
IGS-M-PL-016(2) تير ١٣٩۵

Approved مصوب

شركت ملي گازايران

IGS

مديريت پژوهش و فنĤوري
امورتدوين استانداردها

مشخصات فني خريد

دستگاه جوشكاري لوله هاي پلي اتيلن - نوع الكتروفيوژن

P.E. Welding Machines , Electrofusion type

Fax:(9821)-8487-5032
 براي استفاده ازاستانداردها فقط به آخرين نسخه منتشرشده درسايت استانداردها مراجعه گردد

http://igs.nigc.ir igs@nigc.ir





1395تیرماه  شرکت ملی گاز ایران    IGS-M-PL-016(2) 

٠ 
 

  فهرست
  

  صفحه  موضوع  ردیف
  

  1  هدف و دامنه کاربرد  1

  1  فهرست منابع  2

  2  تعاریف  3

  3  انتخاب انواع مختلف دستگاه جوش   4

  3  الزامات ساخت  5

  7  روش عملکرد  6

  9  الزامات عملکرد  7

  13  عملکرد مکانیکی  8

  13  مدارك فنی  9

  14  نشانه گذاري  10

  15  دسته بندي دستگاه هاي جوشجدول     Aپیوست   11

سیکل کاري نمودار      12 B  18 پیوست  

  19  آزمون مقاومت درمقابل ضربه  Cپیوست    13

  20  آزمون هاي  لرزش و جابجائی  Dپیوست    14

  21  شرایط و فرم کالیبراسیون دستگاههاي جوش G پیوست   15

  
  
  
  



1395تیرماه  شرکت ملی گاز ایران    IGS-M-PL-016(2) 

١ 
 

  هدف و دامنه کاربرد  -1
در شبکه هاي گـاز   (PE)دستگاه الکتروفیوژن را که جهت اتصالات پلی اتیلن  الزامات عملکرديبطور خاص استاندارد  این

   .کاربرد دارد، معرفی می کند
ولتـاژ  ( LV،) ولـت   50تـا   ولتـاژ پـایین  (  SVLV:  تقسیم مـی شـوند   به سه گروهاز نظر ولتاژ ورودي  جوش هايدستگاه
  ). ولت 400تا  250ولتاژ بالا ( HV، ) ولت  250تا  50 متوسط

بـا   نطبـق مالکتروفیـوژن   تلاو اتصا (PE)بین لوله هاي پلی اتیلن  لاتصاایجاد که براي استانداردبراي دستگاه جوشی این
 دسـتگاه جـوش   عملکـرد دمـاي عـادي    .کـاربرد دارد  ،و به کار می رود ذیه شبکه هاي گاز طراحیتغبه منظور  ،استاندارد

 مناسـب بایـد بـا    يعملکرد مورد نظر باشد، محدودهاگر دمایی خارج از این محدوده . می باشد + C º45تا  -C º 10بین
  . توافق طرفین مشخص گردد

مـی شـوند و ولتـاژ یـا      این استاندارد براي دستگاه هایی که جهت اتصال لوله هاي پلی اتیلن در شبکه هاي گاز اسـتفاده 
  .کاربرد دارد،جریان را بر اساس تکنولوژي گرمایش سیم مقاومتی استاندارد کنترل می کنند

  
  فهرست منابع  -2
  

ISO 13950, Plastics pipes and fittings — Automatic recognition systems for electrofusion joints 

IEC 60068-2-27, Environmental testing — Part 2-27: Tests — Test Ea and guidance: Shock 

IEC 60335-1, Household and similar electrical appliances — Safety — Part 1: General requirements 

IEC 60335-2-45, Household and similar electrical appliances — Safety — Part 2-45: Particular requirements 

for portable heating tools and similar appliances 

IEC 61558-1, Safety of power transformers, power supplies, reactors and similar products — Part 1: General 

requirements and tests 

IEC 61558-2-6, Safety of power transformers, power supply units and similar — Part 2: Particular 

requirements for safety isolating transformers for general use  

ابزارهاي گرما زاي قابل  لزامات ویژه ا-ایمنی -وسایل برقی خانگی و مشابه  -1562- 2-45استاندارد ملی ایران به شماره 
  1390سال  حمل و وسایل مشابه

  الزامات-ایمنی  -خانگی -وسایل برقی -1562-1استاندارد ملی ایران به شماره 
  1386سال (IP )درجات حفاظت تامین شده توسط محفظه هاکد- 2868استاندارد ملی ایران به شماره 
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  تعاریف -3
  .براي استفاده از این استاندارد تعاریف زیر مورد استفاده می باشد

   ) متصدي دستگاه(اپراتور  -3-1
  .به یکدیگر متصل می نمایدبه کمک اتصالات الکتروفیوژن، را لوله هاي پلی اتیلن  فرد ماهري که 

  
  دستگاه جوش -3-2

سیکل هـاي مشـخص شـده     متناسب بازمان یا انرژي را  ،جریان ،مانند ولتاژجوشکاري  که پارامترهاي خروجی دستگاهی
  . در خروجی دستگاه مهیا میکندتوسط سازنده دستگاه، 

  
  واحد بازیابی داده ها  -3-3

 اجازه ذخیره داده هاي واقعی زمان جوش و همچنین خوانـدن ایـن داده هـا بـه     کهالکتروفیوژن  جوش از دستگاه قابلیتی
  . فراهم می کندخروجی ، را منظور گرفتن 

  
  خودکار دستگاه جوش -3-4

کـه اپراتـور نمـی توانـد پارامترهـاي       اده ها یا کنترل سـیکل جوشـکاري اسـت   د خودکارا ورودي بدستگاه جوش  قابلیت
  . تغییر دهد به صورت دستی جوشکاري را

  
 )t(سیکل کنترلی  -3-5

 + t=t1   مـی باشـد بـه عبـارت دیگـر      ) t2(و دوره خـارج از بـار  ) t1(از دوره زیـر بـار   متشـکل دوره زمـانی ثابـت کـه    

t2است.  
  
  tdکار) دوره(سیکل  - 3-6

بصــورت  t1 .مــی گوینــد  برقــرار اســت)t1( ن زمــان آدر کــه تــوان خروجــی  ) t( زمــان ســیکل کنتــرل ســمتی ازقبـه  
  :به عبارت دیگر  .بیان می شود درصد

100×)           = (td 

  )به عبارت دیگر نسبت زمان کار به زمان کل(
  
  ولتاژ خروجی  -3-7

ــا  ــمقــدار ولت ــه صــورت ریشــه میــانگین مرب ــه(بیــان مــی شــود  (RMS)ع مقــدار اصــلی ژ خروجــی ب ــه مقــدار قل  و ن
  .))نوك(
  ولتاژ خروجی مرجع  -3-8

  .شودمی ولتاژ خروجی مرجع نامیده  ،حداکثر ولتاژ خروجی دستگاه جوش% 75
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  رم شروع ن -3-9
  .ثانیه افزایش می یابد برحسب ، طول دوره زمانیدر کهولتاژ پله اي 

  
  انواع مختلف دستگاه جوش انتخاب  - 4

  .شده است  آورده  Aپیوست رفی تخصیص داده شده براي هر یک از دستگاه هاي جوش در جدول کد هاي ح
  
  الزامات ساخت  - 5
  کلیات  -5-1

کنترلــی و  صــفحه بنــابراین.مجــزا باشــدواحــد  یــا ترکیبــی از چنــدین مســتقل یدســتگاه جــوش مــی توانــد دســتگاه
باشـند یـا در یـک واحـد مجـزا قـرار داشـته         بـا دسـتگاه جـوش بـه صـورت مجتمـع       سـت ممکـن ا آن سیستم تنظـیم  

  . باشند
  .براي استفاده دستگاه جوش مشخص نمایدرا سازنده باید توان موتور برق 

نبایـد بـراي   ، متـر  3 حـداقل  راه بـا کابـل ورودي  م ـه و) اگـر ارائـه شـده اسـت    ( دستگاه جوش قابل حمل بـا قـاب   وزن
کیلـو وات بیشـتر    3گـرم وبـراي دسـتگاههاي بـا تـوان بیشـتر از       کیلـو   25کیلـو وات بیشـتر از    3دستگاههاي  تا تـوان 

  .باشدکیلو گرم  35 از
 ــ اگــر  ــراي جوشــکاري خ ــد  محــدوده ارج از پارامترهــاي معرفــی شــده ب کــاري دســتگاه باشــند، دســتگاه جــوش نبای

  . سیکل جوشکاري را آغاز نماید
  . براحتی قابل انجام باشد رات آنو تعمی دستگاه جوش باید طوري طراحی شده باشد که تنظیم مجدد

 وجـود  آن در شـرایط محیطـی   از مـن  اسـتفاده ای  امکـان دستگاه جوش باید طـوري طراحـی و سـاخته شـده باشـد کـه       
  . داشته باشد

ــوازم همــراه آن بایــد طــوري طر  احــی شــوند کــه خطــر خــوردگی و خرابــی هــاي مکــانیکی  دســتگاه جــوش و کلیــه ل
کــه احتمــالاً موجــب نقــص عملکــرد آن مــی شــود را بــه حــداقل   حمــل و نقــل و جابجــایی در محــیط کــار ناشــی از

  . دنممکن برسان
  
  ایمنی برق  - 5-2

حفاظت در برابر تماس هاي . حفاظت شده باشد ISIRI 2868به شماره  ایران استاندارد ملیدستگاه جوش باید مطابق 
 IPX4 ردهحفاظت در برابر ورود رطوبت بایدمطابق با  وباشد IP5xداراي باید حداقل  با قسمتهاي برق دار مستقیم

  . حفاظت شده باشند) شبنم ( مایعات  چگالشباید در برابر  الکترونیکی هايبردتمام  همچنین.باشد
در ســوئیچ هــا و دکمــه هــاي نصــب شــده روي دســتگاه جــوش نبایــد فضــایی بــراي جمــع شــدن آب وجــود داشــته   

ــد ــوش و  . باش ــتگاه ج ــات   دس ــد الزام ــانبی آن بای ــوازم ج ــه ل ــتاندارد   کلی ــده در اس ــخص ش ــی مش ــی ایمن      هاي مل
ISIRI 1562-1  وISIRI 1562-2-45 دنو کلیه ضوابط بین المللی در این خصوص را فراهم نمای .  
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  روش آزمون
  .میباشد معیارهاي مندرج دراستانداردهاي فوقروش آزمون وشرایط پذیرش مطابق 

  کابلها  -5-3
  کلیات -5-3-1

کابـل هـا بایـد    . کابل هاي ورودي و خروجی باید غیـر قابـل جداسـازي بـوده و بـه صـورت دائمـی متصـل شـده باشـند          
   .انعطاف پذیر باقی بمانند ،ه جوش و شرایط انبارشدستگاکار عادي در تمام مدت 

  . شده باشد ردن آن تعبیهبراي پیچاندن کابل و جمع ک یمحلروي دستگاه جوش باید 
کابلهــاي آن ممکــن اســت نیــاز بــه روکــش اضــافی تگاه جــوش، دســ یایمنــو یعملیــات شــرایط بــراي بــرآورده کــردن 

  . داشته باشند
  :روش آزمون 

ــذیري کابلهــا دردمــاي  ــا -C º 10(انعطــاف پ ــه  .بررســی میشــود )   +C  º 50 ت ــان کلی کابلهــا بایــد قبــل وبعــد پای
  .اف پذیر بمانندطنعاآزمایشات نرم و

  
  کابل ورودي- 5-3-2

متــر باشــد و مکــان مناســب بــراي جمــع آوري و حفاظــت کابــل در  3کابــل ورودي متصــل شــده بایــد حــداقل  طــول
 بـه صـورت دائمـی بـه دسـتگاه متصـل شـده        بایـد  ایـن کابـل  . یـه شـده باشـد   بطی حمل و نقل روي دستگاه جوش تع

  .باشد
  .باشدالمللی ملی ویا بین کابل ورودي باید داراي گواهینامه استانداردمعتبر 

ــس از انجــام  ــل ورودي پ ــون حــداکثر دمــاي کاب ــد  11-5بنــد  آزم ــالاتر از دمــاي محــیط   50نبای درجــه ســانتیگراد ب
  .باشد

وبــراي دســتگاههاي  3×5/1کیلــو وات  3براي دســتگاههاي تــا بایــدکابــل ورودي ســطح مقطــع هــادي هــاي حــداقل 
بـراي کلیـه دسـتگاهها    سـیم زمـین   دوشـاخه آن مجهـز بـه مکـانی جهـت اتصـال        بـوده و  3×5/2کیلـو وات   3بالاتر از 

  بوده و سیم زمین کابل به آن متصل گردد 
  :روش آزمون

  .دماي کابل با وسیله مناسب، اندازه گیري وبا مقدار فوق مقایسه میشود 11-5قبل وبعد از آزمون بند 
  
  کابل خروجی  -5-3-3

خروجـی بایـد بـراي عملکـرد هـاي زیـر مناسـب        ) هـاي (کابـل  . متـر باشـد   5/2خروجی باید حـداقل  ) هاي(کابل  طول
  : باشند 

   انتقال توان الکتریکی به اتصال -
  کردن ولتاژ اعمال شده و انتقال سیگنال فیدبک حس -
   )اتصال مقاومتاندازه گیري (برگشت مشخصه هاي ولتاژ براي فرآیند شناسایی نوع اتصال  و تامین -
  .باشدملی ویا بین المللی باید داراي گواهینامه استانداردمعتبر خروجی کابل  -
  .درجه سانتیگراد بالاتر از دماي محیط باشد 50نباید  11-5پس از انجام بند خروجی حداکثر دماي کابل  -
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  :روش آزمون
بـراي انجـام ایـن آزمـون،     .طبیعـی افـزایش یابـد   درحداکثر تـوان ورودي، دمـاي کابلهـاي خروجـی نبایـد بـیش از حـد        

انجــام میشــود،درانتهاي آزمــون دمــاي کابلهــا انــدازه گیــري )  11-5بنــد (زمانیکــه آزمــون ســیکل یــک ســاعت کــاري
  .درجه سانتی گراد نسبت به دماي اولیه افزایش داشته باشد50میشود که نباید بیشتر از

  
  دستگاه جوش فیش هاي سر -5-4

 خــارج از ســاختمانایط آب و هــواي بــراي اســتفاده در شــررا  2-5بنــد بایــد الزامــات دســتگاه جــوشفیش هــاي ســر
  : باید مشخصات زیر را داشته باشند همچنین  فیش هاسر.نمایندفراهم 

  .تا حد امکان پایین باشدآنهامقاومت -
  .دنباش کردن ولتاژ اعمال شده حس قادر به -
  .دنرا فراهم ساز آسانمطمئن و امکان اتصال  -
  .سرفیش ومحل اتصال کابل آن باید داراي دوام کافی در شرایط کارکرد عادي باشد -
ــا  ،جوشــکاري طــی فراینــدهنگامیکــه فــرد در  - ــیلن در تمــاس فیش هــاي ســرب ــر ح، میباشــدپلــی ات فاظــت در براب

  .باشدفراهم ، شخص مستقیم تماس
ــا ــیش ه ــراي  ســر ف ــد ب ــوژن اتصــالبای ــین  مشخصــات مناســب و مطــابق با  الکتروفی ذکــر شــده در اســتانداردهاي ب

   . ISO 8085-3):مانند هاستانداردهاي مربوط(.دنالمللی باش
  
  اپراتور  هاي کنترل - 5-5

  : باید حداقل کنترل هاي زیر را براي استفاده اپراتور داشته باشد  دستگاه جوش
  سبز رنگ  (START)یک کلید شروع -
بتوانــد مــدار  حــداقل لیــات رخ دادعم در طــی فرآینــد چنانچــه اشــکال در کــه (RESET/STOP) پایــان یــک کلیــد-

  .خروجی را قطع نماید
طـی فرآینـد جوشـکاري مسـتقیماً باعـث قطــع      کـه بایـد قرمـز رنــگ باشـد و      (STOP/ON-OFF) قطـع کلیـد   یـک -

  . فیزیکی مدار ورودي شود
  

ــین المللــی -تبصــره  ــد مــورد)     (STOP/ON-OFFکلیــد بــدون  اجــازه دهنــد، یــک دســتگاه جــوش  در صــورتیکه قــوانین ب  مــی توان
  . استفاده قرار گیرد

 
  نمایشگر  - 5-6

  .ئیت باشندوقابل ر ،خورشید و در روشنایی کمنور تمام نمایشگرها باید در روشنایی 
  :روش آزمون

ــرون ــور خورشــید  دســتگاه رایکبــاردرمحیط بی ــر ن ــرار داده    و در زی ــور ممکــن ق ــا حــداقل ن ــاقی ب ــار دیگرداخــل ات وب
  .وامکان خواندن اطلاعات مندرج درصفحه نمایشگر را بررسی میکنیم
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  انرژي جوشسازي  دما براي جبران ننده ک المان حس - 5-7
 حسـگر ایـن  . گیـري نمایـد   نـدازه ا C1±°دمـا مجهـز باشـد تـا دمـاي محـیط را بـا دقـت         حسـگر به  باید دستگاه جوش

یــد اگـر درداخــل نصــب شــده باشــد با .نصــب شــده باشــدیـا در خــارج آن   جــوش دمـا ممکــن اســت در درون دســتگاه 
  .دستگاه جوش قرار نگیردداخل حرارت تولید شده  تحت تاثیر

  . مکانیکی محافظت شده باشد آسیب وصدماتباید در برابر  نصب شده در بیرون دستگاه ،سنسور
  
  ثبت کننده داده هاي ورودي  - 5-8

دستگاه جوش بایـد بـه یـک کـد کننـده بـراي خوانـدن داده هـاي ورودي دریافـت شـده از یـک صـفحه کلیـد دسـتی               
  .، بارکد یا کارت مغناطیسی، مجهز باشدترمینال حس کنندهاستفاده از مثلا، ک سیستم خودکاریا از ی

ــا  ــ سیســتم شناســایی خودکــاردســتگاه جــوش ب   ISO 13950در   اســتاندارد کــه  ه صــورتیداده هــاي جوشــکاري ب
. رمـز گشـایی چنـین داده هـایی را داشـته باشـد       نامـه ریـزي شـده باشـد کـه امکـان      مشخص شده است، باید طوري بر

 همعرفـی داده هـاي ورودي جدیـد یـا تغییـر داده هـاي اعمـال شـد         ،هنگامیکه سـیکل جوشـکاري آغـاز شـد    همچنین 
  . باید غیر ممکن باشد

  
  ) رقمی(کانکتورهاي خروجی داده هاي دیجیتالی - 5-9
  کلیات  - 5-9-1

واحــد فراخــوانی مجــدد داده هــا مجهــز شــده باشــد کــه اجــازه فراخــوانی مجــدد داده هــاي   دســتگاه جــوش بایــد بــه
  . داشته باشد ،جوشکاري و اتصالات را که ذخیره شده است

  : ي زیر باشد باید داراي اجزاراخوانی داده ها این واحد ف
  یک حافظه براي ذخیره داده ها  -
  ) ارتباطات(یک رابط براي انتقال داده ها  -

  . ها داشته باشد داده بازخوانیمشخص و پیوسته براي آسان سازي روند دستگاه جوش باید یک رویه
  
  حافظه  - 5-9-2

حافظـه بایـد در حـدي باشـد کـه حـداقل       ظرفیـت  . باشـد  یـک قطعـه قابـل جـدا شـدن     یـا   حافظه مـی توانـد داخلـی   
 ـبایــد یـک برنامـه هشـدار    . عملیـات جوشـکاري را بدهــد   250اجـازه ثبـت و ذخیـره ســازي     دســت ، از یرياي جلـوگ رب

 ازآخـر بـه اول   داده هـاي قـدیمی بایـد بـه ترتیـب      حافظـه،  پـر شـدن  در حالـت  .در نظر گرفته شده باشـد  داده ها دادن
  .شوند پاك

  
  درگاه خروجی رابط - 5-9-3

ــابی داده  ــتگاههاي جــوش داراي بازی ــت   ،دس ــد داراي رابطــی جه ــالبای ــه    انتق ــه ب ــده در حافظ ــره ش ــاي ذخی داده ه
رابــط . دنذخیـره ســازي باش ــیــا نمــایش و بـراي آنــالیز،  ) پیوتر شخصــی، پرینتــرمـثلاً کــام (سـایر وســایل الکترونیکــی  

ــثلاً (بایــد یــک کــانکتور اســتاندارد  ــا پــورت  یالســر، پــورت PCMCIAم ــوازيو ی ــدون لینــک دریافــت  ) م ــا ب ــا ی  /ب
  . باشد واسط ازراه دور ارسال
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  حفاظت اطلاعات  - 5-9-4
  : ستگاه جوش مجهز به بازیابی داده ها باید شامل موارد زیر باشد تا از پاك شدن داده ها جلوگیري نماید د
  . دنشوداده هاي جوشکاري باید در طی عملیات جوشکاري بصورت پیوسته ثبت  -
جوشـکاري کـه تـا ایـن لحظـه       مربـوط بـه ایـن    در عملیـات جوشـکاري، داده هـا ي    در صورت ایجاد قطع یـا اشـکال   -

  . در دسترس باشند بهتر ثبت شده است باید به منظور کنترل
  .دستگاه باید قادر به جوشکاري نباشد در نبود حافظه،-
  
  فورماتور ستران - 5-10 

 بــه کــار رفتــه بایــد از نظــر ایمنــی ایزولــه شــده و مشخصــات ذکــر شــده در اســتانداردهاي   يتمــام ترانســفورماتور هــا
IEC 61558-1  وIEC 61558-2-6 دنرا فراهم نمای.  

  
  يسیکل کار - 5-11

 10، ســیکل کنتــرل بایــد KW2و شــاملتــا بنــدي شــده  روجــی طبقــهتــوان خ بــاجــوش  هــاي بـراي تمــام دســتگاه  
  . دقیقه می باشد 4برابر  با  t2و دقیقه 6برابر با  t1، سیکل کاري% 60بنابراین براي . دقیقه باشد

ــر از     ــه بنــدي شــده بزرگت ــوان خروجــی طبق ــا ت ــام دســتگاههاي جــوش ب ــراي تم ــد kw 2ب ــرل بای  15، ســیکل کنت
  . دقیقه  می باشد 6برابر  t2دقیقه و  9برابر  t1سیکل کاري، % 60دقیقه باشد، بنابراین براي 

اه جـوش  بـراي هـر دسـتگ    .توسـط سـازنده   منحنـی  .نشـان داده شـده اسـت    Bدر ضـمیمه   کـاري یک مثـال از سـیکل   
) تعریـف شـده اسـت    8-3 بنـد مـانطور کـه در  ه(در حـالی کـه ولتـاژ خروجـی مرجـع اسـت،        سـیکل % 100و % 35بین 

  . تعریف می شود
ابـی درسـرفیش هـا    کثر تـوان خروجـی نبایـد علائمـی از ذوب شـدگی یـا خر      اپس از پایـان آزمایشـات مربـوط بـه حـد     

  .مشاهده گردد
  :روش آزمون
،یـک المنـت بـا مقـدارمقاومتی کـه      دگردتـوان خروجـی متصـل می    حـداکثر تـرانس متغیـر متناسـب با   یـک  دستگاه بـه  

  از فرمول زیر محاسبه میگرددبه دستگاه متصل میشود
ولتاژ مرجع به توان دو
  مقاومت لازم جهت انجام آزمون=     توان دستگاه جوش

اســتفاده از بارکــد مناســب اطلاعــات مربــوط بــه ولتــاژ مرجــع ومقاومــت وزمــان جوشــکاري را بــه دســتگاه جــوش  بــا 
  .متناسب با توان دستگاه به مدت یک ساعت تکرار میکنیم% 60وارد نموده وآزمون را با توجه به سیکل کاري 

  .نیز تکرار میشود% 35و% 100این آزمون براي سیکل کاري 
  
  عملکرد روش -6
  تغذیه   کنترل -6-1

ــی دســتگاه جــوش هنگامی ــانس رادر و کــه سیســتم کنترل ــاژ ورودي و فرک ــلت یــف شــده و مجــاز رانس تعرمحــدوده تل
  . باید روي نمایشگر نشان داده شود ، این عملیات و نتایج آنکنترل می کند
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، دسـتگاه جـوش بایـد یـک هشـدار صـوتی و       اشـند نس بازه گیـري شـده خـارج از محـدوده تلـرا     هنگامی که مقادیر انـد 
ان ایجـاد شـده را نش ـ   نقـص منبـع  قابل شـنیدن یـا یـک سـیگنال هشـدار قابـل دیـدن ایجـاد کـرده و نمایشـگر بایـد            

  . دهد
  داده هاي ورودي  -6-2
  دستی  ورودي -6-2-1

بـه دریافـت    فقـط قـادر  ایـد طـوري طراحـی شـود کـه      ب را داردداده هـا بصـورت دسـتی    امکان ورودکه  یدستگاه جوش
جریــان، زمــان و  ولتــاژ،( ماننــد فرآینــد جوشــکاريپارامترهاي سـایر  امکــان وارد کــردناطلاعـات بارکــد اتصــال بــوده و 

  .داشته باشدن را) یا انرژي
  .درحالت دستی باید تطبیق دماي محیط با زمان جوشکاري نیز انجام شود

   
  خودکارورودي  -6-2-2

ــه داده  ــتگاه جوشـــی کـ ــدسـ ــورت هـ ــاراي ورودي آن بصـ ــتاندارد مـــی وارد  خودکـ ــا اسـ ــابق بـ ــد مطـ ــود بایـ              شـ
ISO 13950   ــه کــد گشــایی داده هــا باشــد ــادر ب ــا و. ق  ی را نمــایشخودکــار بایــد اطلاعــاترودي دســتگاه جــوش ب

  . صورت نیاز اپراتور بتواند این اطلاعات را با اطلاعات اتصال متصل شده مطابقت دهد در دهد که
  .باشند B و  Aاین دستگاهها باید قادر به خواندن بارکدهاي نوع 

  
  معتبر بودن داده ها  -6-3
  کلیات  -6-3-1

کنـد کـه آیـا داده     بایـد بتوانـد کنتـرل    دسـتگاه جـوش    .باشـد  نیـاز بایـد بـه داده هـاي ورودي    براي شروع جوشـکاري  
   .صل شده به آن همخوانی دارد یا خیرهاي معرفی شده با اتصال مت

بـا نـوع اتصـال، متصـل شـده       جـوش  مشخص کـرد کـه داده هـاي معرفـی شـده بـه دسـتگاه        داده ها کردن اگر کنترل
جوشـکاري را آغـاز    نبایـد فرآینـد   جـوش  در غیـر اینصـورت، دسـتگاه   . ان است، داده هـا مـورد قبـول اسـت    سبه آن هم

  . کند و باید یک سیگنال هشدار صادر نماید
از آغــاز ســیکل جوشــکاري بایــد جلــوگیري  نتوانــد بــه اجــرا درآیــد، امــه جوشــکارياجــزاء مســتقل برناگــر هریــک از 

  . شده و دلیل عدم شروع جوشکاري روي نمایشگر، نمایش داده شود
  
  اعتبار سنجی داده ها به وسیله دستگاه جوش  -6-3-2

بـه کمـک انـدازه گیـري      را بـه دسـتگاه   مجهـز باشـد کـه متصـل بـودن اتصـال       بـه سیسـتمی  یـا بایـد   دستگاه جـوش  
ــا داد مقاومــت ســیم ــی، چــک نمایــد و پــیچ و مقایســه آن ب ــه روش دیگــري اتصــال را یــا  ه هــاي معرفــی شــده قبل ب
  . شناسایی کند

اگـر  . ش درآیـد ت آن بـه نمـای  بـه جهـت تاییـد صـح    میتواندیـري شـده   ، مقـدار انـدازه گ  اندازه گیري مقاومـت در حالت 
ــري مقاومــت  ــدازه گی ــاي     ان ــر مبن ــد ب ــه باشــد، محاســبات بای ــرار گرفت ــتفاده ق ــورد اس ــواد م ــیچ مقاومــت م ســیم پ

  . شده محیط باشد دماي اندازه گیريو  )وارد شده همراه با پارامترهاي جوشکارياطلاعات (
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ــد   ــم بارک ــی قل ــورت خراب ــان     درص ــامل زم ــات ش ــتی اطلاع ــردن دس ــوده ووارد ک ــدمجاز ب ــد بارک ــردن ک تنها وارد ک
  .وولتاژمجازنمی باشد

  
  اعتبار سنجی داده ها بوسیله اپراتور  -6-3-3

بـا فشـردن    مـثلاً  بـه صـورت دسـتی    کـه بعد از نمایش داده هاي کنترلـی، دسـتگاه جـوش بایـد اپراتـور را ملـزم کنـد        
  .معتبر بودن اطلاعات را تایید نماید ACCEPTیا کلید جداگانه  STARTکلید 

  
  جوشکاري سیکل  -6-4
  انرژي و زمان جوشکاري  -6-4-1

  . در طی زمان جوشکاري باید کلیه اطلاعات مربوط به زمان و انرژي نمایش داده شود
  
  حادثه در طی زمان جوشکاري  بروز -6-4-2

. هر قطع ارتباط در مدار ورودي یـا خروجـی بایـد دسـتگاه را ملـزم بـه تکـرار کامـل سـیکل جوشـکاري از ابتـدا نمایـد            
واحــد کنترلـی بایـد دلیــل را بـه صــورت    عملکـرد در طــی جوشـکاري رخ دهـد،    درقطــع مشـکلی ایجــاد شـود یـا    اگـر  

اطلاعـات مـرتبط بـا سـیکل جوشـکاري همچنـین مـی توانـد بـه          . ده یا یک پیـام کـد شـده نمـایش دهـد     یک متن سا
  . دننمایش گذاشته شو

  
  و برنامه هاي اختیاري  تجهیزات -6-4-3

از  پـیش د کـه  نباش ـ داراي مراحـل اجبـاري   با برنامه هـا و ابـزار خاصـی تجهیـز شـده باشـد کـه        میتوانددستگاه جوش 
  : براي مثال . دنباید در نظر گرفته شو ،شروع سیکل جوشکاري

  وسایل خارجی براي اندازه گیري دما بصورت دستی ) الف
  ) عمل کننده(مشخصات اپراتور ) ب
  پروژه/ اطلاعات مربوط به محل جوشکاري ) ج

را در شـروع  )نـوك (تجهیـز شـده باشـد کـه جریـان قلـه       دستگاه جوش همچنین ممکن اسـت بـا برنامـه هـاي مکملـی      
بایـد   ،خاصـی کـه بایـد بـه اتصـالات تحویـل داده شـود        در چنـین حـالتی، انـرژي کلـی    . دهد سیکل جوشکاري کاهش
ثر بـا تـاخیر از حـداکثر ولتـاژ تـا      بـراي کنتـرل بایـد تـاخیر اولیـه دررسـیدن بـه ولتـاژ حـداک         .بدون تغییـر بـاقی بمانـد   

  .باشد سانزمان تاخیرباید یکدواین ده و صفر اندازه گیري ش
  
  الزامات عملکرد  -7
  کلیات  -7-1

بـدون نیـاز بـه     مینـه دمـاي محـیط   در بیشـینه و ک مـاه   12حـداقل بـه مـدت    بایـد   جوشـکاري  دقت مورد نیاز عملکرد
  .م مجدد دستگاه جوش، ثابت باقی بماندتنظی

ــس از هــر کالیبراســیون در هنگــام روشــن کــردن پیغــام هشــداري   11هــر دســتگاه جــوش بایــد  اتمــام دوره "مــاه پ
  .را اعلام کند "نیاز به کالیبراسیون"دستگاه قفل شده وپیغام  13و درماه را اعلام نماید "کالیبراسیون
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  .  قفل نرم افزاري باید تنها توسط شرکت سازنده یا نمایندگیهاي مجاز قابل باز شدن باشد
تحــت  )هرکــدام زودتــر اســت   (ســرجوش  5000پس ازیــادســتگاه جــوش بایــد هرشــش مــاه یکبار    هر: تبصــره

   . کالیبراسیون بین دوره اي قرارگیرد
  
  منبع تغذیه  -7-2

از طریـق یـک منبـع تغذیـه اصـلی یـا از طریـق یـک ژنراتـور بـرق           داشـته باشـد کـه     دستگاه جوش باید این قابلیـت را 
  . کار کندبطور رضایت بخش 

اعوجــاج  شــده اســت بایــد تــا حــد امکــان، در مقابــل بــا ژنراتورقابــل حمــل طراحــی کــارکــه بــراي  یدســتگاه جوشــ
بیشــینه تــاثیر بگذارنــد، ی هــارمونی هــا، ســطوح راکتــانس و انــدوکتانس ژنراتــور کــه ممکــن اســت روي تــوان خروج ــ

  .مقدار نامی باشد ±15% محدوده ولتاژ ورودي باید بین. مقاوم باشد
ــتگا   ــازنده دس ــه س ــرد  کارخان ــانس عملک ــدوده فرک ــد مح ــا ر  يه جــوش بای ــد و آن را ی ــتگاه را مشــخص نمای وي دس

زنده بایـد اطلاعـات مربـوط بـه     سـا . مشـخص نمایـد  ) ملاحظـه کنیـد  را  9 بنـد ( دسـتگاه  فنـی  دفترچـه تجهیز و یـا در  
  . تهیه و ارائه نمایدنیز با دستگاه جوش را  مناسب ژنراتور

  
  پیوستگی الکتریکی  کنترل/ دازه گیري مقاومت سیم پیچ ان-7-3

 ± 5%بایـد در محـدوده   مجهـز شـده اسـت،    ی کـه بـه ایـن تجهیـز    دسـتگاه جوش ـ دقت تجهیـز انـدازه گیـري مقاومـت     
، پیوسـتگی الکتریکـی مـدار خروجـی را بررسـی      ت اتصـال بـه سـم   از برقـراري جریـان  دسـتگاه جـوش بایـد قبـل     .باشد
قابـل توجـه سـیم پـیچ را گـرم       بوسـیله یـک ولتـاژ کـه بطـور مـوثر و      الکتریکـی بایـد    - مدار بررسـی پیوسـتگی  . نماید

  .باشد)مستقیم یا متناوب  ژولتا( ولت  24در هر صورت این ولتاژ نباید بیشتر از  .تغذیه شود ،نمی کند
ــن :روش آزمــون ــدازه گیــري آزمــون ای ــا ان ــا دقــت مقاومت مقــدارب ــاي محــیط آزمایشــگاه  ±%1هــاي مختلــف ب دردم

تلـرانس مقـدار خوانـده توسـط دسـتگاه جـوش       .ومقایسه مقدار مقاومـت خوانـده توسـط دسـتگاه جـوش انجـام میشـود       
  .درصد باشد ± 5نباید بیش از 

  
  انرژي خروجی  -7-4
  کنترل انرژي  -7-4-1
   کلیات -7-4-1-1

 ــ دســتگاه انــرژي مــورد نیــاز  جریــان را طــوري کنتــرل نمایــد کــه  اژ یــاجــوش بایــد در طــی ســیکل جوشــکاري ولت
  . تولید شود 3-1-4-7یا  2-1-4-7مطابق بند 

  
  کنترل ولتاژ  -7-4-1-2

 ولـت  5/0از  تغییرات مثبت یا منفـی آن  ولتاژ نامی پایدار نگه داشته شود، اما نباید ±5/1% ولتاژ خروجی باید در محدوده
، براي کنترل ولتاژ اعمال شـده بـه اتصـال اسـتفاده     کانکتور اتصال، یا ولتاژ لدستگاه جوش باید از ولتاژ اتصا. تجاوز نماید

آمپـر داشـته باشـد، در طـی مراحـل       100یک محدوده جریان زود گذر تـا  میتواند دستگاه جوشولتاژ کنترل شده . نماید
  . کل زمان جوشکاري حاصل شود% 1باید در ولتاژلازم ، افزایش تدریجی 
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  کنترل جریان - 7-4-1-3
در طـی مراحـل افـزایش تـدریجی یـا شـروع       . ، پایدار نگه داشته شودمقدار نامی ±1,5%جریان خروجی باید در محدوده 

  .شود باید جریان مورد نیاز برقرار زمان کل جوشکاري% 1، در کمتر از )را ببینید 9-3 بند(رمن
  
  سیکل زمانی  -7-4-2

  .کنترل شود ±% 1در تمام مراحل عملکرد با دقت  سیکل زمانی باید
  
  کنترل انرژي -7-4-3

جبـران سـازي    ،صـورت نیـاز  و در کنترل شود ±5%باید با دقت  در طول مدت جوشکاري کل انرژي تحویل شده به اتصال
  . )براي دستگاههایی که کنترل انرژي دارند(دماي محیط نیز در نظر گرفته شود

  
  اضافه بار -7-4-4

را حداقل بـه مـدت    )ملاحظه شود  Aپیوست(توان نامی خروجی % 10دستگاه جوشکاري باید قادر باشد اضافه باري برابر 
  . کند دقیقه تحمل 1
  
  ایمنی  تجهیزات -7-5
   کلیات -7-5-1

سـیکل  بایدتجهیـزات  ایـن   .جوشـکاري در حالـت عملیـاتی بـاقی بماننـد      کل عملیـات  ایمنی باید در طیتجهیزات تمام 
 در صـورت وجـود  وي نمایشگر به نمـایش درآیـد و   جوشکاري را در بازه زمانی مشخص متوقف کنند و این مورد باید در ر

  . ثبت شود ،ثبت کننده داده ها
  
  ایمنی اجباري تجهیزات -7-5-2
  جریان یا ولتاژ خروجی  -7-5-2-1

کل زمـان جوشـکاري    5%از به مدت بیش  ±% 2هنگامی که مقدار جریان یا ولتاژ خروجی از مقدار انتخاب شده به میزان 
انـرژي نمـی    کنتـرل کننـده   مربوط به دستگاه جوش. (کل جوشکاري باید متوقف شودسی، کرد تجاوز ثانیه 3با بیشینه  و

  ) باشد
  
  مدار خروجی  قطع -7-5-2-2

  . نباید عمل کند ،اهم وصل شده است 200 ه جوش زمانیکه به یک مقاومت بالاتر ازدستگا
  . باشدمی این مورد جهت حفظ ایمنی اپراتور :نکته 

 .نمایـد اندازه گیـري  ،کـانکتور اتصـال   یا در قطه اندازه گیري ولتاژ در اتصالن تریکی را درباید پیوستگی الکدستگاه جوش 
اگر یک مـدار  . ي نمایشگر نشان داده شودایش شده  و روپدر طی عملیات جوشکاري  پیوستگی این مدار باید بطور مداوم
خطـا روي نمایشـگر نشـان     ثانیه خاموش شود و یـک  1از ، دستگاه جوش باید در کمترباز در خروجی دستگاه اتفاق افتاد

  .داده شود
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  STOP کلید -7-5-2-3

  . شود قفمتوکلید عملیات جوشکاري باید به محض فعال شدن این 
  

  لوازم ایمنی اختیاري  - 7-5-3
  ولتاژ ورودي  -7-5-3-1

عملیـات جوشـکاري بایـد    ) ملاحظـه کنیـد  را 2-7بند (ثانیه خارج از محدوده مجاز باشد  5اگر ولتاژ ورودي براي بیش از 
  . شود قفمتو

به روند خـود ادامـه دهـدحتی     مجاز است عملیات جوشکاري،جوشکاري ولتاژ خروجی در محدوده مجاز باشداگر در زمان 
  . محدوده باشد زاگر ولتاژ ورودي خارج ا

  

  فرکانس  -7-5-3-2
را  2-7بنـد (. ثانیه خارج از محدوده مجاز باشد، عملیات جوشکاري باید متوقـف شـود   5اگر فرکانس منبع تغذیه به مدت 

  ) ببینید
  اتصال کوتاه  -7-5-3-3
بنابراین هر افزایش جریان، براي مثال، بیش از . عملیات جوشکاري باید متوقف شود ،ر صورت ایجاد هرگونه اتصال کوتاهد

 .شود توقف عملیات جوشکاريثانیه باید سبب  4در طی % 10
  :روش آزمون

فرآینـد جوشـکاري را شـروع    .وکلید را در حالت قطع قـرار میـدهیم   یک کلید با بار اهمی شبیه سازي شده موازي نموده 
  .دستگاه جوش باید بلافاصله فرآیند جوشکاري را متوقف کند. کرده وچند ثانیه بعد کلید را وصل میکنیم

فرآیند جوشکاري را شروع نموده وپـس  .افزایش دهد 10%کلید رابا یک مقاومت مناسب سري میکنیم که بتواند جریان را 
ثانیه بعـد دسـتگاه بایـد     4.بالاتر از مقدار قبلی باشد  10%جریان را کنترل میکنیم که .ز چند ثانیه کلید را وصل میکنیم ا

  .فرآیند جوشکاري را متوقف کند
  
  شمارنده  -7-6

  .یک شمارنده مجهز باشد تا تعداد سیکل هاي جوشکاري را شمارش کرده و نمایش دهد به دستگاه جوش باید
  
  ) تحمل پذیري( پایداري -7-7

سـیکل   ساعت با 1باید به مدت قرار گرفت،) C°2 ±23(ساعت در دماي محیطی 24مدت  پس از اینکه دستگاه جوش به
 ،آزمـون بعـد از انجـام   . ، کار کنـد سازنده ارائه کرده استکه  کاريسیکل  و مطابق با منحنی) C )°2 ±23در  60% کاري

  . را فراهم نماید استاندارداین  دستگاه جوش باید همچنان الزامات
  .میباشد 11-5مطابق بند :روش آزمون
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  عملکرد مکانیکی   - 8
  آزمون مقاومت دربرابرتکان شدید-8-1

           اســتاندارد   مطابق بــابایــد بتوانــد در برابــر آزمــون تکــان شــدید )در صــورت وجــود(دســتگاه جــوش بــه همــراه قــاب آن
IEC 60068-2-27   ودر شرایط زیر ومطابق با شکلC.1 مقاومت کند.  

  
  g m/s2 50:سطح شوك 

  ms to 15 ms 8 :مدت پالس  
   half-sine: کانموج ت 

  z,z, -y,y,-x, x-بار روي هر محور 3)كوش 18در مجموع (:تعداد تکان
  .نمایدرا برآورده این استاندارد  الزاماتباید همچنان بعد از انجام آزمون، دستگاه جوش 

  آزمون لرزش - 8-2
را  D.2 , D.1رزش با شرایط زیر و مطابق با شکل لباید آزمون ) اگر ارائه شده است(دستگاه جوش به همراه قاب آن 

  . تحمل کنند
  Rms   2.186 )متوسط شتاب(: سطح لرزش

1. 25 Hz to 10 Hz, +20 dB/octفرکانس:  

10 Hz to 20 Hz, 0.1g2/Hz 
 

20 Hz to 500 Hz, -4.2 dB/oct 
آغاز شود که بیشینه سطح  آزمون زمانی). ملاحظه شودD.2شکل (x , y , Z)(دقیقه روي هر محور 10: مدت آزمون
  .را فراهم نمایدگاه جوش باید الزامات این  استاندارد بعد از آزمون، دست. باشد حاصل شده

  
  مدارك فنی  -9

  : کرده باشد  و ارائه فنی شامل موارد زیر تهیه دفترچهسازنده باید یک 
 )ملاحظه شود Aضمیمه (اسم دستگاه جوش  -

 مرجع  خروجی در ولتاژو  اگر مرتبط است ولت 24سازي در خروجی  شبیه منحنی -

 %30و % 60، % 100در  سیکل کار -

 راهنماي تعمیر ونگهداري -

 کالیبراسیون دوره اي -

 جدول عیب یابی همراه شرح عیب -

 براي دو ساللیست قطعات یدکی مورد نیاز  -

  : فنی یا در روي دستگاه جوش ارائه شود  دفترچهموارد زیر باید در 
 رم شروع ن -

 جبران سازي دماي محیط  -

 جبران سازي دماي اتصال -

 ثبت کننده داده هاي جوشکاري  -
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  نشانه گذاري  -10
  : نشانه گذاري روي دستگاه جوش باید شامل موارد زیر باشد 

 سازنده مشخصات  -

 نوع دستگاه جوش  -

 شماره سریال  -

 ساخت  تاریخ -

 ) ملاحظه شود Aضمیمه ( علامت تجاري -

 ولتاژ ورودي  -

 فرکانس ورودي  -

 )را ملاحظه شود  A.1.2 پیوست )(عددیک (توان خروجی  -
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  : Aپیوست 
  )یاطلاع(
  جوشهاي دستگاه  دسته بندي

  
که در  کد 8این مشخصات توسط . دستگاه هاي جوش با توجه به مشخصات الکتریکی و فرآیندي دسته بندي می شوند

  . تعریف شده اند مشخص می گردند A.8تا  A.1جدول 
  

A.1   مشخصات الکتریکی  
A.1.1    ولتاژ ورودي  

  . دسته تقسیم می شود 3ولتاژ ورودي به  1مطابق جدول :  1کد شماره 
  نشانه گذاري با توجه به ولتاژ ورودي نامی:  A.1جدول 

  P1 P2  P3  کد

 SVLV  تعریف
  )ولت 50تا (ایمنی، ولتاژ پایین 

LV  : متوسطولتاژ  
  )ولت 250تا  50بین (

HV   : ولتاژ بالا  
  )ولت 400تا  250بین (

  
A.1.2     توان خروجی  

باید روي  شخصیک مقدار م. سیکل کاري، تعریف می شود% 60به منظور نامگذاري، توان خروجی در ولتاژ مرجع براي 
  . دستگاه حک شده باشد

  . دسته تقسیم می شود 5توان خروجی به  2مطابق جدول :  2کد شماره 
  

  نشانه گذاري با توجه به توان خروجی :  A.2جدول 
  5  4  3 2 1  کد

  kW but ≤1 kW  >1 kW but ≤2 kW  >2 kW but ≤3 kW  >3 kW but ≤4 kW  > 4 kW 0<  تعریف
  

A.1.3    کنترل  
  : دسته تقسیم می شود  4به  A.3نوع کنترل مطابق جدول :  3کد شماره 

  
  نشانه گذاري با توجه به نوع کنترل خروجی :  A.3جدول 

  u I E  W  کد
  کنترل جریان و ولتاژ   کنترل انرژي   کنترل جریان  کنترل ولتاژ   تعریف

  
A.1.4    ولتاژ خروجی  

  :دسته تقسیم می شود  3ولتاژ خروجی به  A.4نوع کنترل مطابق جدول  :  4کد شماره 
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  نشانه گذاري با توجه به ولتاژ خروجی  –A.4جدول 
  S1 S2  S3  کد

  تعریف
SVLV  : بسیار بسیارایمنی ، ولتاژ 

  ) ولت 42ولت تا  8(پایین 
VLV  : پایین  بسیارولتاژ  

  )ولت 84ولت تا  8( 
LV  :ولتاژ پایین  

  ) ولت 250ولت تا 8( 
  

A.2   مشخصات فرآیند  
A.2.1  پارامترهاي جوش  

  :پارامترهاي جوش به دو دسته تقسیم می شوند  A.5مطابق جدول :  5کد شماره 
   

  نشانه گذاري با توجه به پارامترهاي جوش  –A.5جدول 
  F V  کد

  پارامترهاي متغیر جوش   پارامترهاي ثابت جوش   تعریف
  

A.2.2   داده هاي ورودي  
  : دسته تقسیم می شود  2روش وارد کردن داده هاي ورودي به  A.6مطابق جدول :  6کد شماره 

  
  نشانه گذاري بر اساس روش ورود داده ها  –A.6جدول 

  K A  کد
  ورود داده ها به صورت خودکار   ورود داده ها به صورت دستی  تعریف

  
A.2.3   بازیابی داده هاي ذخیره شده  

  . دستگاه جوش می تواند شامل سیستم بازیابی داده ها باشد A.7مطابق جدول :  7کد شماره 
  

  نشانه گذاري بر اساس سیستم بازیابی داده ها  –A.7جدول 
 D  کد

  دستگاه جوش مجهز به سیستم بازیابی داده ها می باشد   تعریف
  

A.2.4  تعدادي علائم تجاري اتصالات  
کد مطابقت اتصالات مختلف تجاري با دستگاه جوش به صورتی که تعریف شده است  A.8مطابق جدول :  8کد شماره 

  : نمایش داده می شود 
  

  نشانه گذاري بر اساس تعداد اتصالات مختلف تجاري:  A.8جدول 
  M X  کد

  ) چند مارك تجاري(چند منظوره   )یک مارك تجاري(تک منظوره   تعریف
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A.3   نشانه گذاري کامل  
  : داده شده است  نمایش نشانه گذاري کامل یک دستگاه جوش A.9در جدول 

تعدادي مارك هاي 
تجاري منطبق با 
  دستگاه جوش 

بازیابی داده 
  ها

داده هاي 
  ورودي

پارامترهاي 
  جوش

ولتاژ 
توان   کنترل   خروجی 

  خروجی
ولتاژ 
  کد  ورودي

M  یاX ) جدولA.8 
  )را ببینید

D  یا جاي
خالی 

جدول  (
A.7  را

 )ببینید

A  ویاK 
جدول  (

A.6  را
 )ببینید

F  یا / وV 
جدول (

A.5  را
  )ببینید

S1  یا
S2  یا

S3 
جدول   (

A.4  را
 )ببینید

U  یاI 
 Wیا /و

 Eیا 
جدول (

A.3  را
  )ببینید

 2یا  1
یا  3یا 
 5یا  4
جدول (

A.2  را
  )ببینید

P1  یا
P2  یا

P3 
جدول (

A.1  را
  )ببینید

جدول 
هاي 

قبل را 
  )ببینید

  
A.4   مثال هایی از یک نشانه گذاري کامل  

P23UES2VADX  : ولت 250تا  50(ورودي ولتاژ پایین (– kw 3- ولتاژ خروجی خیلی پایین  -کنترل انرژي و ولتاژ
سیستم بازیابی داده هاي ذخیره  –داده هاي ورودي به صورت خودکار  -پارامترهاي جوش متغیر - )ولت 84ولت تا  8(

  –چند منظوره  –شده دارد 
P13UES1VADX  : ولت 50تا  0(ایمنی، ولتاژ ورودي خیلی پایین (–kw 3 - ایمنی، ولتاژ خروجی  –کنترل ولتاژ

داراي سیستم بازیابی  -ورودي دادها به صورت خودکار –پارامترهاي جوش متغیر  –) ولت 42ولت تا  8(خیلی پایین 
  چند منظوره -داده هاي ذخیره شده می باشد
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  Bپیوست 
  )الزامی(

 سیکل کاري
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  Cپیوست 
  )اطلاعی(

 آزمون مقاومت درمقابل ضربه
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  Dپیوست 
  )اطلاعی(
  و جابجائی لرزش هاي  آزمون
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  Gپیوست 
  )الزامی(

  دستگاههاي جوش شرایط کالیبراسیون
  

کالیبراسیون باید درآزمایشگاههاي مورد تائید انجام شده وگواهینامه .براي کالیبراسیون دوره اي حداقل اقدامات زیر باید صورت گیرد
  .کالیبرایون مطابق فرم پیوست صادر گردد

 .ومطابقت آن با مقدار مندرج دربارکد کاپلراندازه گیري ولتاژخروجی  -1

 .اندازه گیري زمان جوشکاري ومطابقت آن با مقدار مندرج درکاپلربا توجه به اصلاح براساس دماي محیط -2

 .اندازه گیري اهم کاپلرومقایسه آن با مقدارواقعی -3

 .ه سانتی گراددرج +50ودماي محیط و - 10اندازه گیري دقت دماي نشان داده شده دستگاه درسه بازه  -4

 .کنترل سرفیش ها از نظر سالم بودن وبرقراي اتصال محکم -5

 .کنترل آسیب هاي فیزیکی به دستگاه که منجر به آسیب درفرایند جوشکاري میشود - 6

 .بخواندکلیه بارکدهاي مختلف را به آسانی قادر است کنترل قلم بارکد واطمینان ازاینکه  -7

  :آزمایشگاههاي مورد تائید باید مجهز به تجهیزات زیر باشدبراي  انجام آزمونهاي کالیبراسیون 

میلی اهم  6000 –میلی اهم  4550- میلی اهم  2500-میلی اهم  1000 –میلی اهم  400المنت هاي مشابه سازي شده با اهم  -1
 .باشد

 .رمایش که قابلیت نصب دستگاه داخل آن وجود داشته باشدسمحفظه گرمایش و -2

  .مناسب که قابلیت خواندن ولتاژ واندازه گیري آمپر راداشته باشدمولتی متر با دقت  -3
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  کنترل و کالیبراسیون دستگاه جوش الکتروفیوژنفرم 

  تاریخ

 شماره          

 

       

  

  

  
  

  

             

  

  

  

  

  

  

کالیبره گردیده و دقت اندازه گیري کلیه پارامترهاي ............................... بدینوسیله گواهی می شود که دستگاه الکتروفیوژن با مشخصات فوق در آزمایشگاه 
و  IGS-M-PL-016(2)شرکت ملی گاز   آن اعم از ولتاژ ورودي، ولتاژ خروجی، جریان خروجی اندازه گیري دما و اندازه گیري مقاومت مطابق با استاندارد

  .می باشد ISO 12176-2 استاندارد بین المللی 

  . ماه می باشد و بدون داشتن مهر پرسی فاقد اعتبار است........... مدت اعتبار این گواهینامه از تاریخ صدور بمدت *

  

  مسئول آزمایشگاه                                                                                                                            مسئول آزمایش

  

  

  

  اطلاعات دستگاه

  مدل دستگاه                             شماره سریال               

  تاریخ ساخت                              مارك دستگاه              

  سریال بارکد خوان                           آخرین کالیبراسیون    

  

  صاحب دستگاه/ اطلاعات شرکت 

  نام شرکت              

  تلفن تماس                               تحویل گیرنده       

  آدرس شرکت     
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  موارد کنترلی دستگاه الکتروفیوژن 

  کنترل فیزیکی دستگاه 

  بازدید ضربه گیرها، باکس و گارد محافظ . 1 £

  رودي و دوشاخه صنعتی کنترل کابل و. 2 £

  کنترل کابل جوشکاري و فیش هاي برنجی . 3 £

  کنترل سوکت هاي پارائل، سریال و کارت حافظه  . 4 £

  کنترل سوکت و محافظ سنسور دما . 5 £

  بازدید سوکت و سیم رابط قلم بارکد خوان  . 6 £

  کنترل و تست کلید صفر و یک . 7 £

  تست و کالیبراسیون  

   (LCD)تنظیم شفافیت صفحه نمایشگر . 1 £

 down, up, stop, startکنترل عملکرد کلیدها . 2 £

  تست صحت عملکرد قلم بارکدخوان . 3 £

  کنترل صحت عملکرد درگاههاي پرینتر و سریال و کارت حافظه  . 4 £

 (Reference Voltage)کالیبراسیون ولتاژ مرجع . 5 £

 (15% ±220)با اعمال ولتاژ معادل  کالیبراسیون ولتاژ ورودي. 6 £

  کالیبراسیون مقادیر ولتاژ و جریان خوانده شده دستگاه در حین جوشکاري . 7 £

  سانتیگراد ) ˚10-تا  ˚50+  (کالیبراسیون دماي خوانده شده دستگاه در بازه دمایی. 8 £

  میلی اهم  (8000 ,100 )کالیبراسیون مقادیر اهم خوانده شده توسط دستگاه در بازه  . 9 £

  تعداد عملیات جوشکاري تست شده با دستگاه 

  کمترین ولتاژ ورودي در حین تست جوشکاري 

  بیشترین ولتاژ ورودي در حین تست جوشکاري

  نام و امضاء کالیبره کننده 

  

 

 

 




