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  آموزش تدوين كنندگان استاندارد

  
  درس  دفتر طرح و برنامه هاي درسيآ

  259اي كشور ، پلاك   ، سازمان آموزش فني و حرفه 2خيابان آزادي  ، خيابان خوش شمالي  ، نبش خيابان نصرت  ، ساختمان شماره   –تهران 
                                           66944117      :دورنگار 

  66569900 – 9   :تلفن 
 Barnamehdarci @ yahoo.com: پست الكترونيك

  

 پست الكترونيك
سابقه 
 كار

 سمت
مدرك و رشته
 تحصيلي

نام و نام 
 خانوادگي

 رديف

Ama_edu_inst@yahoo.com 
26 
 سال

مدرس دانشگاه  ، مشاور 
 آموزشي و پژوهشي  

 دكتراي جوشكاري
مير مصطفي 
 حسينيون

1 

Iwt_Zanjani@yahoo.com 
24 
 سال

مربي سازمان آموزش فني و 
  حرفه اي كشور 

  كارشناسي جوش
جمشيد اكبري 

  زنجاني
2 

Am.akbari1010@yahoo.com 
14 
 سال

مربي سازمان آموزش فني و 
 حرفه اي كشور 

كارشناسي ارشد 
  جوشكاري

علي محمد 
  اكبري

3 

h.sabetghadam@yahoo.com 
8 
 سال

مدرس دانشگاه آزاد و  دانشگاه 
 علمي و كاربردي

كارشناسي ارشد 
  جوشكاري

 4  حميد ثابت قدم

Lahooti_NR@yahoo.com 
18 
 سال

مربي سازمان آموزش فني و
 حرفه اي كشور

علي رضا   كارشناسي جوش
  لاهوتي

5  

Hamid_alavi98@yahoo.com 
15 
 سال

رئيس كميته راهبري جوش و 
بازرسي جوش و مدير كل دفتر 

مشاوره و هدايت آموزشي 
سازمان آموزش فني و حرفه اي 

 كشور

كارشناسي 
  متالورژي

علوي حميد 
  ايلخچي

6  

 -   سال 7

كارشناس  سازمان آموزش فني 
و حرفه اي كشور و رئيس گروه 
برنامه ريزي درسي جوشكاري 

 و بازرسي جوش

  كارشناسي مواد
بيتا بهمنيار 

  باروق
7  
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 : نظارت بر تدوين محتوا و تصويب  

 3122- 1/013/11 : استانداردكد 

  
  
  
  
  
  
  

  

  

 :استانداردحوزه هاي حرفه اي و تخصصي همكار براي تدوين

-  

 : فرآيند اصلاح و بازنگري 

 :اعضاء كميسيون تخصصي

-  
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  شايستگي استاندارد آموزشمشخصات 

  : عنوان
  GMAWفولاد هاي فريتي و زنگ نزن با فرآيند ) Fillet(جوشكاري گلويي

 :شرح 
بوده و  GMAWفولاد هاي فريتي و زنگ نزن با فرآيند ) Fillet(جوشكاري گلوييپوشش دهنده شيوه استاندارد  شايستگياين 

و جوشكاري فولاد هاي  GMAWتنظيم متغير هاي دستگاه جهت جوشكاري  ، GMAWراه اندازي دستگاه جوشكاري عناصر 
 در آن و جوشكاري فولاد هاي زنگ نزن M2، جوشكاري فولاد هاي كم كربن طبق دستورالعملM1كم كربن طبق دستورالعمل 

  . تشريح شده است
  :ويژگي هاي كارآموز ورودي 

 ديپلم: حداقل ميزان تحصيلات 
  سلامت كامل جسمي و ذهني: حداقل توانايي جسمي و ذهني 

  SMAWجوشكاري لوله هاي فولاد ي كم كربن و زنگ نزن با فرآيند   :پيش نياز  شايستگي 
:آموزش دورهطول

  ساعت 117:      طول دوره آموزش         
          ساعت     21        :زمان آموزش نظري-   
  ساعت   96            :زمان آموزش عملي-   

 )به درصد( بودجه بندي ارزشيابي 

  %25:كتبي 
  %65:عملي

  %10:اخلاق حرفه اي 
:صلاحيت هاي حرفه اي مربيان

  مرتبط  كارسال سابقه  4با حداقل متالورژي  ، مدرك كارشناسي جوش ،مكانيكحداقل دارا بودن 
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  استاندارد آموزش 
  عناصر شايستگي و معيارهاي عملكردي  برگه - 

 معيار عملكرد عنصر شايستگي

 GMAWراه اندازي دستگاه جوشكاري -1

  

 

  .كاركرد صحيح دستگاه جوشكاري به درستي تشخيص داده شود -1-1
  .متغير هاي دستگاه جوشكاري را به درستي تشخيص داده شود-2-1
 .در شرايط ايمن انجام گردد– 3-1

   GMAWتنظيم متغير هاي دستگاه جهت جوشكاري -2

 

  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-2
 .متغير هاي مورد نياز جهت جوشكاري به درستي تنظيم گردد-2-2

 M1جوشكاري فولاد هاي كم كربن طبق دستورالعمل -3

 

  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-3
 .انجام گرددM1 فرايند جوشكاري طبق دستورالعمل -2-3

  M2جوشكاري فولاد هاي كم كربن طبق دستورالعمل  -4

 

  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-4
 .انجام گرددM2 فرايند جوشكاري طبق دستورالعمل  -2-4

  جوشكاري فولاد هاي زنگ نزن -5

 

  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-5
  .طبق دستورالعمل انجام گردد316L جوشكاري فولاد زنگ نزن   -2-5
 .انجام گرددجوشكاري فولاد هاي زنگ نزن دوبلكس با درصد فريت مجاز -3-5

 كنترل كيفيت جوش -6

  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-6
  .نا پيوستگي و عيوب به درستي تشخيص داده شود -2-6
 .تعمير عيوب با دقت و به درستي انجام گردد -3-6
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  استاندارد آموزش
   برگه تحليل آموزش

 ساعت  21:زمان اسمي آموزش :دانش 

  و كاربرد آن ها GMAWهاي جوشكاري انواع دستگاه -

 منبع تغذيه ، فيوزها ، كليدها و پتانسيومترهاي دستگاه-

  GMAWفرايند در I2، OC، U1،I1،U0،U2 ،متغيرهاي ورودي و خروجي دستگاه -

،  (Spray Transfer)، اسپري  (Globular Transfer)اي گلوله، (Dip Transfer)اتصال كوتاه : انواع انتقال فلز  -
 (Rotation Transfer)، چرخشي  (Transition Transfer)انتقالي 

  ،محاسن و محدوديت هاي هر يك inter pulseو   pulseسيستم -

 مفهوم اندكتانس و اثر آن بر كيفيت جوشكاري-

  EN 439 & AWS A5.32 طبق استاندارد انواع گاز محافظ و اثر هر يك بر جوش -

  و مانومتر CO2و گرمكن EN 1089طبق استاندارد انواع كپسول گاز و رنگ مشخصه هر يك  -

 هاانواع سيستم تغذيه سيم و كاربرد آن-

  DIN 8559و   AWS A5.18 استاندارد  انواع سيم جوش مطابق -

  GMAWدر فرآيند  تورچ انواع سيستم آب خنك -

  EN 169طبق  GMAWفرايند  براي شيشه سياه شمارهماسك جوشكاري و -

  M1,M2وضعيت هاي جوشكاري در سطح  -

 GMAWو عوامل موثر بر اندازه هر يك در فرايند  مشخصات جوش گلويي-

  GMAWدر فرايند  )PJP(و جوش نفوذ نسبي )  CJP(نفوذ كامل  جوش  -

 GMAWدر جوشكاري  Stiffener & Bracketشرايط و ابعاد -

 GMAWدر فرايند  ، محاسن و محدوديت هريك (Multi Passes)و چند پاسه  (Multi Layer)تكنيك چند لايه  -

  )موقعيت ، طول(شرايط خال جوش گلويي  -
  ANSI B36.10مشخصات ابعادي لوله طبق -
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  استاندارد آموزش

   برگه تحليل آموزش
 :دانش

 

  و نحوه انتخاب فيلر طبق مرجع  AWS A5.9(Stainless Steel Welding Rod)ر طبق استانداردتانواع فيل-
 ESAB Stainless(Reg.No XA00048820) )فرايند) قطعات همجنسGMAW  
  GMAWعوامل موثر بر ميزان فريت در جوشكاري فولاد هاي دوبلكس در فرايند -
  GMAWدر فرآيند  filletانواع ناپيوستگي ها و معايب ايجاد شده در جوش  -
  تعمير عيوب جوش چگونگي فرآيند-

 ساعت 96: زمان اسمي آموزش :مهارت

استفاده از وسايل حفاظت فردي هنگام جوشكاري-
 )شيلنگ ، كپسول و مانومتر(هاي مختلف دستگاه قبل از راه اندازيبررسي قسمت -
 PFو PGو  PAگرده سازي بر روي ورق در حالت هاي  -

 PGدر وضعيت  ميليمتر 1اي خارجي با ضخامت بيشتر ازقطعات فولاد كم كربن با طرح اتصال گوشه  Filletجوشكاري  -
(t≤3mm)  با فيلرER70S6  ميليمتر  1، 0.8،قطر  

ميليمتر در وضعيت هاي   8شكل با ضخامت بيشتر از   Tقطعات فولاد كم كربن با طرح اتصال   Filletجوشكاري  -
PB،PF،PG،PD  با فيلرER70S6  ميليمتر 1، 1.2،قطر  

در وضعيت  D≥40mmو  t≥3mmبا ابعاد  (Orbital)به صورت دور تا دور ) لوله به ورق(قطعات فولادي  Filletجوشكاري -
  ميليمتر   1، 1.2،قطر  ER70S6با فيلر ) درجه نسبت به سطح افق 60(تحت زاويه  PDنرمال و  PDو  PFو  PBهاي 

 ERبا فيلر  PDو  PGو  PBميليمتر در وضعيت هاي  3با ضخامت  316Lت فولاد زنگ نزن آستنيتي قطعا Filletجوشكاري  -

316LSi  1قطرmm    با فرآيندMIG Standard  وPulse MIG  
ميليمتر در وضعيت هاي 3با ضخامت  ASTM A240/ASME SA240)(قطعات فولاد زنگ نزن دوبلكس  Filletجوشكاري  -

PB  وPG  وPD  با فيلرER 2209  1قطرmm   با فرآيندMIG Standard  وPulse MIG  
  انجام آزمايش فريت سنجي جوش فولاد هاي زنگ نزن دوبلكس-
 clip testبا آزمايش    L.O.Fبررسي عدم وجود  -
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  استاندارد آموزش
   برگه تحليل آموزش

:نگرش

 دقت در انجام جوشكاري و تشخيص عيوب-

 صحيح از ابزار آلاتاستفاده -

 استفاده بهينه از مواد مصرفي-

 ساماندهي محيط كار-
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    برگه استاندارد تجهيزات - 

  توضيحات تعداد مشخصات فني و دقيق نام  رديف
    دستگاه 1  با تمام متعلقات  رايانه  1
    سري 1    وسايل كمك آموزشي  2
    عدد 2  چرخدار  كپسول اطفا حريق  3
    جعبه 1  با تمام وسايل  جعبه كمك هاي اوليه  4
    دستگاه 8  آمپر ، آب خنك ،سلكتوري 600يا  GMAW500دستگاه جوش   5
    دستگاه 2  آمپر ، آب خنك ،پتانسيومتري 600يا  GMAW  500دستگاه جوش   6
آمپر ،سينرژيك و مجهز به  500يا  GMAW  400دستگاه جوش   7

pulse  وinter pulse 

    دستگاه 3

    عدد MIXERWITT BM-2M1مانومتر   8
  با تمام متعلقات  دستگاه 1    دستگاه فريت سنجي  9
كابين  8جهت  دستگاه CFM15000 1  سيستم تهويه موضعي  10

  وشكاريج
  
  

  : توجه 
  . نفر در نظر گرفته شود  15تجهيزات براي يك كارگاه به ظرفيت  -
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  برگه استاندارد مواد  - 

  توضيحات  تعداد  مشخصات فني و دقيق  نام  رديف
  براي هر دوره  كيلو گرم 15از هر كدام  1.2, 1, 0.8قطر هاي  ER 70S6فيلر   1
  براي هر دوره  قرقره 5  ميليمتر 1قطر  ER 316LSIفيلر   2
  براي هر دوره  قرقره 1  ميليمتر 1قطر   ER 2209فيلر   3
  براي هر نفر  شاخه 1  ميليمتر 100×10ابعاد  ST 37تسمه فولادي   4
  براي هر نفر  قطعه 50  ميليمتر 250×2×30ابعاد   ST 37تسمه فولادي   5
  دورهبراي هر  شاخه sched std  2اينچ ، ST 37  2لوله   6
  براي هر نفر  قطعه 20  ميليمتر 90×90×3ابعاد   ST 37تسمه فولادي   7
316فولاد زنگ نزن   8 L براي هر نفر  قطعه 18  ميليمتر100×250×3ابعاد  
  براي هر نفر  قطعه 18  ميليمتر100×250×3ابعاد   دوبلكسفولاد زنگ نزن   9
 براي هر نفر  دست 1  سورمه اي -كتان)كاپشن و شلوار(فرنچلباس كار  10
 براي هر نفر  عدد 1  قابل شتشوماسك تنفسي  11
 براي هر نفر  عدد 10  نخ دار-داخل گوش Earplagگوشي صدا گير  12
 براي هر نفر  عدد 1  روي گوش Earmaffگوشي صدا گير  13
 براي هر نفر  جفت 1  چرمي جوشكاري آستر دار  دستكش  14
 براي هر نفر جفت 1  چرميپابند  15
 براي هر نفر جفت 1  چرميآستين بند  16
 براي هر نفر  عدد 1  نقابيماسك جوشكاري  17
 براي هر نفر  جفت 1  مخصوص جوشكاري  كفش ايمني  18
 براي هر نفر  عدد 1  جوشكاري چرمي  مقنعه  19
 براي هر نفر  عدد 1  چرميپيشبند  20
 براي هر نفر  عدد 1    ماسك سنگ زني  21

  
  : توجه 

  .نفر محاسبه شود  15مواد به ازاء يك نفر و يك كارگاه به ظرفيت  -
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  برگه استاندارد ابزار  -      

  توضيحات  تعداد و دقيقمشخصات فني نام رديف
  براي هر نفر  عدد 1    انبر دست  1
  براي هر نفر  عدد 1  مسواكي  برس سيمي  2

          
  

  : توجه 
  .ابزار به ازاء هر سه نفر محاسبه شود  -

  

 

  

 


