


   Foreword  پيش گفتار

منعكس كننده ديـدگاههاي     ) IPS( استانداردهاي نفت ايران    
وزارت نفت ايران است و براي استفاده در تأسيسات توليد نفت           
و گاز ، پالايشگاههاي نفت ، واحدهاي شيميائي و پتروشيمي ،           
تأسيسات انتقال و فرآورش گاز و ساير تأسيسات مـشابه تهيـه            

  .شده است 

The Iranian Petroleum Standards (IPS) reflect the 
views of the Iranian Ministry of Petroleum and are 
intended for use in the oil and gas production 
facilities, oil refineries, chemical and 
petrochemical plants, gas handling and processing 
installations and other such facilities. 

 

ــت  ــتانداردهاي نف ــول   اس ــل قب ــتانداردهاي قاب ــاس اس ، براس
بين المللي تهيه شده و شـامل گزيـده هـائي از اسـتانداردهاي              

يـا  / همچنـين سـاير الزامـات و        . مرجع در هر مورد مي باشـد        
اصلاحات مورد نياز براسـاس تجربيـات صـنعت نفـت كـشور و              
امكانات تأمين داخـل در اسـتانداردها گنجانـده شـده اسـت ،              

 هاي فني كه در متن استانداردها آورده نشده         مواردي از گزينه  
است در برگ داده ها بصورت شماره گذاري شده براي استفاده           

  .مناسب كاربران آورده شده است 

IPS are based on internationally acceptable 
standards and include selections from the items 
stipulated in the referenced standards. They are 
also supplemented by additional requirements 
and/or modifications based on the experience 
acquired by the Iranian Petroleum Industry and 
the local market availability. The options which 
are not specified in the text of the standards are 
itemized in data sheet/s, so that, the user can select 
his appropriate preferences therein. 

The IPS standards are therefore expected to be 
sufficiently flexible so that the users can adapt 
these standards to their requirements. However, 
they may not cover every requirement of each 
project. For such cases, an addendum to IPS 
Standard shall be prepared by the user which 
elaborates the particular requirements of the user. 
This addendum together with the relevant IPS 
shall form the job specification for the specific 
project or work. 

 استانداردهاي نفت، بشكلي كاملاً  انعطاف پـذير تـدوين شـده            
. است تا كاربران بتوانند نيازهاي خود را با آنها منطبق نماينـد             

كن است در مواردي همه نيازهاي پـروژه هـا را           با اين حال  مم    
در اين گونه موارد بايد الحاقيه اي كه نيازهـاي  . پوشش ندهند   

اين الحاقيه  . خاص آنها را تامين مينمايد تهيه وپيوست نمايند         
همراه با استاندارد مربوطه ، مشخصات فني آن پروژه و يـا كـار             

   .خاص را تشكيل خواهند داد 
فت تقريباً هر پنج سال يكبار مورد بررسي قـرار          استانداردهاي ن 

در ايـن بررسـي هـا ممكـن اسـت           . گرفته و روز آمد ميگردند      
استانداردي حذف و يا الحاقيه اي بĤن اضافه شود و بنـابر ايـن              

  .همواره آخرين ويرايش آنها ملاك عمل ميباشد 

The IPS is reviewed and up-dated approximately 
every five years. Each standards are subject to 
amendment or withdrawal, if required, thus the 
latest edition of IPS shall be applicable 

The users of IPS are therefore requested to send 
their views and comments, including any 
addendum prepared for particular cases to the 
following address. These comments and 
recommendations will be reviewed by the relevant 
technical committee and in case of approval will 
be incorporated in the next revision of the 
standard. 

 

ــا و      ــه نظره ــشود نقط ــت مي ــتاندارد، درخواس ــاربران اس از ك
لاحي و يا هرگونه الحاقيـه اي كـه بـراي مـوارد             پيشنهادات اص 

نظـرات و   . خاص تهيه نموده اند، به نشاني زير ارسـال نماينـد            
پيشنهادات دريافتي در كميته هاي فني مربوطـه بررسـي و در            
صورت تصويب در تجديد نظرهـاي بعـدي اسـتاندارد مـنعكس       

  .خواهد شد 
الي  كوچه ايران ، تهران ، خيابان كريمخان زند ، خردمند شم

 Standards and Research department 19چهاردهم ، شماره 
No.19, Street14, North kheradmand  اداره تحقيقات و استانداردها  
Karimkhan Avenue, Tehran, Iran . 

Postal Code- 1585886851  

Tel: 88810459-60  & 66153055  

   1585886851: كدپستي 
         66153055 و 88810459 - 60: تلفن 

  021-88810462:   دور نگار 
Fax: 88810457 پست الكترونيكي :                  Standards@nioc.org  
Email: Standards@nioc.org  



General Definitions:  

Throughout this Standard the following 
definitions shall apply. 

 :تعاريف عمومي  
 .در اين استاندارد تعاريف زير به كار مي رود 

Company : 

 Refers to one of the related and/or affiliated 
companies of the Iranian Ministry of Petroleum 
such as National Iranian Oil Company, National 
Iranian Gas Company, and National Petrochemical 
Company etc. 

 

 :شركت 
به شركت هاي اصلي و وابسته وزارت نفت مثل شركت ملي  

نفت ايران، شركت ملي گاز ايران، شركت ملي صنايع 
 . پتروشيمي و غيره اطلاق ميشود

 : Purchaser  :خريدار

 Means the "Company" Where this standard is 
part of direct purchaser order by the "Company", 
and the "Contractor" where this  Standard is a part 
of contract document. 

 كه اين استاندارد بخشي از مدارك سفارش "شركتي"يعني  
 كه اين "پيمانكاري" ميباشد و يا "شركت"خريد مستقيم آن 

 .استاندارد بخشي از مدارك قرارداد آن است 
  :Vendor And Supplier :فروشنده و تامين كننده

Refers to firm or person who will supply and/or 
fabricate the equipment or material. 

به موسسه و يا شخصي گفته ميشود كه تجهيزات و كالاهاي   
 .مورد لزوم صنعت را تامين مينمايد 

 پيمانكار
Contractor: 

Refers to the persons, firm or company whose 
tender has been accepted by the company,  

به شخص ، موسسه ويا شركتي گفته ميشود كه پيشنهادش 
براي مناقصه ويا مزايده پذيرفته شده وبا او قرارداد منعقد 

 گرديده است

 

 : Executor مجري 

Executor is the party which carries out all or part 
of construction and/or commissioning for the 
project. 

مجري به گروهي اطلاق مي شود كه تمام يا قسمتي از  
 .كارهاي اجرائي و يا راه اندازي پروژه را انجام دهد

 : Inspector  بازرس

The Inspector referred to in this Standard is a 
person/persons or a body appointed in writing by 
the company for the inspection of fabrication and 
installation work. 

در اين استاندارد بازرس به فرد يا گروهي اطلاق مي شود كه  
كتباً توسط كارفرما براي بازرسي ساخت و نصب تجهيزات 

 .معرفي شده باشد
  :Shall :بايد

Is used where a provision is mandatory. 
  .براي كاري كه انجام آن اجباري است استفاده ميشود 

 Should  :توصيه

 Is used where a provision is advisory only. 
 براي كاري كه ضرورت انجام آن توصيه ميشود 

 :Will : ترجيح

Is normally used in connection with the action by 
the “Company” rather than by a contractor, 
supplier or vendor. 

 در جايي استفاده ميشود كه انجام كار مطابق با نظر " معمولا 
 شركت  ترجيح داده ميشود 

May: 

Is used where a provision is completely 
discretionary. 

 :  ممكن است 
 .براي كاري كه انجام آن اختياري ميباشد 
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 SCOPE .1   دامنه كاربرد-1

 اين استاندارد الزامات كمينه براي انواع مختلف تجهيزات  1-1
) اعم از دستي، نيمه خودكار و خودكار(جوشكاري قوسي 

همراه با منابع نيروي جوشكاري قوسي و متعلقات جوشكاري 
ت، گاز و پتروشيمي مشخص فقوسي را براي كاربرد در صنايع ن

ت براي جوشكاري با چند اين ماشينها ممكن اس. كند مي
 ، (SMAW)فرآيند شامل جوشكاري قوسي با فلز پوشش دار 

 يا (GMAW  محافظجوشكاري قوسي با فلز تحت گاز
(MIG محافظ گازتحتن ت و جوشكاري قوسي با تنگس  

)GTAW يا TIG (استفاده شوند.  

1.1 This Standard specifies minimum 
requirements for various types of arc welding 
equipment (manual, semi-automatic and 
automatic), together with arc welding power 
sources and accessories, to be used in oil, gas and 
petrochemical industries. The machines may be 
employed for welding with several processes 
including Shielded Metal Arc Welding (SMAW), 
Gas Metal Arc Welding (GMAW or MIG) and 
Gas Tungsten Arc Welding (GTAW or TIG). 

 

هيچگونه انحراف يا استثناء از اين استاندارد بدون تأييد   1-2
انحراف هاي مورد نظر بايد . بلي خريدار مجاز نميباشدكتبي ق

به طور جداگانه همراه با دلايل مربوط توسط فروشنده جهت 
  .ملاحظه و رسيدگي خريدار مشخص و فهرست شود

1.2 No exceptions or deviations from this 
Standard are permitted without prior written 
approval of the Purchaser. The intended 
deviations or exceptions shall be listed separately 
along with the reasons thereof for purchaser’s 
consideration.                 

 

 :Note 1 :1 يادآوري

This bilingual standard is a revised version of the 
standard specification by the relevant technical 
committee on July 2009, which is issued as 
revision   (1). Revision (0) of the said standard 
specification is withdrawn. 

  
اين استاندارد دو زبانه، نسخه بازنگري شده استاندارد فوق 

 توسط كميته فني مربوطه 1388  ماه سالتيرباشد كه در  مي
از اين پس . گردد ارايه مي )1(ويرايش تاييد و به عنوان 

  .باشد اين استاندارد منسوخ مي) 0(ويرايش 
 :Note 2 : 2 يادآوري

In case of conflict between Farsi and English 
languages, English language shall govern. 

  
در صورت اختلاف بين متن فارسي و انگليسي، متن انگليسي 

  .باشد ملاك مي
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2. REFERENCES 

Throughout this Standard the following dated and 
undated standards/codes are referred to. These 
referenced documents shall, to the extent specified 
herein, form a part of this standard. For dated 
references, the edition cited applies. The 
applicability of changes in dated references that 
occur after the cited date shall be mutually agreed 
upon by the company and the vendor. For undated 
references, the latest edition of the referenced 
documents (including any supplements and 
amendments) applies. 

 

   مراجع-2
در اين استاندارد به آيين نامه ها و استانداردهاي تاريخ دار و 

اين مراجع، تا حدي كه در . بدون تاريخ زير اشاره شده است
اند، بخشي از اين  اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته

در مراجع تاريخ دار، ويرايش گفته . شوند استاندارد محسوب مي
غييراتي كه بعد از تاريخ ويرايش در آنها شده ملاك بوده و ت

داده شده است، پس از توافق بين كارفرما و فروشنده قابل اجرا 
در مراجع بدون تاريخ، آخرين ويرايش آنها به انضمام . باشد مي

  .باشند هاي آن ملاك عمل مي كليه اصلاحات و پيوست

 BSI (BRITISH STANDARDS INSTITUTION)  ( BSI  ) بريتانياهاينداردموسسه استا

BS EN 60974-1:2005   " منابع نيروي جوشكاري"  BS EN 60974-1:2005 "Welding Power 
Sources" 

 

BS EN 60974-3:2003 "وسايل ايجاد كننده و پايدار 
  "قوس كننده

BS EN 60974-3:2003 "Arc Striking and 
Stabilizing Devices" 

 

BS EN 60974-5:2002 "هاي سيم جوش تغذيه كننده"   BS EN 60974-5:2002 "Wire Feeders" 

BS EN 60974-7 :2000 "مشعل ها"   BS EN 60974-7 :2000 "Torches" 

BS EN 60974-11:2004 "ميل )نگهدارنده هاي(انبرهاي 
 "BS EN 60974-11:2004 "Electrode Holders   ")الكترود(جوش 

BS EN 60974-12 :2005 " وسايل جفت كننده كابلهاي
  "جوش كاري

BS EN 60974-12 :2005 "Coupling Devices for 
Welding Cables“ 

 

BS 638   Part 4:1996 "هاي  لمشخصات كاب
  "جوشكاري

BS 638   Part 4:1996 "Specification for 
Welding Cables" 

 

BS 638   Part 5 "ات متعلقات مشخص
  "جوشكاري

BS 638   Part 5 "Specification for 
Accessories" 

 

 "DDCLC/TS 62081:2002 " DDCLC/TS 62081:200 "Installation and Use  "نصب و كاربرد

ANSI/NEMA )انجمن / آمريكاهايموسسه استاندارد
  )هيزات برقيملي سازندگان تج

ANSI/NEMA  (AMERICAN NATIONAL 
STANDARDS 
INSTITUTE/NATIONAL 
ELECTRICAL 
MANUFACTURERS 
ASSOCIATION) 

 

CB1 )هاي برقيماشين) ذغال هاي (بكهاجارو(  CB1 (BRUSHES FOR ELECTRICAL 
MACHINES) 
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IEC(INTERNATIONAL 
ELECTROTECHNICAL COMMISSION) 

) بين المللي الكتروتكنيككميسيون  IEC)  

لاستيك،  كابلهاي عايق شده با" 1994  60245-6
اي تا و شامل هميزان ولتاژ

: 6  بخش– ولت 750/450
  "كابلهاي جوشكاري قوسي

60245-6  1994 “Rubber Insulated Cables- 
Rated Voltages up to and 
Including 450/750 V-Part 6: 
Arc Welding Electrode 
Cables” 

 

ها و  خروجي– پريز  هايدوشاخه" 1999 60309-1
ها براي منظورهاي جفت كننده

الزامات : 1 بخش -صنعتي 
  "عمومي

60309-1 1999 “Plugs Socket-Outlets and 
Couplers for Industrial 
Purposes-Part 1: General 
Requirements” 

 

 –آزمايش خطر آتش سوزي " 1999 60695-11-10
  – آزمون شعله ها 10-11بخش 
شعله افقي و با هاي آزمون روش

  " وات 50عمودي 

60695-11-10 1999 “Fire Hazard Testing-Part 
11-10:Test Flames-50 W 
Horizontal and   Vertical 
Flame Test Methods First 
Edition” 

 

ي نيمه )هاهمگردانه(ها مبدل" 1989 60971-1
رسانا، كد شناسايي براي اتصالات 

  "ها)دانهرهمگ(دل مب

60971-1 1989 “Semiconductor Convectors 
Identification Code for 
Converter Connections  

 

IPS) استانداردهاي نفت ايران(   IPS (IRANIAN PETROLEUM STANDARDS) 

IPS-E-GN-100 "استاندارد مهندسي براي واحدها"  IPS-E-GN-100 “Engineering Standards for 
Units” 

 

  DEFINITIONS AND TERMINOLOGIES .3   تعاريف و واژگان-3

For the purpose of this standard, the terms and 
definitions given in BS EN 60974-1, as well as the 
following apply: 

 اين استاندارد واژگان و تعاريف داده شــده در  دركاربردبراي  
BS-EN 60974-1رده ميشوند و در زير بكار ب:  

 –) مولد(  منبع نيروي جوشكاري قوسي زايانه 3-1
   مستقيمبرق جريان / متناوب برق جريانيكسو كننده

3.1 AC/DC Generator-Rectifier Arc Welding 
Power Source 

An AC/DC generator-rectifier arc welding power 
source is a combination of an alternating current 
generator and a static rectifier with the associated 
control and indicating devices required to produce 
either alternating or direct current suitable for arc 
welding. 

 
 جريان  يكسو كننده–يك منبع نيروي جوشكاري قوسي زايانه 

 از يك زايانه جريان  مستقيم تركيبي برقجريان/ متناوببرق
متناوب و يك يكسوكننده جريان برق مستقيم همراه با وسايل 

اي است كه براي توليد برق متناوب يا كنترل و نشان دهنده
  .مستقيم مناسب جوشكاري قوسي ضروري است

 –) مبدل(   منبع نيروي جوشكاري قوسي تراديسه3-2
  جريان برق مستقيم/ جريان برق متناوبيكسو كننده

 يكسو كننده –يك منبع نيروي جوشكاري قوسي تراديسه
جريان برق مستقيم تركيبي از يك / متناوب برقجريان

هاي نخستين و دومين مجزا، و يكسو تراديسه داراي سيم پيچ
اي يم همراه با وسايل كنترل و نشان دهندهكننده به برق مستق

است كه براي توليد برق متناوب يا مستقيم مناسب جوشكاري 
  .قوسي ضروري است

3.2 AC/DC Transformer-Rectifier Arc Welding 
Power Source 

 

An AC/DC transformer-rectifier arc welding 
power source is a combination of a transformer, 
having isolated primary and secondary windings, 
and static rectifiers with the associated control and 
indicating devices required to produce either 
alternating or direct current suitable for arc 
welding. 

 

user
Underline
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جريان)مولد (  منبع نيروي جوشكاري قوسي زايانه3-3
  متناوب برق 

 

3.3 AC Generator Arc Welding Power Source 

 

An AC generator arc welding power source is an 
ac generator with the associated control and 
indicating devices required to produce alternating 
current suitable for arc welding. 

يك منبع نيروي جوشكاري قوسي زايانه متناوب شامل يك  
اي ب همراه با وسايل كنترل و نشان دهندهوزايانه برق متنا

وليد جريان برق متناوب مناسب جوشكاري است كه براي ت
  .قوسي ضروري است

جريان    منبع نيروي جوشكاري قوسي تراديسه3-4
  متناوببرق 

3.4 AC Transformer Arc Welding Power 
Source 

An AC transformer arc welding power source 
utilizes a transformer having isolated primary and 
secondary windings with the associated control 
and indicating devices required to produce an 
alternating current suitable for arc welding. 

 
 متناوب  جريان برقيك منبع نيروي جوشكاري قوسي تراديسه

هاي نخستين و دومين مجزاي همراه  با سيم پيچ اياز تراديسه
كند كه براي اي استفاده مينشان دهندهبا وسايل كنترل و 

توليد جريان برق متناوب مناسب جوشكاري قوسي ضروري 
  .باشدمي
) الكترود(ا ميل جوش ب  جوشكاري قوسي خودكار 3-5

  فلزي
3.5 Automatic Metal-Arc Welding 

 

Metal-arc welding which the arc length and the 
travel of the electrode(s) or the workpiece(s) are 
automatically controlled. 

جوشكاري قوسي با فلز است كه در آن طول قوس و مقدار  
كار به طور ) هاي(ها و قطعه)الكترود(جابجايي ميل جوش 

  .شودخودكار كنترل مي
  Arc Welding Power Source 3.6  منبع نيروي جوشكاري قوسي 3-6

Equipment for supplying current and voltage and 
having the required characteristics suitable for arc 
welding and allied processes. 

 كه داراي  برقجريان و ولتاژشدت تجهيزاتي است براي تأمين  
خصوصيات مناسب لازم براي جوشكاري قوسي و فرآيندهاي 

  .همسوي آن است
  :Note  : يادآوري

An arc welding power source may also supply 
services to other equipment and auxiliaries e.g. 
auxiliary power, cooling liquids, consumable arc 
welding electrode and gas to shield the arc and the 
welding area 

 

  براي همچنينكن استميك منبع نيروي جوشكاري قوسي م
تامين  ت و وسايل كمكي مانند عرضه خدمات به تجهيزا

 قابل هاينيروي برق كمكي، سرد كردن مايعات، ميل جوش
 سطح  قوس و ازفاظتحبراي گاز  وقوسي جوشكاري مصرف 

 .جوشكاري استفاده شود
  

3.7 Arc Striking Device 

Device which superimposes a voltage on the 
welding circuit to ignite an arc. 

 
  اد كننده قوسوسيله ايج 3-7

 يك )زدن ( لازم را براي گيراندن برقاي است كه ولتاژوسيله
  . ايجاد ميكندكاريقوس در مدار جوش

 Are stabilizing Device 3.8    وسيله پايداركننده قوس3-8
 لازم را براي نگهداشت يك قوس رق باي است كه ولتاژوسيله

  .كند ايجاد مي جوشكاري در مدار
Device which superimposes a voltage on the 
welding circuit to maintain an arc. 

 

 Are Striking Voltage 3.9    ولتاژ ايجاد كننده قوس3-9

Voltage superimposed on the no-load to ignite an 
arc. 

بي بار  قوس به ولتاژ )زدن(گيراندنولتاژي است كه براي  
  .شودجوشكاري اضافه مي
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  پايداركننده قوس برق  ولتاژ3-10
 

3.10 Arc Stabilizing Voltage 

Voltage superimposed on the welding voltage to 
maintain an arc. 

ولتاژي است كه براي نگهداشت قوس به ولتاژ جوشكاري اضافه  
  .ميشود

 Coupling Device 3.11  )جفت كن( جفت كننده   وسيله3-11

Device connecting two welding cables together or 
connecting welding cable to welding equipment. 

 پيوستن دوكابل جوشكاري يا  بهماي است كه برايوسيله 
  . جوشكاري به كار ميرودهپيوستن كابل جوشكاري به دستگا

3.12 Constant Current Arc Welding Power 
Source 

A constant current arc welding power source is a 
power source that has means for adjusting the load 
current and that has a static volt ampere curve that 
tends to produce a relatively constant load current. 
The load voltage at a given load current, is 
responsive to the rate at which a consumable 
electrode is fed into the arc, except that, when a 
non-consumable electrode is used, the load 
voltage is responsive to the electrode to work 
distance. 

 

   ثابت برقمنبع نيروي جوشكاري قوسي جريان 3-12
  

 ثابت منبع  برقيك منبع نيروي جوشكاري قوسي جريان
 است كه داراي وسايل تنظيم كننده جريان بار است و يينيرو

ست كه تمايل به توليد ايداراي منحني ولت آمپر ايستايي 
 ، معينولتاژ بار در جريان بار . جريان بار نسبتاً ثابتي را دارد

جز .  به قوس استيبه سرعت تغذيه ميل جوش مصرفوابسته 
 استفاده گردد، ولتاژ بار ياين كه اگر از ميل جوش غير مصرف

  .به فاصله بين ميل جوش و قطعه كار وابسته خواهد بود

  برق منبع نيروي جوشكاري قوسي ولتاژ3-13
  ثابتبرق جريان /ثابت

3.13 Constant Current/Constant Voltage Arc 
Welding Power Source 

A constant current/constant voltage arc welding 
power source is a power source that has the 
selectable characteristics of a constant current arc 
welding power source or constant voltage arc 
welding power source. 

  برقجريان/ ثابت برقري قوسي ولتاژيك منبع نيروي جوشكا 
 خصوصيات قابل گزينش از منبع باثابت منبع نيرويي است 

ثابت يا منبع نيروي برق نيروي جوشكاري قوسي جريان 
  . ثابت برقجوشكاري قوسي ولتاژ

3.14 Constant Voltage Arc Welding Power 
Source 

A constant voltage arc welding power source is a 
power source which has means for adjusting the 
load voltage and has a static volt ampere curve 
that produces a relatively constant load voltage. 
The load current, at a given load voltage, is 
responsive to the rate at which a consumable 
electrode is fed into the arc. 

 

   ثابت برقوسي ولتاژقمنبع نيروي جوشكاري   3-14
  

 ثابت منبع نيرويي  برقيك منبع نيروي جوشكاري قوسي ولتاژ
 و داراي بودهاي براي تنظيم ولتاژ بار است كه داراي وسيله

 است كه ولتاژ بار نسبتاً ثابتي را  ايستاييمنحني ولت آمپري
 كه ميل جريان بار در ولتاژ بار معين به سرعتي. توليد ميكند

  .جوش مصرفي به قوس تغذيه ميگردد، وابسته است
 جريان  اي   منبع نيروي جوشكاري قوسي زايانه3-15

   مستقيمبرق
3.15 DC Generator Arc Welding Power Source 

 

A DC generator arc welding power source is a DC 
generator with the associated control and 
indicating devices required to produce direct 
current suitable for arc welding. 

 ، مستقيم برقنايك منبع نيروي جوشكاري قوسي زايانه جري 
 كنترل و نشان وسايل مستقيم همراه با  برقزايانه جريان

 مستقيم مناسب  برقاي است كه براي توليد جرياندهنده
  .جوشكاري قوسي ضروري ميباشد

 –  منبع نيروي جوشكاري قوسي يكسوكننده3-16
  جريان مستقيم زايانه

جريان   زايانه–يك منبع نيروي جوشكاري قوسي يكسوكننده
مستقيم تركيبي از يك زايانه و يك يكسو كننده جريان برق 

3.16 DC Generator-Rectifier Arc Welding 
Power Source 

A DC generator-rectifier arc welding power 
source is a combination of an AC generator and a 
static rectifier with the associated control and 
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indicating devices required to produce direct 
current suitable for arc welding. 

اي است كه مستقيم همراه با وسايل كنترل و نشان دهندهبرق 
ي قوسي  مستقيم مناسب جوشكار برقبراي توليد جريان

  .ضروري ميباشد
3.17 DC Transformer-Rectifier Arc Welding 
Power Source 

A DC transformer-rectifier arc welding power 
source is a combination of a transformer, having 
isolated primary and secondary windings, and 
static rectifier with the associated control and 
indicating devices required to produce direct 
current suitable for arc welding. 

 

 –   منبع نيروي جوشكاري قوسي يكسوكننده3-17
   مستقيم برقتراديسه جريان

  تراديسه– يك منبع نيروي جوشكاري قوسي يكسوكننده
- مستقيم تركيبي از يك تراديسه داراي سيم پيچ برقجريان

  برقهاي نخستين و دومين مجزا و يكسوكننده جريان
اي است كه مستقيم همراه با وسايل كنترل و نشان دهنده

 مستقيم مناسب جوشكاري قوسي  برقبراي توليد جريان
  .ضروي ميباشد

3.18 Duty Cycle 

Ratio, for a given time interval, of the 
uninterrupted on-load duration to the total time. 

 
  )تعداد دفعات كار دستگاه(چرخه كار  3-18

با بار ) كار دستگاه(براي بازه زماني معين، نسبت مدت 
  . است)كار دستگاه(  مدت به كلغيرمنقطع

Note 1: This ratio, lying between 0 and 1, may be 
expressed as a percentage. 

وان به  است، را ميت1 تا 0اين نسبت كه بين : 1يادآوري  
  .درصد بيان كرد

Note 2: For the purpose of this standard, the time 
period of one complete cycle is 10 min. For 
example, in the case of a 60% duty cycle, a load is 
applied continuously for 6 min followed by a no-
load period of 4 min.    

 

 اين استاندارد، مدت زمان يك دوره كاربردراي ب: 2يادآوري 
 60براي مثال، در مورد چرخه كار .  دقيقه است10كامل 

 دقيقه با بار كار خواهد كرد و پس 6درصدي، دستگاه به مدت 
  . دقيقه بي بار خواهد بود4از آن به مدت 

3.19 Efficiency 

The efficiency of an arc welding power source is 
the ratio of the power output at the welding 
terminals to the total power input. Unless 
otherwise specified, the efficiency shall be given 
when the power source is operated at rated output. 

 

    بازدهي3-19
 نسبت نيروي برق ،بازدهي منبع نيروي جوشكاري قوسي

هاي جوشكاري به نيروي برق درونداد كل در پايانهبرونداد 
 بازدهي. است، مگر اين كه به نحو ديگري مشخص شده باشد

 براي هنگامي كه منبع نيرو در ميزان تأييد شده برونداد بايد 
  .داده شودكند كار مي

3.20 Enclosure 

An arc welding power source enclosure is the 
surrounding case or housing constructed to 
provide a degree of protection to personnel 
against incidental contact with energized and 
moving parts and to provide a degree of protection 
to the power source against damage that will 
adversely affect its operation. 

 

    محفظه3-20
حفظه منبع نيروي جوشكاري قوسي پوسته يا اتاقكي است م

اي از حفاظت كاركنان در برابر تماس كه براي تأمين درجه
اي از هاي داراي برق يا متحرك و درجهاتفاقي بـا بخش

هايي كه بر حفاظت براي منبع نيروي برق در برابر آسيب
  .گذارد، ساخته شده استمي كاركرد آن اثر معكوس 

3.21 Engine Generator Arc Welding Power 
Source 

An engine generator arc welding power source is 
a power source that consists of an engine 
mechanically connected to, and mounted with one 
or more arc welding generators. 

 

اي   منبع نيروي جوشكاري قوسي زايانه3-21
  )ميوانه دار(ردارموتو

اي موتوردار منبع يك منبع نيروي جوشكاري قوسي زايانه
 همراه بانيرويي است شامل يك موتور كه به صورت مكانيكي 

پيوست داده بهم يك يا چند زايانه جوشكاري برقي نصب و 
  .شده است
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  منبع نيروي جوشكاري قوسي پايدار شده با3-22
  بسامد بالا

 

3.22 High Frequency Stabilized Arc Welding 
Power Source 

A high frequency stabilized arc welding power 
source is a constant current arc welding power 
source that includes a high-frequency arc 
stabilizer as an integral part of the power source 
and the suitable controls required to produce 
welding current. It is primarily intended for gas 
tungsten-arc welding. 

 

يك منبع نيروي جوشكاري قوسي پايدار شده با بسامد بالا 
 ثابتي است كه يك  برقمنبع نيروي جوشكاري قوسي جريان

پايدار كننده بسامد بالا را به صورت بخش تشكيل دهنده منبع 
ان برق هايي كه براي توليد جرينيروي همراه با كنترل

 نخستاين نوع منبع . باشد جوشكاري ضروري است، دارا مي
براي جوشكاري قوسي با ميل جوش تنگستن تحت حفاظت 

  .گاز در نظر گرفته شده است
 Jack 3.23  )يبرق(  جاشاخ 3-23

A female contact device designed to mate with a 
jack plug to establish an electrical connection. 

وسيله اتصال به صورت مادگي كه براي جفت شدن با شاخ  
  . برقرار كردن اتصال برق طراحي شده استجهت 

 Jack Plug 3.24  )يبرق(  شاخ 3-24

A male device, usually associated with welding 
lead(s), that is inserted into a jack to establish an 
electrical connection of the welding circuit. 

جوشكاري كه ) هاي(ا كابلبوسيله اتصال به صورت نري همراه  
براي برقرار كردن اتصال برق مدار جوشكاري به داخل جاشاخ 

  .گردد فرو مي
 Weld Current 3.25    جريان برق جوشكاري3-25

Current delivered by a welding power source 
during welding. 

 هنگام جوشكاري از منبع نيروي برق  بهت كهجريان برقي اس 
  .دگرد جوشكاري دريافت مي

 Load Voltage 3.26    ولتاژ بار3-26

Voltage between the output terminal when the 
welding power source is delivering welding 
current. 

ونداد هنگام دريافت جريان برق جوشكاري از رولتاژ بين پايانه ب 
  .منبع نيروي جوشكاري است

  ي  ولتاژ بي بار3-27
 

3.27  No-Load Voltage 

Voltage , exclusive of any arc striking or arc 
stabilizing voltage, between the output terminals 
of a welding power source when the external 
welding circuit is open. 

 
فتن ولتاژ ايجاد كننده و پايداركننده  بدون در نظر گر،ولتاژ

 هاي برونداد و منبع نيروي جوشكاري بهقوس، بين پايانه
  .نگامي كه مدار جوشكاري بيروني باز استه

3.28 Manual Metal-Arc Welding (Hand 
Welding) 

Metal-arc welding with consumable covered 
electrodes not exceeding 450 mm in length and 
applied by the operator without automatic or 
semi-automatic means of replacement. No 
protection in the form of a gas or mixture of gases 
from a separate source is applied to the arc or 
molten pool during welding. 

 

زي   جوشكاري قوسي دستي با ميل جوش فل3-28
  )جوشكاري دستي(

هاي پوشش داري كه طول آنها جوشكاري قوسي با ميل جوش
بردار بدون وسايل  ميليمتر تجاوز نكند و به وسيله بهره450از 

 به هنگام. جايگزيني خودكار يا نيمه خودكار اجرا گردد
جوشكاري هيچ حفاظتي به شكل گاز يا مخلوطي از گازها از 

  .گيردحوضچه مذاب صورت نمياي به قوس يا منبع جداگانه
  

3.29 Metal-Arc Welding Power Source 

A power source with power supply and output 
regulating means, capable of supplying current for 
metal-arc welding. 

    منبع نيروي جوشكاري قوسي با ميل جوش فلزي3-29
اني و تنظيم برق برونداد برق رس وسايل منبع نيرويي است با
ق براي جوشكاري قوسي با ميل جوش ركه قادر است جريان ب

  .را تأمين كند
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  جوشكاري با ميل جوش مصرفي با گاز محافظ3-30
  )MIG(خنثي

3.30 MIG Welding 

 

An electric arc welding process which produces 
coalescence of metals by heating them with an arc 
established between a continuous filler metal 
(consumable) electrode and the work. Shielding of 
the arc and molten weld pool is obtained entirely 
from an externally supplied gas or gas mixture. 

 

فرآيند جوشكاري قوسي برقي است كه با گرما دادن به فلزها 
  ميل جوش  يك مك يك قوس برقي ايجاد شده در بينبه ك

باعث بهم جوش خوردن  ،ركاو ) مصرفي(پركننده پيوستهفلزي 
به وسيله گاز يا ت قوس و حوضچه مذاب ظ حفا. ميگرددفلز ها

 از بيرون دستگاه تامين بطور كليآميخته اي از گازها كه 
  . انجام مي گيرد،شود مي

3.31 Motor Generator Arc Welding Power 
Source 

A motor generator arc welding power source is a 
power source that consists of an electric motor 
mechanically connected to and mounted with one 
or more arc welding generators. 

 

  اي موتوردار   منبع نيروي جوشكاري قوسي زايانه3-31
  

اي موتوردار منبع روي جوشكاري قوسي زايانهنبع نيميك 
 همراه با يك يا چند شامل يك موتور برقي كه نيرويي است 

سوار پيوسته و به صورت مكانيكي بهم زايانه جوشكاري قوسي 
  . مي باشدشده

 Open Circuit Voltage 3.32     ولتاژمدار باز 3-32

(See no-load voltage) 
  ).يبارنگاه كنيد به ولتاژ بي ( 

 Percent Ripple Voltage 3.33  د نوسان ولتاژ  درص3-33

Percent ripple voltage is the ratio, expressed as a 
percentage of the effective (root mean square) 
value of the ripple voltage to the average value of 
a pulsating unidirectional voltage. The root-mean-
square value of the ripple voltage may be 
measured with a root-mean-square indicating 
meter in series with a capacitor having sufficiently 
low impedance so as not to affect appreciably the 
indication of the voltmeter. Rectifier type 
instruments should not be used. 

 

درصد نوسان ولتاژ نسبتي است كه به صورت درصد مقدار 
نوسان ولتاژ به مدار ميانگين ولتاژ ) جذر ميانگين مربعات(

مقدار جذر ميانگين مربعات . نوسان كننده يكسويه بيان ميشود
سنج نشان دهنده ميزان جذر  نوسان ولتاژ را به وسيله ولت

 كه مقاومت ظاهري آن يازنميانگين مربعات كنترل شده با خ
به منظور عدم تأثير فاحش بر عقربه ولت سنج به اندازه كافي 

شود از ابزارهاي  توصيه مي. گيري كرداندازهتوان   ميكم است
    .گيري دقيق نوع يكسو كننده استفاده نشوداندازه

 Rating 3.34  تأييد شده  ميزان 3-34

A statement of limitations of performance 
parameters assigned by the manufacturer. These 
limitations, together with the associated 
conditions, which jointly constitute the rating, are 
marked on the rating plane, where applicable. 

 
عبارتي است كه توسط سازنده در مورد محدوديت هاي 

 كه به همراه هم دستگاه همراه با شرايط مربوطپارامترهاي كار 
 ميزان تأييد شده را تشكيل مي دهند، در جايي كه كاربرد دارد 

  .شود بر روي صفحه مشخصات نشانه گذاري مي
 Ripple 3.35    نوسان3-35

An alternating component in a unidirectional. 
  . يكسويه است در يك جزءجزء متناوب 

 Semi-Automatic Metal-Arc Welding 3.36  جوشكاري قوسي نيمه خودكار با ميل جوش 3-36

Metal-arc welding in which the arc length is 
automatically controlled but the positioning of the 
arc is manual. 

جوشكاري قوسي است كه در آن طول قوس به طور خودكار  
به صورت دستي انجام شود ولي تنظيم محل قوس  كنترل مي

 .گيرد مي
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 :يادآوري
 

Note: 

MIG/MAG processes are common versions of 
semi-automatic welding. 

فرآيندهاي جوشكاري با ميل جوش مصرفي تحت گاز بي اثر  
(MIG) جوشكاري با ميل جوش مصرفي تحت گاز فعال 

(MAG)دهاي متداولي از جوشكاري نيمه خودكار هستنگونه.  
 فلزي پوششداربا ميل جوش   جوشكاري قوسي 3-37

(SMAW)  
3.37 Shielded Metal Arc Welding (SMAW) 
 

An arc welding process that produces coalescence 
of metals by heating them with an arc between a 
covered metal electrode and the workpieces. 
Shielding is obtained from decomposition of the 
electrode covering. Pressure is not used, and filler 
metal is obtained from the electrode. 

 

فرآيند جوشكاري قوسي است كه با گرم كردن شديد فلزات به 
كمك يك قوس الكتريكي بين يك ميل جوش پوشش دار و 

ل محافظت با عم. قطعه هاي كار آنها را بهم جوش ميدهد
 از در اين فرآيند.يدآ تجزيه پوشش ميل جوش به دست مي

 و فلز پركننده از ميل جوش به دست ،شود فشار استفاده نمي
  .آيدمي
 Supply Circuit 3.38    مدار تغذيه3-38

Conductive material in the power source through 
which the supply current is intended to flow. 

 جريان برق تغذيه  شدتماده اي است رسانا در منبع نيرو كه 
  .مي گذرد درون آن ازكننده دستگاه 

 Static Volt Ampere Characteristics 3.39  ايستا  خصوصيات ولت آمپر 3-39

The static volt ampere characteristics is the curve 
or family of curves which gives the steady state 
load voltage of an arc welding power source as 
ordinate, plotted against the steady state  load 
current as abscissa. 

 
 يك منحني يا گروه منحني هايي ايستاخصوصيات ولت آمپر 

است كه در آنها حالات پايدار ولتاژ و جريان بار را كه به ترتيب 
  شده  عمودي و افقي ترسيمبه عنوان مشخصات محورهاي

  .گذارد  در اختيار مي،است
ن تحت گــاز ت  جوشكاري بــا ميل جوش تنگس3-40

  (TIG)بي اثر
3.40 TIG Welding 

 

Arc welding in which the molten pool and the 
electrode are shrouded by an inert gas, the 
electrode being virtually nonconsumable and 
made of pure tungsten or tungsten containing arc 
stabilizing additives. 

جوشكاري قوسي است كه در آن حوضچه مذاب و ميل جوش  
به وسيله گاز بي اثري تحت حفاظت قرار داشته و ميل جوش 

 و از جنس تنگستن يا تنگستن بودهبالقوه غيرقابل سوختن 
  . قوس برقي استداراي مواد افزودني پايداركننده

4. UNITS 

This Standard is based on International System of 
Units (SI) as per IPS-E-GN-100, except where 
otherwise specified. 

 

    واحدها-4
 منطبق (SI)المللي واحدها اين استاندارد برمبناي سامانه بين

 ميباشد، مگر آن كه در متن IPS-E-GN-100تاندارد با اس
  .استاندارد به واحد ديگري اشاره شده باشد

  
5. SPECIFICATION FOR ELECTRICAL 
ARC WELDING POWER SOURCES. (See BS 
EN 60974-1:2005). 
5.1 Suitability of Operation 
The characteristics of an arc welding power 
source conforming to this standard shall be such 
that a qualified operator or appropriate 
mechanically controlled equipment can, by 
following the manufacturer’s recommended 
installation and operating procedures, weld 
satisfactorily. 

 

نگاه (وس برقي  جوشكاري ق نيروي  مشخصات منابع-5
  )BS-EN 60974-1:2005كنيد به 

    مناسب بودن براي كار5-1
خصوصيات منبع نيروي جوشكاري قوسي منطبق با اين 

ا ب جوشكار با كفايت  يكاي باشد كهاستاندارد بايد به گونه
تجهيزاتي كه از نظر مكانيكي به خوبي كنترل شده است، با 

برداري نصب و بهرههاي پيشنهادي سازنده براي رعايت روش
  .كند جوشكاري يبه طور رضايت بخشبتواند 

Administrator
Underline
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  2-5  شرايط كار
 

5.2 Service Conditions 

An arc welding power source constructed in 
accordance with this standard shall be capable of 
operation at the specified site conditions (See 
clause 4 of BS EN 60974-1:2005). 

 
منبع نيروي جوشكاري قوسي ساخته شده مطابق با اين 

نگاه (استاندارد بايد در شرايط كارگاهي معين قادر به كار باشد 
  ). BS EN 60974-1: 2005كنيد به 

5.3 Construction Requirements-Mechanical 
Considerations 

5.3.1 General requirements. 

An arc welding power source shall be so 
constructed and assembled that it will have the 
strength and rigidity necessary to withstand the 
normal service to which it is likely to be subjected 
without increasing hazard of electric shock, fire, 
or other hazard whilst maintaining the minimum 
clearances required. An arc welding power source 
shall be provided with a case or cabinet that shall 
enclose all current carrying parts and hazardous 
moving parts (such as motors, pulleys, belts, fans, 
gears, etc.) and such except that the following 
need not be fully enclosed: 

 

 هاي مكانيكيالزامات ساخت از جنبه 5-3

  الزامات عمومي 5-3-1
اي ساخته و سرهم منبع نيروي جوشكاري قوسي بايد به گونه

بندي شده باشد كه استحكام و سختي مورد نياز براي تحمل 
 بدون ، كه ممكن است در معرض آن قرار گيرد راكار عادي

وك برقي، آتش سوزي، يا خطرات ديگر در افزايش خطر ش
منبع . هاي لازم را حفظ كرده است، دارا باشدحالي كه رواداري

اي كه كليه نيروي جوشكاري قوسي بايد با محفظه يا قفسه
مانند موتورها، (اجزاء برق رسان و قطعات متحرك خطرناك 

آنها را و نظاير ) ها و غيرهها، چرخ دندهها، پروانهها، تسمهقرقره
 كامل ندارند را در شدنبه جز موارد زير كه نيازي به محفوظ 

  .بر ميگيرد، تأمين شود
 ;Supply, control at welding cables (1  هاي جوشكاري؛برق رساني، كنترل در كابل )1

2) Output terminal for the connection of 
welding cables. 

  .وشكاريهاي جهاي برونداد براي پيوستن كابلپايانه )2 

منبع نيروي برق جوشكاري قوسي بايد پس از اين كه مطابق با 
 آزمون شد با شرايط اين استاندارد 5-3-5 تا 2-3-5بندهاي 

يا اي ها در قطعات سازهبعضي از تغير شكل. مطابقت كند
محفظه مشروط بر اين كه باعث افزايش خطر نگردند مجاز 

هاي تيز، سطوح بايد داراي لبهنميباشند، اجزاء قابل دسترس 
اي كه ممكن است باعث آسيب رساني هجستخشن يا اجزاء بر

  .گردند، باشند

After the tests in accordance with 5.3.2 to 5.3.5, 
the arc welding power source shall comply with 
the provisions of this standard. Some deformation 
of the structured parts or enclosure is permitted 
provided this does not increase a hazard; 
accessible parts shall have no sharp edges, rough 
surfaces or protruding parts likely to cause injury.  

 

شد  خواهد همعمولاً برآورد) برق(هاي برونداد محافظت پايانه
  :اگر

Protection of the output terminals will usually be 
afforded if: 

a) Jacks and uninsulated current carrying parts 
of the power source, including the specified 
output terminal lugs in the case of threaded 
type connections, are recessed behind the 
vertical plane of the access opening, 

 
ها و اجزاء برق رسان بدون پوشش عايق منبع جاشاخ) الف

 در  مشخص شدههاي بروندادهاي پايانهقلاب نيرو، شامل
 اتصالات نوع رزوه شده، در پشت صفحه عمودي حالت
 به صورت پس نشسته ساخته شده يهاي دسترسدهانه
  .باشند

جزء برق رسان بدون پوشش عايق منبع نيرو به ) ب 
اي كه پشت اي نه كمتر از نصف اندازه كمينه دهانهفاصله

   قرار گرفته است پس نشسته ساخته شده باشد، ياآن

b) an uninsulated current carrying part of the 
power source is recessed for a distance not less 
than one half of the minimum dimension of the 
opening behind which the current carrying part 
is located, or 

 

ي يا حفاظ يا پوشش ها سرپوش لولايبر روي پايانه) ج 
محافظي كه فقط با آچار قابل بازشدن باشد، پيش بيني 

هاي با ها يا چاكشده باشد و براي عبور كابل داراي دهانه
  .هاي صاف باشدلبه

c) a hinged cover, or a protective guard or 
cover, which is removable only by the use of 
tools, with smooth edged slots or openings for 
the cable is provided over the terminals. 
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5.3.2 Enclosure construction 

5.3.2.1 Enclosure material  

The enclosure shall be made of metal (except 
magnesium) or non-metallic materials. Non-
metallic materials intended to protect from contact 
with live parts, except the welding circuit, shall 
have a flammability classification of V-1 or better 
in accordance with IEC 60695-11-10. 

 

    ساخت محفظه5-3-2
  حفظهممواد   5-3-2-1

يا مواد غيرفلزي ساخته ) به جز منگنز(محفظه بايد از فلز 
مواد غيرفلزي مورد نظر براي حفاظت تماس با اجزاء . شود
 IEC 60695-11-10دار، به جز مدارجوشكاري، بايد طبق برق

  .باشنديا بهتر از آن  V-1داراي رده بندي قابليت اشتعال 

  Enclosure strength 5.3.2.2   محفظه)استحكام(تاب  5-3-2-2
هاي  نيروي جوشكاري قوسي، شامل دريچههاي محفظه منبع

 1 نيوتون متر را مطابق بـــا پيوست 10هوا، بايد انرژي ضربه 
هاي فشاري، دكمه.  تحمل نمايدBS EN 60974-1:2005از 

صفحات مدرج تنظيم و غيره، نبايد با چكش آونگي آزمون 
  .  شوند

The enclosure of arc welding power sources, 
including air louvers, shall withstand an impact 
energy of 10 Nm in accordance with annex I of 
BS EN 60974-1:2005. Handles, push buttons, 
adjustment dials etc. are not to be tested with the 
pendulum hammer. 

 

يا اين كه، محفظه بايد با ضخامت كمينه مذكور در زير از ورق 
  :فلزي ساخته شود

Alternatively, the enclosure shall be constructed 
of sheet metal with a minimum thickness as 
follows: 

 

 ;for steel, in accordance with table 1 (a  ؛1طابق با جدول براي فولاد، م) الف 

b) for aluminum or copper, in accordance 
with table 2. 

  .2براي آلومينيوم يا مس، مطابق با جدول ) ب  

هاي فلزي  سطح ورقز كه بارگذاري در مركآنمشروط بر 
اساس تغيير شكل يكنواخت   برقادير ضخامت، مانجام گيرد

  .باشدها ميهاي نشان داده شده اين ورقهاندازه

The thickness values are based on a uniform 
deflection of the indicated sheet metal sizes, if 
loaded at the centre of their surface. 
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TABLE 1- MINIMUM THICKNESS OF SHEET METAL FOR STEEL ENCLOSURE 
   ضخامت كمينه ورق فلزي براي محفظه فولادي-1جدول 

Without supporting frame b 

 ببدون قاب نگهدارنده 

With supporting frame c 

 جبا قاب نگهدارنده 

Minimum thickness of 
uncoated steel a 

(mm) 
بي د ضخامت كمينه فولا

  الفپوشش 
)ميليمتر(  

Maximum width 

(mm) 
)ميليمتر(  بيشينهعرض  

Maximum length 

(mm) 
)ميليمتر( طول بيشينه

Maximum width 

(mm) 
)ميليمتر( بيشينه عرض   

Maximum length 

(mm) 
)ميليمتر( طول بيشينه  

0.50 105 
125 

Not limited 
 محدود نشده است

150 

160 
175 

Not limited 
 محدود نشده است

210 

0.65 155 
180 

Not limited 
 محدود نشده است

225 

245 
255 

Not limited 
 محدود نشده است

320 

0.80 205 
230 

Not limited 
 محدود نشده است

300 

305 
330 

 
Not limited 

 محدود نشده است
410 

1.00 320 
360 

Not limited 
 محدود نشده است

460 

500 
535 

Not limited 
 محدود نشده است

635 

1.35 460 
510 

Not limited 
 محدود نشده است

635 

690 
740 

Not limited 
 محدود نشده است

915 

1.50 560 
635 

Not limited 
 محدود نشده است

 790 

840 
890 

Not limited 
 محدود نشده است

1 095 

1.70 635 
740 

Not limited 
 محدود نشده است

915 

995 
1 045 

Not limited 
 محدود نشده است

1 295 

2.00 840 
890 

Not limited 
 محدود نشده است

1 200 

1 295 
1 375 

Not limited 
 محدود نشده است

1 680 

2.35 1 070 
1 200 

Not limited 
 محدود نشده است

1 500 

1 630 
1 730 

Not limited 
 محدود نشده است

2 135 

2.70 1 325 
1 525 

Not limited 
 محدود نشده است

1 880 

2 035 
2 135 

Not limited 
 محدود نشده است

 2 620 

3.00 1 600 
1 860 

Not limited 
 محدود نشده است

2 290 

2 470 
2 620 

Not limited 
 محدود نشده است

3 230 

 



 July. 2009/ 1388 تير  IPS-M-GN-375(1)
 

 14

 درصد مقادير داده شده 80براي فولاد زنگ نزن، فقط )1الف
  .لازم است

 

a 1) For stainless steel, only 80% of the given 
values are necessary. 

 

2) For zinc-coated steel, the thickness shall be 
adjusted to take into account the coating 
thickness (usually 0.05 mm to 0.1 mm). 

 در نظر گرفتن افولاد روي اندود شده، ضخامت ببراي ) 2 
 ميليمتر تا 05/0معمولاً (ضخامت پوشش بايد تنظيم گردد 

  ). ميليمتر1/0
مورد نظر هاي بدون قاب نگهدارنده  محفظهبراي ي كهساخت ب

  : مثال به شرح زير استاست براي
b  Construction considered to be without a 

supporting frame are for example: 

1) a single sheet with single formed flanges; 

 
  برگردانده شده ،يكبار هاي ورق تنها با لبه) 1

 ;a single sheet that is corrugated or ribbed (2  ها كه موجدار يا آجدار شده باشد؛ورق تن) 2

3) an enclosure surface loosely attached to a 
frame, for example with spring clips latch; 

دار به قاب پيوسته اي كه به صورت لقيسطح محفظه) 3 
  باشد، براي مثال با چفت و بست فلزي؛

 an enclosure surface having an  unsupported (4  .اي كه داراي لبه بدون نگهدارنده استسطح محفظه) 4
edge. 

  c  These two columns apply when the enclosure is 
strengthened by one of the following means: 

 
ي از وسايل ك اين دو ستون جدول هنگامي كه محفظه با يج

  روند؛زير تقويت شده است؛ بكار مي

اي، يا نيمرخ اي كه از ناوداني، نبشي سازهقاب نگهدارنده) 1
فلز محفظه با ورق تاشده هم ضخامت با سخت ايجاد شده 

  .ساخته شده و به صورت محكم به آن متصل شده باشد

1) a supporting frame that is a structural channel, 
angle, or folded rigid section that is at least 
equal to the metal thickness of the enclosure, 
and is rigidly attached to the enclosure; 

 

اي كه از جنس غيرفلزي بوده و داراي قاب نگهدارنده) 2
استحكام پيچشي معادل با نبشي ورق فولادي مطابق با 

  .نيز در برابر آتش مقاوم باشدبالا باشد و ) 1(زيرنويس 

2) a supporting frame other than metal that has an 
equivalent torsional rigidity to a sheet steel 
angle in accordance with 1) above, and is fire 
resistant; 

 

 10  كمينههاي محفظه با عرضهمه لبه براي ايجاد لبه ) 3
  . درجه برگردانده شده باشند90ميليمتر به شكل نبشي 

3) all of the edges of the enclosure are turned a 
90º angle to produce a formed flange with a 
minimum width of 10 mm. 

 

 BS EN 60974-1:2005   Based on table J.1 of BS EN 60974-1:2005  از J.1براساس جدول 
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TABLE 2- MINIMUM THICKNESS OF SHEET METAL FOR ENCLOSURES OF ALUMINIUM, 
BRASS OR COPPER 

هاي آلومينيومي، برنجي يا مسي ضخامت كمينه ورق فلزي براي محفظه-2جدول   
Without supporting frame a 

 الفبدون قاب نگهدارنده 
With supporting frame b 

 Minimum thickness ببا قاب نگهدارنده 
of metal 

(mm) 
 ضخامت كمينه فلز  

)ميليمتر(  

Maximum width 
(mm) 

 عرض بيشينه
)ميليمتر(  

Maximum length 
(mm) 

 طول بيشينه
)ميليمتر(  

Maximum width 
(mm) 

  بيشينهعرض
)ميليمتر(  

Maximum length 
(mm) 

 طول بيشينه
)ميليمتر(  

0.55 80 
90 

Not limited 
 محدود نشده است

110 

180 
220 

Not limited 
 محدود نشده است

245 
0.70 105 

130 
Not limited 
 محدود نشده است

155 

260 
270 

Not limited 
 محدود نشده است

345 
0.90 155 

165 
Not limited 

 محدود نشده است
205 

360 
385 

Not limited 
 محدود نشده است

460 
1.10 205 

245 
Not limited 

 محدود نشده است
295 

485 
535 

Not limited 
 محدود نشده است

640 
1.45 305 

360 
Not limited 

 محدود نشده است
410 

715 
765 

Not limited 
 محدود نشده است

940 
1.90 460 

510 
Not limited 

 محدود نشده است
635 

1 070 
1 145 

Not limited 
 محدود نشده است

1 400 
2.40 635 

740 
Not limited 

 محدود نشده است
915 

1 525 
1 630 

Not limited 
 محدود نشده است

1 985 
3.10 940 

1 070 
Not limited 

 محدود نشده است
1 350 

2 210 
2 365 

Not limited 
 محدود نشده است

2 900 
3.85 1 325 

1 525 
Not limited 

د نشده استمحدو  
1 880 

3 125 
3 305 

Not limited 
 محدود نشده است

4 065 

 
 
 
a  Constructions considered to be without a 
supporting frame  are for example: 

1) a single sheet with single formed flanges; 

 
هاي بدون قاب نگهدارنده ساخت مورد نظر جهت محفظهالف

  :شرح زير استبراي مثال به 
   برگردانده شده ، يكبارهايورق تنها با لبه) 1

2) a single sheet that is corrugated or ribbed; 

3) an enclosure surface loosely attached to a 
frame, for example with spring clips latch; 

 
  ورق تنها كه موجدار يا آجدار شده باشد؛) 2
دار به قاب پيوسته ه به صورت لقياي كسطح محفظه) 3

  باشد، براي مثال با چفت و بست فلزي؛
4) an enclosure surface having an unsupported 
edge. 
b  These two columns apply when the enclosure is 
strengthened by one of the following means 

 

  . استاي كه داراي لبه بدون نگهدارندهسطح محفظه) 4
 اين دو ستون جدول هنگامي كه محفظه با يكي از وسايل ب

  روند؛زير تقويت شده است؛ بكار مي

1) a supporting frame that is a structural channel, 
angle, or folded rigid section that is at least equal 
to the metal thickness of the enclosure, and is 
rigidly attached to the enclosure; 

 
اي، يا نيمرخ اي كه از ناوداني، نبشي سازه قاب نگهدارنده)1

سخت ايجاد شده با ورق تاشده هم ضخامت با فلز محفظه 
  .ساخته شده و به صورت محكم به آن متصل شده باشد
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اي كه از جنس غيرفلزي بوده و داراي قاب نگهدارنده)2
استحكام پيچشي معادل با نبشي ورق فولادي مطابق با 

  .بالا باشد و نيز در برابر آتش مقاوم باشد) الف(زيرنويس 

2) a supporting frame other than metal that has an 
equivalent torsional rigidity to a sheet steel angle 
in accordance with a) above, and is fire resistant; 

 

 10هاي محفظه براي ايجاد لبه با عرض كمينه همه لبه) 3
  . درجه برگردانده شده باشند90ميليمتر به شكل نبشي 

3) all of the edges of the enclosure are turned a 
90º angle to produce a formed flange with a 
minimum width of 10 mm. 

 

 BS EN 60974-1:2005   Based on table J.2 of BS EN 60974-1:2005  از J.2براساس جدول 

5.3.2.3 The following factors shall be considered 
in determining the suitability of an enclosure: 

a) Physical strength; 

b) Resistance to impact; 

 

براي تعيين مناسب بودن محفظه عوامل زير بايد   5-3-2-3
  :مدنظر قرار گيرند

  ؛يزيكي استحكام ف)الف
  ؛مقاومت در برابر ضربه) ب 
 ;Moisture absorptive properties (c  ؛ويژگي هاي جذب نم ) ج

d) Combustibility; 
  ؛بليت اشتعالاق)د  

 ;Resistance to corrosion (e  ؛ مقاومت در برابر خوردگي) ه

f) Resistance to distortion at temperatures to 
which the enclosure may be subjected under 
conditions of normal or abnormal use; 

در دماهايي كه ) اعوجاج( مقاومت در برابر واپيچش ) و  
محفظه ممكن است تحت شرايط كار به هنجار يا كاربرد 

  ؛ناهنجار در معرض آن قرار گيرد
 Resistance to ignition from electrical (g  .گيري از منابع برقيبرابر آتش مقاومت در ) ز 

sources. 
 

هايي از دستگاه كه پيش بيني شده است   در محل   5-3-2-4
تا اتصال سامانه سيم كشي در كارگـاه انجـام گيـرد، اگـر ورق               

 35/1 پوشش باشـد، ضـخامت ورق نبايـد كمتـر از             بيفولادي  
ر روي انـدود شـده باشـد،        باشـد و اگ ـ   )  ايـنچ  053/0(ميليمتر  

و )  ايـنچ  056/0( ميليمتـر    42/1ضخامت ورق نبايـد كمتـر از        
 91/1هاي آلومينيومي، مسي و برنجي نبايد كمتـر از          براي ورق 
  .باشد)  اينچ075/0(ميليمتر 

5.3.2.4 The thickness of sheet metal in an area 
where provision is made for connection of a 
wiring system in the field shall not be less than 
1.35 mm (0.053 inch) if uncoated steel, 1.42 mm 
(0.056 inch) if galvanized steel and not less than 
1.91 mm (0.075 inch) for aluminum, copper, and 
brass. 

 

5.3.2.5 Corrosion protection 

All metallic parts shall be painted, plated, or 
otherwise protected against corrosion if the 
deterioration of such unprotected parts would be 
likely to result in a hazardous condition. 

 

    حفاظت در برابر خوردگي5-3-2-5
هاي فلزي دستگاه كه در صورت محافظت نشدن در كليه بخش

برابر خوردگي ممكن است شرايط خطرناكي را ايجاد كنند بايد 
آميزي، آب كاري يا در غير اين صورت در برابر خوردگي گرن

 .محافظت شوند
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5.3.2.6 Brushes shall be in accordance with 
ANSI/NEMA Standards Publication No. CB1 
"Brushes for Electrical Machines". 

بايـد مطـابق بـا اسـتاندارد        ) هـا ذغـال  (بكهاجارو 5-3-2-6
ANSI/NEMAــشريه ــايجارو" CB1 شــماره  ن ــال  (بكه ذغ

  . باشند"هاي برقيماشين) هاي

 

5.4 Construction Requirements-Electrical 
Considerations 

5.4.1 Connection to the input supply network 

5.4.1.1 Supply voltage 

Arc welding power sources shall be capable of 
operating at the rated supply voltage ±10%. 

 

   از جنبه هاي برقي–  الزامات ساخت 5-4

   اتصال به شبكه برق رساني5-4-1
     ولتاژ برق رساني5-4-1-1

 درصد  ± 10منابع نيروي جوشكاري قوسي بايد قادر باشند در         
  .ولتاژ برق رساني تأييد شده كار كنند

هـايي را   طـا وع ممكن است در مقـادير تأييـد شـده خ          اين موض 
  .دكنايجاد 

This may give deviations from the rated values.  

در مورد منابع نيروي جوشكاري قوسي كه بـه طـور مكـانيكي             
شود، براي تـأمين جريـان بـرق         برق نيرودار مي   بارانده شده و    

 درصد ولتاژ بـرق رسـاني       90جوشكاري بيشينه تأييد شده در      
  .تأييد شده، گشتاور محرك بايد كافي باشد

In the case of a mechanically driven electrically 
powered arc welding power source, the motor 
torque shall be sufficient at 90% of the rated 
supply voltage to supply the rated maximum 
welding current. 

 

در مورد منبع نيروي جوشكاري قوسي چرخنـده كـه بـه طـور              
شود، موتور بايد بدون ه شده و با موتور نيرودار ميمكانيكي راند

 جوشكاري تغييرات بار بين بار       زايانه   اثرگذاري معكوس بر كار   
  .دكنبيشينه و بي باري را تحمل 

In the case of a mechanically driven, engine 
powered rotating arc welding power source, the 
engine shall be capable of tolerating load 
variations between maximum load and no-load 
without adversely affecting the welding 
performance of the generator. 

 

5.4.1.2 Means of connection to the supply 
circuit. 

Acceptable means of connection to the supply 
circuits are one of the following: 

 

   وسايل اتصال به مدار برق رساني5-4-1-2
  

وسايل قابل قبول اتصال به مدار برق رساني يكي از موارد زير 
  :هستند

هاي برق هايي كه براي اتصال ماندگار كابلپايانه) الف
  اند،رساني قابل انعطاف در نظر گرفته شده

a) Terminals intended for the permanent 
connection of flexible supply cables; 

b) Terminals intended for the connection of 
supply cables to a permanent  installation; 

هاي برق رساني به هايي كه براي اتصال كابلپايانه) ب  
  اند؛تأسيسات ماندگار در نظر گرفته شده

هاي دستگاه كه به منبع نيروي جوشكاري ورودي) ج 
  .اند متصل شده

C) Appliance inlets fitted to the welding 
power source. 

 

  :Note  : يادآوري

This requirement may be met by using terminal on 
a separate device such as a switch, contactor, etc. 

اين الزام ميتواند با استفاده كردن از يـك پايانـه بـر روي يـك                 
  .جزا مانند يك كليد، محافظ و غيره برآورده شودوسيله م

  
The means of connection to the supply circuit 
shall be chosen in accordance with the maximum 
effective supply current I 1eff and the maximum 
supply voltage and meet the requirements of the 
relevant standards or be designed in accordance 
with annex E of BS EN 60974-1:2005. 

وسايل اتصال به مدار برق رساني بايد مطابق با شـدت جريـان             
 آمپر و ولتـاژ بـرق رسـاني بيـشينه           1برق رساني موثر بيشينه     

 كننـد   هگزينش شوند و الزامات استانداردهاي مربوط را بـرآورد        
 BS EN 60974-1:2005رد  اسـتاندا Eيا مطابق بـا پيوسـت   

  .طراحي شده باشند
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 :يادآوري
 

NOTE:  

In accordance with annex G of BS EN 60974-
1:2005 I 1eff is the effective rated supply  current 
in amperes 

 BS EN 60974-1:200 ،I 1eff  اسـتاندارد  Eطبـق پيوسـت    
  .ر استجريان برق رساني موثر تأييد شده برجسب آمپ

 Supply circuit terminals 5.4.1.3  هاي مدار برق رساني  پايانه5-4-1-3

These terminals shall be in accordance with the 
requirements of latest edition of BS EN 60974-1. 

 ها بايد مطابق با الزامات آخرين ويـرايش اسـتاندارد   ين پايانها 

BS EN 60974-1باشند .  
 Cable anchorage 5.4.1.4    مهاربندي كابل5-4-1-4

Welding power sources fitted with terminals for 
the connection of flexible supply cables shall be 
provided with cable anchorage that relieves the 
electrical connection from strain. The cable 
anchorage shall be in accordance with the 
requirements of latest edition if BS EN 60974-1. 

 

هـاي مخـصوص اتـصال      منابع نيـروي جوشـكاري داراي پايانـه       
  اي هاي برق رساني قابل انعطاف بايد مجهز به مهاربنـدي         كابل
مهاربنـدي كابـل    . د كه اتصال برقي را از كرنش رها سـازد         نباش

بــايــد مطابــق بــا الزامـــات آخـرين ويـرايش استانـــدارد           
BS EN 60974-1اشد  ب.  

اي دهانه برق رساني از درون      يدر جايي كه رسانا     5-4-1-5
هاي دهانه يـا بايـد بـه طـور          گذرد، لبه در محفظه يا ديواره مي    

 گرد شـده صـاف محكمـي مجهـز          نوشبصاف گرد شوند يا به      
  .گردند

5.4.1.5 Where power supply conductors pass 
through an opening in a barrier or enclosure, the 
edges of the opening shall be smoothly rounded or 
shall be provided with a secured and smooth 
rounded bushing. 

 

هنگامي كه براي اتصال برق رساني از كابـل قابـل       5-4-1-6
 بايد مطابق بـا آخـرين ويـرايش         كابلشود،  انعطاف استفاده مي  

منبـع  . باشدBS EN 60974-1  و IEC 60245-6 استاندارد 
هـاي فلـزي    هـاي لاسـتيكي يـا چـرخ       يي كـه داراي چـرخ     روني

كوچك، يا وسايل جابجايي آشكار ديگر است بايد همراه با يك           
سيم مطابق   پيوسته به    م قابل انعطاف و دوشاخه اتصال       سيست

و  BS EN 60974-1:2005 رايشـات آخــرين وي ـ ــبا الــزام
IEC 60309-1 تأمين گردد.  

5.4.1.6 When a flexible cable is used for power 
supply connection, it shall comply with latest 
edition of standard IEC 60245-6 and BS EN 
60974-1. The power source that has wheels, 
casters, or other obvious means of mobility shall 
be equipped with a flexible cord and attachment 
plug shall be provided on the flexible cord, it shall 
comply with requirements of BS EN 60974-1 and 
IEC60309-1. 

 

 ـ           5-4-1-7 ا اگر منبع نيرو براي اتصال به برق تغذيه همراه ب
 بايـد همـراه     منبع نيرو يك سيستم قابل انعطاف تأمين نگردد،       

اي هـاي پايانـه   هاي سيم كـشي درونـداد يـا سرسـيم         بــا پايانه 
اي كه فقـط بـه كمـك آچـار قابـل دسـترس              درونداد سربسته 

 نيمـه منگنـه      سر بسته   سوراخ  يك سوراخ، . باشند، تأمين شود  
براي آسان سـازي     اتصال بايد    وسيلهشده براي اتصال آينده، يا      

  .كشي ماندگار تأمين گرددوصل كردن دستگاه به سامانه سيم

5.4.1.7 If a power source is not provided with a 
flexible cord for power supply connection, it shall 
be provided with input wiring terminals or input 
terminal leads which shall be enclosed and 
accessible only by means of tools. A hole, 
knockout, or fitting shall be provided to facilitate 
connections to a permanent wiring system. 

 

 Inlet opening 5.4.1.8    دهانه ورودي5-4-1-8

Where the supply cable passes through metallic 
parts, it shall be provided with a bushing of 
insulating material, or the opening shall be 
smoothly rounded with a radius of at least 1.5 
mm. 

 
قطعـات فلـزي عبـور      درون  در جايي كه كابـل بـرق رسـاني از           

 ساخته شده از جنس عـايق       نشبو يد با  با  دهانه ورودي  ميكند،
 5/1كـم   برق تأمين شود يـا ايـن كـه دهانـه بـا شـعاع دسـت           

  .گرد شود صافبصورت ميليمتر 
: براي مثـال  (وسيله قطع و وصل مدار برق رساني         5-4-1-9

تأمين بايـد مطـابق   در صورت   )  يا مدارشكن   جان محافظكليد،  
5.4.1.9 Supply circuit on/off switching device (for 
example switch, contactor or circuit breaker) if 
provided shall be in accordance with the 
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requirements of the latest edition of BS EN 
60974-1. 

  .باشدBS EN 60974-1 با آخرين ويرايش 

5.4.2 Earthing 

5.4.2.1 All exposed noncurrent carrying 
conductive parts, which might become energized 
under the rigors of normal use and handling shall 
have metal-to-metal contact or shall be otherwise 
electrically bonded together and connected to a 
common earthing means. 

 

  )اتصال به زمين(  زمين كردن 5-4-2
هاي رساناي در معـرض تمـاس بـدون          بخش هكلي  5-4-2-1

جريان بـرق كـه ممكـن اسـت در اثـر شـرايط سـخت كـاربرد                
ار گردند بايد تماس فلز به فلز داشـته         دمعمولي يا جابجايي برق   

يا در غير اين صورت از نظر رسانايي برقـي بهـم پيوسـته و بـه              
  .يك وسيله زمين كردن مشترك متصل شده باشند

The earthing means shall be: 

1) A part of the power source; 

2) Used only for earthing purposes; 

 

 

  :وسيله زمين كردن بايد
  بخشي از منبع نيرو باشد؛     )1
  قط مخصوص زمين كردن بكار رفته باشد؛ف    ) 2

3) Unlikely to be disassembled during 
operation or servicing; 

4) Of adequate size for the earthing conductor; 

5) Located in the vicinity of the supply 
connections. 

 

بـرداري يـا تعميـر      احتمال بازكردن آن بهنگام بهـره      )3
  ته باشد؛وجود نداش

 ؛ رساناي زمين كردن كافي باشدبعنواناندازه آن  )4

  .نزديك به اتصالات برق رساني قرار داشته باشد )5

The grounding means shall be a metal stud, 
binding post, pressure connector, binding screw, 
uninsulated or insulated leads, internally threaded 
boss, or equivalent means. Solder alone shall not 
be relied upon as a means for grounding 
connections. The grounding means shall comply 
with requirements of DDCLC/TS 62081 and BS 
EN 60974-12. 

 

 بـست ميلـه اي،      ، فلـزي  وسيله زمين كردن بايد يك ميل پيچ      
 يا عايقـدار،    هاي بدون عايق  م سرسي بست فشاري، بست پيچي،   

لحـيم  .  باشـد  برجستكي داراي رزوه داخلي يـا وسـيله معـادل         
كاري به تنهايي نبايد به عنوان وسيله اتصال زمين كردن مورد           

 وسيله زمين كردن بايد مطابق با الزامـات  . اطمينان قرار گيرد

DDCLC/TS 62081  و BS EN 60974-12 باشد.  

5.4.2.2 Earth clamp 

The clamp shall be used for connecting the work 
lead or earth cable to the work. It shall produce a 
strong connection, yet be able to be attached 
quickly and easily to the work. For light duty, a 
spring-loaded clamp may be used. For high 
currents, a screw clamp should be used to provide 
a good connection without overheating the clamp. 
The clamp return current shall comply with latest 
edition of BS 638: Part 5. 

 

    گيره زمين5-4-2-2
 يا كابل زمين بـه كـار اسـتفاده          كابل كار گيره بايد براي اتصال     

اين گيره بايد ضمن ايجاد اتـصال قـوي، قـادر باشـد بـه               . شود
در كارهاي سبك ميتـوان     .  به كار وصل گردد    بسرعتراحتي و   

در كارهاي با جريان برق زيـاد       . از يك گيره فنري استفاده كرد     
 ،  ودزياد گـرم ش ـ   اينكه گيره      بدون    و  خوب براي ايجاد اتصالي  

گيـره جريـان    . توصيه ميـشود از گيـره پيچـي اسـتفاده شـود           
 BS 638: Part 5  بايـد بـا آخـرين ويـرايش     )زمـين (معكوس

  .مطابقت نمايد
5.4.3 Corrosion protection 

When materials subject to corrosion, such as iron, 
steel, or aluminum, etc., are used as part of the 
wiring terminal or grounding means, such parts 
shall be plated or otherwise protected to maintain 
the integrity of the electrical connection. 

 

    حفاظت در برابر خوردگي5-4-3
 خـوردگي نظيـر آهـن، فـولاد، يـا      مـساعد هنگامي كه از مـواد     

اي از وسايل پايانه سيم كـشي    و غيره به عنوان قطعه     آلومينيوم
شـود، بـراي ايجـاد درسـتي اتـصال          يا زمين كردن استفاده مي    

 چنين قطعاتي بايد آبكاري شده يا در غير اين صورت در            ،برقي
  .برابر خوردگي محافظت شوند
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5.4.4 Output provisions 

5.4.4.1 Mechanical switching devices used to 
adjust output shall conform with the requirements 
of the latest edition of BS EN 60974-1.    

 

  دستگاه برونداد تنظيم برايها  پيش بيني5-4-4
وسايل قطـع و وصـل مكـانيكي بكـار رفتـه بـراي               5-4-4-1

ــرين     ـــات آخ ـــا الزامـ ـــد بـ ــتگاه بــايـ ــداد دس ــيم برون تنظ
  . مطابقت كندBS EN 60974-1ويرايش

5.4.4.2 Protection against unintentional contact 

Welding circuit connections, with or without 
cables connected, shall be protected against 
unintentional contact by persons or by metal 
objects, for example vehicles, cranes, hooks, etc. 

 

    حفاظت در برابر تماس غيرعمد5-4-4-2
ها متصل شده    مدار جوشكاري، با يا بدون اين كه كابل        تلااتصا

  برخـورد بـا    باشند، بايد در برابر تماس غيرعمدي اشـخاص يـا         
ها، قلابهـا و غيـره      اشياء فلزي براي مثال وسايل نقليه، جرثقيل      

  .دنمحافظت شده باش
The following are examples of how such 
protection can be afforded: 

 
  :باشندهايي از چگونگي انجام اين كار ميموارد زير مثال

a) any live part of coupling device is 
recessed behind the plane of the access 
opening; 

b) a hinged cover or a protective guard is 
provided.   

 

ننده در پشت دهانه    هر قطعه برق دار وسيله جفت ك      ) الف
  ؛باشددسترسي به صورت پس نشسته 

يك سرپوش لولادار يا يك شبكه محافظ پـيش بينـي    ) ب  
  .باشدشده 

5.4.4.3 Location of coupling devices  

Uncovered coupling shall be located so that their 
openings are not tilted upwards. 

 
  نده  جايگاه وسايل جفت كن5-4-4-3

وسايل جفت كننده پوشش دار نـشده بايـد در جايگـاهي قـرار           
  .هاي آنها به طرف بالا كج نشوندگيرند كه دهانه

NOTE:  

Coupling devices fitted with an automatic closing 
may have their opening tilted upwards. 

 
  :يادآوري

ش  بـا يـك سـرپو       همـراه  اي كه هاي وسايل جفت كننده   دهانه
  .اند، ميتوانند به طرف بالا كج شوندخودبند نصب شده

5.4.4.4 Welding cables 
Welding cables supplied with the power sources 
shall be of a size sufficient to limit the 
temperature to 85°C or to the temperature rating 
of the cable insulation, whichever is less, when 
operated at the rated load current and duty cycle 
of the power source. 

 

  هاي جوشكاري  كابل5-4-4-4
اندازه كابلهاي جوشكاري كه با منابع نيرو تأمين ميشوند، بايـد           
هنگامي كه از منبع نيرو با جريان بار و چرخه كار تأييـد شـده               

 درجـه  85 دمـا بـه    بـراي محـدود كـردن    ،برداري ميـشود  بهره
سلسيوس يا ميزان دماي عايق كابل، هركدام كه كمتـر اسـت،            

  .كافي باشد
Welding cables shall comply with latest edition of 
IEC60245-6. 

 
 IEC60245-6كابلهاي جوشكاري بايد مطابق باآخرين ويرايش     

  .باشند

5.4.4.5 Outlet openings  

Where welding cables pass through metallic parts, 
the opening shall be smoothly rounded with a 
radius of at least 105 mm. 

 

  هاي خروجي  دهانه5-4-4-5
هـا  گذرند، دهانه در جاهايي كه كابلها از درون قطعات فلزي مي        

 ميليمتـر بـه صـورت صـاف گـرد      105بايد با شعاع دست كـم     
  .شوند

5.4.4.6 Welding terminals 
Connectors and terminals shall be so designed and 
connected that they cannot be unintentionally 
disconnected or work loose, it shall comply with 
safety requirements of latest edition of Standard 
DDCLC/TS 62081. The welding terminals shall 
not exceed 60°C temperature rise when the power 
source is operated at rated load current and duty 
cycle. 

 

  هاي جوشكاري  پايانه5-4-4-6
اي طراحـي و متـصل      ها بايـد بـه گونـه      ها و پايانه  اتصال دهنده 

شوند كه به صورت غيرعمدي جدا يا شل نشوند و بايد مطـابق             
ـــدارد     ــرايش استانــ ــرين ويـ ــي آخـ ـــزامات ايمنـ ـــا الــ بــ

DDCLC/TS62081 هــاي جوشــكاري دمــاي پايانــه. باشــند
 و چرخـه   تأييد شـده   ريان بار هنگامي كه منبع نيرو با شدت ج      

 درجه سلسيوس تجـاوز     60كند نبايد از    كار تأييد شده كار مي    
 .كند
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 Internal wiring requirements 5.4.5 كشي دروني  الزامات سيم5-4-5

5.4.5.1 When internal wiring consists of insulated 
conductors, they shall be selected for the 
particular application with respect to the 
temperature, current, voltage, exposure to oil or 
grease, and other conditions of service to which 
they are likely to be subjected. 

 

 داراي درونـي     هـاي  در مواردي كـه سـيم كـشي         5-4-5-1
يد بـا در نظـر      بارساناهاي عايق دار    ،  هستندرساناهاي عايق دار    

 روغن يا گريس قرار     ضرعگرفتن دما، شدت جريان، ولتاژ، در م      
گرفتن و شرايط ديگري كه ممكن است حين كار براي كـاربرد            

  .ويژه در معرض آن قرار گيرند، گزينش شوند
د كـه   ند يا محافظت شو   ناي قرار گير   بايد به گونه    ها سيم كشي 

در اثر تماس با هر قطعه زبر، تيز يا متحرك، آسيبي بـه عـايق               
  . نرسدهابندي رساناي آن

The wirings shall be so arranged or protected that 
no damage to the conductor insulation will occur 
from contact with any rough, sharp, or moving 
part. 

 

ها و اتصالات بايد به طور مكانيكي محكم شده باشـند           درزهمه  
و بدون ايجاد كرنش مكانيكي بر روي رسانا تماس برقـي را بـا              

  .آن فراهم كنند

All joints and connections shall be mechanically 
secured and shall provide electrical contact 
without mechanical strain on the conductor. 

 

هاي دروني منبع نيروي جوشكاري بايـد طبـق        همه سيم كشي  
) شـوك (در برابـر تكـان   BS EN 60974-1 آخـرين ويـرايش   

  .برقي محافظت شده باشند

All internal wirings of arc welding power source 
shall be protected against electric shock in 
accordance with the latest edition of BS EN 
60974-1. 

 

در مواردي كه درون يـك محفظـه از رساناهــاي             5-4-5-2
اي داراي   بايد بــه گونه   رساناهابدون عايق استفاده شده باشد،      

داده شده در جـدول     هاي  ي  گاه شده باشند كه فاصله بند     تكيه
  . را حفظ كنند2

5.4.5.2 When uninsulated conductors are used 
within an enclosure, they shall be so supported 
that the spacings given in Table 2 shall be 
maintained. 

 

هاي عايق كننـده و ماننـد       ها، ورقه واشرها، بوشن   5-4-5-3
آنها كه براي سرهم بستن يا عايق بندي قطعات برق دار به كار             

برداري با بـار    روند نبايد عملاً به وسيله دمايي كه حين بهره        مي
تأييــد شــده تحــت شــرايط كــار معمــولي در معــرض آن قــرار 

  .آسيب ببينندميگيرند 

5.4.5.3 Insulating washers, bushings, sheets, and 
such for the mounting of or insulation of live parts 
shall not be functionally damaged by the 
temperature to which they will be subjected 
during operation at rated load under usual service 
conditions. 

 

دار عـايق   بندي كمينه بين هـر قطعـه بـرق        فاصله  5-4-5-4
دار، متصل شده به زمين     يگر برق بندي نشده و قطعه رساناي د     

  . باشد2يا مجزا نبايد كمتر از مقادير نشان داده شده در جدول 

5.4.5.4 The minimum spacing between any 
uninsulated live part and another live, grounded, 
or isolated conductive part shall not be less than 
those shown in Table 2. 

 

مواد عايق بنـدي همـراه بـــا رسـاناها و قطعـات           5-4-5-5
اي نگهدارنده يك منبـع نيـروي جوشـكاري قوسـي بايـد             سازه

ده عـايق   هنگامي كه با افزايش دماي محدودي كـه براسـاس ر          
 داراي دوام گرمـايي     ،دشونبرداري مي ـ بندي مشخص شده، بهره   

  .مناسب باشند

5.4.5.5 Insulating materials in association with the 
conductors and the supporting structural parts of 
an arc welding power source shall have suitable 
thermal endurance when operating at the limiting 
temperature rise specified with considering of 
classification of insulation. 

 

منبع نيروي جوشـكاري قوسـي بايـد بـا الزامـات              5-4-5-6
  .مطابقت نمايدBS EN 60974-1 يرايش گرمايي آخرين و

5.4.5.6 Arc welding power source shall conform 
with the thermal requirements of the latest edition 
of BS EN 60974-1. 

 

منبـــع نيــروي جـــوشكاري قوســــي نبايــــد از   5-4-5-7
برداري غيرعادي لطمه ديده و بايد طبق آخـرين ويـرايش           هبهر

BS EN 60974-1مجهز به حفاظت گرمايي شده باشد .  

5.4.5.7 Arc welding power source shall not suffer 
abnormal operation and shall be fitted with 
thermal protection in accordance with the latest 
edition of BS EN 60974-1. 
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TABLE 2 - SPACINGS IN ARC WELDING POWER SOURCES a)  

  نيروي جوشكاري قوسي هايعبها در من  فاصله بندي-2جدول 
AT  OTHER  THAN  WIRING  TERMINALS 

  هاي سيم كشيدر غير از پايانه
At  Wiring 

Terminals b,c) 
  )ب،جهاي سيم كشي در پايانه

To  other  than 
Enclosure  Walls 

محفظههاي ديواره غيراز تا  

To  Walls  of  a  Metal 
Enclosure f,g) 

  )و،زهاي محفظه فلزي ارهتاديو

rms 
VOLTAGE 
BETWEEN 

PARTS 
INVOLVED 

d,e) 
جذر ميانگين 

  مربعات
ولتاژ بين 

 )د،هـقطعات درگير 

Through  Air 
mm 

   هواوندر
 ميليمتر

Over  Surface 
mm 

  روي سطح
 ميليمتر

Through  Air 
mm 

   هواوندر
 ميليمتر

Over  Surface 
mm 

  روي سطح
 ميليمتر

Through  Air 
mm 

   هواوندر
 ميليمتر

Over  Surface 
mm 

  روي سطح
 ميليمتر

0 – 50 12.7 12.7 3.18 3.18 12.7 12.7 
51 – 150 12.7 12.7 3.18 6.35 12.7 12.7 
151– 300 12.7 12.7 6.35 9.53 12.7 12.7 
301 – 600 25.4 25.4 9.53 12.7 12.7 12.7 

 
 
 

a) Values do not apply to a turn of wire on a coil 
or to spacings between: 

1) Two conductors of a coil, 

 
ش سـيم در يـك سـيم پـيچ يـا فاصـله         پيچ برايمقادير  )الف

  :روندهاي بين موارد زير بكار نميبندي
  ي يك سيم پيچ،هارسانا دو) 1

2) a coil and its core, and 

3) a coil and any other part of opposite polarity 
including the crossover lead. 

 
   آن؛ وهسته پيچ و مسي) 2
راي قطبيت مخالف شامل    سيم پيچ و هر قطعه ديگر دا      ) 3

  .سيم روگذر
The spacings given in Table 2 do not apply to 
wiring devices (snap switches, lampholders, etc.), 
motors, printed circuit boards, potted circuits and 
devices, or other accessories for which there are 
standards established for such components. 

 

 بــه وسايل سيم كشي     2هاي داده شده در جدول      فاصله بندي 
، موتورهـا،   )هـاي چـراغ و غيـره      مانند كليدهاي تقبند، سرپيچ   (

هاي مدار چاپي، مدارها و وسايل كـوزه دار، يـا متعلقـات             تخته
  . بكار نميروندديگري كه براي آنها استاندارد تهيه شده است

b) Wiring terminals are considered to be 
terminals to which supply connections are 
made in the field. 

 
هايي هستند كه در كارگـاه      هاي سيم كشي پايانه   پايانه) ب

  .شونداتصالات برق رساني به آنها وصل مي

c) The spacing between screw type terminals 
of opposite polarity shall be not less than 0.250 
inch (6.35 mm) if the terminals are in the same 
plane. 

 
 ـهـاي نـوع پيچـي       فاصله بندي بين پايانـه    ) ج   ا قطبيـت   ب
ها در يك صفحه قرار دارند،      اد در صورتي كه اين پايانه     ضمت

  . ميليمتر باشند35/6نبايد كمتر از 

d) When the repetitive peak voltage on which 
the device is used is more than 1.5 times the 
rms volts, the peak voltage shall be divided by 
2 to obtain an equivalent rms rating in volts. 

 

هنگامي كه ولتاژ اوج تكـراري كـه وسـيله در آن بكـار              ) د  
 برابر جذر ميانگين مربعات ولتاژها     5/1برده ميشود بيش از     

راي به دسـت آوردن يـك جـذر ميـانگين مربعـات             است، ب 
  . تقسيم كرد2ها بايد ولتاژ اوج را به  تأييد شده در ولت

e) For grounded power systems, such as three 
phase four wire systems, the clearance and 
creepage distances to ground shall be governed 
by voltage to ground. 

 

وي داراي اتــصال زمــين، ماننــد رهــاي نيــراي ســامانهبــ) ه
  تـا  هـاي آزاد و خـزش     هاي سه فاز چهارسيم، فاصله    سامانه

اتصال زمين بايد به وسيله ولتـاژ بـا اتـصال زمـين كنتـرل               
  .شود

f) A metal piece attached to the enclosure is 
considered to be a part of the enclosure if 

-در صورتي كه تغيير شكل محفظه ممكن است فاصـله   ) و   
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deformation of the enclosure is likely to reduce 
clearance and creepage distances between the 
metal piece and uninsulated live parts or film 
coated wire. 

هاي آزاد و خزش بين يك قطعه فلزي پيوسته به محفظـه            
ق نشده يا سيم داراي پوشش غـشايي  و قطعات برق دار عاي 

را كاهش دهد، آن قطعه فلزي جزيي از محفظـه محـسوب            
  .ميشود

g) For subassembly enclosures where clearance 
and creepage distances are rigidly maintained 
and when mounted inside another enclosure, 
the distances for "to other than enclosure 
walls" shall be permitted instead of "to walls of 
metal enclosure" but in no case shall they be 
less than 0.100 inch (2.54 mm). 

 

هاي آزاد  ها در جايي كه فاصله    براي اجزاء فرعي محفظه   ) ز  
انـد و هنگـامي كـه       و خزش به طور استوار نگهداشته شـده       

 بـراي   اصله ها اند، ف  سرهم بندي شده   درون محفظه ديگري  
هـاي  تا ديواره " بايد بجاي    "تا اجزاء غير از ديواره محفظه     "

 مجاز دانسته شوند ولي به هيچ وجـه نبايـد           "محفظه فلزي 
  . ميليمتر باشند54/2كمتر از 

5.4.6 Requirements for certain equipment and 
specific components 

5.4.6.1 Transformers 

A power source transformer supplying welding 
current shall have the secondary winding(s) 
electrically isolated from the primary winding(s) 
when the power source is designed to be operated 
from power supply lines. Transformers shall 
comply with requirements of latest edition of the 
BS EN 60974-1as applicable. 

 

   الزامات براي تجهيزات معين و اجزاء ويژه5-4-6

  
    تراديسه ها5-4-6-1

اي تـأمين كننـده شـدت جريـان         در يك منبع نيروي تراديسه    
- خطوط بـرق   بابرداري  جوشكاري به هنگام طراحي بـراي بهره     

اولـين  ) هـاي (دومين بايد از سيم پيچ      ) هاي( سيم پيچ  ،رساني
 موارد مربـوط باالزامـات      ها بايد در  تراديسه. دنآن جدا شده باش   

مطابقـت داشـته    BS EN 60974-1آخرين ويرايش استاندارد
  .باشند

5.4.6.2 Generator type power sources 

The generator sources convert mechanical energy 
into electrical power suitable for arc welding. The 
power may be obtained from an internal 
combustion engine, an electric motor, or from a 
power take-off from other equipment. The 
generator shall comply with latest edition of 
BS EN 60974-1 as applicable. 

 

  ايايانهز نيروي نوع بع هاي  من5-4-6-2
ي به  اي انرژي مكانيكي را براي جوشكاري قوس       زايانه  هاي عبمن

نيـرو ممكـن اسـت از يـك         . دنتبديل ميكن  مناسب   نيروي برق 
موتور درونسوز يا يك موتور برقـي، يـا نيـروي گرفتـه شـده از                

زايانـه بايـد بـا الزامـات مربـوط       . تجهيزات ديگر به دسـت آيـد      
 مطابقت داشـته  BS EN 60974-1آخرين ويرايش استاندارد 

  .باشد
5.4.6.3 Operating controls 

A suitable means shall be provided for adjusting 
the output of an arc welding power source over 
the welding range specified by the manufacturer. 
Provision shall be made for indicating the 
approximate output setting(s) of the power source 
expressed as load voltage, load current, or by an 
arbitrary reference scale. Control circuits shall 
conform with the requirements of the latest 
edition of BS EN 60971-1. 

 

  برداريهاي بهره  كنترل5-4-6-3
وسايل مناسبي بايد براي تنظيم برونداد از يـك منبـع نيـروي             
جوشكاري قوسي در دامنه جوشـكاري مـشخص شـده توسـط            

) هـاي (بـراي نمـايش تنظـيم    . سازنده پيش بينـي شـده باشـد       
برونداد تقريبي منبع نيرو كه به صورت ولتاژ بار، شدت جريـان            

ياس مرجع اختياري بيان ميشود، پيش      بار، يا به وسيله يك مق     
هاي كنتـرل بايـد بـا       دارم ـ. بيني لازم بايد انجام گرفتـه باشـد       

مطابقـت داشـته    BS EN 60974-1 الزامات آخرين ويـرايش  
  .دنباش

5.4.6.4 Marking of connections and operating 
controls 

All welding terminal connections, tap connections, 
and operating controls shall be plainly and 
permanently marked to designate their purpose and 
correct usage, in accordance with the latest edition 

 

هـــايگـذاري اتـصالات و كنتـرل  نشانـه  5-4-6-4
  برداريبهـره

اي، و د پلـــههمــه اتــصالات پايانــه جوشــكاري، اتــصالات كليــ
اي سـاده و مانـدگار جهـت    برداري بايد به گونههاي بهره كنترل

 نشان دادن كار و كاربرد صحيح آنها مطابق آخـرين ويـرايش   
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of BS EN 60974-1. BS EN 60974-1گذاري شوند نشانه.  
5.4.6.5 Auxiliary power supply 

5.4.6.5.1 Receptacles 

A supply receptacle intended for providing power 
to 230 Volt auxiliary equipment such as wire 
feeders, drills, grinders, and such, shall be of the 
grounding type, and the grounding contact of the 
receptacle shall be electrically connected to the 
enclosure of the power source. The current and 
voltage rating of the auxiliary power supply shall 
be marked at the receptacle location. 

 

    برق رساني كمكي5-4-6-5
  )برق(  پريزهاي 5-4-6-5-1

 ولتي به تجهيزات كمكـي      230پريز برقي كه براي برق رساني       
هـا، و   ها، چرخ سـنباده   هاي سيم جوش، مته   مانند تغذيه كننده  

نظاير آنها در نظر گرفته شده است بايد از نوع اتصال به زمـين              
به محفظه منبع نيرو    بوده و اتصال زمين پريز بايد از نظر برقي          

ميزان شدت جريان و ولتاژ بـرق رسـاني كمكـي           . پيوسته باشد 
  .بايد در محل نصب پريز نشانه گذاري شده باشد

5.4.6.5.2 Protection 

When supplied, a fuse(s) or circuit breaker(s) that 
protects the auxiliary power supply circuit shall be 
capable of interrupting the auxiliary power supply 
circuit. The current rating of a fuse shall be 
marked at the fuseholder location. 

 

    حفاظت5-4-6-5-2
يا ) ها(در موردي كه برق رساني كمكي تأمين شده است، فيوز          

محافظت كننده آن بايد قادر باشند مدار بـرق         ) هاي(مدارشكن
ميزان شدت جريان فيـوز بايـد در        . ا قطع كنند  رساني كمكي ر  

  .محل جافيوزي نشانه گذاري شود

5.4.6.5.3 Auxiliary power supply circuit 

An auxiliary power supply circuit shall be 
electrically isolated from the input power supply. 

 
  دار برق رساني كمكيم  5-4-6-5-3

ي بايد از نظر برقي از برق رسـاني ورودي          مدار برق رساني كمك   
  .مجزا باشد

5.4.6.5.4 Short circuit of welding circuit 

An arc welding power source shall not become a 
fire or shock hazard as a result of a short circuit of 
the welding circuit. 

 

  شكاريمدار جو) كوتاهاتصال (  اتصالي 5-4-6-5-4
منبــع نيــروي جوشــكاري قوســي نبايــد در اثــر اتــصالي مــدار 

  .كند) شوك(جوشكاري ايجاد خطر آتش سوزي يا تكان 

5.4.6.5.5 Output regulating taps 

When load voltage or load current regulating tap 
switches are provided, they shall have established 
contact positions. 

 

  اي تنظيم كننده برونداد  كليدهاي پله5-4-6-5-5
اي تنظيم كننـده شـدت جريـان و     در مواردي كه كليدهاي پله    

تمـاس  هـاي   شده است، آنها بايد داراي وضعيت     تأمين  ولتاژ بار   
  .پابرجا باشند

Switches, brushes, or sliding type contacts shall 
not, if left between two contact positions, short 
circuit any winding turns. 

 
هاي نـوع لغـزان اگـر در        ، يا تماس  )هابكجارو(كليدها، ذغال ها    

هاي وضعيت بين دو تماس قرار گيرند، نبايد در هيچيك از پيچ     
  .سيم پيچ، اتصالي ايجاد كنند

5.5 Rating and Performance 

5.5.1 Input rating of arc welding power sources 
operating from electrical power supply 

The input voltages and frequencies shall be as 
follows: 

50 Hertz, 230/380 

 

    ميزان مشخصات و كاركرد5-5
 نيروي جوشـكاري    بع هاي   ميزان بار درونداد من     5-5-1

   كار مي كنند برق رساني به آنهاكه از طريققوسي 
  :نداد بايد به ترتيب زير باشدولتاژ و بسامدهاي درو

  380/230 هرتز، 50

The input current(s) of an arc welding power 
source operating from an electrical power supply 
shall be determined at the rated output when rated 
input voltage(s) and rated frequency(s) are 
applied. 

 

 كه با برق رسـاني بـه آن   ي نيروي جوشكاري قوس منبعكدر ي 
 تأييـد   ي)هـا (و بسامد ) ها(كند، بايد هنگامي كه با ولتاژ     كار مي 

 بايـد   درونداد آن ) هاي(، شدت جريان  كندشده درونداد كار مي   
  .در برونداد تأييد شده تعيين گردد

For power sources with regulating taps, the input  شــدت بــراي منــابع نيــروي داراي كليــدهاي تنظــيم كننــده ،



 July. 2009/ 1388 تير  IPS-M-GN-375(1)
 

 25

current(s) shall be determined under the 
conditions which result in the maximum input 
current when the output is the rated load current at 
the rated load voltage of the power source. 

ونداد منبع نيرو و     بايد در شرايطي كه در     درونداد  ) هاي(جريان
شدت جريان و ولتاژ بار تأييد شده و ايـن شـرايط باعـث شـده        

  .است كه شدت جريان درونداد بيشينه گردد، تعيين شود

5.5.2 Power factor correction 

When power factor correction is provided, the 
corrected value shall be measured at rated load, 
rated input voltage(s) and frequency(s). The 
corrected value shall not be less than 75 percent 
unless the corrected value is specified on the 
nameplate. 

 

    اصلاح ضريب توان5-5-2
هنگامي كه اصلاح ضريب توان پيش بيني شـده باشـد، مقـدار             

درونداد ) هاي( و بسامد  )ها(اصلاح شده بايد در ميزان بار، ولتاژ      
مقدار اصلاح شده نبايـد كمتـر از        . گيري شود تأييد شده اندازه  

 مگر اين كه مقدار اصلاح شده بر روي صـفحه           ، درصد باشد  75
  .مشخصات ذكر شده باشد

5.5.3 Open circuit (no-load) voltage, conventional 
load voltage and the rated welding current shall 
comply with the latest edition of BS EN 60974-1. 

 
، ولتاژ بـار قـراردادي و شـدت         )بي بار (ولتاژ مدار باز      5-5-3

جـــريان جوشـــكاري تأييــــد شــده بايــد بــــا آخريـــن       
  .مطابقت داشته باشد BS EN 60974-1ويــرايش

5.6 Tests 

5.6.1 Jerk test 

5.6.1.1 Mechanized handling  

If means for mechanical handing are provided (for 
example eyelet or lug) for the purpose of lifting an 
assembled welding power source, these shall be 
capable of withstanding the mechanical stress of a 
static pull with a force calculated from the mass of 
the assembled welding power source as follows: 

 

  ها  آزمون5-6
  هاي تند  آزمون حركات و تكان5-6-1
    جابجايي مكانيكي5-6-1-1

اگر وسايلي براي جابجايي مكـانيكي پـيش بينـي شـده باشـد              
به منظور بلنـدكردن منبـع نيـروي        ) براي مثال حلقه يا قلاب    (

قـادر باشـند    جوشكاري سرهم بندي شده، اينگونه وسايل بايد        
هاي مكانيكي كشش ايستايي ناشي از نيروي محاسـبه         تا تنش 

شده بشرح زير از جرم منبع نيروي جوشـكاري سـرهم بنـدي             
  :شده را تحمل نمايد

a) For welding power sources of less than 
150 kg, a force calculated from 10 times the 
mass shall be used; 

b) For welding power sources of 150 kg or 
more, a force calculated from four times the 
mass or at least 150 KN shall be used. 

 

 كيلوگرم،  150براي منابع نيروي جوشكاري كمتر از       ) الف
 بايـد    محاسبه شده اسـت     برابر جرم منبع   10 از    كه يينيرو

  استفاده شود؛
 كيلـوگرم يـا     150 برابـر وي جوشكاري   ربراي منابع ني  ) ب  

 محاسـبه شـده        از چهاربرابر جرم منبع    ي كه بيشتر، نيروي 
  . كيلونيوتن بايد استفاده شود150يا دست كم است 

If only a single lifting means is provided, it shall 
be designed so that a torque applied during lifting 
cannot cause it to be loosened.  

ط يك وسيله مخصوص بلندكردن دسـتگاه پـيش بينـي           اگر فق 
اي طراحي شـده باشـد كـه         بايد به گونه   اين وسيله شده باشد،   

گشتاور بكار رفته حين بلندكردن دسـتگاه نتوانـد باعـث شـل             
  .شدن آن شود

Conformity shall be checked   by visual inspection 
and by the following test. 

 
ه وسيله بازرسي چشمي و آزمون زير بررسي        مطابقت آن بايد ب   

  :شود

The welding power source is fitted with all the 
associated attachments, (excluding gas cylinders, 
separate trailers, carts and wheel undercarriages) 
that are likely to be installed and, in the case of 
engine-driven welding power sources, completely 
serviced and ready for operation. The welding 
power source is anchored rigidly at its base and a 

 

همه ملحقات همراه منبع نيروي جوشكاري كه احتمـال نـصب        
بــه اســتثناء ســيلندرهاي گــاز، يــدك كــش (آنهــا وجــود دارد 

بـر روي دسـتگاه     ) دارها و حمل كننده زير چـرخ      مستقل، ارابه 
مجهز به موتـور     د و در مورد منابع نيروي جوشكاري        ننصب شو 

. بـرداري شـود   ير و آماده بـراي بهـره       منبع كاملاً تعم   ،ندهنادرگ
اي كه توسط سـازنده پيـشنهاد       منبع نيروي جوشكاري به گونه    



 July. 2009/ 1388 تير  IPS-M-GN-375(1)
 

 26

chain or cable is attached to its lifting means, as 
recommended by the manufacturer, and an 
upward force is then exerted continuously for
10 s. 

شده است به طور محكم در پايه مهـار شـده و يـك زنجيـر يـا            
كابل به وسيله مخصوص بلنـدكردن آن وصـل شـده و سـپس              

 ثانيـه بـه آن وارد       10اي به طور پيوسته بـراي       نيروي بالابرنده 
  .گردد

If two more lifting means are provided, the chains 
or cables are arranged so that the force is equally 
shared between them and is applied at an angle 
not greater than 15º to the vertical. 

 

 بلنـدكردن در دسـتگاه پـيش بينـي          براي  بيشتر اگر دو وسيله  
اي مرتب گردند كه نيـرو      ها به گونه  لشده باشد، زنجيرها و كاب    

 15اي كه بزرگتر از     به طور يكنواخت بين آنها توزيع و در زاويه        
  .درجه نسبت به خط عمود نباشد، وارد آيد

5.6.1.2 Manual handling  

If means for manual handling for lifting or 
carrying (for example handles, straps), these shall 
be capable of withstanding the mechanical stress 
of a static pull with a force calculated from the 
mass of the assembled welding power source as 
follows. 

 

    جابجايي دستي5-6-1-2
بـراي مثـال    (اگر وسايلي براي بلنـدكردن يـا حمـل بـا دسـت              

 باشد، اين وسايل بايد قـادر       پيش بيني شده  ) هاها، تسمه دسته
باشند تنش مكانيكي كشش ايـستايي بـا نيرويـي كـه از جـرم               

ي جوشكاري سرهم بندي شده بشرح زيـر محاسـبه          رومنبع ني 
  .مل نمايندتحرا شده است، 

A force calculated from four times the mass or at 
least 600 N shall be used. 

Conformity shall be checked   by visual inspection 
and by the following test. 

 

 نيوتن  600نيروي محاسبه شده از چهاربرابر جرم يا دست كم          
  .بايد استفاده شود

مطابقت آن بايد با بازرسـي چـشمي و بـه وسـيله آزمـون زيـر                 
  :بررسي گردد

The welding power source is fitted with all the 
associated attachments, (excluding gas cylinders, 
separate trailers, carts and wheel undercarriages) 
that are likely to be installed. The welding power 
source is anchored rigidly at its base and a chain 
or cable is attached to its lifting means, as 
recommended by the manufacturer, and an 
upward force is then exerted continuously for 10 
s. 

 

همه ملحقات همراه منبع نيروي جوشكاري كه احتمـال نـصب        
بــه اســتثناء ســيلندرهاي گــاز، يــدك كــش (آنهــا وجــود دارد 

بـر روي دسـتگاه     ) دارها و حمل كننده زير چـرخ      مستقل، ارابه 
اي كـه توسـط      منبع نيـروي جوشـكاري بـه گونـه         .دننصب شو 

سازنده پيشنهاد شده است بطور محكم در پايـه مهـار شـده و              
يك زنجير يا كابل به وسيله مخصوص بلندكردن آن وصل شده      

 ثانيه به آن 10اي به طور پيوسته براي و سپس نيروي بالابرنده
  .وارد گردد

5.6.2 Drop withstand  

An assembled welding power source shall be 
capable of withstanding a drop test. For this test 
the welding power source shall be equipped with 
all the associated attachments (excluding gas 
cylinders, separate trailers, carts and wheel 
undercarriages, unless these items are standard 
equipment and permanently affixed) that are 
recommended to be installed. 

 

  تحمل افتادن 5-6-2
منبع نيروي جوشكاري سرهم بندي شده بايد قادر باشد آزمون 

بـراي انجـام ايـن آزمـون، منبـع نيـروي            .  كند افتادن را تحمل  
ــراه    ــات هم ــه همــه ملحق ــد ب ــتثناء (جوشــكاري را باي ــه اس ب

ا، حمل كننـده زيـر      هسيلندرهاي گاز، يدك كش مستقل، ارابه     
دار، مگر اين كه اين اقلام تجهيزات استاندارد بوده و بطور           چرخ

  .  كرد مجهز پيشنهاد شده ،) ماندگار بر آن نصب باشند

The heights for the drop test shall be as follows: 

a) Welding power sources of 25 kg or less 
shall withstand a drop 250 +10

0 mm; 

b) Welding power sources of more than 25 
kg shall withstand a drop 100+10

0 mm. 

 

  : آزمون افتادن بايد بشرح زير باشد هايارتفاع
 كيلوگرمي يا كمتـر بايـد       25 منبع نيروي جوشكاري     )الف

  .ميليمتر را تحمل كند 2500+10 افتادن
 كيلـوگرمي بايـد     25 نيروي جوشكاري بـيش از       عمنب) ب  
  .ميليمتر را تحمل كند1000+10 دن افتا

Conformity shall be checked by dropping the 
welding power source three times on a hard and 

قت آن بايد بـه وسـيله سـه بـار ول كـردن منبـع نيـروي                  مطاب 
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. بررسي شـود  ) صلب(جوشكاري بر روي سطح سخت و شخين        
اي انجام شود كه در جريان هربار افتادن        اين آزمون بايد به گونه    

لبه زيرين متفاوتي از منبع نيروي جوشكاري به زمـين برخـورد        
  .كند

rigid surface. This test is so arranged that a 
different bottom edge of the welding power 
source is struck each time it drops. 

 نيروي جوشكاري رانده شده با موتور بايـد پرشـده و            بع هاي من
  .آماده براي استفاده بي درنگ باشند

Engine-driven welding power sources shall be 
filled up and be ready for immediate use. 

 

 Tilting stability 5.6.3    پايداري بهنگام كج شدن5-6-3

Welding power sources, when they are in their 
most unstable position, shall not topple over when 
tilted up 10°. Auxiliary items as specified by the 
manufacturer in accordance with the type of the 
power source such as gas cylinders, wire feed unit 
or cooling device could affect the stability, and 
these shall be taken into account. If the 
manufacturer specifies other auxiliary items, so 
that the requirement of this subclause  cannot be 
met , then instructions shall be provided for 
anchorage or other means as necessary. 

 

 

 نيـروي جوشـكاري، هنگـامي كـه در ناپايـدارترين            منبع هـاي    
انـد نبايـد واژگـون       درجه كج شده   10عيت خود هستند و تا      وض

اقلام كمكي كه توسط سازنده مطابق با نـوع منبـع نيـرو             . شوند
اند نظير سـيلندرهاي گـاز، دسـتگاه تغذيـه سـيم            مشخص شده 

توانند در پايـداري منبـع اثـر        جوش يا وسيله سردكننده كه مي     
لام كمكـي   اگـر سـازنده اق ـ    . بگذارند بايد در نظر گرفتـه شـوند       
اي كه الزام اين بند فرعي را       ديگري مشخص كرده باشد به گونه     

بايد براي   ي مربوط هاپاسخگو نباشد، در آن صورت دستورالعمل     
  .مهاربندي يا وسايل ديگر طبق نياز تهيه گردد

 .Conformity shall be checked by the following test  .مطابقت آن بايد به وسيله آزمون زير بررسي گردد

The welding power source is placed on a plane 
and tilted from horizontal level. 

شود و  منبع نيروي جوشكاري بر روي سطح صافي قرار داده مي          
  .گرددنسبت به تراز افقي، كج مي

 Test conformance 5.6.4    آزمون مطابقت5-6-4

After the above tests, the power source shall still 
conform to the provisions of this Standard, other 
than the foregoing 5.6.1 to 5.6.3 in all respects 
even though there may be some deformation of 
the structure parts of enclosure. 

 
گرچـه ممكـن اسـت      اهاي بالا، منبع نيـرو حتـي        پس از آزمون  

 يـد آ بـه وجـود       آن  محفظـه   اي سازهبخش  ايي در   هتغيير شكل 
  به  در اين استاندارد    ذكر شده  هاي با پيش بيني   بايد از همه نظر   
  . مطابقت داشته باشد3-6-5 تا 1-6-5غير از بندهاي 

هاي زير بايد در كارخانه سازنده مطابق با موارد         آزمون  5-6-5
  :انجام گيردBS EN 60974-1 مربوط آخرين ويرايش 

5.6.5 The following test shall be made at the 
manufacturers works according to the latest 
edition of BS EN 60974-1 as applicable: 

 

 Routine tests - هاي جاريآزمون -

- Type tests 
  هاي نوعآزمون - 

 Conventional load voltage test - ارداديآزمون ولتاژ بار قر -

- Heating test 
  آزمون گرمايش - 

 High voltage test - آزمون ولتاژ بالا -

- Instrument accuracies and test tolerances 
  هاي آزمونهاي وسايل و رواداريدقت - 

هـاي ديگـر بـه صـورتي كـه در آخـرين             همه آزمـون   -
  .شرح داده شده استBS EN 60974-1  ويرايش

- All other tests as described in the latest 
edition of BS EN 60974-1. 
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5.7 Efficiency and Power Factor 

5.7.1 Method of determining efficiency and 
power factor 

5.7.1.1 Conditions for test 

1) Input 

The efficiency and input power factor of an arc 
welding power source shall be determined at 
rated input voltage, at rated frequency, and at 
measured input current. 

 

    بازدهي و ضريب توان5-7
    روش تعيين بازدهي و ضريب توان5-7-1
    شرايط آزمون5-7-1-1

  درونداد) 1
بازدهي و ضريب توان درونداد منبع نيروي جوشكاري بايـد          

جريـان  در ولتاژ، بـسامد درونـداد تأييـد شـده و در شـدت               
  . تعيين شوند،گيري شدهدرونداد اندازه

 Output (2  برونداد) 2

Efficiency and input power factor shall be 
determined at rated output when the power 
source is connected to resistance load having a 
power factor of 0.99 or higher. 

 
 هنگاميكه منبع نيرو بـه      د بايد بازدهي و ضريب توان دروندا    

يـا بيـشتر اسـت      % 99بار مقاومي كـه داراي ضـريب تـوان          
  .. تعيين گردد، در برونداد تاييد شده،متصل ميباشد

 Temperature (3  ادم) 3

The efficiency and input power factor shall be 
measured just prior to the conclusion of the 
temperature test. 

بازدهي و ضريب توان درونـداد بايـد درسـت قبـل از پايـان                
  .گيري شودآزمون دما اندازه

 Miscellaneous losses (4مبگ) 4   متفرقه)تلفات(ودهاي

The power consumed by resistor, reactors, 
stabilizers, ventilating blowers, field and 
control rheostats, and other components, 
including separately excited fields and control 
windings, performing an essential function in 
the operation of the arc welding power source 
and included as in integral part of the power 
source shall be included in the determination of 
the efficiency and input power factor. 

 

 نيـروي جوشـكاري     عبراي تعيين بازدهي و ضريب توان منب      
-گاه مصرف شده به وسيله مقاومت، واكنـش       بايد نيروي برق  

-هاي هواكش، مقاومـت   ها، دمنده ، پايداركننده )راكتورها(ها

و اجزاء ديگر شـامل     ) القايي( و ميداني    يهاي متغيير كنترل  
رانگيخته شده به طور مجزا  و ميداني بيهاي كنترلسيم پيچ

 يكه به عنوان جزيي از منبع نيروي جوشكاري عملي اساس         
  .دهند، به حساب آورد ميمبرداري از دستگاه انجارا در بهره

 Efficiency 5.7.1.2    بازدهي5-7-1-2

The efficiency of an arc welding power source 
shall be determined from simultaneous 
measurements of input power and output power. 

گيـري  بازدهي منبع نيـروي جوشـكاري قوسـي بايـد بـا انـدازه              
  .همزمان توان درونداد و توان برونداد تعيين شود

 Input power factor 5.7.1.3    ضريب توان درونداد5-7-1-3

The input power factor of an arc welding power 
source shall be determined from simultaneous 
measurements of input current, rated input 
voltage, and watts. Alternatively, a power factor 
meter shall be used. 

 
ضريب توان درونداد منبع نيروي جوشكاري قوسي بايد با اندازه          

د  ولتـاژ درونـداد تأيي ـ  ،هاي همزمان شدت جريان درونداد  گيري
 اين كـار بايـد از       گزينجايعنوان  به  . هـا تعيين شود  شده، و وات  

  .گيري ضريب توان استفاده كرددستگاه اندازه

5.8 Arc Welding Power Sources with High 
Frequency Arc Starting and/or Stabilizing. 
(See BS EN 60974-3:2003). 

5.8.1 General 

 

The maximum No Load Voltage (NLV) given in 
5.5.3 may not be sufficient for certain welding 

 

 آغازكننـده   مجهز بـه   نيروي جوشكاري     هاي   منبع  5-8
نگاه كنيد بــه   (ده قوس بــا بسامد بالا      يا پايــداركنن /و

BS EN 60974-3:2003.(  
    عمومي5-8-1

 ممكـن   3-5-5 داده شده در بنـد       (NLV)ولتاژ بي يار بيشينه     
بـراي  . است براي برخـي فرآينـدهاي جوشـكاري كـافي نباشـد           
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processes. A higher voltage may be required to 
maintain a stable arc, which is especially true for 
the ac GTAW welding processes. 

 نياز باشد، كه     ممكن است به ولتاژ بالاتري       برقراري قوس پايدار  
جوشكاي قوسي متناوب بـا ميـل جـوش         به ويژه در فرآيندهاي     

حقيقـت    اين موضـوع (ac GTAW)تنگستن تحت گاز بي اثر 
  .دارد

Many processes use no load voltages sufficient to 
spark from the electrode to the work without 
making an intimate contact. In processes like the 
GTAW process, it may take several thousand 
volts to cause an electrical spark to jump this gap 
between the electrode and the work creating and 
initial path of ionization that the arc current can 
follow. 

 

در بسياري از فرآيندها استفاده از ولتاژهاي بي بار بـراي ايجـاد             
 تمـاس نزديـك ميـل جـوش بـا آن            ونجرقه به محل جوش بد    

در فرآيندهاي مانند فرآيند جوشكاري قوسي بـا        . باشدكافي مي 
  ممكـن اسـت   GTAW ميل جوش تنگستن تحت گاز محـافظ 

 جرقه برق از فاصله     به چندين هزار ولت  نياز باشد تا باعث شود         
  را كـه     اي  اوليـه   يونـشي  مـسير  و   پريـده كار  بين ميل جوش تا     

  .نمايد، ايجاد   كنددنبالد وانبتجريان قوس 
Thus arc striking and stabilizing may require no 
load voltages greater than the maximum values 
given in 5.5.3 of this Standard. In order to provide 
these higher voltages, it is common practice to 
superimpose a high no load voltage on the output 
of welding power sources by using high frequency 
techniques. The high frequency voltage is 
considered to be safer than the same voltage at 
line frequency or dc. 

 

بنابراين وسايل آغـاز و پايـدار كننـده قـوس ممكـن اسـت بـه                 
ز مقادير بيـشينه داده شـده در بنـــد          ولتاژهــاي بي بار بالاتر ا    

براي بـه وجـود آوردن      .  اين استاندارد نياز داشته باشند     5-5-3
 برهم افزودن يـك ولتـاژ        براي اين ولتاژهاي بالاتر، روش معمول    

بي بار بر برونداد منابع جوشكاري، استفاده از فنون بـسامد بـالا             
بسامد خـط يـا    ن ولتاژ در    ي از هم  تر   ايمن ولتاژ بسامد بالا  . است

  .است) dc(جريان مستقيم 
5.8.2 HF classification 

5.8.2.1 HF as an integral part 

When the HF is supplied as an integral part of the 
power source, the manufacturer shall furnish 
operation and installation instructions as 
necessary to minimize radiation and thus 
minimize possible radio frequency interference. 

 

  (HF)بندي بسامد بالا   رده5-8-2
     بسامد بالا به صورت جزء پيوسته5-8-2-1

 به صورت جزء پيوسـته بـه منبـع          (HF)هنگامي كه بسامد بالا     
نيرو تأمين شود، سازنده بايد براي كمينه كردن تابش پرتو و در            

ينــه كــردن تــداخل احتمــالي در بــسامد راديــويي،  نتيجــه كم
  .برداري و نصب را تأمين كندهاي مورد نياز بهرهدستورالعمل

5.8.2.2 HF supplied as a separate unit 

When HF units are supplied for attachment to 
power sources in general, the manufacturer of the 
HF unit shall supply operation and installation 
instructions as necessary to minimize radiation 
and thus minimize possible radio frequency 
interference, plus precautionary information 
regarding possible malfunctioning or overheating 
of the power source. HF attachments are to be 
used only on those power sources specified by the 
power source manufacturer. 

 

بالاي تأمين شـده بـصورت دسـتگاه           بسامد  5-8-2-2
  مجزا

هاي بسامد بالا به طـور كلـي بـراي متـصل            هنگامي كه دستگاه  
 نيرو تأمين شـده باشـند، سـازنده دسـتگاه            هاي  منبع  به كردن

ينه كردن تابش پرتو و در نتيجه كمينه        بسامد بالا بايد براي كم    
هـاي  كردن تداخل احتمـالي در بـسامد راديـويي، دسـتورالعمل         

برداري را علاوه بر اطلاعـات احتيـاطي مربـوط بـه            نصب و بهره  
نادرست كاركردن يا زياد از حد گرم شـدن منبـع نيـرو تـأمين               

  .كند
5.8.2.3 Enclosure 

The enclosure of the power sources with HF shall 
be metallic or metalized plastic of such nature as 
to provide a shield that can be earthed. 

 

    محفظه5-8-2-3
 نيروي با بسامد بالا بايد فلزي يـا پلاسـتيك            هاي محفظه منبع 
اي را ايجـاد كنـد كـه         باشند كه سپر حفـاظتي     سيفلزدار از جن  

  . كردبتوان آن را اتصال به زمين
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5.9 Additional Requirements for Gas Metal 
Arc Welding (GMAW) Power Sources 
 

5.9.1 The GMAW process shall use a source of 
direct current, which may be supplied by a 
transformer-rectifier or a motor-generator power 
source. Power source ratings shall be based on 
either a 60 percent or 100 percent duty cycle. 

 

 نيـروي جوشـكاري هاي  الزامات اضافي براي منبع     5-9
   (GMAW)قوسي با ميل جوش فلزي تحت گاز محافظ 

فرآيند جوشكاري قوسي با ميل جوش فلزي تحت گـاز           5-9-1
 بايد از منبع داراي شدت جريـان مـستقيم          (GMAW)محافظ  
 يكـسو   –  اي ن است توسط يـك منبـع نيـرو تراديـسه          كه ممك 
. اي تـأمين گـردد، اسـتفاده كنـد         زايانـه  – ي يا موتور   اي كننده

 60ميزان مشخصات منبع نيـرو بايـد برپايـه يـك چرخـه كـار                
  . درصدي باشد100درصدي يا 

5.9.2 Unless otherwise specified constant-voltage 
dc power sources with an adequate current rating 
shall be used for GMAW.  

 در صورتي كه به نحو ديگري مـشخص نـشده باشـد،             5-9-2
ــاز    ــا ميــل جــوش فلــزي تحــت گ ــراي جوشــكاري قوســي ب ب

 نيروي جريان مـستقيم بـا        هاي  منبع  بايد    (GMAW)محافظ
  .ولتاژ ثابت داراي شدت جريان تأييد شده كافي  به كار روند

5.9.3 The constant voltage power supplies shall be 
equipped with a means of changing the slope of 
the volt-ampere characteristic to protect the 
molten electrode tip against the high short circuit 
current (Fig. 1). 

 

براي حفاظت نوك ميـل جـوش ذوب شـده در برابـر               5-9-3
، منـابع بـرق   )1شـكل  ) (اتـصالي (ياد مدار كوتاه  شدت جريان ز  

رساني با ولتاژ ثابت بايد مجهز به وسـيله تغييـر دهنـده شـيب               
  .منحني مشخصات ولت آمپر باشند

The magnitude of the short-circuit current 
determines the amount of pinch force available on 
the electrode. The pinch force will eventually 
cause the molten electrode tip to "neck down" and 
finally separate from solid electrode material. 

 

بزرگي شدت جريان اتصالي مقدار ايجاد نيـروي فـشار بـر روي             
نيروي فشار عاقبت باعث ميگـردد      . كندميل جوش را تعيين مي    

مـاده جامـد ميـل      تا نوك ميل جوش نازك شده و در نهايت از           
  .جوش جدا شود

5.9.4 For short circuiting arc welding, inductance 
can be added to control the rate of current rise to 
minimize spatter (Fig. 2).  

جوشـكاري قوسـي،    ) اتـصالي (براي مدار كوتاه كردن       5-9-4
رفتن شـدت   توان افزايش داد تا ميـزان بـالا       ضريب القايي را مي   

 كنتـرل شـود     ،جـوش ) جرقه (جريان جهت كمينه شدن پراشه    
  ).2شكل (

6. SPECIFICATION FOR SHIELDED 
METAL ARC WELDING ACCESSORIES  

6.1 General 

6.1.1 Shielded Metal Arc Welding process 
(SMAW) may be used for short welds in 
production, maintenance and repair, and field 
construction. The process can be used for most of 
the commonly used metals and alloys, and in 
areas of limited access. The typical welding 
circuit is shown in Fig. 3. 

 

 مشخصات متعلقات جوشكاري قوسي با ميـل جـوش        -6
  دارفلزي پوشش

    عمومي6-1
دار د جوشكاري قوسي با ميل جوش فلزي پوشـش   فرآين 6-1-1

(GMAW) هاي كوتاه در توليد، نگهـداري      تواند براي جوش   مي
توانـد  اين فرآينـد مـي  . و تعمير و ساخت كارگاهي استفاده شود    

ومي و در   م ـهــاي بـا مـصرف ع      براي بيشتر فلـزات و همبـسته      
مدار جوشـكاري   . هاي با دسترسي محدود استفاده گردد     محوطه

  . نشان داده شده است3ه آن در شكل نمون
6.1.2 The filler metal, and the means of protecting 
it and the weld metal from harmful oxidation 
during welding, should be provided by the 
covered electrode (Fig. 4). The "reactive" metals, 
such as titanium, zirconium, tantalum, and 
columbium, shall be not welded with covered 
electrodes. These metals are very sensitive to 
oxygen contamination and the shielding obtained 

 

شود براي حفاظت فلز پركننده و فلز جوش        توصيه مي  6-1-2
ــرابنگــام جوشــكاري در به ر اكــسيدش مــضر از ميــل جــوش ب

 ماننــد "فعــال"فلــزات ). 4شــكل (دار اســتفاده شــود پوشــش
تيتانيوم، زيركونيوم، تانتالوم، وكولومبيوم، نبايد با سـيم جـوش          

ايـن فلـزات در برابـر آلـودگي بـه           . دار جوشكاري شـوند   پوشش
سـيم جـوش    اكسيژن خيلي حساس هستند و حفاظتي كـه بـا           
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with covered electrodes is not adequate for them. آيد براي آنها كافي نيستدار به دست ميوشش پهاي.  
6.2 Electrode Holder 

6.2.1 The holder must grip the electrode securely 
and hold it in position with good electrical 
contact. 

 

  )نگهدارنده ميل جوش(  انبر 6-2
بايد ميل جوش را محكـم      ) نگهدارنده ميل جوش  (انبر    6-2-1

  .ته و آن را با تماس الكتريكي خوب در جاي خود نگهداردگرف

6.2.2 Installation of the electrode must be quick 
and easy. The holder shall be light in weight and 
easy to handle, yet it must be sturdy enough to 
withstand rough use. 

 
انبـر بايـد    . ان باشـد  نصب ميل جوش بايد سريع و آس        6-2-2

داراي وزن سبك بوده و به راحتي جابجـا شـود، در عـين حـال             
  . باشدستبربايد به اندازه كافي براي تحمل كارهاي خشن 

6.2.3 The holder shall have insulating material 
around the jaws to prevent grounding of the jaws 
to the work. 

 
ــوگيري ا  6-2-3 ــراي جل ــصال فــكب ــز  ز ات ــه فل هــاي انبــر ب

ها داراي عـايق    انبر بايد در اطراف فك    . دنجوشكاري و زمين ش   
  .بندي باشد

6.2.4 The holder shall be designed to carry the 
current required for the largest diameter electrode 
that it will hold. 

 
 بزرگتـرين ميـل   انبر بايد براي شدت جريان مورد نياز      6-2-4

  .جوشي كه قرار است نگهدارد، طراحي شده باشد

6.2.5 The holder shall comply with latest edition 
of BS EN 60974-11. 

 BS EN 60974-11انبـر بايـد بـا آخـرين ويـرايش        6-2-5 
  .مطابقت داشته باشد

7. SPECIFICATION FOR GAS TUNGSTEN 
ARC WELDING ACCESSORIES 

7.1 General 

7.1.1 Shielding of the electrode and weld zone of 
GTAW shall be provided from a gas or gas 
mixture. Filler metal may or may not be added. 
Fig. 5 shows the relative positions of the GTAW 
torch, the arc, the tungsten electrode, the gas 
shield, and the welding rod (wire) as it is being 
fed into the arc and weld pool. The welding rod 
guide shall be used only for mechanized or 
automatic welding. For manual welding the rod is 
hand held. A backing bar (as shown) may or may 
not be used depending on the joint design. 

 

  مشخصات براي متعلقات جوشكاري با ميـل جـوش           -7
   تحت گاز محافظتنگستن

    عمومي7-1
حافظت ميل جوش و منطقه جوشكاري قوسي با ميـل          7-1-1

 بايـد بـا گـاز يـا         (GTAW)جوش تنگستن تحت گاز محـافظ       
فلز پركننده ممكن است اضـافه      . انجام گيرد اي از گازها    آميخته

 وضعيت نسبي مشعل جوشـكاري      5شكل  . ردد يا اضافه نگ   شده
، (STAW)قوسي با ميل جوش تنگـستن تحـت گـاز محـافظ             

جوش به  ) سيم(قوس، ميل جوش تنگستن، گاز محافظ، و ميل         
شـود را نـشان     صورتي كه به قوس و حوضچه جوش تغذيه مـي         

لوله راهنماي ميل جوش فقط بايـد بـراي جوشـكاري           .  دهدمي
 ،بـراي جوشـكاري دسـتي     . برده شود ماشيني يا خودكار به كار      

بسته به طـرح اتـصال      . ميل جوش بايد با دست نگهداشته شود      
ممكن است از ميلـه پـشت       ) همانطور كه نشان داده شده است     (

  .بند استفاده شود يا استفاده نشود
The gas tungsten arc welding process may be 
called "TIG" (Tungsten Inert Gas) Welding but 
the preferred designated letters are GTAW.  

فرآيند جوشكاري قوسي بـا ميـل جـوش تنگـستن تحـت گـاز               
 بـا ميـل جـوش       TIG(محافظ ممكن است بـا نـام جوشـكاري          

ناميـده شـود ولـي حـروف        ) ز محـافظ خنثـي    اتنگستن تحت گ  
جوشكاري قوسي با الكتـرود      (GTAWنمايش دهنده ترجيحي    

  .ستنده) تنگستن تحت گاز محافظ
7.1.2 The basic features of the equipment used for 
the process are shown in Fig. 6. The major 
equipment components required for GTAW shall 
consist of: 

 
هاي اساسي تجهيزات بكار رفته براي اين فرآيند        جنبه  7-1-2

يزات لازم براي اجزاء مهم تجه.  نشان داده شده است6در شكل   
GTAWبايد شامل موارد زير باشد :  

1) The welding machine (power source),  1(  ماشين جوشكاري)؛)منبع نيرو  
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2) The welding electrode holder and the 
tungsten electrode, and 

3) The shielding gas supply and controls when 
specified. 

 و ميل جوش تنگستن؛ و) وشنگهدارنده ميل ج(انبر  )2

 
ها در صـورتي كـه مـشخص    تأمين گاز محافظ و كنترل  )3

  .شده باشد
ايـن  .  متعلقات اختياري ممكن است وجود داشته باشـد        ينچند

 يك مقاومت متغيير پـايي كـه بـه          : اين مواردند  متعلقات شامل 
دهد تا بهنگـام جوشـكاري شـدت جريـان را           جوشكار اجازه مي  

گردان براي سرد كردن نگهدارنـده      هاي آب   كنترل كند، سامانه  
هاي قوس، و متعلقات ديگري كه ممكن       ميل جوش، زمان سنج   

  .است لازم باشند

Several optional accessories may be available. 
These include a foot rheostat which permits the 
welder to control current while welding, water 
circulating systems to cool the electrode holder, 
arc timers, and other accessories which may be 
required. 

 

ميل جوش تنگستن داغ و فلز جوش اگـر در معـرض              7-1-3
 بهنگـام جوشـكاري بـه سـرعت اكـسيده           ،دنهوا قرار داشته باش   

حنثي بـوده و شـامل      بنابراين، گاز محافظ بايد به ويژه       . دنميشو
 كـه هـم ميـل جـوش و هـم             باشـد    ايهليوم، آرگون، يا آميزه   

  .حوضچه جوش را در برابر اكسايش محافظت كند

7.1.3 The hot tungsten electrode and the weld 
metal will oxidize rapidly during welding if 
exposed to air. Therefore, the shielding gas must 
be chiefly inert consisting of helium, argon, or a 
mixture which will protect both the electrode and 
the weld pool from oxidation. 

 

 Striking the arc may be done in the 7.1.4  :ايجاد قوس ممكن است به راههاي زير انجام شود  7-1-4
following ways: 

 

اي ميل جوش بـه كـار و عقـب          با تماس دادن لحظه    )1
  كشاندن سريع آن به فاصله كوتاه،

1) By touching the electrode to the work 
momentarily and quickly withdrawing it a 
short distance. 

 

از ميل جوش بـه     اي  اي كه باعث پريدن جرقه    وسيله )2
  .كار شود

2) By means of an apparatus that will 
cause a spark to jump from the electrode to the 
work. 

 

يك قوس راهنماي كوچك را ايجاد و     اي كه   وسيلهبا   )3
اي را براي قوس اصبي به      كند تا مسير يونيزه شده    پايدار مي 
  .ردوجود آو

3) By means of an apparatus that 
initiates and maintains a small pilot arc, which 
provides an ionized path for the main arc. 

 

هاي قوس با بسامد بالا، كـه در هنگـام اسـتفاده از             پايدار كننده 
شدت جريان متناوب مورد نياز هستند، به عنـوان وسـيله آغـاز             

ايجـاد  . رونـد ه كار مـي    بالا ذكر شد، ب    2كننده قوس كه در نوع      
 ولتـاژ   سـيگنال دهد كه يـك     قوس با بسامد بالا هنگامي رخ مي      

وسايل ايجـاد و    .  اضافه شود  بالا، با بسامد بالا بر مدار جوشكاري      
پايدار كننده قوس، اعم از جريـان متنـاوب و مـستقيم بايـد بـا                

 مطابقـت داشـته   BS 638 اسـتاندارد  5آخرين ويرايش بخـش  
  .باشند

High frequency arc stabilizers, which are required 
when alternating current is used, will provide for 
the second type of arc starting. High frequency arc 
initiation occurs when a high frequency, high 
voltage signal is superimposed on the welding 
circuit. Arc initiating and maintaining devices, ac 
and dc shall comply with latest edition of BS 638: 
Part 5. 

 

 Methods of welding 7.2  هاي جوشكاري  روش7-2

The gas tungsten arc welding process may be used 
for continuous welds, intermittent welds, or for 
spot welds. It may be done manually, 
semiautomatically and automatically. 

 
افظ فرآيند جوشكاي قوسي با ميل جوش تنگستن تحت گاز مح

هاي منقطع، يا خـال     هاي پيوسته، جوش  توان براي جوش  را مي 
اين جوشكاري ممكن اسـت بـا دسـت، نيمـه           . جوش به كار برد   

  .دشوخودكار و خودكار انجام 



 July. 2009/ 1388 تير  IPS-M-GN-375(1)
 

 33

 

7.2.1 Manual welding 

The required equipment for manual gas tungsten 
arc welding (Fig. 6) shall consist of: 

 
  كاري دستي  جوش7-2-1

تجهيزات لازم براي جوشكاري دسـتي قوسـي بـا ميـل جـوش              
  :بايد شامل موارد زير باشد) 6شكل (تنگستن تحت گاز محافظ 

a) An electrode holder with gas passages    and 
a nozzle to direct the shielding gas around the 
arc and a gripping mechanism to energize and 
hold a tungsten electrode. 
 

b) A supply of shielding gas. 

 

اي گـاز و    ه ـه  اگ ـبـا راه  ) نگهدارنده ميـل جـوش    (انبر  ) الف
افشانك جهت هدايت گاز محافظ به اطراف قوس و سازوكار          

 ميـل جـوش       و نگهداشـتن      دار كـردن   جهت برق  گيره اي 
  .تنگستن

  .تأمين گاز محافظ) ب 

c) A flowmeter and gas pressure reducing 
regulator. 

d) A power source. 

 
  .جريان سنج و رگولاتور كاهنده فشار گاز) ج 

  
   منبع نيرو)د 

7.2.2 Semiautomatic welding 
The required equipment for semiautomatic 
welding shall be similar to a manual electrode 
holder except that it must be equipped with an 
attachment that brings the filler metal wire into 
the arc area. 

 

    جوشكاري نيمه خودكار7-2-2
تجهيزات لازم براي جوشكاري نيمه خودكار بايد شبيه نگهدارنده         
ميل جوش خودكار باشد جز اين كه آن بايد مجهز بـه ملحقـاتي              

  .دايت كندباشد كه سيم جوش فلزي را به ناحيه قوس ه

7.2.3 Automatic welding 

Automatic welding shall have the same basic 
components that are shown in Figs. 5 and 6. 
Depending upon the application, other various 
devices and controls may be required. These may 
include an arc voltage control for constantly 
checking and adjusting the electrode position (arc 
length) to maintain a uniform arc voltage. 
Electrode positioning devices, seam tracking 
devices, and filler metal feeders also may be a part 
of an automatic installation. 

 

    جوشكاري خودكار7-3-3
اري خودكار بايد داراي همان اجزاء اساسي باشـد كـه در            جوشك
هـاي  وسايـل و كنترل  .  نشان داده شده است    6 و   5هــاي  شكل

اين . مختلف ديگري بسته به كاربرد آنها ممكن است لازم باشند        
ها ممكن است شامل كنترل ولتـاژ قـوس بـراي          وسايل و كنترل  

طـول  (ش  بررسي و تنظيم دايمي وضعيت قرار گرفتن ميل جـو         
وسايل در  .  برقرار كردن ولتاژ قوس يكنواخت باشند      براي) قوس

وضعيت قرار دادن ميل جـوش، وسـايل مـسيريابي درزجـوش،            
ممكـن اسـت بخـشي از       نيـز   هـاي فلـز پركننـده       تغذيه كننـده  

  .تأسيسات خودكار باشند
7.3 Electrodes 

Electrodes for gas tungsten arc welding may be 
classified as pure tungsten, tungsten with one or 
two percent thoria tungsten with 0.15 to 0.4 
percent zirconia, and a tungsten electrode with an 
integral lateral segment or tungsten throughout its 
length which contains one to two percent thoria. 
Tungsten electrodes of 99.5 percent purity 
generally can be used on less critical operations 
than tungsten electrodes that contain thoria or 
zirconia. 

 

  ها  ميل جوش7-3
هاي جوشكاري قوسي با ميل جوش تنگستن تحـت         ميل جوش 

گاز محافظ ممكن است به صورت تنگستن خالص، تنگستن بـا           
ونيا، ك درصد زير  4/0 تا   15/0صد توريا، تنگستن با     يك يا دو در   
ا بـا طـول      تنگستن با يك قطعه جانبي درونـي ي ـ        و ميل جوش  

.  باشـند  ،سرتاسر تنگستن كه حاوي يك يا دودرصد توريا اسـت         
 درصـد را نـسبت بـه        5/99هاي تنگستن با خلـوص      ميل جوش 
ونيـا هـستند    كهاي تنگستن كه حاوي توريـا يـا زير        ميل جوش 

  . براي كارهايي كمتر بحراني  استفاده كردتوانمي
7.3.1 Current carrying capacity 

The current carrying capacity of all types of 
tungsten electrodes may be affected by the type of 
electrode holder, the position of welding, the 
shielding gas, and the type of welding current. 
Since the maximum current capacity of an 

 

  شدت جريان انتقال   ظرفيت7-3-1
هاي تنگستن   شدت جريان همه انواع ميل جوش      انتقالظرفيت  

، وضعيت  )نگهدارنده ميل جوش  (به وسيله نوع انبر     ممكن است   
جوشكاري، گاز محافظ و نوع شـدت جريـان جوشـكاري تغييـر             

از آنجايي كه ظرفيـت شـدت جريـان بيـشينه يـك ميـل               . كند
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electrode depends on a large number of factors, 
the typical current ranges shall be recommended 
by manufacturer. 

هاي شدت جريـان    جوش بــه عوامل زيادي وابسته است، دامنه      
  .نمونه بايد توسط سازنده پيشنهاد شود

7.3.2 Shape 

With ac welding, a molten hemisphere shall be 
formed at the tip of a pure tungsten electrode at its 
minimum usable current, and it shall not become 
perceptibly larger as the current is increased to 
full usable capacity. The molten hemisphere tip is 
most desirable for welding. 

 

   دهيشكل  7-3-2
، در نـوك ميـل      (ac)در جوشكاري بـا شـدت جريـان متنـاوب           

جوش تنگستن خالص با شدت جريـان كمينـه مـورد اسـتفاده،      
يك نيمكره مذاب بايد تشكيل گردد و اين نيمكره همانطور كـه            
شدت جريان تا ظرفيت مورد استفاده كامل افزايش داده ميشود          

  .اي بزرگتر شودهنبايد به صورت قابل ملاحظ
Thoriated tungsten electrodes do not ball so 
readily and, therefore shall not be used for low 
currents without a tapered point.  

. تنوك نيمكره مذاب براي جوشكاري در حد نهايت مطلوب اس         
شـوند  يا به راحتي گلوله نمي    هاي تنگستن داراي تور   ميل جوش 

 ـ          و   ي شـدت جريـان كـم       رالذا نبايد بـدون داشـتن نـوك تيـز ب
  .استفاده شوند

7.4 Electrode Holder and Nozzle 

The tungsten electrode holder must have sufficient 
welding current capacity to prevent overheating. 
Collets accommodate the correct sizes of tungsten 
electrodes. The direction and amount of inert gas 
covering the weld is controlled by gas nozzles 
threaded into the head of the electrode holder. The 
gas nozzles shall be made of various heat resistant 
materials in different diameters, shapes, and 
lengths. Length and shape are selected on the 
basis of joint accessibility and the required 
clearance between the nozzle and the work. The 
nozzle should be large enough to provide 
adequate inert gas coverage of the molten weld 
pool and adjacent hot base metal. 

 

  ميل جوش و افشانك) انبر(نگهدارنده  7-4
نگهدارنده ميل جوش تنگستن بايد داراي ظرفيت شدت جريان         
. جوشكاري كافي باشد تا از زياد گرم شدن آن جلـوگيري كنـد            

 انـدازه درسـت را در       اهاي تنگستن ب   ميل جوش  ي آن هاطوقچه
 گاز بي اثر پوشش دهنده جوش       رجهت و مقدا  . دندهخود جاي   

سر نگهدارنده ميل جوش پيچ شده به وسيله افشانك گاز كه در       
هاي گاز بايد از مواد مختلف مقاوم در  افشانك. است كنترل شود  

ده هاي گوناگون ساخته ش ـ   ها و طول  كلشبرابر گرما در قطرها،     
ها براساس قابليت دسترسي به درز      طول و شكل افشانك   . باشند

. شده باشـند جوش و فاصله آزاد لازم بين افشانك و كار انتخاب     
راي اينكه گاز بي اثر حوضچه مـذاب جـوش و فلـز پايـه گـرم                 ب

 شـود   توصـيه مـي  مجاور آن را بـه انـدازه كـافي پوشـش دهـد،           
  .افشانك به اندازه كافي بزرگ باشد

Specially designed gas nozzles may be provided 
to reduce gas turbulence at the end of the nozzle. 
With them, welding can be done with the nozzle 
as far as 25 mm (1 in.) from the work. This 
improves the welder’s ability to see the weld 
puddle and allows him to reach difficult places, 
such as inside corners. 

 

هـاي گـاز    ، افشانك براي كاهش آشفتگي گاز در انتهاي افشانك      
هـا،  با اينگونه افـشانك   . طور ويژه طراحي شوند    به   ممكن است   

 25جوشــكاري را ميتــوان در حــالتي كــه افــشانك در فاصــله  
ايــن موضــوع قــدرت . ميليمتــري از كــار قــرار دارد، انجــام داد

جوشكار را براي ديدن حوضچه مذاب جوش بـالا بـرده و بـه او               
هـاي درونـي     گوشـه  ي مشكلي چون  هادهد تا به محل   اجازه مي 
 . پيدا كنددسترسي

7.5 Arc Starting Means 

If specified, retract starting may be used in 
automatic dc welding. The electrode is fed down 
until contact is made with the work, and it is then 
retracted to establish the arc. 

 

  وسايل آغاز كننده قوس 7-5
 در جوشـكاري خودكـار بـا        ،باشـد در صورتي كه مشخص شده      

اي شدت جريان مـستقيم ميتـوان از روش تمـاس دادن لحظـه            
ميـل  . ميل جوش به كار و عقب كشاندن سريع آن استفاده كرد          

اي كه به كار تماس پيدا كنـد بـه پـايين تغذيـه              جوش تا اندازه  
  .گردد و سپس براي ايجاد قوس عقب كشانده ميشودمي

High frequency starting may be used with dc or ac 
power sources for manual and automatic 

تـوان بـراي كاربردهـاي      آغاز كردن قوس بـا بـسامد بـالا را مـي            
 نيروي شـدت جريـان       هاي جوشكاري دستي و خودكار با منبع     
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 .applications  . متناوب به كار برديامستقيم 

 Filler Metal Feeders 7.6  لز پركنندههاي ف  تغذيه كننده7-6

Wire feeders shall be used to add filler metal 
during automatic welding. Either room 
temperature (cold) wire or preheated (hot) wire 
may be fed into the molten weld pool. The 
required system for the feeding of cold wire shall 
have three components: 

 

تغذيه كننده سيم جوش بايد براي افزودن فلز پركننده بهنگـام           
سيم جوش يا در دماي اتـاق       . جوشكاري خودكار استفاده شوند   

بـه درون حوضـچه     ) داغ(يا در دماي از پيش گرم شـده         ) سرد(
تغذيـه سـيم    سامانه مورد نياز براي . مذاب جوش تغذيه ميگردد   

  : باشدجوش سرد بايد داراي سه جزء زير
1) A wire drive mechanism 

2) A speed control 

3) A wire guide attachment to introduce the 
wire into the molten weld pool 

 

 راني سيم جوشسازوكار پيش )1

 كنترل كننده سرعت )2

راهنماي الحاقي سيم جوش بـراي وارد كـردن سـيم            )3
  وشججوش به درون حوضچه مذاب 

تجهيزات مربوط به تغذيه سـيم جـوش گـرم شـبيه تجهيـزات              
ست، جز اين كه سيم جوش قبل از         ا مربوط به سيم جوش سرد    

هـاي داراي مقاومـت     مذاب جوش، بـا گـرمكن     وضچه  حد به   ورو
  ).7شكل (شود برقي داغ مي

The equipment for a hot wire addition is similar to 
that for cold wire, except that the wire is 
electrically resistance heated to the desired 
temperature before it enters the molten weld pool 
(Fig. 7). 

 

كننده از پيش گـرم شـده را ميتـوان بـراي            هاي پر   سيم جوش 
اي، فولادهاي زنگ نـزن،     اتصال فولادهاي كربني و كم همبسته     

  .هاي مس و نيكل استفاده كردو همبسته

Preheated filler wire may be used for the joining 
of carbon and low alloy steels, stainless steels, and 
alloys of copper and nickel. 

 

هـاي پركننـده از پـيش گـرم شـده را نبايـد بـراي                سيم جوش 
-آلومينيوم و مس استفاده كرد زيرا مقاومت كم اين سيم جوش     

هاي پركننده نياز به شدت جريان گـرم كننـده بـالا دارنـد كـه        
  .گردندآهنگ ميهمباعث ايجاد وزش قوس و ذوب نا

Preheated filler wire shall be not used for 
aluminum and copper because the low resistance 
of these filler wires requires high heating current, 
which results in excessive arc blow and uneven 
melting 

 

 Shielding Gases 7.7    گازهاي محافظ7-7

The inert gases, argon and helium, may be used 
for gas tungsten arc welding. Of the reactive 
gases, only hydrogen and nitrogen have found 
limited use. Hydrogen may be added to argon or 
helium in small quantities for mechanized welding 
of stainless steel. Nitrogen sometimes may be 
added to argon for the joining of copper and 
copper alloy. A guide to the selection of gases is 
provided in Table 3 

 

گازهاي بي اثر، آرگون و هليوم را ميتوان براي جوشكاري قوس           
هيـدروژن و ازت از بـين       . ا ميل جوش تنگستن اسـتفاده كـرد       ب

بـراي  . گازهاي فعال اسـتفاده محـدودي را در جوشـكاي دارنـد           
جوشكاري ماشيني فـولاد زنـگ نـزن ميتـوان هيـدروژن را بـه               

بـراي اتـصال مـس و       . مقادير كمي بـه آرگـون و هليـوم افـزود          
 يـك جـدول   . هاي مسي ميتوان ازت را به آرگون افزود       همبسته

  . ارائه شده است3راهنما براي گزينش گازها در جدول 
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2TABLE 3 - SELECTION OF SHIELDING GASES AND POWER 
FOR GAS TUNGSTEN ARC WELDING 

   گزينش گازهاي محافظ و توان براي جوشكاري قوسي با ميل جوش تنگستن تحت گاز محافظ-3جدول 
 

3Shielding  gasa  and  powerb  used 
   مورد استفاده)ب و توان )الفحافظ گاز م

Material 

  ماده
Thickness 

  ضخامت
Manual 
 دستي

Machine 
 ماشيني

Under 3.2 mm 

  ميليمتر2/3كمتر از 
Ar (achf)             (achf) آرگون Ar (achf) or He (dcsp) 

 dcsp(  Aluminum and(يا هليوم ) achf(آرگون 

its alloys 

 Over 3.2 mm  هاي آنآلومينيوم و همبسته

   ميليمتر2/3بيشتر از 
Ar (achf)             (achf) آرگون Ar-He (achf) or He (dcsp) 

  )dcsp(يا هليوم ) achf(هليوم -آرگون
Carbon steel 

  فولاد كربني
Under 3.2 mm 

  ميليمتر2/3كمتر از 
Ar (dcsp)             (dcsp)آرگون Ar (dcsp) 

  ) dcsp(آرگون 
 Over 3.2 mm 

   ميليمتر2/3بيشتر از 
Ar (dcsp)            (dcsp)آرگون Ar-He (dcsp) or He (dcsp) 

  )dcsp(يا هليوم ) dcsp (هليوم-آرگون
Stainless steel 

  فولاد زنگ نزن
Under 3.2 mm 

   ميليمتر2/3 از كمتر
Ar (dcsp)                              
                          (dcsp)آرگون 

Ar-He (dcsp) or He (dcsp) 

  )dcsp(يا هليوم ) dcsp (هليوم-آرگون
 Over 3.2 mm 

  ميليمتر2/3از بيشتر 
Ar-He (dcsp) 
                (dcsp) هليوم-آرگون  

He (dcsp) 

  )(dcspهليوم 
Nickel alloys 

  هاي نيكلهمبسته
Under 3.2 mm 

  ميليمتر2/3كمتر از 
Ar (dcsp)            (dcsp)آرگون Ar-He (dcsp) or He (dcsp) 

  )dcsp(يا هليوم ) dcsp (هليوم-آرگون
 Over 3.2 mm 

  ميليمتر2/3بيشتر از 

Ar-He (dcsp)                        
                (dcsp) هليوم-آرگون  

He (dcsp) 

  )(dcspهليوم 
Copper 

  مس
Under 3.2 mm 

   ميليمتر2/3 از كمتر
Ar-He (dcsp)                        
                (dcsp) هليوم-آرگون  

Ar-He (dcsp) 

  )dcsp( هليوم -آرگون 
 Over 3.2 mm 

   ميليمتر2/3بيشتر از 
He (dcsp)                              
                          (dcsp) هليوم 

He (dcsp) 

  )dcsp(هليوم 
Under 3.2 mm 

  ميليمتر2/3كمتر از 
Ar (dcsp)                              
                          (dcsp)آرگون 

Ar-He (dcsp) or He (dcsp) 

 dcsp(  Titanium and(يا  هليوم ) dcsp (هليوم-آرگون
its alloys 

 Over 3.2 mm    آنهايتيتانيوم و همبسته

   ميليمتر2/3بيشتر از 
Ar-He (dcsp) 

                (dcsp) هليوم-آرگون  
He (dcsp) 

  )dcsp(هليوم 
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a) Ar-He contains up to 75% helium;  

    Ar-H2 contains up to 15% hydrogen. 
 

   درصد هليوم است؛75 هليوم داراي تا –آرگون )الف
  . درصد هيدروژن است15 هيدروژن داراي تا –       آرگون 

b) Abbreviations: 

achf = alternating current, high frequency; 

dcsp = direct current, straight polarity 
(electrode negative). 

 

  اختصارات؛) ب 
 = achf  شدت جريان متناوب، بسامد بالا؛

Dcsp =  ميل (شرت جريان مستقيم، قطبيت مستقيم
  )جوش منفي

  
 Gas Control Equipment 7.8  تجهيزات كنترل گاز 7-8

A combination regulator and flowmeter shall be 
used to control and measure the flow of shielding 
gas. High pressure in a cylinder or cylinder 
manifold shall be reduced to a safe working 
pressure. The lower pressure gas shall be metered 
through the flowmeter and controlled by manual 
adjustment of a throttle valve. The flow may be 
indicated on the flowmeter tube or dial that is 
calibrated for the particular gas being metered. In 
operations with high gas consumption, a centrally 
located cylinder manifold may be installed to 
store gas. The gas shall be piped from the storage 
containers to the welding stations. The pressure in 
the distribution line shall be regulated and 
individual flowmeters shall be mounted at each 
welding station. 

 

- سنج بايد بـراي كنتـرل و انـدازه        تركيبي از رگولاتور و جريان    

فشار بالاي سـيلندر يـا      . گيري جريان گاز محافظ استفاده شود     
لوله چند راهه سيلندر بايد به فـشار كـار ايمنـي كـاهش داده               

گيـري و   فشار گاز كمتر بايد از طريق جريان سنج انـدازه         . شود
ميـزان جريـان را     . با تنظيم دستي شير فشارشكن كنترل شود      

اي كـه بـراي گـاز       ز روي لوله جريان سـنج يـا درجـه         توان ا مي
-در بهـره  . گيـري كـرد   مخصوص واسنجي شـده اسـت، انـدازه       

برداريهاي با مصرف گاز زياد، يك لوله چندراهه قـرار گرفتـه و             
. در مركز دستگاه را ميتوان براي ذخيره كردن گاز استفاده كرد          

كاري  به ايستگاه هـاي جوش ـ گاز بايد از سيلندرهاي ذخيره گاز    
 در خط توزيع بايـد بـه وسـيله          فشار گاز . لوله كشي شده باشد   

هاي مستقلي كه در هر ايستگاه جوشـكاري نـصب          جريان سنج 
  .شده است، تنظيم شود

اي از گازهـاي محـافظ اسـتفاده         كه بايد از آميـزه     براي مواقعي 
هاي استاندارد ايـن گازهـا بـه صـورت تجـاري در          گردد، نسبت 

توان هاي مورد نياز ديگر را مي     آميزه. باشدرها موجود مي  سيلند
 ميـزان  خودكار   يا آميزانه هاي  ها  از طريق تنظيم دستي آميزانه    

اي است  هاي فله برداري از سيلندرها يا سامانه    گاز كه قابل بهره   
  .به دست آورد

When a shielding gas mixture must be used, 
standard proportions are commercially available 
in cylinders. Other desired mixtures can be 
obtained through the use of manually set mixers 
or automatic gas-ratio mixers, which can be 
operated from cylinders or bulk systems. 

 

  هاي پايي و دستي  كنترل7-9
يق كليدهاي كنترل شونده    رجوشكاري بايد با قطع جريان از ط      

 در مواردي كه مشخص شده باشـد،       . يا پا يا دست متوقف شود     
هــاي دســتي و پــايي جريــان كنترلجوشــكار  بايــد بتوانــد بــا

ذكور تجهيـزات م ـ  . جوشكاري را آغاز، تنظيم و متوقف گردانـد       
  بتواند  بكمك آن ها     بايد وسايلي براي جوشكار فراهم آورند كه      
 طبـق نيـاز  جريـان        براي به دست آوردن ذوب و نفـوذ خـوب         

  . كنترل كندجوشكاري را

7.9 Foot and Hand Controls 

Welding shall be stopped by shutting off the 
current with foot/hand-controlled switches. When 
specified foot and hand controls shall permit the 
welder to start, adjust, and stop welding current. 
They shall provide the welder with a means of 
controlling welding current as required to obtain 
good fusion and penetration. 
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8. SPECIFICATION FOR GAS-METAL ARC 
WELDING ACCESSORIES 

8.1 General 

8.1.1 Gas Metal Arc Welding (GMAW) uses the 
heat of an electric arc between a continuous filler 
metal electrode and the work. Shielding is 
obtained entirely from an externally supplied gas 
or gas mixture (Fig. 8). This can be a 
semiautomatic (manual) and automatic process. 

 

وسي بـا ميـل مشخصات براي متعلقات جوشكاري ق     -8
  جوش فلزي تحت گاز محافظ

    عمومي8-1
جوشكاري قوسي با ميل جوش فلزي تحت گاز محافظ          8-1-1

(GMAW)           از گرماي يك قوس برقي بين فلز پركننده ممتـد 
اي از   بـا گـاز يـا آميـزه         جـوش  محافظت. و كار استفاده ميكند   

گردد  ميانجام  بطور كاملگازهاي تأمين شده از بيرون دستگاه
و ) دسـتي (اين فرآيند ممكن اسـت نيمـه خودكـار          ). 8كل  ش(

  .خودكار باشد
در صورتي كه به نحو ديگر مشخص نـشده باشـد، در              8-1-2

  گـــازا ميـــل جـــوش فلـــزي تحـــتبـــجوشــكاري قوســـي  
 بايد از شدت جريـان مـستقيم بـا قطبيـت            (GMAW)محافظ

ايـن نـوع اتـصال      .  شـود  اسـتفاده ) ميل جوش مثبت  (معكوس  
-راشهپ )ضايعات (مبودگبرقي، قوسي پايدار، جابجايي آرام فلز،       

اي نسبتاً كم و خصوصيات خط جـوش خـوب در تمـام دامنـه               
  .نمايدهاي جوشكاري مورد استفاده را حاصل ميشدت جريان

8.1.2 Unless otherwise specified GMAW shall use 
direct current reverse polarity (electrode positive). 
This type of electrical connection yields a stable 
arc, smooth metal transfer, relatively low spatter 
loss, and good weld bead characteristics for entire 
range of welding currents used. 

 

تجهيزات جوشكاري قوسي با ميل جوش فلزي تحت          8-1-3
ــاف  ــاز مح ــشعل   (GMAW)ظ گ ــامل م ــد ش ــم باي ــت ك  دس

 محافظـت جـوش،   يجوشـكاري، بـرق رسـاني، گازرسـاني بـرا     
سيم جـوش كـه سـيم جـوش را از           ) تغذيه(سامانه پيش راني    

آن كـشيده و آن را از درون مـشعل جوشـكاري            ) كلافه(قرقره  
اي از همچنــين توصــيه ميــشود ســامانه. ، باشــدپــيش ميرانــد

ن و پايـان دادن جريـان گـاز    هاي دقيق براي آغـاز كـرد   كنترل
محافظ و آب سردكننده و كنترل سرعت تغذيـه سـيم جـوش             

ــاز اســتفاده گــردد  جنبــه هــاي اساســي تجهيــزات  . طبــق ني
 (GMAW)جوشكاري قوسي با ميل جوش فلزي گاز محـافظ          

  . نشان داده شده است9در شكل 

8.1.3 As a minimum GMAW equipment shall 
consist of a welding gun, a power supply, a 
shielding gas supply, and a wire-drive system 
which pulls the wire electrode from a spool and 
pushes it through a welding gun. Also, a source of 
cooling water may be required for the welding 
gun. A system of accurate controls should be 
employed to initiate and terminate the shielding 
gas and cooling water, operate the welding 
contactor, and control the electrode feed speed as 
required. The basic features of GMAW equipment 
are shown in Fig. 9. 

 

 Welding Guns 8.2  هاي جوشكاري  مشعل8-2

The guns shall comply with latest edition of BS 
EN 60974-7. Because the electrode is fed 
continuously, a welding gun must have a sliding 
electrical contact (contact tube) to transmit the 
welding current to the electrode. The gun must 
also have a gas passage and a nozzle to direct the 
shielding gas around the arc and molten weld 
pool. Cooling is required to remove the heat 
generated within the gun, and also heat radiated 
from the welding arc and the molten weld metal. 
Shielding gas or internal circulating water, or both 
may be used for cooling. An electrical switch 
should be used to start and stop the welding 
current; electrode feed system, and shielding gas 
flow. 

 

مطابقـت   BS EN 60974-7 ها بايد با آخرين ويرايش مشعل
به علت اين كه ميل جـوش بـه طـور مـداوم بـه               . داشته باشند 

ه ميشود، يك مـشعل جوشـكاري بايـد         مشعل جوشكاري تغذي  
 جريـان   تنتقـال شـد   اداراي لوله تماسي لغزنـده برقـي بـراي          

مشعل بايد همچنين داراي يك     . جوشكاري به ميل جوش باشد    
گاه گاز و يك افشانك براي هدايت گاز محـافظ بـه اطـراف              راه

 يـا آب گـردان      گاز محافظ . قوس و حوضچه مذاب جوش باشد     
. ت بـراي سـردكردن اسـتفاده شـوند        دروني، يا هردو ممكن اس    

توصيه ميشود يك كليد برقي براي آغاز كردن و متوقف نمودن           
شدت جريان جوشكاري، سامانه تغذيه سيم جـوش، و جريـان           

  .گاز محافظ استفاده شود
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8.2.1 Semiautomatic guns 

Semiautomatic, hand held guns may be in the 
form of a pistol, or shaped similar to an 
oxyacetylene torch (curved), with electrode wire 
fed through the barrel or handle. The gun shall 
comply with latest edition of BS EN 60974-7. 
Typical curved and pistol gun designs are shown 
in Figs. 10 and 11. The pistol grip handle shall 
permit easy manual loading of the holder against 
work. 

 

 هاي نيمه خودكارمشعل 8-2-1
مشعل هاي دستي نيمه خودكار ميتواند به شكل تپانچه بـوده  

بـه  (يا به صورت يك مشـعل جوشـكاري اسـتيلين و اكسـيژن     
، با تغذيه سيم جوش از درون لوله مغزه گير يـا  )صورت خميده

شـعل بايـد بـــا آخريـــن ويـــرايش م. دستــه آن باشـــند 
 BS EN 60974-7 هـاي نمونـه از   طرح. داشته باشد تمطابق

نشـان   11و  10هـاي  اي در شكلهاي خميده يا تپانچهمشعل
دسته تپانچه بايد امكان بارگـذاري نگهدارنـده   . داده شده است

  .داشته باشدسيم جوش را در مقابل كار
8.2.1.1 Guns shall be equipped with metal nozzles 
of various internal diameters to insure adequate 
gas shielding. The orifice usually varies from 
approximately 10 to 22 mm (3/8 to 7/8 inch) 
depending upon welding requirements. The 
nozzles shall be threaded to facilitate replacement. 

 

ها براي اطمينان بخش كردن محافظت مشعل 8-2-1-1
هاي با قطرهاي دروني مختلف كافي گاز بايد مجهز به افشانك

به طور  اندازه روزنه  بسته به الزامات جوشكاري. شده باشند
ها افشانك. كندميليمتر تغيير مي 22تا  10 از  معمول تقريباً

 .ض آنها وجود داشته باشددار باشند تا امكان تعويبايد رزوه
8.2.1.2 Air-cooled guns can be used for 
applications where water is not readily obtainable 
as a cooling medium. These may be used for 
service up to 600 A, intermittent duty with CO2 
shielding gas. However, they should be limited to 
200 A with argon or helium shielding. The holder 
should be a pistol-type construction and its 
operation parallels the water cooled type. 

 

توان براي هاي سرد شونده با هوا را ميمشعل 8-2-1-2
كاربردهايي كه در آنها آب به راحتي براي محيط واسط 

اين . شوندرسي نيست، استفاده ميسردكننده قابل دست
آمپر، كار منقطع بــا گاز  600هـــا براي كار تــا مشعل

بهرحال . شونداستفاده مي (CO2) دي اكسيد كربنمحافظ 
ون گها براي استفاده با گاز محافظ آرشود اين مشعلتوصيه مي

شود نگهدارنده توصيه مي. آمپر محدود شوند 200يا هليوم تا 
اي بوده و كار آن ساخت تپانچه داراي از نوعميل جوش 

  .همانند نوع سردشونده با آب باشد
8.2.1.3 Water-cooled guns for manual GMAW 
with the addition of water cooling ducts may be 
used. The ducts shall circulate water around the 
contact tube and gas nozzle. Water cooling rate 
shall be such that permits the gun to operate 
continuously at rated capacity and at low 
temperatures. Water-cooled guns are used for 
applications requiring 200 to 750 A. However, the 
water in and out lines to the gun add weight and 
reduce maneuverability of the gun for welding. 

 

هاي سرد شونده با آب براي جوشكاريمشعل 8-2-1-3
قوسي دستي با ميل جوش فلزي تحت گاز محافظ 

(GMAW)  هــاي بـا اضافه كردن كانالتوان را مي
ها بايد آب را در اطراف لوله كانال. سردكننده آبي استفاده كرد

ن سرد كردن آب بايد به ميزا. تماسي و افشانك گاز بگردانند
برداري ممتد مشعل در ظرفيت تأييد اي باشد كه بهرهگونه

هاي سردشونده با مشعل. شده و دماهاي پايين را ممكن سازد
دارند،  آمپر نياز 750تا  200آب براي كاربردهايي كه به 

خطوط آب ورودي و خروجي به  بهرحال،. شونداستفاده مي
ده و قابليت حركت دادن آن را مشعل وزن آن را افزايش دا

  .دهدبراي جوشكاري كاهش مي



 July. 2009/ 1388 تير  IPS-M-GN-375(1)
 

 40

 

8.2.1.4 The wire electrode drive mechanisms 
contained in hand-held (semiautomatic) guns shall 
be electric with adjustable speed. 

 
راني سيم جوش موجود در سازوكارهاي پيش 8-2-1-4

بايد برقي و با تنظيم كننده ) كارنيمه خود(هاي دستي مشعل
  .سرعت باشند

In push-pull systems, the two drive motors shall 
be provided, the motors shall be synchronized to 
avoid damage to the wire electrode. Unless 
otherwise specified wire feeders shall be designed 
for use with constant voltage power sources. The 
welding current is adjusted by increasing or 
decreasing electrode speed for a given setting of 
the power source. Unless otherwise specified the 
wire feed motor shall be a dc type. 

 

نده بايد پيش ران، دو موتور گردانهاي كشنده و پيشدر سامانه
بيني شده باشد، و موتورها بايد براي احتراز از وارد آمدن 

در صورتي كه به . آسيب به سيم جوش همزمان شده باشند
هاي سيم جوش نحو ديگري مشخص نشده باشد، تغذيه كننده

نيروي داراي ولتاژ ثابت طراحي هاي بايد براي استفاده با منبع 
ا افزايش يا كاهش دادن  بشدت جريان جوشكاري. شده باشند

در . شود براي تنظيم معيني از منبع نيرو تنظيم ميسرعت 
صورتي كه به نحو ديگري مشخص نشده باشد، موتور تغذيه 

  .كننده سيم جوش بايد از نوع شدت جريان مستقيم باشد
8.2.2 Automatic welding guns 

Due to more severe service conditions the gun 
shall be water cooled and shall be designed to 
operate for long periods of arc time. The gun may 
be mounted directly below the electrode wire 
drive head which feeds the electrode wire through 
the gun. The electrode is fed by feed rolls into a 
guide assembly which supports and protects the 
electrode during the welding operation. 

 

  هاي جوشكاري خودكار  مشعل8-2-2
، مشعل بايد از نوع سردشونده با بسيار سخت كار شرايط بعلت

اي طراحي شده باشد كه بتوان در مدت آب بوده و به گونه
ل را مشعـ. برداري كردهــاي طولاني قوس از آن بهرهزمان
 زير سر پيشران سيم جوش كه سيم  درتوان مستقيماًمي

سيم جوش . كند، سوار كردجوش را از درون مشعل تغذيه مي
به وسيله كلاف تغذيه كننده به داخل مجموعه راهنما كه سيم 

كند، برداري نگهداشتـه و محافظت ميجوش را بهنگام بهره
  .دشوتغـذيـه مي

8.3 Welding Control Unit 

The welding control unit may be a separate 
package for remote operation, or it may be 
integrated with the wire feed drive unit. The 
control unit shall regulate the speed of the wire 
feed motor. Motor speed regulation may be 
accomplished with an electronic governor in the 
control unit. 

 

    دستگا كنترل جوشكاري8-3
برداري از راه دور تواند براي بهرهدستگاه كنترل جوشكاري مي

به صورت يك بسته جداگانه يا به صورت بخشي از دستگاه 
دستگاه كنترل بايد . ران تغذيه كننده سيم جوش باشدپيش

نظيم سرعت ت. سرعت موتور تغذيه سيم جوش را تنظيم كند
م الكترونيكي در دستگاه ظتواند به وسيله يك ناموتور مي

  .كنترل، انجام گيرد
Electrode feed speed shall be capable of being set 
manually by the operator to obtain the desired 
welding current from a constant voltage power 
source. 

 
ند سرعت تغذيه سيم جوش را براي دستيابي بردار بايد بتوابهره

به شدت جريان جوشكاري دلخواه از يك منبع نيروي با ولتاژ 
  .ثابت به كمك دست تنظيم كند

The control also shall regulate the starting and 
stopping of electrode feed upon the appropriate 
manual or automatic switch operation. In addition, 
the control units shall contain the following: 

 
  بتوانبايدكنترل  از كليد دستي يا خودكار  مناسباستفادهبا

افزون بر آن، . كردشروع و توقف تغذيه سيم جوش را تنظيم 
  :هاي كنترل بايد داراي موارد زير باشنددستگاه

1)  An electrode feed jogging switch to feed 
the electrode through the Unit when not 
welding. 

2) A shielding gas purging switch for manual 
control of shielding gas flow. 

 

راني سيم جوش از درون كليد هل دهنده براي پيش) 1
  .شوددستگاه هنگامي كه جوشكاري انجام نمي

  

  .ان گازمحافظكليد تخليه گاز محافظ براي كنترل جري) 2



 July. 2009/ 1388 تير  IPS-M-GN-375(1)
 

 41

3) Electrode speed or arc voltage adjustment. 

4) A braking system to prevent electrode 
stubbing into the molten weld pool when 
welding is stopped. 

 

  .تنظيم كننده سرعت سيم جوش يا ولتاژ قوس)3
سامانه ترمز كننده براي جلوگيري از برخورد سيم ) 4

به درون حوضچه جوش مذاب بهنگام توقف جوش 
  .جوشكاري

5) Timers for preweld and postweld gas and 
water flow. 

6) A water pressure switch to insure coolant 
flow. 

7) A meter to indicate the load on the drive 
motor. 

 

  .هاي جريان آب و گاز قبل و بعد از جوشزمان سنج) 5
  
  .كليد فشار آب جهت اطمينان از جريان سردكننده )6

  .راننيروسنج براي مشخص كردن بار روي موتور پيش) 7

8.4 Shielding Gas Equipment 

8.4.1 Regardless of the type of gas supply system 
used, constant pressure and flow of the gas shall 
be maintained. The equipment shall be provided 
with gas pressure regulators to reduce the pressure 
from the source to a working pressure and to 
maintain a constant delivery pressure. The 
regulator shall be adjustable to provide gas at a 
desired pressure within its operating range. 

 

  جهيزات گاز محافظ  ت8-4
صرفنظر از نوع سامانه گازرساني مورد استفاده، گاز   8-4-1

تجهيزات بايد . محافظ با فشار و جريان ثابت بايد تأمين گردد
با رگولاتورهاي فشار گاز جهت كاهش فشار از منبع به فشار 

رگولاتور بايد . ت  نگهداشتن فشار تحويل، تأمين شوندبكار و ثا
برداري قابل ر مورد نظر در دامنه فشار بهرهبراي تأمين فشا

  .تنظيم باشد

8.4.2 Flowmeters shall be used to control the rate 
of gas flow to the welding gun. The inlet gas 
pressure to the flowmeter is specified by the 
manufacturer, and the pressure regulator shall be 
set accordingly. Gas flow shall be adjusted with a 
valve at the flowmeter outlet. 

 

براي كنترل ميزان جريان گاز به مشعل جوشكاري،   8-4-2
فشار گاز ورودي به جريان . بايد از جريان سنج استفاده شود
شود، و رگولاتور فشار بايد سنج توسط سازنده مشخص مي

گاز بايد با شيري كه در خروجي جريان . طبق آن تنظيم گردد
  .سنج نصب شده است، تنظيم شودجريان

8.4.3 The delivery pressure to the flowmeter shall 
be adjusted and locked by the manufacturer. It 
should not be changed except for adjustment after 
repair. 

 
 توسط سازنده سنج بايدفشار تحويل به جريان  8-4-3

اين فشار نبايد جز براي تنظيم بعد از . تنظيم و قفل گردد
  .ير داده شوديتعمير، تغ

8.4.4 Regulators and flowmeters shall only be 
used for the gases for which they are designed. 

ها بايد فقط براي گازهايي سنجرگولاتورها و جريان  8-4-4 
  .اند، استفاده گردندحي شدهكه جهت آنها طرا

8.4.5 If specified, proportioners shall be used for 
mixing gases such as argon and carbon dioxide.  

در صورتي كــه مشخص شده باشد، متناسب   8-4-5
هايي بايد براي آميختن گازهايي نظير آرگون و دي كننده

  .اكسيدكربن استفاده شوند
9. MANUFACTURER’S LIABILITY 

9.1 The equipment shall be the product of a 
manufacturer regularly engaged in manufacturing 
of welding machines and shall be in regular 
production by the manufacturer for at least 3 
years. These documents shall be submitted by 
manufacturer or supplier. 

 

    مسئوليت سازنده-9
 3اي باشد كه دست كم تجهيزات بايد فرآورده سازنده  9-1

هاي جوشكاري اشتغال سال به طور منظم در توليد ماشين
مدارك مربوط . داشته و فرآورده هميشگي آن سازنده باشد
  .بايد توسط سازنده يا تأمين كننده ارائه گردد

9.2 Compliance by the welding machine vendor 
with provisions of this Standard specification does 
not relieve him of the responsibility of furnishing 
properly designed equipment, mechanically suited 

 
ازنده براي ساخت رعايت شرايط اين استاندارد توسط س 9-2

آلات جوشكاري توليدي خود، وي را از مسئوليت تأمين ماشين
تجهيزات با طراحي مناسب، به طوري كه از نظر مكانيكي به 



 July. 2009/ 1388 تير  IPS-M-GN-375(1)
 

 42

برداري مشخص شده را پاسخگو باشد، طور مناسب شرايط بهره
  .كندمبري نمي

to meet operating conditions specified. 

سازنده بايد همه مدارك لازم مانند /تأمين كننده  9-3
برداري و نگهداري، فهرست قطعات هاي بهرهدستورالعمل

 لازم خواسته شده توسط هاييدكي و غيره را در تعداد نسخه
  .خريدار به وي تحويل دهد

9.3 Supplier/Manufacturer shall submit all 
necessary documents such as operating and 
maintenance instruction, spare parts list and etc., 
in the number of copies required by the Purchaser. 

 

 CONFLICTING REQUIREMENTS .10  اد  مغايرت در اسن-10

In case of conflict between this Standard and the 
inquiry or purchase order, the following will take 
precedence in the order of priority as indicated 
hereunder: 

 
در صورت وجود اختلاف و تناقص در اسناد و مدارك مربوط به 

هاي زير در مورد مدارك بايد استعلام يا سفارش خريد، اولويت
  .مدنظر قرار گيرد

و تغييرات داده ) هاشامل پيوست(سفارش خريد ) الف
  .شده در آنها

a) Purchase order and variations 
 

b) Data sheet and drawings 

 
  .هاها و نقشهبرگداده) ب 
 This Standard specifications (c  .اين استاندارد) ج 

All conflicts requirements shall be submitted to 
the Purchaser in writing. 

ها در اسناد بايد به صورت كتبي به خريدار ارجاع كليه مغايرت 
  .داده شود

 PREPARATION FOR SHIPMENT .11    آماده سازي براي حمل-11

11.1 The Vendor shall provide the Purchaser with 
the necessary instructions to preserve the integrity 
of the storage preparation after the equipment 
arrives at the job site. 

 
هاي لازم براي حفظ تأمين كننده بايد دستورالعمل  11-1

سازي براي اسناد پس تماميت موارد مربوط به آمادهيكپارچگي 
  .ل كارگاه را براي خريدار تهيه نمايدمحاز ورود تجهيزات به 

آماده سازي براي حمل بايد پس از انجام همـه   11-2
ها و تأييد تجهيزات توسط خريدار انجام ها و بازرسيآزمايش

ي آماده سازي بايد دستكم مواردي را كــه در بندها. گيرد
  .  ذكر شده است، دارا باشد8-2-11 تا 11-2-1

11.2 Preparation for shipment shall be made after 
all testing and inspection of the equipment has 
been accomplished and the equipment has been 
approved by the Purchaser. The preparation shall 
include at least those specified in 11.2.1 through 
11.2.8. 

 

كاري شده سطوح ماشينازهمه سطوح بيروني به غير  11-2-1
  . گردنداي از رنگ استاندارد سازنده پوششبايد با لايه

11.2.1 All exterior surfaces except machined 
surfaces shall be given a coat of the 
manufacturer’s standard paint. 

 

كاري شده بيروني بايد با لايه همه سطوح ماشين  11-2-2
  .مناسب حفاظت در برابر زنگ زدگي پوشش گردند

11.2.2 All exterior machined surfaces shall be 
coated with a suitable rust preventive. 

 

سطوح دروني تجهيزات بايد تميز و عاري از پوسته،   11-2-3
  .هاي جوشكاري و ذرات خارجي باشندپراشه

11.2.3 The interior of the equipment shall be 
thoroughly cleaned. 

 

هــاي رزوه شده بايد مجهز بــه تمام دهانه  11-2-4
  .هاي فولادي با ساقه توپر باشندرپوشهاي فلزي با دسرپوش

11.2.4 All threaded openings shall be provided 
with steel caps or solid-shank steel plugs. 

 

بايد به ) بالابري(هاي  بلندكردن ها و قلابدماغه  11-2-5
  .وضوح مشخص شوند

11.2.5 Lifting points and lifting lugs shall be 
clearly identified. 

 

 The equipment shall be identified with 11.2.6  . بايد با شماره سري مشخص شده باشندتجهيزات  11-2-6
serial number. 
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11-2-7  
 

يك نسخه از دستورالعمل استاندارد سازنده و
ي و حمل بندبندي بايد با هر تجهيزات بستهفهرست بسته

  .گردد

11.2.7 One copy of the manufacturer’s standard 
instruction and packing list shall be packed and 
shipped with each equipment. 

 

 Separate shipment of materials is not 11.2.8  .حمل جدا از هم مواد مجاز نيست  11-2-8
allowed. 

 

 GUARANTEES AND WARRANTIES .12    ضمانت تعهد-12

All equipment and component parts shall be 
guaranteed by the Vendor against faulty design, 
defective or improper materials, poor 
workmanship, and failure due to normal usage for 
one year after being placed in the specified 
service, but not exceeding 18 months after the 
date of shipment. If any defects or malfunctions 
occur during the warranty period, the Vendor shall 
make all necessary or desirable alterations, 
repairs, and replacements free of charge. 

 

تجهيزات و قطعات تشكيل دهنده آن بايد در برابر طراحي 
ناقص، مواد معيوب يا نامناسب، استادكاري ضعيف و خراب 

ركار عادي در مدت يك سال پس از بكار گرفتن آن ثادرشدن 
 ماه از 18ر كار مشخص شده، مشروط بر اين كه بيش از د

تاريخ حمل آن نگذشته باشد، به وسيله تأمين كننده ضمانت 
اگر هر نقص يا نادرست كاركردني حين دوره تضمين . شود

 تعميرات و ،پيش آيـد، تأمين كننده بايد تمام تغييرات
  .هاي لازم را به طور رايگان انجام دهدتعويض
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Fig. 1- EFFECT OF CHANGING SLOPE ON SHORT 
CIRCUITING AMPERAGE 

  اثر تغيير شيب ميزان شدت جريان برق ناشي از مدار -1شكل 
كردن)الياتص(كوتاه

Time. Second   زمان برحسب ثانيه 
Note: DCRP=Direct Current Reverse Polarity 

  قطبيت معكوس شدت جريان مستقيم = DCRP: يادآوري
Fig. 2- CHANGE IN WELDING CURRENT RISE DUE TO 

INDUCTANCE 
   تغيير در افزايش شدت جريان جوشكاري در اثر ضريب القايي-2شكل 

Curve B. No inductance 

  بدون ضريب القايي– Bمنحني 

Curve A. inductance added 
  ضريب القايي افزوده شده است– Aمنحني 

Welding current A 
(DCRP) 

  شدت جريان جوشكاري برحسب آمپر
(DCRP) 
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Weldسرجوش           

AC or DC power source and controls 
منبع نيرو با شدت جريان مستقيم يا 

 متناوب و كنترلها

Electrode 
 ميل جوش

Electrode holder 
  ميل جوش) نگهدارنده(انبر 

Arc 
قوس

Work 
 Electrode cable كار

كابل ميل جوش
Ground cable 
 كابل زمين كردن

Fig. 3 - ELEMENTS OF A TYPICAL WELDING CIRCUIT FOR 
SHIELDED METAL ARC WELDING 

براي جوشكاري قوس با ميل جوش   اجزاء يك مدار جوشكاري نمونه -3شكل 
 فلزي پوشش دار

Electrode covering 
 پوشش ميل جوش

Core wireسيم مغزي
 Shielding atmosphere  محيط محافظت كننده  

 Molten weld wireسيم جوش مذاب  

  Solidified slaسرباره سخت شده  
Metal and Slag droplet 

  هاي فلز و سربارهقطره
Weld depth 
  عمق جوش

Base metal     فلز پايه

Fig. 4- SHIELDED METAL ARC WELDING 
   جوشكاري قوسي با فلز پوشش دار-4شكل 



 July. 2009/ 1388 تير  IPS-M-GN-375(1)
 

 46

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Direction of travel 
جهت حركت

Gas nozzle 
 افشانك گاز

 Welding rod guide لوله راهنماي ميل جوش  
 Welding rod   ميل جوش   

Copper Shoe( backing bar)
  پشت بند مسي              

Non consumable tungsten electrode 
 ميل جوش غيرمصرفي تنگستن
Gaseous shield 
 حفاظ گازي
Arc قوس

Current conductor 
 رساناي شدت جريان

Shielding Gas in 
 ورودي گاز محافظ

Fig. 5- GAS TUNGSTEN ARC WELDING 
كاري قوسي با ميل جوش تنگستن تحت گاز محافظ  جوش-5شكل   

Electrical conductor 
insulating  sheath 
 پوشش عايق رساناي برق

 Welding 
 machine 

  ماشين
 جوشكاري

Workpiece 
 قطعه كار  

Gas 
passages 

 راهگاه گاز

Tungesten 
electrode 
ميل جوش 
 تنگستن

Electrode 
holder 
انبر ميل 
جوش

Shielding Gas 
 گاز محافظ

Inert gas 
supply 

سيلندر گاز 
بي اثر 

)خنثي(  

Fig. 6- GAS TUNGSTEN ARC WELDING 
EQUIPMENT ARRANGEMENT 

  چيدمان تجهيزات جوشكاري قوسي با ميل جوش -6شكل 
 تنگستن تحت گاز محافظ
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GTAW 
TORCH 

مشعل 
GTAW 

High speed filler wire feeder
تغذيه كننده سيم جوش پركننده با 

زياد                                   سرعت   

Contact tube 
 لوله تماس

Work Piece
 قطعه كار

Filler Wire 
سيم پركننده
   Weldجوش

AC  
GTAW 

POWER 

نيروي برق متناوب 
GTAW 

DC GATW 
POWER 

 مستقيمنيروي برق 
GTAW حركت   

Arcقوس

 
Trovel 

Fig. 7- GAS TUNGSEN ARC HOT WIRE SYSTEM 

  سامانه جوشكاري قوسي با سيم جوش گرم تنگستن تحت گاز محافظ-7شكل 

Shielding gas in 
 ورودي گاز محافظ 

Direction of travel 
 جهت حركت

Solid electrode 
wire 
سيم جوش جامد

 Wire guide and contact tube 
 لوله راهنماي سيم جوش تماس

 Current conductor
شدت جريانرساناي   

 Gas nozzle
افشانك

 Weld metol 
 فلز جوش

 Gaseous Shield 
 محافظ گازي

 Bose metal 
 فلز پايه

Consumable electrode 
سيم جوش مصرفي

Fig. 8- GAS METAL ARC WELDING PROCESS 
  فرآيند جوشكاري قوسي با ميل جوش فلزي تحت گاز محافظ-8شكل 
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Power Source 

 منبع نيرو

Control unit for governing 
wire drive, current gas flow 

and cooling water it used 

 پيش ران  براي تنظيمواحد كنترل
سيم جوش، شدت جريان، جريان 

آب سردكننده در صورت . گاز 
 استنفاده

Gas 
supply 

سيلندر 
 گاز

Electrode wire reel 

سيم جوش)كلافه(رقرهق

Wire drive may be 
located in welding 

gun handle or at wire 
reel 

پيش ران سيم جوش 
ممكن است در دسته 

مشعل يا در قرقره سيم 
  جوش قرار داشته باشد

Wire Drive 

پيش ران 
 Shielding  Gas  Gun سيم جوش

   با گاز محافظ جوشكاريمشعل            

Fig. 9-  DIAGRAM OF GAS METAL ARC WELDING EQUIPMENT 
   نمودار تجهيزات جوشكاري قوسي با ميل جوش فلزي تحت گاز محافظ-9شكل 
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Fig. 11- TYPICAL SEMIAUTOMATIC GAS METAL ARC 
WELDING PISTOL GUN DESIGNS 

 
 با ميل  جوشكاري قوسيتپانچه اي  نيمه خودكارهاي مشعل نمونه طرح-11شكل 

  فظجوش فلزي تحت گاز محا

Gun handle 
دسته مشعل

Fig. 10- TYPICAL SEMIAUTOMATIC GAS – COOLED,  
CURVED – NECK GAS METAL ARC WELDING GUN 

 
  نيمه خودكار سرخميده جوشكاري قوسي    نمونه مشعل-10شكل 

  شونده با گازبا ميل جوش فلزي تخت گاز محافظ سرد

Gun switch 
ماشه مشعل

Gas tube 
لوله گاز

Electrode guide tube 

لوله راهنماي ميل جوش
Composite cable 

كابل مركب

Nozzle 

 افشانك
Current Contact tube 

 لوله تماس شدت جريان
Welding electrode 
 ميل جوش

Gas metal arc welding 
جوشكاري قوسي با ميل جوش فلزي تحت گاز محافظ
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