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  معاونت آموزش

  دفتر طرح و برنامه هاي درسي

  
  شايستگي آموزش استاندارد

  

  GTAW و زنگ نزن با فرآيند كم كربن يفولاد  ورق هاي جوشكاري

  

  گروه شغلي جوشكاري و بازرسي جوش 
  

  كد استاندارد

  

  

  1/10/1391: تدوينتاريخ 
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  تدوين كنندگان استاندارد آموزش

  
  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
رشتهمدرك و

 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

سازمان آموزش فني و مربي 
 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

حميد علوي 
  ايلخچي

6  

 -   سال 7

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

 و بازرسي جوش

  كارشناسي مواد
بيتا بهمنيار 

  باروق
7  
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  :بر تدوين محتوا و تصويب  نظارت 

  3122- 1/018/11: استانداردكد 

 

  
  
  
  
  
  

  

  

  

  

 :استانداردحوزه هاي حرفه اي و تخصصي همكار براي تدوين

  

 : فرآيند اصلاح و بازنگري 

 :اعضاء كميسيون تخصصي
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  استاندارد آموزشمشخصات 

  : عنوان

 GTAWو زنگ نزن با فرآيندكم كربن يجوشكاري ورق هاي فولاد

 :شرح

انتخاب بوده و   GTAWي كم كربن و زنگ نزن با فرآيند جوشكاري ورق هاي فولادپوشش دهنده شيوه استاندارد  شايستگياين 
و  T3طبق دستورالعمل جوشكاري  ،)سيم جوش(انتخاب فيلر  ، GTAWراه اندازي دستگاه جوشكاري  ، الكترود و آماده سازي آن

  . در آن تشريح شده است جوش كنترل كيفيت، T4جوشكاري طبق دستورالعمل 
  :ويژگي هاي كارآموز ورودي 

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

  GTAWفولاد هاي كم كربن و زنگ نزن با فرآيند ) Fillet(جوشكاري گلويي  :شايستگي پيش نياز  
:آموزش دورهطول

  ساعت 70:      طول دوره آموزش         
     ساعت  10:      زمان آموزش نظري-   
  ساعت 60:      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 كارشناسي جوش ،مكانيك  مدرك حداقل دارا بودن
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  استاندارد آموزش 

  عناصر شايستگي و معيارهاي عملكردي  برگه - 

 معيار عملكرد عنصر شايستگي

  انتخاب الكترود و آماده سازي آن-1

  

 

  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-1
  .ضخامت قطعه كار انتخاب گردد الكترود بر اساس جنس و -2-1
 .الكترود بطور صحيح و بر اساس دستورالعمل تيز گردد – 3-1

 GTAWراه اندازي دستگاه جوشكاري -2

 

  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-2
  .الكترود دستگاه بطور صحيح به تورچ دستگاه نصب گردد.-2-2
  .دستورالعمل انجام گردد انتخاب و اتصال سراميكي تورچ بطور صحيح و بر اساس-3-2
  .نوع گاز بر اساس جنس قطعه انتخاب گردد-4-2
  .مهار و اتصال كپسول هاي گاز محافظ با دقت و به درستي انجام گردد -5-2
  .تنظيم دبي گاز به طور صحيح و بر اساس دستورالعمل انجام گردد-6-2
 .گردد نوع جريان و قطب بر اساس جنس قطعه كار و بطور صحيح انتخاب-7-2

  )سيم جوش(انتخاب فيلر -3

 

جنس و قطر فيلر بر اساس جنس و ضخامت قطعه كار و نوع طرح اتصال انتخاب -1-3
 . گردد

 T3جوشكاري در سطح -4

 

  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-4
 .انجام گردد T3جوشكاري طبق دستورالعمل  -2-4

  T4جوشكاري در سطح  -5

 

  .گردددر شرايط ايمن انجام  -1-5
 .انجام گردد T4جوشكاري طبق دستورالعمل  -2-5

  جوش كنترل كيفيت -6
  .در شرايط ايمن انجام گردد -1-6
  .محل عيب  به درستي تشخيص داده شود-2-6
  .ابزار جهت تعمير عيوب به وجود آمده به درستي انتخاب شود-3-6
 .تعمير عيوب به وجود آمده با دقت و به درستي انجام گردد-4-6
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  استاندارد آموزش

   برگه تحليل آموزش
 ساعت 10 : زمان اسمي آموزش :دانش 

 ) EN 12345و  ISO 6947استاندارد ( IIWطبق مستندات  T4,T3 دستورالعمل طبقوضعيت هاي جوشكاري  -
 GTAWدر فرآيند  )گلويي جوش ،انواع طرح اتصال(  buttمشخصات جوش  -

 ISO 9692-1طبق استاندارد  GTAWتوصيه هاي آماده سازي انواع درز در فرآيند  -

انواع سيم جوش مصرفي جهت جوشكاري فولاد هاي كم كربن  -
انواع سيم جوش مصرفي جهت جوشكاري فولاد هاي زنگ نزن -
  GTAWدر فرآيند  buttانواع نا پيوستگي و معايب ايجاد شده در جوش  -
فرآيند تعمير عيوب جوشچگونگي -

 ساعت 60:زمان اسمي آموزش :مهارت 

هنگام جوشكاري فردياستفاده از وسايل حفاظت -
  راه اندازي آن و گاه جوشكاري و تنظيم پارامتر هاكنترل و بررسي دست-
بدون  ,PC,PE ,PA,PFدر وضعيت هاي  t>1mmجوشكاري اتصال لب به لب درز ساده قطعات فولادي كم كربن با ضخامت  -

  )ss nb)) (Thin plate t<3 mmپشت بند و از يك طرف
بدون پشت بند  ,PC,PE ,PA,PFدر وضعيت هاي  t>5mmجوشكاري اتصال لب به لب قطعات فولادي كم كربن با ضخامت  -

  )ss nb) ()Thick plate t>3 mmو از يك طرف
بدون  PA,PF, PC,PE در وضعيت هاي t>1mmجوشكاري اتصال لب به لب درز ساده قطعات فولادي زنگ نزن با ضخامت  -

، جوشكاري دو نفره از دو طرف و جوشكاري با سيم جوش تو پودري زنگ نزن Gas back)(گاز پشتي:با تكنيك هاي پشت بند 
  )TIG)Thin plate t<3 mmمخصوص 

بدون پشت  ,PC,PE ,PA,PF در وضعيت هاي t>5mmبه لب قطعات فولادي زنگ نزن با ضخامت جوشكاري اتصال لب  -
، جوشكاري دو نفره از دو طرف و جوشكاري با سيم جوش تو پودري زنگ نزن Gas back)(گاز پشتي:با تكنيك هاي  بند

  )TIG )Thick plate t>3 mmمخصوص 
 تعمير عيوب جوش -
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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 HF 8و  lift arcمجهز به سيستم TIGدستگاه جوش   5
    كپسول 15  %999/99ليتر و با خلوص  40  كپسول گاز آرگون  6
        سيستم تهويه  7
    دستگاه 1  سايز متوسط  دو طرفهدستگاه سنگ سنباده   8
    دستگاه 1 10متري با توان برش 1هيدروليك   قيچي ورق بري گيوتين  9
    عدد 9  فلومتر 2  مانومتر گاز آرگون  10

  
  : 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 نفر  عدد 1  ميليمتر 4/2ته قرمز يا طلايي يا آبي با قطر   الكترود تنگستن  1
  براي هر نفركيلو  5/2  ميليمتر 4/2با قطر  ER-70s6  سيم جوش مسوار  2
  براي هر نفرنيم كيلو   6/1با قطر  ER316LياER316,يا ER308  سيم جوش فولاد زنگ نزن  3
  براي هر نفركيلو  5/2  4/2 قطر با ER316LياER316,يا ER308  سيم جوش فولاد زنگ نزن  4
  براي هر دوره  برگ5  ميليمتر 2با ضخامت  متر St37  1×2ورق فولادي   5

  براي هر دوره  برگ 2 ميليمتر 2با ضخامت  316L  ورق فولادي زنگ نزن  6
  براي هر نفر  شاخه 5015×5با ابعاد   St37تسمه فولاد   
  براي هر نفر  شاخه 508×5با ابعاد   316تسمه فولاد   
 براي هر دوره  شاخه 3  اينچ 2  لوله فولادي كم كربن  7

 براي هر دوره  شاخه 1  اينچ 1  لوله فولادي زنگ نزن  8

    عدد 2  در كار گاهمتناسب با دستگاه سنگ سنباده موجود   سنبادهصفحه  سنگ   9
    گرم 200    تنگستن كنپودر تيز  10

فولاد زنگ  passiveژل   11
 نزن

    كيلو گرم 1  

 براي هر نفر  دست 1  سورمه اي-كتان)كاپشن و شلوار(فرنچلباس كار  12

 براي هر نفر  عدد 1  قابل شتشوماسك تنفسي  13

 نفربراي هر   عدد 10  نخ دار-داخل گوش Earplagگوشي صدا گير  14

 براي هر نفر  عدد 1  روي گوش Earmaffگوشي صدا گير  15

 براي هر نفر  جفت 1  چرمي جوشكاري  دستكش  16

 براي هر نفر جفت 1  چرميپابند  17

 براي هر نفر جفت 1  چرميآستين بند  18

 براي هر نفر  عدد 1  نقابيماسك جوشكاري  19

 براي هر نفر  جفت 1  مخصوص جوشكاري  كفش ايمني  20

 براي هر نفر  عدد 1  جوشكاري چرمي  مقنعه  21

  : 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 نفرعدد  1  مسواكي  برس سيمي دستي  1
  براي هر نفرعدد  1  -  انبر دست  2

  
  : توجه 

  .ابزار به ازاء هر سه نفر محاسبه شود  -
  

  

 

  

 


