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 ريزي درسي، طرح و برنامهدفتر پژوهش نظارت بر تدوين محتوا و تصويب استاندارد :
 721220110120091 :شايستگيآموزش كد ملي شناسايي 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 جوشکاری و بازرسي جوش ريزی درسي  :اعضاء کارگروه برنامه

 سابقه کار شغل و سمت رشته تخصصي آخرين مدرک تحصیلي  وادگينام و نام خان رديف

 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 

 مربي جوشکاری

 مرکز تربیت مربي
 سال 31

 علي زارع 2
 ارشناسي ارشدک

 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

کارشناسي مهندسي 

 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 ق به سازمان آموزش فني و حرفهكلیه حقوق مادي و معنوي اين استاندارد متعل

 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 :          66583628تلفن                                66583658دورنگار       
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 تعاريف : 

 استاندارد شغل : 

اي نيت  ستتاندارد ررهت هاي مورد نياز براي عملكرد موثر در محيط كار را گويند در بعضي از موارد ايها و توانمندمشخصات شايستگي

 .شودگفت  مي

 استاندارد آموزش : 

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

 نام يك شغل :  

 شود. رود اطلاق ميشخص در سطح مورد نظر انتظار ميهاي خاص ك  از يك اي 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 رتوزه 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 زمان و جلس رداقل

 ويژگي كارآموز ورودي : 

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

 كارورزي:

گيترد و لي ب  صورت محدود يا با ماكت صتورت ميكارورزي صرها در مشا لي است ك  بعد از آموزش نظري يا همگام با آن آموزش عم

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

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

 گردد.(از مشا ل نمي

 ارزشيابي : 

كتبتي عملتي و ، عملتيبخت    ، ك  شامل سآوري شواهد و قضاوت در مورد آنك  يك شايستگي بدست آمده است يا خيرهرآيند جمع

 اي خواهد بود. اخلاق رره 

 اي مربيان : صلاحيت حرفه

 رود.آموزش استاندارد انتظار مي اي ك  از مربيان دورههاي آموزشي و رره رداقل توانمندي

 شايستگي : 

 ها و شرايط گوناگون ب  طور موثر و كارا برابر استاندارد. توانايي انجام كار در محيط

 دانش : 

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

 ، تكنولوژي و زبان هني باشد. (، زيست شناسي، شيمي، هي يكضيرياپاي )

 مهارت : 

 شود. هاي عملي ارجاع ميرداقل هماهنگي بين ذهن و جسم براي رسيدن ب  يك توانمندي يا شايستگي. معمولاً ب  مهارت

 نگرش : 

 باشد.  اي مياخلاق رره  هاي  ير هني ومهارتاي از رهتارهاي عاطفي ك  براي شايستگي در يك كار مورد نياز است و شامل مجموع 

 ايمني : 

 شود.مواردي است ك  عدم يا انجام ندادن صحيح آن موجب بروز روادث و خطرات در محيط كار مي

 توجهات زيست محيطي :

 ملارظاتي 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 

 E4سطح  SMAWجوشکاري مخازن فولادي تحت فشار با فرآيند 

 :ي شايستگاستاندارد آموزش شرح 

ي باشد يکي از شايستگي های حوزه جوشکاری م E4سطح  SMAWجوشکاری مخازن فولادی تحت فشار با فرآيند 

جوشاکاری بباد ، الکتارود للیاايي Fillet Weldجاوش  E4جوشاکاری بباد دساتورالعمل که شاامل کارهاای 

 باشد .مي  کنترل کیفیت جوش،  الکترود للیايي Groove Weldجوش  E4دستورالعمل 

 : وروديهاي كارآموز ويژگي

 ي(يراهنما هپايان دوره اول متوسطه )پايان دور: حداقل میزان تحصیلات

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

 E3سطح  SMAWبا فرآيند  تحت فشار مخازن فولادياسکلت و جوشکاري :  نیازهاي پیشمهارت

 :آموزش دوره  طول

 ساعت 180  طول دوره آموزش                    : 

 ساعت  48   زمان آموزش نظري               :    

 ساعت 132:            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 مارتبط باا جوشاکاری اساکلت فا 5با   SMAWای مدارک مرتبط با جوشکاریکارداني فني دار
 VTلوله های فولادی تحت فشار و بازرسي چشمي جوش  ˛مخازن فولادی تحت فشار 

رتبط باا ساال ساابقه ما 5باا   SMAWلیسانس جوشکاری ، متالورژی يا مکانیک دارای مدارک مرتبط با جوشکاری
 VTجوش  لوله های فولادی تحت فشار و بازرسي چشمي ˛مخازن فولادی تحت فشار  ˛فولادی جوشکاری اسکلت 
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 r5089-IIW Guideline  IAB-14تعريف دقیق استاندارد)اصطلاحي( :    ٭

 

 

 

 اصطلاح انگلیسي استاندارد:

Welding Pressure vessels with SMAW process 
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 اي مرتبط با اين استاندارد :هترين 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 

 6Eسطح  SMAWجوشکاري لوله هاي فولادي تحت فشار با فرآيند 

 

 

 

 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

 70 60 10 الکترود للیايي Fillet Weldجوش  E4جوشکاری ببد دستورالعمل  1

 88 60 28 الکترود للیايي Groove Weldجوش  E4جوشکاری ببد دستورالعمل  2

 22 12 10 کنترل کیفیت جوش 3

 180 132 48 جمع ساعات
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 استاندارد آموزش 

  ی تحلیل آموزشبرگه -

 عنوان : 

 Filletجوش  E4جوشکاري طبق دستورالعمل 

Weld الکترود قلیايي 

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

10 60 70 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط محیطيتوجهات زيست

 ، موادرابزا ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 دانش:

 ISOانواع حالات جاوش ور  اتصاال لاه باه لاه بباد  -

6947 

علائم جوش  ISO 2553طابد معلائم جوش در نقشه ها  -

T-Butt Weld )) 

 نجام آزمايشات بر روی مقابع جوشکاری شدهالزوم  -

 لزکاریفزاويه سنج  -   

 گیره رومیزی ومیزکار  -

 انواع سوهان -

 انبر آهنگری -

 ماسک جوشکاری -

 دستکش جوشکاری -

 کفش ايمني -

 مقنعه جوشکاری -

 10و 9مرهنشیشه سیاه -

 ه موضعيسیستم تهوي -

 اری دستگاه جوشک -

 ييالکترود للیا -

 تسمه آهن -

- ISO 6947 

- ISO 2553 

 رز فدستگاه سنگ  -

 دستي  بزرگ و میني    

 ب و صفحه سنگ سا -

 میني    

   

 مهارت :

 جوشکاری ور   -

Corner– Joint  PF  t=10mm B  ø  3.2 + 2.5 mm CJP  

 جوشکاری ور   -

T– Joint  PE  t=10mm B  ø  3.2 + 2.5 mm 

 جوشکاری ور   -

T– Butt Weld  PB  t=10mm B  ø  3.2 mm CJP 

   

   

 نگرش :

 دلت و سرعت عمل در انجام کار -

 تاستفاده صحیح از ابزار و تجهیزا -

 انجام کار ببد زمان تعیین شده -

 ات حین تولیددلت در میزان ضايع -
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 استاندارد آموزش 

 وزش ی تحلیل آمبرگه -

 عنوان : 

 Filletجوش  E4جوشکاري طبق دستورالعمل 

Weld الکترود قلیايي 

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

   

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط محیطيتوجهات زيست

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 ايمني و بهداشت : 

 العملرعايت موارد ايمني هنگام استفاده از ابزار و تجهیزات مطابد دستور -

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

 

 توجهات زيست محیطي :

 جمع آوری ضايعات حین جوشکاری در محل مناسه -

 مديريت مصرف انرژی -

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 9 

 استاندارد آموزش 

 ی تحلیل آموزش برگه -

 عنوان : 

 Groove Weldجوش  E4جوشکاري طبق دستورالعمل 

 الکترود قلیايي

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

28 60 88 

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار ،تجهیزات

 مصرفي و منابع آموزشي

 دانش :

 کاربرد و محدويت هر يک ˛ات آزمايشات غیر مخرب کلی-

  VT-PT-MT-RT-UT  (AWS B1.10) 30و  29فحات ص 

ت جوشاکاری شاده یشایش بار روی اتصاالاکلیات عملیات حرارتاي  -

 گرمايي و شس گرمايي(

حیت در آزمون تائید صلا (Position)ی دامنه تائید حالات جوشکار -

 ISO 9606   Ver 2017جوشکار مطابد 

 ج فلزکاریزاويه سن -   

 میزکار و گیره رومیزی-

 انواع سوهان -

 انبر آهنگری -

 ماسک جوشکاری -

 ریدستکش جوشکا -

 کفش ايمني -

 ریمقنعه جوشکا -

 10و  9  سیاه شیشه-

 تهويه موضعي سیستم-

 کاری دستگاه جوش -

 اييالکترود للی -

 تسمه آهن -

- ISO 6947 

- ISO 2553 

 فرز  دستگاه سنگ -

 دستي  بزرگ و میني    

 ب صفحه سنگ سا -

  و میني   

   

 مهارت :

 جوشکاری ور 

- Butt weld  V Groove PF t=10mm B ø 3.2 + 2.5 

mm ss  nb CJP 

- PF-t=10mm bs–nb–Back Gouging+Back 

Weld-B 3.25+2.5mm 

- PE-t=10mm bs–nb–Back Gouging+Back 

Weld-B 3.25+2.5mm 

لا . مثشتي بايستي در همان حالت مربوبه انجام گرددانجام جوش شی

رار ل PEششت لطعه در حالت  ˛ PEشس از شايان جوشکاری در حالت 

 (ام گرددانج PEجوش ششتي نیز در حالت  ˛داده شود و شس از شیارزني 

   

   

 نگرش :

 دلت و سرعت عمل در انجام کار -

 فاده صحیح از ابزار و تجهیزاتاست -
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 استاندارد آموزش 

 ی تحلیل آموزش برگه -

 عنوان : 

 Groove Weldجوش  E4جوشکاري طبق دستورالعمل 

 الکترود قلیايي

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

   

 ايمني ،نگرش مهارت، ،دانش

 مرتبط توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار ،تجهیزات

 آموزشي مصرفي و منابع

 نگرش :

 انجام کار ببد زمان تعیین شده -

 دلت در میزان ضايعات حین تولید -

 

 ايمني و بهداشت : 

 لعملرعايت موارد ايمني هنگام استفاده از ابزار و تجهیزات مطابد دستورا -

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

 توجهات زيست محیطي :

 وری ضايعات حین جوشکاری در محل مناسهجمع آ -

 مديريت مصرف انرژی -
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 استاندارد آموزش 

 ی تحلیل آموزش برگه -

 عنوان : 

 كنترل كیفیت جوش

 زمان آموزش

 جمع عملي نظری 

10 12 22 

 ايمني  ،نگرش  مهارت ، ،دانش 

 مرتبط توجهات زيست محیطي

 ، موادابزار  ،تجهیزات 

 صرفي و منابع آموزشيم

 دانش :

  حیت جوشکارجوش مطابد آزمون صلا aوگلويي Zمقدار سا  -

   ISO 9606 

 ISO 5817ناشیوستگي ها جوش مطابد  محدوده شذيرش -

 اشیوستگي های شاس ريشه و نما دارای محدوده شذيرش و ن -

 ISO 5817-Bبدون محدوده شذيرش آنها مطابد     

 خط کش فلزی  -   

 ISO 9606-1ستانداردا -

 

   

 مهارت :

 ISO 5817-Bي های جوش مطابد شناسايي ناشیوستگ -

ط تگي های ايجاد شده توسط گیج و خاندازه گیری ابعادی ناشیوس -

 (1mmکش یدلت 

تگي های لطعه جوشکاری شده وسترسیم مولعیت و نام ناشی -

 (VTکارآموز روی کاغذ یمشابه توسط 

   

   

 نگرش :

 دلت و سرعت عمل در انجام کار -

 اتاستفاده صحیح از ابزار و تجهیز -

 انجام کار ببد زمان تعیین شده -

 دلت در میزان ضايعات حین تولید -

 ايمني و بهداشت : 

 لرالعمرعايت موارد ايمني هنگام استفاده از ابزار و تجهیزات مطابد دستو -

 سنگ زني  ˛وشکاری رعايت موارد ايمني فردی و گروهي هنگام ج -

 توجهات زيست محیطي :

 جمع آوری ضايعات حین جوشکاری در محل مناسه -

 مديريت مصرف انرژی -
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  د تجهیزاتبرگه استاندار -                 

 توضیحات  تعداد  مشخصات فني و دقیق  نام  رديف

1 
 دستگاه میني فرز دستي

115 mm – 11000 rpm 

750 W 
 دستگاه 10

 

2 
 دستگاه سنگ فرز دستي

180 mm – 8500 rpm 

2300 W 
 دستگاه 7

 

  عدد 15 14حدالل نمره  –فولادی  گیره موازی رومیزی 3

  عدد 1 کیلويي 50 –دو دماغه مخروبي  سندان 4

5 
اينورتر جوشکاری 

SMAW 

I≥200A-Duty cycle%60--140A 

  IEC 60974-1استاندارد 

Hot Start ˛ Arc Force 

 دستگاه 8

 با متعلقات

6 

 میز کار فلزکاری

 Cm 80×100×200ابعاد 

 40mm×40اسکلت شروفیل 

 5mmضخامت  ST37ور  رويه 

 عدد 3
هر میز حدالل دارای 

 گیره رومیزی 5

7 
 میز جوشکاری

و لابلیت جوشکاری  مقاوم در برابر واژگوني

 لطعات در حالات مختلف
  عدد 8

8 
 موضعي سیستم تهويه

 CFM 335مکش هر کابین 

 اينچ 6فاصله هود تا لطعه کار 
  کابین 8

9 
 الکترود خشک کن

 درجه 100-350شرتابل  –ايراني 

 شنج کیلويي
  عدد 8

 توجه : 

 نظر گرفته شود.  نفر در 15تجهیزات براي يک كارگاه به ظرفیت  -
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 واد مبرگه استاندارد  -                  

 توضیحات  تعداد   مشخصات فني و دقیق نام  رديف

  کیلو mm 120 3.25لطر  –ايراني  الکترود للیايي 1

  کیلو mm 75 2.5لطر  –ايراني  الکترود للیايي 2

 متری 6 شاخه 21 لطعه 10mm 15×5×1 Cm 1350تسمه آهن نمره  3

  عدد 15 مرغوب برس سیمي مسواکي 4

  عدد 15 مرغوب شیش بند چرمي جوشکاری 5

  دست  15 دو تیکه یفرنچ( –ان کت لباس کار 6

  سری 1 همراه با کلیه وسايل جعبه کمک های اولیه 7

 10و  9 شیشه عدد 15 مرغوب -نقابي  ماسک جوشکاری 8

  جفت 30Cm 15 –مرغوب  دستکش چرمي 9

 انتخاب مربي  جفت 15 سا  کوتاه –شنجه آهني  کفش ايمني 10

 مرغوب عدد  22mm 15×2.5×115برش فولاد  صفحه سنگ فیبری برش 11

 مرغوب عدد 22mm 15×2.5×180برش فولاد  صفحه سنگ فیبری برش 12

 مرغوب عدد 22mm 15×6.5×115برش فولاد  صفحه سنگ فیبری ساب 13

 مرغوب عدد 22mm 15×6.5×180برش فولاد  صفحه سنگ فیبری ساب 14

 توجه : 

 ه شود.فر محاسبن 15مواد به ازاء يک نفر و يک كارگاه به ظرفیت  -

 

 

  د ابزار برگه استاندار -                  

 توضیحات  تعداد  مشخصات فني و دقیق  نام  رديف

  عدد 1 کمبريج گیج جوشکاری 1

 چکش آهنگری 2
 کیلويي 2

 ترجیحا دسته شلاستکي مرغوب
 یشلي آمید الیاف دار( 

 ايراني عدد  3

  عدد 15 مرغوب -اينچ  12 سوهان تخت  3

  عدد  8 له تخت انبر آهنگری 4

 HSSوک  ترجیحا ً عدد 15 مرغوب  چکش گل زن 5

 توجه : 

 نفر محاسبه شود. 15ارگاه به ظرفیت مواد به ازاء سه  نفر و يک ك -                  

 

  

 


