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  تكنولوگ خط سبك: نام شغل 

    استاندارد خلاصه 

  تعريف مفاهيم سطوح يادگيري
   به مفهوم قدرت انجام كار:توانايي/ به مفهوم مباني مطالب نظري : اصول/  به مفهوم داشتن اطلاعات كامل:شناسايي/ به مفهوم داشتن اطلاعات مقدماتي:آشنايي

ست كه علاوه بر  دارا بودن مهارتهاي كارور تكنولوگ خط سبك كسي ا : شغل مشخصات عمومي
اسليتر ،فرمينگ و برش عرضي از عهده كنترل تجهيزات اصلي و جنبي برش عرضي ،فرمينگ و اسليتر ، 

 .يابي و رفع عيب كيفي و كمي از شرايط توليد در ماشين آلات خط سبك برآيد عيب

   : ورودي ويژگي هاي كارآموز
   ديپلمفوق : ميزان تحصيلات حداقل 
  سلامت كامل جسمي و ذهني:  توانايي جسميحداقل 

  )برش طولي( كارور دستگاه فرمينگ و كارور اسليتر ،كارور برش عرضي  : مهارت هاي پيش نياز اين استاندارد

    : موزشيآ دوره طول
  ساعت  256        :                 آموزش    دوره طول

  ساعت     80        :              ـ زمان آموزش نظري
  ساعت    176     :                 ـ زمان آموزش عملي

  ساعت                :     در محيط كارورزيكارـ زمان 
   ساعت             :                    پروژهاجراي ـ زمان 

 ساعت                 :    زمان سنجش مهارت        ـ

   : وزروش ارزيابي مهارت كارآم
   % 25: ) دانش فني(سنجش نظري امتياز - 1
    %75 : سنجش عملي امتياز- 2
   %10:  امتياز سنجش مشاهده اي-1-2
  %65:   امتياز سنجش نتايج كار عملي-2-2

   : ويژگيهاي نيروي آموزشي
    سال سابقه كار مرتبط2مكانيك با نس ليسا :حداقل سطح تحصيلات 
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  تكنولوگ خط سبك: نام شغل
 فهرست توانايي هاي شغل 

 عنوان توانايي رديف

   فرمينگ و اسليتر ،توانايي كنترل تجهيزات اصلي و جنبي برش عرضي   1
  توانايي عيب يابي و رفع عيب كيفي و كمي از شرايط اعمال پروسه توليد در ماشين آلات خط سبك  2
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   تكنولوگ خط سبك: ام شغلن

 برنامه درسي  اهداف و ريز

 زمان آموزش
 شرح شماره

 جمع عملي نظري

 ،توانايي كنتـرل تجهيـزات اصـلي و جنبـي بـرش عرضـي                 1
  فرمينگ و اسليتر

32  96  128 

شناسايي مكانيزم هاي مكانيكي و هيدروليكي و برقـي مـورد اسـتفاده در                1-1
  ينگ و اسليتر دستگاههاي برش عرضي ، فرم

      

        هاي برش عرضي ، فرمينگ و اسليتر شناسايي عيب يابي از دستگاه  2-1

برش عرضي ، فرمينگ و     شناسايي اصول كنترل تجهيزات اصلي و جنبي          3-1
  اسليتر

      

توانايي عيب يابي و رفع عيب كيفي و كمي از شرايط اعمـال               2
  پروسه توليد در ماشين آلات خط سبك

48  80  128 

آشنايي  با تغييرات تنظيم دستگاههاي خط سبك بر اسـاس نـوع آليـاژ و                  1-2
  ضخامت مواد ورودي 

      

شناسايي عيوب محصول ناشي از تنظيم نامناسب دستگاه با توجه به نـوع               2-2
   ضخامت  و دماي مواد ورودي ،آلياژ 

      

ناشي از تنظيم نامناسب دستگاه با توجه به     شناسايي رفع عيب از محصول        3-2
   ضخامت  و دماي مواد ورودي،نوع آلياژ 

      

        شناسايي عيوب كيفي محصولات خط سبك  4-2

        شناسايي رفع عيب از محصولات خط سبك  5-2

يابي  و رفع عيب كيفـي و كمـي از شـرايط اعمـال                 شناسايي اصول عيب    6-2
  سبكپروسه توليد در ماشين آلات خط 
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  تكنولوگ خط سبك :نام شغل 
     مواد و وسايل رسانه اي ، ابزار، ات فهرست استاندارد تجهيز

  شماره  تعداد   مشخصات فني  رديف

      نشاني  كپسول آتش  1

      جعبه كمكهاي اوليه  2

     VHS-VCDويديو   3

      تلويزيون رنگي  4

      رايانه با تمام متعلقات  5

      وايت برد  6

      ي با متعلقاتدستگاه برش عرض  7

      دستگاه فرمينگ  8

      دستگاه اسليتر سبك و سنگين  9

      كفش ايمني  10

       ايمنيدستكش  11

      لباس كار  12

13  CDو فيلم آموزشي       

      كتاب و جزوه آموزشي  14

 

  

 


