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 ريزي درسي، طرح و برنامهدفتر پژوهش نظارت بر تدوين محتوا و تصويب استاندارد :
 721220110120101 :شايستگيآموزش كد ملي شناسايي 

 جوشکاری و بازرسي جوش :ريزی درسي  اعضاء کارگروه برنامه

آخرين مدرک  نام و نام خانوادگي رديف

 تحصیلي 

 سابقه کار شغل و سمت رشته تخصصي

 کارشناسي متالورژی حمید ربیعي 1

IIW – IWE 0147 

ASNT NDT LEVEL III 

 VT-RT-UT-MT-PT-ET 

Inspector for Qualification Test 

of Welders according to EN 287-

1 

 شکاریمربي جو

 مرکز تربیت مربي
 سال 31

 علي زارع 2
 کارشناسي ارشد

 مهندسي متالورژی

IIW – IWE 0149 

ASNT NDT LEVEL II 

 VT-RT-UT-MT-PT-ET 

Inspector for Qualification Test 

of Welders according to EN 287-

1 

 مربي جوشکاری

 مرکز تربیت مربي
 سال 26

3 
 اسماعیل

 علي بخشي

ندسي کارشناسي مه

 تکنولوژی جوشکاری

ASNT NDT LEVEL II  

VT-RT-UT-MT-PT-ET 

 Steel instructor of welders 

according to EN 287-1  

 مربي جوشکاری

 مرکز تربیت مربي
 سال 25

4 
 جمشید

 اکبری زنجاني

کارشناسي مهندسي 

 تکنولوژی جوشکاری

IIW - IWT  0033 

ASNT NDT LEVEL II 

 VT-UT 

Inspector for Qualification Test 

of Welders according to EN 287-

1 

 مربي جوشکاری

 بازنشسته
 سال 33

 ابراهیم خلیل زاده  5
صنايع خودرو و 

 مکاترونیک وزبان

Automotive repair –

Mechatronics-English 

literature  

 سال 27 مسئول کارگروه 

 

 

 

 

 

 

 

 

ادي و اي كشور بوده و هرگونه سوء استفاده م سازمان آموزش فني و حرفه كلیه حقوق مادي و معنوي اين استاندارد متعلق به

 معنوي از آن موجب پیگرد قانوني است.

 ريزي درسيطرح و برنامه، دفتر  پژوهش :آدرس

 اي كشور سازمان آموزش فني و حرفه جنوبي،خیابان خوش نبش ، تهران، خیابان آزادي

 rpc@irantvto.irآدرس الکترونیکي :              66583628         تلفن                      66583658دورنگار       
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 تعاريف : 

 استاندارد شغل : 

اي نيت  رد حرفت ستتانداهاي مورد نياز براي عملكرد موثر در محيط كار را گويند در بعضي از موارد اها و توانمنديمشخصات شايستگي

 .شودگفت  مي

 استاندارد آموزش : 

 هاي موجود در استاندارد شغل. ي يادگيري براي رسيدن ب  شايستگينقش 

 نام يك شغل :  

 شود. رود اطلاق ميهاي خاص ك  از يك شخص در سطح مورد نظر انتظار مياي از وظايف و توانمنديب  مجموع 

 شرح شغل : 

ترين عناصر يك شغل از قبيل جايگاه يا عنوان شغل، كارها  ارتباط شغل بتا مشتا ل ديگتر در يتك حتوزه شتغلي، اي شامل مهمبياني 

 ها، شرايط كاري و استاندارد عملكرد مورد نياز شغل. مسئوليت

 طول دوره آموزش : 

 يك استاندارد آموزشي.  ات مورد نياز براي رسيدن ب حداقل زمان و جلس

 ي : ويژگي كارآموز ورود

 رود. هايي ك  از يك كارآموز در هنگام ورود ب  دوره آموزش انتظار ميها و تواناييحداقل شايستگي

 كارورزي:

گيترد و كارورزي صرفا در مشا لي است ك  بعد از آموزش نظري يا همگام با آن آموزش عملي ب  صورت محدود يا با ماكت صتورت مي

د در محتل واقعي براي مدتي تعريف شده تجرب  شود.)مانند آموزش يك شايستگي ك  فترضرورت دارد ك  در آن مشا ل خاص محيط 

آموزد و ضرورت دارد مدتي در يك مكان واقعي آموزش عملي ببيند و شامل بستياري با استفاده از عكس مي آموزش ب  صورت تئوريك

 گردد.(از مشا ل نمي

 ارزشيابي : 

كتبتي عملتي و ، عملتيبخت    ، ك  شامل سد آنك  يك شايستگي بدست آمده است يا خيرآوري شواهد و قضاوت در مورفرآيند جمع

 اي خواهد بود. اخلاق حرف 

 اي مربيان : صلاحيت حرفه

 رود.اي ك  از مربيان دوره آموزش استاندارد انتظار ميهاي آموزشي و حرف حداقل توانمندي

 شايستگي : 

 ط گوناگون ب  طور موثر و كارا برابر استاندارد. ها و شرايتوانايي انجام كار در محيط

 دانش : 

توانتد شتامل علتوم كت  مي هاي ذهني لازم براي رسيدن ب  يك شايستگي يا توانتايياي از معلومات نظري و توانمنديحداقل مجموع 

 ، تكنولوژي و زبان فني باشد. (، زيست شناسي، شيمي، في يكرياضيپاي )

 مهارت : 

 شود. هاي عملي ارجاع ميي بين ذهن و جسم براي رسيدن ب  يك توانمندي يا شايستگي. معمولاً ب  مهارتحداقل هماهنگ

 نگرش : 

 باشد.  اي مياخلاق حرف  هاي  ير فني واي از رفتارهاي عاطفي ك  براي شايستگي در يك كار مورد نياز است و شامل مهارتمجموع 

 ايمني : 

 شود.ام ندادن صحيح آن موجب بروز حوادث و خطرات در محيط كار ميمواردي است ك  عدم يا انج

 توجهات زيست محيطي :

 ملاحظاتي است ك  در هر شغل بايد رعايت و عمل شود ك  كمترين آسيب ب  محيط زيست وارد گردد.
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 شايستگي: استاندارد آموزش نام 

 E5سطح  SMAWجوشکاري لوله هاي فولادي تحت فشار با فرآيند 

 :ي شايستگاستاندارد آموزش شرح 

 ستتايکي از شايستگي های حوزه جوشکاری  E5سطح  SMAWجوشکاری لوله های فولادی تحت فشار با فرآيند 

جوشتکاری ،  E5: Pipe Weld–Butt Weld - D≥100mm جوشکاری طبق دستورالعملکه شامل کارهای 

 E5: Pipe Weld - Butt Weld -   40≤D≤80mm Pipe Weld - Fillet Weldبق دستورالعمل ط

– CJP باشدمي  کنترل کیفیت جوش و. 

 : وروديز هاي كارآموويژگي

 )پايان دوره راهنمايي( متوسطه وره اولدپايان : حداقل میزان تحصیلات

 ديد مناسب فاصله نزديک حتي با عینک – ذهنيي و داشتن سلامت كامل جسم: و ذهني حداقل توانايي جسمي

 E4سطح  SMAWبا فرآيند حت فشار تمخازن فولادي اسکلت و جوشکاري  نیاز:هاي پیشمهارت

 :آموزش دوره  طول

 ساعت 200طول دوره آموزش                    :   

 ساعت   40   زمان آموزش نظري               :   

 ساعت 160  زمان آموزش عملي                :  

 ساعت     كارورزي                       :     زمان   

  ساعت      :                               زمان پروژه   

 بندي ارزشیابي) به درصد ( بودجه

 %25كتبي :  - 

 %65عملي : -

 %10اي :اخلاق حرفه -

 اي مربیان :هاي حرفهصلاحیت

 ˛ولادی سال سابقه مترتبط بتا جوشتکاری استکلت فت 5با   SMAWکارداني فني دارای مدارک مرتبط با جوشکاری
 VTلوله های فولادی تحت فشار و بازرسي چشمي جوش  ˛دی تحت فشار مخازن فولا

رتبط بتا متستال ستابقه  2بتا   SMAWلیسانس جوشکاری ، متالورژی يا مکانیک دارای مدارک مرتبط با جوشکاری
 VTجوش  لوله های فولادی تحت فشار و بازرسي چشمي ˛مخازن فولادی تحت فشار  ˛جوشکاری اسکلت فولادی 
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 r5089-IIW Guideline  IAB-14يف دقیق استاندارد)اصطلاحي( :   تعر ٭

 

 

 *اصطلاح انگلیسي استاندارد:

Welding of Pressure pipes with SMAW process 
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 هاي مرتبط با اين استاندارد :ترين استانداردها و رشتهمهم

 برشکاري دستي قطعات فولادي

 E1 سطح  SMAWجوشکاري اسکلت  فولادي با فرآيند 

  E2سطح  SMAWجوشکاري اسکلت فولادي با فرآيند 

 E3سطح  SMAWجوشکاري اسکلت و مخازن فولادي تحت فشار با فرآيند 

 E4سطح  SMAWجوشکاري اسکلت و مخازن فولادي تحت فشار با فرآيند 

 E5سطح  SMAWجوشکاري  لوله هاي فولادي تحت فشار با فرآيند 

 E6سطح  SMAWتحت فشار با فرآيند جوشکاري  لوله هاي فولادي 

 

 

 

 شناسي و سطح سختي كار :جايگاه استاندارد شغلي از جهت آسیب ٭

 ..طبق سند و مرجع ....................................       الف : جزو مشاغل عادي و كم آسیب  

 ............................طبق سند و مرجع ..........                 ب : جزو مشاغل نسبتاً سخت  

 .....طبق سند و مرجع ...................................          ج : جزو مشاغل سخت و زيان آور  

              د :  نیاز به استعلام از وزارت كار   
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 استاندارد آموزش شايستگي 

 كارها  -

 

 عناوين رديف
 ساعت آموزش

 جمع عملي نظري

 E5: Pipe Weld–Butt Weld - D≥100mm  14 64 78 جوشکاری طبق دستورالعمل 1

2 

 جوشکاری طبق دستورالعمل

E5: Pipe Weld - Butt Weld -   40≤D≤80mm Pipe Weld - 

Fillet Weld - CJP 

16 80 96 

 26 16 10 کنترل کیفیت جوش 3

 200 160 40 ساعاتجمع 
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 استاندارد آموزش 

  ی تحلیل آموزشبرگه -

 عنوان :

  E5جوشکاري طبق دستورالعمل 

Pipe Weld–Butt Weld - D≥100mm         

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

14 64 78 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط محیطيتوجهات زيست

 اد، موابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 دانش :

مطابق  (Seam Weld)لوله های فولادی درزدار سبک  -

و  DIN2441و لوله های درزدارسنگین  DIN2440استاندارد 

 ANSI Bمطابق    (Seamless)لوله های بدون درز

  Schedضخامت ديواره و ˛از نظر قطر داخلي و خارجي 36.10

  ISO 6947 – Ver 2011حالات جوشکاری لوله   -

  و دستورالعمل نگهداری E6010د الکترودهای سلولزی مانن -

 جهت  ISO 2553ا مطابق علائم جوش در نقشه ه -

 ((Butt Weld –V  Grooveوشکاری لوله ها ج   

 (MAW مناسب˛)فقط خواندنWPSجوشکاری دستورالعمل-

   - DIN 2440 

- DIN 2441 

- ANSI B 36.10 

- ISO 6947 

- ISO 2553 

 گیره رومیزی ومیزکار  -

 انواع سوهان -

 انبر آهنگری -

 ماسک جوشکاری -

 دستکش جوشکاری -

 کفش ايمني -

 مقنعه جوشکاری -

 10و 9مرهنشیشه سیاه -

 ه موضعيسیستم تهوي -

 اری دستگاه جوشک -

 اييسلولزی و قلیالکترود -

   Sch 40" 6 لوله -

 گ بزر سنگ فرز دستي-

 و میني   

 لباس کار -

   

 مهارت :

با  Whippingم حرکت سرد وگر˛گرده سازی روی ورق-

 Cالکترود 

 Vجوشکاری لوله اتصال لب به لب درز -

 60mmهر قطعه   Sch 40" 6سايز 

 Bو  Cلکترود ا   PA-PC-PH  الاتح

(C   الکترود سلولزیSch 40  ست اگروه ضخامت ديواره لوله

اعلام  7.1mmضخامت ديواره را  ANSI B36.10که در 

 (نموده است
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 استاندارد آموزش 

 ی تحلیل آموزش برگه -

 عنوان :

  E5جوشکاري طبق دستورالعمل 

Pipe Weld–Butt Weld - D≥100mm         

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

   

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط حیطيمتوجهات زيست

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 نگرش :

 اده صحیح از ابزار و تجهیزاتاستفو  دقت و سرعت عمل در انجام کار -

 قت در میزان ضايعات حین تولیدد و  انجام کار طبق زمان تعیین شده -

 

 ايمني و بهداشت : 

  العملهیزات مطابق دستوررعايت موارد ايمني هنگام استفاده از ابزار و تج -

 سنگ زني  ˛رعايت موارد ايمني فردی و گروهي هنگام جوشکاری  -

 محیطي :توجهات زيست 

 جمع آوری ضايعات حین جوشکاری در محل مناسب -

 مديريت مصرف انرژی -
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 استاندارد آموزش 

 ی تحلیل آموزش برگه -

  E5جوشکاري طبق دستورالعملعنوان : 

 Pipe Weld - Butt Weld -  40≤D≤80mm         

Pipe Weld-Fillet Weld-CJP-40≤D≤80mm      

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

16 80 96 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 دانش :

 ISO 9692 – Part 1  بقدرز اتصال جوش لوله مطا -

  Y˛زانو˛تبديل˛سه راهي˛شي شامل : فلنچانواع اتصالات جو -

 مپ داخلي و خارجي لوله )دستي و هیدرولیک(جهت کل -

 مونتاژ لوله ها برای جوشکاری   

 موقت )اندازه و  دائمي و  Tack Weldشرايط خال جوش  -

 جنس خال جوش(   

 و فلزپايه  HAZرت متاثر از حرا ˛ WMنواحي فلز جوش  -

   BM  و عوامل موثر در وسعت ناحیهHAZ  در جوشکاری 

   SMAW 

   - ISO 9692-1  

 ه انواع اتصالات وننم -

 جوشي لوله ها   

 Sch 40" 4لوله  -

 و گیره رومیزی میزکار -

 انواع سوهان -

 انبر آهنگری -

 ماسک جوشکاری -

 یدستکش جوشکار -

 کفش ايمني -

 یمقنعه جوشکار -

 10و 9یشه سیاه نمرهش-

 يه موضعيسیستم تهو -

 اری دستگاه جوشک -

 اييسلولزی و قلی الکترود-

 لباس کار

   

 مهارت :

   Vاتصال لب به لب درز  ˛جوشکاری لوله  -

Sch 40" 460هر قطعه   طولmm 

 Bو  Cلکترود ا   PA-PC-PHحالات  

 ذ کامل لولهنفو  –جوشکاری لوله به ورق  -

Sch 40" 460ل هر قطعه طوmm 

 ISO 6947 : 2011   PHحالت 

 Cm 0.5×15×15ورق 

( C   الکترود سلولزیSch 40 ت گروه ضخامت ديواره لوله است

اعتلام  7.1mmضخامت ديتواره را  ANSI B36.10که در 

 (نموده است
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 استاندارد آموزش 

 موزش ی تحلیل آبرگه -

  E5جوشکاري طبق دستورالعملعنوان : 

 Pipe Weld - Butt Weld -  40≤D≤80mm         

Pipe Weld-Fillet Weld-CJP-40≤D≤80mm      

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

   

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 ش :نگر

 ده صحیح از ابزار و تجهیزاتاستفاو  دقت و سرعت عمل در انجام کار -

 در میزان ضايعات حین تولید دقتو  انجام کار طبق زمان تعیین شده -

 

 ايمني و بهداشت : 

 لعمل رعايت موارد ايمني هنگام استفاده از ابزار و تجهیزات مطابق دستورا -

 سنگ زني  ˛نگام جوشکاری رعايت موارد ايمني فردی و گروهي ه -

 محیطي :توجهات زيست 

 مديريت مصرف انرژی و  جمع آوری ضايعات حین جوشکاری در محل مناسب -
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 استاندارد آموزش 

 ی تحلیل آموزش برگه -

 عنوان : 

 كنترل كیفیت جوش

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

10 16 26 

 ايمني  ،نگرش  مهارت ، ،دانش 

 مرتبط توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار  ،تجهیزات 

 مصرفي و منابع آموزشي

 دانش :

 ISO 5817-Bوستگي ها طبق محدوه پذيرش ناپی -

 ی طولي و محیطي در جوش لولهعدم همتراز -

Linear misalignment 

 Cambridgeگیج جوشکاری  -

 بهپیشاني و فاصله دو ل ˛اندازه گیری زاويه پخ  نحوه-

   - ISO 5817 

 زاويه سنج -

 خط کش -

 گیج کمبريج -

 مهارت

طبق  تگي های جوش پذيرششناسايي ناپیوس -

ISO5817-B  

یج و گوستگي های ايجاد شده توسط یاندازه گیری ابعادی ناپ -

 (1mmخط کش  )دقت 

             یشاني و فاصله دو لبه      پ ˛اندازه گیری زاويه پخ  -

Gap-Root Face-Bevel Angel  

ه ي های قطعه جوشکاری شدناپیوستگ ترسیم موقعیت و نام -

 (VTتوسط کارآموز روی کاغذ )مشابه 

   

 نگرش :

 دقت و سرعت عمل در انجام کار -

 اتاستفاده صحیح از ابزار و تجهیز -

 انجام کار طبق زمان تعیین شده -

 دقت در میزان ضايعات حین تولید -

 ايمني و بهداشت : 

 ل رالعمرعايت موارد ايمني هنگام استفاده از ابزار و تجهیزات مطابق دستو -

 سنگ زني  ˛رعايت موارد ايمني فردی و گروهي هنگام جوشکاری  -
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 استاندارد آموزش 

 ی تحلیل آموزش برگه -

 عنوان : 

 كنترل كیفیت جوش

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

   

 يمنيا  ،نگرش  مهارت ، ،دانش 

 مرتبط توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار  ،تجهیزات 

 مصرفي و منابع آموزشي

 محیطي :توجهات زيست 

 جمع آوری ضايعات حین جوشکاری در محل مناسب -

 مديريت مصرف انرژی -
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  ارد تجهیزاتبرگه استاند -                  

 توضیحات  تعداد  مشخصات فني و دقیق  نام  رديف

1 
 دستگاه میني فرز دستي

115 mm – 11000 rpm 

750 W 
 ده دستگاه

 

2 
 دستگاه سنگ فرز دستي

180 mm – 8500 rpm 

2300 W 

هفت 

 دستگاه

 

  پانزده عدد 14حداقل نمره  –فولادی  گیره موازی رومیزی 3

  يک عدد کیلويي 50 –دو دماغه مخروطي  سندان 4

5 
اينورتر جوشکاری 

SMAW 

I≥200A-Duty cycle%60--140A 

  IEC 60974-1استاندارد 
Hot Start ˛ Arc Force   

 قابلیت ذوب الکترود سلولزی

 با متعلقات دستگاه 8

6 

 میز کار فلزکاری

 Cm 80×100×200ابعاد 

 40mm×40اسکلت پروفیل 

 5mmضخامت  ST37ورق رويه 

 سه عدد
 5هر میز حداقل دارای 

 گیره رومیزی

7 
 جوشکاریمیز 

ت عاو قابلیت جوشکاری قط مقاوم در برابر واژگوني

 در حالات مختلف
  عدد 8

8 
 موضعي سیستم تهويه

 CFM 335مکش هر کابین 

 اينچ 6فاصله هود تا قطعه کار 
  کابین 8

9 
 الکترود خشک کن

 درجه 350-100پرتابل  –ايراني 

 پنج کیلويي
  عدد 8

 نفر در نظر گرفته شود.  15ه ظرفیت تجهیزات براي يک كارگاه ب -توجه : 

 

  برگه استاندارد ابزار  -    

 توضیحات  تعداد  دقیق مشخصات فني و  نام  رديف

  عدد 1 کمبريج گیج جوشکاری 1

 چکش آهنگری 2
 )دو کیلويي(  

 ترجیحا دسته پلاستکي مرغوب 
 )پلي آمید الیاف دار(

 ايراني عدد 3

  عدد  8 لب تخت انبر آهنگری 3

 HSSترجیحا نوک  عدد 15 مرغوب  چکش گل زن 4

  عدد 1 مرغوب آينه بازرسي جوش 5

  عدد 1 مرغوب چراغ قوه 6

 نفر محاسبه شود 15ت مواد به ازاء سه  نفر و يک كارگاه به ظرفی -توجه :
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 برگه استاندارد مواد  -   

 توضیحات  تعداد  مشخصات فني و دقیق  نام  رديف

 بنا به انتخاب مربي کیلو mm (50-90 A) 75 2.5قطر  الکترود سلولزی 1

 خاب مربيبنا به انت وکیل mm 120 2.5قطر  –ايراني  الکترود قلیايي 2

  عدد 15 22×115 برس خورشیدی 3

 متری 6 شاخه 5 قطعه 6Cm 825طول  Sch 40" 4 لوله بدون درز 4

 متری 6 شاخه 5 قطعه 6Cm 675طول  Sch 40" 6 لوله بدون درز 5

6 
 قطعه 10mm 15×5×1 Cm 45تسمه آهن نمره 

 متری 6 دو شاخه

 جهت براکت

 جهت فلنج قطعه 5mm 15×15×0.5 Cm 90تسمه آهن نمره  7

  عدد 15 مرغوب برس سیمي مسواکي 8

  عدد 15 مرغوب پیش بند چرمي جوشکاری 9

 مرغوب عدد 15 چرمي يا کتان مقنعه جوشکاری 10

  يک سری همراه با کلیه وسايل جعبه کمک های اولیه 11

 10و  9شیشه نمره  عدد 15 مرغوب -نقابي  ماسک جوشکاری 12

  جفت 30Cm 15 – مرغوب دستکش چرمي 13

 بنا به انتخاب مربي جفت 15 ساق کوتاه –پنجه آهني  کفش ايمني 14

 مرغوب عدد  22mm 15×2.5×115برش فولاد  صفحه سنگ فیبری برش 15

 مرغوب عدد 22mm 15×2.5×180برش فولاد  صفحه سنگ فیبری برش 16

 مرغوب عدد 22mm 15×6.5×115برش فولاد  صفحه سنگ فیبری ساب 17

 مرغوب عدد 22mm 15×6.5×180برش فولاد  صفحه سنگ فیبری ساب 18

  دست  15 دو تیکه )فرنچ( –کتان  لباس کار 19

 توجه : 

 نفر محاسبه شود. 15ت مواد به ازاء يک نفر و يک كارگاه به ظرفی -

 

 

 

 

 

    

 

  

 


