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 مقدمه 

 :مشتری گرامی

گام جوشكاری  حسن انتخاب شما جهت برگزیدن دستگاه از

شما اعتماد خود را به ، سپاسگزاریم. از این طریق یکالكتر

 .محصولات ما نشان دادید

حق هر گونه تغييری در محتویات دفترچه بدون اطلاع قبلی برای 

 محفوظ است. گام الكتریکشرکت 

لطفاً قبل از استفاده از دستگاه این دستورالعمل را بدقت مطالعه 

 فرمایيد.

 

 شرح 
آخرین فناوری اینورتری، جریان  راساسساختاری ببا ، دستگاهاین 

جوشكاری را کنترل می کند. این مولد قدرتمند که براساس آخرین 

طراحی و ساخته شده است و برای  IGBTنسل مدارات سوئيچينگ 

جوشكاری با الكترود پوشش دار بسيار مناسب است. این دستگاه جوش 

های ای کارحجم و مشخصه جوش بسيار عالی، بر با ساختار سبک و کم

 سبک و سازه های فلزی ایده آل است.

 

 ویژگی های برجسته 
 مصرف انرژی پایين  .1

 وزن و ابعاد کم و حمل آسان  .2

ورودی  دارای حفاظت هوشمند در برابر افزایش بيش از حد ولتاژ  .3

(Over Voltage) 

 برابر افزایش بيش از حد گرما در هوشمند حفاظتدارای  .4

(Over Heating) 

 لی و پایدار با حداقل پارامترهای ورودی قابل تنظيمقوس بسيار عا .5

پایداری دستگاه جوش در برابر تغييرات جریان هنگام جوشكاری  .6

 با کابل های بسيار بلند و عدم نوسان جریان جوش

استفاده از کليدگردان به جای کليد فشاری در نتيجه طول عمر  .7

 بسيار زیاد جهت قطع و وصل برق دستگاه

مبدل ولتاژ اینورتری قدرت با فرکانس بالا با مجهز به سيستم  .8

 ها IGBTاستفاده از جدیدترین 

 با قابليت های: (MMA)جوشكاری قوس دستی  .9

 ثابت Hot Startالف( 

 قابل تنظيم برای انواع الكترود جوشكاری Arc Forceب( 

 کيفيت جوش بهينه برای انواع الكترودهاج( 

 (Anti Stick)خاصيت ضد چسبندگی  د(

 

 :با قابليت های Lift Arc با تكنيکTIG  شكاریجو .11

 کاهش مصرف تنگستن و تيزکردن های مكرر و زمان بر 

  عدم ورود ناخالصی تنگستن به قطعه کار که موجب رد صلاحيت

کيفيت جوشكاری در عكسبرداریها و کيفيت سنجی جوش می 

 گردد.

  تيز ماندن نوک تنگستن که برای فرآیندTIG-DC  و به منظور

و همچنين پایداری قوس و  Liftار شدن قوس در لحظه برقر

 نوسانی نكردن آن یک عامل مهم به حساب می آید.
 

 اطلاعات فنی 

 مشخصات فنی دستگاه در جدول زیر خلاصه شده است.
 

 نام دستگاه
MaxiArc 

281G 

MaxiArc 

221Gcell 

 50/60HZ 50/60HZ فرکانس

 V 1 × 230 V 230 × 1 ولتاژ

 D 50 A D 35 A فيوز

-10A/20.4V بازه جریان

280A/31.2V 

10A/20.4V-

220A/28.8V 

 65V0U =85V0U= ولتاژ بی باری

 280A 220A %15جریان جوشكاری در دیوتی سایكل 

 A 170 A 190 % 61جریان جوشكاری در دیوبی سایكل 

 175A 150A %111جریان جوشكاری در دیوتی سایكل 

 H H کلاس عایقی

 IP21S IP21S کلاس حفاظتی

 50×28×18 50×28×18 (L×W×Hابعاد )

 12Kg 15Kg وزن

 1جدول شماره 

 

  محدودیتهای استفاده(IEC60974-1) 

 )باتوجه به پلاک دستگاه(

از دستگاه جوشكاری معمولا  IEC60974-1براساس استاندارد 

بطور دائم نمی توان استفاده کرد. به همين دليل عملكرد دستگاه 

)جهت تغيير  )جوشكاری( و زمان استراحت فعال شامل دو زمان

این دستگاه قادر  می باشد. تعویض الكترود و...( وضعيت قطعه کار،

. تامين کند %15 سایكل دیوتی در آمپر را  281جریان  است

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

زه زمانی بدست آمده است(، به عبارت دیگر سيكل کاری در با

می باشد و اگر زمان سيكل کاری بيشتر از مقدار  % 15، دقيقه11

تعيين شده گردد سيستم حفاظت حرارتی دستگاه جهت حفاظت 

از اجزای مختلف فعال گشته و فن دستگاه نيز بطور پيوسته کار 

خواهدکرد سپس پس از چند دقيقه حفاظت غير فعال گشته و 

ه می گردد. کلاس حفاظتی دستگاه مجددا برای جوشكاری آماد

 است. IP21S دستگاه
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 نحوه حمل و نقل و بلندکردن دستگاه  

بند تعبيه شده روی دستگاه جوشكاری جابجایی دسته و با توجه به 

 .بصورت دستی امكان پذیر خواهد بود

 

 بازکردن بسته بندی دستگاه  

 دو عدد کانكتور های جوش 

 بند آویز 

 

 درصورت سفارش

 کابل انبر جوشکابل انبر اتصال ، 

 تورچ تيگ هوا خنک 

 رگولاتور گاز 

 ماسک اتومات جوشكاری 

 

  دستورالعمل هایی برای جلوگيری از تداخل

 EMCامواج الكترومغناطيسی 
این دستگاه جوشكاری بر طبق شرایط مندرج در ارتباط با تطابق 

الكترومغناطيسی ساخته شده است. با این حال کاربر موظف است 

شكاری را مطابق با دستورالعمل سازنده نصب و این دستگاه جو

 استفاده نماید.
در صورت ایجاد تداخل الكترومغناطيسی استفاده کننده از دستگاه 

جوش موظف است که با راهنمایی های فنی سازندة دستگاه، راه 

حل مناسبی را پيدا کند. در بعضی از موارد به سادگی کافی است 

زمين متصل کرد. در بقيه موارد  که مدار جریان جوشكاری را به

ممكن است با استفاده از فيلتر ورودی و قرار دادن دستگاه 

جوشكاری و قطعه کار در یک دیوارة محافظ تداخل امواج 

الكترومغناطيسی را کاهش داد. در هر حال تداخل امواج 

الكترومغناطيسی را باید تا حد امكان کاهش داد تا باعث عملكرد 

 ستگاههای الكترونيكی نگردد.نادرست دیگر د

: به دلایل ایمنی، مدار جریان جوشكاری ممكن است به زمين نكته

 .متصل باشد یا نباشد

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

متخصصی که تعيين کند این تغيير، تاثيری در افزایش خطر بروز 

ن مسير برگشت جریان در حادثه ندارد. بطور مثال موازی کرد

بعضی از موارد ممكن است باعث تخریب سيم اتصال زمين بقيه 

 دستگاهها گردد.

 الف( ارزیابی محل نصب دستگاه 

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

سانتيمتر فاصله داشته باشد تا تهویه هوای  81ترین دیوار حداقل 

دستگاه انجام گردد. نصب و استفاده از  مناسب برای خنک کردن

دستگاه باید به دقت انجام شود تا بهترین عملكرد را از لحاظ کيفيت 

ئول کاربر، مس جوشكاری و ایمنی استفاده برای کاربر داشته باشد.

راه اندازی و استفاده از دستگاه با توجه به موارد گفته شده در 

 .دستورالعمل خواهد بود

گاه جوش، استفاده کننده باید مشكلات احتمالی قبل از نصب دست

استفاده از دستگاه جوش را از جنبه تداخل امواج الكترومغناطيسی 

 :موارد زیر باید در نظر گرفته شودبررسی کند. 

 و  کابلهای مخابراتی، کابلهای دیگری مانند: کابلهای کنترلی

ر اسيگنال الكتریكی که در زیر، بالا و اطراف دستگاه جوش قر

 .دارند

 فرستنده و گيرنده رادیو تلویزیونی 

 کامپيوترها و دیگر دستگاههای کنترلی 

  سلامت افراد نزدیک به دستگاه جوش بطور مثال قلب مصنوعی

 و یا سمعک

 دستگاههای کاليبراسيون و اندازه گيری 

  مصونيت تداخل امواج الكترومغناطيسی دیگر دستگاههای

ه موظف است تطابق اطراف محل جوشكاری استفاده کنند

الكترومغناطيسی دستگاههای اطراف را بررسی کند، چرا که 

 .ممكن است اقدامات پيشگيرانه اضافه ای لازم باشد

 ب( روش های کاهش تشعشع امواج 

 برق اصلی  -1

تجهيزات جوشكاری باید مطابق با توصيه های سازنده به برق 

است اقدامات متصل شود. در صورتی که تداخلی ایجاد شود ممكن 

دیگری نيز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فيلترهای ورودی برای 

لوله  ،اتصال به برق اصلی باید از وضعيت ثابت کابل برق و وجود

فلزی محافظ کابل یا مشابه آن اطمينان حاصل کرد. تمامی 

قسمتهای پوشش فلزی کابل باید از لحاظ الكتریكی بهم متصل 

ه ید با یک اتصال الكتریكی کامل به بدنه دستگاباشد، این پوشش با

 جوش متصل شود.

 . نگهداری دستگاه جوش2

بطور کلی دستگاه جوش را باید مطابق با توصيه های سازنده 

نگهداری کرد. هنگام روشن بودن دستگاه جوش باید تمامی درب 

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

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

 دستورالعمل کارخانه سازنده مجاز نيست.

 . کابلهای جوشكاری3

کابلهای جوشكاری باید تا حد امكان کوتاه بوده و روی سطح زمين 

 و نزدیک بهم قرار داشته باشد.
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 . اتصالات هم پتانسيل4

به دستگاه  توصيه می شود که تمامی قطعات فلزی نزدیک

جوشكاری بهم متصل شوند. قطعات فلزی متصل به قطعه کار 

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

 قطعات باعث بروز شوک الكتریكی در بدن جوشكار گردد.

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

 اتصال به زمين قطعه کار -5

تی که قطعه کار به دلایل ایمنی یا به دليل ابعاد، اندازه و در صور

 موقعيت آن به زمين متصل نباشد.

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

بعضی از موارد می توان برای کاهش تشعشع امواج اینگونه قطعات 

به  صالکار را به زمين متصل نمود. باید اطمينان حاصل کرد که ات

زمين قطعه کار باعث افزایش خطر بروز شوک الكتریكی نشده و 

سایر دستگاههای الكتریكی اختلال ایجاد نكند. در  همچنين در کار

صورت نياز اتصال زمين قطعه کار باید بوسيله اتصال مستقيم قطعه 

کار به زمين انجام شود. در کشورهایی که اتصال به زمين ممنوع 

اید با استفاده از خازن های مناسبی که مطابق با است، این اتصال ب

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

 . پوشش محافظ )شيلد کردن(6

 می پوشاندن بقيه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه جوش 

تواند مشكلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهای خاص ممكن 

 ل سيستم جوشكاری نيز لازم باشد.است پوشاندن )شيلد کردن( ک

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

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

 آن رعایت شده است.

   هر نوع حادثه ای، دستگاه باید از برق اصلی  وقوعدر صورت

 جدا شود.

  الكتریكی افزایش پيدا کرد، دستگاه را باید  اتصالاتاگر ولتاژ

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

توسط تكنسين های مجرب یا نمایندگی های خدمات پس از 

 .فروش شرکت سازنده بررسی و عيب یابی شود

  کردن پوشش بدنه دستگاه آن را باید از برق اصلی بازقبل از 

 جدا کرد.

  هر گونه تعميرات باید توسط تكنسين ماهر و یا خدمات پس

 شرکت سازنده انجام پذیرد. فروشاز 

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

گرفتن اشكالات احتمالی تورچ، تمامی کابل ها، اتصالات که 

رهنگام د. امكان آسيب خارجی را بوجود می آورد، بررسی شود

سوختگی و تابش  بدن جوشكار باید بطور کامل در برابر، کار

محافظت گردد.  لباس نسوز، اشعه، با استفاده ازماسک و

مخصوص  دستكش های بلند، پيشبند و ماسک محافظ با فيلتر

جوشكاری که تمامی آنها باید مطابق استاندارد باشد، پوشيده 

ه شده باشند. پوشش ها نباید از مواد مصنوعی ساخت شود.

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

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

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

برای  باید با مقررات ذکر شده در بالا مطابقت داشته باشد.

می توان  رابر اشعه ماورای بنفشمحافظت بيشتر از چشم در ب

از عينک محافظ با پوشش کناری استفاده کرد. مقررات 

پيشگيری از حوادث با صراحت بيان می کند که تهيه وسایل 

محفاظتی مناسب، به عهده کارفرما بوده و همچنين استفاده 

کننده از دستگاه برش نيز موظف به پوشيدن پوشش مناسب 

 جوشكاری می باشد.

 افظت در شرایط خطرناک با احتمال ایجاد شوک جهت مح

ی م الكتریكی، دستگاههای جوشكاری و رکتيفایرهایی که

توانيد بصورت جریان مستقيم و یا جریان متناوب بكار گرفته 

از مواد ایزوله کننده و عایق برای محافظت در برابر برق  شوند.

گرفتگی ناشی از برقراری تماس بين قطعات برقدار و زمين 

لباس کار سالم و خشک و همراه . نمدار باید استفاده شود

دستكش های بلند و کفش های با کف لاستيكی باید بكار گرفته 

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

باید سيستم تهویه نصب گردیده و ماسک تنفسی محافظ نيز 

 .استفاده گردد

  و اثرات منفی ناشی از آن جریانجهت پيشگيری از انحراف 

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

جوشكاری )کابل قطعه کار( باید مستقيماً به قطعه کار و یا به 

ميز کار )مثل ميز جوشكاری، ميز جوشكاری با شبكه فلزی و 

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

گام وصل کردن به اتصال زمين باید از برقراری کامل هن .باشد

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

 نگ و یا زنگ زدگی ها و یا مشابه آن پاک باشد(هرگونه ر

  تحت هيچ شرایطی وقتيكه پوشش بدنة دستگاه جوشكاری باز

ه (، چرا کاست نباید آن را روشن کرد. )بطور مثال برای تعميرات

صرف نظر از مقررات ایمنی، خنک کردن کافی قطعات 

 الكترونيكی را نيز نمی توان تضمين کرد.

 افرادی که در نزدیكی محل جوشكاری ، مطابق با مقررات

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

نمود. پارتيشن های مخصوص جوشكاری )پرده های محافظ 

 شكاری( باید استفاده شود.مخصوص جو
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  به هيچ وجه روی تانكرهایی که گاز، سوخت و یا روغن یا مواد

می کنند نباید جوشكاری کرد. حتی اگر مدت  حملمشابه را 

زمان زیادی از خالی شدن آنها گذشته باشد )احتمال ایجاد 

 حریق و انفجار(

  خاصی است بار زیاد نيازمند رعایت مقررات جریانجوشكاری با 

تخصص انجام مکه باید فقط توسط جوشكاران آموزش دیده و 

 شود.

  به صورت نزدیک کرد. نبایدهرگز تورچ را 

 ،اپراتور باید  در محيط هایی که احتمال آتش سوزی زیاد است

را کسب کرده و آن را در تمام مدت جوشكاری  شجو نامةاجازه 

ان پاینزد خود نگهدارد و یک مامور آتش نشان نيز باید پس از 

 آتش سوزی اطمينان حاصل کند. جوشكاری از عدم بروز

  پيش بينی های مخصوص جهت تهویه هوای محيط باید انجام

 .شود

  اخطار برای مراقبت از چشم ها باید با نصب تابلویی با متن زیر

جوشكاری انجام شود. مستقيماً به قوس الكتریكی نگاه  محلدر 

 نكنيد.

  شيبدار قرار گيرد فقط تاتغذیه روی سطح  منبعچنانچه 

º11 .توانایی مایل شدن را دارد 

 نحوه اتصال کابل های جوشكاری 
 MMAجوشكاری الكترود: 

در حاليكه دستگاه خاموش است برقرار  1اتصالات را مطابق شكل 

 :کنيد به موارد زیر توجه داشته باشيد

کابل های جوشكاری را به ترمينالهای مثبت و منفی خروجی متصل 

انبر اتصال به کانكتور منفی و انبر جوش را به کانكتورهای  ،دکني

مثبت متصل گردد. انبر اتصال به قطعه کار را به بخشی از قطعه 

روغن و یا آثار زنگ زدگی است متصل  ،کار که عاری از هرگونه رنگ

نمایيد. توجه داشته باشيد استفاده از کابل بلند سبب کاهش ولتاژ 

ر جوشكاری به ازای افزایش مقاومت و و رخ دادن مشكلاتی د

 .اندوکتانس کابل می گردد

 
 

 1شكل شماره 

 

 TIGجوشكاری تيگ 

در حاليكه دستگاه خاموش است برقرار  2اتصالات را مطابق شكل 

 :کنيد به موارد زیر توجه داشته باشيد

شلنگ گاز را که از تورچ تيگ خارج می شود به کپسول گاز متصل 

های گاز مجهز توجه داشته باشيد کپسول، باز کنيد کرده و شير آنرا

به یک فشار شكن می باشند که از آن می توانيد جهت تنظيم فشار 

 .گاز در طول جوشكاری استفاده نمایيد

صل مثبت دستگاه مت کابل انبر اتصال به قطعه کار را به کانكتور

ری اکرده و انبر اتصال به قطعه کار را به بخشی از قطعه کار که ع

از هرگونه رنگ، روغن و یا آثار زنگ زدگی است متصل نمایيد.کابل 

 قدرت تورچ را به کانكتور منفی دستگاه متصل کنيد.

 

 

 
 

 2شكل شماره 

 نحوه اتصال دستگاه به برق شهر 

قبل از اتصال سيم های برق ورودی دستگاه به شبكه برق اصلی، 

ق اصلی بر فرکانس طبق برچسب دستگاه از درستی ولتاژ و

اطمينان حاصل نمائيد و برای اتصال دستگاه حتما از اتصالات و 

در صورتيكه دستگاه را به طور  کليدهای صنعتی استفاده کنيد.

مستقيم و بدون استفاده از رابط به برق ورودی وصل می کنيد، 

دقت کنيد که سيم زرد و سبزرنگ به ارت وصل شود و دو سيم 

 .ولت وصل کنيد 231دیگر را به برق ورودی شبكه

مقادیر پارامترهای لازم جهت اتصال دستگاه به برق  2جدول شماره 

 اصلی را نشان می دهد.
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 نام دستگاه
MaxiArc 

281G 

MaxiArc 

221Gcell 

ماکزیمم جریان خروجی 

دستگاه در دیوتی سایكل 

15% 

280 A 220 A 

 KVA 9.6 KVA 14.3 توان دستگاه

 D 50 A D 35 A فيوز از نوع کندکار

کابل برق 

 اصلی

 m 2 m 2 طول

 mm² 3 × 4 mm² 4 × 3 سطح مقطع

 2جدول شماره 

 

 معرفی پانل دستگاه 

 
 

 3شكل شماره 
 

 Lift با قابليت TIGیا  MMA کليد انتخاب نوع جوشكاری .1

Arc 

 ARC Forceولوم  .2

 تنظيم جریان جوشكاری .3

 

 معرفی دستگاه 
 
 

 
 

 4شكل شماره 

 
 

 گاهپانل فرمان دست .1

 کانكتور جوش اتصال قطب منفی .2

 کانكتور جوش اتصال قطب مثبت .3

 دستگاه کليد اصلی خاموش / روشن .4

 کابل برق ورودی .5
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 جوشكاری هایپارامتر  

 (MMAجوشكاری الكترود )

 :دستورالعمل شروع به کار

د و کلي، جوشكاری، دستگاه را روشن نمائيد بعد از اتصال کابل های

( را در حالت الكترود 1 آیتم ،3ری )شكل شماره تعيين نوع جوشكا

، 3قرار دهيد و توسط ولوم تنظيم جریان جوشكاری )شكل شماره 

 نمایيد.جریان جوش را انتخاب  (4آیتم 

مقدار جریان مصرفی را باتوجه به نوع الكترود برای  3جدول شماره 

 جوشكاری استيل و آلياژهای دیگر نشان می دهد. 

در جدول کاملا دقيق نيستند و تنها برای  مقادیر بيان شده

 راهنمایی می باشند.

برای یک انتخاب درست باید به دستورالعمل شرکت سازنده الكترود 

نيز توجه نمود جریان مورد نياز برای جوشكاری به وضعيت 

جوشكاری و نوع اتصال بستگی دارد و با افزایش ضخامت و قطر 

 قطعه کار افزایش می یابد.

   بالا برای جوشكاری رو به بالاجریان 

  جریان متوسط برای جوش سر به سر 

با استفاده از فرمول زیر می توان جریان تقریبی را برای جوش 

 فلزات معمولی محاسبه کرد:

(Øe-1×)I=50 

 Iجریان جوشكاری:    Øeقطر الكترود: 

برای بدست آوردن مقادیر دقيق تر باید به دستورالعمل مربوط به 

 .ا مراجعه کردالكتروده

 

 :(TIG)جوشكاری تيگ 

 دستورالعمل شروع به کار:

دستگاه را روشن نمائيد وکليد  بعد از اتصال کابل های جوشكاری،

قرار دهيد.  TIG( را در حالت 1، آیتم 3تعين نوع جوشكاری )شكل 

( جریان 4، آیتم 3توسط ولوم تنظيم جریان جوشكاری )شكل 

نوک تنگستن را به قطعه کار  جوشكاری را انتخاب کرده، سپس

 بچسبانيد.

)تا زمانی که نوک تنگستن به قطعه کار چسبيده باشد جریان اصلی 

برقرار نمی شود( تورچ را به آرامی از قطعه کار فاصله دهيد تا قوس 

( حال دستگاه با جریان تنظيم 5رقرار شود. )مطابق شكل اصلی ب

 شده توسط ولوم اصلی آماده برای جوشكاری است.

 5شكل شماره 

مقدار جریان مصرفی را باتوجه به نوع و قطر الكترود  4جدول شماره 

 برای جوشكاری نشان می دهد. 

ی یمقادیر بيان شده در جدول کاملا دقيق نيستند و تنها برای راهنما

 می باشند.
 بازه جریان جوشكاری –نوع الكترود 

 قطرالكترود
mm 

 تنگستن
Rare Earth 

2%Turchoise 

 تنگستن
Ce 1% Grey 

51-11 51-11 1 

81-51 81-51 1.6 

151-81 151-81 2.4 

251-151 251-151 3.2 

411-211 411-211 4 

 4جدول شماره 

  
قطر 

 الكترود

(mm) 

ضخامت  بازه جریان جوشكاری –نوع الكترود 

 قطعه کار

(mm) 

6111 

6111 
6112 6113 6121 6127 7114 

7115 

7116 
7118 

7124 

7128 

1.6 - 41-21 41-21 - - - - - - 
≤ 5 

2 - 61-25 61-25 - - - - - - 

2.4 81-41 85-35 91-45 - - 125-81 111-65 111-71 145-111 ≤ 6.5 

3.2 125-75 141-81 131 -81 151-111 185-125 161- 111 151-111 165-115 191-141 > 3.5 

4 171-111 191-111 181-115 191-131 241-161 211-151 211-141 221-151 251-181 > 6.5 

4.8 215-141 241-141 231-151 251-175 311-211 275-211 255-181 275-211  
> 9.5 

5.6 251-171 321-211        

 3جدول شماره 
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 نگهداری 
باید هر یک  بازدید از دستگاهمدت زمان آزمایش جزئی و کامل و 

 سال صورت گيرد.

 

 تميز کردن دستگاه:

دستگاه باید حتی الامكان در مكان تميز و خشک قرار داده شود. 

 داخل دستگاه وارد کثيفی و گرد و غبارهای محيط که می تواند به

 شود باید در حداقل مقدار خود باشد.
 

، به تميز کردنتوجه: قبل از باز کردن بدنه دستگاه و اقدام 

 آن را از برق اصلی جدا کنيد.

 

داخل دستگاه باید در فاصله های زمانی منظم بوسيله هوای 

کمپرسور با فشار کنترل شده تميز شده تا عملكرد خوب آن 

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

بسيار  محيط کار بستگی دارد. )برای محل کار دستگاه و آلودگی

کثيف در هر ماه یک بار و در محل های تميزتر با فاصله زمانی 

 بيشتر(

هرگز هوای کمپرسور را مستقيما بر روی قطعات الكترونيكی اعمال 

 نكنيد چراکه می تواند منجر به آسيب رساندن به این قطعات گردد.

اتصالات الكتریكی را بررسی نموده و در ، در هنگام تميز کاری

همچنين سيم ها را بازبينی نمایيد تا  .محكم کنيد صورت لزوم

عيوب عایقكاری را پيدا نموده و سپس در صورت لزوم آن عيوب را 

 .رفع کنيد

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

آب یا بخار آب به درون دستگاه نفوذ کرد حتما آن را خشک کرده 

 نمایيد. و سپس عایق کاری ها را چک

چنانچه از دستگاه برای مدت زمان طولانی استفاده نمی کنيد آن 

را باید در جعبه بسته بندی کنيد و در یک مكان خشک نگهداری 

 کنيد.

 

 نحوه نگهداری تورچ جوشكاری

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

شده و تورچ را غير  این عمل می تواند باعث ذوب شدن لایه عایق

 قابل استفاده نماید.

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

 کنيد.

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

 براحتی از تورچ خارج شود.
 

 

 علائم شناسایی خطا 

 

 توضيحات نوع خطا

LED  برق اصلی

 روشن نمی شود.

 ق وجود ندارد.ولتاژ بر 

 .فيوزها بازبينی شود 

  اصلی قطع شده  برقکابل

 است.

  خراب است اصلیکليد. 

LED  حفاظت

حرارتی روشن شده 

 .است

دمای داخل دستگاه جوش خيلی 

زیاد شده است و باید دستگاه 

جوش را روشن گذاشت تا فن 

 دستگاه داخل آن را خنک کند.

 

 یابی عيب 

 

 اشكالات جوشكاری

 طریقه رفع اشكال نوع اشكال

جوش  برآمدگی

 ستا بالا

 گرم کردن اوليه کافی نيست 

 جریان جوشكاری خيلی کم است 

 سرعت جوشكاری خيلی زیاد است 

تورفتگی جوش 

 زیاد است
 جریان جوشكاری خيلی زیاد است 

 سرعت جوشكاری خيلی کم است 

نفوذ جوش 

 خيلی کم است

  ابعاد قطعه کار به درستی انتخاب

 نشده است

 ل قوس خيلی بلند استطو 

 سرعت جوشكاری خيلی زیاد است 

 گرم کردن اوليه لازم است 

جوش به پایين 

 می ریزد.

 شُره کردن()

  فاصله هوایی بين قطعات کار زیاد

 است

 جریان جوشكاری زیاد است 

 طول قوس الكتریكی کوتاه است 

 سرعت جوشكاری کم است 
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  استفاده دردستگاه های موردمعرفی نشانه های 

 جوش و برش:

 

 

 

 

 کليد روشن و خاموش اصلی دستگاه
 

دستگاه قادر به استفاده در محيط های با خطر شوک  

 الكتریكی است

 

  خطر! ولتاژ بالا 

 

  ارت حفاظتی 

 

 کانكتور با پلاریته مثبت 
  

 کانكتور با پلاریته منفی  

 

 توجه! 

 

 تست موتور 

 

 

 

 

 

 

 

دستورالعمل به دقت مطالعه ، پيش از استفاده از دستگاه 

 شود 

 

 فيوز 

 

 تست گاز 

 

 تنظيم جریان 
 

 تنظيم ولتاژ 

 

 خطر! قطعات در حال چرخش  

 

 استفاده از دستكش مجاز نمی باشد 
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  پلاکمعرفی  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 تاریخ توليد 15 نام کارخانه سازنده 1

 کلاس عایقی 16 نام دستگاه 2

 سيستم خنک کننده: هوا خنک 17 دستگاه تكفاز با کنترل اینورتر 3

 زمان توليد 18 دستگاه جریان خروجی 4

  بارندگی هنگام دستگاه از استفاده ممنوعيت 19 پروسه جوشكاری الكترود  5

 موثر اوليه دستگاه ماکزیمم جریان 21 ولتاژ بی باری دستگاه 6

7 

 IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

ت جهت حفاظت کاربر در مقابل خطرا

 برق گرفتگی

 ماکزیمم جریان اوليه دستگاه 21

 ولتاژ جوشكاری 22 اری تيگپروسه جوشك 8

 جریان جوشكاری 23 ولتاژ تغذیه دستگاه 9

11 
برق ورودی دستگاه سه فاز با فرکانس 

50/60Hz می باشد 
 دیوتی سایكل دستگاه 24

 كاریمينيمم و ماکزیمم جریان و ولتاژ جوش 25 کلاس حفاظتی دستگاه 11

 شماره استاندارد 26 دفتر مرکزی 12

 کد دستگاه 27 فيوز 13

 شماره سریال 28 توان مصرفی دستگاه 14
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  استفاده از ضمانت دستگاه 

 . ضمانـت این دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از دستـگاه1

 .باشدمی 

طعات ق . هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمير کليه قطعات بجز2

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

کانكتورها، پتانسيومتر و سر ولوم، آمپرمتر، ولتمتر و قطعات تورچ 

یا سنترال کانكتور( رایگان می باشد. اشكالات فنی ناشی از حوادثی 

آب و اضافه ولتاژ از عهده این ضمانت نامه خارج ، آتش، نظير ضربه

 است.

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

 افراد غيرمجاز ضمانت نامه فوق رااین شرکت انجام شود و دخالت 

افراد غيرمجاز به افرادی گفته می شود که دوره باطل می کند. )

را در شرکت جوشا طی نكرده و آموزش تعمير و نگهداری دستگاه 

 گواهی نامه نداشته باشد(

. ارائه کارت ضمانت نامه به سرویس کار جهت استفاده از خدمات 4

 الزامی است.، ضمانت

. عدم مطابقت شماره سریال مندرج در ضمانت نامه با شماره 5

سریال دستگاه و نيز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت نامه 

 گردد. موجب ابطال آن می

و  . در زمان ضمانت هزینه حمل و نقل دستگاه به محل کارخانه6

نيز هزینه ایاب و ذهاب تعميرکاران در محلی که خریدار تعيين می 

 کند به عهده خریدار می باشد.

. ضمانت دستگاه از تاریخ خرید یكسال می باشد که در شش ماه 7

 و ذکر شده(اول قطعات یدکی و سرویس رایگان )باتوجه به موارد 

سال  11در شش ماه دوم سرویس رایگان است و بعد از آن به مدت 

 خدمات پس از فروش با دریافت وجه ارائه می شود.
 

 سفارش قطعات یدکی:

سفارش قطعـات یدکی دستـگاه می تواند از طریق دفتـر فروش 

ام، لطفا ن، جهت تحویل قطعات درست. صورت گيرد گام الكتریک

ال دستگاه، نام و شماره قطعه مورد سفارش را مدل و شماره سری

طبق ليست قطعات یدکی این دفترچه بنویسيد. در این صورت 

 تحویل کالای سفارش داده شده سریع تر انجام خواهد شد.

 

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

 88118155 – 88633677تلفاکس: 
E-mail: service@gaamelectric.com 

 دفتر فروش:

 پلاک خيابان اشكان -خيابان دهم -خيابان کارگر شمالی-تهران

 طبقه سوم- 11

 88127941 دورنگار: خط( 21) 88111966 تلفن:
www.gaamelectric.com 

info@gaamelectric.com 
 کارخانه:

 48491 - 55139 صندوق پستی -ساری 

 (111) 33137111 ، 33137111 تلفن:

 (111) 33137116 فاکس:

 

  یدکی قطعاتليست 

MaxiArc281G  

ف
دی

ر
 

 نام قطعات کد قطعات

 ميليمتر 21پایه لاستيكی با ارتفاع  10056732 1

 ارت دار 3*4کابل  12054 2

3 40102 
با  A2502-BSGگردان  ديکل

 یمشك یطوس رهيدستگ

4 7.445.706  PTC 100 اهم 

5 7.458.220-R 
قرمز بزرگ فلش دار  سرولوم  MMA 

200 با خط   

6 CGB1643005  221 پر هفتفنVAC/0.12A 

7 CA-FF 35-70/38 
با  35-71کانكتور جوش ماده فيكس 

 38قاب قطر 

8 W-115726 بند آویز روی دوشی 

 

 

MaxiArc281G   بدون متعلقات  

ف
دی

ر
 

 نام قطعات کد قطعات

1 CLA9541742 
عمير و دفترچه دستورالعمل راهنمای ت

 MaxiArc281نگهداری 

2 CA-MC 35-50 
با قطر  35*71کانكتور جوش نر کابل 

 م م 11.5ورودی کابل 
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 مهم

مندرجات این دفترچه را که هریک باید ، قبل از راه اندازی دستگاه

در مكانی که قابل دسترسی برای همه کاربران این دستگاه می 

 که دستگاه استفاده می باشد نگاه داری شود و می بایست تا زمانی

 د، این دفترچه هم در دسترس باشد.شو

 

این دستگاه صرفاً جهت به کار گيری برای کارهای جوشكاری 

 طراحی شده است.

 

 ایمنی دستورات 

جوشكاری و برشكاری می تواند برای شما  

 و دیگران مضر باشد.

کاربر می بایست مطابق مندرجات زیر که ممكن است هنگام 

در برابر خطرات احتمالی از قبل ، و برشكاری ناشی شودجوشكاری 

 آموزش دیده باشد.

 :صدا

 81این دستگاه به صورت غيرمستقيم صدای بالاتر از 

ت ممكن اس دسی بل توليد می کند. دستگاههای برش و جوشكاری

قانوناً  بنابراین کاربران صدایی فراتر از محدوده شنوایی توليد نمایند.

 زارهای حفاظتی مناسب تجهيز شوند.می بایست به اب

الكتریسيته و ميدان مغناطيسی ممكن است خطرناک 

 .باشند

جریان الكتریک از درون هر جسم رسانایی که  

ایجاد می کند.  (EMF)عبور نماید ميدان الكتریكی و مغناطيسی 

این ميدان را به دور کابلها و دستگاه جوشكاری و جریان جوشكاری 

ميدان مغناطيسی بر عملكرد ضربان سازهای قلب د، ایجاد می نماین

 استفاده کنندگان از تجهيزات الكترونيک حياتی تاثير می گذارد.

، كاریبرش، ( می بایست قبل از شروع به جوشكاری)نوسان ساز قلب

 .با پزشک خود مشورت نمایند، گوجينگ و جوش نقطه ای

تی وی سلامميدانهای مغناطيسی ممكن است اثرات دیگری نيز برر

 داشته باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.

مطابق با رویه ، همه کاربران می بایست جهت استفاده از دستگاه

اثرات ميدان مغناطيسی اطراف جوشكاری و ، های قيد شده

 برشكاری را کاهش دهند:

 

  مسير قرار گيری کابهای الكترود و اتصال را  امكاندر صورت

 .یكی کرد، توسط بستن با یكدیگر

  و تورچ را به دور خودتان نپيچيد کابلهرگز. 

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

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

 می بایست در سمت راست قرار داشته باشد قطعه کار هم

 ز منطقه در صورت امكان، کابل را به نزدیک ترین نقطه ا

 .جوشكاری متصل نمایيد

  و برشكاری را در مجاورت دستگاه انجام  جوشكاریفرایند

 ندهيد.

از یک شخص شایسته و با تجربه ، در صورت عملكرد ناصحيح

 درخواست کمک نمایيد.

 

 نفجار ا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مكانهایی که مواد  

نمایيد. همه جوشكاری ن، گازها و بخارها، منفجره قرار دارد

سيلندرها و رگولاتورهای تحت فشار مورد استفاده در جوشكاری 

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

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

 
 

B- .حلقه ها و چرخدنده ها می توانند به انگشتان آسيب برسانند 

  (MIG. MAG) در دستگاه

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

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

MAG)  

. جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب انفجار ویا آتش 1

 .سوزی شوند

جوشكاری یا برشكاری نگاه  از دور را قابل اشتعال مواد .1.1

 دارید.

 آتش ه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب بروز.جرق1.2

سوزی شوند. یک دستگاه آتش خاموش کن در نزدیک محل کار 

نگهداری نمایيد و از افراد بخواهيد تا آماده استفاده از آن در صورت 

 لزوم باشند.

محفظه های بسته و ظروفهای حاوی مواد را جوشكاری یا . 1.3

 برشكاری نكنيد.

وشكاری یا برشكاری می تواند سبب قوس حاصل ازج .2

 آسيب و سوختگی گردد.

و یا تعویض قطعات آن دستگاه را  قبل از بازکردن تورچ .2.1

 خاموش نمایيد.

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

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانيد. .2.3

یا کابلها و اتصالات  شوک الكتریكی ناشی از تورچ و .3

 منجر به مرگ شود. تواندمي

دستكش خشک جهت ایزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .3.1

 پوشيدن دستكش های مرطوب و آسيب دیده خودداری نمایيد.

ين ب توسط عایقی خودتان را در برابر شوک الكتریكی .3.2

 قطعه کار و زمين محافظت نمایيد.

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

 جدا نمایيد.، روی دستگاهتعميری بر

استنشاق دود حاصل ازجوشكاری یا برشكاری برای  .4

 .سلامتی بسيار خطرناک است

 سر خودتان را از دود فاصله دهيد.  .4.1

از تهویه های قوی و یا مسير برای انتقال دادن دود  .4.2

 استفاده نمایيد.

 از فنهای فيلتر دار جهت انتقال دود استفاده نمایيد. .4.3

ری یا برشكاری ميتواند چشمها را اشعه حاصل ازجوشكا .5

 .بسوزاند ویا به پوست آسيب برساند

کلاه و عينک ایمنی بپوشيد. از محافظهای مخصوص  .5.1

 لتراز کلاه ایمنی با في گوش و یقه بندهای دکمه دار استفاده نمایيد.

محافظ استفاده نمایيد. تمام نقاط بدن را با لباس ایمنی  شيشه ای

 بپوشانيد.

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

 به دقت مطالعه فرمایيد.

برچسب های نصب شده برروی دستگاه را رنگ آميزی   .7

 یا جدا نفرمایيد. و
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 معرفی خدمات آزمایشگاهی آزمایشگاه استاندارد جوشا 
 خدمتی جدید و گامی نو در صنعت جوشكاری

 ری را با ما تجربه کنيد.های جوشكاکيفيت و دقت ماشين

در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباری شدن استانداردهای سری 

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

مرجع کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره ای تجهيزات جوشكاری 

 IEC60974-4 (ISIRI11225-4) , BS ENبراساس استانداردهای ملی

50504 (ISIRI17445  در کشور، این خدمات را در آزمایشگاه ثابت و

 سيار به مشتریان و صنعتگران محترم ارائه می دهد.
 

 با اجرای استانداردهای:

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

 هزینه های تعمير و نگهداریکاهش 

 شكاریافزایش عمر مفيد و دوام تجهيزات جو 

 کيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاری افزایش 

را به  الكتریكی و افزایش ایمنی کاربرگرفتگی و شوککاهش خطرات برق

 ما بسپارید.

 

 ایآشنایی با نمادهای کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره

 الكتریكیتجهيزات جوشكاری قوس

اساس استاندارد بر  كینماد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس الكتری

(BSEN 50504 (ISIRI17445 

 
 

نماد بازرسی دوره ای تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی بر اساس 

  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفی مجموعه آزمایشگاه های کاليبراسيون، اعتباردهی و 

 ای گام الكتریک و جوشابازرسی دوره

مایشگاه همكار سازمان ملی استاندارد در سال آغاز فعاليت بعنوان آز -

1381  

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه کاليبراسيون همكارسازمان ملی  -

  1391استاندارد در سال 

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

 سازمان ملی استاندارد ایران

 NACIایران به شماره دارای گواهينامه مرکز ملی تائيد صلاحيت  -

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

در  INEC TC 26موسس کميته فنی متناظر جوشكاری الكتریكی  -

 ایران

تشریح خدمات و مجوزهای مربوط به بازرسی دوره ای تجهيزات 

 ISIRI 11225-4جوشكاری بر اساس استاندارد 

 عد از تعميرب ایبازرسی و آزمایش دوره

بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

5-1 

 1-5بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-5باری مطابق بند ولتاژ حالت بی

 3-5مقاومت عایق مطابق بند 

مقاومت هادی محافظ مطابق بند 

5-2 

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-5باری مطابق با بند  ولتاژ حالت بی

 3-5عایق مطابق با بند  مقاومت

 2-5مقاومت هادی محافظ مطابق با بند 

 آزمایش کارکرد: -پ

 بدون الزامات -

  

 آزمایش کارکرد: -پ

 1-6کارکرد مطابق با بند 

وسيله کليدزنی روشن/خاموش مدار تغذیه 

 2-6مطابق با بند 

 3-6وسيله کاهش ولتاژ مطابق با بند 

 4-6شير گاز مغناطيسی مطابق با بند 

-6های کنترل و سيگنال مطابق بند امپل

5 

 7مستندسازی مطابق با بند  -ت مستندسازی  -ت

 

 ای تجهيزات جوشكاریبازرسی دوره

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

تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی انجام آزمایش برای بازرسی دوره ای 

اری تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی و پس از تعمير و همچنين نگهد

 برای اطمينان از ایمنی الكتریكی آنها است.

اجرای استاندارد فوق برای منابع تغذیه که برای جوشكاری قوس 

های شوند و مطابق با استانداردالكتریكی و فرآیندهای وابسته استفاده می

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

 

 ریف و اصطلاحات:تعا

 کاليبراسيون

گيری )مانند نمایشگرهای جریان، ولتاژ مقایسه یک دستگاه اندازه

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

 گيری درنقاط گستره مورد نظر می باشد.خطای اندازه

 

 اعتباردهی

شكاری و عملياتی با هدف اثبات انطباق تجهيزات و دستگاههای جو

برشكاری با ویژگی کاری آنها و مقادیر آزمایش نوعی ولتاژ بار قراردادی 

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

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

اه یان دستگاه جوشكاری با دستگدر کاليبراسيون نمایشگرهای ولتاژ و جر

ایج گونه تحليلی ازنتشوند بدون آن که هيچاندازه گيری مرجع مقایسه می

گيری و تاثير آن بر روی عملكرد دستگاه داشته باشد، ولی در اندازه

 اعتباردهی علاوه بر مورد فوق مراحل زیر نيز انجام می شود:

 تغذیه سيم وایرفيدر و  گيری نمایشگرهای ولتاژ، جریان، سرعتاندازه

سرعت سنج های مربوط به سرعت حرکت کالسكه و تراک در 

 دستگاههای زیر پودری

 های جوشكاری و برشكاری و گيری وتنظيم خروجی دستگاهاندازه

 وایرفيدرها

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

 دستگاه جوشكاری

 های فوق بر اساس گيریشده در اندازه بررسی خطای محاسبه

های مشخص شده در دو رده دقيق و استاندارد براساس رواداری

 .BS EN 50504 (ISIRI 17445)استاندارد

 که موارد فوق تاثير به سزایی در کيفيت جوشكاری دارد.

 

 هشدار: 

  اعتباردهی مجموعه عملياتی فراتر از کاليبراسيون نمایشگرهای ولتاژ

ان دستگاههای جوشكاری و برشكاری می باشد که توسط و جری

کارکنان آموزش دیده، مجرب و آشنا به فرآیند جوشكاری الكترود 

انجام می شود، که علاوه بر  …و TIG  ،MIG(،SMAWدستی )

تنظيم خروجی دستگاه های جوشكاری و برشكاری با یک مقياس 

استاندارد  مرجع قراردادی و مقایسه آن با مقادیر مطرح شده در

اعتباردهی، در بر گيرنده فرآیند کاليبراسيون نمایشگرهای دستگاه 

 هم می شود.

  کاری که آزمایشگاههای کاليبراسيون الكتریكال )ولتاژ و جریان( به

علت عدم آگاهی از استاندارد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس 

 انجام می دهند فقط به BSEN 50504 (ISIRI 17445)الكتریكی

صورت کاليبراسيون مقایسه ای نمایشگرهای دستگاه می باشد، که 

 الزامات استاندارد اعتباردهی را تامين نمی کند و با آن مغایرت دارد.

 های تایيد صلاحيت شده آزمون معتبر این کار باید توسط آزمایشگاه

توسط سازمان ملی استاندارد و یا مرکز ملی تائيد صلاحيت ایران، که 

را دردامنه کاربرد خود  BSEN 50504 (ISIRI 17445) داستاندار

 دارند انجام شود و سایر آزمایشگاه ها صلاحيت انجام این کار را ندارند.

 

خدمات و مجوزهای مربوط به اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس 

 :به شرح زیر می باشد BS EN50504الكتریكی بر اساس استاندارد 

بند و  اعتباردهی تجهيزات جوشكاری

 زیربند

 ی استاندارد منابعبررسی درستی اعتباردهی برای رده -الف

 تغذیه

4 

 5 پذیریهای تجدیدانجام آزمون -ب

 اعتباردهی -پ

-جوشكاری قوسی فلزی دستی با الكترود پوشش -

 (MMA)دار

 (TIG)جوشكاری تنگستن با گاز خنثی -

 جوشكاری قوسی توپودری -

 اجزای کمكی -

8 

8-2 

8-3 

8-4 

8-5 

 فنون اعتباردهی -ت

 دستگاهها -

 بارگذاری منبع تغذیه -

 هاروش -

9 

9-3 

9-4 

9-5 

 11 مستندسازی  -ث

 

 های معتبر و نامعتبر:تفاوت بين گواهينامه
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