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 ريزي درسي، طرح و برنامهدفتر پژوهش نظارت بر تدوين محتوا و تصويب استاندارد :
 721220110110041:شايستگيآموزش کد ملي شناسايي 

 جوشکاري و بازرسي جوش :ريزي درسي  اعضاء کارگروه برنامه

 سابقه کار شغل و سمت رشته تخصصي آخرين مدرک تحصیلي  نام و نام خانوادگي رديف

1 
 علي رضا  

 لاهوتي

 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

 سال 29

2 
 اسماعیل 

 علي بخشي 

 کارشناسي مهندسي

 جوشکاري تکنولوژي

ASNT NDT LEVEL II 

VT-RT-UT-MT-PT-ET 

Steel instructor of welders according 

to EN 287-1 

 مربي جوشکاري

 مرکز تربیت مربي
 سال 25

 مهدي جلیلي 3
 کارشناسي مهندسي

 تکنولوژي جوشکاري

IIW – IWP  0186 

ASNT NDT LEVEL II : VT 

CWI - Germanischer  Lioyd 

 مربي جوشکاري

 استان تهران
 سال 18

 هادي  درودي 4
 کارشناسي ارشد

 وادم -نانو تکنولوژي 

TVTO-ITC : VT-MT-PT 

TVTO - ITC : E1-E6  & M4 

مدرس جوشکاري  

آموزش و پرورش 

 استان تهران

 سال 14

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
 سال 33

6 
 ابراهیم 

 خلیل زاده

صنايع خودرو و 

 مکاترونیک و زبان

Automotive repair 

mechatronics 

English literature 

 سال 27 مسئول کارگروه

 

 

 

 

 

 

 

ء اي کشور بوده و هرگونه سوندارد متعلق به سازمان آموزش فني و حرفهکلیه حقوق مادي و معنوي اين استا

 استفاده 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.irآدرس الکترونیکي :          66583628         تلفن             66583658دورنگار       
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 تعاريف : 

 استاندارد شغل : 

اي نیت  ستتاندارد ررهتههاي مورد نیاز براي عملكرد موثر در محیط کار را گويند در بعضي از موارد اها و توانمنديمشخصات شايستگي

 .شودگفته مي

 استاندارد آموزش : 

 هاي موجود در استاندارد شغل. ي يادگیري براي رسیدن به شايستگينقشه

 نام يک شغل :  

 شود. رود اطلاق ميهاي خاص که از يك شخص در سطح مورد نظر انتظار مياي از وظايف و توانمنديوعهبه مجم

 شرح شغل : 

ترين عناصر يك شغل از قبیل جايگاه يا عنوان شغل، کارها  ارتباط شغل بتا مشتا ل ديگتر در يتك رتوزه شتغلي، اي شامل مهمبیانیه

 لكرد مورد نیاز شغل. ها، شرايط کاري و استاندارد عممسئولیت

 طول دوره آموزش : 

 يك استاندارد آموزشي.  ات مورد نیاز براي رسیدن بهرداقل زمان و جلس

 ويژگي کارآموز ورودي : 

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

 کارورزي:

گیترد و که بعد از آموزش نظري يا همگام با آن آموزش عملي به صورت محدود يا با ماکت صتورت ميکارورزي صرها در مشا لي است 

د در محتل ضرورت دارد که در آن مشا ل خاص محیط واقعي براي مدتي تعريف شده تجربه شود.)مانند آموزش يك شايستگي که هتر

مدتي در يك مكان واقعي آموزش عملي ببیند و شامل بستیاري  آموزد و ضرورت داردبا استفاده از عكس مي آموزش به صورت تئوريك

 گردد.(از مشا ل نمي

 ارزشیابي : 

کتبتي عملتي و ، عملتيبخت   ه، که شامل سآوري شواهد و قضاوت در مورد آنكه يك شايستگي بدست آمده است يا خیرهرآيند جمع

 اي خواهد بود. اخلاق ررهه

 اي مربیان : صلاحیت حرفه

 رود.اي که از مربیان دوره آموزش استاندارد انتظار ميهاي آموزشي و ررههمنديرداقل توان

 شايستگي : 

 ها و شرايط گوناگون به طور موثر و کارا برابر استاندارد. توانايي انجام کار در محیط

 دانش : 

توانتد شتامل علتوم کته مي گي يا توانتاييهاي ذهني لازم براي رسیدن به يك شايستاي از معلومات نظري و توانمنديرداقل مجموعه

 ، تكنولوژي و زبان هني باشد. (، زيست شناسي، شیمي، هی يكرياضيپايه)

 مهارت : 

 شود. هاي عملي ارجاع ميرداقل هماهنگي بین ذهن و جسم براي رسیدن به يك توانمندي يا شايستگي. معمولاً به مهارت

 نگرش : 

 باشد.  اي مياخلاق ررهه هاي  یر هني وبراي شايستگي در يك کار مورد نیاز است و شامل مهارتاي از رهتارهاي عاطفي که مجموعه

 ايمني : 

 شود.مواردي است که عدم يا انجام ندادن صحیح آن موجب بروز روادث و خطرات در محیط کار مي

 توجهات زيست محیطي :

 رين آسیب به محیط زيست وارد گردد.ملارظاتي است که در هر شغل بايد رعايت و عمل شود که کمت
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 شايستگي: استاندارد آموزش نام 

 M5+M6سطح  MAGبا کربني فولادجوشکاري 

 :ي شايستگاستاندارد آموزش شرح 

از شايستگي هاي رشته جوشکاري و بازرسي جوش است که شامل يکي  M5+M6ح سط MAGبا  کربني جوشکاري فولاد

 M6جوش دستور العمل و  M5 (Butt Joint - D≥100mm  PA & PH-CJP) جوش طبق دستورالعمللوله  جوشکاري

(Butt Joint - D≥100mm  PC & H-L045-CJP)   مي باشد.و کنترل کیفیت جوش 

 

 : وروديهاي کارآموز ويژگي

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

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

 M3+M4سطح  MAGبا  کربني جوشکاري فولاد نیاز:هاي پیشمهارت

 :آموزش دوره  طول

 ساعت 156 :                 طول دوره آموزش      

 ساعت  44ـ زمان آموزش نظري               :    

 ساعت 112 ـ زمان آموزش عملي                : 

 ساعت  --کارورزي                       :    زمان ـ 

  ساعت   -- ـ زمان پروژه                            :  

  بندي ارزشیابي) به درصد (بودجه

 %25کتبي :  - 

 %65عملي : -

 %10اي :اخلاق حرفه -

 اي مربیان :هاي حرفهصلاحیت

 SMAW - GMAW سال سابقه مـرتبط بـا جوشـکاري 5 يا  GMAWداراي مدارک مرتبط با جوشکاريو کارداني فني 

 VTبازرسي چشمي جوش  لوله هاي تحت فشار فولادي و ˛ مخازن فولادي تحت فشار ˛اسکلت فولادي 

سـال سـابقه مـرتبط بـا  2بـا   GMAWداراي مدارک مرتبط بـا جوشـکاريو لیسانس جوشکاري ، متالورژي يا مکانیک 

بازرسـي  لوله هاي تحت فشـار فـولادي و ˛ مخازن فولادي تحت فشار ˛اسکلت فولادي  SMAW - GMAW جوشکاري

 VTچشمي جوش 
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 5r089-IAB  neIIW Guideli-41  تعريف دقیق استاندارد)اصطلاحي( :  ٭

دانش و مهارت لازم جهت جوشکاري  و حداقل گرديدهتدوين IIW  Guideline–IAB-089r5-14اين استاندارد مطابق با 

جهت ضخامت  (Solid Wire)و سیم جوش توپر  M5 + M6سطح در  MAGلوله هاي فولاد کربني تحت فشار با فرآيند 

 است. عنوان گرديده t>2mmقطعات فولادي 
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Welding  Procedure  

Specification (WPS) 
Accordance to ISO 15609-1  (Arc Welding) 

pWPS: 

WPQR(15614): 

Name of  Component  Manufacturer:   WPS No :                            Supporting  PQR  No : 

Identity of  the object tested : Weld  CJP  PJP  Manual    Machine  Semi-Automatic    Automatic  

Material Group (ISO 15608): 

Workpiece  1- Std  Code:         Workpiece  2 -Std Code: 

Material thickness (mm) : 

Pipes size accordance  ANSI B36.10 : 

Type of Joint (ISO 17659): 

Welding Position (ISO 6947) :  

Joint  Preparation  method (cleaning ,degreasing ,including to be used; Jigging , 

Grinding ,fixtures & tack welding)       acc. to ISO9692 

Joint Design (Sketch) Illustration & Welding Sequences Technique 
1.Gap (Root opening): 

2.Root Face:  

3.Bevel Angel: 

4.Theoretical  Throat   

a1: 

5.Theoretical  Throat   

a2: 

6.S1: 

7.S2:  

Symbolic  representation on 

Design acc. to ISO 2553 
1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 

Stringer : drag   

         Whipping   

 

Weave :circles    

           Crescent   

            Zig- zag   

        Box weave   

          Double  J   

 

Sequence  of  Inspection Type  of  Tack weld 

Prior  to  Welding      

During  Welding        

After  Welding           

process(ISO4063): 

Will be delete        

Will not be delete  
Grinding of Root Seam: yes no Wire brushing  of  

interpass yesno Grinding of inter-pass:   yes no 

Welding Details 

Pass No Process Identity of Filler Filler Size Current  Voltage WFS (m/min) 
Travel Speed 

(Cm/min) 

Mode of metal 

transfer 

Stick 

Out 

         

         

         
Details & Setting process(ISO4063):131,135,136  

Brand & model of welding machine : 

Brand & model of Torch:  

Brand & Code of Filler: 

Type of Arc Welding: MIG/MAG   Standard , PULSE MIG, Dual pulse. 

Pre-gas flow time(s) : 

Post-gas flow time(s) : 

Type & percent  composition (acc. to  ISO 14175)   & Gas flow rate:  

Torch angle: 

Backhand/Forehand: 

Inductance setting: 

Type of Liner/size: 

Type of Gas nozzle/size: 

Type of Drive roll kits: 

Type of contact Tip/size: 

Standard & Brand of Flux : 

Burn back : 

Soft-start: 

Other information: 
  

Name                                                       Date:                                   Signature:   
      
This   WPS  is  suitable  for repair.                       This   WPS  is not  suitable  for repair.  
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 شناسي و سطح سختي کار :جايگاه استاندارد شغلي از جهت آسیب ٭

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

 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

  M5طبق دستورالعمل  لوله جوشکاري 1
Pipe Weld–Butt Joint - D≥100mm  PA & PH - CJP 

18 60 78 

  M6ل طبق دستورالعملوله جوشکاري  2
CJP Pipe Weld–Butt Joint - D≥100mm  PC & H-L045 - 

16 40 56 

 22 12 10 کنترل کیفیت جوش 3

 156 112 44 جمع ساعات

 استاندارد آموزش 

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

Carbon steel welding with 

MAG level (M5+M6) 

 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 لاد کربني نازکجوشکاري فو

 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  SMAWن فولادي تحت فشار با فرآيند جوشکاري اسکلت و مخاز

 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 

 مت :دسته بندي جوشکاري قطعات فلزي از نظر مقدار ضخا

 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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  ي تحلیل آموزشبرگه -

 لوله جوش  M5طبق دستورالعمل  جوشکاري

CJP Pipe Weld–Butt Joint - D≥100mm  PA & PH - 

 زمان آموزش

 

 جمع عملي ينظر

18 60 78 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط محیطيتوجهات زيست

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 دان  :

 و لوله DIN2440مطابق استاندارد  (Seam Weld)لوله هاي فولادي درزدار سبک  -

قطر داخلي  از نظر (Seamless)و لوله هاي بدون درز DIN2441هاي درزدارسنگین 

  ANSI B 36.10مطابق    Sched ضخامت ديواره و ˛و خارجي 

  ISO 6947 – Ver 2011حالات جوشکاري لوله   -

 شکاري لوله هاجهت جو ISO 2553علائم جوش در نقشه ها مطابق  -

                                    Butt Weld –V  Groove)) 

 5فحه ص همانند (GMAW جهت ˛ نخواند)فقط WPSدستورالعمل جوشکاري-

 یره رومیزيمیزکار و گ -   

 انواع سوهان -

 انبر آهنگري -

 ماسک جوشکاري -

 دستکش جوشکاري -

 کفش ايمني -

 مقنعه جوشکاري -

 10و 9رهشیشه سیاه نم-

 وضعيمسیستم تهويه  -

  دستگاه جوشکاري -

  Sch40”4لوله فولادي  -

 جهت براکت تسمه آهن -

- ISO 6947 

- ISO 2553 

دستي  سنگ فرز دستگاه -

 بزرگ و میني

 میني  صفحه سنگ ساب و -
 

   

 مهارت :

 جوشکاري لوله :
- Pipe-Butt Joint - V Groove - PA - 4”Sch40 - ER70S-X ø 1  ss  nb 

Root pass : 135-D  ˛ Filling & Cap Passes : 135-D 
 (12Cm)يک جفت  6Cmطول هر قطعه لوله 

 
- Pipe-Butt Joint - V Groove - PH - 4”Sch40 - ER70S-X ø 1  ss  nb 

Root pass : 135-D Vertical Down 

 Filling & Cap Passes : 135-D Vertical Up  

 (12Cm)يک جفت  6Cmطول هر قطعه لوله 

 توضیح:

nb جوشکاري بدون پشت بند 

ss جوشکاري از يک طرف 

CJP  نفوذ کامل 

135-D وس اتصال کوتاهجوشکاري با ق  

ساعت تمرين عملي و متوالي 4روزانه   

   

   

 نگرش :

 کار و  استفاده صحیح از ابزار و تجهیزات دقت و سرعت عمل در انجام -

 شده و  دقت در میزان ضايعات حین تولید انجام کار طبق زمان تعیین -

 ايمني و بهداشت : 

 زار و تجهیزات مطابق دستورالعملرعايت موارد ايمني هنگام استفاده از اب -

 سنگ زني  ˛رعايت موارد ايمني فردي و گروهي هنگام جوشکاري  -

 توجهات زيست محیطي :

 جمع آوري ضايعات حین جوشکاري در محل مناسب و مديريت مصرف انرژي -

 

 استاندارد آموزش 
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 ي تحلیل آموزش برگه -

 لوله جوش  M6طبق دستورالعمل  جوشکاري

CJP Pipe Weld–Butt Joint - D≥100mm  PC & H-L045 - 

 زمان آموزش

 

 جمع عملي نظري

16 40 56 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط توجهات زيست محیطي

مصرفي  ، موادابزار ،تجهیزات

 و منابع آموزشي

 دان  :
 ISO 9692 – Part 1  مطابقدرز اتصال جوش لوله  -

  Y˛زانو˛يلتبد˛سه راهي˛امل : فلنچانواع اتصالات جوشي ش -

لمپ داخلي و خارجي لوله )دستي و هیدرولیک(جهت مونتاژ لوله ها ک -

 براي جوشکاري

 . دائمي و موقت Tack Weldشرايط خال جوش  -
 (کاريجوشنوع فرآيند  )اندازه و     

و عوامل  BMو فلزپايه  HAZمتاثر از حرارت  ˛ WMنواحي فلز جوش  -

 GMAWدر جوشکاري  HAZت ناحیه موثر در وسع

 ريزاويه سنج فلزکا -   

 ه رومیزيمیزکار و گیر -

 انواع سوهان -

 انبر آهنگري -

 ماسک جوشکاري -

 دستکش جوشکاري -

 کفش ايمني -

 مقنعه جوشکاري -

 10و 9شیشه سیاه نمره-

 عيسیستم تهويه موض -

 دستگاه جوشکاري  -

 تسمه آهن -

  Sch40”4لوله فولادي  -

- ISO 6947 

- ISO 2553 

ستگاه سنگ فرز دستي  د -

 بزرگ و میني

 میني وصفحه سنگ ساب  -

 

   

 مهارت :

- Pipe-Butt Joint - V Groove - PC - 4”Sch40 - ER70S-X ø 1   

Root pass : 135-D  ˛ Filling & Cap Passes : 135-D  ss  nb 

 (12Cm)يک جفت  6Cmطول هر قطعه لوله 

 
- Pipe-Butt Joint - V Groove- H-L045 - 4”Sch40 - ER70S-X ø 1   

Root pass : 135-D Vertical Down 

 Filling & Cap Passes : 135-D Vertical Up  

 (12Cm)يک جفت  6Cmطول هر قطعه لوله 

nb جوشکاري بدون پشت بند 

ss جوشکاري از يک طرف 

CJP  نفوذ کامل 

135-D جوشکاري با قوس اتصال کوتاه  

 ساعت تمرين عملي و متوالي 4روزانه 

   

   

 نگرش :

 ر انجام کار و استفاده صحیح از ابزار و تجهیزاتدقت و سرعت عمل د -

 ن تعیین شده و دقت در میزان ضايعات حین تولیدانجام کار طبق زما -

 ايمني و بهداشت : 

 ابق دستورالعملرعايت موارد ايمني هنگام استفاده از ابزار و تجهیزات مط -

 رعايت موارد ايمني فردي و گروهي هنگام جوشکاري و سنگ زني  -

 توجهات زيست محیطي :

 جمع آوري ضايعات حین جوشکاري در محل مناسب -

 مديريت مصرف انرژي -

 استاندارد آموزش 
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 ي تحلیل آموزش برگه -

 عنوان : 

 کنترل کیفیت جوش

 زمان آموزش

 

 جمع عملي نظري

10 12 22 

 ايمني  ،نگرش  مهارت ، ،دانش 

 مرتبط توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار  ،تجهیزات 

 مصرفي ومنابع آموزشي

 دان  :
 (30و   29ه صفح AWS B1.10) RT - UTکلیات آزمايش چشمي  -

 : ISO 5817-Bطبق  Grooveناپیوستگي هاي جوش شیاري  -

 Incomplete root penetrationنفوذ ناقص    

 Saggingعدم پر شدگي   ˛  Over Lapرويهم افتادگي    

 بلند و متقاطع ˛کوتاه  Under Cutخوردگي کناره جوش    

 Excess penetrationنفوذ اضافي     ˛     Excess weld metalتحدب اضافي    

 )زاويه آلفا( Incorrect weld toeزاويه شیب پاس نما   

 Root concavityتقعر ريشه جوش   ˛  Burn throughسوختگي سربند پاس ريشه   

 Linear misalignmentعدم همترازي طولي ومحیطي درجوش لوله   

  Gap˛Root Face˛Bevel Angelپیشاني و فاصله دو لبه˛زاويه پخ -

  Cambridgeگیج جوشکاري  -

   - ISO 5817 

گیج جوشکاري  -
Cambridge 

 خط کش فلزي -

- AWS B1.10 

   

 ارت :مه
 : ISO 5817-Bطبق  Grooveناپیوستگي هاي جوش شیاري حدمجاز شناسايي  -

 Incomplete root penetrationنفوذ ناقص حد مجاز    

 Saggingعدم پر شدگي حد مجاز   ˛  Over Lapرويهم افتادگي حد مجاز    

 عبلند و منقط ˛کوتاه  Under Cutخوردگي کناره جوش حد مجاز    

  Excess weld metalتحدب اضافي حد مجاز    

 Excess penetrationنفوذ اضافي حد مجاز    

 )زاويه آلفا( Incorrect weld toe شیب پاس نمازاويه حد مجاز   

  Burn throughريشه پاس سوختگي سربند حد مجاز   

 Root concavityتقعر ريشه جوش  حد مجاز  

 Linear misalignmentلوله مترازي طولي ومحیطي درجوش عدم هحد مجاز   

  Gap-Root Face-Bevel Angelاصله دو لبهپیشاني و ف˛اندازه گیري زاويه پخ -

 (1mmدقت ( بعادي ناپیوستگي هاي ايجاد شده توسط گیج و خط کشاندازه گیري ا -

 (VTروي کاغذ )مشابه وشکاري شده قطعه جترسیم موقعیت و نام ناپیوستگي هاي  -

   

   

 :نگرش 

 استفاده صحیح از ابزار و تجهیزات و دقت و سرعت عمل در انجام کار -

 دقت در میزان ضايعات حین تولیدو  انجام کار طبق زمان تعیین شده -

 ايمني و بهداشت : 

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

 سنگ زني  وم جوشکاري رعايت موارد ايمني فردي و گروهي هنگا -

 توجهات زيست محیطي :

 مديريت مصرف انرژيو  جمع آوري ضايعات حین جوشکاري در محل مناسب -

  برگه استاندارد تجهی ات - 
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 توضیحات  تعداد  مشخصات فني و دقیق  نام  رديف

 mm – 11000 rpm 115 دستگاه میني فرز دستي 1
750 W 

  دستگاه 10

 mm – 8500 rpm 180 ز دستيدستگاه سنگ فر 2

2300 W 
  دستگاه 7

  عدد 12 14حداقل نمره  –فولادي  گیره موازي رومیزي 3

  عدد 1 کیلويي 50 –دو دماغه مخروطي  سندان 4

5 

دستگاه جوشکاري 
GMAW 

I≥400A-Duty cycle%60--400A 

 آب خنک -

 Burn Backقابلیت تنظیم  -

 Soft Startترجیحا داراي کنترل  -

 حا داراي قابلیت تنظیم ولتاژ حین جوشکاريترجی -

 اراي قابلیت صرفه جويي در انرژي ترجیحا د -

 )کنترل فن و يونیت آب خنک در زمان مورد نیاز(    

 تورچ آب خنک -

 دستگاه 8
 ساخت ايران

 با متعلقات

6 

 میز کار فلزکاري

   Cm 80×100×200ابعاد 

 40mm×40اسکلت پروفیل 

 5mmضخامت  ST37ورق رويه 

 عدد 3
 4داراي  هر میز 

 گیره رومیزي 

7 
 میز جوشکاري

و قابلیت جوشکاري قطعات در  مقاوم در برابر واژگوني

 حالات مختلف
  عدد 8

8 
 موضعي سیستم تهويه

 CFM 335مکش هر کابین 

 اينچ 6فاصله هود تا قطعه کار 
 کابین 8

 

 

  بالن 20 لیتري )شیر فلکه بدون سوپاپ( 40 کپسول گاز  9

 توجه : 

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

 

 برگه استاندارد اب ار  -      

 توضیحات  تعداد  مشخصات فني و دقیق  نام  رديف

  عدد 1 کمبريج گیج جوشکاري 1

 چکش آهنگري 2

 کیلويي 2

 ترجیحا دسته پلاستکي مرغوب

 )پلي آمید الیاف دار( 
 ايرانساخت  عدد  3

  عدد 15 مرغوب -اينچ  12 تخت  سوهان 3

 ساخت ايران عدد  8 لب تخت انبر آهنگري 4

 ساخت ايران عدد 8 معمولي انبر دست 5

  عدد 8 مرغوب زاويه سنج فلزکاري 6

 توجه : 

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

 تاندارد مواد برگه اس -        
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 توضیحات  تعداد  مشخصات فني و دقیق  نام  رديف

 متري 6شاخه  9 قطعه 6Cm 900 طول Sch40”4 بدون درز لوله فولادي 1

 جهت براکت قطعه 10mm 100×50×10mm 50تسمه آهن نمره  2

 ايران ساخت عدد 15 مرغوب برس سیمي مسواکي 3

  عدد 15 چرمي يا کتان پابند جوشکاري 4

 مرغوب جفت 15 چرمي جوشکاريآستین  5

  سري 1 کلیه وسايل شامل جعبه کمک هاي اولیه 6

 11و  10شیشه سیاه نمره   عدد 15 مرغوب -نقابي  ماسک جوشکاري 7

  جفت 15 بلند –مرغوب  دستکش چرمي 8

 مرغوب عدد 15 چرمي پیش بند جوشکاري 9

  جفت 15 ساق کوتاه –پنجه آهني  کفش ايمني 10

 مرغوب دست 15 فرنچ  –کتان  لباس کار 11

  عدد 1mm 30سايز  2Coنازل سیم تورچ جوش  12

  عدد 10 مسي)فشاري( يا برنجي)پیچي( 2Coنازل گاز تورچ جوش  13

 ساخت ايران عدد 8 يا    ژل ضد جرقه  2Coاسپري ضد جرقه جوش  14

 مرغوب دعد  22mm 15×2.5×115برش فولاد  صفحه سنگ فیبري برش 15

 مرغوب عدد 22mm 15×2.5×180برش فولاد  صفحه سنگ فیبري برش 16

 مرغوب عدد 22mm 15×6.5×115 ساب فولاد صفحه سنگ فیبري ساب 17

 مرغوب عدد 22mm 15×6.5×180 فولاد ساب صفحه سنگ فیبري ساب 18

  بالن 82Ar+%18Co 15%2 لیتري 40شارژ کپسول گاز  19

 مرغوب عدد mm 10   22×115 دي(برس خورشیدي )فولا 20

  عدد 15 مرغوب عینک ايمني يا شیلد سنگ زني 21

 1mmقطر  قرقره AWS A5.18: ER 70-SX 8 کیلويي 15قرقره سیم جوش  22

 توجه : 

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


