
      

  

  

  
  معاونت آموزش

  دفتر طرح و برنامه هاي درسي

  
  شايستگي آموزش استاندارد

  

   SMAWو زنگ نزن با فرآيند  كم كربنجوشكاري لوله هاي فولاد ي 

  
  گروه شغلي جوشكاري و بازرسي جوش 

  

  استانداردكد 

  

  

  1/10/1391: تدوينتاريخ 

   

1/012/11 -3122 
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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
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 
جمشيد اكبري   كارشناسي جوش  حرفه اي كشور 

 2  زنجاني

Am.akbari1010@yahoo.com 
14 
 سال

مربي سازمان آموزش فني و 
 حرفه اي كشور 

كارشناسي ارشد 
  جوشكاري

علي محمد 
 3  اكبري

h.sabetghadam@yahoo.com  سال 8
مدرس دانشگاه آزاد و  دانشگاه 

 علمي و كاربردي

كارشناسي ارشد 
 4  حميد ثابت قدم  جوشكاري

Lahooti_NR@yahoo.com
18 
 سال

سازمان آموزش فني و مربي 
 حرفه اي كشور

علي رضا   كارشناسي جوش
  5  لاهوتي

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 
  6  ايلخچي

-  سال 7

كارشناس  سازمان آموزش فني 
و حرفه اي كشور و رئيس 

جوشكاري و  كميته تخصصي
 بازرسي جوش

بيتا بهمنيار   كارشناسي مواد
  7  باروق
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  :بر تدوين محتوا و تصويب  نظارت 

 3122- 1/012/11 :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

 SMAWو زنگ نزن با فرآيندكم كربنجوشكاري لوله هاي فولاد ي

 :شرح 

بوده  SMAWجوشكاري لوله هاي فولاد ي كم كربن و زنگ نزن با فرآيند پوشش دهنده شيوه استاندارد  شايستگي اين
كنترل ، E6و جوشكاري طبق دستورالعمل  E5طبق دستورالعمل ،جوشكاري  آماده سازي تجهيزات جوشكاريو عناصر 

  .در آن تشريح شده است جوش كيفيت
  :ويژگي هاي كارآموز ورودي

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

  SMAWو زنگ نزن با فرآيند  كم كربنجوشكاري ورق هاي فولاد ي   :شايستگي پيش نياز  
:آموزش دوره طول

  ساعت 112:     طول دوره آموزش         
  ساعت      16:           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 كار سال سابقه  4با حداقل و متالورژي  مدرك كارشناسي جوش ،مكانيك  حداقل دارا بودن
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  استاندارد آموزش 

  عناصر شايستگي و معيارهاي عملكردي  برگه - 

 معيار عملكرد عنصر شايستگي

  آماده سازي تجهيزات جوشكاري-1

  

 

  .تجهيزات جوشكاري به درستي تنظيم شود -1-1
  الكترود هاي به درستي انتخاب گردند-2-1
 

 E5جوشكاري طبق دستور العمل -2

 

  .جوشكاري در شرايط ايمن انجام شود -1-2
 .انجام گرددE5 ) (IIW‐  IAB-089-2002فرآيند جوشكاري طبق دستورالعمل   -2-2
 

 E6جوشكاري طبق دستورالعمل -3

 

  .جوشكاري در شرايط ايمن انجام شود -1-3
 .انجام گرددE6 ) (IIW‐  IAB-089-2002فرآيند جوشكاري طبق دستورالعمل   -2-3
 

  كنترل كيفيت جوش-4

 

  .تشخيص داده شود ايجاد شده در جوش لولهناپيوستگي ها و عيوب -1-4
  .تعميرات لازم براي رفع عيوب انجام گردد -2-4
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  استاندارد آموزش
   برگه تحليل آموزش

 ساعت 16:زمان اسمي آموزش :دانش

 (Seam Weld & Seamless)هاي فولادي فرآيند توليد لوله -

 ANSI B36.10 استاندارد مشخصات ابعادي لوله طبق-

  SAEاستاندارد و لوله فولاد زنگ نزن طبق  DIN 17172 & EN 10208-2 & API 5Lاستاندارد انواع لوله فولادي طبق  -
  )Cold   cutterاره نواري،(تجهيزات مربوط به برش سرد لوله فولادي-
  تجهيزات مربوط به برش گرم لوله فولادي -
  )…,gap ,root face,bevel angle(اندازه گيري ابعاد شيارهاي  روش  و و اصول پخ زني انواع  پخ و شيار  در لوله ها-
  به يكديگر و كاربرد آن ها Y (AWS D10.12)انواع اتصالات لوله شامل فلانچ ، سه راهي ، تبديل ، زانو ،   -
  نحوه در امتداد قرار دادن لوله ها جهت جوشكاري-
  در جوشكاري لوله ها) Stiffener & Bracket (قطعات نگهدارنده  شرايط و ابعاد -
  انواع كلمپ داخلي و خارجي-
  )از نظر طول ،موقعيت  و تعداد(نحوه ايجاد خال جوش -
  ) ISO 6947استاندارد (IIW در مراجع  E6و   E5وضعيت هاي جوشكاري در سطح -
  از نظر تكنيك و نحوه خال بندي و كنترل كيفي) Flange(جوش فلنچ-
  انواع الكترود قليايي و سلولزي و نحوه انتخاب آن ها با توجه به جنس لوله و جداول سازندگان الكترود-
  API 1104اصول كنترل كيفي جوش لوله طبق  -
 SMAWدر لوله  در فرآيند   buttانواع نا پيوستگي و معايب ايجاد شده در جوش هاي  -

لوله ها چگونگي فرآيند تعمير عيوب جوش -
 ساعت 96:زمان اسمي آموزش :مهارت

 استفاده از وسايل حفاظت فردي هنگام جوشكاري-
كنترل و بررسي دستگاه و تنظيم پارامتر هاي جوشكاري-
  آن هاساير موارد و مونتاژ و  لوله از نظر زاويه پخ آماده سازي-
 c‐steel(API(جوشكاري لوله هاي فولادي كم كربن  - 5L‐GRADE A)(  4"  sched  بصورت لب به لب ونفوذ   40

  ) Multi Layers(E6010با الكترود سلولزي   PA(1G)در وضعيت )درز جناقي يك طرفه ((CJP)كامل



6 
 

  
  

  استاندارد آموزش
   تحليل آموزشبرگه 

 ساعت - :زمان اسمي آموزش :مهارت

 c‐steel(API(جوشكاري لوله هاي فولادي كم كربن  - 5L‐GRADE A)(  4"  sched  بصورت لب به لب ونفوذ   40
  ) Multi passes(E6010با الكترود سلولزي   PCدر وضعيت )درز جناقي يك طرفه ((CJP)كامل

 c‐steel(API(جوشكاري لوله هاي فولادي كم كربن  - 5L‐GRADE A)(  4"  sched  بصورت لب به لب ونفوذ   40
 ) Multi passes(  E7018 AWS و  E7016-1 AWSبا الكترود قليايي   PCدر وضعيت )درز جناقي يك طرفه ((CJP)كامل

 c‐steel(API(جوشكاري لوله هاي فولادي كم كربن  - 5L‐GRADE A)(  4"  sched  بصورت لب به لب ونفوذ   40
پاس پر كن و (  E7018و با الكترود )پاس ريشه( E6010با الكترود سلولزي   PFدر وضعيت )درز جناقي يك طرفه ((CJP)كامل
 ) Multi Layers، Multi passes( )نما
 c‐steel(API(جوشكاري لوله هاي فولادي كم كربن  - 5L‐GRADE A)(  4"  sched  بصورت لب به لب ونفوذ   40

 )تمام پاس( E6010با الكترود سلولزي   PGدر وضعيت )قي يك طرفه درز جنا((CJP)كامل
 c‐steel(API(جوشكاري لوله هاي فولادي كم كربن  - 5L‐GRADE A)(  4"  sched  بصورت لب به لب ونفوذ   40

جهت پاس پركن و  E8018Gو ) پاس ريشه(  E8018G‐RPبا الكترود قليايي   PGدر وضعيت )درز جناقي يك طرفه ((CJP)كامل
  )سرازير (نما
در  بصورت سر بالا و سرازير  c‐steel(API 5L‐GRADE A)( 4" sched 40(جوشكاري لوله هاي فولادي كم كربن  -

  با الكترود سلولزيH‐    J‐L045,L045وضعيت 
   در وضعيتبصورت سر بالا  c‐steel(API 5L‐GRADE A)( 4" sched 40(جوشكاري لوله هاي فولادي كم كربن  -
 H‐ L045 ,  با الكترودE7016-1 وE7018  
 c‐steel(API 5L‐GRADE A)( 4" sched(جوشكاري لوله هاي فولادي كم كربن  - بصورت سر بالا و سرازيردر   40

  E8018‐Gو RP(AWS E8018‐G(با الكترود قليايي   J‐L045 وضعيت
  تشخيص چشمي  عيوب جوش لوله    -
 و جوشكاري مجدد) الكترود گرافيتي و سنگ فرز(تعمير  عيوب جوش توسط فرآيند شيارزني -  
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  استاندارد آموزش
   برگه تحليل آموزش

  

 :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  سري كامل  وسايل كمك آموزشي  2
    جعبه 1  همراه با كليه وسايل  جعبه كمك هاي اوليه  3
آمپر مجهز  rectifier) (400يكسوكننده   دستگاه جوشكاري  4

 Arc force,preset,antistickبه 

    دستگاه 8

    كپسول 2  چرخدار  كپسول اطفا حريق  5
    دستگاه 15000CFM1  فن سانتريفوژ  6
    دستگاه1  كيلويي 100درجه، 350  الكترود خشك كن  7
    دستگاه8  كيلويي 10درجه، 350  الكترود خشك كن  8

  : 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
    كيلوگرم10  )پاس پركن و نما(مخصوص سرازير E8018G  قلياييالكترود   1
    كيلوگرم5  )پاس  ريشه(سرازيرمخصوص E8018G‐RPالكترود قليايي  2
    كيلوگرمE7016-1  10الكترود قليايي  3
    كيلوگرمE7018  10قلياييالكترود   4
    كيلوگرمE6010 5  الكترود سلولزي  5
    متر c‐steel(API 5L‐GRADE A)( 4" 3(  لوله فولادي  6
    عدد 3 8يا6الكترود گرافيتي  7
    عدد1  دستي  ماسك جوشكاري  8
    جفت 1  چرمي  پا بند  9
    عدد 1  طلقيايمنيعينك   10
    جفت 1  سانتي متري 30آستر دار  چرميدستكش  11
    عدد 1  چرميپيش بند  12
    عدد 1  نقابيماسك جوشكاري  13
    عدد 1  يا پارچه نسوز چرميمقنعه جوشكاري  14
    جفت 1  ايمنيكفش  15
    دست 1  سورمه اي سرتاسري كتانلباس كار  16
    جفت 1  چرميآستين بند  17
    عدد 1  برس خورشيدي ميني  18
    عدد 2  برشصفحه سنگ فيبري ميني  19

  
  : توجه 

  .نفر محاسبه شود  15مواد به ازاء يك نفر و يك كارگاه به ظرفيت  -
 .لوله در ابعاد و زاويه پخ مناسب در اختيار دانشجويان قرار گيرد*
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    برگه استاندارد ابزار  -   

  توضيحات  تعداد مشخصات فني و دقيق نام رديف
    عدد 6    چكش گل زن  1
    عدد 6  مسواكي  برس سيمي دستي  2
    عدد 1  آهنگري  انبر  3
    دستگاه 5  وات 750  ميني سنگ  4

  
  : توجه 

  .ابزار به ازاء هر سه نفر محاسبه شود  -
  

 

  

 


