.5 m 2.5 m 2.5 طول

 6mm2 4×6 mm2 4×6 mm2×4 سطح مقطح

2جدول شماره   

2شكل شماره  
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 معرفي دستگاه:

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 دستگاه  كردناصلي روشن، خاموش  كليد )1(

 برق ورودي روشن مي شوند  ،در صورت وصل بودن سه فاز كهسيگنالهاي راهنما  چراغ )2(

  جوشكاريپتانسيومتر تنظيم جريان  )3(

 الكترود -تعويض حالت تيگ  كليد )4(

 جوشكاريجهت مثبت خروجي،  كانكتور )5(

 جوشكاريجهت خروجي،  منفي كانكتور) 6(

)7( LED  نشانگر عملكرد ترموستات دستگاه 

 براي الكترودهاي مختلف  Arc Forceپتانسيومتر تنظيم   )8(

 كانكتور اتصال به ريموت كنترل )9(
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3 شماره شكل  
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 پارامترهاي چوشكاري

 :)MMA( جوشكاري الكترود
جريان جوش را  در مقـدار مناسـب   )  3آيتم( 3ولوم تنظيم جريان جوشكاري شكل شماره قرار دهيد.  "1"را در وضعيت  كليد اصلي دستگاه 

 تنظيم نماييد.
مقدار جريان مصرفي را با توجه به نوع الكترود براي جوشكاري استيل و آلياژهاي ديگر نشان مي دهد : مقادير بيـان شـده در    3جدول شماره 

به دستورالعمل شركت سازنده الكترود نيز توجه نمود جدول كاملاً دقيق نيستند و تنها براي راهنمايي مي باشند. براي يك انتخاب درست بايد 
 .جريان مورد نياز براي جوشكاري به وضعيت جوشكاري و نوع اتصال بستگي دارد و با افزايش ضخامت و قطر قطعه كار افزايش مي يابد

 جريان بالا براي جوشكاري رو به بالا  -
 جريان متوسط براي جوش سر به سر -
 رو به پايين و ورق هاي با ضخامت كم كه به حرارت كمتري نياز دارد. جريان كم براي جوش عمودي -

 با استفاده از فرمول زير مي توان جريان تقريبي را براي جوش فلزات معمولي محاسبه كرد : 
 I)Øe-1×(I=50جريان جوشكاري :      Øeقطر الكترود : 

 به الكترودها مراجعه كردبراي بدست آوردن مقادير دقيق تر بايد به دستورالعمل مربوط 

 :)TIG( جوشكاري تيگ
 TIGكليد تعيين جوشكاري را در حالت قرار دهيد ، "1"را در وضعيت  كليد اصلي دستگاه 

 توسط ولوم اصلي جريان جوش را انتخاب كنيدسپس نوك تنگستن را به قطعه كار ،قرار دهيد 

 بچسبانيد (تا زماني كه نوك تنگستن به قطعه كار چسبيده باشد جريان اصلي برقرار نمي شود) 

 ودر حالي كه شستي تورچ را نگه داشته ايد تورچ را به آرامي از قطعه كار فاصله دهيد تا 

 حال دستگاه با جريان تنظيم شده توسط ) 4قوس اصلي برقرار شود (مطابق شكل شماره

  آماده براي جوش است.)  3(آيتم  3ولوم اصلي شكل

  

 قطر الکترود

(mm) 

بازه جريان جوشکاری –نوع الکترود  ضخامت  
 قطعه کار

(mm) 
٦۰۱۰ 

٦۰۱۱ 
٦۰۱۲ ٦۰۱۳ ٦۰۲۰ ٦۰۲۷ ۷۰۱٤ 

۷۰۱٥ 

۷۰۱٦ 
۷۰۱۸ 

۷۰۲٤ 

۷۰۲۸ 

۱.۶ - ٤۰-۲۰  ٤۰-۲۰  - - - - - - 
≤ ٥ 

۲ - ٦۰-۲٥  ٦۰-۲٥  - - - - - - 

۲.٤ ۸۰-٤۰  ۸٥-۳٥  ۹۰-٤٥  - - ۱۲٥-۸۰  ۱۱۰-٦٥  ۱۰۰-۷۰  ۱٤٥-۱۰۰  ≤ ٦.٥ 

۳.۲ ۱۲٥-۷٥  ۱٤۰-۸۰  ۱۳۰-۸۰  ۱٥۰-۱۰۰  ۱۸٥-۱۲٥  ۱٦۰-۱۱۰  ۱٥۰-۱۰۰  ۱٦٥-۱۱٥  ۱۹۰-۱٤۰  >۳.٥ 

٤ ۱۷۰-۱۱۰  ۱۹۰-۱۱۰  ۱۸۰-۱۰٥  ۱۹۰-۱۳۰  ۲٤۰-۱٦۰  ۲۱۰-۱٥۰  ۲۰۰-۱٤۰  ۲۲۰-۱٥۰  ۲٥۰-۱۸۰  >٦.٥ 

٤.۸ ۲۱٥-۱٤۰  ۲٤۰-۱٤۰  ۲۳۰-۱٥۰  ۲٥۰-۱۷٥  ۳۰۰-۲۱۰  ۲۷٥-۲۰۰  ۲٥٥-۱۸۰  ۲۷٥-۲۰۰  ۳۰٥-۲۳۰  

>۹.٥.٦ ٥ ۲٥۰-۱۷۰  ۳۲۰-۲۰۰  ۳۰۰-۳۱۰  ۳۱۰-۲۲٥  ۳٥۰-۲٥۰  ۲٦۰-۳٤۰  ۳۲۰-۲٤۰  ۳٤۰-۲٦۰  ۳٦٥-۲۷٥  

٦.٤ ۲۳۰-۲۱۰  ٤۰۰-۲٥۰  ۳٥۰-۲٥۰  ۳۷٥-۲۷٥  ٤۲۰-۳۰۰  ٤۱٥-۳۳۰  ۳۹۰-۳۰۰  ٤۰۰-۳۱٥  ٤۳۰-۳٥٥  

۸ ٤۲٥-۲۷٥  ٥۰۰-۳۰۰  ٤۳۰-۲۳۰  ٤٥۰-۳٤۰  ٤۷٥-۳۷٥  ٥۰۰-۳۹۰  ٤۷٥-۳۷٥  ٤۷۰-۳۷٥  ٥۲٤-٥۰۰  >۱۳ 

4 ل شماره شك  

۹ 

3جدول شماره   
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 :دستگاه  عيب يابيدستورالعمل 

  

۱۰ 

اشكالطريقه رفع  اشكال دستگاه  علت احتمالي 

1-  

 خير

جريان جوشكاري خيلي كـم اسـت و تغييـر     بله
 نمي كند  

 سر ولوم را بررسي كنيد محكم نبودن سر ولوم

يا   Hقطع بودن سيمهاي C جريان ولوم  .جريان را بررسي كنيد ولومسيمهاي متصل به    

قطع شدن سيم منفي كه خروجي فيلتر را 
 به برد متصل مي كند.

سيم را به تسمه آلومينيوم خروجي فيلتر 
 متصل كنيد.   

 خير

 خير

 برد الكترونيك را تعويض كنيد.

جريان جوشكاري خيلي زياد است و 
 تغيير نمي كند. 

 سر ولوم را بررسي كنيد. محكم نبودن سر ولوم

و يا  شانت قطع بودن يكي از سيمهاي  
 خرابي آن

 بررسي سيمهاي متصل به آن و يـا تعـويض  

   

 برد الكترونيك را تعويض كنيد. معيوب است. اصلي  برد الكترونيك

 بله

 بله

 بله

 بله

 بله

 

 خير

2-  

 بله

3-  

با اتصال كانكتور ريموت به دستگاه  بله
ريموت عمل نمي كند و كنترل جريان 

 فقط از روي پنل امكان پذير است.

روي  (REM FAULT) قرمز رنگ LEDآيا 
 برد روشن است

را از   Hسيم  ريموت HRقطع بودن سيم 
داخل كانكتور نري كابل تا داخل ريموت 

 بررسي كنيد

 معيوب است. اصلي برد الكترونيك 

 خير

 بله نمائيد.برد را تعويض اين  معيوب است. اصلي  برد الكترونيك

 بله
 خير

 كنيد.اتصالات آنرا محكم  محكم نيستند. شانتاتصالات 

   با اتصال كانكتور ريموت به دستگاه   بله
 جريان ماكزيمم مي شود تغيير نمي كند

روي  (REM FAULT)قرمز رنگ  LEDآيا 
 برد روشن است

را از   Lسيم  ريموت LR قطع بودن سيم 
داخل كانكتور نري كابل تا داخل ريموت 

   ك

4-  

جريان جوشكاري بطور ناگهاني كم و 
 زياد مي شود 

-5 ولوم جريان را تعويض كنيد بله ولوم جريان جوشكاري معيوب است  
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 الكترود را در خشك كن قرار دهيد

 

 الكترود مرطوب مي باشد

اصلي  فقط دو فاز از برق ورودي به ترانس

.ميرسد  

تست كنيد كه هر سه فاز بطور صحيح به دستگاه 
وصل شده اند.در صورت اتصال صحيح، احتمال 
خرابي كليد اصلي (گردان) وجود دارد و بايد آنرا 

 تعويض نمود.

پاشش بيش از حد قوس و صداي غير 
 طبيعي ركتيفاير.

 طول قوس بيش از حد زياد است.

در صورت سالم بودن كانكتورها، برد را تعويض 

.كنيد  

 
 خير

 بله

 بله

محكم نيستند. شانتاتصالات   

 

 اتصالات آن را محكم كنيد بله

6-  

 

همه سيم هاي متصل به گيت تايرستورها  -1
 را  بررسي كنيد.

اتصال ثانويه ترانسفورماتور  به پل را  آزاد   -2
 كنيد و  مقاومت  اهمي 

 هر تايرستور را اندازه گيري نماييد. كاتد-آند
كيلو اهم از هر طرف  5مقدار آن  بايد بيش از 

 باشد.

 100تا  10كاتد نيز بايد بين -مقاومت گيت
        

عدم تناسب الكترود بكاررفته با جريان 
 جوشكاري

بايد الكترود را متناسب با جريان جوشكاري 
 انتخاب نمود

 بله

يك تايرستور پل اصلي ، كار نمي كند يا 
 سوخته است

 خير

 خير

ابتدا تست كنيد كه هر سه فـاز ورودي بطـور   
صحيح به دستگاه متصل باشند.  آنگـاه  فيـوز   
(1A) هواكش را تست كنيد. در صورتي كه با  
حركت اوليـه پروانـه فـن توسـط دسـت، فـن       
شروع به كار كند، خازن راه انداز معيوب است 
و بايد تعويض شود. در غير اين صورت موتـور  
 هواكش را تعويض نماييد.

قطع بودن مدار هواكش يا سوختن خازن 
 يا موتور هواكش

مي كند دستگاه روشن است، اما فن كار ن
 يا با دور كم كار مي كند.

7-  

8-  

به محض روشن كردن دستگاه يا زدن 
  الكترود به قطعه كار، فيوز تابلو برق

  

معيوب  شدن تايرستورها يا ديودهاي پل 
 ركتيفاير

تايرستورها و ديودهاي پل را مطابق مورد 

.تست كنيد 6شماره   

 بله

 بله

قطع شده است و يا  كلاًجريان جوشكاري 
(در حالت تيگ يا  شروع قوس مشكل است

 الكترود)

قطع بودن مدار المنت يا اشكال در پل 
 (ocv) فرمان

 بله

ولتاژ مدار باز كانكتورهاي جوش را اندازه گيري 
باشد. در  غير  dcولت  85كنيد. بايد حدود 

باشيد.  ocvاين صورت به دنبال ايراد در مدار 
، المنت و سيمهاي بين  ocv(ديودهاي پل 

 آنها و مدار جوشكاري)

9-  

7-  

 بله

 خير 

يا كانكتورهاي آن آسيب  اصلي برد الكترونيك
 ديده اند.

طول قوس را با نزديك كردن الكترود به قطعه 
 خير كار كمتر كنيد

 بله

 بله

 خير 
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 نگهداري:

 مدت زمان آزمايش جزئي و كامل و بازديد از دستگاه  بايد هر يك سال صورت گيرد.

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

 وارد شود بايد در حداقل مقدار خود باشد.

 توجه :قبل از باز كردن بدنه دستگاه و اقدام به تميز كردن، آنرا از برق اصلي جدا كنيد. 

عملكرد خوب آن تضمين شود. فاصله بين  تا داخل دستگاه بايد در فاصله هاي زماني منظم بوسيله هواي كمپرسور با فشار كنترل شده تميز شده

(براي محل كار بسيار كثيف در هر ماه يك بار و در محل هاي  محيط كار بستگي دارد. هر تميز كردن، به مدت زمان استفاده از دستگاه وآلودگي

 .تميزتر با فاصله زماني بيشتر)

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

را  در هنگام تميز كاري ،اتصالات الكتريكي را بررسي نموده و در صورت لزوم محكم كنيد همچنين سيم ها را بازبيني نماييد تا عيوب عايقكاري

 .پيدا نموده و سپس در صورت لزوم آن عيوب را رفع كنيد

ار آب به درون دستگاه جلوگيري كنيد و چنانچه آب يا بخار آب به درون دستگاه نفوذ كرد حتما آن را خشك كرده و سپس عايق از ورود آب يا بخ

 .كاري ها را چك نماييد

 .چنانچه از دستگاه براي مدت زمان طولاني استفاده نمي كنيد آن را بايد در جعبه بسته بندي كنيد و در يك مكان خشك نگهداري كنيد

 :وه نگهداري تورچ جوشكارينح

ستفاده از قرار دادن تورچ و يا كابل آن برروي قطعات داغ خودداري كنيد. اين عمل مي تواند باعث ذوب شدن لايه عايق شده و تورچ را غير قابل ا .1

 نمايد.

 بصورت متناوب عدم نشتي تمامي شلنگ ها و اتصال گاز را بررسي كنيد. .2

 .ي جوشكاري تميز كرده تا گاز براحتي از تورچ خارج شودمنتشر كننده گاز را از پاشش ها .3
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 معرفي نشانه هاي مورد استفاده در دستگاه هاي جوش و برش:

  

 : دستگاه قادر به استفاده در محيط هاي با خطر شوك الكتريكي است 2               : كليد روشن و خاموش اصلي دستگاه1

 : توجه!7      : كانكتور با پلاريته منفي6      كانكتور با پلاريته مثبت :5           : ارت حفاظتي4             : خطر! ولتاژ بالا3

 : تست گاز 11        : تست موتور10      : فيوز9         : پيش از استفاده از دستگاه, دستورالعمل به دقت مطالعه شود8

 : استفاده از دستكش مجاز نمي باشد15      : خطر ! قطعات در حال چرخش 14          : تنظيم ولتاژ13       : تنظيم جريان12

۱۳ 
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 پلاك مشخصات:
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 كلاس عايقي 13 نام كارخانه سازنده 1
 سيستم خنك كنندگي:هواخنك 14 نام دستگاه 2
 در زير باران جوشكاري نگردد 15 يكسو كننده  نيمه كنترل شدهدستگاه سه فاز با  3
 اوليه دستگاهماكزيمم جريان  MMA-TIG 16پروسه جوشكاري  4
 ماكزيمم جريان موثر ورودي 17 كنترل پيوسته جريان جوشكاري  5
 ولتاژ جوشكاري 18 مشخصه خروجي دستگاه  6
 جريان جوشكاري 19 ولتاژ بي باري دستگاه 7
 ديوتي سايكل دستگاه 20 ميباشد 50HZ فركانس    برق ورودي دستگاه سه فازبا 8
 نيمم و ماكزيمم ولتاژ و جريان جوشكاريمي  21 درجه حفاظت دستگاه 9
 شماره استاندارد  22 مقدار جريان اسمي فيوز كند كار 10
 شماره سريال دستگاه 23 ولتاژ تغذيه دستگاه 11
   ماكزيمم توان دستگاه 12
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 ليست قطعات يدكي:

 PARS EL 633S,500E, 3500G ليست قطعات يدكي دستگاه
 رديف نام كالا كد كالا
 1 ولت قرمز (سرتخت) ۲۲۰چراغ سيگنال  10211
 GE14 2بست كابل پلاستيكي  10742
 GE6 3بست كابل پلاستيكي  10744
 4 دسته پلاستيكي بدنه 10899
 W1003L12 5برد  11025
 6 (حفاظت ريموت ركتيفاير) W210Cبرد  11048
 7 افشان (ارت دار) ٤*٦كابل  11186
 8 ۱خانه # ۲پلاستيكي مادگي برد كانكتور  12120
 9 ۱خانه # ٤كانكتور پلاستيكي مادگي برد  12121
 10 ۱خانه # ٦كانكتور پلاستيكي مادگي برد  12122
 11 ۱خانه # ٥كانكتور پلاستيكي مادگي برد  12124
 12 ۱خانه # ۳كانكتور پلاستيكي مادگي برد  12125
 13 ۱سر سيم كانكتور برد # 12130
 14 ميليمتر ٥زرد  LEDلامپ  13259
 LED 15قاب پلاستيکي  13260
 LED 16مهره قاب پلاستيکي  13261
 17 آمپر كوتاه ۱فيوز شيشه اي  13281
 18 ميليمتر۲۰پايه برد پلاستيكي پايه بلند  13322
 EL633S 19سيم كشي  13698
 ٦۳۳S 20دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداري ركتي فاير  13809
 A63S05 21يا  A6303كليد گردان  14120
 A16CM12 22يا  ۱٦S46كليد گردان  14130
 23 ٥براي پيچ  ۱سر سيم  16012
 24 ٦براي پيچ  ۱سر سيم  16013
 25 ۸براي پيچ  ۱سر سيم  16014
 26 ٥براي پيچ  ٦سر سيم  16031
 27 ۸براي پيچ  ٦سر سيم  16033
 28 ٦براي پيچ  ٦سر سيم  16035
 29 بدون روکش ٥براي پيچ  ٦سر سيم  16039
 30 ۱۰براي پيچ  ٥۰كابلشو  16041
 31 ٦*۲۰مقره نول با رزوه  18030
 32 ميل ولت ۷٥آمپر  ۳۰۰شانت  18084
 33 ٥۰*۷۰كانكتور جوش ماده فيكس  18132
 34 ٥۰*۷۰كانكتور جوش نر كابل  18133
 M16*23 35قلاب جرثقيل  18165
 36 سانتيمتر ٤۰گالوانيزه هواكش بقطر توري  18180
 37 سانتيمتر ايلكا ٤۰پروانه اولتراميد قطر  18181
 38 محور خور (غرب لاستيك) 350*8چرخ  18217
 39 محور سرخود (پيمان) 16چرخ گردان سايز  18241
 40 طرح كلمسان PSK-1/2ميليمتر مربع نوع  2.5ترمينال سايز  18250
 41 9*0.75سايز  RVمهره ولوم  19079

7.458.220-R  سرولوم قرمز بزرگ با خط فلش دارMMA 200 42 
A50QQ3100AA00K  ۰.۱خازنMF )۱۰۰NF),1000V (MKT)(M -0100415( 43 

CE---01113  44 سر پيچ معمولي 1113پايه فيوز 
CE-A030004  45 پين كشويي 3كانكتور ماده فيكس 

D-115489  ۷٥موتور فنW-1250U/MIN 46 دمنده ايلكا 

۱۶ 
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H258151  كيلواهم  5پتانسيومترRV24YN 20S 47 
PTH450DAVA  پل تريستورPTH 450DAVA ST 40+T 48 

R76QI2100SE30K  نانوفاراد  10ولت  630-1000خازن-)E 103P-1KV)   (11758( 49 
S011100501  50 درجه 110ترموسوئيچ 

 51 افشان معمولي 2*1كابل  11119
 52 دسته ريموت كنترل 18518

CE-A030006  53 پين كشويي 3كانكتور نر كابل 
 M9*0.75 54گيربكس ولوم  12541
 40S02 55كليد گردان  14131
 EL500E 56سيم كشي  13698

 GEK3-600A 57كنورتور  6474500000
 58 محور سرخود 16چرخ گردان سايز  18210
 59 پين كشويي (آماده شده)3ريموت كنترل با كانكتور  18662
 60 مهره ولوم 18997
 61 (آماده شده) 2اهم با سيم كروم نيكل  5المنت  30008

M -0113554  62 كيلواهم 5ولوم خطي 

 

 

 

 

 

 

 

 استفاده از گارانتي دستگاه 
 مي باشد. گاهـاده صحيح از دستـورت استفـگاه در صـت اين دستـضمان -1
تعويض يا تعمير كليه قطعات بجز  قطعات زير كه هزينه قطعه يا هزينه  -2

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

باشد. اشكالات فني ناشي از حوادثي نظير ضربه، آتش، آب و اضافه ولتاژ از 
 ين ضمانت نامه خارج است.عهده ا

تعمير و رفع هر گونه بايد توسط سرويس كار مجاز اين شركت انجام  -3
  مي كند شود و دخالت افراد غيرمجاز ضمانت نامه فوق را باطل اشكال فني

( افراد غيرمجاز به افرادي گفته مي شود كه دوره آموزش تعمير و نگهداري 
 كرده و كواهي نامه نداشته باشد)دستگاه را در شركت گام الكتريك طي ن

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

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

 گارانتي است.
گارانتي هزينه حمل و نقل دستگاه به محل كارخانه و نيز هزينه  در زمان -6

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

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

سال خدمات پس از  10دوم سرويس رايگان است و بعد از آن به مدت 
 فروش با دريافت وجه ارائه مي شود.

 

 دفتر خدمات پس از فروش

 92تهران، خيابان كارگر شمالي، انتهاي خيابان هفتم، پلاك 

 88008055 – 88633677: فاكستل

E-mail : service@gaamelectric.com 

 -انتهاي خيابان دهم -خيابان كارگر شمالي -تهران تهران:دفتر فروش 
 10پلاك  خيابان اشكان 

 خط)         24(   88010966:  تلفن
 88027940:  دورنگار

E-mail : info @ gaamelectric .com 

http : // www . gaamelectric . com 

 : (امارات متحده) شارجهدفتر فروش 

    Gaam International Group شركت -شارجه -امارات 

 +)971( 65575516 -17 : تلفن   T6-072 شماره

 +)971( 65575518  : فاكس

 48175-385صندوق پستي   -ساري    كارخانه:

 )0151(  3137116:  دورنگار       )0151(3137111      3137110:  تلفن

۱۷ 
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:دستورات ايمني  
 

 دستورات ايمني بايد راهنماي پايه يا حفاظت در برابر خطرات شخصي را براي اشخاص در ناحيه مورد نظر در بربگيرد.
 الف) خطر شوك الكتريكي: 

كشنده باشد. هرگز در زير باران يا برف جوشكاري نكنيد. دستكش عايق بپوشيد. هرگز الكترود را با دست برهنه شوك الكتريكي ناشي از جوشكاري مي تواند 
. هرگز لمس نكنيد. هرگز دستكش خيس يا آسيب ديده را استفاده نكنيد. در برابر شوك الكتريكي بوسيله عايق كردن خود از قطعه كار محافظت نماييد

يد.محفظه تجهيزات را باز نكن  
 

 ب) بوسيله دود ناشي از جوشكاري خطر افزايش مي يابد:
بكار بريد.  دود و گاز ناشي از جوشكاري مي تواند براي سلامت شما خطرناك باشد. سر خود را از دود و گاز دور نگه داريد. تجهيزات را در فضاهاي بازتنفس 

.از فن تهويه براي حركت گاز و دود استفاده نماييد  

جرقه ناشي از جوشكاري خطر افزايش مي يابد:ج) بوسيله   
جرقه هاي جوشكاري مي تواند سبب آتش سوزي گردد وسايل اطفاي حريق و همچنين جرقه هاي جوشكاري مي تواند سبب ايجاد  . گير جوشكاري نكنيد

شخصي آماده براي استفاده از آن در دسترس داشته آتش   آتش سوزي يا انفجار گردد. مواد آتش گير را از محل جوشكاري دور نگه داريد. هرگز نزديك مواد
.باشيد  

:د) بوسيله اشعه ناشي از جوشكاري خطر افزايش مي يابد  
و لباس قرمز اشعه ناشي از جوشكاري مي تواند چشم را بسوزاند و به پوست آسيب برساند. از كلاه و عينك ايمني مناسب استفاده نماييد. از گوشي محافظ 

ييد. از كلاه و ماسك ايمني با فيلتر مناسب استفاده نماييد. لباس كامل و حفاظتي بدن را بپوشيد.استفاده نما  
 

:هـ) بوسيله ميدان مغناطيسي ناشي از جوشكاري خطر افزايش مي يابد  
كابلهاي جوشكاري با يكديگر باشد.پيچيد مسير نجريان جوشكاري ميدان الكترومغناظيسي ايجاد مي نمايد. هرگز كابلهاي جوشكاري را به دور خود   

 و) بوسيله دود و گاز ناشي از اگزوز خطر افزايش مي يابد:
، حتي اگر در يا پنجره باز يا فضاي سربسته استفاده نكنيد ژ اردود و گاز اگزوز منابع تغذيه موتوري مي تواند كشنده باشد. هرگز از آن در داخل خانه، گا

.دور از پنجره ها، درها و تهويه ها استفاده شودباشد. فقط در خارج از محيط و   
 

 .توانايي مايل شدن را دارد ˚10روي سطح شيبدار قرار گيرد فقط تا  دستگاه جوشكاريژ) چنانچه 

ا:ي هارنشانه گذ    

 
 توجه: دفترچه دستورالعمل دستگاه را بخوانيد

. 
 

 

 
.شوك الكتريكي از جوشكاري الكترود مي تواند كشنده باشد  
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استنشاق دود و گازهاي حاصل از جوشكاري مي تواند براي سلامتي خطرناك باشد.  

 

 

 

 
 

 جرقه هاي جوشكاري مي تواند سبب انفجار يا  آتش سوزي شود.
 

 

 

 

 

 
.اشعه ناشي از قوس جوشكاري مي تواند چشم را بسوزاند و به پوست آسيب برساند  

 
 

 
 

 
 

الكترومغناطيسي مي تواند سبب بد عمل كردن دستگاه تنظيم ضربان قلب شود.ميدان   
 
 
 
 
 

 گازهاي اگزوز منابع تغذيه موتوري مي تواند كشنده باشد.
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فقط براي برچسب هاي پيشگيرانه و احتياطي -سمبل ها  

۱۸ 

۱۸  20 
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