
 

 

  

 ريزي و سنجش مهارت معاونت پژوهش، برنامه

 ريزي درسيدفتر پژوهش، طرح و برنامه

  

 

 استاندارد آموزش شايستگي 
 

 

 نازکفولاد کربني جوشکاري 

 MAGبا (2mm)کمتر از  

 

 گروه شغلي

 جوشکاري و بازرسي جوش
 

 

 کد ملي آموزش شايستگي
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 ريزي درسي، طرح و برنامهدفتر پژوهش نظارت بر تدوين محتوا و تصويب استاندارد :
 721220110110011 :شايستگيآموزش کد ملي شناسايي 

 جوشکاری و بازرسي جوش :ريزی درسي  اعضاء کارگروه برنامه

نام و نام  رديف

 خانوادگي

آخرين مدرک 

 تحصیلي

سابقه  شغل و سمت تخصصيرشته 

 کار

 علي رضا  لاهوتي 1
 کارشناسي مهندسي

 تکنولوژي جوشکاري 

TVTO-ITC : 

GTAW˛GMAW˛SMAW˛SAW˛OFW 

ASNT NDT LEVEL II : 

VT-PT-MT-UT-ET 

 مربي جوشکاري

 استان البرز

دوره کارشناس  5

 مسئول المپیاد کشوري

29 

 سال

2 
 اسماعیل 

 علي بخشي 

 کارشناسي مهندسي

 نولوژي جوشکاريتک 

ASNT NDT LEVEL II  

VT-RT-UT-MT-PT-ET 

 Steel instructor of welders 

according to EN 287-1  

 مربي جوشکاري

 مرکز تربیت مربي

25 

 سال

 مهدي جلیلي 3
 کارشناسي مهندسي

 تکنولوژي جوشکاري 

IIW – IWP  0186 

ASNT NDT LEVEL II : VT 

CWI - Germanischer  Lioyd 

 ي جوشکاريمرب

 استان تهران

18 

 سال

 مصطفي دارابي 4
 کارشناسي مهندسي 

 تکنولوژي جوشکاري

TVTO-ITC : VT-RT-UT-MT-PT-RTi 

TVTO - ITC : E1-E6  & M3 

 مربي جوشکاري

 استان مرکزي

13 

 سال

5 
 جمشید

 اکبري زنجاني

 کارشناسي مهندسي

 تکنولوژي جوشکاري 

IIW - IWT  0033 

ASNT NDT LEVEL II : VT – UT 

Inspector for Qualification Test of 

Welders according to EN 287-1 

 مربي جوشکاري

 بازنشسته

33 

 سال

6 
 ابراهیم 

 خلیل زاده

صنايع خودرو و 

 مکاترونیک و زبان

Automotive repair 

mechatronics 

English literature 

 مسئول کارگروه
27 

 سال

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 اي کشور بووده و هرگونوه سووس اسوتفادهين استاندارد متعلق به سازمان آموزش فني و حرفهکلیه حقوق مادي و معنوي ا

 مادي و معنوي از آن موجب پیگرد قانوني است.

 ريزي درسيطرح و برنامه، دفتر  پژوهش :آدرس

 اي کشور سازمان آموزش فني و حرفه جنوبي،خیابان خوش نبش ، تهران، خیابان آزادي

 rpc@irantvto.irونیکي : آدرس الکتر                   66583628         تلفن                           66583658  دورنگار     
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 تعاريف : 

 استاندارد شغل : 

ای نيتز از موارد استتاندارد ررهتههای مورد نياز برای عملکرد موثر در محيط کار را گويند در بعضي ها و توانمندیمشخصات شايستگي

 شود.گفته مي

 استاندارد آموزش : 

 های موجود در استاندارد شغل. ی يادگيری برای رسيدن به شايستگينقشه

 نام يک شغل :  

 شود. رود اطلاق ميهای خاص که از يك شخص در سطح مورد نظر انتظار ميای از وظايف و توانمندیبه مجموعه

 شرح شغل : 

ترين عناصر يك شغل از قبيل جايگاه يا عنوان شغل، کارها  ارتباط شغل بتا مشتا ل ديگتر در يتك رتوزه شتغلي، ای شامل مهمانيهبي

 ها، شرايط کاری و استاندارد عملکرد مورد نياز شغل. مسئوليت

 طول دوره آموزش : 

 رداقل زمان و جلسات مورد نياز برای رسيدن به يك استاندارد آموزشي. 

 ژگي کارآموز ورودي : وي

 رود. هايي که از يك کارآموز در هنگام ورود به دوره آموزش انتظار ميها و تواناييرداقل شايستگي

 کارورزي:

گيترد و کارورزی صرها در مشا لي است که بعد از آموزش نظری يا همگام با آن آموزش عملي به صورت محدود يا با ماکت صتورت مي

مشا ل خاص محيط واقعي برای مدتي تعريف شده تجربه شود.)مانند آموزش يك شايستگي که هترد در محتل  ضرورت دارد که در آن

آموزد و ضرورت دارد مدتي در يك مکان واقعي آموزش عملي ببيند و شامل بستياری آموزش به صورت تئوريك با استفاده از عکس مي

 گردد.(از مشا ل نمي

 ارزشیابي : 

کتبتي عملتي و ، عملتيبخت   ه، که شامل سد و قضاوت در مورد آنکه يك شايستگي بدست آمده است يا خيرآوری شواههرآيند جمع

 ای خواهد بود. اخلاق ررهه

 اي مربیان : صلاحیت حرفه

 رود.ای که از مربيان دوره آموزش استاندارد انتظار ميهای آموزشي و ررههرداقل توانمندی

 شايستگي : 

 ها و شرايط گوناگون به طور موثر و کارا برابر استاندارد. ر محيطتوانايي انجام کار د

 دانش : 

توانتد شتامل علتوم های ذهني لازم برای رسيدن به يك شايستگي يا توانتايي کته ميای از معلومات نظری و توانمندیرداقل مجموعه

 (، تکنولوژی و زبان هني باشد. ، زيست شناسي، شيمي، هيزيكپايه)رياضي

 :  مهارت

 شود. های عملي ارجاع ميرداقل هماهنگي بين ذهن و جسم برای رسيدن به يك توانمندی يا شايستگي. معمولاً به مهارت

 نگرش : 

 باشد.  ای ميهای  ير هني و اخلاق ررههای از رهتارهای عاطفي که برای شايستگي در يك کار مورد نياز است و شامل مهارتمجموعه

 ايمني : 

 شود.ست که عدم يا انجام ندادن صحيح آن موجب بروز روادث و خطرات در محيط کار ميمواردی ا

 توجهات زيست محیطي :

 ملارظاتي است که در هر شغل بايد رعايت و عمل شود که کمترين آسيب به محيط زيست وارد گردد.
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 نام استاندارد آموزش شايستگي: 

 MAG(با 2mmجوشکاري فولاد کربني نازک)کمتر از 

 :گي استاندارد آموزش شايستشرح 

يکي از شايستگي هاي رشته جوشکاري و بازرسي جوش است  MAG(با 2mmجوشکاري فولاد کربني نازک)کمتر از 

 و اتصال T- Joint & Corner Joint اتصال سپري و نبشي ˛نازک  کربني جوشکاري ورق هاي فولادوشامل 

 و کنترل کیفیت جوش مي باشد. Butt Jointلب به لب 

 : وروديهاي کارآموز ويژگي

 پايان دوره اول متوسط )پايان دوره راهنمايي(حداقل میزان تحصیلات: 

 ديد مناسب فاصله نزديک حتي با عینک –حداقل توانايي جسمي و ذهني: داشتن سلامت کامل جسمي و ذهني 

 ندارد نیاز:هاي پیشمهارت

 :آموزش دوره  طول

 ساعت   188     طول دوره آموزش                    :  

 ساعت     56       و زمان آموزش نظري               : 

 ساعت    132و زمان آموزش عملي                :      

 ساعت    ---   و زمان کارورزي                       :    

  ساعت    ---   و زمان پروژه                            :   

 صد ( بندي ارزشیابي) به دربودجه

 %25کتبي :  - 

 %65عملي : -

 %10اي :اخلاق حرفه -

 اي مربیان :هاي حرفهصلاحیت

اي نازک هورق  GMAW  سال سابقه مرتبط با جوشکاري 5 يا  GMAWداراي مدارک مرتبط با جوشکاريو کارداني فني 

 VTبازرسي چشمي جوش  و  t≤2mmفولادي 

سوال سوابقه مورتبط بوا  2بوا   GMAWداراي مدارک مرتبط بوا جوشوکاريو لیسانس جوشکاري ، متالورژي يا مکانیک 

 VTبازرسي چشمي جوش  و  t≤2mmورق هاي نازک فولادي  GMAW  جوشکاري
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   5r089-IIW Guideline  IAB-14  تعريف دقیق استاندارد)اصطلاحي( :  ٭

دانش و مهارت لازم جهت جوشکاري  و حداقل ديدهگرتدوين   IIW  Guideline – IAB-089r5-14ين استاندارد مطابق با ا

نیز در سطوح  M-MAGتکمیليهاي مهارت  ولحاظ 2CO%100C(-MAG(فرآيند با  )mm2≤t<1(نازکورق هاي فولادي 

M1  تاM6 عنوان گرديده است. 

 

Sketch Welding Position Material thickness (mm) Type of Weld No. 
 PA/PG 1<t≤2 Bead on plate 1 

 

PA 1<t≤2 T-Joint 2 

 

PB 1<t≤2 T-Joint 3 

 

PG 1<t≤2 T-Joint 4 

 

PD 1<t≤2 T-Joint 5 

 

PG 1<t≤2 Corner Joint 6 

 

PA 1<t≤2 Butt Joint 7 

 

PC 1<t≤2 Butt Joint 8 

 

PG 1<t≤2 Butt Joint 9 

 

PE 1<t≤2 Butt Joint 10 

Process 135-D : Dip Transfer (Short Arc) 
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 شناسي و سطح سختي کار :جايگاه استاندارد شغلي از جهت آسیب ٭

 طبق سند و مرجع ......................................       : جزو مشاغل عادي و کم آسیب  الف 

 طبق سند و مرجع ......................................                 ب : جزو مشاغل نسبتاً سخت  

 .............................طبق سند و مرجع ...........            ج : جزو مشاغل سخت و زيان آور 

                   د :  نیاز به استعلام از وزارت کار

 

 استاندارد آموزش شايستگي 

 کارها  -

 

 عناوين رديف
 ساعت آموزش

 جمع عملي نظري

 و نبشي اتصال سپري –نازک  کربني جوشکاري ورق هاي فولاد 1
T- Joint & Corner Joint 

32 84 116 

 Butt Joint 12 36 48اتصال لب به لب     –نازک  کربني کاري ورق هاي فولادجوش 2

 24 12 12 کنترل کیفیت جوش 3

 188 132 56 جمع ساعات

 

 

 :  هاي مرتبط با اين استانداردتهترين استانداردها و رشمهم  استاندارد اصطلاح انگلیسي

Welding thin carbon steel 

(less than 2mm) with MAG 

 برشکاري دستي قطعات فولادي

  TIG با(3mmجوشکاري فولاد کربني نازک)کمتر از 

  TIG با(10mm)کمتر از ضخیم جوشکاري فولاد کربني

  MAG ( با2mm)کمتر از جوشکاري فولاد کربني نازک

 M1+M2سطح  MAGجوشکاري فولاد کربني با 

 M3+M4سطح  MAGجوشکاري فولاد کربني با 

 M5+M6سطح  MAGجوشکاري فولاد کربني با 

 E1 سطح  SMAWجوشکاري اسکلت  فولادي با فرآيند 

  E2سطح  SMAWجوشکاري اسکلت فولادي با فرآيند 

 E3سطح  SMAWاري اسکلت و مخازن فولادي تحت فشار با فرآيند جوشک

 E4سطح  SMAWجوشکاري اسکلت و مخازن فولادي تحت فشار با فرآيند 

 E5سطح  SMAWجوشکاري لوله هاي فولادي تحت فشار با فرآيند 

 E6سطح  SMAWجوشکاري لوله هاي فولادي تحت فشار با فرآيند 

 از نظر مقدار ضخامت :دسته بندي جوشکاري قطعات فلزي 

 Thin Plate of welding (t≤3mm)جوشکاري قطعات نازک فلزي 

 Thick Plate of Welding (3<t≤25mm)جوشکاري قطعات ضخیم فلزي 

 Heavy Metal of Welding (t>25mm)جوشکاري قطعات سنگین فلزي 
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 استاندارد آموزش 

  ی تحليل آموزشبرگه -

 و نبشي اتصال سپري –نازک  کربني جوشکاري ورق هاي فولاد

T- Joint & Corner Joint 

 زمان آموزش

 

 جمع عملي رینظ

32 84 116 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط محیطيتوجهات زيست

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 دانش :

انواع ˛ نشان  سنبه˛سوزن خط کش  ˛زاويه سنج  ˛متر نواري  ˛انواع خط کش  -

 ˛ انبرآهنگري ˛سندان  ˛انواع سوهان  ˛گیره رومیزي  ˛میز کار فلزکاري  ˛چکش 

 درجه  45و  90گونیاي فلزي 

شماره شیشه  ˛ AWS Z49.1سلامتي و خطرات در جوشکاري  مطابق  ˛ايمني  -

بخارات حاصل از  ˛  EN 169جوشکاري با توجه به فرآيند و آمپر مطابق 

 ˛لباس کار ˛و شرايط کار در ارتفاع  AWS F3.1و تهويه  مطابق   جوشکاري

 جوشکاري  مقنعه و ايمني کفش ˛دستکش 

تعريف قوس ˛-Ω V-Aکلیات  ˛ (AC/DC)انواع جريان ˛انرژي الکتريسته -

  GMAWدستگاه هاي جوشکاري انواع کلیات  ˛ الکتريکي

 (يزيبرنامه ریت قابل -تنظیم دستي یت قابل)

 .GMAW دستگاه جوشدر  CVو قابلیت سیکل کاري   

سیکل ˛ تغذيه سیم  احدو˛ ˛ورچ تطول  ˛هوا خنک قسمت هاي مختلف تورچ  -

 سیم جوش انواع لاينر ˛انواع غلطک  ˛ (Duty Cycle)کاري تورچ 

انواع قرقره سیم   ˛ GMAWتوپودري( در  وانواع سیم جوش مصرفي )توپر  -

 و سیستم تغذيه سیم. انواع غلطک ˛  GMAWجوش جهت 

  AWS A5.18:ER 70S-X  مطابق فیلر ويژگي هاي ˛سايز سیم جوش )فیلر(  -

 DIN 17100 - ST37فولاد ويژگي  -

 و EN 1089  رنگ ˛نوع شیر فلکه  ˛حجم محافظ )انواع کپسول فولادي گاز  -

  (داخلي کپسول فشار

  مصرفي حین جوشکاريموثر جهت تعیین حجم گاز محافظ  عوامل -

 .هر يکي تنظیم و نحو GMAWانواع مانومتر)فلومتر( مناسب  -

  شیلنگ و    2Coگرمکن گاز  -

 نها شرايط ايجاد و ويژگي آ ˛و انتقال مذاب  (Arc Mode)نواع حالات قوس ا -

 رابطه سرعت سیم و آمپر در جوشکاري ˛ه اثر ولت و آمپر بر نفوذ و عرض گرد -

و  بر ولت فاصله آزاداثر  ˛اندوکتانس  ˛ Soft Start  ˛ Burn Backقابلیت  -

 . (Stick out) آمپر

 (عمودي ˛ پس دستي ˛وشکاري )پیش دستي اثر زاويه تورچ حین ج -

 . تنظیم مقدار ولت آمپر)سرعت سیم( و تعیین نقطه کاري ايده آل قوس -

 

 

 

 

 انواع خط کش -   

 ريانواع متر نوا -

 گچ روغني -

 سوزن خط کش -

 سنبه نشان -

 میزکار و گیره رومیزي -

 انبر آهنگري -

 فلزي 45 و 90گونیاي  -

 ماسک جوشکاري -

 ش جوشکاريدستک -

 کفش ايمني -

 مقنعه جوشکاري -

AWS Z49.1 
 10يا9شیشه سیاه نمره -

 موضعي سیستم تهويه -

 ي دستگاه جوشکار -

 ER70S-6فیلر  -

 تسمه آهن -

- ISO 6947 

 میر ضد جرقهاسپري يا خ -
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 استاندارد آموزش 

  ی تحليل آموزشبرگه -

 و نبشي اتصال سپري –نازک  کربني جوشکاري ورق هاي فولاد

T- Joint & Corner Joint 

 زمان آموزش

 

 جمع عملي رینظ

   

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط محیطيتوجهات زيست

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 مهارت :

   PA ˛ PGگرده سازي در حالات -

 (Dip Transfer – Short Arc)قوس  جوشکاري ورق -  

BHW  -T– Joint  PA  t=2mm ER70S-X  ø  0.8 or 0.6mm 

BHW -T– Joint  PB  t=2mm ER70S-X  ø  0.8 or 0.6mm 

-T– Joint  PG  t=2mm ER70S-X  ø  0.8 or 0.6mm 

BHW  -T– Joint  PD  t=2mm ER70S-X  ø  0.8 or 0.6mm 

  -Corner Joint external  PG  t=2mm ER70S-X ø  0.8 or 0.6 mm 

 

ø  فیلرقطر   

BACKHAND WELD=BHW 

 ساعت تمرين عملي و متوالي 4روزانه 

    

   

 نگرش :

 زار و تجهیزاتستفاده صحیح از ابو ا دقت و سرعت عمل در انجام کار -

 ام کار طبق زمان تعیین شده و دقت در اصول تولید مطابق با مشخصات فني تولیدانج -

 ايمني و بهداشت : 

 رعايت موارد ايمني هنگام استفاده از ابزار و تجهیزات مطابق دستورالعمل -

 رعايت موارد ايمني فردي و گروهي هنگام جوشکاري  -

 توجهات زيست محیطي :

 در محل مناسبشده جوشکاري و قطعات جمع آوري ضايعات  -

 مديريت مصرف انرژي -
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 استاندارد آموزش 

 ليل آموزش ی تحبرگه -

 اتصال لب به لب –نازک  کربني جوشکاري ورق هاي فولاد

Butt Joint 

 زمان آموزش

 

 جمع عملي نظری

12 36 48 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط توجهات زيست محیطي

مصرفي  ، موادابزار ،تجهیزات

 و منابع آموزشي

 دان  :

و انواع حالات جوش  ISO 17659 (EN12345)طبق  جوش تانواع اتصالا -

 ISO 6947طبق استاندارد  گلويي

  (Fillet Weld) گلوييقسمت هاي جوش  -

 و زاويه اي( عرضي˛پیچیدگي در اتصالات جوشکاري شده)طولي -

 جوشکاري ورق در  و فاصله آنهاابعاد  ˛خال جوش ها ايجاد ترتیب  -

 نازک

 (Skip Welding) و پرشي (Back Step)بازگشت به عقبتکنیک  -

  ISO 2553بق مطا Butt Weld-Groove Iو  Filletعلائم جوش  -

 انواع خط کش -   

 يانواع متر نوار -

 گچ روغني -

 سوزن خط کش -

 سنبه نشان -

 میزکار و گیره رومیزي-

 انبر آهنگري -

 فلزي 45 و 90گونیاي  -

 ماسک جوشکاري -

 دستکش جوشکاري -

 کفش ايمني -

 مقنعه جوشکاري -

AWS Z49.1 
 10يا9شیشه سیاه نمره -

 ضعيسیستم تهويه مو-

  دستگاه جوشکاري -

GMAW 

 ER70S-6فیلر  -

 تسمه آهن -

- ISO 6947 

   

 مهارت :

 اتصال لب به لب ˛وشکاري ورق ج

-Butt Weld  PA  t=2mm ER70S-X  ø  0.8 or 0.6 mm  BHW 
BHW  -Butt Weld  PC  t=2mm ER70S-X  ø  0.8 or 0.6 mm 

-Butt Weld  PG  t=2mm ER70S-X  ø  0.8 or 0.6 mm  

-Butt Weld  PE  t=2mm ER70S-X  ø  0.8 or 0.6 mm  BHW 
 

ø  فیلرقطر   

BACKHAND WELD=BHW 

 و متوالي ساعت تمرين عملي 4روزانه 

   

   

 نگرش :

 ابزار و تجهیزات ستفاده صحیح ازو ا دقت و سرعت عمل در انجام کار -

 ي تولیدمطابق با مشخصات فناصول تولید دقت در و  کار طبق زمان تعیین شده انجام -

 ايمني و بهداشت : 

 رعايت موارد ايمني هنگام استفاده از ابزار و تجهیزات مطابق دستورالعمل -

 رعايت موارد ايمني فردي و گروهي هنگام جوشکاري  -

 توجهات زيست محیطي :

 در محل مناسبشده جوشکاري و قطعات جمع آوري ضايعات  -

 مديريت مصرف انرژي -
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 استاندارد آموزش 

 ی تحليل آموزش برگه -

 عنوان : 

 کنترل کيفيت جوش

 زمان آموزش

 

 جمع عملي نظری

12 12 24 

 ايمني  ،نگرش  مهارت ، ،دانش 

 مرتبط توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار  ،تجهیزات 

 مصرفي و منابع آموزشي

 دان  :
  29صفحه  VT ((AWS B1.10 چشمي کلیات آزمايش -

 Filletم ساق و گلويي جوش ومفه -

  :ناپیوستگي هاي مفاهیم  -

   Stray arcلکه قوس  ˛ ترک ها   

  (Butt weld  & Fillet weld)تحدب گرده جوش    

   Over Lapرويهم افتادگي   ˛   Excessive penetration نفوذ اضافي   

 (Poor Restartمحل سربند جوش )  ˛  Excessive  throat  thickness ويي اضافيگل   

 Spatterجرقه   ˛    Insufficient throat thicknessگلويي ناکافي   

 Porosity inclusionمک گازي   ˛    Under Cutخوردگي کناره جوش    

  End crater pipeاله انتهاي جوش چ   

 خط ک  هلزی  -   

 ISO 5817تاندارداس -

 AWS B1.10استاندارد  -

   

 مهارت :
 :ناپیوستگي هاي حد مجاز  شناسايي -

  Stray arcلکه قوس حد مجاز   ˛  ترک هاحد مجاز    

  (Butt weld  & Fillet weld)تحدب گرده جوش حد مجاز    

 Excessive penetration  نفوذ اضافيحد مجاز    

 Excessive  throat  thicknessگلويي اضافي  و  Over Lapگي رويهم افتادحد مجاز    

  Insufficient throat thicknessگلويي ناکافيحد مجاز    

  (Poor Restartمحل سربند جوش )حد مجاز    

 بلند و منقطع ˛کوتاه  Under Cutخوردگي کناره جوش  حد مجاز   

   Porosity inclusionمک گازي مجاز حد    

 Spatterجرقه مجاز حد    

  End crater pipeچاله انتهاي جوش حد مجاز    

 (1mmاندازه گیري ابعادي ساق جوش با خط کش)دقت-

 1mmدقت (VT)مشابه روي کاغذ شده  طعه جوشکاريقترسیم موقعیت و نام ناپیوستگي هاي  -

   

   

 نگرش :

 ر و تجهیزاتستفاده صحیح از ابزاو ا دقت و سرعت عمل در انجام کار -

 مان تعیین شده و دقت در اصول تولید مطابق با مشخصات فني تولیدزانجام کار طبق  -

 ايمني و بهداشت : 

 رعايت موارد ايمني هنگام استفاده از ابزار و تجهیزات مطابق دستورالعمل -

 رعايت موارد ايمني فردي و گروهي هنگام جوشکاري  -

 توجهات زيست محیطي :

 وري ضايعات و قطعات جوشکاري شده در محل مناسبجمع آ -

 مديريت مصرف انرژي -
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  برگه استاندارد تجهيزات -

 توضیحات  تعداد  مشخصات فني و دقیق  نام  رديف

1 

دستگاه جوشکاري 
GMAW 

I≥160A-Duty cycle%60-160A 

  IEC 60974-1استاندارد 

 Burn Backقابلیت تنظیم  -

 Soft Startقابلیت تنظیم   -

 کتانسقابلیت تنظیم اندو  -

 تورچ هواخنک -

 دستگاه 8
 قابلیت نصب قرقره

 کیلويي 15 

2 

 میز کار فلزکاري

 Cm 80×100×200ابعاد 

 40mm×40اسکلت پروفیل 

 5mmضخامت  ST37ورق رويه 

 گیره رومیزي 4هر میز داراي  عدد 3

3 
 میز جوشکاري

مقاوم در برابر واژگوني و قابلیت انجام 

 شکاري در حالات مختلفجو
  عدد 8

4 
 سیستم تهويه موضعي

 CFM 335مکش هر کابین 

 اينچ 6فاصله هود تا قطعه کار 
   کابین 8

  عدد 12 14سايز  –فولادي  گیره موازي رومیزي 5

 شیر فلکه سوپاپ دار بالن 2Co 14مناسب گاز  لیتري 40کپسول گاز  6

  عدد 2 در محوطه کارگاه (يپنجره اديواري)فن  تهويه محیطيسیستم  7

 نفر در نظر گرفته شود.  15تجهیزات براي يک کارگاه به ظرفیت   توجه : 
 

 برگه استاندارد مواد  -       

 توضیحات  تعداد  مشخصات فني و دقیق  نام  رديف

 1M×2برگ  6 قطعه 2mm 200×40×2 mm 1450تسمه آهن نمره  1

 با توجه به نوع تورچ عدد 16 دنده ريز يا درشت  0.8mmسايز  2Coنازل سیم تورچ جوش  2

 0.8يا  0.6قطر  قرقره AWS A5.18: ER 70-SX 8 کیلويي 15قرقره سیم جوش  3

  عدد 15 مرغوب برس سیمي مسواکي 3

  بالن 100Co 14%2 لیتري 40شارژ کپسول گاز  4

  جفت 15 مرغوب آستین چرمي 5

  سري 1 کلیه وسايلهمراه با  جعبه کمک هاي اولیه 6

 9شیشه سیاه نمره  عدد 15 مرغوب -نقابي  ماسک جوشکاري 7

  جفت 15 )ساق بلند( 30Cm –مرغوب چرمي  جوشکاريدستکش  8

  عدد 15 چرمي جوشکاري پیش بند  9

  جفت 15 ساق کوتاه –پنجه آهني  کفش ايمني 10

  عدد 8 پیچي يا فشاري 2Coنازل گاز تورچ جوش  11

  عدد 2Co 8مناسب جوشگاري  سپري ضد جرقها 12

  عدد 15 چرمي يا کتان مرغوب مقنعه جوشکاري 13

  عدد 15 چرمي يا کتان مرغوب پابند جوشکاري 14

 توجه : 

 محاسبه شود. نفر 15و يک کارگاه به ظرفیت مواد به ازاس يک نفر  -
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  برگه استاندارد ابزار  -        

 توضیحات  تعداد  دقیق مشخصات فني و  نام  رديف

  عدد 1 کمبريج گیج جوشکاري 1

 چکش آهنگري 2

 )دو کیلويي(

 کي مرغوبیترجیحا دسته پلاست

 )پلي آمید الیاف دار(
  عدد 3

  عدد  8 لب تخت انبر آهنگري 3

  عدد 8 مرغوب يا انبردست سیم چین 4

 جهت نصب مانومتر عدد 1 سايز بزرگ آچار فرانسه 5

  عدد 1 مرغوب ل کپسولگاري حم 6

  عدد MAG 9جهت جوشکاري  2COگرمکن گاز  7

  عدد 9 ساچمه اي يا عقربه اي 2Coمانومتر گاز  8

  عدد 5 سانتیمتري 30 خط کش فلزي 9

  عدد 5 متري 2 متر نواري فلزي 10

  عدد 5 مناسب فلزکاري سوزن خط کش  11

  عدد 5 مرغوب سنبه نشان 12

  عدد 3 لبه دار -فلزي  رجهد 90-45گونیاي  13

 توجه : 

 .نفر محاسبه شود 15نفر و يک کارگاه به ظرفیت  مواد به ازاس سه  -

 

 

 


