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تقاضا دارد پيشنهادات و 
نظرات خود را درباره 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 استانداردخلاصه 

  تعريف مفاهيم سطوح يادگيري
  انجام كار به مفهوم قدرت:توانايي/ به مفهوم مباني مطالب نظري : اصول/  به مفهوم داشتن اطلاعات كامل:شناسايي/ به مفهوم داشتن اطلاعات مقدماتي:آشنايي

  : شغلمشخصات عمومي
شخص جوشكار برق مطابق با اين استاندارد كسي است كه از عهده جوشكاري اتصالات ورق ها و لوله هاي 

 مي توان به سه سطح زير تقسيم صنايع را مطابق با استاندارد جوشكاران برق شاغل در. فولاد كم كربني برآيد
 - 2 - ) 2جوشكار درجه ،  E3سطح ( جوشكار سازه فلزي،)Fillet(جوشكار برق ماهيچه اي -1 :نمود

جوشكار برق  -3 -)1جوشكار درجه ،   E6سطح(جوشكار مخازن تحت فشار، جوشكار برق صفحات فولادي
 ) جوشكار لوله،E8  ، E9تا انتهاي سطح  (،لوله هاي تحت فشار

Pipe Vertical-Down Welder 
TVTO-Certificate 
Welder ,s certificate, EN ISO 9606 

EWF-E9 

↑    
Pipe Welder 
TVTO- Certificate 
Welder ,s certificate, EN ISO 9606 

EWF-E8 

↑    
  Pipe Welder  

 
EWF-E7 

  
Pipe Welder 
TVTO- Certificate 
Welder ,s certificate, EN ISO 9606  

EWF-E6  
    

↑    
European Plate Welder 
   

EWF-E5  
  

↑    
  Plate Welder  

 
EWF-E4 

  
Plate Welder  
TVTO-Diploma 
Welder ,s certificate, EN ISO 9606  

 
EWF-E3  

    
↑    

European Fillet Welder 
  

EWF-E2 

↑    
Basic qualification  

  
EWF-E1 

 
فدراسـيون جـوش    ) EWF1123(  دستورالعمل آموزشي شـماره    ،دمرجع مورد استفاده اين استاندار    :    توضيح
  . باشداروپا مي
  .تن گواهينامه جوشكاري سطح ماقبل آن مي باشدشاخذ گواهينامه جوشكاري در هر سطح مستلزم دا       *
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  )SMAWجوشكاري برق يا (قوس الكتريكي دستي با فرآيند جوشكاري :  نام شغل        

 خلاصه استاندارد

مراحل آموزش جوشكاري قوس الكتريكي دستي مطابق با دستورالعمل اجرايي آموزش فدراسيون جوش 
 :اروپا 

 
  
 
 

   
EF-E4 

Workpiece thckness: 4…13mm                        Exercises:      80 Hours        
                                                                                  
                                                                                  
                                                                                  
                                                     
                             PA                      PF 

  

 
EF-E3 

Workpiece thckness: 3…13mm                        Exercises:      80 Hours        
                                                                                  
                                                                                  
                                                                                  
                                                     
                             PA                      PF 

 
EF-E2 

Workpiece thckness: 3…5mm                          Exercises:      80 Hours        
Tube diameter:       50-100mm                                 
                                                                                  
                                                                                  
                                                     
                                   PF                       PD 

  

 
EF-E1 

Workpiece thckness: 3…13mm                        Exercises:      80 Hours        
                                                                                  
                                                                                  
                                                                                  
                                                     
                         PA               PB                 PF 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 خلاصه استاندارد

مراحل آموزش جوشكاري قوس الكتريكي دستي مطابق با دستورالعمل اجرايي آموزش فدراسيون جوش 
 :اروپا 

  
  
  
  

EF-E8 
Workpiece thckness: 5-10mm                          Exercises:    120 
Hours                  
Tube diameter:      80-200mm                                  
                                                                                  
                                                                                  
                                                     
                                                 H-L 045 

 
 

EF-E9 
                                  Workpiece thckness:   >5 mm                        Exercises:     80 Hours                     
                                  Tube diameter:              80mm                                  
                                                                                                                     
                                                                                                                    .                                                                         

     
                                                             PG                     45        J-Lo45 

 
EF-E7 

Workpiece thckness: 5-10mm                         Exercises:      200 Hours        
Tube diameter:      80-200mm                         Theory:           10                   
                                                                         Exercises:      210 Hours        
                                                                                  
                                                     
                   PA                                PC           PF 

  

 
EF-E6 

Wall thckness: 5-10mm                           Exercises:    48 Hours                  
                                                         135                         

                      45                                                            

                                                     
                                                     

  

 
EF-E5 

Workpiece thckness: 4…20mm                        Exercises:      80 Hours        
                                                                                  
                                                                                  
                                                                                  
                                                     
                   PE              PC                  PF 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 خلاصه استاندارد

   : وروديويژگي هاي كارآموز
   راهنماييسومپايان : حداقل ميزان تحصيلات 
  سلامت كامل جسماني و رواني : حداقل توانايي جسمي

    ندارد:مهارت هاي پيش نياز اين استاندارد

    :آموزشيطول دوره 
   آموزشطول دوره  ساعت آموزش عملي  ساعت آموزش نظري  عنوان رديف

  E3  64  224  288سطح   1
  E6  33  180  213سطح   2
  E8 19  177  196سطح   3
  E9 2  62  64سطح   4

  
  :  روش ارزيابي مهارت كارآموز

  %25): دانش فني( امتياز سنجش نظري- 1
  %75:  سنجش عملي - 2
    %10 : امتياز سنجش مشاهده اي-1-2
 %65:  امتياز سنجش نتايج كار عملي-2-2

   :ويژگيهاي نيروي آموزشي
  ليسانس مرتبط :حداقل سطح تحصيلات 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

  فهرست توانايي هاي شغل

 عنوان توانايي رديف

  و انضباط شغلي كارگاه توانايي تشخيص  1
  توانايي انجام فلزكاري عمومي  2
  توانايي بكارگيري ضوابط ايمني و بهداشت كار در محيط كار  3
   روش هاي جوشكاري فولادهاي رايج در صنايع توانايي شناخت  4
  )مقدماتي( الكتريسيته توانايي شناخت  5
  توانايي استفاده از الكتريسيته براي جوشكاري قوسي   6
   دستگاههاي جوشكاري قوسي ايي شناختتوان  7
  توانايي تنظيم دستگاه جوشكاري و كار تمريني   8
   E1 توانايي جوشكاري در سطح   9
توانايي برشكاري و سنگ زدن قطعات فولادي كم كربني و كم آلياژي و روشهاي آماده سازي   10

  قطعات براي جوشكاري 
  توانايي شناخت الكترودها   11
 شناخت پارامترهاي موثر در جوشكاري توانايي   12

 توانايي شناخت آماده سازي ورقهاي فولادي براي جوشكاري   13

 توانايي شناخت تكنولوژي جوشكاري   14

 ISO 2553توانايي شناخت علايم جوشكاري در نقشه ها طبق استاندارد   15

 E2توانايي جوشكاري در سطح   16

  ISO9606 يا EN287ستاندارد توانايي تست جوشكار مطابق با ا  17
 توانايي شناخت روشهاي توليد فولاد  18

  توانايي شناخت انواع اتصالات بر روي ورقهاي فولادي   19
  توانايي شناخت ساختار و خواص فولاد   20
 E3توانايي جوشكاري در سطح   21
  ري شده توانايي شناخت پيچيدگي و انواع آن و علل بروز پيچيدگي در مقاطع جوشكا  22
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

  فهرست توانايي هاي شغل
  

 عنوان تواناييرديف

 يـا   EN25817توانايي شـناخت عيـوب جـوش و محـدوده پـذيرش آن مطـابق بـا اسـتاندارد                      23
ISO6520  

   E4 جوشكاري در سطح توانايي  24
  يي شناخت ساختار و خواص جوش پذيري فولادها توانا  25
  توانايي شناخت روشهاي كنترل و به حداقل رساندن پيچيدگي مقاطع جوشكاري شده   26
  توانايي شناخت روش هاي بازرسي مخرب و غير مخرب بر روي جوش   27
   E5توانايي جوشكاري در سطح   28
  ي فولادي توانايي شناخت اتصالات و جوشها بر روي ورقها  29
  توانايي شناخت مشخصات فني دستگاههاي جوشكاري قوسي دستي   30
   ISO9606 و يا EN287توانايي تست جوشكار طبق با استاندارد   31
   جوشكاري صفحه 1 براي كسب گواهينامه مهارت درجه E6توانايي جوشكاري در سطح   32
مطابق با ) PQR(ه تاييد جوش و نحو) WPS(توانايي شناخت دستورالعمل هاي جوشكاري   33

   ISO9606 يا EN287-1استانداردهاي 
 توانايي شناخت فولادهاي آلياژي و آلياژهاي غير آهني   34

  توانايي شناخت انواع اتصالات در لوله ها   35
  E7توانايي جوشكاري در سطح   36
 توانايي شناخت نكات فني و تخصصي در جوشكاري   37

   براي كسب گواهينامه مهارت جوشكاري لوله بصورت سربالا E8در سطح توانايي جوشكاري   38
  براي كسب گواهينامه مهارت جوشكاري لوله بصورت سرازيرE9توانايي جوشكاري در سطح   39
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 برنامه درسي  اهداف و ريز

 زمان آموزش
 شرح رديف

 جمع عملي نظري

  1  -  1   كارگاه و انضباط شغليتوانايي تشخيص  1

 تجهيزات و امكانات جانبي آن و محل استقرار ،آشنايي با محيط كارگاه  1-1
  انبار كارگاه

      

        آشنايي با سلسله مراتب حرفه جوشكاري   2-1

         شناسايي اصول تعريف انضباط شغلي و لزوم رعايت آن  3-1

  25  11  14   توانايي انجام فلزكاري عمومي  2

        )فلز شناسي(آشنايي با اصول مقدماتي علم مواد   1-2
         انواع فولادها-  
         خواص مكانيكي فلزات-  
        پذيري  عناصر آلياژي درون فولاد و نقش آن ها در خواص و جوش-  
ــق     -   ــا طب ــاربرد آن ه ــنس و ك ــر ج ــا از نظ ــواع فولاده ــتاندارد  ان اس

ISO15608 

      

        AISI و DIN نامگذاري فولادهاي كم كربني طبق -  

        ...)ه و آزمايش جرق(آشنايي با روش هاي كارگاهي شناسايي فلزات   2-2

 ،آشنايي با واحدهاي اندازه گيري كميت طول بر حسب سيـستم متريـك              3-2
  اينچي و زاويه 

      

ندازه گيري طـول بـا دقـت يـك دهـم            شناسايي اصول كار با ابزارهاي ا       4-2
  ميليمتر و زاويه 

      

        شناسايي اصول كار با سوزن خط كشي   5-2
شناسايي اصول اره كاري دستي بر روي صفحه و لوله فولادي كم   6-2

  كربني 
      

        شناسايي اصول سوراخكاري قطعات فلزي   7-2
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  )SMAWجوشكاري برق يا (ي دستي جوشكاري با فرآيند قوس الكتريك:  نام شغل           

 برنامه درسي  اهداف و ريز

 زمان آموزش
 شرح رديف

 جمع عملي نظري

شناسايي اصول براده برداري و تيز نمودن ابزار آلات توسط دستگاه   8-2
  سنگ سنباده دو طرفه

      

        آشنايي با انواع سوهان ها  9-2

        شناسايي اصول سوهانكاري دستي   10-2

  4  2  2 انايي بكارگيري ضوابط ايمني و بهداشت كار در محيط كارتو  3

         عوامل موثر در محيط كارآشنايي با  1-3

        )صدا، گرما، سرما، رطوبت، روشنايي، پرتوها( فيزيكي -  

        )گازهاي مضر، مواد شيميايي مخاطره آميز( شيميايي -  

         نحوه تهويه كارگاه با روش مناسبآشنايي با  2-3

         مواد اطفاء حريق و اصول اطفاء حريقآشنايي با  3-3

         رعايت مقررات ايمني و بهداشت هنگام جوشكاري برقشناسايي اصول  4-3

         اطمينان از سالم بودن كابلها و اتصالات و برق شبكه -  

         اطمينان از سالم بودن فن داخل دستگاه-  

        اء تيز و قطعات داغ عدم تماس كابلهاي جوشكاري با اشي-  

دستكش، پيش بند، پا بند     ( استفاده از لباس كار مناسب و وسايل ايمني          -  
  )چرمي و ماسك جوشكاري

      

         جلوگيري از انباشته كردن آهن آلات و اشياء اضافي در داخل كابينها-  

        از ماسك جوشكاري هنگام خال جوش استفاده -  

        ري  شناخت قطعه قبل از جوشكا-  

 استفاده از الكترودها تا انتها و جلوگيري از انباشته شدن آنهـا در داخـل                -  
  كابين 

      

  

  

 



 
 

 4

  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 برنامه درسي  اهداف و ريز

 زمان آموزش
 شرح  ديف

 جمع عملي نظري

        هنگام آتش سوزي كابلهاي برق عدم استفاده از آب -  

         دوري از تشعشعات، دود و گازهاي قوس الكتريكي-  

         جلوگيري از ريختن آب و روغن روي دستگاههاي جوشكاري-  

         استفاده از دستگاه جوشكاري با توجه به پلاك بازدهي-  

         نصب انبر اتصال به مكاني عاري از زنگ-  

        اي انبر و اتصال در محل خود محكم نمودن كابل ه-  

        كارگاه اجتناب از شوخي كردن و داد و فرياد در داخل -  

         بستن شير كپسول گاز پس از پايان برشكاري-  

         استفاده از عينك حفاظتي هنگام برشكاري-  

         خنك نمودن مشعل پس از هر بار برشكاري-  

         تميز كردن مشعل هنگام برشكاري -  

         اطمينان از بستن زنجير مهار كپسولها-  

         دور نگهداشتن شيلنگها از وسايل تيز و آهن آلات داغ-  

         شل كردن شير خروسكي مانومتر پس از پايان كار-  

         قرار دادن مانومترهاي فاقد كپسول در جاي مطمئن-  

         عدم روغن كاري كپسول هاي اكسيژن و متعلقات آن -  

        جلوگيري از افتادن كپسول اكسيژن و استيلن  -  

         خنك كردن كپسول گاز استيلن هنگام تجزيه گاز-  

         محكم بستن كلاهك ايمني هنگام حمل و نقل كپسولها-  

         تعويض كپسول استيلن قبل از به صفر رسيدن فشارسنج كپسول-  

         خودداري از ضربه زدن به مانومترها-  
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 زمان آموزش
 شرح  ديف

 جمع عملي نظري

         نگهداري جدا از هم كپسولهاي پر و خالي-    

         جلوگيري از انتشار گاز در محفظه و اطاق كوچك-  

        وشكاري عدم شوخي با مشعل هاي ج-  

         بستن كپسولها هنگام ترك محل برشكاري-  

         استفاده از فندك جرقه اي هنگام روشن كردن مشعل برشكاري-  

         تميز بودن مشعل هاي جوشكاري در همه حال-  

         جلوگيري از ضربه زدن به مشعل برشكاري-  

        به برشكاري اطمينان از سالم بودن شيلنگها و مانومتر قبل از اقدام -  

         خودداري از باز كردن سريع شير كپسولها -  

         خودداري از باز كردن شير كپسولها به طرف ديگران-  

         جلوگيري از غلطاندن كپسولها براي جابجايي-  

        قرار ندادن كپسولهاي اكسيژن و استيلن زير تابش مستقيم نور خورشيد-  

        وليه كمك هاي اشناسايي اصول  5-3

         بكارگيري ضوابط ايمني و بهداشت كار در محيط كارشناسايي اصول  6-3

توانايي شناخت روشـهاي جوشـكاري فولادهـاي رايـج در             4

  صنايع

2  -  2  

        شناسايي انواع رايج جوشكاري قوسي مورد استفاده در صنايع  1-4

ه در  روش جوشكاري تهيه شـد 15بهره گيري از نمايش فيلم ويديويي     -  
  مديريت پژوهش
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 زمان آموزش
 شرح  ديف

 جمع عملي نظري

  2    -  2  )يمقدمات( اخت الكتريسيتهنتوانايي ش  5

        طبيعت الكتريسيته آشنايي با   1-5
        توليد الكتريسيته  با آشنايي  2-5
         جريان و مقاومت ، ولتاژ مفاهيمآشنايي با  3-5
        آشنايي با توان الكتريكي   4-5
        آشنايي با اثرات گرمايي الكتريسيته   5-5
        آشنايي با اثرات فيزيكي الكتريسيته   6-5

  3  1  2  توانايي استفاده از الكتريسيته براي جوشكاري قوسي   6

        شنايي با طبيعت قوس الكتريكي آ  1-6

        آشنايي با قوس الكتريكي   2-6

        آشنايي با قدرت قوس   3-6

        آشنايي با الكترود جوشكاري   4-6

        شناسايي اصول انتقال فلز در محل فلز جوش   5-6

        آشنايي با تشعشعات قوس و بخارات فلزي   6-6

        شناسايي اصول تشكيل فلز جوش   7-6

  3  2  1   دستگاههاي جوشكاري قوسي توانايي شناخت  7

        آشنايي با نحوه انتقال برق از نيروگاه به كارگاه   1-7

آشنايي با نحوه تبديل جريان برق شهري به جريان برق مورد نياز   2-7
  جوشكاري توسط ترانسفورماتور 

      

        ) DC(به جريان مستقيم ) AC(آشنايي با يكسوسازي جريان متناوب   3-7

        آشنايي با ولتاژ مدار باز جوشكاري و ولتاژ قوس  4-7

        شناسايي اصول كار با  دستگاههاي جوشكاري   5-7
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 زمان آموزش
 شرح رديف

 جمع عملي نظري

  3  2  1 توانايي تنظيم دستگاه جوشكاري و كار تمريني   8

        شناسايي دگمه ها و علايم ثبت شده بر روي دستگاه جوشكاري   1-8

        شناسايي اصول تنظيم دستگاه جوشكاري   2-8

        شناسايي اصول انجام خال جوش زدن   3-8

  E1    1  63  64توانايي جوشكاري در سطح  9

        E1در سطح ) SMAW(ام جوشكاري برق شناسايي اصول انج   1-9

         E1در سطح ) SMAW(توانايي جوشكاري برق   2-9

توانايي برشكاري و سنگ زدن قطعات فولادي كم كربني و   10
  براي جوشكاري   سازي قطعات  آماده روشهاي  آلياژي و كم

8  7  15  

        آشنايي با سنگ فرز، انواع و كاربرد آن   1-10

        اصول انجام برشكاري و سنگ زدن قطعات فلزي شناسايي   2-10

 برشكاري و سنگ زدن قطعات نظير صفحه و لوله هاي فولادي، پخ -  
  زني بر روي صفحه و لوله

      

        شناسايي اصول كار برشكاري با شعله، انواع و كاربردها   3-10

         انجام برشكاري با شعله بر روي فولادها -  

        رشكاري به روش سرد شناسايي اصول ب  4-10

       بر روي فولادها ) اره لنگ، اره نواري، گيوتين( برشكاري به روش سرد -  

  4  2  2  الكترودها  توانايي شناخت  11

       شناسايي الكترودهاي روپوش دار   1-11

        شناسايي انواع پوشش هاي الكترود ها و كاربرد آنها   2-11
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  )SMAWجوشكاري برق يا (با فرآيند قوس الكتريكي دستي جوشكاري :  نام شغل           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 زمان آموزش
 شرح رديف

 جمع عملي نظري

شناسايي اصول دسته بندي و نام گذاري الكترودها طبق استاندارد   3-11
AWS  

      

        شناسايي نحوه نگهداري از الكترودها  4-11

  4  2  2  موثر در جوشكاري پارامترهاي  توانايي شناخت  12

        شناسايي پارامترهاي جوشكاري  1-12

         متغيرها، الكترودها، وضعيت جوشكاري، نوع جوش و اتصال-  

        شناسايي نحوه كنترل پارامترها   2-12

       اي، خواص آن و سطح جوش ماهيچه اي  شناسايي اصول جوش ماهيچه  3-12

        آشنايي با عيوب جوش   4-12

روشهاي آماده سازي ورقهاي فولادي براي  وانايي شناختت  13
 جوشكاري 

2  4  6  

      ك و ماشين هاي برشكاري ببرشكاري با شعله، انواع سراصول آشنايي با   1-13

        شناسايي اصول برشكاري با شعله   2-13

        شناسايي اره نواري   3-13

        شناسايي اصول كار برشكاري با اره نواري   4-13

        شناسايي روش برشكاري پلاسما   5-13

        شناسايي اصول برشكاري پلاسما   6-13

  3  -  3  تكنولوژي جوشكاري  توانايي شناخت  14

        آشنايي با دسته بندي جوشكاري ها از نظر ذوبي و غير ذوبي   1-14
        آشنايي با دسته بندي جوشكاري ها از نظر منبع تامين كننده انرژي   2-14
شنايي با نقاط قوت و ضعف روشهاي رايج جوشكاري مورد استفاده آ  3-14

  صنايع
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 زمان آموزش
 شرح رديف

 جمع عملي نظري

 علايم جوشكاري در نقشه ها طبق توانايي شناخت  15
  ISO2553استاندارد 

6  -  6  

       آشنايي با چگونگي رسم سه نماي يك قطعه   1-15
علايم جوشكاري مطابق با استاندارد تشخيص شناسايي اصول   2-15

ISO2553  
      

       مراجعه به فيلم نقشه خواني جوش تهيه شده توسط مديريت پژوهش -  

  E2  1  63  64توانايي جوشكاري در سطح   16

       E2در سطح ) SMAW( اصول انجام جوشكاري برق شناسايي  1-16
       E2در سطح ) SMAW(جوشكاري برق توانايي   2-16

 ISO يا EN287 تست جوشكار مطابق با استاندارد توانايي  17

9606  
2  -  2  

       ISO 9606 يا EN287شناسايي استاندارد تست جوشكار   1-17

        وشكاري شناسايي مفاهيم تاييد جوشكار و اعتبار ج  2-17

        شناسايي ابعاد و اندازه قطعه براي آزمايش جوشكار طبق استاندارد   3-17

  2  -  2 توانايي شناخت روشهاي توليد فولاد   18

       آشنايي با نحوه استخراج سنگ معدن آهن و مراحل توليد فولاد   1-18

 آشنايي با مقطع شمش فولادي، ساختمان ميكروسكوپي آن و اثر كار  2-18
 گرم بر روي خواص فولاد 

      

       آشنايي با شرايط سطحي فولاد نورد شده   3-18

  2  -  2 توانايي شناخت انواع اتصالات بر روي ورقهاي فولادي   19

       شناسايي انواع اتصالات   1-19

        لب روي هم و لب به لب، گوشه، سپري-  
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  )SMAWجوشكاري برق يا (كي دستي جوشكاري با فرآيند قوس الكتري:  نام شغل           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 زمان آموزش
 شرح رديف

 جمع عملي نظري

       شناسايي جوش ماهيچه اي و شياري و نفوذ آن   2-19

        آشنايي با نحوه آماده سازي سطح بيروني جوش   3-19

  6  -  6  ساختار و خواص فولاد توانايي شناخت   20

        ع شبكه كريستالي در فلز آهن شناسايي انوا  1-20

شناسايي خواص مكانيكي و شيميايي شبكه هاي كريستالي آهن در   2-20
  دماهاي مختلف 

      

       شناسايي خواص عمليات حرارتي فولاد   3-20

شناسايي انواع عمليات حرارتي بر روي فولاد و تاثير آن بر روي خواص   4-20
  فولاد 

      

  E3   2  65  67سطح توانايي جوشكاري در   21

        E3در سطح ) SMAW(شناسايي اصول انجام جوشكاري برق   1-21

          E3در سطح ) SMAW( جوشكاري برق شناسايي اصول  2-21

 بعد از قبولي در آزمون تئوري و E3جوشكار آموزش ديده تا سطح  -  
 دريافت 2واهينامه مهارت درجه عملي در اين سطح، از طرف سازمان گ

   (Fillet Welder TVTO Certificate). يدنما مي

      

توانايي شناخت پيچيدگي و انواع آن و علل بروز پيچيدگي   22

 در مقاطع جوشكاري شده 

2  -  2  

       شناسايي انواع پيچيدگي در مقاطع جوشكاري   1-22

       شناسايي عوامل ايجادكننده پيچيدگي در مقاطع جوشكاري شده   2-22
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  غلنام ش           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 زمان آموزش
 شرح رديف

 جمع عملي نظري

توانايي شناخت عيوب جوش و محدوده پذيرش آن مطابق   23

   ISO 6520 يا EN25817با استاندارد 

4  3  7  

       طع جوشكاري شده شناسايي اصول تشخيص عيوب جوش در مقا 1-23

        شناسايي استاندارد و محدوده پذيرش عيوب در جوش   2-23

  E4   1  63  64توانايي جوشكاري در سطح   24

         E4 اصول انجام جوشكاري برق در سطح آشنايي با 1-24

        E4در سطح ) SMAW(شناسايي اصول جوشكاري برق  2-24

  3  -  3 ري فولادها توانايي شناخت ساختار و خواص جوش پذي  25

       شناسايي انواع فازهاي موجود در فولاد و خواص هر يك  1-25

شناسايي نقش عناصر آلياژي در فولادها و اثراتشان بر خواص  2-25
  پذيري فولادها   جوش

      

توانايي شناخت روشهاي كنترل و به حداقل رساندن   26

  پيچيدگي مقاطع جوشكاري شده 

2  3  5  

        تنش پسماند در مقاطع جوشكاري شده شناسايي 1-26

شناسايي روشهاي اجرايي آماده سازي و مونتاژ قطعات براي كاهش تنش  2-26

  پسماند 

      

شناسايي روشهاي عملي در هنگام جوشكاري براي كاهش پيچيدگي  3-26
 مقاطع جوشكاري شده 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (ي جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دست:  نام شغل           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 زمان آموزش
 شرح رديف

  جمع عملي نظري
توانايي شناخت روش هاي بازرسي مخرب و غير مخرب بر   27

  روي جوش 

11  4  15  

 بازرسي جوش به صورت چشمي طبق EN970آشنايي با روش 1-27
  استاندارد 

      

ي جوش قبل و بعد از جوشكاري آشنايي با روش هاي بازرسي چشم 2-27
  همچنين در حين كار 

      

         و بكارگيري آنها (guage) راهنماي جوشكاري-  

       شناسايي روش تست مخرب خمش و كشش بر روي جوش ها  3-27

       شناسايي روش تست غير مخرب مايع نافذ و ذرات مغناطيسي وكاربردآن 4-27

        يك و كاربرد آن شناسايي روش تست مخرب التراسون 5-27

        شناسايي روش تست غير مخرب پرتو نگاري و كاربرد آن 6-27

  E5   1  64  65توانايي جوشكاري در سطح   28

        E5در سطح ) SMAW(آشنايي با انجام جوشكاري برق  1-28

         E5در سطح ) SMAW(شناسايي اصول جوشكاري برق  2-28

 بر روي ورقهاي جوشهاو اتصالاتانواع شناخت توانايي   29
  فولادي 

2  -  2  

        شناسايي انواع اتصالات  1-29

        شناسايي انواع جوشها بر روي مقاطع فولادي  2-29
      يك و خواص هرآنهامختلف جوش و شكل ظاهري هايشناسايي قسمت 3-29

 بعد ،ساق جوش قسمت هاي مختلف جوش نظير  تشخيص انواع-  
 يك  و خواص هرجوشهاو شكل ظاهري   گلويي جوشها،جوش
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 زمان آموزش
 شرح رديف

  جمع عملي نظري
  توانايي شناخت مشخصات فني دستگاههاي جوشكاري  30

  قوس دستي

3  3  6  

       نموادر مشخصه الكتريكي قوس شناسايي  1-30

         آمپر دستگاههاي جوشكاري قوسي دستي –شناسايي نمودارهاي ولت  2-30

        آشنايي با يكسوسازي در دستگاههاي جوشكاري قوسي دستي  3-30

        شناسايي انواع قطبيت ها در جوشكاري و خواص هريك  4-30

 ISOيا  EN287توانايي تست جوشكار طبق استاندارد   31

9606   

2  -  2  

       شناسايي تست جوشكار  1-31

         ISO 9606 يا EN287-1شناسايي استاندارد  2-31

 براي كسب گواهينامه E6توانايي جوشكاري در سطح   32
  E6 در سطح (SMAW) جوشكاري برق1مهارت درجه 

2  40  42  

         E6در سطح ) SMAW(اصول جوشكاري برق آشنايي با  1-32

         E6در سطح ) SMAW(شناسايي اصول جوشكاري برق  2-32

 E6 تا پايان سطح 1 انجام آزمون و صدور گواهينامه مهارت درجه -  
   ISO 9606 يا EN287-1طبق استاندارد 

      

 بعد از قبولي در آزمون تئوري و E6 آموزش ديده تا سطح ار جوشك-  
 دريافت 1درجه عملي در اين سطح ، از طرف سازمان گواهينامه مهارت 

  مي نمايد
 (Plate Welder TVTO Certificate)   
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 زمان آموزش
 شرح رديف

  جمع عملي نظري
و نحوه ) WPS(دستورالعمل هاي جوشكاريتوانايي شناخت   33

 و EN287-1مطابق با استاندارد ) PQR(تاييد جوش 
ISO9606  

3  4  7  

       آشنايي با دستورالعمل هاي جوشكاري و انواع آن  1-33

شناسايي آزمايشات لازم جهت بررسي كيفي دستورالعمل هاي جوشكاري  2-33
  طبق استاندراد

      

        و نحوه تكميل آن ) PQR(آشنايي با فرم تاييد جوش  3-33

  5  -  5  فولادهاي آلياژي و آلياژهاي غيرآهني توانايي شناخت   34

        شناسايي فولادهاي آلياژي و نحوه نام گذاري آنها  1-34

        شناسايي آلياژهاي آلومينيومي  2-34

       شناسايي آلياژهاي نيكلي  3-34

  2  -  2 اتصالات در لوله ها توانايي شناخت   35

       صالات لوله ها به يكديگر  اصول انواع اتآشنايي با 1-35

        و كاربرد انواع اتصالات لوله و آماده سازي آنها براي جوشكاريشناسايي  2-35

  E7   1  110  111توانايي جوشكاري در سطح   36

        E7در سطح ) SMAW(انجام جوشكاري برق آشنايي با اصول  1-36

         E7در سطح ) SMAW(جوشكاري برق شناسايي اصول  2-36

  6  -  6  توانايي شناخت نكات فني و تخصصي در جوشكاري   37

        آشنايي با عوامل شكست در مقاطع جوشكاري شده  1-37

        آشنايي با كنترل كيفي جوش  2-37
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل           

 اهداف و ريزبرنامه درسي 

 آموزشزمان 
 شرح

  جمع عملي نظري
 براي كسب گواهينامه E8توانايي جوشكاري در سطح   38

  مهارت جوشكاري لوله بصورت سر بالا

2  63  65  

        E8جوشكاري در سطح اصول آشنايي با  1-38

         E8در سطح ) SMAW(شناسايي اصول جوشكاري برق  2-38

ه بصورت سربالا  انجام آزمون و صدور گواهينامه مهارت جوشكاري لول-  
 ISO 9606 يا EN287-1 طبق استاندارد E8تا پايان سطح 

      

 بعد از قبولي در آزمون تئوري و E8 جوشكار آموزش ديده تا سطح -  
عملي در اين سطح، از طرف سازمان گواهينامه مهارت جوشكاري لوله 

  .سربالا دريافت مي نمايد
 (Pipe Welder TVTO Certificate Upward)  

      

 براي كسب گواهينامه E9سطح در توانايي جوشكاري   39
  مهارت جوشكاري لوله بصورت سرازير 

2  62  64  

        E9در سطح ) SMAW(آشنايي با اصول جوشكاري برق  1-39

         E9در سطح ) SMAW(شناسايي اصول جوشكاري برق  2-39

زير  انجام آزمون و صدور گواهينامه مهارت جوشكاري لوله بصورت سرا-  
   ISO 9606 طبق استاندارد E9تا پايان سطح 

      

 بعد از قبـولي در آزمـون تئـوري و           E9جوشكار آموزش ديده تا سطح       -  
عملي در اين سطح، از طرف سازمان گواهينامه مهـارت جوشـكاري لولـه         

 .سرازير دريافت مي نمايدبصورت 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (كتريكي دستي جوشكاري با فرآيند قوس ال:  نام شغل                

  مراحل  انجام جوشكاري برق
  
  
  

  6 -1جدول شماره * 
  

 E 1        Practical exercises  EWF-E 1تمرين عملي جوشكاري در سطح 
   

 exerciseتمرينات عملي               
 

 حداقل زمان
Recommended 

time  
  الكترود
  رروپوش دا

Stick electrode 

  
  توضيحات
Remarks 

mm Ø  Type  

 
 

Sketch  

 
 

Position 
 
 
  

 
 

Recommended 
thickness 

mm  

  نوع جوش
Type of 

weld  

 
كل 
  ساعات
Total 
hours 

 
 

  ساعات
Hours 

 
 
 
 

No. 

       
  

    Introduction2  2  1 

  3.2  R,B,C  
  

PA,PF,PG13- 5  Bead on 
plate 

Welding 

10  8  2 

  3.2,4.0 R,B   
  

PA  13- 4  Fillet weld 
T-joint 

22  12 3 

  2.5,4.0
(2.5,4) 

R,B   
  

PB  13- 4  Fillet weld 
T-joint  

30  8 4 

  2.5,3.2 R,B   
  

PF  13- 4  Fillet weld 
T-joint  

58  28 5 

*) Free 
choice  

*)  *)   
  

*)  *)  Fillet welds 
on profile 

joints   

74  16 6 

  2.5,3.2 R,B   
       2t   t  

PB  T = 3…7 Fillet weld 
Lap-joint  

78  4  7 

       
  

  4 -12  Gass 
cutting 

80  2  8 

  
  

  . بنا به نظر مسئول كارگاه مي باشد6اجراي رديف * 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل                

  مراحل  انجام جوشكاري برق
  
  
  

  6 -2جدول شماره * 
  

 E2                      exercises  Practical  EWF –E2       تمرين عملي جوشكاري در سطح 

حداقل زمان    exercisesتمرينات عملي          
Recommended 

time  
  الكترود
 Stick روپوش دار 

electrode 

  
  توضيحات

Remarks 
  
mm Ø  

  
type  

  
  

sketch  

  
  

Position 

 
Recommended 

thickness 
mm 

 Typeنوع جوش 

of weld  
كل ساعات 

Total 
hours  

  

  
ساعات 
hours  

  
  

NO.

        
  

    Introduction 2 2 1 

  2.5,3.2R,B   PD  5-13 Fillet weld T-
joint 

26 24  2 

  2.5,3.2R,B  PB 80-100 Ø x 3-5 Fillet weld T-
joint 

30 4 3 

  2.5,3.2R,B   PF ~ 160 Ø x5 Fillet weld T-
joint  

46 16 4 

  2.5  R,B   PF 50-80 Ø x3-5  Fillet weld T-
joint  

60 14 5 

 2.5 R,B       PD 50-80 Ø x3-5  Fillet weld T-
joint 

80 20 6 

     
  
  
  
  
  

  

 



 
 

 18

  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل                

  مراحل  انجام جوشكاري برق

  6 -3جدول شماره * 
 E3                         exercises  Practical  EWF –E3       تمرين عملي جوشكاري در سطح 

حداقل زمان    exercisesتمرينات عملي          
Recommended 

time  
  الكترود
 Stick روپوش دار 

electrode 

  
  توضيحات

Remarks 
  

mm   
  

type  

  
  

sketch  

  
  

Position 

 
Recommended 

thickness 
mm 

 Typeنوع جوش 
of weld  

كل ساعات 
Total 
hours  

  

  
ساعات 
hours  

  
  

NO. 

        
  

    Introduction
2 2 1 

       PA    
8-13 
  

Grinding 
flame 

gouging are 
gouging 

6 4 2 

ــورت  در صـــــ
موجـــود بـــودن 
الكترودهـــــاي 
ــازك   ــوش ن روپ

 مي توان از قطر 
4mm ــز  نيــــ

  استفاده  نمود

3.2,4 R,B  PB  
5-13 

 
Outside 

fillet weld 
in corner 

joint 

  
  
24 

  
  
18 

  
  
3 

ــورت  در صـــــ
موجـــود بـــودن 
الكترودهـــــاي 
ــازك   ــوش ن روپ

 مي توان از قطر 
4mm ــز  نيــــ
  ه  نموداستفاد

3.2,4 R,B   PF   
5-13 

 
Outside 

fillet weld 
in corner 

joint  

38 14 4 

Gouging 
and 

welding of 
the 

scalling 
run 

3.2,4  R,B   PA   
5-13  
  

Y-butt weld
50 12 5 

welding of 
the 

scalling 
run 

2.5,3.2R,B   
  
  

PA   
3-5  

I-butt weld  
  58 8 6 

Gouging 
and 

welding of 
the 

scalling 
run 

2.5,3.2 R,B   PF   
8-13  

Y-butt weld 
  

examination

76  
80 

18  
4 

7  
 8 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل                

  مراحل  انجام جوشكاري برق
  
  
  

  6 -4جدول شماره * 
  

  E4                              exercises  Practical  EWF –E4   تمرين عملي جوشكاري در سطح     
حداقل زمان    exercisesتمرينات عملي          

Recommended 
time  

  الكترود 
 Stickروپوش دار 

electrode 

  
  توضيحات

Remarks 
  

mm 

  
type  

  
  

sketch  

  
  

Position 

 
Recommended 

thickness 
mm 

 Typeنوع جوش 

of weld  
كل ساعات 

Total 
hours  

  

  
ساعات 
hours  

  
  

NO. 

            Introduction2 2 1 

One 
side 

welding

2.4,4.0R,B   
  
  

PA  8-13  V-butt weld
18 16 2 

One 
side 

welding 

2.5,3.2 R,B  PF 8-13 V-butt weld
34 16 3 

One 
side 

welding 

2.5,3.2R,B   
  
  

PA 4-6 V-butt weld 
50 16 4 

One 
side 

welding

2.5  R,B   PF 4-6  V-butt weld
66 16 5 

One 
side 

welding

2.5,3.2R,B   PF >12  K-butt weld
80 14 6 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (يكي دستي جوشكاري با فرآيند قوس الكتر:  نام شغل                

  مراحل  انجام جوشكاري برق
  
  

  6 -5جدول شماره * 
  

 E5                        exercises  Practical  EWF –E5       تمرين عملي جوشكاري در سطح 
حداقل زمان    exercisesتمرينات عملي          

Recommended 
time  

  دالكترو
 Stick روپوش دار 

electrode 

  
  توضيحات

Remarks 
  

mm 

  
type  

  
  

sketch  

  
  

Position 

 
Recommended 

thickness 
mm 

 Typeنوع جوش 

of weld  
كل ساعات 

Total 
hours  

  

  
ساعات 
hours  

  
  

NO.

            Introduction2 2 1 

One 
side 

welding

2.5,3.2R,B   PC  >12  V-butt weld18 16 2 

  2.5,3.2 R,B  PC >12 K-butt weld28 10 3 

One 
side 

welding 

2.5,3.2R,B   
  
  

PE  >12 V-butt weld 48 20 4 

One 
side 

welding

2.5  R,B   PC  4-5  V-butt weld62 14 5 

One 
side 

welding

2.5,3.2R,B   
  
  

PE 4-5  V-butt weld76 14 6 

One 
side 

welding

2.5,3.2R,B  PF >12 V-butt weld80 4 7 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل                

  مراحل  انجام جوشكاري برق
  
  
  

  6 -6جدول شماره * 
  

  E6                    exercises  Practical       تمرين عملي جوشكاري در سطح 
  

EWF –E6 

حداقل زمان    exercisesتمرينات عملي          
Recommended 

time  
  الكترود
 Stick روپوش دار 

electrode 

  
  توضيحات

Remarks 
  

mm 

  
type  

  
  

sketch  

  
  

Position 

 
Recommended 

thickness 
mm 

 Typeنوع جوش 

of weld  
كل ساعات 

Total 
hours  

  

  
ساعات 
hours  

  
  

NO.

            
  

Introduction 2 2 1 

Single 
side 

welding 

2.5,3.2 R,B          
             

450  

PF 4-5  
V-butt weld 18 16 2 

Single 
side 

welding  

2.5,3.2 R,B  PF 4-5 
K-butt weld 28 10 3 

          
  
 

Exercise and 
Repeating 

44 16 4 

           
  
 

Examination 52 8 5 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل                

  مراحل  انجام جوشكاري برق
  
  

  6 -7جدول شماره * 
  

 E7                  exercises  Practical  EWF –E7       تمرين عملي جوشكاري در سطح 
حداقل زمان    exercisesتمرينات عملي          

Recommended 
time  

  الكترود
 Stick روپوش دار 

electrode 

  
  توضيحات

Remarks 
  

mm 

  
type  

  
  

sketch  

  
  

Position 

 
Recommended 

thickness 
mm 

 Typeنوع جوش 

of weld  
كل ساعات 

Total 
hours  

  

  
ساعات 
hours  

  
  

NO. 

            Introduction 2 2 1 
Single side 
Welding 

2.5,3.2B,C   
  

PF >168 Ø x7 -10  V-butt weld 42 40  

Single side 
Welding 

2.5 B,C   PF Ca. 80 Ø x5 V-butt weld 82 40  

Root, fill 
and cover 

runs 

2.5,3.2C,B    PC >168 Ø x7 -10  V-butt weld 102 20 2 

Root, fill 
and cover 

runs  

2.5  C,B   PC Ca. 80 Ø x5 V-butt weld 122 20 3 

Free 
choise of 

joint 
prepration 

full 
penetration 

 
2.5  
  
  

 
B  

  
  

 
PB  

 
Ca. 80 Ø x5 

 
Tube to tube 

flange  

 
127 

 
5 

 
4 

 2.5  C,B,R  PF  >168 Ø x7 -10 
<50 x4 

Branch 
connection 

137 10 5 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  م شغلنا                

  مراحل  انجام جوشكاري برق
  
  
  

  6 -8جدول شماره * 
  

 E8                           exercises  Practical  EWF –E8       تمرين عملي جوشكاري در سطح 
حداقل زمان    exercisesتمرينات عملي          

Recommended 
time  

  الكترود
 Stick روپوش دار 

electrode 

  
  توضيحات

Remarks 
  

mm 

  
type  

  
  

sketch  

  
  

Position 

 
Recommended 

thickness 
mm 

  
 Typeنوع جوش 

of weld  

كل 
ساعات 
Total 
hours  

  

  
ساعات 
hours  

  
  

NO. 

            Introduction 2 2 1 

  2.5  B,C  H-
L045 

Ca. 80 Ø x5  
V-butt weld 32 30 2 

Root, fill and 
cover runs  

2.5,3.2 B,C  H-
L045 

>168 Ø x7 -10
 V-butt weld 70 38 3 

Free choise 
of joint 

prepration 
full 

penetration  

2.5 B    H-
L045  

Ca. 80 Ø x5 
Tube to tube 

flange  
76 6 4 

  
 

     
Examination 84 8 5 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل                

  مراحل  انجام جوشكاري برق
  
  
  

  6 -9جدول شماره * 
  

 E9                exercises  Practical  EWF –E9تمرين عملي جوشكاري در سطح 
حداقل زمان    exercisesتمرينات عملي          

Recommended 
time  

  الكترود
 Stick روپوش دار 

electrode 

  
  توضيحات

Remarks 
  

mm 

  
type  

  
  

sketch  

  
  

Position 

 
Recommended 

thickness 
mm  

نوع جوش 
Type of 

weld  

كل ساعات 
Total 
hours  

  

  
ساعات 
hours  

  
  

NO. 

  2.5,3.2 C    PG Ø=80 mm 
T > 5 mm  

V-butt 
weld  79 79 1 

  2.5,3.2    J-L045 Ca. 80 Ø x5  V-butt 
weld 

49 16 2 

Root, fill and 
cover runs  

3.2,4     J-L045 >168 Ø x7 -10
 

V-butt 
weld 

165 16 3 

Free choise of 
joint 

prepration 
full 

penetration  

3.2      J-L045  Ca. 80 Ø x5 Tube to 
tube 

flange  

77 8 4 
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل        

 فهرست استاندارد تجهيزات، ابزار، مواد و وسايل رسانه اي

 شماره   تعداد مشخصات فني رديف

   كپسول آتش نشاني 1

    جعبه كمك هاي اوليه  2

    كامپيوتر با تمام متعلقات 3

    ويديو 4

    تخته وايت برد 5

تـا   ) (rectifier يكـسوكننده  دستگاه جوشكاري با تمام متعلقات 6
   آمپر500

  

     AC  امپر،250دستگاه ترانس جوش 7

     دستگاه واگن برش ريلي با تمام متعلقات 8

     دور دقيقه8500 بزرگ، دستگاه سنگ فيبري 9

    دور  در دقيقه 1000 ميني فرز، دستگاه سنگ فيبري 10

     سانتي متري50 با قطر اره لنگ 11

    ميلي متر) 0-20( ستوني با گيره زير دريلي دريل 12

    كپسول اكسيژن 13

    كپسول استيلن 14

    قيچي گيوتني 15

     اهرميقيچي 16

    دستگاه سنگ سنباده پايه دار، دو طرفه، سه فاز 17

    الكترود خشك كن 18

     دريل 19

    سندان 20

     كيلويي11كپسول بوتان،  21
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل        

 فهرست استاندارد تجهيزات، ابزار، مواد و وسايل رسانه اي

 شماره   تعداد مشخصات فني رديف

    دستگاه برش دستي 22

    كمپرسور باد 23

    برش پلاسما همراه با تمام متعلقاتدستگاه  24

    صندلي دسته دار چوبي مخصوص كارآموز  25

    صندلي چرخدار مخصوص مربي  26

    ميز مخصوص مربي  27

    ميز مخصوص كامپيوتر  28

    متر نواري  29

     سانتي متري30 ساده بدون لبه، گونيا  30

     درجه45لبه دار، گونيا   31

    سوزن خط كش  32

    سنبه نشان  33

     گرمي250فلزي، چكش   34

     گرمي500فلزي، چكش   35

    قلم مويي  36

    ميليمتري140 روميزي، فولادي، گيره  37

    كمان اره  38

    خط كش   39

    زاويه سنج  40

     درجه60 فولادبر، لبه تخت با زاويه قلم تيز بر  41

    انبردست   42

    پرگار   43
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  شغلنام         

 فهرست استاندارد تجهيزات، ابزار، مواد و وسايل رسانه اي

 شماره   تعداد مشخصات فني رديف

    1/0 ميلي متري، با دقت 300 مركب، كوليس  44

    حديده  45

    قلاويز  46

    مانومتر اكسيژن و استيلن  47

     برشكاري بوتان، سري كاملمشعل  48

    مشعل برشكاري دستي، سري كامل، استيلني  49

    فندك جوشكاري گاز  50

     اينچ3 دستي تا قطر لوله بر  51

   گرده سنج  52

    1/0 پايه دار با دقت كوليس  53

     اينچ12آچار فرانسه   54

    آچار آلن  55

     اينچي12،10،8ت تخسوهان  56

    اينچي12،10،8رگوش چهاسوهان  57

     اينچي12،10،8 سه گوشسوهان  58

     اينچي12،10،8 گرد سوهان  59

     اينچ12،10،8 نيمه گرد سوهان  60

    انبر دست  61

    عددي12 سري ، تختآچار  62

    فازمتر  63

     عددي5دو سو، چهار سو، سري پيچ گوشتي   64

    روغن دان   65
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  )SMAWجوشكاري برق يا (ي با فرآيند قوس الكتريكي دستي جوشكار:  نام شغل        

 فهرست استاندارد تجهيزات، ابزار، مواد و وسايل رسانه اي

 شماره   تعداد مشخصات فني رديف

    ماسك جوشكاري، دستي  66

   ماسك جوشكاري، كلاهي  67

   عينك حفاظتي  68

   دستكش   69

    چرميپيش بند  70

    چرميپا بند  71

     چرميآستين بند  72

    كفش  73

     جوشكاري، چرمي آستردارمقنعه  74

   )مخصوص برشكاري(عينك   75

   ماسك تنفسي  76

    صدا گيرگوشي ايمني  77

    دو قلو، سه لايه مخصوص گاز فشار قويشيلنگ  78

    سيمي، دستيبرس  79

   9 شماره شيشه ماسك رنگي  80

   شيشه ماسك  81

    دندانه در اينچ18 اينچ و 12 فولادي،  اره دستيتيغه  82

   DIN2458،  اينچ11فولادي، لوله   83

   RST-37-2ميلي متر) 6-8( فولادي، تسمه  84

   m-138ميلي متر) 180×5/2×22( فولادي، صفحه سنگ برش  85

   m-165ميلي متر) 180×5/6×22( فولادي، صفحه سنگ سايش  86

    RST-37-2ميلي متر)  100×100×10(ورق فولادي،   87

 

 



 
 

 29

  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل         

 فهرست استاندارد تجهيزات، ابزار، مواد و وسايل رسانه اي

 شماره   تعداد مشخصات فني رديف

    E6013 ،RSTالكترود روتيلي با قطرهاي مختلف   88

   E7018يي با قطرهاي مختلف الكترود قليا  89

   5 و 6الكترود ذغالي با قطرهاي   90

   RST-37-2ميلي متر ) 200×100×8(فولادي ورق   91

   RST-37-2ميلي متر ) 200×50×5(فولادي تسمه   92

   RST-37-2ميلي متر ) 200×200×10(فولادي ورق   93

   RST-37-2ميلي متر ) 200×100×6(فولادي ورق   94

   RST-37-2ميلي متر ) 250×125×8(فولادي ورق   95

   RST-37-2ميلي متر ) 250×125×10(فولادي ورق   96

   RST-37-2ميلي متر ) 250×125×12(فولادي ورق   97

    RST-37-2ميلي متر ) 200×70×8(فولادي ورق   98

   RST-37-2ميلي متر ) 200×70×10(فولادي ورق   99

   RST-37-2ميلي متر ) 100×100×8(فولادي ورق   100

   RST-37-2ميلي متر ) 120×120×8(فولادي ورق   101

   )60قطر× ميليمتر3( ميلي متر، 100فولادي، به طول لوله   102

   )100قطر× ميليمتر5( ميلي متر، 100 فولادي، به طول لوله  103

   )80قطر× ميليمتر4( ميلي متر، 100 فولادي، به طول لوله  104

   )160قطر× ميليمتر5( ميلي متر، 100 فولادي، به طول ولهل  105

   RST-37-2ميلي متر ) 220×220×10(فولادي ورق   106

   RST-37-2ميلي متر ) 250×100×10(فولادي ورق   107

   RST-37-2ميلي متر ) 250×120×12(فولادي ورق   108

   RST-37-2ميلي متر ) 200×70×4(فولادي ورق   109
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  )SMAWجوشكاري برق يا (جوشكاري با فرآيند قوس الكتريكي دستي :  نام شغل         

 فهرست استاندارد تجهيزات، ابزار، مواد و وسايل رسانه اي

 شماره   تعداد مشخصات فني رديف

   RST-37-2ميلي متر ) 150×60×3(فولادي ورق   110

   RST-37-2ميلي متر ) 300×125×12(فولادي ورق   111

   RST-37-2ميلي متر ) 300×125×10( فولادي ورق  112

   RST-37-2ميلي متر ) 115×5/2×22(فولادي تسمه   113

   RST-37-2ميلي متر ) 200×70×6(فولادي ورق   114

   RST-37-2ميلي متر ) 150×50×5(فولادي ورق   115

   RET-37-2ميلي متر ) 200×125×18(فولادي ورق   116

   RET-37-2ميلي متر ) 300×125×18(فولادي ورق   117

   RET-37-2ميلي متر ) 250×125×5(فولادي ورق   118

   RET-37-2ميلي متر ) 250×125×18(فولادي ورق   119

   RET-37-2ميلي متر ) 200×100×15(فولادي ورق   120

   RET-37-2ميلي متر ) 200×50×4(فولادي تسمه   121

   )168قطر× ميليمتر10-7(لي متر،  مي125 فولادي، با طول لوله  122

   RET-37-2ميلي متر ) 200×70×8(فولادي ورق   123

   )80قطر× ميليمتر5( ميلي متر، 100 فولادي، به طول لوله  124

     ميليمتر8فولادي با ضخامت فلنچ لوله   125

   لباس كار   126

    ميلي متر) 180×5/16×22( فولادي صفحه سنگ سايش  127

    ميلي متر) 115×6×22( فولادي حه سنگ سايشصف  128

    E6010و 2/3 سلولزي با قطر الكترود  129

  

 

 


