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  آموزشتدوين 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

  كارشناسي جوش
علي رضا 
  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- 1/014/11: 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

  GMAWورق هاي فولاد هاي فريتي و زنگ نزن با فرآيند  شياري جوشكاري

 :شرح 

 GMAWجوشكاري شياري ورق هاي فولاد هاي فريتي و زنگ نزن با فرآيند پوشش دهنده شيوه استاندارد  شايستگياين 
و  GMAWتنظيم متغير هاي دستگاه جهت جوشكاري  ، GMAWراه اندازي دستگاه جوشكاري بوده و  عناصر 

و جوشكاري  M4، جوشكاري فولاد هاي كم كربن طبق دستورالعملM3جوشكاري فولاد هاي كم كربن طبق دستورالعمل 
  . تشريح شده است در آن فولاد هاي زنگ نزن

  :ويژگي هاي كارآموز ورودي 
 ديپلم: حداقل ميزان تحصيلات 

  سلامت كامل جسمي و ذهني: حداقل توانايي جسمي و ذهني 
  GMAWو زنگ نزن با فرآيند  كم كربنفولاد هاي  ) Fillet( جوشكاري گلويي  :پيش نياز  شايستگي 

:آموزش دوره طول
 ساعت 108:     طول دوره آموزش         

       ساعت   12       :  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  و متالورژي مكانيك مدرك كارشناسي جوش ،حداقل دارا بودن 
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  استاندارد آموزش 
  عناصر شايستگي و معيارهاي عملكردي  برگه - 

 معيار عملكرد عنصر شايستگي

 GMAWراه اندازي دستگاه جوشكاري -1

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

 M3جوشكاري فولاد هاي كم كربن طبق دستورالعمل -3

 

  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-3
  .انجام گرددM3 فرايند جوشكاري طبق دستورالعمل -2-3
 

  M4جوشكاري فولاد هاي كم كربن طبق دستورالعمل  -4

 

  .انجام گردددر شرايط ايمن  -1-4
  .انجام گرددM4 فرايند جوشكاري طبق دستورالعمل  -2-4
 

  جوشكاري فولاد هاي زنگ نزن -5

 

  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-5
  .طبق دستورالعمل انجام گرددآستنيتي  جوشكاري فولاد زنگ نزن -2-5
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  استاندارد آموزش

   برگه تحليل آموزش
 ساعت 12:  آموزش زمان اسمي :دانش

 ISO 6947طبق  (Butt Weld)جوشكاري لب به لب  هاي وضعيت هايانواع -

 مشخصات جوش شياري -

 GMAWفرآيند  در جوش هاي شياري )PJP(و جوش نفوذ نسبي )  CJP(جوش  نفوذ كامل  -

 GMAWدر فرآيند ) Stiffener & Bracket(قطعات نگهدارنده شرايط و ابعاد -

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

  GMAWدر فرآيند  )موقعيت ، طول(شرايط خال جوش سربه سر  -
 ISO 9692-1استاندارد طبق  GMAWدر فرآيند  توصيه هاي آماده سازي انواع درز  -

 ساعت 96:  زمان اسمي آموزش :مهارت

هنگام جوشكاري فردياستفاده از وسايل حفاظت -
 )شيلنگ ، كپسول و مانومتر(اندازيهاي مختلف دستگاه قبل از راه سمتبررسي ق -
بدون پشت بند و از يك  PGو  PAدر وضعيت ميليمتر  ≤1tجوشكاري اتصال لب به لب درز ساده قطعات فولادي با ضخامت  -

  طرف 
بدون   PCو PFو PGو PA هاي در وضعيتميليمتر  ≤t 8به لب درز جناقي قطعات فولادي با ضخامتجوشكاري اتصال لب -

  با قوس كوتاه و بلند پشت بند و از يك  طرف
از يك طرف با پشت بند  PBو  PDو   PF هاي در وضعيت ميليمتر  ≤5tشكل درز نيم جناقي يك طرفه  Tجوشكاري اتصال  -

(Backing Strip)                                          با قوس كوتاه و بلند        
بدون پشت  از يك طرف PBو  PDو   PF هاي در وضعيت ميليمتر ≤5tشكل درز نيم جناقي يك طرفه  Tجوشكاري اتصال  -
                                                         با قوس كوتاه و بلند                                         بند

 PA وضعيتدر  ميليمتر10با ضخامت  316Lجوشكاري اتصال لب به لب درز جناقي يك طرفه قطعات فولاد زنگ نزن آستنيتي  -
 )AWSطبق دستورالعمل ( Pulse MIGو  MIG Standardبا فرآيند  ميليمتر1قطر  ER 316LSiبا فيلر 
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  استاندارد آموزش

   تحليل آموزشبرگه 

 :نگرش

دقت در انجام جوشكاري و تشخيص عيوب-
 استفاده صحيح از ابزار آلات-

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  GMAW 500دستگاه 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
    عددW2300 10  دستگاه سنگ فرز آهنگري  9
    عدد W750 15  دستگاه سنگ فرز آهنگري  10
كابين  8جهت  دستگاه CFM150001  سيستم تهويه موضعي  11

  وشكاريج
  

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

  

  

  

  

  

  

  

  



8 
 

  

  برگه استاندارد مواد  -                  

  توضيحات  تعداد مشخصات فني و دقيق نام  رديف
  براي هر دوره كيلو گرم 120  ميليمتر 1قطر  ER 70S6فيلر   1
  دوره براي هر  قرقره 5  ميليمتر 1قطر  ER 316LSIفيلر   2
  براي هر نفر  شاخه 1  ميليمتر 100×10ابعاد ST 37تسمه فولادي   3
  براي هر نفر  عدد 20  ميليمتر 250×10×50ابعاد 316Lتسمه فولادي   4
  براي هر نفر  عدد 1  ميليمتر 180× 5/6×22  صفحه سنگ ساب  5
  براي هر نفر  عدد 1  ميليمتر 180× 5/6×22  صفحه سنگ ساب  6
  براي هر نفر  عدد 1  ميليمتر 115× 5/2×22  صفحه سنگ برش  7
  براي هر نفر  عدد 1  ميليمتر 115× 5/2×22  صفحه سنگ برش  8
 براي هر نفر  دست 1  سورمه اي-كتان)كاپشن و شلوار(فرنچلباس كار  9
 براي هر نفر  عدد 1  قابل شتشوماسك تنفسي  10
 نفربراي هر   عدد 10  نخ دار-داخل گوش Earplagگوشي صدا گير  11
 براي هر نفر  عدد 1  روي گوش Earmaffگوشي صدا گير  12
 براي هر نفر  جفت 1  چرمي جوشكاري آستر دار  دستكش  13
 براي هر نفر جفت 1  چرميپابند  14
 براي هر نفر جفت 1  چرميآستين بند  15
 براي هر نفر  عدد 1  نقابيماسك جوشكاري  16
 هر نفربراي   جفت 1  مخصوص جوشكاري  كفش ايمني  17
 براي هر نفر  عدد 1  جوشكاري چرمي  مقنعه  18
 براي هر نفر  عدد 1  چرميپيشبند  19
 براي هر نفر  عدد 1    ماسك سنگ زني  20

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

  توضيحات  تعداد  مشخصات فني و دقيق  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  -
  

  

  

 

  

 


