
 

 

  

 ريزي و سنجش مهارت معاونت پژوهش، برنامه

 ريزي درسيدفتر پژوهش، طرح و برنامه

  

 

 استاندارد آموزش شايستگي 
 

 

 ضخیمکربني  فولادجوشکاري 

 TIG(با 10mm)کمتر از  

 

 گروه شغلي

 جوشکاري و بازرسي جوش
 

 شايستگيکد ملي آموزش 

1 1 0 0 0 0 0 1 1 0 2 2 1 2 7 

سه شنا نسخه

 شايستگي

سطح  شناسه گروه شناسه شغل

 مهارت

ISCO-08 

 

 23/12/1401تاريخ تدوين استاندارد : 



 1 

 ريزي درسي، طرح و برنامهدفتر پژوهش نظارت بر تدوين محتوا و تصويب استاندارد :
 721220110000011 :شايستگيآموزش کد ملي شناسايي 

 جوش سيريزی درسي  :جوشکاری و بازراعضاء کارگروه برنامه

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

 کارشناسي متالورژی حمید ربیعي 1

IIW – IWE 0147 

ASNT NDT LEVEL III 

 VT-RT-UT-MT-PT-ET 

Inspector for Qualification 

Test of Welders according to 

EN 287-1 

 مربي جوشکاری

 مربي مرکز تربیت
 سال 31

 علي زارع 2
 کارشناسي ارشد

 مهندسي متالورژی

IIW – IWE 0149 

ASNT NDT LEVEL II 

 VT-RT-UT-MT-PT-ET 

Inspector for Qualification 

Test of Welders according to 

EN 287-1 

 مربي جوشکاری

 مرکز تربیت مربي
 سال 26

3 
 اسماعیل

 علي بخشي

کارشناسي مهندسي 

 شکاریتکنولوژی جو

ASNT NDT LEVEL II  

VT-RT-UT-MT-PT-ET 

 Steel instructor of welders 

according to EN 287-1  

 مربي جوشکاری

 مرکز تربیت مربي
 سال 25

 مهدی جلیلي 4
کارشناسي مهندسي 

 تکنولوژی جوشکاری

IIW – IWP  0186 

ASNT NDT LEVEL II : VT 

CWI - Germanischer  Lioyd 

 مربي جوشکاری

 استان تهران
 سال 18

5 
 جمشید

 اکبری زنجاني

کارشناسي مهندسي 

 تکنولوژی جوشکاری

IIW - IWT  0033 

ASNT NDT LEVEL II : 
  VT-UT 

Inspector for Qualification 

Test of Welders according to 

EN 287-1 

 مربي جوشکاری

 بازنشسته
 سال 33

 ابراهیم خلیل زاده 6
صنايع خودرو و 

 ک و زبانمکاترونی

Automotive repair 

mechatronics 

English literature 

 سال 27 مسئول کارگروه

 

 

 

 

 

 

 

 

وي از اي کشور بوده و هرگونه سوء استفاده ماادي و معناکلیه حقوق مادي و معنوي اين استاندارد متعلق به سازمان آموزش فني و حرفه

 آن موجب پیگرد قانوني است.

 ريزي درسيبرنامهطرح و ، 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 : 

ای نیتز ستتاندارد حرهتهلکرد موثر در محیط کار را گويند در بعضي از موارد اهای مورد نیاز برای عمها و توانمندیمشخصات شايستگي

 .شودگفته مي

 استاندارد آموزش : 

 های موجود در استاندارد شغل. ی يادگیری برای رسیدن به شايستگينقشه

 نام يك شغل :  

 شود. رود اطلاق ميظار ميهای خاص که از يک شخص در سطح مورد نظر انتای از وظايف و توانمندیبه مجموعه

 شرح شغل : 

ترين عناصر يک شغل از قبیل جايگاه يا عنوان شغل، کارها  ارتباط شغل بتا مشتا ل ديگتر در يتک حتوزه شتغلي، ای شامل مهمبیانیه

 ها، شرايط کاری و استاندارد عملکرد مورد نیاز شغل. مسئولیت

 طول دوره آموزش : 

 يک استاندارد آموزشي.  برای رسیدن به ات مورد نیازحداقل زمان و جلس

 ويژگي کارآموز ورودي : 

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

 کارورزي:

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

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

آموزد و ضرورت دارد مدتي در يک مکان واقعي آموزش عملي ببیند و شامل بستیاری با استفاده از عکس مي آموزش به صورت تئوريک

 گردد.(از مشا ل نمي

 ارزشیابي : 

کتبتي عملتي و ، عملتيبخت   ه، که شامل سآوری شواهد و قضاوت در مورد آنکه يک شايستگي بدست آمده است يا خیرهرآيند جمع

 ای خواهد بود. اخلاق حرهه

 اي مربیان : صلاحیت حرفه

 رود.مي ای که از مربیان دوره آموزش استاندارد انتظارهای آموزشي و حرههحداقل توانمندی

 شايستگي : 

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

 دانش : 

توانتد شتامل علتوم کته مي های ذهني لازم برای رسیدن به يک شايستگي يا توانتاييای از معلومات نظری و توانمندیحداقل مجموعه

 ، تکنولوژی و زبان هني باشد. (ناسي، زيست ش، شیمي، هیزيکرياضيپايه)

 مهارت : 

 شود. های عملي ارجاع ميحداقل هماهنگي بین ذهن و جسم برای رسیدن به يک توانمندی يا شايستگي. معمولاً به مهارت

 نگرش : 

 باشد.  ای ميق حرههاخلا های  یر هني وای از رهتارهای عاطفي که برای شايستگي در يک کار مورد نیاز است و شامل مهارتمجموعه

 ايمني : 

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

 توجهات زيست محیطي :

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

 TIG(با 10mmجوشکاري فولاد کربني ضخیم )کمتر از 

 :ي شايستگاستاندارد آموزش شرح 

 يکي از شايستگي هاي حوزه جوشکاري و بازرسي جوش مي باشد TIG(با 10mmجوشکاري فولاد کربني ضخیم )کمتر از 

 جوشکاري و PA˛PC˛PF˛PD  نفوذ کامل در حالات  جناقي يك طرفهدرزاتصال لب به لب جوشکاري ورق فولاد کربني ه شامل ک

ه لولجوشکاري و  PB˛PHدر حالات و جوشکاري لوله به ورق )فلنچ( PB  حالت جناقي يك طرفهنیم درز  اتصال سپريپاس ريشه 

 جوش مي باشد. و کنترل کیفیت  PC˛PH˛H-L045در حالات نفوذ کاملرفه اتصال لب به لب درز جناقي يك طفولاد کربني 

 

 : وروديهاي کارآموز ويژگي

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

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

 ندارد                نیاز:اي پیشهمهارت

 :آموزش دوره  طول

 ساعت 210 طول دوره آموزش                    :   

 ساعت  58ا زمان آموزش نظري               :    

 ساعت 152 ا زمان آموزش عملي                : 

 ساعت  --کارورزي                       :    زمان ا 

  ساعت   -- :                             ا زمان پروژه 

 بندي ارزشیابي) به درصد ( بودجه

 %25کتبي :  - 

 %65عملي : -

 %10اي :اخلاق حرفه -

 اي مربیان :هاي حرفهصلاحیت

مخاازن  ˛سال سابقه مرتبط با جوشاکاري اساکلت فاولادي  5با   GTAWکارداني فني داراي مدارک مرتبط با جوشکاري

 VTبازرسي چشمي جوش  لوله هاي فولادي تحت فشار و ˛دي تحت فشار فولا

سال سابقه مرتبط با جوشاکاري  2با   GTAWداراي مدارک مرتبط با جوشکاريلیسانس جوشکاري ، متالورژي يا مکانیك 

 VTبازرسي چشمي جوش  لوله هاي فولادي تحت فشار و ˛مخازن فولادي تحت فشار  ˛اسکلت فولادي 
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 5r089-IAB  IIW Guideline-41  عريف دقیق استاندارد)اصطلاحي( : ت ٭

 

 

 

 

Sketch Welding Position Material thickness (mm) Type of Weld No. 
 PA/PF/PC 1<t≤3mm Bead on plate 1 

 

PA 3<t≤10mm Butt Weld - single  V 

Full TIG 
2 

 

PC 3<t≤10mm Butt Weld - single  V 

Full TIG 
3 

 

PF 3<t≤10mm Butt Weld - single  V 

Full TIG 
4 

 

PE 3<t≤10mm Butt Weld - single  V 

Full TIG 
5 

 

PB 3<t≤10mm 
Single bevel butt weld 

T-joint 

only Root Pass 

6 

 

PB 
t>3mm 

D≥40mm 
Fillet Weld ˛ Tube to 

plate 
7 

 

PH 
t>3mm 

D≥40mm 
Fillet Weld ˛ Tube to 

plate 
8 

 

PC 
t>5mm 

40≤D≤80 

Butt Weld - single  V 

Full TIG 
9 

 

PH 
t>5mm 

40≤D≤80 

Butt Weld - single  V 

Full TIG 
10 

 

HL-045 
t>5mm 

40≤D≤80 

Butt Weld - single  V 

Full TIG 
11 
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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 :       

Weave            

 

 
 

Type  of  Tack weld 

process(ISO4063): 

Will be delete        

Will not be delete  
Wire brushing  of  interpass yesno 

Welding Details 
Pass 

No 
Process Identity of Filler Filler Size current  Preheat & Inter-pass Travel Speed (Cm/min) 

       

       

       
Details & Setting process(ISO4063): 141 

Brand & Code of Filler: 

Pre-gas flow time(s) : 

Post-gas flow time(s) : 

Start current (%): 

Upslope time(s): 

Downslope time(s) : 

Final current (%): 

Type of Gas  nozzle/ Size: 

Tip angle of tungsten electrode(DC current): 

HF arc start duration(s): 

HF arc start frequency(Hz): 

HF arc start current DC(A): 

LIFT start current DC(A): 

Type & percent  composition  & Gas flow rate: 

                                                     Shielding: 

                                                     Backing: 

                                                     Trailing  gas: 

Tungsten Electrode code/size(ISO 6848 or AWS A5.12): 

Type of ceramic gas nozzle: 

Collet  body  or  Gas lens  body: 

Torch angle: 

Backhand/Forehand: 

Other information:  
Name                                                       Date:                                                                 Signature:    
                                                                     

This   WPS  is  suitable  for repair.   OK      Not OK.  
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 شناسي و سطح سختي کار :جايگاه استاندارد شغلي از جهت آسیب ٭

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

 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 

 رها کا -

 

 عناوين رديف
 ساعت آموزش

 جمع عملي نظري

1 

 TIGاتصال لب به لب درزجناقي يك طرفه قرآيند (t≤10mm>3)جوشکاري ورق فولاد کربني ضخیم

Plate -Butt Weld - V Groove - Full TIG   PA˛PC˛PF˛PD  CJP  صال سپري درز نیم اتو

 Plate - Single bevel butt weld  T-joint  only Root Pass   PB     CJPجناقي يك طرفه 

18 80 98 

 )فلنچ(  جوشکاري لوله به ورق 2
Fillet Weld - Tube to plate  PB˛PH 

16 16 32 

 اتصال لب به لب درز جناقي يك طرفه  (t≤10mm>3)فولاد کربني ضخیم لوله جوشکاري  3
CJP Pipe - Butt Weld - V Groove - Full TIG   PC˛PH˛H-L045        

14 44 58 

 22 12 10 کنترل کیفیت جوش 4

 210 152 58 جمع ساعات

 

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

Welding thick carbon steel 

(less than 10mm) with TIG 

 برشکاري دستي قطعات فولادي

  TIG با(3mmجوشکاري فولاد کربني نازک)کمتر از 

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

  MAG با (2mm)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  SMAWجوشکاري اسکلت و مخازن فولادي تحت فشار با فرآيند 

 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 

 دسته بندي جوشکاري قطعات فلزي از نظر مقدار ضخامت :

 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 تحلیل آموزشبرگه -

 (t≤10mm>3)جوشکاري ورق فولاد کربني ضخیم

 TIGاتصال لب به لب درزجناقي يك طرفه قرآيند 

Plate Weld - Butt Weld -V Groove- Full TIG  PA˛PC˛PF˛PD   CJP 

 آموزش زمان

 

 جمع عملي نظری

18 80 98 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط محیطيتوجهات زيست

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 دانش :

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

و  90گونیاي فلزي ˛انبرآهنگري ˛سندان ˛انواع سوهان ˛گیره رومیزي ˛میز کار فلزکاري 

شماره شیشه  ˛ AWS Z49.1سلامتي و خطرات در جوشکاري  مطابق  ˛درجه 45

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

 .تجهیزات حفاظت فردي و گروهي ˛و شرايط کار در ارتفاع  AWS F3.1تهويه  مطابق 

 Lift Arcايجاد قوس   ˛تعريف قوس الکتريکي ˛-Ω V-Aکلیات  ˛ AC/DCجريان انواع-

ضرب و  در حالت دو سیکل قوس ˛ جوش سیکل کاري دستگاه˛هر يكخصوصیات  HFو

 چهار ضرب

 
 ˛ سیکل کاري تورچ ˛()و متعلقات طول تورچ ˛قسمت هاي مختلف تورچ تیگ آب خنك  -

 ISO 6848  مطابقاز نظر رنگ و جريان  تن الکترودهاي تنگس ˛ تورچواحد خنك سازي 

و مصرف الکترودهاي تنگستن توريم دار ناشي از  خطرات ˛قطر و طول  AWS A5.12و 

زاويه راس الکترودهاي  ˛انبارداري  ˛نحوي بازيافت انتهاي الکترودهاي مصرف شده 

 . رومیزي دستگاه سنگبا تیزکردن نوک الکترود  ˛تنگستن با توجه به نوع جريان و قطر 

و   rpmو دور در دقیقه  Wبرحسب وات برقي( -آهنگري انواع دستگاه  فرز دستي ) -

و  سايشکارينحوي  و انواع صفحه سنگ فیبري )ساب و برش( از نظر ابعاد و کاربرد

 ورق و لوله( و موارد ايمني ˛برشکاري مقاطع فولادي)تسمه

 گیره رومیزي ومیزکار  -   

 انواع سوهان -

 آهنگري انبر -

 ماسك جوشکاري -

 دستکش جوشکاري -

 کفش ايمني -

 مقنعه جوشکاري -

 10و  9 شیشه سیاه-

 ه موضعيسیستم تهوي -

 اري دستگاه جوشک -

 14سوهان تخت  -

 فولادي  تسمه -
150×50×5mm 

  Sch40”3لوله  -

 تسمه فولادي  -

150×50×10mm 

 سنگ فرز دستگاه -

 دستي بزرگ و میني   

 اب و صفحه سنگ س -

 میني   

- ISO 6947 

- ISO 2553 

 

 
 

 

   

 مهارت :
 مینيبا دستگاه فرز دستي  5mm×50 برشکاري عرضي تسمه  -

 و سوهانکاري 37زاويه  150mmول ط 10mm×50پخ سازي با فرز دستي بزرگ و میني تسمه  -

   PA ˛ PB ˛ PF   در حالاتروي ورق گرده سازي  -
-Plate-Butt weld -V Groove - PA - ER70S-X ø 2.4mm  t=5mm  ss nb 

Root pass + Filling pass + Cap pass(single pass) : Full Passes TIG 
-Plate-Butt weld -V Groove - PC - ER70S-X ø 2.4mm  t=5mm  ss nb 

Root pass + Filling pass + Cap pass : Full Passes TIG 
-Plate-Butt weld -V Groove - PF - ER70S-X ø 2.4mm  t=5mm  ss nb 

Root pass + Filling pass + Cap pass(single pass): Full Passes TIG 
-Plate-Butt weld -V Groove - PE - ER70S-X ø 2.4mm  t=5mm  ss nb 

Root pass + Filling pass + Cap pass(single pass) : Full Passes TIG 

-Plate Weld - Single bevel butt weld ˛T-joint ˛ PB - ER70S-X ø 2.4mm   
t=10mm ˛ ss ˛ nb ˛ CJP ˛ only Root pass 

ss جوشکاري با تورچ آب خنك  ˛   nb  ˛  جوشکاري از يك طرف     جوشکاري بدون پشت بند

 اليساعت تمرين عملي و متو 4روزانه       پخ سازي توسط کارآموز در حضور مربي انجام گردد.
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 استاندارد آموزش 

  ی تحلیل آموزشبرگه -

 (t≤10mm>3)جوشکاري ورق فولاد کربني ضخیم

 TIGاتصال لب به لب درزجناقي يك طرفه قرآيند 

Plate Weld - Butt Weld -V Groove- Full TIG  PA˛PC˛PF˛PD   CJP 

 آموزش زمان

 

 جمع عملي نظری

   

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط محیطيتوجهات زيست

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 نگرش :

 اده صحیح از ابزار و تجهیزاتدقت و سرعت عمل در انجام کار و  استف -

 ر میزان ضايعات حین تولیددانجام کار طبق زمان تعیین شده و  دقت  -

 

 ايمني و بهداشت : 

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

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

 توجهات زيست محیطي :

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

 ی تحلیل آموزشبرگه -

 جوشکاري لوله به ورق )فلنچ( 
Fillet Weld - Tube to plate  PB˛PH 

 زمان آموزش

 

 جمع عملي نظری

16 16 32 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط محیطيتوجهات زيست

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 دان  :

 و ISO 6947(Ver2011)وحالات جوش  ISO 17659(EN12345)جوشانواع اتصالات -

 .قطعات با توجه به ضخامت  (Seam Weld)انواع درز جوش   

 جوش شیاريو قسمت هاي جوش گلويي -

            (Fillet Weld - CJP & PJP) (Groove Weld - CJP & PJP) 
  TIGدر  Aو  Vو تغییرات  (CC)آمپر ثابت قابلیت  -

 .ورق وانواع تسمه  -

خلي از نظر قطر دا   ANSI B 36.10مطابق   (Seamless)رزدلوله هاي فولادي بدون  - 

  Schedضخامت ديواره  و ˛و خارجي 

و  فولاد  AWS A5.18 : ER70S-Xمطابق   فیلرويژگي هاي  ˛سايز سیم جوش تیگ  -

 ST37ساختماني 

 آرگون خلوص گاز ˛ (EN 1089) کپسول انواع کپسول فولادي گاز از نظر حجم و رنگ -

 فشار داخلي ˛ (%99.99)

 TIGانواع مانومتر مناسب  ˛ جم گاز محافظ مصرفيعوامل موثر بر تعیین ح -

  ISO 2553علائم جوش در نقشه ها مطابق -

 گیره رومیزي ومیزکار  -   

 انواع سوهان -

 انبر آهنگري -

 ماسك جوشکاري -

 دستکش جوشکاري -

 کفش ايمني -

 مقنعه جوشکاري -

 10و  9شیشه سیاه -

 ه موضعيسیستم تهوي -

 اري دستگاه جوشک -

- ISO 6947 

- ISO 2553 

 رزدستگاه سنگ ف -

 دستي بزرگ و میني   

 و صفحه سنگ ساب -

 میني   

 تسمه آهن -

100×100×2mm 

 SCH 403” لوله - 

   

 مهارت :

 لوله به ورق )فلنچ(جوشکاري 
Flange - Tube (2”SCH 40) to plate (t≥2mm) PB  ER70S-X ø 2.4 mm 

Flange - Tube (2”SCH 40) to plate (t≥2mm) PH  ER70S-X ø 2.4 mm 

 

 تنگستن عاري از توريم  ˛جوشکاري با تورچ آب خنك 

 ساعت تمرين عملي و متوالي 4روزانه 

   

   

 نگرش :

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

 ولیدقت در میزان ضايعات حین تدانجام کار طبق زمان تعیین شده و   -

 ايمني و بهداشت : 

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

 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 -
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 موزش استاندارد آ

 ی تحلیل آموزش برگه -

  (t≤10mm>3)فولاد کربني ضخیم لوله جوشکاري 

 اتصال لب به لب درز جناقي يك طرفه 

 CJP Pipe -Butt Weld -V Groove -Full TIG  PC˛PH˛H-L045  
      

 زمان آموزش

 

 جمع عملي نظری

14 44 58 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 طمرتب توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 دان  :
  ISO 9692–1مطابق استاندارد  TIGآماده سازي اتصالات جوش  -

 عرضي و زاويه اي( ˛ري شده )طولي انواع پیچیدگي در اتصالات جوشکا -

 ل جوش()اندازه و جنس خا دائمي و موقت  Tack Weldشرايط خال جوش  -

و (Back Step) بازگشت به عقب تکنیك ˛ش ها و فاصله آنها خال جوايجاد ترتیب  -

 (Skip Welding)پرشي 

 از نظر زمان وقوع محل ترک ˛ترک سرد و گرم  -

 (WMفلز جوش – HAZناحیه متاثر از حرارت -BM)فلز پايه 

 (5صفحه هادي پیشن مطابق نمونه -)فقط خواندن WPSدستورالعمل جوشکاري  -

 جوشکاري جهتوله ها هیدرولیك( مونتاژ ل˛وله )دستيکلمپ داخلي و خارجي ل -

 لزکاريزاويه سنج ف -   

 گیره رومیزي میزکار و -

 انواع سوهان -

 انبر آهنگري -

 ماسك جوشکاري -

 دستکش جوشکاري -

 کفش ايمني -

 مقنعه جوشکاري -

 10و 9مرهشیشه سیاه ن-

 موضعي سیستم تهويه -

 ري دستگاه جوشکا -

 تسمه آهن -

  Sch40”3فولادي  لوله -

- ISO 6947 

- ISO 2553 

 زدستگاه سنگ فر -

 دستي  بزرگ و میني  

 وصفحه سنگ ساب  -

 میني   

 

   

 مهارت :

-TW- BW-PC - 3”Sch40 -ss-nb- ER70S-X ø 2.4mm  

RP + FP + CP - FT 
- TW- BW-PH -3”Sch40 -ss - nb- ER70S-X ø 2.4mm  

RP + FP + CP - FT 
 2.4mmø  X-ER70S-nb-ss-”Sch403-045-HL-BW -TW - 

RP + FP + CP - FT 

ss جوشکاري از يك طرف 

nb  پشت بنددون بجوشکاري 

 .در حضور مربي پخ سازي توسط کارآموز  انجام ˛تنگستن عاري از توريم 

 .تورچ آب خنك توسطجوشکاري 

 .بصورت تك پاس  PH & HL-045حالات در  پاس نما جوشکاري 
TW : Tube Weld ˛ BW : Butt Weld 

RP : Root Pass ˛ FP : Filling Pass ˛ CP : Cap Pass 

FT : Full TIG  

 ساعت تمرين عملي و متوالي 4روزانه 

   

   

 نگرش :

 ار و استفاده صحیح از ابزار و تجهیزاتدقت و سرعت عمل در انجام ک -

 حین تولیدر میزان ضايعات دانجام کار طبق زمان تعیین شده و دقت  -

 ايمني و بهداشت : 

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

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

 توجهات زيست محیطي :

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

 ی تحلیل آموزش برگه -

 عنوان : 

 کنترل کیفیت جوش

 زمان آموزش

 

 جمع عملي نظری

10 12 22 

 ايمني  ،نگرش  مهارت ، ،دانش 

 مرتبط توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار  ،تجهیزات 

 مصرفي و منابع آموزشي

  ان  :د

 NDT  اتکلیات آزمايش -

                       RT-UT-MT-PT  VT- 

                     (AWS B1.10  30و   29صفحه) 
 

   Fillet مقدار ساق وگلويي جوش -

  ISO 5817-Bاستاندارد  جوش مطابق  يمفاهیم ناپیوستگي ها -

 Cambridgeگیج جوشکاري  -

   - ISO 5817 

 گیج جوشکاري  -

     Cambridge 

 خط کش فلزي -

   

 مهارت :

 فاصله دو لبه پیشاني و ˛اويه پخ اندازه گیري ز -
Gap-Root Face-Bevel Angel                                              

 ISO 5817-Bناپیوستگي هاي جوش طبق حد مجاز شناسايي  -

 (VT)مشابه وي  کاغذ ر ناپیوستگي هاي قطعه جوشکاري شده ترسیم موقعیت و نام -

   

   

 نگرش :

 استفاده صحیح از ابزار و تجهیزات و ت عمل در انجام کاردقت و سرع -

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

 ايمني و بهداشت : 

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

 نگ زني س ورعايت موارد ايمني فردي و گروهي هنگام جوشکاري  -

 توجهات زيست محیطي :

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

 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 8

  بالن 14 لیتري )شیر فلکه بدون سوپاپ( 40 آرگونکپسول گاز  3

  عدد 1 کیلويي 50 –دو دماغه مخروطي  سندان 4

5 

 TIGدستگاه جوش 

  Lift Arcحداقل داراي قابلیت   
I≥180A-Duty cycle%60--160A 

 آب خنك
 خنك آبتورچ  دستگاه 8

6 

 یز کار فلزکاريم

   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 6قطعه کار فاصله هود تا 
  کابین 8

  دستگاه 1 تك فاز دستگاه سنگ رومیزي 9
10 

 دستگاه 2 فن پنجره اي محیطيسیستم تهويه 
با توجه به ابعاد 

 کارگاه
 

 توجه : 

 فته شود. نفر در نظر گر 15تجهیزات براي يك کارگاه به ظرفیت  -
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  برگه استاندارد ابزار  -

 توضیحات  عداد ت 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( 
 ايراني عدد  3

  عدد 15 مرغوب -اينچ  12 تخت  سوهان 3

 ايراني عدد  8 لب تخت انبر آهنگري 4

 ايراني عدد 8 معمولي انبر دست 5

 جهت نصب مانومتر عدد 1 بزرگسايز  آچار فرانسه 6

  عدد 5 سانتیمتري 30 خط کش فلزي 7

  عدد 5 متري 2 متر نواري فلزي 8

  عدد 5 مناسب فلزکاري سوزن خط کش  9

  عدد 5 مرغوب سنبه نشان 10

  عدد 3 لبه دار -فلزي  درجه 90-45گونیاي  11

  عدد 1 مرغوب گاري حمل کپسول 12

  توجه : 

 .نفر محاسبه شود 15نفر و يك کارگاه به ظرفیت  ء سه مواد به ازا  -
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 برگه استاندارد مواد  - 

 توضیحات  تعداد  مشخصات فني و دقیق  نام  رديف

 متري 6شاخه  7 قطعه 6Cm 675 طول Sch40 3”Sch40”3 لوله فولادي 1

 متري 6شاخه  2 قطعه 10mm 150×50×10mm 90×50تسمه آهن نمره  2

 متري 6شاخه  23 قطعه 5mm 150×50×5mm 900×50ره تسمه آهن نم 3

 1M×2ورق  ½ عدد 2mm 100×100×2 mm 60نمره تسمه آهن  4

 متري 6شاخه  يك قطعه 4Cm 120 طول Sch40 2”Sch40”2 لوله فولادي 5

 ايراني عدد 15 مرغوب برس سیمي مسواکي 6

 جهت واير گپ کیلو 4mm E6013 5الکترود قطر  7

  سري 1 کلیه وسايل شامل اي اولیهجعبه کمك ه 8

 11و  10شیشه سیاه نمره   عدد 15 مرغوب -نقابي  ماسك جوشکاري 9

  جفت 15 مناسب جوشکاري تیگ دستکش چرمي 10

 مرغوب عدد 15 چرمي پیش بند جوشکاري 11

  جفت 15 ساق کوتاه –پنجه آهني  کفش ايمني 12

 مرغوب دست 15 فرنچ  –کتان  لباس کار 13

  عدد 15 )بدون توريم(  mm 2.4قطر  الکترود تنگستن 14

  عدد 2.4mm 10سايز  کلت و کلت بادي تورچ تیگ 15

 مرغوب عدد mm 10   22×115 برس خورشیدي )فولادي( 16

 مرغوب عدد  22mm 30×2.5×115برش فولاد  صفحه سنگ فیبري برش 17

 مرغوب عدد 22mm 10×2.5×180برش فولاد  صفحه سنگ فیبري برش 18

 مرغوب عدد 22mm 15×6.5×115 ساب فولاد صفحه سنگ فیبري ساب 19

 مرغوب عدد 22mm 20×6.5×180 فولاد ساب صفحه سنگ فیبري ساب 20

  بالن Ar 99.99 21 لیتري 40شارژ کپسول گاز  21

  عدد 10 5سايز  نازل سرامیکي 22

 2.4mmقطر  کیلو ER70S-X AWS A5.18:  40 جوش تیگ سیم 23

 عینك ايمني   يا  24

 زنيشیلد سنگ 
  عدد 15 مرغوب

     توجه : 

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


