
 
 

 455050558ب

 
استعلام صحت علامت استاندارد با 

ارسال کد ده رقمی به شماره 

 01110001پیامکی 

 
 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 دستورالعمل استفاده از

 برش پلاسمادستگاه 

ParsCut131SC 

 
 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

P
a

rs
C

u
t 

 

 

http://www.gaamelectric.com/


 
O

P
M

7
1

6
P

D
1

0
3

  
1
4

0
3
.0

2
.0

9
 

 فهرست:

 

 1 ................................................................. مقدمه

 1 .................................................................. شرح:

 1 ........................................................ اطلاعات فنی:

 1 .............................................. استفاده:محدودیتهای 

 2 .......................... نحوه حمل و نقل و بلند کردن دستگاه:

 2 ..................................... باز کردن بسته بندی دستگاه:

دستورالعمل هایی برای جلوگيری از تداخل امواج 

 EMC: .......................................... 2الكترومغناطيسی 

 3 ....................................... تجهيزات حفاظتی و امنيتی

 4 .................................. نحوه اتصال کابل های برشكاری:

 4 ........................................ اتصال دستگاه به برق شهر:

 5 ...................................................... :دستگاهمعرفی 

 5 ................................................. معرفی پانل دستگاه

 6 ............................................... :برشكاری پارامترهای

 7 ............................................................. نگهداری:

 

 

 8..................................... نحوه نگهداری تورچ برشكاری:

 8................................................. علائم شناسایی خطا:

معرفی نشانه های مورد استفاده دردستگاه های جوش و برش:

 .........................................................................9 

 11 ............................................... )نمونه( معرفی پلاک

 11 ....................................... ضمانت دستگاه: استفاده از

 11 ...................................... دفتر خدمات پس از فروش:

 12 ............................................... ليست قطعات یدکی

 13 .................................................... دستورات ایمنی

 14 .................................................... بر چسب هشدار

 15 ...... معرفی خدمات آزمایشگاهی آزمایشگاه استاندارد جوشا

  



 

1 
 

O
P

M
7

1
6

P
D

1
0

3
  

1
4

0
3
.0

2
.0

9
 

 

 مقدمه 

گرامی از حسن انتخاب شما جهت برگزیدن دستگاه  مشتری

گام الكتریک سپاسگزاریم. از این طریق شما اعتماد خود  برشكاری

 را به محصولات ما نشان دادید.

لطفاً قبل از استفاده از دستگاه این دستورالعمل را بدقت مطالعه 

 .فرمایيد

حق هر گونه تغييری در محتویات دفتر چه بدون اطلاع قبلی 

 محفوظ است. گام الكتریکبرای شرکت 

نين و همچ برشكاریبرای دستيابی به کيفيت بهتر و مناسب 

اطمينان خاطر از طول عمر بيشتر دستگاه اصول و موارد بيان 

و نگهداری دستگاه در این  برشكاریشده مربوط به شرایط 

برای انجام تعميرات و خدمات پس از  ایت کنيد ودفترچه را رع

فروش با نمایندگی های مجاز و یا واحد تعميرات شرکت تماس 

 بگيرید.

 

 :شرح 
گام الكتریک با ParsCut131SCدستگاه برش پلاسما سری

قابليت برش انواع فلزات از قبيل آلومينيوم، استينلس استيل، 

ميليمتر با کيفيت بسيار مطلوب و با سرعت  41آهن تا ضخامت 

بالا پاسخگوی بسياری از نيازهای صنعت است. تنها وجود برق 

بار برای استفاده از این دستگاه کافی  5سه فاز و فشار هوای 

 است. 
 

 برجسته دستگاه ويژگيهاي 

 سرعت برشكاری بالا 

 مناسب برای برش هر نوع ورق فلزی 

  کيفيت برش عالی 

  و جابجایی آسانکاربرد 

    قابل استفاده در کليه صنایع 

 حفاظت در مقابل اضافه بار 

 سرعت برشكاری بالا 

  ميليمتر 41توانایی انجام برشكاری تا ضخامت 

  دارا بودن نشانگر نوری روی پانل دستگاه برای افت بيش از

 فشار هوا و عملكرد حرارتی دستگاهحد 

 

 :اطلاعات فنی 

 
در جدول زیر خلاصه  ParsCut مشخصات فنی دستگاه های

 شده است.

 

 ParsCut131SC نام دستگاه

 HZ 50 فرکانس
 V 400×3 ولتاژ
 A 50 فيوز 

 60A/104V-130A/132V بازه جریان

 OCV 260Vولتاژ حالت مدار باز 
 A 130 %35جریان برش دردیوتی سایكل 

 A 115 %61جریان برش دردیوتی سایكل 

 A 100 %111 جریان برش دردیوتی سایكل
 HF سيستم جرقه زنی

 HF   15 KVولتاژ

 F کلاس عایقی
 IP21S کلاس حفاظتی

 500×830×790 mm (W×L×H)  ابعاد

 196Kg وزن

 1جدول شماره 

 

 مشخصات فنی تورچ هادر جدول زیر خلاصه شده است.
 

 ERGO CB150 نام تورچ

 Air Cooling سيستم خنک کنندگی

 High frequency سيستم شروع به کار

 6m طول تورچ 

 150A  %61جریان تورچ در دیوتی سایكل 

 110A  %111جریان تورچ در دیوتی سایكل 

 5bar فشار بار مورد نياز

 L/min 200 مصرف هوا

 cm 5 ضخامت برش

 2جدول شماره 

 

 :محدوديتهاي استفاده 
 )با توجه به مشخصات پلاک دستگاهها(

از دستگاه برشكاری  ،IEC60974-1 براساس استاندارد

ParsCut  معمولا بطور دائم نمی توان استفاده کرد به همين

و زمان  دستگاه شامل دو زمان فعال)برشكاری( دليل عملكرد

ی م( تعویض الكترود، )جهت تغيير وضعيت قطعه کار استراحت

آمپر را در دیوتی سایكل 131این دستگاه قادر است جریان  باشد.

)چرخه کاری با شبيه سازی در دمای محيط  تامين کند ٪ 35

درجه سانتيگراد بدست آمده است( به عبارت دیگر سيكل  41

می باشد و اگر زمان سيكل  ٪35، دقيقه11کاری در بازه زمانی 

سيستم حفاظت حرارتی  کاری بيشتر از مقدار تعيين شده گردد

دستگاه جهت حفاظت از اجزای مختلف فعال گشته و فن دستگاه 
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دقيقه  سپس پس از چند نيز بطور پيوسته کار خواهدکرد

حفاظت غير فعال گشته و دستگاه مجددا برای برشكاری آماده 

 می گردد. 
 

 :نحوه حمل و نقل و بلند کردن دستگاه 
 زیر می باشد: روش های صحيح جابجایی دستگاه به شرح

جابجایی دستگاه برشكاری بصورت مكانيكی بوده و با توجه به 

قلاب های مخصوص تعبيه شده روی آن بلند کردن و حمل آن 

با استفاده از ليفتراک یا چرثقيل امكان پذیرخواهد بود )البته در 

بلند کردن دستگاه به همراه متعلقاتی نظير یونيت آب خنک و... 

 راه متعلقات نصب شده بر( دستگاه برش به همباید احتياط نمود

به جز حمل کننده ها و چرخ های حمل کننده ها که روی آن )

احتمال نصب آنها وجود دارد( باید در هنگام جابجایی کاملا 

محكم به قلاب و کابل متصل به جرثقيل یا ليفتراک متصل 

 گردند.
 

 :باز کردن بسته بندي دستگاه 
 می باشد: ليست قطعات به شرح زیر

 

 ضمائم:

 متری 3 – 8شلنگ نمره  -

 کابل و انبر اتصال -

 

 در صورت سفارش:

 برش دستی یا اتوماتيکتورچ  -

 دستگاه برش دایره -

 1.8-1.6-1.3نازل  -

 الكترود -

 چرخ تورچ -

 

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

تمامی کابل ها، اتصالات که امكان گرفتن اشكالات احتمالی تورچ، 

 آسيب خارجی را بوجود می آورد، بررسی شود.

 

  دستورالعمل هايی براي جلوگيري از تداخل

 :EMCامواج الكترومغناطيسی 
ر طبق شرایط مندرج در ارتباط با تطابق ببرشكاری این دستگاه 

الكترومغناطيسی ساخته شده است. با این حال کاربر موظف 

است این دستگاه برشكاری را مطابق با دستورالعمل سازنده نصب 

و استفاده نماید. در صورت ایجاد تداخل الكترومغناطيسی 

استفاده کننده از دستگاه برش موظف است که با راهنمایی های 

ی سازندة دستگاه، راه حل مناسبی را پيدا کند. در بعضی از فن

موارد به سادگی کافی است که مدار جریان برشكاری را به زمين 

متصل کرد. در بقيه موارد ممكن است با استفاده از فيلتر ورودی 

و قرار دادن دستگاه برشكاری و قطعه کار در یک دیوارة محافظ 

ا کاهش داد. در هر حال تداخل تداخل امواج الكترومغناطيسی ر

امواج الكترومغناطيسی را باید تا حد امكان کاهش داد تا باعث 

 یگر دستگاههای الكترونيكی نگردد.عملكرد نادرست د

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

 .متصل باشد یا نباشد

يد رده مگر با تایهيچ گونه تغييری را نباید در مدار زمين ایجاد ک

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

حادثه ندارد. بطور مثال موازی کردن مسير برگشت جریان در 

بعضی از موارد ممكن است باعث تخریب سيم اتصال زمين بقيه 

 دستگاهها گردد

 

 الف( ارزيابی محل نصب دستگاه برش

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

سانتيمتر فاصله داشته باشد تا تهویه هوای  81ترین دیوار حداقل 

مناسب برای خنک کردن دستگاه انجام گردد. نصب و استفاده 

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

بر، اده برای کاربر داشته باشد. کاركاری و ایمنی استفبرشکيفيت 

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

 شده در دستورالعمل خواهد بود. 

قبل از نصب دستگاه برش، استفاده کننده باید مشكلات احتمالی 

استفاده از دستگاه برش را از جنبه تداخل امواج الكترومغناطيسی 

 زیر باید در نظر گرفته شود: بررسی کند. موارد

  کابلهای دیگری مانند: کابلهای کنترلی، کابلهای مخابراتی و

سيگنال الكتریكی که در زیر، بالا و اطراف دستگاه برش قرار 

 دارند.

 کامپيوترها و دیگر دستگاههای کنترلی 

  سلامت افراد نزدیک به دستگاه برش بطور مثال قلب مصنوعی

 و یا سمعک

  کاليبراسيون و اندازه گيریدستگاههای 

مصونيت تداخل امواج الكترومغناطيسی دیگر دستگاههای اطراف 

محل برشكاری استفاده کننده موظف است تطابق 

الكترومغناطيسی دستگاههای اطراف را بررسی کند، چرا که 

 ممكن است اقدامات پيشگيرانه اضافه ای لازم باشد

 ندرج در استاندارد این دستگاه مطابق با قواعد و قوانين مIEC 

ساخته شده و مقررات مربوط به مهندسی برق و ابزار دقيق 

 .نيز در آن رعایت شده است
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 ب( روش هاي کاهش تشعشع امواج 

 برق اصلی  -1

تجهيزات برشكاری باید مطابق با توصيه های سازنده به برق 

متصل شود. در صورتی که تداخلی ایجاد شود ممكن است 

دیگری نيز لازم باشد. بطور مثال استفاده از فيلترهای اقدامات 

ورودی برای اتصال به برق اصلی باید از وضعيت ثابت کابل برق 

و وجود لوله فلزی محافظ کابل یا مشابه آن اطمينان حاصل کرد. 

تمامی قسمتهای پوشش فلزی کابل باید از لحاظ الكتریكی بهم 

به  ل الكتریكی کاملمتصل باشد، این پوشش باید با یک اتصا

 .بدنه دستگاه برش متصل شود

 نگهداری دستگاه برش -2

بطور کلی دستگاه برش را باید مطابق با توصيه های سازنده 

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

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

غير از تغييرات و تنظيمات مندرج در هيچ گونه تغييراتی به 

 .دستورالعمل کارخانه سازنده مجاز نيست

 کابلهای برشكاری -3

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

 .و نزدیک بهم قرار داشته باشد

 اتصالات هم پتانسيل -4

توصيه می شود که تمامی قطعات فلزی نزدیک به دستگاه 

بهم متصل شوند. قطعات فلزی متصل به قطعه کار  برشكاری

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

 قطعات باعث بروز شوک الكتریكی در بدن اپراتور گردد.

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

 اتصال به زمين قطعه کار -5

ه دلایل ایمنی یا به دليل ابعاد، اندازه و در صورتی که قطعه کار ب

 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 کار را به زمين متصل نمود. باید اطمينان حاصل کرد که 

کار باعث افزایش خطر بروز شوک الكتریكی  اتصال به زمين قطعه

نشده و همچنين در کار سایر دستگاههای الكتریكی اختلال ایجاد 

نكند. در صورت نياز اتصال زمين قطعه کار باید بوسيله اتصال 

مستقيم قطعه کار به زمين انجام شود. در کشورهایی که اتصال 

ز خازن های به زمين ممنوع است، این اتصال باید با استفاده ا

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

 .برقرار شود

 پوشش محافظ )شيلد کردن( -6

پوشاندن بقيه کابل ها و دستگاهها در اطراف دستگاه برش می 

تواند مشكلات تداخل را کاهش دهد. در کاربردهای خاص ممكن 

 .ازم باشديز لاست پوشاندن )شيلد کردن( کل سيستم برشكاری ن

 

 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

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

 جدا شود.

اتصالات الكتریكی افزایش پيدا کرد، دستگاه را باید اگر ولتاژ  -2

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

قبل از باز کردن پوشش بدنه دستگاه آن را باید از برق اصلی  -3

 د.جدا کر

هر گونه تعميرات باید توسط تكنسين ماهر و یا خدمات پس  -4

 از فروش شرکت سازنده انجام پذیرد.

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

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

 امكان آسيب خارجی را بوجود می آورد، بررسی شود.

سوختگی و  هنگام کاربدن برشكار باید بطور کامل در برابردر

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

مخصوص  دستكش های بلند، پيشبند و ماسک محافظ با فيلتر

كاری که تمامی آنها باید مطابق استاندارد باشد، پوشيده برش

 شده باشند. کفشپوشش ها نباید از مواد مصنوعی ساخته  شود.

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، باید با 

 مقررات ذکر شده در بالا مطابقت داشته باشد.

می  ابر اشعه ماورای بنفشبرای محافظت بيشتر از چشم در بر

توان 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 

 برشكاری می باشد.

محافظت در شرایط خطرناک با احتمال ایجاد شوک جهت  -6

توانيد  می الكتریكی، دستگاههای برشكاری و رکتيفایرهایی که

 بصورت جریان مستقيم و یا جریان متناوب بكار گرفته شوند. 

از مواد ایزوله کننده و عایق برای محافظت در برابر برق گرفتگی 

ين نمودار باید ناشی از برقراری تماس بين قطعات برقدار و زم
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لباس کار سالم و خشک و همراه دستكش های . استفاده شود

 بلند و کفش های با کف لاستيكی باید بكار گرفته شود.

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

سيستم تهویه نصب گردیده و ماسک تنفسی محافظ نيز استفاده 

 .گردد

جریان و اثرات منفی ناشی از آن  جهت پيشگيری از انحراف -7

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

برشكاری )کابل قطعه کار( باید مستقيماً به قطعه کار و یا به ميز 

کار )مثل ميز برشكاری، ميز برشكاری با شبكه فلزی و یا مشابه 

 .داشآن( متصل نمود. بطوریكه کاملاً قطعه کار به آن متصل ب

هنگام وصل کردن به اتصال زمين باید از برقراری کامل اتصال 

الكتریكی آن اطمينان حاصل نمود. )محل اتصال باید از هرگونه 

 زنگ و یا زنگ زدگی ها و یا مشابه آن پاک باشد(

در صورتی که عمليات برشكاری برای مدت زمان زیادی باید  -8

شير هوا را نيز باید  متوقف شود، دستگاه را باید خاموش کرده و

 .بست

تحت هيچ شرایطی وقتيكه پوشش بدنة دستگاه برشكاری باز  -9

است نباید آن را روشن کرد. )بطور مثال برای تعميرات(، چرا که 

صرفنظر از مقررات ایمنی، خنک کردن کافی قطعات الكترونيكی 

 را نيز نمی توان تضمين کرد.

زدیكی محل برشكاری افرادی که در ن مطابق با مقررات، -11

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

نمود. پارتيشن های مخصوص برشكاری )پرده های محافظ 

 .مخصوص برشكاری( باید استفاده شود

به هيچ وجه روی تانكرهایی که گاز، سوخت و یا روغن یا  -11

ت حتی اگر مد مواد مشابه را حمل می کنند نباید برشكاری کرد.

زمان زیادی از خالی شدن آنها گذشته باشد )احتمال ایجاد حریق 

 و انفجار( 

خاصی  برشكاری با جریان بار زیاد نيازمند رعایت مقررات -12

است که باید فقط توسط برشكاران آموزش دیده و تخصص انجام 

 شود.

 هرگز تورچ را نباید به صورت نزدیک کرد. -13

اپراتور ، که احتمال آتش سوزی زیاد استدر محيط هایی  -14

باید اجازه نامة برشكاری را کسب کرده و آن را در تمام مدت 

برشكاری نزد خود نگهدارد و یک مامور آتش نشان نيز باید پس 

 .آتش سوزی اطمينان حاصل کند از پایان برشكاری از عدم بروز

پيش بينی های مخصوص جهت تهویه هوای محيط باید  -15

 .انجام شود

اخطار برای مراقبت از چشم ها باید با نصب تابلویی با متن  -16

زیر در محل برشكاری انجام شود. مستقيماً به قوس الكتریكی 

 نگاه نكنيد.

 

  چنانچه منبع تغذيه روي سطح شيبدار قرار گيرد

 توانايی مايل شدن را دارد. º01فقط تا 

 

 :نحوه اتصال کابل هاي برشكاري 

حاليكه دستگاه خاموش است مطمئن گردید که اتصالات در 

 صورت گرفته باشد. 1مطابق شكل 

تورچ را به سنترال کانكتور متصل کنيد و بوسيله مهره روی لبه 

 تورچ آنرا محكم کنيد.

دستگاه متصل کنيد و گيره اتصال  (+)کابل اتصال را به کانكتور 

یا زنگ زدگی است  را به محل از قطعه کار که کاملا عاری از رنگ

 متصل کنيد.

 
 1شكل شماره 

 

 :اتصال دستگاه به برق شهر 
ولتاژ برق اصلی باید توسط یک تكنسين آموزش دیده به دستگاه 

ولتاژ برق اصلی دستگاه بایک برچسب روی بدنه  متصل شود.

 دستگاه نصب شده است.

هرتز طراحی  51ولت  411این دستگاه برای ولتاژ ورودی سه فاز 

متصل  R,S,Tشده است بنابراین کابل برق ورودی را به سه فاز 

کنيد و از محكم شدن این اتصالات اطمينان حاصل کنيد )ترتيب 

 فازها هيچ اهميتی ندارد(

سيم اتصال زمين که به رنگ زرد و سبز است باید به شبكه ارت 

 ابد.اتصال ی
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 ParsCut131SC نام دستگاه

ماکزیمم جریان خروجی 

دستگاه در دیوتی سایكل 
100% 

100A 

 33KVA توان دستگاه
 A 50 فيوز از نوع کندکار

 کابل برق اصلی
 m 2 طول   

 x 6 mm² 4 سطح مقطح  

 

 3جدول شماره 
 

  دستگاهمعرفی: 

 

 
 

 

 2شكل شماره 

 
 3شكل شماره 

 4و3باتوجه به شکل 

 نل دستگاهاپ  -1

 )سنترال( تورچ برشکاريمحل نصب   -2

 گيره اتصال  -3

 آمپر مربوط به شير گاز و كنتاكتورها  4فيوز  -4

 ( W3001ميلي آمپر مربوط به تغذيه برد ) 315فيوز  -5

 و فن HFآمپر مربوط به سيستم  2فيوز  -6

 ورودي هواي فشرده )كمپرسور( -7

 تنظيم كننده فشار هوا -8

 هواي وروديجذب كننده آب يا رطوبت  -9

 كابل برق اصلي -11

 

 نل دستگاهامعرفی پ 

 
 

 4شكل شماره 
 4باتوجه به شكل 

 کليد تنظيم جریان برش )قدرت برشكاری( -1
 (روشن / خاموش) کليد اصلی -2

 چراغ سيگنالهای نشانگر برق ورودی -3

4-LED نشانگر عدم کافی بودن فشار هوا 
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5- LED نشانگر عملكرد حفاظت حرارتی 

6- LED  نشانگر روشن بودن سنولوئيد ولوS1 

7- LED  روشن بودن دستگاهنشانگر 

8- LED  فرمان تورچنشانگر 

9- LED  نشانگر فعال بودنHF 

 شستی تست هوا  -11

 (Gauge)فشارسنج هوای ورودی  -11

 برشكاري پارامترهاي: 
 قبل از استفاده از دستگاه، اتصالات کابلها را چک کنيد.

 برشكاری -0

 دستگاه را با استفاده از کليد اصلی روشن کنيد. 

 دستگاه تنظيم نمایيد. کليد جریانجریان برش را بوسيله 

قطعه  ضخامت با متناسب نازل تورچ و برش جریان نحوه انتخاب

انجام می شود ، بصورت جدول ذیل  روی آن برشكاری  ای که

 :می باشد

 ضخامت قطعه کار

(mm) 

 نوع نازل
 جریان برشكاری

(A) 

1-12 1-1.1 60 

10-25 1.3-1.6 90 

20-40 1.8 130 

 4جدول شماره 

یكی از عوامل مهم در کيفيت برشكاری، تنظيم صحيح و دقيق 

فشار هواست که بوسيله فلومتر که ضميمه دستگاه است صورت 

می گيرد. به این صورت که ابتدا سر تورچ را بالا نگه داشته و 

 مطابق شكل زیر روی نازل تورچ قرار دهيد.فلومتر را 

 

 
 5شكل شماره 

 

توجه: در این شرایط هرگز شستی تورچ را فشار ندهيد. زیرا شعله 

خارج شده از تورچ باعث سوختن فلومتر ميشود. شستی تست 

را که روی پانل جلوی دستگاه  (11آیتم  3)شكل شماره هوا 

نصب شده است، فشار دهيد. با این کار ساچمه داخل فلومتر باید 

قرار  MAXو  MINدر محدوده مشخص شده روی فلومتر بين 

 .گيرد

گيره اتصال را به قسمتی که قرار است از قطعه کار جدا شود 

متصل نكنيد. شستی تورچ را برای این صورت بوسيله ولوم روی 

ور دستگاه، فشار هوا را تنظيم کنيد. )توجه: این تنظيم باید رگلات

روشن کردن قوس پایلوت فشار  صورت گيرد( 1.8با نازل تورچ 

ثانيه آغاز نكنيد،  3تا  2دهيد. در صورتيكه برشكاری را بعد از 

شود و باید دوباره شستی تورچ را فشار قوس پایلوت خاموش می

 دهيد تا قوس پایلوت تكرار شود.

در هنگام برشكاری سعی کنيد که تورچ را بصورت عمود بر قطعه 

کار نگه دارید و آنرا به طرف خودتان بكشيد نه اینكه به طرف 

 جلو فشار دهيد.

توجه: در هنگام برشكاری فاصله تورچ تا قطعه کار همواره باید 

به یک ميزان مشخص و ثابت باشد. برای این کار از یک فنر 

بر روی شعله پوش تورچ استفاده می شود.  (Spacer)راهنما 

برشكاری بدون این قطعه باعث پائين آمدن کيفيت برش و یا 

 خراب شدن زود هنگام شعله پوش و نازل می شود.

برشكاری را با قرار دادن تورچ بصورت عمودی روی لبه قطعه کار 

بعد از اتمام برشكاری و رهاکردن شستی تورچ، هوا  .آغاز کنيد

 ثانيه از تورچ خارج می شود تا آنرا خنک کند. 111بمدت 

توصيه می شود که دستگاه را قبل از به پایان رسيدن این زمان 

 و قطع شدن جریان هوا، خاموش نكنيد.

در صورتيكه خواسته باشيد سوراخهایی در قطعه کار ایجاد کنيد 

یا اینكه برش را از مرکز قطعه کار شروع کنيد، تورچ را ابتدا با 

زاویه نسبت به سطح کار نگه دارید و به تدریج آنرا بصورت عمود 

بر قطعه کار کنيد تا از پاشيدن مواد مذاب به نوک نازل جلوگيری 

ر برای مواردی که قطعه کار بيش از (. این کا7شود )شكل 

3mm .ضخامت داشته باشد باید انجام شود 

( ابتدا نوک 8اگر از سيستم اتوماتيک استفاده می کنيد )شكل 

ميليمتری قطعه کار نگه دارید، تا حفره  10تا  9نازل را در فاصله 

برسانيد  mm 5-4ای در قطعه کار ایجاد شود، سپس فاصله را به 

 - 10و برشكاری را آغاز کنيد. برای قطعات با ضخامت بالاتر از 

12 mm  قطعه کار باید قبل از برش سوراخكاری شود. در ،

صورتی که نياز به برشكاری در گوشه ها یاداخل زوایا باشد توصيه 

(. 6ل)شك می شود که از الكترودها و نازلهای بلند استفاده کنيد

 دایره ای نياز باشد همچنين اگر به  برش

 هاز تجهيزات دایره زن مخصوص استفاده کنيد. در هنگام استفاد

نكات گفته شده در مورد شروع از تجـهيـزات دایـره زن رعـایت 

 برش، ضروری است.



 

7 
 

O
P

M
7

1
6

P
D

1
0

3
  

1
4

0
3
.0

2
.0

9
 

 

 .پس از اتمام کار با دستگاه و قطع جریان هوا، آنرا خاموش کنيد

 
 6شكل شماره 

 گوجينگ -2

برای گوجينگ )کنده کاری( نيز استفاده از این دستگاه می توان 

 نمود. این عملكرد برای برداشتن

جوشهای ناقص، جداکردن قطعات جوش داده شده و ایجاد  

 .شيارها و غيره می تواند بكار رود

و از محافظ شعله پوش نوع  ϕ  3در این فرایند باید از نازل

CV13  روی شعله پوش استفاده شود. این محافظ از آسيب

دیدن شعله پوش در هنگام انجام گوجينگ جلوگيری می کند. 

تنظيم جریان دستگاه بر اساس ضخامت و مقدار ماده ای که قرار 

است برداشته شود صورت می گيرد. برای شروع گوجينگ، تورچ 

طعه کار نشان داده شده است روی ق 9را با زاویه ای که در شكل 

بگيرید و آنرا به سمت مواد ذوب شده بگونه ای حرکت دهيد که 

هوای فشرده خارج شده از تورچ باعث هدایت مواد مذاب بسمت 

 خارج شود.جلو و 
 

       
 

 8شكل شماره                             7شكل شماره 

 
 9 شكل شماره

 

 توصيه هاي مهم

بهترین کيفيت برشكاری در صورتی حاصل می شود که نازل  -1

از سطح کار نگه داشته شود. استفاده  4mmدر فاصله تقریبی 

از فنر راهنما به این امر کمک کرده و باعث جلوگيری از 

 فرسودگی سریع نازل و شعله پوش نيز می شود.

اگر هوای کمپرسور که به دستگاه متصل است حاوی رطوبت  -2

مقداری روغن باشد، در این صورت ضروری است تا از یک یا 

فيلتر خشک کن در خروجی کمپرسور برای جلوگيری از 

فرسودگی زود هنگام قطعات تورچ که سبب کاهش سرعت و 

 کيفيت برش ميشود، استفاده شود.

ناخالصی و کثيف بودن هوای ورودی باعث اکسيد شدن  -3

ایلوت را با مشكل مواجه الكترود و نازل می شود و شروع قوس پ

 می کند.

در صورت بروز چنين مشكلی باید قسمت انتهایی الكترود و 

 قسمت داخلی نازل را با کاغذ سمباده نرم تميز کنيد.

معمولاً برای انجام برشكاری فلزات از هوای فشرده استفاده  -4

می شود. امّا برای فلزاتی مانند آلومينيوم و تيتانيوم که در دمای 

 %35آرگون،  MIX (65%بالا به راحتی اکسيد می شوند از گاز 

 هيدروژن( برای برشكاری استفاده می شود.

نلس استيل ن برای برش ورقهای استيهمچنين از گاز نيتروژ

ی م   )بدليل جلوگيری از تغيير رنگ فلز در اثر حرارت( استفاده

 .شود

 

 :نگهداري 
باید هر  مدت زمان آزمایش جزئی و کامل و بازدید از دستگاه

 یک سال صورت گيرد.

 تميز کردن دستگاه:

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

داخل دستگاه  محيط که می تواند بهکثيفی و گرد و غبارهای 

 وارد شود باید در حداقل مقدار خود باشد.

 

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

 کردن، آنرا از برق اصلی جدا کنيد.
 

  داخل دستگاه باید در فاصله های زمانی منظم بوسيله هوای

آن  وبکمپرسور با فشار کنترل شده تميز شده تا عملكرد خ

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

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

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

 زمانی بيشتر(
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  هرگز هوای کمپرسور را مستقيما بر روی قطعات الكترونيكی

می تواند منجر به آسيب رساندن به این اعمال نكنيد چراکه 

 قطعات گردد.

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

صورت لزوم محكم کنيد همچنين سيم ها را بازبينی نمایيد تا 

عيوب عایقكاری را پيدا نموده و سپس در صورت لزوم آن 

 .عيوب را رفع کنيد

 ن دستگاه جلوگيری کنيد و از ورود آب یا بخار آب به درو

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

 خشک کرده و سپس عایق کاری ها را چک نمایيد.

  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

 

  تورچ برشكاري:نحوه نگهداري 

از قرار دادن تورچ و یا کابل آن برروی قطعات داغ خودداری  .1

کنيد. این عمل می تواند باعث ذوب شدن لایه عایق شده و 

 تورچ را غير قابل استفاده نماید.

بصورت متناوب عدم نشتی تمامی شلنگ ها و اتصال گاز را  .2

 بررسی کنيد.

 ميز کرده تا گازمنتشر کننده گاز را از پاشش های برشكاری ت

 براحتی از تورچ خارج شود

از روشن نگه داشتن قوس پایلوت در صورت عدم نياز اجتناب 

کنيد تا از فرسایش غير ضروری الكترود، نازل و عایق گازپخش 

 کن جلوگيری شود.

قطعات قابل فرسوده شدن و مصرفی در تورچ، الكترود، عایق 

این قطعات را تنها گازپخش کن و نازل می باشند که هر یک از 

 با بازکردن شعله پوش می توان تعویض نمود.

الكترود باید زمانی تعویض شود که در وسط قسمت انتهایی آن 

 ( Aميليمتر گودی ایجاد شود. )شكل  5/1به اندازه 

توجه: برای بازکردن الكترود از تورچ، نيروی ناگهانی به آچار وارد 

 .را پيچانده و باز نمایيدنكنيد و با نيروی تدریجی، الكترود 

همچنين الكترود جدید را برای جایگزین کردن، بيش از حد 

 .محكم نكنيد

نازل باید هنگامی که سوراخ وسط آن صدمه دیده است یا زمانی 

که نسبت به نازل جدید خيلی گشادتر شده است تعویض شود. 

 ( B)شكل 

ملاً از اسرعت انجام برشكاری باید به اندازه ای باشد که قوس ک .3

درجه باشد  15قطعه کار عبور کرده وزاویه آن کمتر از حدود 

 شعله پوش از آسيب دیدن باعث جلوگيری ( این کارC)شكل 

 (Dو نازل می شود )شكل 

اگر نازل و الكترود در اثر کار عادی با دستگاه و با گذشت زمان  .4

فرسوده شده اند بهتر است که تعویض این دو با هم و در یک 

صورت گيرد. عایق گازپخش کن نيز زمانی که انتهای آن زمان 

شروع به زغال شدن یا ترک برداشتن می کند باید تعویض 

 .شود

مطمئن شوید که الكترود عایق گاز پخش کن و نازل به درستی  .5

نصب شده اند و شعله پوش محكم بسته شده است. اگر دستگاه 

ب باعث آسيبدون هر یک از این قطعات استفاده شود، ميتواند 

 به دستگاه شده یا ایمنی اپراتور را به خطر اندازد

 

 
 

 :علائم شناسايی خطا 

 تست عمومی 

در صورت مشاهده هرگونه ایرادی در عملكرد دستگاه ابتدا موارد 

 عمومی زیر مورد بررسی قرار گيرند.

هرسه فاز ورودی، از تابلو برق تا دستگاه )شامل فيوز، چهار  -

 تست شود.شاخه و غيره( 

 کابل تورچ برشكاری و کابل اتصال سالم باشند -

کابل برق اصلی را به برق شبكه سه فاز متصل و از برقراری  -

 ولت اطمينان حاصل نمایيد. 411ولتاژ شبكه 

 کليد یا فيوز اصلی را فعال کنيد -

 

  شستی تورچ دستگاه هيچ واکنشی نشان نمی دهد زدنبا 

فشار باد کم است یا وجود  LEDدر صورت روشن بودن  .1

 ندارد.

ممكن است به علت زیاد )بيش از دیوتی سایكل تعریف شده  .2

 برای دستگاه( ترموستات عمل کرده

 در سوخته است. F3  (4A)یا   F2  (315mA)احتمالاً  فيوز .3
 ست.امعيوب  (W3001)برد الكترونيک  .4

 

  با روشن کردن دستگاه، فن کار نمی کند و با زدن شستی

ميكنند اما قوس پاپلوت  کنتاکتورها و شير گاز عملتورچ 

 برقرار نمی شود.

 در سوخته است  F1 (2A)احتمالاً فيوز  .1
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 .قوس پایلوت قطع و وصل می شود 

 نازل، الكترود یا عایق گاز پخش کن فرسوده شده اند. .1

 سطح نازل یا الكترود اکسيد شده است .2

می هوای خارج شده از کمپرسور دارای رطوبت یا روغن  .3

 باشد.

 فشار هوا بيش از حد است .4

 یكی از تایرستورهای پل قدرت سوخته است. .5

  با فشردن شستی تورچ باد می آید اما قوس پایلوت برقرار نمی

 .شود

معيوب  Kمسير المنت پایلوت قطع است یا اینكه کنتاکتور  .1

 شده است.

 عایق گاز پخش کن در داخل تورچ قرار داده نشده است. .2

3. HF .ژنراتور معيوب شده است 

 

  کافی در قطعه کار نفوذ نمی کند.قوس به اندازه 

 نمی کنند. عمل S2شير گاز  .1

 سرعت برشكاری خيلی زیاد است. .2

جریان برشكاری و یا نازل انتخاب شده متناسب با ضخامت  .3

 قطعه کار نمی باشد.

 نازل یا الكترود معيوب شده اند. .4

الكتریكی با قطعه کار نمی گيره اتصال، بطور کامل در تماس  .5

 باشد.

 برشكاری با انحراف همراه است یا کيفيت برش خوب نيست. 

 ميزان جریان برش با ضخامت قطعه کار متناسب نيست. .1

 الكترود، نازل یا عایق گاز پخش کن معيوب شده است. .2

 

 فرسوده ميشوند قطعات مصرفی تورچ سریع. 

 فشار هوا بيش از حد کم می باشد. .1

شعله پوش سوخته است و باعث خراب شدن الكترود و انتهای  .2

 نازل می شود.

هوای وارد شده از کمپرسور به دستگاه دارای رطوبت یا روغن  .3

 .است

  معرفی نشانه هاي مورد استفاده دردستگاه

 هاي جوش و برش:

 

 کليد روشن و خاموش اصلی دستگاه 
 

 خطر! ولتاژ بالا 

 

 ارت حفاظتی 
 

 پلاریته مثبتکانكتور با  

 

 کانكتور با پلاریته منفی 

 توجه! 
 

 فيوز 

 

 تست موتور 

 

پيش از استفاده از دستگاه، دستورالعمل به دقت  

 مطالعه شود

 

دستگاه قادر به استفاده در محيط های با خطر شوک  

 الكتریكی است

 تست گاز 

 

 تنظيم جریان 
 

 تنظيم ولتاژ 
 

 خطر ! قطعات در حال چرخش  
 

 استفاده از دستكش مجاز نمی باشد 
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 نمونه( معرفی پلاک( 

 

  

 

 

 تاریخ توليد 15 نام كارخانه سازنده 1

 كلاس عايقي 16 نام دستگاه 2

 زمان توليد 17 ديودي دستگاه سه فاز با يکسو كننده 3

 سيستم خنک كننده دستگاه: هوا خنک DC 18جريان خروجي   4

 ممنوعت استفاده از دستگاه هنگام بارندگي 19 برشکاري قوسي پلاسما 5

 ماکزیمم جریان موثر اوليه دستگاه 21 ولتاژ خروجي دستگاه در حالت بي باري 6

7 
جهت حفاظت کاربر  IEC 60974-1مطابق با استاندارد 

 در مقابل خطرات برق گرفتگی
 ماکزیمم جریان اوليه دستگاه 21

 ولتاژ جوشكاری HF 22ولتاژ پيک  8

 جریان جوشكاری 23 می باشد50/60Hبرق ورودی دستگاه سه فاز با فرکانس  9

 دیوتی سایكل دستگاه 24 ولتاژ تغذیه دستگاه 11

 مينيمم و ماکزیمم جریان و ولتاژ جوشكاری  25 كلاس حفاظتي دستگاه 11

 شماره استاندارد 26 دفتر مرکزی 12

 کد دستگاه 27 فيوز 13

 شماره سریال 28 وان مصرفی دستگاهت 14
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 :استفاده از ضمانت دستگاه 
ضمانـت این دستـگاه در صـورت استفـاده صحيح از دستـگاه  -1

 می باشد.

 هزینه قطعه یا هزینه تعویض یا تعمير کليه قطعات بجز -2

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

آمپرمتر، ولتمتر و ولتاژ، کانكتورها، پتانسيومتر و سر ولوم، 

قطعات تورچ یا سنترال کانكتور( رایگان می باشد. اشكالات فنی 

ناشی از حوادثی نظير ضربه، آتش، آب و اضافه ولتاژ از عهده این 

 ضمانت نامه خارج است.

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

ضمانت نامه مجاز این شرکت انجام شود و دخالت افراد غيرمجاز 

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

دوره آموزش تعمير و نگهداری دستگاه را در شرکت گام الكتریک 

 طی نكرده وگواهی نامه نداشته باشد(

ارائه کارت ضمانت نامه به سرویس کار جهت استفاده از  -4

 خدمات الزامی است.

ل مندرج در ضمانت نامه با شماره عدم مطابقت شماره سریا -5

سریال دستگاه و نيز مخدوش بودن مطالب مندرج در ضمانت 

 نامه موجب ابطال ضمانت است.

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

 و 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  -7

ماه اول قطعات یدکی و سرویس رایگان )باتوجه به موارد ذکر 

شده( و در شش ماه دوم سرویس رایگان است و بعد از آن به 

سال خدمات پس از فروش با دریافت وجه ارائه می  11مدت 

 شود.
 

 سفارش قطعات یدکی:

گاه می تواند از طریق دفتـر فروش سفارش قطعـات یدکی دستـ

 گام الكتریک صورت گيرد. جهت تحویل قطعات درست، لطفا

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

سفارش را طبق ليست قطعات یدکی این دفترچه بنویسيد. در 

این صورت تحویل کالای سفارش داده شده سریع تر انجام خواهد 

 شد.
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 ليست قطعات يدکی 

 
PL 131 

ف
دي

ر
 

 نام کالا کد کالا

1 12133 
ولت قرمز )سرتخت( با  221چراغ سيگنال 

 سانتيمتر 24سيم بطول 

 در پوش رگولاتور باد  14120 2

 دسته پلاستيكی بدنه  14128 3

 پلاسما  W3003A (RCبرد   15027 4

 (LEDبرد  122)پلاسما  W710Aبرد   15195 5

 (122)پلاسما  W3001Gبرد   15240 6

7 18111 
افشان )ارت دار(  4*6کابل 

 )خاکستری،سياه،قهوه ایی،زرد،سبز(

  8بيرون رزوه  1.4*11سرشلنگی برنجی   18180 8

 A63S05یا  A6303کليد گردان  18181 9

11 18210 
 1تيپ  63Aحالت  1-2فاز  3کليد گردان 

A63CM032 

 24V-2.7-1/8"-8BARشير برقی   18215 11

12 18611 
دفترچه دستورالعمل تعمير و نگهداری 

PLASMA 131, 

13 18994 
سبز  مكانيک شستی با یک کنتاکت باز تله

 استارت

 آمپر 311انبر اتصال  20026 14

 سانتيمتر 41توری گالوانيزه هواکش بقطر  20028 15

 سانتيمتر ایلكا 41پروانه اولتراميد قطر  20030 16

 محور سرخود کاوه 16چرخ گردان سایز  30352 17

 محور سر خود 16چرخ ثابت سایز  30353 18

19 C -1020111 
)آماده  PARSCUT-SC131سيم کشی 

 شده(

21 C -3160015  ممئی استيل 

21 C -3160025 
 1.5پولک برنجی شير برقی با سوراخ 

 ميليمتر

22 C -3160026 
فشار قوی  8شلنگ شفاف نخ دار سایز 

 1درجه 

23 C -3160028 
ميليمتر  11ميليمتر  8شلنگ قطر داخل 

 بی رنگ )ناجين(

24 C -3160029 
ال اس -هيوندا 24V 15 KWکنتاکتور 

(D32) 

25 C -3160039 کنتاکتورV-18.5 KW (D40) 

26 C -3160046   فشار قوی 6*4شلنگ 

27 C -3160167   1/4*8سر شلنگی استيل بيرون رزوه 

28 C -3160503   نارنجی 1/8کونيک فشاری درون رزوه 

29 C -5580236   1/8کونيک فشاری بيرون رزوه 

31 C -5710129 
سوراخ داخل سمت  1/4-1/8مغزی برنجی  

 ميليمتر 8با قطر  1/4

 

 

 

 

ف
دي

ر
 

 نام کالا کد کالا

31 C -3160029   1/8-1/8مغزی برنجی 

32 C -3160039 
 6برنجی  1/4مهره ی ممئی رزوه داخل 

 پر

33 C -3160046  کونيک فشاری سه راهی 

34 C -3160167  رگولاتور پلاسما 

35 C -3160503 
- Cبار ) 11نشانگر رگولاتور پلاسما  

3160165) 

36 C -5580236  رید رله 

37 C -5710129   3.2پرشر سوئيچBAR-220V 

38 
CA-FF 35-

70/38 

با  35-71کانكتور جوش ماده فيكس  

 38قاب قطر 

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

 م م 11.5ورودی کابل 

41 CE---01113   سر پيچ معمولی 1113پایه فيوز 

41 D-115489 
دمنده  75W-1250U/MINموتور فن 

 ایلكا

42 D-C -5602034   بردHFT725V101 

43 PTS18/6/2P   پل دیودیPTS18/6/2P+T 

44 S011100501  درجه 111ترموسوئيچ 

45 T-FY0002   پين تيگ 6مادگی سنترال آداپتور 

46 T-PA1393   تورچ پلاسماCB150  متر 6بطول 

47 T-PD026-13   1.3نازل پلاسما قطر 

48 T-PD026-16   1.6نازل قطر CB150 

49 T-PD026-18   1.8نازل پلاسما 

51 T-PR0034   الكترود پلاسماCB150 

بلند بازو پایه سه ميكروسوئيچ 19535 51  
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 مهم
را که هریک مندرجات این دفترچه ، قبل از راه اندازی دستگاه

باید در مكانی که قابل دسترسی برای همه کاربران این دستگاه 

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

 .این دفترچه هم در دسترس باشد استفاده می شود،

 برشكاریاین دستگاه صرفاً جهت به کار گيری برای کارهای 

 طراحی شده است.

 دستورات ايمنی 

و برشكاري می تواند براي  برشكاري 

 شما و ديگران مضر باشد.

کاربر می بایست مطابق مندرجات زیر که ممكن است هنگام 

در برابر خطرات احتمالی از ، جوشكاری و برشكاری ناشی شود

 .قبل آموزش دیده باشد
 

 صدا:

 81این دستگاه به صورت غيرمستقيم صدای بالاتر از 

 ممكن دستگاههای برش و جوشكاریدسی بل توليد می کند. 

ن بنابرای است صدایی فراتر از محدوده شنوایی توليد نمایند.

کاربران قانوناً می بایست به ابزارهای حفاظتی مناسب تجهيز 

 شوند.

الكتريسيته و ميدان مغناطيسی ممكن است خطرناک 

 .باشند

جریان الكتریک از درون هر جسم رسانایی که  

ایجاد می  (EMF)الكتریكی و مغناطيسی  عبور نماید ميدان

این ميدان را به دور کابلها و  برشكاریو جریان  برشكاریکند. 

ميدان مغناطيسی بر عملكرد ضربان دستگاه ایجاد می نمایند، 

سازهای قلب تاثير می گذارد.استفاده کنندگان از تجهيزات 

ه ب)نوسان ساز قلب( می بایست قبل از شروع  الكترونيک حياتی

با پزشک خود ، گوجينگ و جوش نقطه ای، برشكاری، جوشكاری

  مشورت نمایند

ميدانهای مغناطيسی ممكن است اثرات دیگری نيز برروی 

 سلامتی داشته باشند که تا کنون شناخته نشده باشد.

ه مطابق با روی، همه کاربران می بایست جهت استفاده از دستگاه

ی اطراف جوشكاری و اثرات ميدان مغناطيس، های قيد شده

 برشكاری را کاهش دهند:

  در صورت امكان مسير قرار گيری کابهای الكترود و اتصال را

 .یكی کرد، توسط بستن با یكدیگر

 هرگز کابل و تورچ را به دور خودتان نپيچيد. 

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

قطعه ، بدن شما قرار داردکابل و انبر و تورچ در سمت راست 

 می بایست در سمت راست قرار داشته باشد کاری هم

  در صورت امكان، کابل را به نزدیک ترین نقطه از منطقه

 .جوشكاری متصل نمایيد

  فرایند جوشكاری و برشكاری را در مجاورت دستگاه انجام

 ندهيد.

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

 درخواست کمک نمایيد.

 نفجارا

در مجاورت مخازن تحت فشار و مكانهایی که مواد  

ننمایيد. همه  برشكاری، 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 

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

 
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

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

  (MIG. MAG)دستگاه

برشكاری ميتوانند سبب انفجار ویا . جرقه های جوشكاری یا 1

 .آتش سوزی شوند

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

 شآت .جرقه های جوشكاری یا برشكاری ميتوانند سبب بروز1.2

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

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

 صورت لزوم باشند.

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

 برشكاری نكنيد.

قوس حاصل ازجوشكاری یا برشكاری می تواند سبب آسيب   .2

 و سوختگی گردد.

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

 خاموش نمایيد.

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

 تمام نقاط بدن را با لباس مناسب بپوشانيد. .2.3

 شوک الكتریكی ناشی از تورچ ویا کابلها و اتصالات ميتواند .3

 منجر به مرگ شود.

دستكش خشک جهت ایزولاسيون بهتر بپوشيد و از  .3.1

پوشيدن دستكش های مرطوب و آسيب دیده خودداری 

 نمایيد.

قطعه  بين را در برابر شوک الكتریكیتوسط عایقی خودتان  .3.2

 کار و زمين محافظت نمایيد.

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

 جدا نمایيد.، تعميری برروی دستگاه

جوشكاری یا برشكاری برای سلامتی  استنشاق دود حاصل از .4

 .بسيار خطرناک است

 سر خودتان را از دود فاصله دهيد.  .4.1

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

 نمایيد.

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

اشعه حاصل ازجوشكاری یا برشكاری ميتواند چشمها را  .5

 بسوزاند ویا به پوست آسيب برساند

و عينک ایمنی بپوشيد. از محافظهای مخصوص گوش  کلاه .5.1

استفاده نمایيد.از کلاه ایمنی با و یقه بندهای دکمه دار 

محافظ استفاده نمایيد. تمام نقاط بدن را  شيشه ای فيلتر

 با لباس ایمنی بپوشانيد.

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

 دقت مطالعه فرمایيد.

برچسب های نصب شده برروی دستگاه را رنگ آميزی ویا   .7

 جدا نفرمایيد.
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 خدمات آزمايشگاهی آزمايشگاه استاندارد جوشا معرفی 
 خدمتی جديد و گامی نو در صنعت جوشكاري

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

در  ISIRI-ISO 3834باتوجه به اجباری شدن استانداردهای سری 

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

کاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دوره ای تجهيزات  تنها مرجع

 IEC60974-4جوشكاری براساس استانداردهای ملی

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

خدمات را در آزمایشگاه ثابت و سيار به مشتریان و صنعتگران محترم 

 ارائه می دهد.
 

 با اجراي استانداردهاي:

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

 هزینه های تعمير و نگهداریکاهش 

 افزایش عمر مفيد و دوام تجهيزات جوشكاری 

 کيفيت جوش دستگاه ها و تجهيزات جوشكاری افزایش 

را  الكتریكی و افزایش ایمنی کاربرگرفتگی و شوککاهش خطرات برق

 به ما بسپارید.

 

ي اکاليبراسيون، اعتباردهی و بازرسی دورهآشنايی با نمادهاي 

 الكتريكیتجهيزات جوشكاري قوس

اساس بر  نماد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی

 BSEN 50504 (ISIRI17445استاندارد )

 
 

نماد بازرسی دوره ای تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی بر اساس 

  IEC 60974-4 (ISIRI 11225-4)استاندارد 

 
 

معرفی مجموعه آزمايشگاه هاي کاليبراسيون، اعتباردهی و 

 اي گام الكتريک و جوشابازرسی دوره

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه همكار سازمان ملی استاندارد در سال  -

1381  

آغاز فعاليت بعنوان آزمایشگاه کاليبراسيون همكارسازمان ملی  -

  1391استاندارد در سال 

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

 سازمان ملی استاندارد ایران

 NACIدارای گواهينامه مرکز ملی تائيد صلاحيت ایران به شماره  -

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

 در INEC TC 26موسس کميته فنی متناظر جوشكاری الكتریكی  -

 ایران

تشريح خدمات و مجوزهاي مربوط به بازرسی دوره اي تجهيزات 

 ISIRI 11225-4جوشكاري بر اساس استاندارد 

 بعد از تعمير ايبازرسی و آزمايش دوره

بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

5-1 

 1-5بازرسی چشمی مطابق با بند  -الف

 آزمایش الكتریكی: -ب

 6-5 باری مطابق بندولتاژ 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

 3-5مقاومت عایق مطابق با بند 

 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 لامپ

5 

 7مستندسازی مطابق با بند  -ت مستندسازی  -ت

 

 اي تجهيزات جوشكاريبازرسی دوره

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

تجهيزات جوشكاری قوس الكتریكی انجام آزمایش برای بازرسی دوره 

ای و پس از تعمير و همچنين نگهداری تجهيزات جوشكاری قوس 

 الكتریكی برای اطمينان از ایمنی الكتریكی آنها است.

برای جوشكاری قوس  اجرای استاندارد فوق برای منابع تغذیه که

شوند و مطابق با الكتریكی و فرآیندهای وابسته استفاده می

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

 دارد. 

 

 تعاريف و اصطلاحات:

 کاليبراسيون

گيری )مانند نمایشگرهای جریان، ولتاژ مقایسه یک دستگاه اندازه

اری( با یک دستگاه مرجع، جهت تعيين های جوشكاری و برشكدستگاه

 گيری درنقاط گستره مورد نظر می باشد.خطای اندازه

 

 اعتباردهی

عملياتی با هدف اثبات انطباق تجهيزات و دستگاههای جوشكاری و 

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

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

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

در کاليبراسيون نمایشگرهای ولتاژ و جریان دستگاه جوشكاری با 

گونه شوند بدون آن که هيچدستگاه اندازه گيری مرجع مقایسه می

ير آن بر روی عملكرد دستگاه داشته گيری و تاثتحليلی ازنتایج اندازه

باشد، ولی در اعتباردهی علاوه بر مورد فوق مراحل زیر نيز انجام می 

 شود:

 گيری نمایشگرهای ولتاژ، جریان، سرعت تغذیه سيم وایرفيدر اندازه

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

 دستگاههای زیر پودری

 های جوشكاری و برشكاری و جی دستگاهگيری وتنظيم خرواندازه

 وایرفيدرها

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

 خروجی دستگاه جوشكاری

 های فوق بر اساس گيریبررسی خطای محاسبه شده در اندازه

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 و جریان دستگاههای جوشكاری و برشكاری می باشد که 

توسط کارکنان آموزش دیده، مجرب و آشنا به فرآیند جوشكاری 

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

علاوه بر تنظيم خروجی دستگاه های جوشكاری و برشكاری با یک 

مقياس مرجع قراردادی و مقایسه آن با مقادیر مطرح شده در 

استاندارد اعتباردهی، در بر گيرنده فرآیند کاليبراسيون 

 نمایشگرهای دستگاه هم می شود.

 اسيون الكتریكال )ولتاژ و جریان( به کاری که آزمایشگاههای کاليبر

علت عدم آگاهی از استاندارد اعتباردهی تجهيزات جوشكاری قوس 

انجام می دهند فقط  BSEN 50504 (ISIRI 17445)الكتریكی

به صورت کاليبراسيون مقایسه ای نمایشگرهای دستگاه می باشد، 

 مغایرتکه الزامات استاندارد اعتباردهی را تامين نمی کند و با آن 

 دارد.

 های تایيد صلاحيت شده آزمون معتبر این کار باید توسط آزمایشگاه

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

را دردامنه کاربرد  BSEN 50504 (ISIRI 17445) که استاندارد

خود دارند انجام شود و سایر آزمایشگاه ها صلاحيت انجام این کار 

 ارند.را ند

خدمات و مجوزهاي مربوط به اعتباردهی تجهيزات جوشكاري قوس 

 :به شرح زير می باشد BS EN50504الكتريكی بر اساس استاندارد 

 بند و زيربند اعتباردهی تجهيزات جوشكاري

ی استاندارد بررسی درستی اعتباردهی برای رده -الف

 منابع 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

برهاي معتبر و نامعتگواهينامهفاوت بين ت

 


	p1
	P2 PL 131     1403

