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ايد دستمان را به ديگری دراز کنيم برای اموری که کشورمان محتاج است. ارزش کار شما امروز ارزش يک امری ما نب
در آن محيط، ممکن است ـ که توجه، لابد توجه به همۀ محيطها  اش کرد با زمانهای سابق. رسول اللّهشود مقايسهاست که نمی

کنند، کف دست کارگر و محل کار را بوسيده تا ارزش کار را که نقل میداشته است ـ در آن محيط، دست کارگر را آن طور 
  .در تاريخ عرضه کنند. و ما مفتخريم و شما و همه مفتخرند به اينکه يک همچو نشانی پيغمبر اکرم به شما داده

 

ها امر صنعت و در کارخانه کنيم، درکنيم؛ در امر کشاورزی کار میبايد ادراک اين معنا را بکنيم که ما که در هر جا کار می
  .کنيم، بايد خودمان به خودمان تلقين کنيم که ما مستقليم و ما بايد مستقل باشيمکار می
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 ابلاغي مقام معظم رھبري  ھای کلی اشتغالسياستبندھاي از  

 .گيری از نظام آموزشی و تبليغی کشورتوليد، کارآفرينی و استفاده از توليدات داخلی به عنوان ارزش اسلامی و ملی با بھرهترويج و تقويت فرھنگ کار،  .١

 ششی کشور (آموزآموزش نيروی انسانی متخصص، ماھر و کارآمد متناسب با نيازھای بازار کار (فعلی و آتی) و ارتقاء توان کارآفرينی با مسؤوليت نظام آموز .٢

.ھای اقتصادی جھت استفاده از ظرفيت آنھاو پرورش، آموزش فنی و حرفه ای و آموزش عالی) و توأم کردن آموزش و مھارت و جلب ھمکاری بنگاه

4



 

  

5



  

  

  

  

  

  

  

  

  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 

  :و تاييد نهايي و فرايند اجرا نظارت بر تدوين

 

  دفتر برنامه ريزي و تاليف  كتابهاي درسي فني و حرفه اي و كاردانش
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  عضو گروه نيازسنجي شغلي  مدعو  كارشناس خبره توليد  آزاد سيد حسن سيد تقي زاده

  عضو گروه تحليل تكاليف كاري ھنر آموز خبره  CNCبرنامه نويس   آزاد  حمد سعيد كافيم
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  Dacumعضو گروه تحليل حرفه  مدعو اپراتور سنگ  شركت هاي وابسته به مگاموتور  جعفر مامبكي

  Dacumعضو گروه تحليل حرفه  مدعو CAD / CAM کار  قالب سازي رافي  اكبر مينايي جاويد

و اعتابر  عضو گروه نيازسنجي شغلي  پژوھشگر  متخصص تضمين کيفيت شركت مگاموتور  اميررضا مختاري فر
  بخشی

و اعتابر  عضو گروه نيازسنجي شغلي مدعو مدير عامل  ثمين خودرو  احسان جابري
  بخشی

و اعتابر  عضو گروه نيازسنجي شغلي مدعو مدير واحد ابزار سازی  شركت مگاموتور  عليرضا آرايشگري
  بخشی

7



فهرست

9 مقدمه

10 طراحي مفهومي استاندارد ارزشيابي حرفه

13 طراحي مفهومي استاندارد ارزشيابي حرفهجدول

14 گروه بندي كارها

17 استاندارد عملكردتحليل 

18 جدول استاندارد ارزشيابي تكويني كارها

316 شايستگي حرفه ايگواهينامه 

180 مدرك صلاحيت حرفه اي



 مقدمه

تحول و پيشرفت علوم در كليه زمينه ها با شتابي روزافزون باعث شده است كه كشورها همگام با اين تحولات و رشد فناوري هاي نوين، از  در قرن حاضر
ود خ دست آوردهاي آن در زمينه هاي مختلف در بخش هاي صنعتي ، توليدي، كشاورزي وخدمات  متناسب با شرايط فرهنگي، اقتصادي و اجتماعي وسياسي

ناسان فعلي شره برداري كنند و براي تربيت جوانان خلاق و شايسته كه در آينده عهده دار مسئوليت هاي خطير و سنگين كشور خواهند بود،  مديران و كاربه
  تلاش نمايند تا هر چه بهتر با طراحي و تفكر مدبرانه بستر مناسب را براي رشد و خلاقيت آنان در تمامي ساحت ها فراهم سازند.

ر د آنجا كه بعد از انقلاب شكوهمند اسلامي ضرورت ايجاب مي نمود كه يكي از اركان مهم كشورمان يعني وزارت آموزش و پرورش بنابر رسالتي كه از
يش از دو دهه و شتاب در ساختار برنامه ها ايجاد نمايد، كه با گذشت ب 1370تربيت نسل آينده بر عهده دارد طي سه دهه اخير اولين تغييرات بنيادين را در سال 

به بعد اين تفكر در مسئولين جوانه زد كه بايد متناسب با  1383سريع فناوري ضرورت تغيير نظام هر چند با تاخير صورت گرفت ولي خوشبختانه در سال 
يرات اساسي در زمينه ساختار و توسعه صنعتي، كشاورزي و خدمات در نظام آموزشي اعم از آموزش عمومي و متوسطه براي تربيت نسل دوم انقلاب تغي

سل جوان نمحتواي برنامه درسي و تربيتي در حوزه يادگيري و كار و فناوري و همچنين كسب مهارت هاي فني و غير فني براي ايجاد قابليت شايستگي در 
مهارت براي ورود به حرفه و شغل در جابجايي كشور صورت گيرد. تا از جهات مختلف جوانان تربيت شده با داشتن ايمان و اعتقاد فرهنگي و مجهز به دانش و 

از اين رو با تدوين و تصويب سند برنامه درسي ملي و سند تحول  و حتي ساير كشورهاي دوست و مسلمان با شايستگي و صلاحيت لازم افتخار آفرين شوند.
ساله و مقطع سه ساله متوسطه  9يين شده براي آموزش عمومي در دو مقطع با توجه به اهداف تع 1390بنيادين آموزش و پرورش و ساير اسناد بالادستي از سال 

را ابلاغ   ملي، رياست محترم سازمان به دفاتر ذي ربط برنامه ريزي از جمله دفتر برنامه ريزي و تاليف كتابهاي درسي فني و حرفه اي ماموريت اين كار 2
هاي فني و حرفه اي با مطالعه تطبيقي و پژوهشي متناسب با توسعه چشم انداز اقتصادي، فرهنگي و  فرمودند  تا  اقدام  براي  اصلاح  و بازنگري در آموزش

و رهنمودهاي مقام رهبري و لحاظ نمودن اهداف اسناد بالادستي؛ طراحي و تدوين فرآيند برنامه ريزي درسي اين شاخه صورت  1404اجتماعي نظام تا سال  
  پذيرد.

  

مرحله اول نيازسنجي حرفه اي و شغلي،  5با بررسي دنياي كار مراحل در دو بخش پنج مرحله اي انجام گرفت كه در  92پايان سال  در اين راستا از شروع تا
بر مبناي  هطراحي مفهومي حرفه ، تحليل حرفه، تحليل وظايف و كارهاي مرتبط با  وظايف هر حرفه،  تدوين مسير حرفه اي ، تدوين استاندارد شايستگي ك

يف اتوسعه حرفه اي در دنياي كار مرتبط با گروه شغلي طراحي و تدوين گرديد. در مرحله دوم ، طراحي مفهومي و ارزشيابي حرفه ؛ گروه بندي وظ مسير
و در نهايت  اهدر سطح صلاحيت ملي، گروه بندي كارهاي مرتبط با وظايف؛ تحليل مراحل كارها؛ تدوين استاندارد شرايط انجام كارها؛ ارزشيابي عملكرد كار

ند زمان بندي شده يتدوين استاندارد ارزشيابي حرفه بعنوان يك سند نهايي با عنوان سند استاندارد ارزشيابي تنظيم شد كه در اين بازه زماني براساس يك فرآ
ه اسناد دنياي آموزش به موازات آن ضمن اجراي مطالعه و پژوهش براي طراحي فرآيند مربوط ب 1393و    1392ويرايش اوليه انجام گرفت. در سال هاي 

مشاغل و توسعه  نديبازنگر اصلاح و اعتبار بخشي اسناد دنياي كار در هر گروه شغلي انجام گرفت. آنچه مسلم است انتشار اين اسناد مي تواند به نظام طبقه ب
تثبيت گردد و براي مخاطبان از جمله برنامه ريزان متخصص و  حرفه ها براي ارتقاء صلاحيت از سطوح كارگر ماهر تا سطح مديريت و مهندسي براي شاغلين

  مديران اجرايي در سطوح دانشگاهي؛ مديران اجرايي آموزش هاي فني و حرفه اي و مجريان آموزش مورد بهره برداري قرار گيرد.

 آقاي حسن عبداله زاده تشكر و سپاسگزاري نمايم.در پايان بر خود لازم مي دانم از تلاش مستمر و پيگير اعضاء شوراي تخصصي رشته و كارشناس آن 
ند فرايهمچنين از آقاي دكتر محمديان رياست محترم سازمان كه ماموريت خطير اجراي اين طرح بزرگ پژوهشي را به اين جانب و همكارانم محول و در 

رم اين اسناد و اسناد پشتيبان آن و اسناد دنياي آموزش كه در آينده اجرا تسهيلات لازم را براي تسريع در اجراي كار فراهم نمودند قدرداني نمايم. اميدوا
  .تهيه مي شود بتواند مورد استفاده دست اندركاران قرار گيرد وگام كوچكي در حل مشكلات عظيم آموزش هاي فني و حرفه اي كشور برداشته شود

  احمدرضا دورانديش
  كاردانشهاي درسي فني و حرفه اي و مديركل دفتر تاليف كتاب 

  

  
9



ردها يمفهوم  يطراح  حرفه ياب يارزش  ياستاندا

جام شود يا اينكه موزشي انآ مؤسسهموزش آ كه در از ايننظر  ، صرف(2 1002)فرتول دارد دهعه بهانساني نقش مهمي  يهيابي در فرايند توسعه سرماشارز

از جمله يابي ششود. ارز دهكاربر بهد و يا در حين شغل يا براي ارزيابي تجارب حاصل در طول زندگي ريگموزشي رسمي انجام آ هاي خارج از برنامه

اج دارند و هم و اهداي گواهينامه معتبر در مراحل مختلف زندگي احتييابي شروشي براي ارز بههم براي افراد كه  ،العمر است اجزاء مهم يادگيري مادام

مدت خود را تحقق موزش درازآ هاي خود هستند تا بتوانند سياستارزشيابي  پذيري تحرکهاي  موزي كه در پي ارتقاء برنامهآ براي مؤسسات مهارت

 (. OECD– 1000بخشند )

موزشي اقتباس شود(. اين ي آاستانداردهاكه از  نآ ها تدوين شود )نه نآ مرتبط باشد و براساس حرفه يگستيشا ياستانداردهايابي بايد مستقيماً با شارز

كند تا  افراد كمك مي بهگواهينامه شود.  صدور بهتواند منجر  از نظر فردي، ارزشيابي مي.باشد رد ضروري مييابي دقيق ميزان توانايي فشامر براي ارز

افراد در شرايط  يها يستگيو شا ها دائمي روشي را براي ثبت توانايي ن پيشرفت نمايند و در شرايط يادگيريآ و در شغل خاصي شوندحرفه و وارد 

 دهر بركا بههاي داخلي  موزشآ ريزي براي و برنامه تواند در استخدام، ارتقاء يابي ميشد.از نظر كارفرمايان ارزدهدست  بههاي متفاوت  مختلف و زمان

هاي واقعي  در برابر شايستگي دهموخته شآ يها انشها و د روشي براي تعيين كيفيت مهارت ،سنجش و يابيشموزي ارزآ سسات مهارتشود. از نظر مؤ

 افراد و كارفرمايان ارائه نمايند.  بهموزشي خود را آ هاي توانند برنامه موزشي ميآ افراد، مؤسسات بهنامه مورد نياز در يك حرفه است. با اعطاي گواهي

ها  نآ نظر بهها مقاومت نمايند.  نآ كار بردن بهو  حرفه ياستانداردهايابي براساس ها ممكن است در مقابل تدوين ابزار ارز نآ موزشي و كادرآ مؤسسات

ع كنند . اين موضو دانند، كم مي ها اجزاء اصلي يك حرفه مي نآ چه را كه نآ ها در ارزشيابي نآ و انعطاف دهها را از بين بر نآ اين كار حقوق سنتي

 شود برنامه درسي را تدوين كنند.  خواستهو كارشناسان موزان آ كه از هنر نآ جاي بهكند  ييد ميأدر گام اول را ت حرفه ياستانداردهاضرورت تدوين 

هاي درسي فني و حرفه اي و كاردانشكتابدفتر تاليف  -1001فرتول, بانک جهاني  -چهارچوب تعريف و ارزيابي استانداردهاي حرفه اي و آموزشي1
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عملكرد  ياستانداردهابراساس  يها يستگيباط و سازوكار قضاوت كسب شااجزاء، ارت اصول، بهحرفه  يابيارزش ياستانداردها يمفهوم يدر طراح

 شود. يپرداخته م

يابيشاصول ارز

ن ياباشد )يعني بتواند  ييايپاگيري كند( و  را اندازه دهاي انتخاب ش حرفهعملكرد گيري بايد استاندارد  ي )يعني اندازهييابي بايد واجد حداقل رواشارز

محلي و يا ملي و يا بانك  ياستانداردهابراساس –شود  يابي در سطح منطقه درست ميشابزار ارزكند(. اگر صورت يكنواخت ارزشيابي  بها را دهاستاندار

هاي كافي در زمينه  موزشآ ،منطقه موزانآ سنجش و هنر يكارشناسان مراكز ملو نتايج نيز داراي اعتبار وسيع باشند. ضروري است  -سئوالات امتحان

صورت متمركز تدوين شوند، لازم است اين كار توسط متخصصان  به دهيابي استاندارد ششاگر ابزارهاي ارزباشند.  دهيابي را ديشمديريت و طراحي ارز

هاي ملي داراي اثرات منفي  زمونآ باري واعتيند صورت پذيرد. خطا در مقدار رواا دهحرفه را تدوين كر ياستانداردهاكمك افرادي كه ارزشيابي و با 

 بسياري خواهدبود.

شايستگي و صلاحيت هاي حرفه اي بايد : يك ارزشيابي

همخوان با اهداف و استاندارد عملکرد کاري در سطح صلاحيت مورد نظر باشد •

متناسب با سطح شايستگي باشد. •

سطوح بالاي شناختي را ارزشيابي کند •

امکان پذير باشد. •

روايي داشته باشد. •

پايايي داشته باشد. •

منصفانه و متعادل باشد. •

شواهد مناسب باشد.مبتني بر  •

باشد. بههمه جان •

يابي شمحتواي مورد ارز

د. با باش ينگرش م،مهارتو دانشاز  يبيترك يستگين شايد. اياساس استاندارد عملكرد را سنجش نماانجام كار بر يستگيشاحرفه بايد عملكرد  ياستانداردهاارزشيابي 

 ها توسط واحد يا تمامي مهارتآ ،ت هاي گوناگون خواهند بود. مثلاًصور بههاي مورد ارزيابي  ها، شايستگي موزشآ اي و شرايط ارائه حرفه ياستانداردها بهتوجه 

يابي ممكن است شاست؟ ارز دهتنها محتواي فني را ارائه كر دهنده موزشآ يا واحدآ اند؟ده موزش ديآ يا برخي از افراد در ضمن شغلآ اند؟ دهارائه ش دهنده موزشآ

گويند: اين  هاي محوري مي ها مهارت نآ بهگيري كند و  نيز اندازههاي ديگري را مهارت هايي كه مستقيماً با حرفه فرد در ارتباط هستند، يابي مهارتعلاوه بر ارزش

11



سازي و براساس  و تصميمكاريابي مانند ارتباطات  هاي عام ، مهارتاي اجتماعي و شهرونديه هاي زندگي شامل مهارت ها عبارتند از سواد و حساب، مهارت مهارت

ها مورد توجه قرار ل كاريدر تحل يرفنيو غ يفن يها يستگيكه شا يطوربه باشد  ينگر م صورت كلبه  يابيلذا ارزش فريني.آ هاي مديريت و كار حرفه فرد مهارت

 خواهد گرفت.

بندي گردد: هاي مختلف دسته تواند براساس شاخص اي مي حرفهموزش و تربيت فني و آ سيستم يند وآ يك فر يمحتوهاي سنجش و ارزيابي  ا و روشدهرويكر

اي موزش و تربيت فني و حرفهآ ستم درمبتني بر اجزاء سي ده ايرويکر-1

(Input)موزشي آ مبتني بر درون داد •

(Process) يندآ مبتني بر فر •

(Output)مبتني بر برون داد  •

(Outcome)مبتني بر پيامد  •

(Impact)ثير مبتني بر تأ •

موزش و تربيت فني و حرفه ايآ مبتني بر اجزاء سيستم در ده ايرويکر -2

 دانش •

 مهارت  •

 نگرش  •

  شايستگي •

12



دفتر تاليف کتابهاي درسي فني و حرفه اي و کاردانش

 حرفهاستاندارد  طراحي مفهومي: ششممرحله -دنياي کار

در سطح صلاحيتطراحي مفهومي استاندارد ارزشيابي حرفه  1-6نمون برگ 

شرحموضوعرديف

منظور از ارزشيابي 1
  Appraisal    ارزيابي          Assessment سنجش                      Evaluation  زشيابيار

  Test  آزمودن                 Monitoring   پايش              Measurement   اندازه گيري 

اعطاي گواهينامه صلاحيت  اعطاي گواهينامه شايستگي  هدف از ارزشيابي 1

شغل حرفه  گروه كاري در حرفه  كار( حرفه كار)تکليف  موضوع ارزشيابي 3

4
نوع ارزشيابي برحسب اجزاء نظام 

 يادگيري -ياددهي
تاثير  پيامد  برونداد فرآيند  درونداد 

(نگرش مهارت  جزء نگر)دانش  كل نگر )شايستگي فني و غير فني( د ارزشيابيرويکر 5

سازمان برنامه  فرد )نيروي كار( ارزشيابي شونده 6

ملاک مرجع  هنجار مرجع  عملکرد قبلي(-گير محور)ارزش افزودهفرامعيار مقايسه در ارزشيابي 7

ارزشياب گروه  مربي  همتايان  كارفرما  نيروي كار  ارزشيابي كننده 8

پيگيرانه در محل كار  پاياني  ني تکوي آغازين  نوع ارزشيابي بر حسب زمان 9

 واگرا  همگرا نوع ارزشيابي از منظر پاسخ 10

غير رسمي )غير مکتوب(  رسمي )مکتوب(نوع ارزشيابي )رسمي/غيررسمي( 11

خارجي )توسط مركز ملي سنجش(  داخلي )توسط ارائه دهنده آموزش( يابي كننده مرجعيت ارزش 11

نسبي فاصله اي  رتبه اي  اسمي  مقياس هاي اندازه گيري 13

كمي  كيفي  نوع ارزشيابي )كيفي/كمي( 14

غير مستقيم  مستقيم  نوع ارزشيابي)مستقيم/غير مستقيم( 15

ابزارهاي سنجش و ارزشيابي 16

آزمون عملکردي  پروژه   نمونه كار  پرسش مصاحبه  كارپوشه 

پژوهش موردي  آزمون كتبي   مشاهده  گزارش      روبريک   درجه  360آزمون 

  ....................كارگروهي   ايفاي نقش  ارائه  فهرست وارسي   محک زني 

17

 تعداد سطوح شايستگي جزء

سطح شايستگي انجام  4)بر مبناي 

كار(

124دانش

444مهارت )شناختي(

544مهارت )روان حركتي(

544نگرش

18
مقياس هاي استفاده جهت قضاوت در 

 رسيدن به  شايستگي جزء
پنج سطحي  چهار سطحي  سه سطحي  خير( -دو  سطحي )بلي

19
مقياس هاي استفاده جهت قضاوت 

 شايستگي 
پنج سطحي  چهار سطحي  سه سطحي  خير( -ي )بليدو  سطح

اجزاء استاندارد ارزشيابي حرفه 10

    تحليل استاندارد عملکرد كارها          گروه بندي كارها      تعيين رويکرد و نوع ارزشيابي 

 تعيين معيار اعطاي صلاحيت    شيابي گروه كاري تعيين معيار ارز  تعيين استاندارد ارزشيابي كار 

 تعيين ابزار و روش سنجش    تعيين شرايط سنجش

سه نوبت دو نوبت  يک نوبت  حداكثر نوبت هاي ارزشيابي  11

واحد  30واحد  45واحد  60 لاحيتتعداد واحد ها جهت اعطاي ص 11
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نام شغلنام شغلنام شغل
كد شغلكد شغلكد شغل1

كد كارهاكد كارهاكد كارها
68زمان2.5واحد78زمان2.5واحد89زمان3واحد

نام شغلنام شغل
كد شغلكد شغل2

كد كارهاكد كارها
114زمان4واحد162زمان5واحد

نام شغلنام شغلنام شغل
كد شغلكد شغلكد شغل3

كد كارهاكد كارهاكد كارها
61زمان2واحد179زمان6واحد134زمان4.5واحد

برشكار
722340

L1 سطح:

0105-0201-0202-02030107-0401-0402

حمع ساعتجمع واحد

29.5885

0101-0106

پرداخت كار دستي
722336

102

قلاويزكار و حديده كار
722338

تراشكار درجه 1

دريل كار درجه 2

0103-0104

دفتر برنامه C30ريزي و تأليف آموزش هاي فني و حرفه اي و كار دانش

نام حرفه:   كارگر ماهر ماشين ابزار

1-7    گروه بندي كار ها نمون برگ دنياي كار   مرحله هفتم:

0501-05020503-0504-0505
722331722344

2 تراشكار درجه

كد:          72230191

722339722333
مونتاژ كار ساده

722346
سرويس كار ماشين هاي ابزار

301
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كد:          72230192

نام شغلنام شغلنام شغل
كد شغلكد شغلكد شغل
كد كارهاكد كارهاكد كارها

57زمان2واحد182زمان6واحد161زمان5.5واحد

نام شغلنام شغلنام شغل
كد شغلكد شغلكد شغل
كد كارهاكد كارهاكد كارها

63زمان2واحد141زمان5واحد174زمان6واحد

نام شغلنام شغل
كد شغلكد شغل
كد كارهاكد كارها

51زمان1.5واحد81زمان3واحد

فرزكار درجه 2

L2 سطح:

حمع ساعتجمع واحد

صفحه تراشكارتراشكارماهر

31910

722337722332

دفتر برنامه ريزي و تأليف آموزش هاي فني و حرفه اي و كار دانش
1-7    گروه بندي كار ها نمون بر دنياي كار   مرحله هفتم:

كمك تكنيسين ماشين ابزار نام حرفه:  

1 سنگ زن درجه 2فرزكار درجه

0601-0602-06030204-0205-0206901
722342722335722341

مونتاژ كار تخصصي

دريل كار درجه 1

CNC تراشكار

0506-0507-0508

0606-0604701
722343722334

0108-0403-0404-0405-0406801
722345
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نام شغلنام شغلنام شغلنام شغلنام شغل
كد شغلكد شغلكد شغلكد شغلكد شغل
كد كارهاكد كارهاكد كارهاكد كارهاكد كارها

47زمان1.50واحد68زمان2واحد141زمان5واحد204زمان6.5واحد146زمان5واحد

نام شغلنام شغلنام شغلنام شغلنام شغل
كد شغلكد شغلكد شغلكد شغلكد شغل
كد كارهاكد كارهاكد كارهاكد كارهاكد كارها

47زمان1.5واحد47زمان1.5واحد62زمان2واحد131زمان4واحد155زمان5واحد

نام شغلنام شغلنام شغلنام شغلنام شغل
كد شغلكد شغلكد شغلكد شغلكد شغل
كد كارهاكد كارهاكد كارهاكد كارهاكد كارها

42زمان1.5واحد47زمان1.5واحد99زمان3واحد145زمان5واحد84زمان3واحد

نام شغلنام شغلنام شغلنام شغلنام شغل
كد شغلكد شغلكد شغلكد شغلكد شغل
كد كارهاكد كارهاكد كارهاكد كارهاكد كارها

78زمان2.5واحد111زمان4واحد48زمان1.5واحد64زمان2واحد63زمان2واحد

سطح:        L3كد:          31150193

دفتر برنامه ريزي و تأليف آموزش هاي فني و حرفه اي و كار دانش
دنياي كار   مرحله هفتم: نمون بر 1-7    گروه بندي كار ها

نام حرفه:   تكنيسين  ماشين ابزار

311541311534311537311546
1فرزكار ماهرتراشكار تخصصي بورينگ كاربرنامه نويس CNCسنگ زن درجه

CNCتعمير كار ماشين هاي ابزارسنگ زن تخصصي هاب كاراسپارك كارفرز كار

0509-0510-05110605-0609-0607-06080702-0703-0704903802

804

0705-0706-07070302-0305-0306902805803
311535311538311539311544311548

311545311549311540311547311550
CAD/CAMطراح و سازنده جيگ وفيكسچرنصاب ماشين ها ي ابزار راتور دستگاه هاي مخصوصاپراتور دستگاه وايركاتمدل ساز

حمع ساعتجمع واحد
60.001829

311533

1006100510010905-1004807
311531311543311532311542311536

قالب ساز سنبه و ماتريساپراتور ماشين هاي نوينبرنامه ريز توليدمتصدي كنترل كيفيسرپرست خط توليد

0303-03041002-10030904-0906806
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 تحليل استاندارد عملكرد كار1-8نمون برگ 

نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي :تاريخ ارزشيابي

:حرفه  72230191كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01كد وظيفه  گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

سطح شايستگي  اره كاري كار 0101كد كار
 كار

طعه فولادي به كاري قاره: استاندارد عملكرد كار
وسيله كمان اره دستي مطابق نقشه با تولرانس

c ISO 2768-عمومي

 ابزارآلات و-c°20   4 ±  3 °هويه استاندارد و دماي  ت-3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه90 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

:هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2
 ISO 2768‐Cها براساس استاندارد اندازه-mm 1            2كاري  تولرانس راست بودن خطوط اره- 1

: نمونه و نقشه كار-3

 قطعه كار- 2 مشاهده  -1 : ابزار ارزشيابي-4

 كمان اره-مترميلي) 1- 300(كش فلزي  خط- آچار تنظيم گيره- گيره موازي– ميزكار -قطعه كار : ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

بر -300ثابت  آهن اره اينچ24 تيغه در فلزكا- دندانه طول گونياي به كارگاهي - ميليمتر150ري صافي نشان– 400 ×400صفحه –60  °سنبه

 چكش فولادي- وسايل تنظيف- كات كبود-150 سوهان سه گوش -250 سوهان تخت -دار و پايه30 °كشسوزن خط

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6

T0102
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 ارزشيابي كار1-9نمون برگ

نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي :تاريخ ارزشيابي

:حرفه  72230191كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01كد وظيفه  گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

 سطح شايستگي كار اره كاري كار 0101كد كار

برشكاري قطعه فولادي به وسيله  :استاندارد عملكرد كار
 m ISO-ميكمان اره دستي مطابق نقشه با تولرانس عمو

2768

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (

 مراحل كار ديفر

3
 و بدون تغييرباقطعه به لحاظ ابعاد و جنس انطباق 
شكل

2

1 شخيص اشتباه بر موردت

قطعه كار به لحاظ شكل، ابعاد  -1
و جنس درست انتخاب شده است 

 قطعه كار به لحاظ شكل، ابعاد -2
و جنس اشتباه انتخاب شده است

متر ميلي1 - 300كش فلزي خط  

  دقيقه5زمان 
 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  بستن تيغه اره در جهت درست و محكم شدن تيغه

2

1 بستن تيغه اره در جهت اشتباه

بستن تيغه اره در جهت درست  -1
و با كشش مناسب

   بستن تيغه اره در جهت اشتباه -2
و با كشش نامناسب

 18بر  تيغه اره آهن-300كمان اره ثابت 
دندانه در اينچ نو

 دقيقه5زمان 

سازي آمادهانتخاب و 
وسايل

2

3   كمتركشي با نقشه و بيرون بستن قطعه كارتطابق خط
از ضخامت قطعه

2  بيرون بستن قطعه بيشتر از كشي با نقشه وتطابق خط
ضخامت قطعه 

1 كشي با نقشهعدم تطابق خط

كشي صحيح و گيره خط -1
                              .بندي مناسب

ندي بكشي اشتباه و گيره  خط-2
.نامناسب

 خشن و 250 سوهان -نور مناسب
 - درجه30كش  سوزن خط-متوسط

متر ميلي150گونياي فلزكاري به طول 
 گيره موازي -)1-300(كش فلزي خط
 400 × 400 صفحه صافي كارگاهي 10
  دقيقه15 زمان - درجه60نشان  سنبه–

 بستن   وسازيآماده
قطعه كار

3

3  گيريبرشكاري مطابق نقشه و پليسه

2 برشكاري مطابق نقشه

1 عدم تطابق برشكاري با نقشه

- برشكاري مطابق نقشه و پليسه -1
گيري قطعه كار

نقشه و ا عدم تطابق برشكاري، ب-2
گيري قطعه كارعدم پليسه

150سوهان سه گوش 
2 كمان اره آماده شده در مرحله 
 دقيقه20زمان 

نجام عمليات ارها
كاري

4

3

2

1

5

3 4 تا1رعايت بند 

2 2و 1رعايت بند 

1 2و 1رعايت بند عدم 

4 تا 1 رعايت بند رعايت يا عدم
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

كار و كفش ايمني استفاده از لباس -2
تميزكردن گيره و محيط كار - 3
پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
ني، غيرفني، ايم

بهداشت، 
توجهات زيست 
محيطي و نگرش

)شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                            : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                        ..... و ...4.. از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                              هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2نمره كسب حداقل 
 از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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 تحليل استاندارد عملكرد كار1-8نمون برگ 

نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي :تاريخ ارزشيابي

:حرفه  72230191كد حرفه ح صلاحيتسط كارگر ماهر ماشين ابزار   L1 

:وظيفه  01كد وظيفه توليد به روش تغيير فرم  
 دستي

گروه كاري

 سطح شايستگي كار سوهان كاري كار 0102كد كار

 با عمليات قطعهساخت : استاندارد عملكرد كار
 دستي مطابق نقشه با تولرانس عموميكاريسوهان

ISO 2768-m 

 ابزارآلات و-c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1: شرايط انجام كار-1

 ساعت 8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

ها بر اساسازه اند-4 عمود بودن -3 تخت بودن  -Ra 6.3 2كيفيت سطح    -1 :هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

   ISO 2768 –mاستاندارد

: نمونه و نقشه كار-3

200 و شابر سه گوش به طول 15 و پهناي 200شابر تخت به طول . صفحه زيرين قطعه بايد به كمك شابركاري تخت شود

 قطعه كار-2 مشاهده     -1 : ابزار ارزشيابي-4

 كوليس ورنيه با-متر ميلي300كش فلزي خط- آچار تنظيم گيره-زي گيره موا– ميزكار -كارقطعه  : ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

سوهان -دار و پايه30 °كش سوزن خط–60 ° سنبه نشان– 400 ×400 صفحه صافي كارگاهي -متر ميلي150گونياي فلزكاري به طول -05/0تفكيك پذيري 
 زبري سنج مخصوص سوهان–) 5/15- 25 ( قوس شابلن- چكش فولادي- وسايل تنظيف- كات كبود-200 سه گوش شابر - خشن و متوسط و نرم250تخت 

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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 ارزشيابي كار1-9نمون برگ

:نوبتتاريخ ارزشيابي:شماره ملينام و نام خانوادگي

:حرفه  72230191كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01كد وظيفه  گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

وهان كاريس كار 0102كد كار  سطح شايستگي كار 

- با عمليات سوهانقطعهساخت : استاندارد عملكرد كار
m ISO 2768- دستي مطابق نقشه با تولرانس عموميكاري

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (

 مراحل كار رديف

3   قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه و بدون تغيير شكل 

2

1
 موردهرتشخيص اشتباه 

قطعه كار به لحاظ شكل،  -1
د و جنس درست انتخاب ابعا

 .                            شده است
قطعه كار به لحاظ شكل، -2

ابعاد و جنس اشتباه انتخاب 
شده است

  ميليمتري سالم 300كش فلزي خط

 1 بررسي قطعه كار اوليه دقيقه5ان زم

3    و سنبه نشان كاري±1/0نس كشي قطعه با تولراانجام خط

2   بدون سنبه نشان ±1/0كشي قطعه با تولرانس انجام خط
كاري

1
±1/0كشي خارج از تولرانس م خطانجا  

سنبه كشي صحيح و خط -1
 .              نشان زده شده است

سنبه كشي اشتباه و  خط-2
.نشان زده نشده است

كش درجه و سوزن خط30كش سوزن خط
05/0پذيري كوليس ورنيه با تفكيك-دارپايه
- ميلي300خت فلزي به طول تكش   خط–

مترو ميلي150ل  گونياي فلزكاري به طو-متر
× 400 صفحه صافي كارگاهي به ابعاد -سالم
 - درجه سالم60 سنبه نشان تيز با زاويه – 400

  دقيقه45زمان 

قطعه كارسازي آماده    2 

3 كوتاه و محكم بستن قطعه كار

2   محكم بستن قطعه كار و اشتباه بستن از لحاظ طول

1  شل بستن قطعه كار

كوتاه و محكم بستن قطعه  -1
كار 

بستن اشتباه قطعه كار از  -2
لحاظ طول و محكم نكردن 

آن

 با قابليت تنظيم ارتفاع10گيره موازي 

  دقيقه10 زمان  قطعه كار بستن     3

3    Ra 6.3  و كيفيت سطح±1/0 با تولرانسانجام سوهان كاري

2 و كيفيت سطح بين±1/0انجام سوهان كاري با تولرانس    
Ra12.5  , Ra6.3 

1
±1/0انجام سوهان كاري خارج از تولرانس 

انجام سوهان كاري با  -1
رعايت تولرانس و كيفيت 

سطح
كاري بدون انجام سوهان -2

 و كيفيت رعايت تولرانس
سطح

  با درجه زبري خشن، 250سوهان تحت 
 گونياي فلزكاري به طول -متوسط و نرم و 

 كوليس 5/15 تا 25 شابلن قوس - ميليمتر150
زبري – 05/0-150ورنيه با قابليت تفكيك 

 مخصوص سوهاناي مقايسهسنج
 ساعت7زمان انجام كار 

سوهاننجام عمليات ا
كاري

4

3

2

1

5

3 4 تا1رعايت بند 

2 2و 1ت بند رعاي

1 2يا  1رعايت بند  عدم 

4 تا 1رعايت يا عدم رعايت بند 
_______ 

 -N72 L1  پذيري مسئوليت–1
N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

كار و كفش ايمني استفاده از لباس -2
تميزكردن گيره و محيط كار - 3
پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
محيطي و نگرش

)شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                            : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                         ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش هاي غيرفني، ايمني،  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

ار از مراحل ك2كسب حداقل ميانگين 
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 تحليل استاندارد عملكرد كار1-8نمون برگ 

نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي :تاريخ ارزشيابي

:حرفه  72230191كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01كد وظيفه  گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

 سطح شايستگي كار حديده كاري كار 0103كد كار

پيچ فولادي به ساخت : استاندارد عملكرد كار
 وسيله حديده دستي مطابق نقشه

 ابزارآلات و-c°20   4 تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1: شرايط انجام كار-1

  دقيقه90 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

 براساس قطر و گام پيچ- ISO 2768 –C   2ها با تولرانس     طول پيج-1 :هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - آچار - گيره موازي- دسته حديده -حديده يكپارچه چاكدار-مترميلي) 05/0 -150(كوليس :  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 - وسايل تنظيف- خشن و متوسط و نرم 250 سوهان تخت – شكل v لب گيره   -روغن دان- فرمان پيچ - -متر ميلي150گونياي فلزكاري به طول 

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه   گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

  سطح شايستگي كار حديده كاري كار 0103 كد كار

فولادي به وسيله   ساخت پيچ : استاندارد عملكرد كار
  حديده دستي مطابق نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه و بدون تغيير شكل 

2   

 

1 
  موردهرتشخيص اشتباه 

قطعه كار به لحاظ شكل،  -1
ابعاد و جنس درست انتخاب 

   .                         شده است
  قطعه كار به لحاظ شكل، -2

اب ابعاد و جنس اشتباه انتخ
 شده است

متر                ميلي) 05/0-150(كوليس 
      

  دقيقه5 زمان   1 بررسي قطعه كار اوليه

3  هاي تثبيتبستن حديده در جهت درست و محكم كردن پيج  

2   

 

1 
 بستن حديده در جهت اشتباه

بستن صحيح حديده در  -1
.                           داخل دسته

تباه حديده  بستن اش– 2
 درداخل دسته

 با دسته پارچه و چاكدار يكحديده
- آچار براي محكم كردن پيچ-حديده  

          هاي دسته حديده                        
                                                            

  دقيقه20زمان                                        

سازي آماده وانتخاب 
 وسايل

2 

3   ميليمتر از طول 15 تا 10بستن عمودي قطعه كار با ارتفاع بين 
 رزوه

2   بستن عمودي قطعه كار

 

1   عدم عمود بودن قطعه كار

قطعه كار به صورت عمود  -1
.        و محكم بسته شده است

 قطعه كار تحت زاويه و -2
.شل بسته شده است  

   v لب گيره  - متوسط250سوهان 
 150ل گونياي فلزكاري با طول شك
   متر ميلي

 دقيقه  5زمان 

سازي و بستن آماده
 قطعه كار

3 

3   پيچدقسمت برو پيچد و قسمت نروه نمي

2  پيچدقسمت برو نمي  

 

1  پيچدقسمت نرو مي  

قسمت برو پيچيده و  -1
 .                قسمت نرو نپيچيد

 قسمت نرو نپيچيد و قسمت -2
.نرو بپيچيد  

 -مترميلي150گونياي فلزكاري با طول 
 حديده آماده –مان دهانه اژدر پيچ فر

                                    2شده در مرحله 
  دقيقه60زمان                                    

 حديدهنجام عمليات ا
 كاري

4 

3   

2   

 

1   

   

  5 

3   4 تا1رعايت بند 

2    2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1رعايت بند عدم 

 4 تا 1رعايت يا عدم رعايت بند 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

ي هاشايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                            : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                        ..... و ..... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                              هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

  از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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 ابزارآلات و تجهيزات -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

 قه دقي180 زمان - 6 وسايل ايمني استاندارد  -5استاندارد و آماده به كار 

  ISO 2768 ‐m موقعيت مركز مهره با تولرانس  -2 قطر و گام مهره    -1 :هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3  

 

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

  تفكيك گونياي  مترميلي) 05/0-150( كوليس -متر ميلي300كش فلزيخط -آچار تنظيم گيره– ميزكار -قطعه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 - سري قلاويزcm 10  با طول متر ميلي05/0 تراز - لب گيره-داركش پايه سوزن خط–60 ° سنبه نشان – 400 ×400 صفحه صافي كارگاهي -متر ميلي150فلزكاري به طول 
   90 ° مته خزينه مخروطي- N انواع مته    - دستگاه دريل روميزي با متعلقات- كات كبود- وسايل تنظيف-ان روغن د- فرمان برو و نروي مهره-قلاويزگردان

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6

  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ 

 
:ابي                                 نوبتتاريخ ارزشي:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه   گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

لاويزكاريق كار 0104 كد كار   سطح شايستگي كار 

فولادي به  ساخت مهره : استاندارد عملكرد كار
  وسيله قلاويز دستي مطابق نقشه
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه   گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

  سطح شايستگي كار قلاويزكاري كار 0104 كد كار

فولادي به وسيله   ساخت مهره : عملكرد كاراستاندارد 
  قلاويز دستي مطابق نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3 
 نقشه و بدون تغيير شكل با قطعه به لحاظ ابعاد و جنس تطابق صحيح 

 است

2   

 

1    موردهرتشخيص اشتباه 

قطعه كار به لحاظ  -1
شكل، ابعاد و جنس 

   .درست انتخاب شده است
  قطعه كار به لحاظ -2

شكل، ابعاد و جنس اشتباه 
 .انتخاب شده است

متر           ميلي) 05/0-150(كوليس 
          

 

  دقيقه5  زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3     و  سنبه نشان كاري±1/0كشي قطعه با تولرانس انجام خط

2     بدون سنبه نشان كاري±1/0شي قطعه با تولرانس كانجام خط

 

1     ±1/0كشي خارج از تولرانس انجام خط

كشي صحيح است خط -1
و سنبه نشان زده شده 

                              .است
ست انجام كشي درخط -2

نشده است و سنبه نشان 
.زده نشده است  

-150( كوليس -داركش پايهسوزن خط
كش تخت فلزي با  خط-مترميلي) 05/0

 صفحه صافي -متريلي  م150طول 
 سنبه نشان -400 ×400    د ابعا-كارگاهي

  دقيقه20  درجه        زمان 60تيز با زاويه 

قطعه كارسازي آماده   2 

3    نقشه استبامحور  سوراخ ابعاد آن عمود بودن و تطابق 

2    بودن  قطر يا طول آن كوچكعمود بودن  محور سوراخ و

 

1  بودن قطر و يا زياد بودن طول بزرگ عمود نبودن  محور سوراخ يا  

محور سوراخ عمود  -1
است و ابعاد آن صحيح 

              .                 است
محور سوراخ مايل  -2

اشتباه است و ابعاد آن 
.است  

 -دستگاه دريل روميزي  با متعلقات
  مته       

  دقيقه60 زمان 
 سوراخكاري قطعه كار 3 

3   ييجابجامكان  بدون ابستن افقي و محكم بودن قطعه كار 

2   بستن افقي قطعه 

 

1 
 بستن مايل قطعه 

بسته محكم و افقي  -1
                        .شده است

مايل بسته  قطعه  كار -2
.شده ا ست  

متر با طول  ميلي05/0 تراز –گيره لب
 گيره موازي                  مترسانتي10 

                        

  دقيقه5  زمان 

 قطعه كاربستن  4 

3   پيجيدن  قسمت  برو و نپيچيدن قسمت نرو

2   پيچيدن قسمت  برو 

 

1 
 نپيچيدن قسمت نرو

قسمت برو پيچيده و 
 -قسمت نرو نپيچيد 

قسمت نرو نپيچيد و قسمت 
 نرو بپيچيد

 فرمان  - قلاويزگردان- سري قلاويز
گونياي فلزكاري با -برو نروي مهره

  -مترميلي100طول 

  دقيقه90     زمان 

نجام عمليات ا
 اريكقلاويز

5 

3  4 تا1رعايت بند   

2    2 و1رعايت بند 

 

1  2يا 1رعايت بند   

 هايرعايت يا عدم رعايت بند
 4 تا 1

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  ايمني كار و كفش  استفاده از لباس -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                            : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                        ..... و ..... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                              هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

  از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                نوبتتاريخ ارزشيابي                 :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه كاريگروه  توليد به روش تغيير فرم دستي    

كاريورق كار 0105 كد كار   سطح شايستگي كار 

ساخت جعبه از ورق : استاندارد عملكرد كار
  با ابزارهاي دستبي mm 1فولادي به ضخامت 

  )m - ISO 2768تولرانس عمومي (مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

                              m - ISO 2768 ها بعد از برشكاري با تولرانس   ابعاد و اندازه-1 :هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2
  m - ISO 2768 ها بعد از خمكاري با تولرانس  ابعاد و اندازه-2 

: نمونه و نقشه كار-3

 

 قطعه كار-2هده      مشا-1:  ابزار ارزشيابي-4

 گونياي فلزكاري به طول  -گيره موازي–چكش فولادي  -متر ميلي300كش فلزيخط– ميزكار -قطعه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 دستگاه دريل -ت خمقطعات كمكي مطابق مشخصا -چكش لاستيكي -30كش سوزن خط–60 ° سنبه نشان – قيچي دستي راست بر و چپ بر-متر ميلي150
     نرم160ت خ سوهان ت– مته -روميزي با متعلقات

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه   گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

كاريورق كار 0105 كد كار   سطح شايستگي كار 

جعبه از ورق فولادي به ساخت : استاندارد عملكرد كار
تولرانس (  با ابزارهاي دستبي مطابق نقشه mm 1ضخامت 
  )m-  ISO 2768 عمومي 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، (       

...)زمان، مكان و   

 مراحل كار  رديف

3   قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه و بدون تغيير شكل 

2   

 

1    موردهرتشخيص اشتباه 

بعاد قطعه كار به لحاظ شكل، ا -1
و جنس درست انتخاب شده است   

قطعه كار به لحاظ شكل، ابعاد  -2
 و جنس اشتباه انتخاب شده است

 300كش فلزي تخت خط
متري  ميلي  

  دقيقه5 زمان 
 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  ان كاري  و   انجام سنبه نش±5/0كشي قطعه با تولرانس انجام خط  

2     بدون سنبه نشان كاري±5/0كشي قطعه با تولرانس انجام خط

 

1 
   ±5/0خارج از تولرانسقطعه كشي انجام خط

كشي صحيح است و سنبه خط -1
                 .نشان زده شده است

كشي درست انجام نشده خط-2
.است و سنبه نشان زده نشده است  

 300كش فلزي تخت خط
 30كش  سوزن خط-ميليمتر
 - درجه60نشان  سنبه-درجه

           صفحه صافي كارگاهي
400 × 400                                 

  دقيقه15 زمان                         

قطعه كارسازي آماده   2 

3   بدون ±5/0انجام سوراخكاري با قطر صحيح با تولرانس  موقيعت  
عه تغيير شكل ظاهري قط  

2  كاري با قطر كوچكتر يا تغيير شكل ظاهري با تولرانس انجام سوراخ
   ±5/0موقعيت

 

1    ±5/0انجام سوراخكاري با قطر بزرگتر يا  خارج ازتولرانس موقعيت

سوراخكاري با قطر صحيح در 
شده و بدون تغيير كشي حمل خط

شكل ورق انجام شده است 
سوراخكاري با قطر اشتباه خارج 

كشي و با تغيير شكل ورق از خط
.انجام شده است  

 بدون  دستگاه دريل روميزي
  با استفاده ا زدستكش

   -ه مت-متعلقات

  دقيقه15 زمان 

 سوراخكاري  3 

3   كشي و بدون تغيير شكل قطعه انجام برشكاري مطابق خط

2  كشي و با تغيير شكل  قطعه انجام برشكاري مطابق خط  

 

1  كشيبرشكاري خارج از خطانجام   

كشي انجام برش قطعه طبق خط
شده است بدون تغيير شكل قطعه 

كش و ج از خط برش قطعه خار
به همراه تغيير شكل انجام شده 

.است  

قيچي دستي راست بر و چپ 
            بر

  دقيقه20زمان 

انجام عمليات 
 برشكاري

4 

3   ون تغيير شكل ظاهري بدISO2768‐mانجام خمكاري با تولرانس  

2    با تغيير شكل ظاهريISO2768‐mانجام خمكاري با تولرانس  

 

1    ISO2768‐mانجام خمكاري خارج از تولرانس  

ابعاد و زواياي خمكاري مطابق 
نقشه است بدو تغيير شكل            

 ابعاد و زواياي  خكاري  مطابق 
 نقشه نيست با تغيير شكل

 قطعات -گيره موازي قابل تنظيم
 -كمكي مطابق مشخصات خم

گونياي -چكش پلاستيكي
   - ميليمتر150فلزكاري با طول 

  دقيقه20زمان 

 خمكاريمليات نجام عا 5 

3   4 تا1رعايت بند 

2    2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1رعايت بند 

 4 تا 1رعايت يا عدم رعايت بند 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ر ارزشيابي كا  

                                                                                                                                                                                                                                                                                                            : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                        ..... و ..... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                              هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

  از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 

 

26



                    تحليل استاندارد عملكرد كار                 1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه   گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

  سطح شايستگي كار قلمكاري كار 0106 كد كار

هاي متوسط برش ورق: استاندارد عملكرد كار
تولرانس (فولادي به وسيله قلم دستي  مطابق نقشه 

  )c-  ISO 2768ي عموم

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5 استاندارد و آماده به كار تجهيزات

   برشكاري فقط با قلم-c -  ISO 2768             2 ها با تولرانس  ابعاد و اندازه-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

گيره – گرمي500چكش فولادي   -متر ميلي300كش فلزيخط– گاهي با توري محافظ ميزكار-قطعه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

- سوزن خط–60 ° سنبه نشان - 400 ×400 صفحه صافي كارگاهي – قيچي دستي راست بر و چپ بر-متر ميلي150 گونياي فلزكاري به طول  -آهنگري 

     متوسط250 سوهان تخت – مته - دستگاه دريل روميزي با متعلقات-30 °  قلم دستي گرد- 45 ° قلم دستي تخت   - چكش لاستيكي-30°كش

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره مليام و نام خانوادگين  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه   گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

  سطح شايستگي كار قلمكاري كار 0106 كد كار

هاي متوسط فولادي، برش ورق: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه ها از قطعات به وسيله قلم دستي ها و پليسهزائده

  )c -    ISO 2768 انس عموميتولر(

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، (       

...)زمان، مكان و   

 مراحل كار  رديف

3    نقشه و بدون تغيير شكل باقطعه به لحاظ ابعاد و جنس تطابق 

2   

 

1 
  موردهرتشخيص اشتباه 

قطعه كار به لحاظ شكل، ابعاد  -1
و جنس درست انتخاب شده است   

  قطعه كار به لحاظ شكل، -2
ابعاد و جنس اشتباه انتخاب شده 

 است

-ميلي) 05/0-150(كوليس 

كش فلزي  خط-متر
               متر            ميلي300

  دقيقه5   زمان                     
 1 بررسي قطعه كار اوليه

3     و   انجام سنبه نشان كاري±5/0كشي قطعه با تولرانس انجام خط

2     بدون سنبه نشان كاري±5/0كشي قطعه با تولرانس انجام خط

 

1 

   ±5/0كشي خارج از تولرانسانجام خط

كشي صحيح است و سنبه خط -1
                 .نشان زده شده است

 نشده كشي درست انجامخط -2
.است و سنبه نشان زده نشده است  

  درجه30 داركش پايهسوزن خط
 150 گونياي فلزكاري با طول -

 صفحه صافي كارگاهي -مترميلي
 سنبه نشان با -400 ×400با ابعاد    

 دريل روميزي –  درجه 60زاويه 
و متعلقات دستگاه                       

  دقيقه30       زمان                      

قطعه كارسازي آماده   2 

3  بيرون بردن محل قلمكاري محكم و به صورتقطعه كار بستن   

2   بستن محكم قطعه و بلند بودن ارتفاع آن

 

1   شل بستن قطعه و با ارتفاع بلند

قطعه كار را محكم و كوتاه  -1
                               .بسته است

قطعه كار بلند و شل بسته شده  -2
 است

گيره آهنگري ميركارگاهي با 
 500چكش  –توري محافظ 

  گرمي

  دقيقه5  زمان           

  بستن قطعه كار 3 

3    آنگيري سه پلي و كشيقلمكاري بر طبق خط انجام 

2   گيريكشي بدون پليسهانجام قلمكاري بر طبق خط

 

1 

 كشي انجام قلمكاري خارج از خط

كشي قلمكاري بر طبق خط -1
گيري انجام شده است  و پليسه

                       .انجام شده است
كشي قلمكاري خارج از خط -2

گيري انجام انجام شده و پليسه
.نشده است  

 1 فولادي با وزن شچك
 متوسط 150 سوهان -كليوگرم

ميزكارگاهي با ارتفاع متناسب با 
 قلم –ي محافظ قد شخص با تور

 قلم دستي –درجه45 تخت دستي
                              درجه30گرد 

دقيقه80 زمان                                

 كاريقلمانجام عمليات  4 

3   

2   

 

1   

   

  5 

3  4 تا1رعايت بند   

2    2 و1رعايت بند 

 

1  2يا 1رعايت بند   

 4 تا 1رعايت يا عدم رعايت بند 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 به الزامات نقشهپايبندي  -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

:معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                ..... و ..... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

  از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:نوبتتاريخ ارزشيابي                                 :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه   گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

  سطح شايستگي كار برقوكاري كار 0107 كد كار

ها پرداخت كاري سوراخ: استاندارد عملكرد كار
روي  قطعات فولادي به وسيله برقو دستي  مطابق 

 ISO 286نقشه براساس استاندارد

 

 ابزارآلات و تجهيزات -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2 در محيط كارگاه   -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه90 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  -5استاندارد و آماده به كار 

     m - ISO 2768  موقعيت سوراخها بر اساس تولرانس-ISO 286  2  ها براساس قطر سوراخ -1: ستاندارد عملكرد كارهاي اصلي ا شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

–متر ميلي300كش فلزي با طول خط-متر ميلي300كش فلزيخط–مترميلي) 05/0-150( كوليس - ميزكار-قطعه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 لب -گيريهاي اندازه ميله-گونياي موئي - گرمي300 چكش -30°كش پايه دار و  سوزن خط–60 ° سنبه نشان -متر ميلي150  گونياي فلزكاري به طول -16 گيره موازي
  دستگاه دريل روميزي با متعلقات- جداول استاندارد  – روغن دان -وسايل تنظيف-فرمان توپي دوسر- دسته برقو- 10 به طول 05/0ز  ترا-گيره

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه يد به روش تغيير فرم دستيتول    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار برقوكاري كار 0107 كد كار

ها روي  پرداخت كاري سوراخ: استاندارد عملكرد كار
قطعات فولادي به وسيله برقو دستي  مطابق نقشه براساس 

 ISO 286استاندارد

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    نقشه و بدون تغيير شكلقطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق

2   

 

1 
  موردهرتشخيص اشتباه 

قطعه كار به لحاظ شكل،   -1
ابعاد و جنس درست انتخاب 

   .                          شده است
 قطعه كار به لحاظ شكل، -2

ابعاد و جنس اشتباه انتخاب 
 شده است

مترميلي) 05/0-150(كوليس   

 

  دقيقه5                      زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3     و   انجام سنبه نشان كاري±1/0كشي قطعه با تولرانس انجام خط

2     بدون سنبه نشان كاري±1/0كشي قطعه با تولرانس انجام خط

 

1 

   ±1/0كشي خارج از تولرانس انجام خط

كشي صحيح است خط -1
و سنبه نشان زده شده 

                            . است
كشي درست انجام خط -2

نشده است و سنبه نشان 
.زده نشده است  

 -ه درج30 و داركش پايهسوزن خط
كش  خط-مترميلي) 05/0-150(كوليس 

  -متر  ميلي300تخت فلزي با طول 
 -متر  ميلي150گونياي فلزكاري با طول 
 ×400   د ابعاصفحه صافي كارگاهي با

  درجه      60 سنبه نشان تيز با زاويه -400
  دقيقه30 زمان                                       

قطعه كارسازي آماده   2 

3   محور  سوراخ عمود و ابعاد آن مطابق نقشه 

2   محور سوراخ عمود و قطر آن كوچك يا طول آن كم 

 

1 
عمود نبودن محور سوراخ يا بزرگ بودن قطر سوراخ يا زياد بودن 

 طول آن

محور سوراخ عمود  -1
است و ابعاد آن صحيح 

       .                     است
محور سوراخ مايل  -2

اشتباه است و ابعاد آن 
.است  

 -دستگاه دريل روميزي  با متعلقات
- ميله اندازه-مويي گونياي  –مته 

    جداول استاندارد-گيري

  
  دقيقه20زمان 

 سوراخكاري قطعه كار 3 

3   بستن افقي و محكم بودن قطعه كار 

2    كاربستن افقي قطعه 

 

1  كاربستن مايل قطعه   

بستن افقي قطعه كار و  -1
محكم بودن آن                

 بستن مايل قطعه  كار و  -2
 شل بودن آن

متر با طول   ميلي05/0 تراز –گيره لب
cm 1016   گيره موازي   

  دقيقه 5زمان  

 قطعه كاربستن  4 

3   داخل شدن فرمان برو و داخل نشدن فرمان نرو

2   داخل نشدن فرمان برو

 

1 
 داخل شدن فرمان نرو

-فرمان برو داخل مي -1
شود و فرمان نرو وارد 

                       شود  نمي
-يفرمان برو داخل نم -2

-شود يا فرمان نرو وارد مي
 شود

 –برقوثابت دستي براساس اطلاعات نقشه  
دسته گردان به گونياي فلزكاري با طول 

 ميزكار با ارتفاع متناسب با -متر ميلي100
 فرمان توپي دوسر بر اساس –قد شخص 

                                        اطلاعات نقشه 
  دقيقه30 زمان                                     

نجام عمليات ا
 كاريبرقو

5 

3   4 تا1رعايت بند 

2    2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1رعايت بند عدم 

 تا 1رعايت يا عدم رعايت بند 
4 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    : ر شايستگي انجام كارمعيا
                                                                                                                                                                                                                                                                                                ..... و ..... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

  از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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                     تحليل استاندارد عملكرد كار                1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه   گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

  سطح شايستگي كار ابزار تيزكني كار 0108 كد كار

-تير كردن سوزن خط: استاندارد عملكرد كار
كش، سنبه نشان، مته و قلم به وسيله سنگ روميزي 

  نقشه مطابق

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه90 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5اندارد و آماده به كار تجهيزات است

    عدم سوختگي و سياه شدگي سطوح تيزكاري شده-ISO 2768  2  زوايا مطابق نقشه  با تولرانس  اندازه-1 :هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

:ه و نقشه كار نمون-3

 

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 -وسايل تنظيف- سنگ صاف كن فولادي - شابلن زاويه–) كش،  سنبه و قلممته، سوزن ، خط( قطعه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 دستگاه دريل روميزي با متعلقات

:اري تكاليف كاري مرتبط در گروه ك-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  01 كد وظيفه   گروه كاري توليد به روش تغيير فرم دستي 

  سطح شايستگي كار ابزار تيزكني كار 0108 كد كار

كش، سنبه زن خطتير كردن سو: استاندارد عملكرد كار
 نقشهنشان، مته و قلم به وسيله سنگ روميزي مطابق 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3 
گيري و كنترل درست زاويه و تشخيص صحيح نياز يا عدم نياز اندازه

 به تيزكاري

2 
گيري و كنترل درست زاويه و تشخيص اشتباه نياز يا عدم نياز اندازه

 به تيزكاري

 

1   گيري و كنترل اشتباه زاويه اندازه

-ست اندازهرزاويه را د -1

گيري كرده و تشخيص 
.   درست داده شده است

زاويه را نادرست  -2
گيري كرده و اندازه

تشخيص اشتباه داده شده 
 .ستا

 شابلن زاويه      -ابزار مورد تيزكاري
  نور متمركز     

 

  دقيقه5       زمان  

ابزار مورد بررسي 
 تيزكاري

1 

3   متر و ملي3 تا 2گاه   با فاصله تكيهن سنگتيز، هموار و محكم بود
ها حفاظعملكرد صحيح   

2  هابودن و محكم بودن سنگ و بستن صحيح حفاظ ناهموار ،كند   

 

1  گاه شل است يا عملكردها  ميلمتر يا تكيه3فاصله تكيه گاه بيش از 
 حفاظها اشتباه است

گاه و حفاظ تنظيم تكيه -1
شده و سنگ محكم ، 

. هموار و تيز شده است 
گاه حفاظ تنظيم تكيه  -2

شده و سنگ شل، ناهموار 
 و كند است

 –دستگاه سنگ روميزي با متعلقات 
 سنگ صاف كن فولادي                         

 

  دقيقه10 زمان 

دستگاه سازي آماده
 سنگ روميزي

2 

3  يزاويه منطبق بر شابلن و سطح ابزار يكنواخت و بدون سوختگ  

2   زاويه منطبق بر شابلن و سطح غير يكنواخت و يا داراي سوختگي

 

1   زاويه بر شابلن  منطبق نبودن 

زاويه مطابق جداول  -1
استاندارد، سطح يكنواخت 

.    استو بدون سوختگي
زاويه خارج از جداول  - 2

استاندارد، سطح غير 
. استيكنواخت و سوخته  

   نور متمركز     –شابلن زاويه 

  

 دقيقه  15     زمان 

 انجام عمليات تيزكاري 3 

3   

2   

 

1   

   

  4 

3   

2   

 

1   

   

  5 

3  4 تا1رعايت بند   

2    2 و1ايت بند رع

 

1  2يا 1رعايت بند   

 تا 1رعايت يا عدم رعايت بند 
4 

   
_______ 

 -N72 L1ري  پذي مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                            : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                        ..... و ..... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                              اشت، توجهات زيست محيطي و نگرش هاي غيرفني، ايمني، بهد از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

  از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه   گروه كاري  اتصال به روش قطعات توليد  

  سطح شايستگي كار جوشكاري برق كار 0201 كد كار

به روش اتصال قطعات : استاندارد عملكرد كار
 جوشكاري برق مطابق نقشه 

 

بزارآلات و  ا-c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه90 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

نداشتن درز نور در كنترل به وسيله شابلن  -2    نفوذ جوش- نداشتن حفره ‐ يكنواختي گرده جوش -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

                                                    )گيج كمبريج(جوش 

: نمونه و نقشه كار-3

 

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 دستگاه -ميليمتر) 1-300(كش فلزي  خط- آچار تنظيم گيره- گيره كارگاهي– ميزكار -قطعه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

گيج  ( شابلن كنترل جوش -بند چرمي قطعه كار آزمايشي در صورت نياز پيش- دستكش-ماسك  الكترود - آمپر  و متعلقات آن300جوش برق 
 سوزن – سنبه نشان– 400 ×400 صفحه صافي كارگاهي - ميليمتر150 گونياي فلزكاري به طول - دندانه در اينچ24 تيغه اره آهن بر -)كمبريج

  گرمي200 چكش -داركش پايهخط

: مرتبط در گروه كاري تكاليف كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد     گروه كاري 

  سطح شايستگي كار جوشكاري برق كار 0201 كد كار

اتصال قطعات به روش : كاراستاندارد عملكرد 
 جوشكاري برق مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
يزات، زمان، مكان ابزار، مواد، تجه(  

...)و   

 مراحل كار  رديف

3   انطباق قطعات از لحاظ جنس و ابعاد با نقشه

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد 

 شكل، ات از نظرقطع -1
ابعاد و جنس درست 

 .            انتخاب شده است
 از نظر قطعه كار  -2

شكل، ابعاد و جنس اشتباه 
 .انتخاب شده است

                     300كش فلزي خط
    

  دقيقه5زمان  
بررسي قطعات كار 

 اوليه 
1 

3  گيري انجام شدهشكل و ابعاد درز جوش مطابق نقشه و پليسه  

2  گيري انجام نشده شكل و ابعاد درز جوش مطابق نقشه ولي پليسه  

 

1  شكل و ابعاد درز جوش اشتباه بودن   

شكل و ابعاد درز  -1
جوش قطعات مطابق نقشه 

                          .  است
شكل و ابعاد درز  -2

.جوش قطعات اشتباه است  

كش  سوزن خط-ط متوس250سوهان 
  200 چكش – 60 °نشان سنبه-دارپايه

  صفحه - 16 گيره كارگاهي –گرمي 
            - 400 × 400صافي كارگاهي 

  دقيقه25زمان                                   

قطعات سازي آماده
 كار

2 

3    اتصالات  صحيحانتخاب الكترود و تنظيم دستگاه و برقراري

2   

 

1 

  هر مورد اشتباه 

انتخاب الكترود و  -1
تنظيم دستگاه و برقراري 

لات صحيح انجام ااتص
                     . شده است

انتخاب الكترود تنظيم  -2
دستگاه و برقراري 

.اتصالات اشتباه است  

 آمپر و 300جوش برق دستگاه 
 ماسك الكترود با -متعلقات آن

 -قطر مورد نياز قطعات كار
 در ي قطعه كار آزمايش–دستكش 

 -بند چرمي پيش-صورت نياز
       فرجه سيمي-چكش جوشكاري

 دقيقه  30زمان 

 سازي وسايلآماده 3 

3   .جوش از نظر نفوذ، يكنواختي و شكل درست و تميزكاري انجام شده

2   جوش از نظر نفوذ، يكنواختي و شكل درست اما تميزكاري انجام نشده 

 

1    يا شكل يا يكنواختيجوش از نظر نفوذاشتباه بودن 

جوش از نظر نفوذ،  -1
يكنواختي و شكل درست 

                           .است
جوش از نظر نفوذ،  -2

يكنواختي و شكل اشتباه 
.است  

شرايط دما، مكان و تهويه 
 استاندارد  

  دقيقه 30  زمان 

انجام عمليات 
 جوشكاري

4 

3  4 تا1رعايت بند   

2  2 و1رعايت بند   

 

1  2 و1عدم رعايت بند   

رعايت يا عدم رعايت 
 4 تا 1بندهاي  

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... مراحل  از2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                نوبتتاريخ ارزشيابي                 :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد     گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  گازجوشكاري كار 0202 كد كار

اتصال قطعات به روش : استاندارد عملكرد كار
  مطابق نقشه  گازجوشكاري

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه60 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

                                                                                                                        : هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2
   نفوذ جوش- نداشتن حفره–يكنواختي گرده جوش - 1

 : نمونه و نقشه كار-3

 

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 صفحه -مترميلي) 1-300(كش فلزي  خط- آچار تنظيم گيره- گيره كارگاهي– ميزكار -قطعه كار: بزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار ا-5

 بند چرمي مسوار پيش- ميزجوشكاري-اكسيژن و استيلن با متعلقات كپسول - زاويه سنج ساده- پيچ دستي-سوهان – 400 ×400صافي كارگاهي 

:ي مرتبط در گروه كاري تكاليف كار-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد     گروه كاري 

  سطح شايستگي كار جوشكاري گاز كار 0202 كد كار

اتصال قطعات به روش :  كاراستاندارد عملكرد
  مطابق نقشه  گازجوشكاري

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
هيزات، زمان، ابزار، مواد، تج(      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3    نقشه باقطعات از نظر جنس و ابعاد مطابقت داشتن 

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد 

 شكل، ابعاد ات از نظرقطع -1
و جنس درست انتخاب شده 

                                 است
 شكل، از نظر  قطعات -2

ابعاد و جنس اشتباه انتخاب 
 .شده است

                300كش فلزي خط
       

  دقيقه5  زمان  
بررسي قطعات كار 

 اوليه 
1 

3   گيري آن هقطعات مطابق نقشه و پليسبستن 

2   عدم انجام هر مورد

 

1   

گيري و بستن پليسه -1
         .قطعات صحيح است

گيري و بستن پليسه -2
.قطعات نادرست است  

 -پيچ دستي - متوسط250سوهان 
ج با قابليت تفكيك          زاويه سن

                                                   
  دقيقه5               زمان                  

  و بستنسازيآماده
 قطعات كار

2 

3  صحيح تطابق داشتن قطر مسوار با قطعه كار و تنظيم بودن شعله و فشارگازها 
 بودن و ترتيب روشن كردن مشعل

2  نادرست شعله و فشارگازها  تنظيم با قطعه كار و تطابق داشتن قطر مسوار 
ترتيب روشن كردن مشعلبودن   

 

1 
 .شعلهتنظيم نبودن  

قطر مسوار، تنظيم شعله و  -1
فشار گازها، ترتيب روشن 
     .كردن مشعل صحيح است

قطر مسوار، تنظيم شعله و   -2
فشارگازها، ترتيب روشن 
.كردن مشعل اشتباه است

 

كپسول اكسيژن و استيلن به 
همراه متعلقات سر مطابق قطعه 

 نياز   مسوار با قطر مورد-كار
قطعات كار تنه كار                    

 دقيقه  20زمان 

 سازي وسايلآماده 3 

3  جوش از نظر نفوذ، يكنواختي و شكل درست است و تميزكاري انجام شده 
 است

2    تميزكاري و عدم جوش از نظر نفوذ، يكنواختي و شكل درست بودن 

 

1  ذ يا يكنواختي يا شكل جوش از نظر نفودرست بودن   

جوش از نظر نفوذ،  -1
يكنواختي و شكل درست 

                               . است
ز نظر نفوذ، جوش ا -2

يكنواختي و شكل اشتباه 
.است  

شرايط دما، مكان و تهويه 
 عينك –استاندارد 
بندچرمي       پيش-جوشكاري

  دقيقه 30                  زمان

انجام عمليات 
 جوشكاري

4 

3  4 تا1رعايت بند   

2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
    يط كار تميزكردن گيره و مح - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2داقل نمره كسب ح

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                            نوبتتاريخ ارزشيابي     :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L2 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد   يگروه كار    

)نقطه جوش(جوشكاري مقاومتي  كار 0203 كد كار   سطح شايستگي كار 

انجام اتصال ورق به : استاندارد عملكرد كار
 ميليمتر به وسيله دستگاه نقطه جوش 1ضخامت 

 هاي نقشهمطابق تولرانس

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه60 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

            ها تغيير شكل ورق- 3ها       سوراخ شدن ورق -2                           نفوذ جوش    -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ارزشيابي ابزار-4

 صفحه -متر ميلي150 گونيا به طول -  30 °كش سوزن خط- آچار تنظيم گيره- ميزكار-قطعه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  عينك ايمني– دستكش –KVA 10 پيچ دستي    دستگاه نقطه جوش  –400  × 400صافي كارگاهي  

:كاري مرتبط در گروه كاري تكاليف -6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L2 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد     گروه كاري 

)نقطه جوش(جوشكاري مقاومتي  كار 0203 كد كار   سطح شايستگي كار 

 1انجام اتصال ورق به ضخامت : لكرد كاراستاندارد عم
هاي ميليمتر به وسيله دستگاه نقطه جوش مطابق تولرانس

 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، (      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3   انطباق  قطعات از نظر ابعاد جنس با نقشه و بدون تغيير شكل

2   

 

1    اشتباه بودن هريك از موارد

قطعات از نظر مشخصات  -1
                .باشندصحيح مي

قطعات از نظر مشخصات  -2
  .باشنداشتباه مي

                300ش فلزي كخط
       

  دقيقه5 زمان  

بررسي قطعات كار 
 اوليه 

1 

3  بندي قطعه كار مطابق نقشه كشي و گيرهخط  

2  .كشي مطابق نقشهانجام خط  

 

1 

  نقشه ج از خاركشي انجام خط

بندي كشي و گيرهخط -1
قطعه كار صحيح انجام شده 

                                  . است
 و گيره بندي كشيخط -2

قطعه كار اشتباه انجام شده 
.است  

 گونيا به -  30 °كشسوزن خط
 صفحه صافي -متر ميلي150طول 

 پيچ –400  × 400كارگاهي  
 –دستي  نور به اندازه كافي بدون

 ايجاد سايه

  دقيقه15زمان 

 قطعات سازيآماده
 كار

2 

3  انتخاب پارامترهاي دستگاه مطابق مشخصات نقشه و تنظيم و آماده به كاري 
 الكترودها

2   انتخاب پارامترهاي دستگاه مطابق مشخصات نقشه 

 

1 
 .انتخاب اشتباه هر يك از پارامترهاي دستگاه

پارامترهاي دستگاه  -1
صحيح انتخاب شده و 

الكترودها آماده به كار و 
                       .تنظيم باشد

پارامترهاي دستگاه اشتباه -2
است و الكترودها آماده به 

.يم نيستندكار و تنظ  

 KVA 10دستگاه نقطه جوش  
 –با الكترودهاي آماده به كار 

   عينك ايمني–دستكش 

  دقيقه10زمان 

 سازي وسايلآماده 3 

3   .قابل قبولجوش نفوذ نقطه  انجام جوشكاري مطابق نقشه و شكل و 

2  شكل و نفوذ نقطه جوش قابل قبول است اما انجام جوشكاري مطابق نقشه 
 .نيست

 

1 
.شكل يا نفوذ نقطه جوش قابل قبول نيست  

-جوشكاري مطابق خط -1
كشي انجام شده است و 

شكل و نفوذ نقطه جوش 
                     . صحيح است

-جوشكاري مطابق خط-2
كشي انجام نشده است و 
شكل و نفوذ نقطه جوش 

.نامناسب است  

نور كافي بدون ايجاد سايه و 
 دما در حد استاندارد

 

  دقيقه30زمان 

 عمليات انجام
  مقاومتيجوشكاري

4 

3      4  تا1رعايت بند 

2  2 و1رعايت بند   

 

1  2 و1رعايت بند عدم   

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1 تجهيزات    مديريت مواد و

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                  زيست محيطي و نگرش هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8مون برگ ن 

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L2 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد     گروه كاري 

  سطح شايستگي كار لحيم كاري كار 0204 كد كار

حلبي  هاياتصال ورق: استاندارد عملكرد كار
 به روش لحيم كاري مطابق 30  × 120 به ابعاد 5/0

 هاي نقشه تولرانس

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° استاندارد و دماي  تهويه-3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه60 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

                            چسبندگي لحيم-3نفوذ لحيم      -2          يكنواختي درز لحيم شده   -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 صفحه -جوهر نمك رقيق -كش سوزن خط- متوسط250 سوهان  - گيره– ميزكار - قطعه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

             ماسك تنفسي معمولي-عينك محافظ -   روانساز- ماده لحيم كاري- هويه- شعله مستقيم–  پريموس -  400 × 400صافي 

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:                               نوبتتاريخ ارزشيابي  :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L2 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد     گروه كاري 

  سطح شايستگي كار لحيم كاري كار 0204 كد كار

 1انجام اتصال ورق به ضخامت : استاندارد عملكرد كار
 هاي نقشه ميليمتر به روش لحيم كاري مطابق تولرانس

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، (      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3    نقشه با  جنس و ابعاد شكل،قطعات از نظرتطابق داشتن 

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد 

 شكل، ابعاد ات از نظرقطع -1
و جنس درست انتخاب شده 

  .                                است
 شكل، از نظر    قطعات‐ 2

ابعاد و جنس اشتباه انتخاب 
 شده است

                300كش فلزي خط
         

  دقيقه5زمان  
بررسي قطعات كار 

 اوليه 
1 

3   گيري و تميزكاري مطابق نقشه پليسهكشي صحيح ،و خطبستن 

2    تميزكاري و بستن صحيح  بستن كشي مطابق نقشه وخط

 

1  كشي خطاشتباه بودن   

كشي  خط–گيري پليسه -1
 صحيح تميزكاري و بستن

                                .است
 –كشي  خط–گيري پليسه-2

 بستن قطعات تميزكاري و 
.نادرست است  

-سوزن خط - متوسط250سوهان 

 صفحه -جوهر نمك رقيق-كش
                         400 × 400صافي 

  دقيقه15زمان                               

  و بستنسازيآماده
 قطعات كار

2 

3   درست بودن جنس فلز لحيم و روانساز

2   

 

1 
 كاري با روانسازاشتباه بودن ماده لحيم

نوع ماده لحيم كاري و  -1
ب شده روانساز صحيح انتخا

                                  .است
 نوع ماده لحيم كاري  -2

روانساز اشتباه انتخاب شده 
.است  

 هويه - شعله مستقيم–پريموس 
           روانساز-ماده لحيم كاري

 دقيقه  10زمان 
 سازي وسايلآماده 3 

3   قابل قبول بودن لحيم از نظر نفوذ ، يكنواختي و شكل

2   قابل قبول بودن لحيم از نظر نفوذ 

 

1 
ر نفوذقابل قبول نبودن لحيم از نظ  

 -لحيم از نظر نفوذ -1
يكنواختي و شكل درست 

                                    است
 –لحيم از نظر نفوذ  -2 

 شكل اشتباه يكنواختي و
.است  

نور كافي بدون ايجاد سايه، دما 
و تهويه در حد استاندارد و 

عينك محافظ و ماسك تنفسي 
                   معمولي             

      دقيقه 30زمان 

       انجام عمليات
 كاريلحيم

4 

3      4  تا1رعايت بند 

2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                 نوبتتاريخ ارزشيابي                :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L2 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد     گروه كاري 

كاريپرچ كار 0205 كد كار   سطح شايستگي كار 

 6اتصال ورق به ضخامت : استاندارد عملكرد كار
هاي نقشه ميليمتر به روش پرچ كاري مطابق تولرانس

ISO2768-m 

 

 ابزارآلات و تجهيزات -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2 در محيط كارگاه   -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه120 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  -5استاندارد و آماده به كار 

                                         نداشتن لقي        -2كامل بودن پرچكاري از نظر تعداد ميخ پرچ      -1: ستاندارد عملكرد كارهاي اصلي ا شاخص-2

  m  ISO2768-ها با تولرانس موقعيت ابعادي ميخ پرچ-5ها      عدم تابيدگي ورق-4 سرقفل كننده ميخ پرچ بدون عيب باشد     -3

: نقشه كار نمونه و-3

 

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

سنبه نشان – انواع مته از نظر قطر برحسب نياز نقشه -داركش پايه سوزن خط- متوسط250 سوهان -  ميزكار-قطعه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 ميخ پرچ - گيره آهنگري- گرمي500 چكش - پرچ كش– قالب پرچ -  400×400 صفحه صافي -يزي با متعلقاتدريل رومدستگاه –قالب پرچ  – گرمي 500 چكش - 60
  ميزكار- گونياي فلزكاري-05/0 كوليس -300كش فلزي  خط- وسايل تنظيف- كات كبود- DIN 124سرنيم كروي   

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                     ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L2 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد     گروه كاري 

كاريپرچ كار 0205 كد كار   سطح شايستگي كار 

 6اتصال ورق به ضخامت : استاندارد عملكرد كار
هاي نقشه تولرانسميليمتر به روش پرچ كاري مطابق 

ISO2768-m 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، (      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3    نقشه باقطعات از نظرشكل، جنس و ابعاد انطباق 

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد 

 شكل،  از نظر كاراتقطع -1
ابعاد و جنس درست انتخاب 

  .                          شده است 
 از نظر   كار  قطعات-2

شكل، ابعاد و جنس اشتباه 
 انتخاب شده است

 و كوليس 300  كش فلزيخط
05/0                                  

  دقيقه5زمان  
بررسي قطعات كار 

 اوليه 
1 

3  كشي و سوراخكاري بر اساس مشخصات شده و خط گيريقطعات پليسه
 نقشه 

2  خصات نقشه كشي و سوراخكاري بر اساس مشخط  

 

1  .مشخصات نقشهخارج از كشي يا سوراخكاري خط  

كشي و سوراخكاري خط -1
گيري انجام صحيح و پلسه

                           . شده است
وراخكاري كشي و سخط -2

.اشتباه است  

- سوزن خط- متوسط250سوهان 

 انواع مته از نظر قطر -دار پايهكش
 60سنبه نشان –برحسب نياز نقشه 

گونياي - گرمي 200چكش 
 400×400 صفحه صافي -فلزكاري

دقيقه45زمان                                

 قطعات سازيآماده
 كار

2 

3  مشخصات ميخ پرچ و قالب پرچ بر اساس نقشه انطباق   

2   

 

1 
 عدم انطباق مشخصات ميخ پرچ يا قالب پرچ با نقشه 

مشخصات ميخ پرچ و  -1
         .قالب پرچ صحيح است

مشخصات ميخ پرچ و - 2
.قالب پرچ اشتباه است  

 - پرچ كش–قالب پرچ 
 گيره - گرمي500چكش 
 سرنيم  ميخ پرچ-آهنگري

                   DIN 124  كروي 

 دقيقه  10زمان 

 سازي وسايلآماده
 كاريپرچ

3 

3  كاري و شكل سر پرچ نيم كروي و اجزاي پرچ لقي بدون هاپيوستگي ورق
 بدون تغيير شكل

2   كاري بدون تغيير شكلها بدون لقي و اجزاي پرچپيوستگي ورق

 

1 
هاي اتصال يافتهلقي داشتن ورق  

-پيوستگي بدون لقي ورق -1
ها و شكل كلگي پرچ در حد 

قابل قبول  و اجزاي پرچ 
كاري تغيير شكل ظاهري 

                               .ندارند
پيوستگي بدون لقي ورقها  -2

و شكل كلگي پرچ در حد 
.قابل قبول نيست  

نور كافي بدون ايجاد سايه، دما 
                              در حد 

  دقيقه 60 زمان

 

انجام عمليات       
 كاريپرچ

4 

3      4  تا1رعايت بند 

2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

 1ت بندهاي  رعايت يا عدم رعاي
 4تا 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
ي، غيرفني، ايمن
بهداشت، 

توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه هر ماشين ابزاركارگر ما   L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد     گروه كاري 

  سطح شايستگي كار جوشكاري با گاز محافظ كار 0206 كد كار

اتصال قطعات به روش : استاندارد عملكرد كار
 جوشكاري با گاز  محافظ   مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2گاه   در محيط كار -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه90 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  )كمبريج گيج( دركنترل به وسيله شابلن جوش -داشتن درز نون -2 نفوذ جوش- نداشتن حفره–يكنواختي گرده جوش -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

بند  پيش– دستكش - ماسك محافظ-  mm 1   با مفتولCO2دستگاه جوش با گاز محافظ   - قطعه كار-05/0 كوليس – 300كش فلزي خط :  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار- 5

   400×400 صفحه صافي - گرمي 200 چكش 60 °سنبه نشان–-داركش پايه سوزن خط- متوسط250 سوهان - قطعه كار آزمايشي در صورت نياز- 16 گيره كارگاهي -چرمي

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  02 كد وظيفه اتصالبه روش  قطعات توليد     گروه كاري 

  سطح شايستگي كار جوشكاري با گاز محافظ كار 0206 كد كار

 -ضخامتانجام اتصال ورق به : استاندارد عملكرد كار
 مطابق ميليمتر به وسيله جوشكاري با گاز  محافظ  

 هاي نقشه تولرانس

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، (      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3    نقشه باقطعات از نظرشكل، جنس و ابعاد مطابقت داشتن 

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد 

 شكل،  از نظر كاراتقطع -1
ابعاد و جنس درست انتخاب 

.                           شده است
 از نظر    قطعات كار‐  2

اه شكل، ابعاد و جنس اشتب
 .انتخاب شده است

 و كوليس 300كش فلزي  خط
05/0                                  

  دقيقه5زمان  

 

بررسي قطعات كار 
 اوليه 

1 

3  گيري  پليسهانجام  نقشه وباشكل و ابعاد درز جوش مطابقت داشتن   

2  گيري  پليسهو عدم انجام  نقشه باشكل و ابعاد درز جوش طابقت داشتن م  

 

1  شكل و ابعاد درز جوش اشتباه بودن   

شكل و ابعاد درز جوش  -1
                 . شه استمطابق نق

شكل و ابعاد درز جوش  -2
.قطعات اشتباه است  

- سوزن خط- متوسط250سوهان 

 60 °سنبه نشان–-داركش پايه
 صفحه صافي - گرمي 200چكش 

400×400                                    
  دقيقه25زمان                             

 قطعات سازيآماده
 كار

2 

3    نقشه با پارامترهاي دستگاه مطابقت داشتن 

2   

 

1 

 عدم تطابق  پارامترهاي دستگاه با  نقشه

پارامترهاي دستگاه  -1
    .صحيح تنظيم شده است

پارامترهاي دستگاه جوش -2
.اشتباه تنظيم شده است  

با گاز محافظ  دستگاه جوش 
CO2با مفتول   mm 1  - 

 – دستكش -ماسك محافظ
 قطعه كار -بند چرميپيش

آزمايشي در صورت نياز            

 دقيقه  30زمان 

  سازي وسايلآماده 3 

3   انجام جوشكاري مطابق نقشه و قابل قبول بودن  شكل و نفوذ جوش 

2   

 

1 

 عدم انجام جوشكاري طبق نقشه با قابل قبول نبودن نفوذ جوش

-جوشكاري مطابق خط -1
كشي انجام شده است و 

شكل و نفوذ جوش صحيح 
                               . است

-كاري مطابق خطجوش -2
كشي انجام نشده است و 

شكل و نفوذ جوش اشتباه 
.است  

  و نور كافي بدون ايجاد سايه
دما و تهويه در حد                  

 استاندارد                           

 

 دقيقه 30زمان                         
          

انجام عمليات       
جوشكاري با گاز 

 محافظ

4 

3      4  تا1رعايت بند 

2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني ز لباس استفاده ا -2
    تميزكردن گيره و محيط كار  - 3
 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

  )شايستگي(ارزشيابي كار   

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                                 نوبتتاريخ ارزشيابي:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  03 كد وظيفه   گروه كاري تعمير و نصب و نگهداري 

هاي ابزارگهداري ماشينن كار 0301 كد كار   سطح شايستگي كار 

هاي ابزار نگهداري ماشين: استاندارد عملكرد كار
 بر اساس دستورالعمل مربوطه و چك ليست

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت5/2  زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  ها مطابق دستورالعملچك ليست: اي اصلي استاندارد عملكرد كاره شاخص-2

: نمونه نقشه كار-3

 

 دستگاه- 3چك ليست  -2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 فيلتر -بنديمواد و وسايل آب - آچار تخت و آلن- گريس- گريس پمپ- روغن- پمپ روغن- روغن دان دستي-ماشين ابزار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار- 5
  وسايل تنظيف-كاريروغن چك ليست- نقشه روغن كاري- دستورالعمل روغن كاري-روغن

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:                                 نوبتتاريخ ارزشيابي:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت كارگر ماهر ماشين ابزار 

:وظيفه  03 كد وظيفه   گروه كاري تعمير و نصب و نگهداري 

هاي ابزارگهداري ماشينن كار 0301 كد كار   سطح شايستگي كار 

هاي ابزار بر نگهداري ماشين: استاندارد عملكرد كار
 اساس دستورالعمل مربوطه و چك ليست

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، (      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3  نما در خط نشانه و سطوح لغزشي كاملا آغشته به روغن و سطح روغن در روغن
 ميل صحيح چك ليستتك

2  نما در خط نشانه و سطوح لغزشي كاملا آغشته به روغن سطح روغن در روغن

 

1  كمتر از خط نشانه و آغشته نبودن كامل سطوح لغيزشي به نما سطح روغن در روغن
روغن

 روغنكاري طبق دستورالعمل -1
است و چك ليست تكميل شده 

                           .                است
 روغنكاري طبق دستورالعمل -2

نيست و چك ليست كامل نشده 
 .است

 نقشه -دستورالعمل روغنكاري
-  چك ليست روغن–كاري روغن

      روغن طبق دستورالعمل-كاري
                        

  دقيقه15   زمان 

كاريانجام روغن  1 

3  كند باشد و روغن نشت نميصحيح مياست و نوع روغن  روغن در خط نشانه حجم
. شده استپرچك ليست به طور صحيح   

2  كند باشد و روغن نشت نميحجم روغن در خط نشانه است و نوع روغن صحيح مي  

 

1  .بندي اشتباه استو يا آبنوع روغن يا حجم روغن   

 حجم روغن ، نوع روغن -1
صحيح و آب بندي صحيح و 

. چك ليست صحيح پر شده است
 حجم روغن ، نوع روغن  -2

اشتباه  و آب بندي صحيح نيست 
و چك ليست صحيح پر نشده 

.است  

 مخزن ذخيره روغن كار -قيف
  40 روغن –كرده 

  دقيقه45   زمان  
 انجام تعويض روغن 2 

3  كاري نشت ندارد و چك كاري صحيح است، مايع خنكحجم و نوع مايع خنك
.ليست كامل شده است  

2  .كاري نشت ندارد كاري صحيح است، مايع خنكحجم و نوع مايع خنك  

 

1 
  دارد يكاري نشت مايع خنك يا استاشتباهكاري  نوع مايع خنك ياحجم

 حجم و نوع مايع خنك -1
كاري ، صحيح و آب بندي 

صحيح و چك ليست كامل شده 
                       .               است

 حجم و نوع مايع خنك -2
كاري اشتباه  و آب بندي غلط  و 

چك ليست صحيح پر نشده 
.        است  

مخزن ذخيره مايع خنك كاري 
  كاري استاندارد  مايع خنك-فاسد

   
 دقيقه   30زمان 

انجام تعويض مايع خنك 
 كاري

3 

3  كردن فيلتر درست و بدون نشتي انجام شده است و چك ليست تعويض فيلتر و يا تميز 
 .كامل شده است

2   .تعويض فيلتر و يا تميز كردن فيلتر درست و بدون نشتي انجام شده است 

 

1   .اشتباه انجام شده يا نشتي داردتعويض فيلتر و يا تميز كردن فيلتر

 تميز كردن  ياتعويض فيلتر-1
بندي فيلتر صحيح است و آب

درست است و چك ليست كامل 
                       .       شده است

 تميز كردن يا تعويض فيلتر-2
بندي اشتباه است و فيلتر و آب

.ستچك ليست تكميل نشده ا  

 -فيلتر روغن مطابق دستورالعمل
 آچار مخصوص -مواد تميز كننده

                                 -فيلتر روغن
  دقيقه30  زمان                            

تميزكردن و تعويض فيلتر 
 روغن

4 

3   .ها صحيح تشخيص داده شده است و چك ليست كامل شده استعملكرد پمپ

2   

 

1   .شده استن چك ليست كامل يا تشخيص داده شده است اشتباه ها عملكرد پمپ

ها صحيح تشخيص  عملكرد پمپ-1
داده شده و چك ليست كامل شده 

                                          .   است
ادرست تشخيص ها ن عملكرد پمپ-2

داده شده و چك ليست تكميل نشده 
.است  

 

  دقيقه 15زمان 
 هابررسي عملكرد پمپ 5 

3   .نشتي مدارها درست تشخيص داده شده است و چك ليست كامل شده است

2   

 

1   .شده استن چك ليست كامل  ياشده استننشتي مدارها درست تشخيص داده 

خيص داده  مدارها درست تش نشتي-1
.   شده و چك ليست كامل شده است

 نشتي مدارها اشتباه تشخيص داده -2 
.نشده و چك ليست كامل نشده است  

 

  دقيقه15زمان 

بررسي مدارهاي هيدروليك 
كاري و و پنوماتيك و خنك

كاريروغن  
6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4تا 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
     و محيط كار وسايل تميزكردن  - 3
  به دستورالعمل ماشينپايبندي -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                             . ..6و .5.و ..1... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزار تكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  03 كد وظيفه   گروه كاري تعمير و نصب و نگهداري 

هاي ابزارتعمير ماشين كار 0302 كد كار   سطح شايستگي كار 

هاي ابزار تعمير ماشين: استاندارد عملكرد كار
 معيوب و حاضر به كار نمودن آنها

 

      از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت7 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  رفع عيب دستگاه: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه نقشه كار-3

 دستگاه-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 دستگاه مورد - ميز تعميرات- جرثقيل كارگاهي- جعبه ابزار تعميرات-دفترچه راهنماي دستگاه:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  گريس پمپ- پمپ روغن- آب صابون در صورت نياز-  روغن در صورت نياز- قطعات يدكي–تعمير 

: گروه كاري تكاليف كاري مرتبط در-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت  ماشين ابزارتكنسين  

:وظيفه  03 كد وظيفه   گروه كاري تعمير و نصب و نگهداري 

هاي ابزارتعمير ماشين كار 0302 كد كار   سطح شايستگي كار 

هاي ابزار معيوب و ماشينتعمير : استاندارد عملكرد كار
 حاضر به كار نمودن آنها

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
، تجهيزات، زمان، ابزار، مواد(      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3   عيوب دستگاه تشخيص صحيح 

2 

 

1 
  عيب دستگاه اشتباه  اشتباه تشخيص

عيوب دستگاه صحيح  -1
.                        تشخيص داده شده

 عيوب دستگاه صحيح  -2
 .تشخيص داده نشده 

دفترچه راهنماي دستگاه          
                                              
                                              
                                              

  دقيقه30                        زمان 

 1 بررسي عيوب دستگاه

3   باز كردن صحيح و ايمن قسمت معيوب

2   

 

1   باز كردن اشتباه يا غير ايمن قسمت معيوب

ن و جابجايي قسمت باز كرد -1
وب به طور صحيح و ايمن يمع

                     .  انجام شده است  
 باز كردن و جابجايي قسمت   -2
وب به طور صحيح و ايمن يمع

.انجام نشده است   

 جرثقيل -جعبه ابزار تعميرات
 ميز تعميرات                -كارگاهي

                                                   
  ساعت2                            زمان 

 باز كردن مجموعه معيوب 2 

3   انجام صحيح تعمير و تعويض قطعات

2   

 

1   انجام اشتباه تعمير و تعويض قطعات

 تعمير و تعويض قطعات -1
.              صحيح انجام شده است

 تعمير و تعويض قطعات -2  
.اشتباه است  

  قطعات يدكي بر حسب نياز   

  
  ساعت2زمان 

تعمير و تعويض اجزاي 
 معيوب

3 

3   انجام جابجايي ايمن و صحيح مجموعه تعمير شده و مونتاژ آن روي دستگاه

2   

 

1   انجام اشتباه جابجايي و يا مونتاژ اشتباه مجموعه تعمير شده

 جابجايي و مونتاژ مجموعه -1
 شده به طور صحيح و ايمن تعمير

.                         انجام شده است
  جابجايي و مونتاژ مجموعه -2

.               تعمير شده اشتباه است
                                       

 

                                              
  ساعت2             زمان 

ر شده مونتاژ مجموعه تعمي
 روي دستگاه

4 

3    لرزش و گرماون صدا دوانجام صحيح كار دستگاه ب

2   

 

1 
 اشتباه بودن كار دستگاه و غيرعادي بودن صدا و گرما و لزرش دستگاه

 عملكرد دستگاه بدون روشن -1
كردن  و پس از روشن كردن 

صحيح  و صدا و گر ما و لرزش 
.               در حد قابل قبول است

 عملكرد دستگاه بدون روشن -2
كردن  و پس از روشن كردن 

اشتباه و صدا و گر ما و لرزش در 
.حد قابل قبول نيست  

 

 

دقيقه 30زمان   

 بررسي عملكرد دستگاه 5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3   4 تا1 بندهاي رعايت

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4تا 

   
_______ 

 -N72 L3پذيري   مسئوليت–1
      N66 L3مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
     و محيط كار وسايل تميزكردن  - 3
 لعمل ماشينپايبندي به دستورا -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                            ..... 4و 3و ..2 ... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره   
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت  ماشين ابزارتكنسين  

:وظيفه  03 كد وظيفه   گروه كاري تعمير و نصب و نگهداري 

هاي طراحي چيدمان نصب ماشين كار 0303 كد كار
 ابزار

  سطح شايستگي كار

طراحي چيدمان نصب : استاندارد عملكرد كار
 .هاي ابزار مطابق استانداردماشين

 

  ساعت10  زمان -5 لوكس           400 نور يكنواخت به شدت -4 كامپيوتر   -3كشي با تجهيزات مربوطه  ميز نقشه– 2رگاه    در محيط كا-1 : شرايط انجام كار-1

   با رعايت استانداردهاي طراحي چيدمان هامشخص كردن محل نصب دستگاه: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه نقشه كار-3

 

نمونه طرح چيدمان -2 مشاهده     -1: ارزشيابي ابزار -4

 يك دستگاه سنگ - دريل ستون - يك دستگاه-  دريل روميزي – تبريزدو عدد Fu32 عدد فرز 6   يكمتري TN4تراش         :  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار- 5

 كشيافزار نقشهتر به همراه نرم كامپيو-كشي و تجهيزات مربوطه ميز نقشه- سنگ تخت–روميزي يا ديواري 

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزار تكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  03 كد وظيفه   گروه كاري تعمير و نصب و نگهداري 

هاي طراحي و چيدمان نصب ماشين كار 0303 كد كار
 ابزار

  سطح شايستگي كار

-طراحي چيدمان نصب ماشين: استاندارد عملكرد كار
 .هاي ابزار مطابق استاندارد

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، (      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3   با پلانتشخيص صحيح انطباق مشخصات كارگاه 

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه انطباق مشخصات كارگاه با پلان

 با تطابق مشخصات كارگاه  -1
.                          صحيح استپلان

 با رگاه تطابق مشخصات كا  -2
  .  اشتباه استپلان

   پلان - متري50 تر م-كارگاه
                                              
                                              
                                              

  دقيقه60                      زمان 

بررسي و برآورد و فضاي 
ه با توجه به پلان كارگا

 موجود
1 

3  ها و تجهيزات مطابق استانداردترسيم طرح اوليه دستگاه  

2   

 

1  ها و تجهيزاته دستگاهترسيم اشتباه طرح اولي  

طراح اوليه محل نصب -1
ها و تجهيزات صحيح دستگاه
.                                      است

طراح اوليه محل نصب  -2
ها و تجهيزات اشتباه هدستگا
. است  

ها و تجهيزات   مشخصات دستگاه
                                                   
                                                   

  ساعت120                       زمان 
 ترسيم نقشه اوليه چيدمان 2 

3  كشيترسيم صحيح نقشه نهايي چيدمان با رعايت اصول نقشه  

2   ترسيم صحيح نقشه نهايي چيدمان

 

1   ترسيم اشتباه نقشه چيدمان

ها صحيح و چيدمان دستگاه -1
كشي رعايت شده اصول نقشه

   .                                   است
ها اشتباه و  چيدمان دستگاه -2

كشي رعايت نشده اصول نقشه
.            است  

 -كشي دستيقشهتجهيزات ن
افزارهاي كامپيوتر همراه با نرم

كشي                                  نقشه
  دقيقه180زمان 

 ترسيم نقشه نهايي 3 

3   هاكشي محل دستگاهانجام صحيح خط

2   

 

1   هاكشي محل دستگاهانجام اشتباه خط

ها كشي محل دستگاهخط -1
.                         صحيح است 

ها كشي محل دستگاه خط  -2
                                .اشتباه است
                  

 كچ

                                              
  دقيقه 240             زمان 

سازي نقشه در فضاي پياده
 كارگاه

4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3   3 تا1رعايت بندهاي 

2    3 و1رعايت بندهاي 

 

1   3يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 3تا 

   
_______ 

سواد  -N21 L3  تميتفكر سيس –1
                             N32 L3    اطلاعاتي

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
به استاندارهاي چيدمان و پايبندي ‐ 3

 كشيقواعد نقشه

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ... 4..و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                  و نگرش هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت  ماشين ابزارتكنسين  

:وظيفه  03 كد وظيفه   گروه كاري تعمير و نصب و نگهداري 

هاي ابزارنصب ماشين كار 0304 كد كار   سطح شايستگي كار 

اندازي نصب و راه: استاندارد عملكرد كار
 . ابزار بر اساس دفترچه راهنماهايماشين

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

   ساعت 12 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

           .                                                                                                             زمان خشك شدن بتن در اين زمان در نظر گرفته نشده است: توجه 

  نصب دستگاه مطابق دفترچه راهنما: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه نقشه كار-3

 دستگاه-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 بتن انواع روغن و -5گيري  وسايل كنترل و اندازه-4عبه ابزار   ج-3 دفترچه راهنما -2 دستگاه  -1:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  لوله پليكا- لاتون- هاي فونداسيون پيچ– جرثقيل - تجهيزات اجراي فونداسيون- پيمانه- قيف-كاريمواد خنك

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت  ماشين ابزارتكنسين  

:وظيفه  03 كد وظيفه نصب و نگهداريتعمير و     گروه كاري 

هاي ابزارنصب ماشين كار 0304 كد كار   سطح شايستگي كار 

-طراحي چيدمان نصب ماشين: استاندارد عملكرد كار
 .هاي ابزار مطابق استاندارد

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، (      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3    نقشهباها و ابعاد فونداسيون خموقعيت طولي و عرضي سورا انطباق

2    نقشه باها موقعيت طولي و عرضي سوراخانطباق 

 

1    نقشهباها ي سوراخموقعيت طولي و عرضعدم انطباق 

ابعاد فونداسيون درست است،  -1
 و عرضي محور يموقيعت طول

.                          ها درست استسوراخ
 ابعاد فونداسيون اشتباه است، -2

 و عرضي محور يموقيعت طول
 .ها اشتباه است سوراخ

 – متر فنري –نقشه فونداسيون 
 لوله پليكا  -وسايل اجرا –بتن 

 300  × 60                             
                                              

  دقيقه240          زمان              

 1 اجراي فونداسيون دستگاه

3  هاي آناستقرار دستگاه در محل مربوطه و تراز بودن دستگاه و محكم بودن پيچ  

2  دستگاه در محل مربوطه استقرار  

 

1 
  محل مربوطه خارج از دستگاه استقرار 

 دستگاه در جاي مربوطه قرار -1
هاي آن گرفته، تراز شده و پيچ

.                       محكم شده است
 دستگاه در جاي مربوطه قرار -2
هاي آن شده و پيچنگرفته، تراز ن

.شده استن محكم  

 - گونياي مركب- تراز-جرثقيل
 جعبه ابزار -هاي فونداسيونپيچ

        لاتون- دستگاه - مهره-نصب
                                                   
                                                   

  دقيقه240  زمان                      

و نصب استقرار و تنظيم 
 دستگاه 

2 

3    دفترچه راهنما طبقمتعلقات دستگاه نصب و تنظيم 

2    دفترچه راهنما طبق متعلقات دستگاه نصب 

 

1 
متعلقات روي دستگاه ناقص بودن نصب   

متعلقات دستگاه روي دستگاه -1
.         نصب و تنظيم شده است

  متعلقات دستگاه روي -2
دستگاه  نصب و تنظيم نشده 

.است  

متعلقات دستگاه مطابق دفترچه 
گيري و  وسايل اندازه-راهنما

  كنترل برحسب نياز

  دقيقه120زمان 

نصب متعلقات مختلف 
 دستگاه

3 

3   شده در مخازن با دفترچه راهنماها و مايع خنك كاري ريخته انطباق نوع و حجم روغن

2   اهنمابا دفترجه رانطباق نوع روغن و مايع خنك كاري ريخته شده در مخازن 

 

1   عدم انطباق نوع روغن و مايع خنك كننده با دفترچه راهنما

ها نوع مايع خنك كاري و روغن  -1
مطابق دفترچه راهنماست و حجم آن 

.                                     كافي است
ها  نوع مايع خنك كاري و روغن  -2

مطابق دفترچه راهنما نيست و حجم 
.                             آن نامناسب است

                                               

انواع روغن مطابق دفترچه 
 مايع خنك كاري -راهنما

 مطابق دفترچه راهنما      

                 دقيقه160زمان        
       

پركردن مخازن روغن و 
 كاريمايع خنك

4 

3   هاي آن با دفترچه راهنماروشن شدن دستگاه و انطباق عملكرد كليه قسمت

2   

 

1   هاي آن با دفترچه راهنماروشن نشدن دستگاه يا عدم انطباق عملكرد كليه قسمت

شود و عملكرد  دستگاه روشن مي-1
هاي آن مطابق دفترچه كليه قسمت
.                                        راهنماست

شود و   دستگاه روشن نمي-2  
هاي آن مطابق عملكرد كليه قسمت
.دفترچه راهنمانيست  

 

  دقيقه60زمان 
 اندازي و آزمايش دستگاهراه 5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3   4 تا1رعايت بندهاي 

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4تا 

   
_______ 

 -N72 L3پذيري   مسئوليت–1
      N66 L3مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
     و محيط كار وسايل تميزكردن  - 3
 پايبندي به دستورالعمل ماشين -4

هاي ايستگيش
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                               4 و 3و ..2...و ..1... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                          هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت  ماشين ابزارتكنسين  

:وظيفه  03 كد وظيفه هاي ابزارتعمير و نگهداري ماشين    گروه كاري 

-تعمير و نصب و نگهداري  سيستم كار 0305 كد كار
  هاي هيدروليكي

  سطح شايستگي كار

انجام سرويس و : استاندارد عملكرد كار
نگهداري و تعميرات سيستم هيدروليكي بر اساس 

 .دفترچه راهنماي دستگاه و چك ليست

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت3 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  هاانجام سرويس و نگهداري طبق دستورالعمل و تكميل چك ليست: تاندارد عملكرد كارهاي اصلي اس شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 چك ليست-3 دستگاه  -2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 جعبه ابزار - روغن-روغن پمپ – روغن هيدروليك –ماشين ابزار داراي  سيستم هيدروليك :  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  فشارسنج كاليبره شده-بندي اجزاي آب- وسايل تنظيف- دستورالعمل نگهداري سيستم هيدروليك- نقشه سيستم هيدروليك-تعميرات

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره مليخانوادگينام و نام   

:حرفه  31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت  ماشين ابزارتكنسين  

:وظيفه  03 كد وظيفه هاي ابزارتعمير و نگهداري ماشين    گروه كاري 

-تعمير و نصب و نگهداري  سيستم كار 0305 كد كار
  هاي هيدروليكي

  سطح شايستگي كار

انجام سرويس و نگهداري و : استاندارد عملكرد كار
تعميرات سيستم هيدروليكي بر اساس دفترچه راهنماي 

 .دستگاه و چك ليست

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، (      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3   انجام صحيح سرويس و نگهداري ادواري و تكميل درست چك ليست

2   انجام صحيح سرويس و نگهداري ادواري

 

1 
م اشبتاه سرويس و نگهداري ادواريانجا  

سرويس و نگهداري درست انجام  -1
شده و چك ليست صحيح تكميل 

.                                           شده است
 سرويس و نگهداري درست انجام  -2

 .شده و چك ليست اشتباه است

 – نقشه سيستم هيدروليك
           چك  ليست-كاتالوگ

                                              
                                              

  دقيقه60زمان                          

سرويس ادواري  و نگهداري 
هاي هيدروليكسيستم  

1 

3   تشخيص صحيح عيب سيستم هيدروليك

2   تشخيص اشتباه عيب سيستم هيدروليك 

 

1   رفع عيب سيستم

عيب سيستم صحيح تشخيص  -1
                       . داده شده است

عيب سيستم اشتباه تشخيص  -2
. استداده شده   

                فشارسنج كاليبره شده    
                                                   
                                                   

  ساعت30   زمان                        

تشخيص عيب سيستم 
 هيدروليك

2 

3   رفع نشدن عيب سيستم

2   

 

1   

.    شده استعيب سيستم رفع -1
.ده استعيب سيستم رفع ش  -2  

 قطعات -جعبه ابزار تعميرات
بندي         اجزاي آب–يدكي 

                                              
  دقيقه90                       زمان 

رفع عيب و آزمايش سيستم 
 تعمير شده

3 

3   

2   

 

1 

   

  4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4تا 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
     و محيط كار وسايل تميزكردن  - 3
 پايبندي به دستورالعمل ماشين -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                  نوبتتاريخ ارزشيابي               :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت  ماشين ابزارتكنسين  

:وظيفه  03 كد وظيفه هاي ابزارتعمير و نگهداري ماشين    گروه كاري 

-تعمير و نصب و نگهداري  سيستم كار 0306 كد كار
  هاي پنوماتيكي

  سطح شايستگي كار

انجام سرويس و : استاندارد عملكرد كار
نگهداري و تعميرات سيستم پنوماتيكي بر اساس 

 .دفترچه راهنماي دستگاه و چك ليست

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت3 زمان -6ي استاندارد   وسايل ايمن- 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  هاانجام سرويس و نگهداري طبق دستورالعمل و تكميل چك ليست: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 چك ليست-3 دستگاه  -2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 -پنوماتيك نقشه سيستم -جعبه ابزار تعميرات - كمپرسور – پنوماتيكزار داراي  سيستم ماشين اب:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  فشارسنج كاليبره شده-بندي اجزاي آب- وسايل تنظيف-پنوماتيكدستورالعمل نگهداري سيستم 

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت  ماشين ابزارتكنسين  

:وظيفه  03 كد وظيفه هاي ابزارتعمير و نگهداري ماشين    گروه كاري 

-تعمير و نصب و نگهداري  سيستم كار 0306 كد كار
  هاي پنوماتيكي

  سطح شايستگي كار

انجام سرويس و نگهداري و : استاندارد عملكرد كار
تعميرات سيستم پنوماتيكي بر اساس دفترچه راهنماي 

 .ه و چك ليستدستگا

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
جهيزات، زمان، ابزار، مواد، ت(      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3   انجام صحيح سرويس و نگهداري ادواري و تكميل درست چك ليست

2  گهداري ادواريانجام صحيح سرويس و ن  

 

1 
 انجام اشبتاه سرويس و نگهداري ادواري

سرويس و نگهداري درست انجام  -1
شده و چك ليست صحيح تكميل 

.                                           شده است
 سرويس و نگهداري درست انجام  -2

 .ه استشده و چك ليست اشتبا

 – پنوماتيكنقشه سيستم 
  چك  ليست         -كاتالوگ

                                              
                                              

  دقيقه60                         زمان 

سرويس ادواري  و نگهداري 
پنوماتيكهاي سيستم  

1 

3  پنوماتيكتشخيص صحيح عيب سيستم   

2    پنوماتيكتشخيص اشتباه عيب سيستم 

 

1   رفع عيب سيستم

 عيب سيستم صحيح تشخيص -1
.                        داده شده است

 عيب سيستم اشتباه تشخيص -2
.داده شده  است  

فشارسنج كاليبره شده                    
                                                   
                                                   

  ساعت30                          زمان 

تشخيص عيب سيستم 
 پنوماتيك

2 

3   رفع نشدن عيب سيستم

2   

 

1   

.   استعيب سيستم رفع  شده -1
.  عيب سيستم رفع شده است-2  

 قطعات -جعبه ابزار تعميرات
بندي         اجزاي آب–يدكي 

                                              
  دقيقه90                       زمان 

رفع عيب و آزمايش سيستم 
 تعمير شده

3 

3   

2   

 

1 

   

  4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4تا 

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  يمني كار و كفش ا استفاده از لباس -2
     و محيط كار وسايل تميزكردن  - 3
 پايبندي به دستورالعمل ماشين -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:ي                                 نوبتتاريخ ارزشياب:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت  ماشين ابزاركارگر ماهر  

:وظيفه  04 كد وظيفه كاري به روش دريلتوليد    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  ايهاي استوانهسوراخكاري سوراخ كار 0401 كد كار

- سوراخكاري بر سوراخ: استاندارد عملكرد كار
اي روي قطعات فولادي به وسيله دستگاه هاي استوانه

 .ISO 286  دريل مطابق نقشه با تولرانس 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت4 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5ر تجهيزات استاندارد و آماده به كا

  ISO 286  ها براساس تولرانس موقعيت سوراخ- ISO286 2           ها براساس    قطر سوراخ-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 

 قطعه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

كش  سوزن خط- آچار تخت- تراز– دستگاه دريل با تجهيزات انواع مته طبق نقشه - قطعه كار-نقشه كار:  تجهيزات مورد نياز انجام كار ابزار و-5

 كشي سوزن خط– 400 ×400 صفحه صافي كارگاهي - گرمي200 چكش – 05/0 كوليس -كشي فلزي خط- گونياي فلزكاري -نشانسنبه-دارپايه

:رتبط در گروه كاري تكاليف كاري م-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت  ماشين ابزاركارگر ماهر  

:وظيفه  04 كد وظيفه   گروه كاري  كاريتوليدقطعات به روش دريل 

  سطح شايستگي كار  ايهاي استوانهسوراخكاري سوراخ كار 0401 كد كار

هاي سوراخكاري بر سوراخ: اراستاندارد عملكرد ك
اي روي قطعات فولادي به وسيله دستگاه دريل استوانه

 .ISO 286  مطابق نقشه با تولرانس 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاصشاخ(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، (      

...)مكان و   

 مراحل كار  رديف

3  .قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است  

2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار به لحاظ شكل، ابعاد  -1
و جنس درست انتخاب شده  

                                .           است
 قطعه كار به لحاظ شكل،   -2

 .ابعاد و جنس اشتباه  است

                          05/0كوليس 
                                              
                                              

  دقيقه5                        زمان 

طعه كار اوليهبررسي ق  1 

3  كشي و سنبه نشان كاريانجام صحيح خط  

2   

 

1 

كاريكشي باسنبه نشان انجام اشتباه خط  

كشي و سنبه نشان خط -1
.         استكاري مطابق نقشه 

كشي و خط -2                
.  سنبه نشان كاري اشتباه است

                .  

كش  سوزن خط-آچار تخت
 گونياي - 60ننشاسنبه-دارپايه

 -كشي فلزي خط-فلزكاري 
 صفحه - گرمي200چكش 

 – 400 ×400صافي كارگاهي 
                      كشيسوزن خط

                                              
  ساعت60                  زمان 

سازي قطعه كارآماده   2 

3   انتخاب قطر و عده دوران صحيح  و محكم و افقي بودن قطعه كار

2   

 

1   انتخاب اشتباه قطر و محكم نبودن قطعه كار

قطر مته و عده دوران -1
صحيح و قطعه كار كامل افقي 

   .     شده استو محكم بسته 
 قطر مته و عده دوران   -2

اشتباه و قطعه كار كامل افقي 
.و محكم بسته   نشده است   

                                 1/0تراز 
  دقيقه25        زمان                سازي دستگاه و بستن آماده

 قطعه كار
3 

3   انجام سوراخ كاري با قطر و طول مطابق نقشه و كيفيت سطح و شكل هندسي قابل قبول

2   بق نقشهانجام سوراخ كاري با قطر و طول مطا

 

1   انجام سوراخ كاري با قطر و طول خارج از نقشه

ها از نظر قطر و عمق و  سوراخ-1
شكل هندسي مطابق كيفيت و 
.                                   نقشه است

ها از نظر قطر و عمق   سوراخ-2  
و كيفيت و شكل هندسي مطابق 

.                                  نقشه نيست
               

 

  دقيقه150زمان   كاريانجام عمليات سوراخ 4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3   4 تا1رعايت بندهاي 

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 -N72 L1پذيري   مسئوليت–1
      N66 L1مديريت مواد و تجهيزات    

  كار و كفش ايمني  استفاده از لباس -2
     و محيط كار وسايل تميزكردن  - 3
 پايبندي به دستورالعمل ماشين -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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                              تحليل استاندارد عملكرد كار       1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت  ماشين ابزاركارگر ماهر  

:وظيفه  04 كد وظيفه كاري به روش دريل قطعاتتوليد    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  خزينه كاري كار 0402 كد كار

خزينه كاري سوراخها : استاندارد عملكرد كار
قشه با دريل مطابق نروي قطعات فولادي به وسيله 

 .ISO 286  تولرانس 

 

آلات و  ابزار-c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  ISO 286  ها براساس تولرانس موقعيت سوراخ- ISO286 2         ها براساس    قطر سوراخ-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 قطعه كار-2هده      مشا-1:  ابزار ارزشيابي-4

كش  سوزن خط- آچار تخت- تراز– طبق نقشه  و مته خزينهانواع مته - دستگاه دريل با تجهيزات - قطعه كار-نقشه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 كشي سوزن خط– 400 ×400كارگاهي  صفحه صافي - گرمي200 چكش – 05/0 كوليس -300كشي فلزي خط- گونياي فلزكاري -نشانسنبه-دارپايه

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه  L1 سطح صلاحيت  ماشين ابزارهر كارگر ما 

:وظيفه  04 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش دريل    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  خزينه كاري كار 0402 كد كار

خزينه كاري سوراخها روي : استاندارد عملكرد كار
  قطعات فولادي به وسيله دريل مطابق نقشه با تولرانس 

ISO 286. 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(رد استاندا    نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3  .قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است  

2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار به لحاظ شكل، ابعاد  -1
و جنس درست انتخاب شده  

                                       .    است
  قطعه كار به لحاظ شكل،  -2

 .ابعاد و جنس اشتباه  است

                                   05/0كوليس 
                                                       
                                                    

  دقيقه5زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كشي و سنبه نشان كاريانجام صحيح خط  

2   

 

1 

كشي باسنبه نشان كاريم اشتباه خطانجا  

كشي و سنبه نشان  خط-1
.        كاري مطابق نقشه  است

كشي و سنبه نشان  خط-2
.                 كاري اشتباه است

.  

-سنبه-داركش پايه سوزن خط-

- خط-اري  گونياي فلزك- 60نشان

 - گرمي200 چكش -كشي فلزي
 – 400 ×400صفحه صافي كارگاهي 

                          كشي     سوزن خط
                                                       
  ساعت60     زمان                          

و سازي قطعه كارآماده
 بستن قطعه كار

2 

3   انتخاب قطر و عده دوران صحيح  و محكم و افقي بودن قطعه كار

2   محكم بودن قطعه كار و افقي بودن آن

 

1 
طعه كارنبودن ق و افقي محكم   

 عده  مته خزينه و قطر مته و-1
دوران صحيح و قطعه كار 
كامل افقي و محكم بسته   

                         .  شده است
   قطر مته و عده دوران -2

افقي اشتباه و قطعه كار كامل 
.و محكم بسته   نشده است   

                      آچار تخت -0 /1تراز 
                                                       

  دقيقه25زمان      

 عمليات سازيآماده
-كاري و خزينهسوراخ

  كاري
3 

3    مطابق نقشه خزينه كاري و پليسه كاري انجام 

2    مطابق نقشهخزينه كاريانجام 

 

1    خارج از نقشهخزينه كاري انجام 

عمليات خزينه كاري مطابق  -1
.                          استنقشه انجام 

مطابق عمليات خزينه كاري   -2
.                                  نقشه نيست

               

 

  دقيقه150زمان 
-انجام عمليات سوراخ

 كاري
4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1د عدم رعايت بن

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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د كار                                    تحليل استاندارد عملكر1-8نمون برگ    

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  04 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش دريل    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  هاي مخروطيكاري سوراخسوراخ كار 0403 كد كار

هاي كاري سوراخسوراخ: استاندارد عملكرد كار
 دريل ا دستگاهمخروطي روي قطعات فولادي ب

 .m   ISO 276-مطابق نقشه با تولرانس

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° استاندارد و دماي  تهويه-3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت5/2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   ISO276-m                  ها مطابق نقشه با تولرانسابعاد و موقعيت سوراخ: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

:ر نمونه و نقشه كا-3

 كارنمونه -2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

-داركش پايه سوزن خط- آچار تخت- تراز– انواع مته طبق نقشه - دستگاه دريل با تجهيزات - قطعه كار-نقشه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 رل مخروط داخليت فرمان كن-كشي سوزن خط– 400 ×400 صفحه صافي كارگاهي - گرمي200 چكش – 05/0 كوليس -300كشي فلزي خط- گونياي فلزكاري -نشانسنبه

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:           نوبتتاريخ ارزشيابي                      :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230191 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  04 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش دريل    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  هاي مخروطيكاري سوراخسوراخ كار 0403 كد كار

هاي كاري سوراخسوراخ: استاندارد عملكرد كار
مخروطي روي قطعات فولادي با دستگاه دريل مطابق نقشه 

 .m   ISO 276-با تولرانس

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3  . تغيير شكل استقطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون  

2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار به لحاظ شكل، ابعاد  -1
و جنس درست انتخاب شده  

.                                           است
  قطعه كار به لحاظ شكل،  -2

 .ابعاد و جنس اشتباه  است

                                   05/0كوليس 
                                                       
                                                       

      دقيقه5زمان                                 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كشي و سنبه نشان كاريانجام صحيح خط  

2   

 

1 

كشي باسنبه نشان كاريانجام اشتباه خط  

كشي و سنبه نشان  خط-1
.        استكاري مطابق نقشه  

كشي و سنبه نشان  خط-2
.                 كاري اشتباه است

.  

-سنبه-داركش پايه سوزن خط-

- خط- گونياي فلزكاري - 60نشان

 - گرمي200 چكش -كشي فلزي
 – 400 ×400صفحه صافي كارگاهي 

                          كشي     سوزن خط
                                                       
  ساعت25     زمان                          

كارسازي قطعهآماده   2 

3   انتخاب قطر و عده دوران صحيح  و محكم و افقي بودن قطعه كار

2   

 

1   قطر و عده دوران اشتباه و قطعه كار محكم و افقي بسته نشده

قطر مته و مته خزينه و  عده -1
دوران صحيح و قطعه كار كامل 
.     افقي و محكم بسته   شده است

   قطر مته و عده -2                      
دوران اشتباه و قطعه كار كامل 

.افقي و محكم بسته   نشده است   

                      آچار تخت -0 /1تراز 
                                                       

  دقيقه150   زمان                              

سازي دستگاه و آماده
 بستن قطعه كار

3 

3  و كيفيت سطح و شكل هندسي قابل قبول مطابق نقشه  ايكاري پلهسوراخانجام   

2    مطابق نقشهاي پله كاري سوراخانجام

 

1     خارج از نقشهاي پله كاريسوراخانجام 

سوراخ از نظر ابعاد و كيفيت و  -1
انجام  مطابق نقشه شكل هندسي 

                        .               است
سوراخ از نظر ابعاد و كيفيت   -2

.               مطابق نقشه نيستشكل 
                                   

 

  دقيقه75زمان 
 كاريانجام سوراخ

 اي هر دو قطعه پله
4 

3   .شودفرمان تا حد برو داخ مي

2   

 

1   .شودفرمان از حد برو بيشتر داخل مي

 فرمان ابعاد و سوراخ را صحيح -1
.                               دهدنشان مي

 فرمان ابعاد و سوراخ اشتباه -2
.دهدنشان مي  

فرمان مخروط داخلي                       
 دقيقه  30 زمان                                

   
كاري انجام سوراخ

 مخروطي يك قطعه 
5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1 بند عدم رعايت

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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لكرد كار                                    تحليل استاندارد عم1-8نمون برگ    

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  04 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش دريل    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  هاي قابل تنظيم داخل تراشي با مته كار 0404 كد كار

داخل تراشي قطعات : استاندارد عملكرد كار
با دستگاه دريل مطابق نقشه فولادي با مته قابل تنظيم  

 .m    ISO 2768-با تولرانس

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3  لوكس  400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت5/2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   ISO2768-m                 ها مطابق نقشه با تولرانس ابعاد و موقعيت سوراخ: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: و نقشه كار نمونه-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - آچار تخت- تراز– انواع مته طبق نقشه -)مته قابل تنظيم(مته لنگ  – دستگاه دريل با تجهيزات - قطعه كار-نقشه كار : ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5
  -كشي سوزن خط– 400 ×400 صفحه صافي كارگاهي - گرمي200 چكش – 05/0 كوليس -300كشي فلزي خط-زكاري  گونياي فل-نشانسنبه-داركش پايهسوزن خط

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:                        نوبتتاريخ ارزشيابي         :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  04 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش دريل    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  هاي قابل تنظيم داخل تراشي با مته كار 0404 كد كار

داخل تراشي قطعات فولادي با : استاندارد عملكرد كار
   m-مته قابل تنظيم  با دستگاه دريل مطابق نقشه با تولرانس

ISO 276. 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3  .ق نقشه است و بدون تغيير شكل استقطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطاب  

2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار به لحاظ شكل، ابعاد  -1
و جنس درست انتخاب شده  

.                                           است
  قطعه كار به لحاظ شكل،  -2

 .ابعاد و جنس اشتباه  است

                                   05/0كوليس 
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كشي و سنبه نشان كاريانجام صحيح خط  

2   

 

1 

كشي باسنبه نشان كاريانجام اشتباه خط  

كشي و سنبه نشان  خط-1
.        كاري مطابق نقشه  است

كشي و سنبه نشان  خط-2
.                 كاري اشتباه است

.  

-سنبه-داركش پايه سوزن خط-

- خط- گونياي فلزكاري - 60نشان

 - گرمي200 چكش -كشي فلزي
 – 400 ×400صفحه صافي كارگاهي 

                          كشي     سوزن خط
                                                       
  ساعت25     زمان                          

كارسازي قطعهآماده   2 

3   انجام صحيح تنظيم مته و لنگ و عده دوران و محكم و افقي بودن قطعه كار

2   انجام صحيح تنظيم مته لنگ و محكم و افقي بودن قطعه كار

 

1   انجام اشتباه تنظيم مته لنگ

تنظيم صحيح مته لنگ و عده -1
ران و محكم بودن افقي بودن دو

     .        قطعه كار صحيح است
تنظيم اشتباه مته لنگ و عده    -2

 دوران شل بودن قطعه 

                      آچار تخت -0 /1تراز 
                                                       

  دقيقه15                                زمان 

سازي دستگاه و آماده
 بستن قطعه كار

3 

3  و كيفيت سطح و شكل هندسي قابل قبول مطابق نقشه  داخل تراشيانجام   

2   بق نقشه مطاداخل تراشيانجام 

 

1     خارج از نقشهداخل تراشيانجام 

 سوراخ از نظر ابعاد و كيفيت و -1
شكل هندسي  مطابق نقشه انجام 

.                                       تاس
  سوراخ از نظر ابعاد و كيفيت -2

.              شكل  مطابق نقشه نيست
                                   

)مته قابل تنظيم( مته لنگ   

  دقيقه45زمان 

و كاري انجام سوراخ
تراشي با مته داخل

 قابل تنظيم

4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : گي انجام كارمعيار شايست
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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                    تحليل استاندارد عملكرد كار                 1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  04 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش دريل    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  برقوكاري ماشين  كار 0405 كد كار

برقوكاري ماشيني قطعات : استاندارد عملكرد كار
فولادي به وسيله دستگاه دريل مطابق نقشه با 

 .f    ISO 2768-انستولر

 

ت و  ابزارآلا-c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   ISO2768-m                 ها مطابق نقشه با تولرانس  موقعيت سوراخ-انطباق قطر سوراخ با فرمان: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1: يابي ابزار ارزش-4

 سوزن - آچار تخت- تراز– انواع مته طبق نقشه -برقو براساس نقشه – دستگاه دريل با تجهيزات - قطعه كار-نقشه كار : ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  -كشي سوزن خط– 400 ×400 صفحه صافي كارگاهي - گرمي200 چكش – 05/0 كوليس -300كشي فلزي خط- گونياي فلزكاري -نشانسنبه-داركش پايهخط

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  04 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش دريل    گروه كاري 

ح شايستگي كارسط  برقوكاري ماشين  كار 0405 كد كار   

برقوكاري ماشيني قطعات : استاندارد عملكرد كار
    f-فولادي به وسيله دستگاه دريل مطابق نقشه با تولرانس

ISO 2768. 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3  .قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است  

2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار به لحاظ شكل، ابعاد  -1
جنس درست انتخاب شده  و 

.                                           است
  قطعه كار به لحاظ شكل،  -2

 .ابعاد و جنس اشتباه  است

                                   05/0كوليس 
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كشي و سنبه نشان كاريانجام صحيح خط  

2   

 

1 

كشي باسنبه نشان كاريانجام اشتباه خط  

كشي و سنبه نشان  خط-1
.        كاري مطابق نقشه  است

كشي و سنبه نشان  خط-2
.                 كاري اشتباه است

.  

سوزن  - 30 °كشسوزن خط -
 - 60نشانسنبه-داركش پايهخط

 30كشي فلزيخط-گونياي فلزكاري 
 صفحه - گرمي200 چكش -سانت

 سوزن – 400 ×400صافي كارگاهي 
                                    كشي     خط

                                                       
  دقيقه30 زمان                          

كارسازي قطعهآماده   2 

3   انتخاب قطر و عده دوران صحيح و كار محكم و افقي بسته شده

2  ر محكم و افقي بسته شدهانتخاب قطر صحيح و كا  

 

1   انتخاب اشتباه قطر برقو

قطر برقوي انتخابي و عده -1
دوران قطعه كار صحيح و كار 
   .محكم و افقي بسته شده است

قطر برقو و عده دوران و بستن -2
.قطعه كار اشتباه است  

                      آچار تخت -0 /1تراز 
                                                       

  دقيقه25                                زمان 

سازي دستگاه و آماده
 بستن قطعه كار

3 

3  .شودشود و فرمان نرو داخل نميفرمان برو داخل سوراخ مي  

2   .شودفرمان برو و نرو داخل سوراخ نمي

 

1  .شودفرمان برو و نرو هردو داخل سوارخ مي  

 سوراخ از نظر ابعاد و كيفيت و -1
شكل هندسي  مطابق نقشه انجام 

.                                       است
  سوراخ از نظر ابعاد و كيفيت -2

.              طابق نقشه نيستشكل  م
                                   

 فرمان كنترل سوراخ

  دقيقه60زمان 
كاري و انجام سوراخ

  برقوكاري
4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4    كار  و محيط وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4...ل  از مراح2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:        نوبتتاريخ ارزشيابي                         :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  04 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش دريل    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  يني قلاويز كاري ماش كار 0406 كد كار

قلاويزكاري قطعات به : استاندارد عملكرد كار
  ساعت2وسيله دستگاه دريل مطابق نقشه در زمان 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  ISO2768-m               ها مطابق نقشه با تولرانس  موقعيت سوراخ-انطباق سوراخ قلاويز شده  با فرمان: لكرد كارهاي اصلي استاندارد عم شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - تراز– انواع مته طبق نقشه - مكانيزم قلاويزكاري ماشيني–قلاويز ماشيني  –ل با تجهيزات  دستگاه دري- قطعه كار-نقشه كار:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5
-  سوزن خط– 400 ×400 صفحه صافي كارگاهي - گرمي200 چكش – 05/0 كوليس -300كشي فلزي خط- گونياي فلزكاري -نشانسنبه-داركش پايه سوزن خط-آچار تخت

  -كشي

:وه كاري تكاليف كاري مرتبط در گر-6

67



 

 
                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  04 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش دريل    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  قلاويز كاري ماشيني  كار 0406 كد كار

اري قطعات به وسيله قلاويزك: استاندارد عملكرد كار
  ساعت2دستگاه دريل مطابق نقشه در زمان 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3  .قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است  

2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار به لحاظ شكل، ابعاد  -1
و جنس درست انتخاب شده  

.                                           است
  قطعه كار به لحاظ شكل،  -2
 .اد و جنس اشتباه  استابع

                                   05/0كوليس 
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كشي و سنبه نشان كاريانجام صحيح خط  

2   

 

1 

كشي باسنبه نشان كاريانجام اشتباه خط  

كشي و سنبه نشان  خط-1
.        كاري مطابق نقشه  است

كشي و سنبه نشان  خط-2
.                 كاري اشتباه است

.  

 °كش سوزن خط -300كش فلزي  خط-
 60نشانسنبه-داركش پايه سوزن خط- 30

 30كشي فلزيخط-فلزكاري  گونياي -
 صفحه صافي - گرمي200 چكش -سانت

كشي   سوزن خط– 400 ×400كارگاهي 
                                                              
                                                              

  دقيقه30 زمان                     

كارطعهسازي قآماده   2 

3   انتخاب قطر و عده دوران صحيح و كار محكم و افقي بسته شده

2   

 

1  و محكم نبودن قطعه كارانتخاب اشتباه قطر   

 صحيح و و عده دورانمته قطر -1
 قطعه كار محكم و افقي بسته شده 

                                     .  است
 واشتباه و عده دوران قطر مته -2

. استشلبستن قطعه كار   

                      آچار تخت -0 /1تراز 
                                                       

  دقيقه30                                زمان 

سازي دستگاه و آماده
 بستن قطعه كار

3 

3  .شودشود و فرمان نرو داخل نميفرمان برو داخل مي  

2   

 

1  .شودفرمان برو و نرو هردو داخل مي  

فرمان ابعاد سوراخ قلاويز شده  -1
.             دهدرا صحيح نشان مي

فرمان ابعاد سوراخ قلاويز شده   -2
.                  دهدرا اشتباه نشان مي

                               

 فرمان كنترل  -قلاويز ماشيني     
  مكانيزم قلاويز كاري ماشيني-مهره

  دقيقه60زمان 

كاري و انجام سوراخ
  كاريقلاويز

4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 

حيطي و نگرشم  

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 ، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش هاي غيرفني از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

      ز مراحل كار ا2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  روتراشي كار 0501 كد كار

روتراشي قطعات با : لكرد كاراستاندارد عم
 دستگاه تراش مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه90 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

 Ra=0.8 كيفيت سطوح -ISO2768-m 2      تولرانس ابعادي طبق استاندارد -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1: شيابي ابزار ارز-4

 - ميليمتر150با گسترده  05/0 كوليس - قطعه كار- نقشه كار-رنده روتراشي -دستگاه تراش يكمتري با متعلقات:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5
   زيرپايي- عينك محافظ و كفش ايمني-وسايل تميز كردن و روغن كاري

:ط در گروه كاري تكاليف كاري مرتب-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  روتراشي كار 0501 كد كار

روتراشي قطعات با دستگاه : استاندارد عملكرد كار
 تراش مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ان، مكان و ابزار، مواد، تجهيزات، زم(  

 مراحل كار  رديف

3  .قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است  

2   

 

1 
ه هر موردتشخيص اشتبا  

از نظر مشخصات قطعه كار  -1
.                                    استدرست

 از نظر مشخصات  قطعه كار  -2
 .اشتباه  است

 ميليمتر  150 با گستره 05/0كوليس  
                                                       
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3   تنظيم صحيح رنده تعداد دور و پيشروي

2   

 

1   تنظيم اشتباه هر مورد

تنظيمات دستگاه درست  -1
.                                 است

 اشتباه تنظيمات دستگاه  -2
.                  .است  

 –دستگاه     تراش  يكمتري با متعلقات 
                                   وسايل روغنكاري

                                                              
  دقيقه10       زمان                               

دستگاهسازي آماده   2 

3  مركز بودن و تيز بودن رندهكوتاه، محكم، هم  

2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

درست بودن زواياي رنده و -1
                      .بستن صحيح آن 

اشبتاه بودن زواياي رنده و بستن -2
 اشتباه آن

 سنگ ابزار روميزي -رنده روتراشي
                   شابلن  رنده–با متعلقات 

                                                       
  دقيقه20                         زمان 

 ابزارسازي آماده 3 

3   بستن محكم، كوتاه و بدون لنگي قطعه كار

2   

 

1   درست نبودن هريك از موارد

قطعه كار درست بسته شده  -1
.                                           است

قطعه كار اشتباه بسته شده   -2 
                                           .است

      

 

  دقيقه5زمان 
 4  ربستن قطعه كا

3   انجام روتراشي مطابق تولرانس و كيفيت سطح نقشه

2   انجام روتراشي مطابق تولرانس نقشه

 

1   ز تولرانس نقشهانجام روتراشي خارج ا

.     روتراشي قطعه درست است-1
. روتراشي قطعه اشتباه است-2   

 

  دقيقه50زمان 
انجام عمليات 

 روتراشي
5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:ي                                 نوبتتاريخ ارزشياب:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  تراشيپيشاني  كار 0502 كد كار

پيشاني تراشي قطعات با : استاندارد عملكرد كار
 دستگاه تراش مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

 Ra=0.8 كيفيت سطوح -ISO2768-m2      تولرانس ابعادي طبق استاندارد -1 :ملكرد كارهاي اصلي استاندارد ع شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

با گسترده  05/0 كوليس - قطعه كار- نقشه كار-تراشيپيشاني  رنده -دستگاه تراش يكمتري با متعلقات:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   زيرپايي- عينك محافظ و كفش ايمني- وسايل تميز كردن و روغن كاري- ميليمتر150

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:يابي                                 نوبتتاريخ ارزش:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  ني تراشيپيشا كار 0502 كد كار

پيشاني تراشي قطعات با دستگاه : استاندارد عملكرد كار
 تراش مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3  .قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است  

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد

صات قطعه كار از نظر مشخ -1
.                                  درست  است

  قطعه كار از نظر مشخصات  -2
 .اشتباه  است

 ميليمتر  150 با گستره 05/0كوليس  
                                                       
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3   تنظيم صحيح رنده تعداد دور و پيشروي

2   

 

1   تنظيم اشتباه هر مورد

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

يمات دستگاه  اشتباه  تنظ-2
.                  .است  

 –دستگاه  تراش  يكمتري با متعلقات 
                                   وسايل روغنكاري

                                                              
  دقيقه5       زمان                               

سازي دستگاهآماده   2 

3  مركز بودن و تيز بودن رندهكوتاه، محكم، هم  

2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

درست بودن زواياي رنده و -1
.                      بستن صحيح آن 

اشبتاه بودن زواياي رنده و بستن -2
 اشتباه آن

 سنگ ابزار -تراشيپيشاني رنده 
  شابلن  رنده    –روميزي با متعلقات 

                                                       
  دقيقه20        زمان                           

 سازي ابزارآماده 3 

3   بستن محكم، كوتاه و بدون لنگي قطعه كار

2   

 

1   درست نبودن هريك از موارد

 قطعه كار درست بسته شده -1
                         .                  است

  قطعه كار اشتباه بسته شده -2 
.                                           است

      

 

  دقيقه5زمان 
 4  بستن قطعه كار

3   تراشي مطابق تولرانس و كيفيت سطح نقشهپيشاني انجام 

2   تراشي مطابق تولرانس نقشهپيشاني انجام 

 

1   تراشي خارج از تولرانس نقشهپيشاني انجام 

رست تراشي قطعه دپيشاني  -1
                                    .   است

تراشي قطعه اشتباه پيشاني  -2
.است  

 

دقيقه 85زمان  
پيشاني انجام عمليات 
 تراشي

5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1ندهاي رعايت ب  

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 مل ماشينپايبندي به دستورالع

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزار ماهر كارگر   L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  زنيمته مرغك كار 0503 كد كار

 قطعات با زنيمته مرغك: استاندارد عملكرد كار
 دستگاه تراش مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400ر يكنواخت به شدت  نو-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت5/1 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

    ISO2768-m           تولرانس ابعادي طبق استانداردهاي جاي مرغك براساس اندازه-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

 Ra=0.8 كيفيت سطوح - 2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - انواع مته مرغك– كلاهك مته -سه نظام مته و آچار مخصوص -دستگاه تراش يكمتري با متعلقات:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   زيرپايي- عينك محافظ و كفش ايمني- روغن كاري- وسايل تميز كردن ها مته و پيش- ميليمتر150با گستره  05/0 كوليس -طعه كار ق-نقشه كار

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6

73



 

 

 

 
                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  زنيمته مرغك كار 0503 كد كار

زني قطعات با دستگاه مته مرغك: استاندارد عملكرد كار
 تراش مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3  .قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است  

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد

از نظر مشخصات قطعه كار  -1
.                                  درست  است

  قطعه كار از نظر مشخصات  -2
 .اشتباه  است

 ميليمتر  150 با گستره 05/0كوليس  
                                                       
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كاري دستگاه  و روغنتنظيم صحيح تعداد دور  

2   تنظيم صحيح تعداد دور

 

1   تنظيم اشتباه هر مورد

 تنظيمات دستگاه درست -1
          .                       است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

 –دستگاه  تراش  يكمتري با متعلقات 
                                   وسايل روغنكاري

                                                              
  دقيقه5       زمان                               

سازي دستگاهمادهآ   2 

3   محكم بودن مته مرغك در سه نظام مته و سه نظام مته در گلويي مرغك

2   

 

1   محكم نبودن هر مورد

مته مرغك درست بسته شده -1
                      .                است 

مته مرغك اشتباه بسته شده -2
.است  

 -نظام  مته  با آچار   سه -مته مرغك
   رنده كف تراشي                           

                                                       
  دقيقه20                               زمان 

 سازي ابزارآماده 3 

3  ه كاربستن محكم، كوتاه و بدون لنگي قطع  

2   

 

1   درست نبودن هريك از موارد

 قطعه كار درست بسته شده -1
.                                           است

  قطعه كار اشتباه بسته شده -2 
.                                           است

      

 

  دقيقه5زمان 
 4  بستن قطعه كار

3   يت سطح قطعه با نقشهانطباق ابعاد و كيف

2   

 

1   خارج از نقشه بودن ابعاد و كيفيت سطح قطعه 

قطعه كار درست كف تراشي   -1
.                                شده است

قطعه كار اشتباه كف تراشي  -2
.استشده   

 

  دقيقه20زمان
 كارسازي قطعهآماده 5 

3   ها ها و سوراخيت سطح جاي مرغكها و كيفصحيح بودن ابعاد، تولرانس

2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

كاري  مته مرغك زني و سوراخ-1
.                       قطعه درست است

-خزني و سورا مته مرغك -2 
.كاري قطعه اشتباه است  

 

  دقيقه50زمان 

انجام عمليات مته 
زني و مرغك

 سوراخكاري
6 

3  4 تا1دهاي رعايت بن  

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 ل ماشينپايبندي به دستورالعم

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزار ماهر كارگر   L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  شيارزني كار 0504 كد كار

شيارزني  قطعات با : استاندارد عملكرد كار
 دستگاه تراش مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 به شدت  نور يكنواخت-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت 2  زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

 Ra=1.6 سطح پرداخت -ISO2768-m  2      تولرانس ابعادي طبق استاندارد -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - قطعه كار- نقشه كار- رنده شيار همراه با نگهدارنده مخصوص-دستگاه تراش يكمتري با متعلقات:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   زيرپايي-محافظ و كفش ايمني عينك - روغن كاري- ميليمتر150با گستره  05/0كوليس 

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  شيارزني كار 0504 كد كار

شيارزني  قطعات با دستگاه : استاندارد عملكرد كار
 تراش مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن ملكردشرايط ع
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3  .قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است  

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد

به لحاظ شكل، ابعاد قطعه كار  -1
.    است و جنس درست انتخاب شده

به لحاظ شكل، كار   قطعه  -2
 .ابعاد و جنس اشتباه است

 ميليمتر  150 با گستره 05/0كوليس  
                                                       
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                زمان                 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كاري دستگاه  روغن پيشروي و تنظيم صحيح دور و  

2    و پيشرويتنظيم صحيح دور

 

1  دور يا پيشرويتباه تنظيم اش  

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

 –گاه  تراش  يكمتري با متعلقات دست
                                   وسايل روغنكاري

                                                              
  دقيقه5       زمان                               

سازي دستگاهآماده   2 

3   كوتاه، محكم  و بدون لنگي قطعه كار

2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

درست بودن زواياي رنده و -1
.                         بستن صحيح آن 

 اشتباه بودن زواياي رنده و -2
.بستن اشتباه آن   

رنده  شيار تراشي با نگهدارنده 
 دستگاه  –اي  زير رنده–مخصوص 

                 سنگ روميزي با متعلقات
  دقيقه25                               زمان 

 سازي ابزارآماده 3 

3   بستن محكم، كوتاه و بدون لنگي قطعه كار

2   

 

1   درست نبودن هريك از موارد

 قطعه كار درست بسته شده -1
.                                           است

 شده   قطعه كار اشتباه بسته-2 
.                                           است

      

 

  دقيقه5زمان 
 4  بستن قطعه كار

3   انجام شيرازني مطابق تولرانس و كيفيت سطح نقشه 

2   انجام شيارزني مطابق نقشه

 

1   انجام شيارزني خارج از تولرانس نقشه 

مشخصات شيارها درست  -1
.                                       است

.يارها اشتباه استمشخصات ش -2  

 

  دقيقه65زمان
انجام عمليات شيار 

 تراشي
5 

3   طول قسمت جدا شده صحيح و بدون زائده

2   صحيح بودن طول قسمت جدا شده

 

1   طول قسمت جدا شدهاشتباه بودن 

 .برش انجام شده درست است -1
.برش انجام شده اشتباه است -2  

 رنده برش

برشام عمليات انج  دقيقه10زمان   6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:ي                                 نوبتتاريخ ارزشياب:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

ايستگي كارسطح ش  زنيآج كار 0505 كد كار   

زني  قطعات با آج: استاندارد عملكرد كار
 دستگاه تراش مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه90 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

 طول آج مطابق نقشه -2 مطابق نقشهج  ظاهر آ-1 :هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 150 با گستره 05/0 كوليس - قطعه كار- نقشه كار- زني قلم آج-دستگاه تراش يكمتري با متعلقات:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   زيرپايي- عينك محافظ و كفش ايمني- روغن كاري-ميليمتر

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  زنيآج كار 0505 كد كار

زني  قطعات با دستگاه تراش آج: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد    ايج ممكننت   شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3  .قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است  

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد

از نظر مشخصات قطعه كار  -1
.                                    استدرست

  نظر مشخصاتاز  قطعه كار  -2
 .اشتباه است

 ميليمتر  150 با گستره 05/0كوليس  
                                                       
                                                       
                                                       

  دقيقه    5مان                                 ز

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كاري دستگاه تنظيم صحيح دور و پيشروي و  روغن  

2   تنظيم صحيح دور و پيشروي

 

1  يتنظيم اشتباه دور يا پيشرو  

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

 – با متعلقات دستگاه  تراش  يكمتري
                                   وسايل روغنكاري

                                                              
  دقيقه5       زمان                               

سازي دستگاهآماده   2 

3    زاويه و محكم بودن آن- طول-زني از لحاظ ارتفاعآجتنظيم صحيح قلم

2    زاويه و محكم بودن –زني از لحاظ طول آجتنظيم صحيح قلم

 

1   تنظيم اشتباه طول يا زاويه يا شل بودن قلم آج

زني درست بسته شده آجقلم-1
               .                        است

زني اشتباه بسته شده آجقلم-2
.است  

                               زير-زنيآجقلم 
  دقيقه5                  زمان   سازي ابزارمادهآ 3 

3   بستن محكم، كوتاه و بدون لنگي قطعه كار

2  بستن محكم، كوتاه قطعه كار

 

1  كار يا بلند بودن آنشل بودن قطعه  

 قطعه كار درست بسته شده -1
.                                           است

ه كار اشتباه بسته شده   قطع-2 
.                                           است

      

 

  دقيقه5زمان   4  بستن قطعه كار

3   انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطعه بر اساس نقشه

2   

 

1   خارج از نقشه بودن ابعاد و كيفيت سطح قطعه 

. سازي قطعه درست استآماده -1
.سازي قطعه اشتباه استآماده -2  

  رنده شيار-رنده كف تراشي

  دقيقه35زمان
 سازي قطعه كارآماده 5 

3   طول آج مطابق نقشه و ظاهر آج مناسب

2   مناسب بودن ظاهر آج

 

1   مناسب نبودن ظاهر آج

 انجام شده زني درستآج  -1
                                         .است

 انجام شده  زني اشتباهآج – 2
.است  

 

آج زنيانجام عمليات   دقيقه35زمان   6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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د كار                                    تحليل استاندارد عملكر1-8نمون برگ    

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  داخل تراشي كار 0506 كد كار

تراشي  قطعات با داخل: استاندارد عملكرد كار
 دستگاه تراش مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه90 زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5آماده به كار تجهيزات استاندارد و 

 R a= 1.6 پرداخت سطح -Iso 2768‐m2        تولرانس ابعادي براساس استاندارد -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 سه نظام مته با - انواع پيش مته براساس نقشه-   رنده داخل تراشي-رنده كف تراشي-راش يكمتري با متعلقاتدستگاه ت: ر و تجهيزات مورد نياز انجام كار ابزا-5

 - وسايل روغن كاري-ي وسايل تميزكار– زيرپايي - عينك محافظ و كفش ايمني-  روغن كاري- ميليمتر150 با گستره 05/0 كوليس - قطعه كار- نقشه كار-آچار

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه زارماشين ابكارگر ماهر    L1 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  داخل تراشي كار 0506 كد كار

تراشي  قطعات با دستگاه داخل: استاندارد عملكرد كار
 تراش مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن كردشرايط عمل
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    .قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل استانطباق 

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات  -1
.                                   درست است

ت   قطعه كار از نظر مشخصا -2
 .اشتباه است

 ميليمتر  150 با گستره 05/0كوليس  
                                                       
                                                       
                                                       

ه     دقيق5                                زمان   

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كاري دستگاه تنظيم صحيح دور و پيشروي و  روغن  

2   تنظيم صحيح دور و پيشروي

 

1   تنظيم اشتباه دور يا پيشروي

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

 –ت دستگاه  تراش  يكمتري با متعلقا
                                   وسايل روغنكاري

                                                              
  دقيقه 10       زمان                               

سازي دستگاهآماده   2 

3  مركز بودن و تميز بودن رنده هم– محكم –كوتاه   

2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

درست بودن زواياي رنده و -1
               .       بستن صحيح آن 

اشتباه بودن زواياي رنده و بستن -2
 اشتباه آن

 مته متناسب با -رنده داخل تراشي
قطر سوراخ سه نظام مته با آچار         

  دقيقه20                  زمان             
 سازي ابزارآماده 3 

3   بستن محكم، كوتاه و بدون لنگي قطعه كار

2 

 

1   درست نبودن هريك از موارد

قطعه كار             بستن درست  -1
 قطعه كار              بستن اشتباه -2 

       
 

  دقيقه5زمان   4  بستن قطعه كار

3   ها و كيفيت سطح نقشهانجام داخل تراشي مطابق ابعاد و تولرانس

2   هاي نقشه تولرانستراشي مطابق ابعاد وانجام داخل

 

1   هاي نقشهانجام داخل تراشي خارج از ابعاد و تولرانس

 قطعه درست تراشيداخل -1
                                           .است

. قطعه اشتباه استتراشيداخل -2   

 

  دقيقه50زمان
كاري و انجام سوراخ
  تراشيعمليات داخل

5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : تگي انجام كارمعيار شايس
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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                      تحليل استاندارد عملكرد كار               1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريد قطعات به روش تراشتولي    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  بريپيچ كار 0507 كد كار

بري قطعات با دستگاه پيچ: استاندارد عملكرد كار
 تراش مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  دقيقه90 زمان-6 استاندارد   وسايل ايمني- 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

 R a= 1.6 پرداخت سطح -2    انطباق         با فرمان-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 فرمان پيچ و مهره - شابلن    – شابلن رنده -بري داخلي رنده پيچ-بري خارجيرنده پيچ- با متعلقاتدستگاه تراش يكمتري:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 - وسايل روغن كاري- وسايل تميزكاري– زيرپايي - عينك محافظ و كفش ايمني- روغن كاري- 05/0 كوليس - قطعه كار- نقشه كار- سه نظام مته با آچار-  نقشه-

:در گروه كاري تكاليف كاري مرتبط -6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  بريپيچ كار 0507 كد كار

بري قطعات با دستگاه تراش چپي: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)، مكان و ابزار، مواد، تجهيزات، زمان(  

 مراحل كار  رديف

3   . انطباق قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است

2   

 

1 
شتباه هر موردتشخيص ا  

قطعه كار از نظر مشخصات  -1
.                                   درست است

  قطعه كار از نظر مشخصات  -2
 .اشتباه است

 ميليمتر  150 با گستره 05/0كوليس  
                                                       
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كاري دستگاه تنظيم صحيح دور و پيشروي و  روغن  

2   تنظيم صحيح دور و پيشروي

 

1   تنظيم اشتباه دور يا پيشروي

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

 –دستگاه  تراش  يكمتري با متعلقات 
                                   وسايل روغنكاري

                                                              
  دقيقه 5       زمان                               

سازي دستگاهآماده   2 

3  مركز بودن و تميز بودن رنده هم– محكم –كوتاه   

2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

رست بودن زواياي رنده و د-1
.                      بستن صحيح آن 

اشتباه بودن زواياي رنده و بستن -2
 اشتباه آن

- رنده  پيچ-بري خارجيپيچ رنده 

- زير رنده- شابلن رنده-بري داخلي

           دستگاه  سنگ روميزي–-اي 
  دقيقه25                             زمان

 رسازي ابزاآماده 3 

3   بستن محكم، كوتاه و بدون لنگي قطعه كار

2 

 

1   درست نبودن هريك از موارد

 بستن درست قطعه كار             -1
 بستن اشتباه قطعه كار              -2 

       
 

دقيقه15زمان     4  بستن قطعه كار

3   .ها با فرمان و طول رزوه مطابق نقشه استتأييد درستي رزوه

2   

 

1    مواردصحيح نبودن هريك از

هاي ايجاد مشخصات رزوه -1
                         شده مطابق نقشه  

هاي ايجاد مشخصات رزوه -2 
.شده مغاير نقشه است  

  فرمان پيچ و مهر         -شابلن رزده

  دقيقه100زمان
 5  بريپيچانجام عمليات 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
يزكردن تم - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2 حداقل نمره كسب

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                               نوبتتاريخ ارزشيابي  :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  مخروط تراشي كار 0508 كد كار

مخروط تراشي قطعات با : استاندارد عملكرد كار
 دستگاه تراش مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت1  زمان-6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  R a= 0.8  كيفت  سطح قطعه -Iso 2768‐m2 تولرانس ابعادي براساس استاندارد-1:  كارهاي اصلي استاندارد عملكردشاخص -2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

  - دستگاه سنگ روميزي -ن     شابل– شابلن رنده -روتراشيرنده -دستگاه تراش يكمتري با متعلقات:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 - وسايل روغن كاري- وسايل تميزكاري–  زيرپايي- عينك محافظ و كفش ايمني- روغن كاري- 05/0 كوليس - قطعه كار-نقشه كار

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره مليم خانوادگينام و نا  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش  وه كاريگر    

  سطح شايستگي كار  مخروط تراشي كار 0508 كد كار

مخروط تراشي قطعات با دستگاه : استاندارد عملكرد كار
 تراش مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   . تغيير شكل استانطباق قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون 

2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات  -1
.                                   درست است

  قطعه كار از نظر مشخصات  -2
 .اشتباه است

                                  05/0كوليس  
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                              زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كاري دستگاه تنظيم صحيح دور و پيشروي و  روغن  

2  ظيم صحيح دور و پيشرويتن  

 

1   تنظيم اشتباه دور يا پيشروي

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

يمات دستگاه  اشتباه  تنظ-2
.                  .است  

 –دستگاه  تراش  يكمتري با متعلقات 
    آچار تخت            -وسايل روغنكاري

                                                              
  دقيقه 5       زمان                               

سازي دستگاهآماده   2 

3  مركز بودن و تميز بودن رنده هم– محكم –كوتاه   

2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

درست بودن زواياي رنده و -1
.                      بستن صحيح آن 

اشتباه بودن زواياي رنده و بستن -2
 اشتباه آن

-اي  زير رنده-روي تراشيرنده 
روميزي                     دستگاه  سنگ 

  دقيقه20                   زمان         
 سازي ابزارآماده 3 

3   بستن محكم، كوتاه و بدون لنگي قطعه كار

2 

 

1   درست نبودن هريك از موارد

 بستن درست قطعه كار             -1
 بستن اشتباه قطعه كار              -2 

       
 

قهدقي5زمان     4  بستن قطعه كار

3   انطباق ابعاد و تولرانس و كيفيت سطح قطعه كار با نقشه

2   

 

1   صحيح نبودن هريك از موارد

تراشي درست انجام مخروط -1
 .                               شده است

تراشي اشتباه انجام شده مخروط -2
.است  

 

دقيقه25زمان  
-مخروطانجام عمليات 

  يتراش
5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و ده از لباس استفا -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:بي                                 نوبتتاريخ ارزشيا:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  لنگ تراشي كار 0509 كد كار

لنگ تراشي قطعات با : استاندارد عملكرد كار
 دستگاه تراش مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت3 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

 Iso 2768‐mهاي قطعه كار براساس استانداردابعاد و  تولرانس-1:  كارهاي اصلي استاندارد عملكرد شاخص-2

  R a= 1.6 كيفت  سطح قطعه  - 2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

- مته مرغك-دستگاه دريل- سه نظام مته با آچار-ده لنگ تراشيرن -تراشيكفرنده -دستگاه تراش يكمتري با متعلقات:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  –  زيرپايي - قطعه كار-  نقشه كار- دستگاه سنگ روميزي - گيره قلبي-جناقي- گرمي200 چكش –نشان  سنبه-داركش پايه سوزن خط– 400 × 400صفحه صافي كارگاهي  

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                      ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  لنگ تراشي كار 0509 كد كار

لنگ تراشي قطعات با دستگاه : استاندارد عملكرد كار
 طابق نقشهتراش م

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار فردي  

3   . انطباق قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است

2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات  -1
.                                   درست است

  قطعه كار از نظر مشخصات  -2
 .اشتباه است

                                  05/0كوليس  
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                              زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  ها با نقشهانطباق موقعيت و ابعاد جاي مرغك  

2   

 

1 
هاخارج از نقشه بودن موقيعت ابعاد جاي مرغك  

ها درست مته گ جاي لن-1
.           مرغك زده شده است

ها اشبتاه مته  جاي لنگ-2  
 مرغك زده شده است

 - رنده كف تراشي–دستگاه  تراش  يكمتري 
 سنبه نشان -ي جناغ-داركش پايهسوزن خط

  - دستگاه دريل- گرمي200 چكش -60
 مته 400 × 400صفحه صافي كارگاهي  

  كاريروغن وسايل - سه نظام با آچار-مرغك
                                                                       

   دقيقه60                                          زمان

قطعه كارسازي آماده   2 

3  درست صفحه مرغكتنظيم صحيح دور و پيشروي و  بستن   

2   

 

1  ن اشبتاه صفحه مرغكتنظيم اشتباه دور يا پيشروي و بست  

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

  مرغك آچار تخت-صفحه مرغك

   دقيقه5                            زمان 
 سازي ابزارآماده 3 

3  مركز بودن و تميز بودن رنده هم– محكم –كوتاه   

2   

 

1 
 اشتباه هريك از موارد

درست بودن زواياي رنده و -1
.                      بستن صحيح آن 

اشتباه بودن زواياي رنده و بستن -2
 اشتباه آن

 رنده جهت -دستگاه سنگ روميزي
تراشي با نگهدارنده مخصوص و لنگ

 آچار مربوطه

قيقهد10زمان   

 4  بستن قطعه كار

3   بستن صحيح و محكم قطعه كار در گيره قلبي و بين دو مرغك

2   

 

1   درست نبودن هريك از موارد

 بستن درست قطعه كار             -1
 بستن اشتباه قطعه كار              -2 

       
 گيره قلبي با آچار مربوطه

دقيقه10زمان  
-انجام عمليات لنگ

  تراشي
5 

3   انطباق ابعاد و تولرانس و كيفيت سطح قطعه كار با نقشه

2   

 

1    از مواردصحيح نبودن هريك

تراشي درست انجام شده  لنگ-1
.                                           است

تراشي اشتباه انجام شده  لنگ-2 
.است  

 

  دقيقه90زمان 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:   نوبتتاريخ ارزشيابي                              :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  تراشيتراشي و كپيفرم كار 0510 كد كار

فرم تراشي قطعات با : استاندارد عملكرد كار
 دستگاه تراش مطابق نقشه 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت5/2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  انطباق فرم با شابلن قوسIso 2768‐mهاي قطعه كار براساس استانداردولرانسابعاد و  ت-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

  R a= 1.6 كيفت  سطح قطعه  - 2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 رنده تراشكاري - شابلن قوس- شابلن فني- هيدروليكيسيستم كپي-دستگاه تراش يكمتري با متعلقات:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  –  زيرپايي - قطعه كار-  نقشه كار- دستگاه سنگ روميزي -05/0كوليس 

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:خ ارزشيابي                                 نوبتتاري:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  تراشيتراشي و كپيرمف كار 0510 كد كار

فرم تراشي قطعات با دستگاه : استاندارد عملكرد كار
 تراش مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   . انطباق قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات  -1
.                                   درست است

  قطعه كار از نظر مشخصات  -2
 .اشتباه است

ميليمتر            )05/0 -150 (كوليس 
                                                       
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                              زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3   عملكرد صحيح سيستم كپي و تنظيم صحيح عده دوران و پيشروي

2   

 

1   عملكرد اشتباه سيستم كپي يا تنظيم اشتباه تعداد دور يا پيشروي

 تنظيمات دستگاه درست -1
                                . است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

   -دستگاه  تراش  يكمتري  با متعلقات
-سيستم كپي هيدرولكي و متعلقات 

كاري                                  وسايل روغن
   دقيقه60                                       زمان

سازي دستگاهآماده   2 

3  مركز رنده و بستن درست شابلن فرمتيز بودن رنده و كوتاه و محكم و هم  

2   

 

1   اشبتاه هريك از موارد

 زواياي رنده درست و -1
بستن رنده و شابلن فرم صحيح 

.                                    است
اياي رنده و بستن رنده  زو-2 

.و شابلن فرم اشتباه است  

 سنگ - شابلن قوس-رنده فرم
 روميزي با متعلقات

   دقيقه30                            زمان 

 سازي ابزارآماده 3 

3   بستن صحيح و محكم قطعه كار 

2   

 

1   بستن اشتباه قطعه كار يا شل بودن آن

 بستن درست قطعه كار             -1
 بستن اشتباه قطعه كار              -2 

       
 

دقيقه10زمان   
 4  بستن قطعه كار

3   انطباق ابعاد و تولرانس و كيفيت سطح قطعه كار با نقشه

2   

 

1   صحيح نبودن هريك از موارد

.   فرم تراشي قطعه درست است-1
.تراشي قطعه اشتباه است فرم-2   

 

دقيقه10زمان  
-انجام عمليات فرم

  تراشي
5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و  استفاده از لباس -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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          تحليل استاندارد عملكرد كار                           1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

ركا 0511 كد كار زني سنگ(انجام عمليات خاص   
  )روي تراشي و تراش قطعات نامنظم

  سطح شايستگي كار

 : استاندارد عملكرد كار

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت به شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت3 زمان -6ستاندارد   وسايل ايمني ا- 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  Iso 2768‐mهاي قطعه با نقشه انطباق ابعاد و  تولرانس-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

  R a= 0.8 كيفت  سطح قطعه  - 2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

- سه نظام مته با آچار- دستگاه تراش–دستگاه سنگ الحاقي -دستگاه تراش يكمتري با متعلقات:  جام كار ابزار و تجهيزات مورد نياز ان-5

  - قطعه كار-   نقشه كار- گرمي200 چكش – 60نشان سنبه-داركش پايه سوزن خط– 400 × 400صفحه صافي كارگاهي  - مته مرغك-دستگاه دريل
  آچار تخت-وسايل تميزكاري-كاريسايل روغن و- رنده داخل تراشي-رنده تراش– زيرپايي

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركارگر ماهر    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  05 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش تراش    گروه كاري 

زني سنگ(انجام عمليات خاص   كار 0511 كد كار
  )روي تراشي و تراش قطعات نامنظم

  سطح شايستگي كار

فرم تراشي قطعات با دستگاه : استاندارد عملكرد كار
 تراش مطابق نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   . انطباق قطعه به لحاظ ابعاد و جنس مطابق نقشه است و بدون تغيير شكل است

2   

 

1 
 تشخيص اشتباه هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات  -1
                               .    درست است

  قطعه كار از نظر مشخصات  -2
 .اشتباه است

ميليمتر            )05/0 -150(كوليس  
                                                       
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                              زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  زني و چهار نظام و تنظيم صحيح دور و پيشروينصب صحيح ملحقات سنگ  

2   

 

1 
 نصب اشتباه هريك از ملحقات و تنظيم اشتباه دور يا پيشروي

 تنظيمات دستگاه درست -1
   .                              است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

   -دستگاه  تراش  يكمتري  با متعلقات
- صفحه نظام با فك-زنيملحقات سنگ

- آچارهاي مخصوص-هاي تك رو
كاري                                  وسايل روغن

   دقيقه60                                       زمان

زي دستگاهساآماده   2 

3  مركز رنده تيز بودن رنده و كوتاه و محكم و هم  

2   

 

1   اشبتاه هريك از موارد

 زواياي رنده درست و -1
.         صحيح استبستن رنده 

 زواياي رنده و بستن رنده -2  
.اشتباه است  

نده  ر- مته مرغك-سه نظام مته با آچار
  رنده داخل تراش–مته  پيش-تراش

   دقيقه15                            زمان 

 سازي ابزارآماده 3 

3  كشي قطعه با ابعاد مندرج در نقشهانطباق خط  

2   

 

1 
كشي قطعه با نقشهمغايرت خط  

.   كشي قطعه صحيح است خط-1
.كشي قطعه اشتباه است خط-2    

 صفحه -رداپايهكشسوزن خط
 سنبه – 400 400صافي كارگاهي 

  گرمي200 چكش – 60نشان 

دقيقه10زمان   

 4  سازي قطعه كارآماده

3   تنظيم درست مركز سوراخ با مرغك گردان

2   

 

1    تنظيم نبودن مركز سوراخ با مرغك گردان

 بستن درست قطعه كار             -1
 بستن اشتباه قطعه كار              -2 

       
 

دقيقه10زمان  
 5  بستن قطعه كار

3   تراشي و سنگ زني سوراخ طبق نقشهانطباق داخل

2   

 

1   مغايرت داخل تراشي و سنگ زني سوراخ با نقشه

 عمليات خاص صحيح انجام -1
.                                   شده است

 عمليات خاص اشتباه انجام -2 
.شده است  

 

  دقيقه80زمان 
-م عمليات فرمانجا

 تراشي
6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   

2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L1-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L1                                   

كار و استفاده از لباس  -2
تميزكردن  - 3  كفش ايمني 

 -4     و محيط كار وسايل 
 پايبندي به دستورالعمل ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملي خانوادگينام و نام  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  فرزكاري سطوح تخت كار 0601 كد كار

فرزكاري سطوح تخت : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت5/2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  ISO 2768-m تولرانس ابعادي براساس استاندارد -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

  R a= 1.6 پرداخت سطح  - 2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 -گونياي دقيق– 05/0 كوليس –گيري  ساعت اندازه-ه موازي روميزي گير-ورسال با متعلقاتنيماشين فرز ا:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   زيرپايي- چكش لاستيكي- وسايل تميزكاري-كاري وسايل روغن- تيغه فرزكف تراش- برس مويي- زير سري سنگ خورده-200 سوهان متوسط-آچار تخت

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريوليد قطعات به روش فرزت    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  فرزكاري سطوح تخت كار 0601 كد كار

فرزكاري سطوح تخت مطابق : استاندارد عملكرد كار
 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    نقشه و بدون تغيير شكل باقطعه  ابعاد و جنس انطباق 
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 قطعه كار از نظر -1
.            مشخصات درست است

   قطعه كار از نظر -2
 .مشخصات اشتباه است

ميليمتر                       05/0كوليس   
                                                       
                                                       

  دقيقه    5      زمان                           

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كاري تنظيم صحيح دور و پيشروي و روغن–ساعت بودن و محكم بودن گيره   
2    تنظيم صحيح دور و پيشروي-ساعت بودن و محكم بودن گيره

 

1    تنظيم نبودن دور يا پيشروي-ساعت يا محكم نبودن گيره

 تنظيمات دستگاه درست -1
                           .      است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  است  

ساعت –ماشين فرز انيورسال با متعلقات 
 گيره موازي - آچار تخت-گيرياندازه

كاري                  وسايل روغن -روميزي 
                                                              

   دقيقه20                                  زمان      

 بستن تيغه فرز 2 

3  و محكم بودن آن روي محور فرزگيراستقرار درست تيغه فرز   
2   

 

1   استقرار اشتباه تيغه فرز يا محكم نبودن آن روي محور فرزگير

 بسته شده تيغه فرز صحيح -1
  .                                است

تيغه فرز اشتباه بسته شده  -2
.است  

 تيغه فرز كف تراشي

    دقيقه10                            زمان 
 سازي ابزارآماده 3 

3  ار و تكيه آن به زيرسريه كعمحكم بودن قط  
2   

 

1  زير سرير يا شل بودن امحكم نبودن قطعه ك  

قطعه كار درست بسته شده  -1
.                                    است

قطعه كار اشتباه بسته شده  -2
.است  

 چكش –خورده زير سري سنگ 
 ميله گرد سنگ خورده به –لاستيكي 

20قطر  

دقيقه5زمان   

 4  بستن قطعه كار

3  ها و كيفيت سطح نقشهانجام فرزكاري مطابق ابعاد و تولرانس  
2   

 

1  ها و يا كيفيت سطح نقشهفرزكاري خارج از ابعاد و يا تولرانسانجام   

 درست  قطعهفرزكاري -1
.                    انجام شده است

فرزكاري قطعه اشتباه  -2
      .است

 – 200 سوهان تخت -برس مويي
 گونياي دقيق 

دقيقه110زمان  

انجام فرزكاري سطوح 
  تخت

5 

3   
2   

 

1   

    6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2  2 و1رعايت بند   

 

1  2 و1ند عدم رعايت ب  

رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L2-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L2                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                             ...  5و.4.و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره  
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  عملكرد كار                                    تحليل استاندارد1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

هكد وظيف :وظيفه  06  كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  دارفرزكاري سطوح شيب كار 0602 كد كار

-شيبفرزكاري سطوح : استاندارد عملكرد كار
  مطابق نقشهدار

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت4 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5و آماده به كار تجهيزات استاندارد 

  R a= 1.6  پرداخت سطح -ISO 2768-m 2 تولرانس ابعادي براساس استاندارد -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 -گونياي دقيق– 05/0 كوليس –گيري  ساعت اندازه- گيره موازي روميزي-ورسال با متعلقاتنيماشين فرز ا:  هيزات مورد نياز انجام كار ابزار و تج-5

   زيرپايي- چكش لاستيكي- وسايل تميزكاري-كاري وسايل روغن-اي زاويه تيغه فرز- برس مويي- زير سري سنگ خورده-200 سوهان متوسط-آچار تخت

:اليف كاري مرتبط در گروه كاري تك-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  دارفرزكاري سطوح شيب كار 0602 كد كار

 مطابق دارشيبفرزكاري سطوح : د عملكرد كاراستاندار
 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)مواد، تجهيزات، زمان، مكان و ابزار، (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل  كارانطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 قطعه كار از نظر -1
.            مشخصات درست است

   قطعه كار از نظر -2
 .مشخصات اشتباه است

           ميليمتر            05/0كوليس   
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كاري تنظيم صحيح دور و پيشروي و روغن–گيره ساعت بودن و محكم بودن   
2    تنظيم صحيح دور و پيشروي-ساعت بودن و محكم بودن گيره

 

1  شروي تنظيم نبودن دور يا پي-ساعت يا محكم نبودن گيره  

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

ساعت  –ماشين فرز انيورسال با متعلقات 
 گيره موازي - آچار تخت-گيرياندازه

          كاري        وسايل روغن -روميزي 
                                                              

   دقيقه20                                        زمان

سازي دستگاهآماده   2 

3   استقرار درست تيغه فرز و محكم بودن آن روي محور فرزگير
2   

 

1   استقرار اشتباه تيغه فرز يا محكم نبودن آن روي محور فرزگير

 تيغه فرز صحيح بسته شده -1
.                                  است

 تيغه فرز اشتباه بسته شده -2
.است  

ايزاويهتيغه فرز   

    دقيقه10زمان                                      
 3  بستن تيغه فرز

3  ه كار و تكيه آن به زيرسريعمحكم بودن قط  
2   

 

1  ر يا شل بودن زير سريامحكم نبودن قطعه ك  

 قطعه كار درست بسته شده -1
.                                    است

 قطعه كار اشتباه بسته شده -2
.است  

 چكش –زير سري سنگ خورده 
 لاستيكي 

دقيقه5زمان   

 4  ستن قطعه كارب

3   ها و كيفيت سطح نقشهانجام فرزكاري مطابق ابعاد و تولرانس
2   

 

1   ها و يا كيفيت سطح نقشهانجام فرزكاري خارج از ابعاد و يا تولرانس

 فرزكاري قطعه درست -1
.                    انجام شده است

 فرزكاري قطعه اشتباه -2
.     است  

 – 200 سوهان تخت -برس مويي
دهزايه سنج سا  

دقيقه200زمان  

انجام فرزكاري سطوح 
  دارشيب

5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L2- مواد و تجهيزات     مديريت
N66 L2                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 
 بهداشت،

توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                             ...  5و.4.و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش گي از بخش شايست2كسب حداقل نمره  
       از مراحل كار2ل ميانگين كسب حداق
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  فرزكاري شيارها كار 0603 كد كار

 مطابق شيارها فرزكاري : استاندارد عملكرد كار
 نقشه

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° و دماي  تهويه استاندارد-3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  R a= 1.6  پرداخت سطح -ISO 2768-m 2 تولرانس ابعادي براساس استاندارد -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1: زار ارزشيابي اب-4

 -گونياي دقيق– 05/0 كوليس –گيري  ساعت اندازه- گيره موازي روميزي-ورسال با متعلقاتيماشين فرز ان:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   زيرپايي- چكش لاستيكي- وسايل تميزكاري-كاري روغن وسايل- تيغه فرزشكاف تراش- برس مويي- زير سري سنگ خورده-200 سوهان متوسط-آچار تخت

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  فرزكاري شيارها كار 0603 كد كار

  مطابق نقشهشيارها فرزكاري : استاندارد عملكرد كار

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد    ممكننتايج    شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   انطباق  ابعاد و جنس قطعه با نقشه و بدون تغيير شكل 
2   

 

1  ن هر مورداشتباه بود  

 قطعه كار از نظر -1
.            مشخصات درست است

   قطعه كار از نظر -2
 .باه استمشخصات اشت

ميليمتر                       05/0كوليس   
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كاري تنظيم صحيح دور و پيشروي و روغن–ساعت بودن و محكم بودن گيره   
2    تنظيم صحيح دور و پيشروي-ساعت بودن و محكم بودن گيره

 

1    تنظيم نبودن دور يا پيشروي-ا محكم نبودن گيرهساعت ي

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

ساعت  –ماشين فرز انيورسال با متعلقات 
ه موازي  گير- آچار تخت-گيرياندازه

كاري                  وسايل روغن -روميزي 
                                                              

   دقيقه30                                        زمان

سازي دستگاهآماده   2 

3   استقرار درست تيغه فرز و محكم بودن آن روي محور فرزگير
2   

 

1   استقرار اشتباه تيغه فرز يا محكم نبودن آن روي محور فرزگير

 تيغه فرز صحيح بسته شده -1
.                                  است

 تيغه فرز اشتباه بسته شده -2
.است  

شكاف تراشتيغه فرز   

    دقيقه60زمان                                      
 3  بستن تيغه فرز

3   محكم بودن قطعه كار و تكيه آن به زيرسري
2   

 

1   محكم نبودن قطعه كار يا شل بودن زير سري

 قطعه كار درست بسته شده -1
.                                    است

 قطعه كار اشتباه بسته شده -2
.است  

 چكش –ري سنگ خورده زير س
 لاستيكي 

دقيقه25زمان   

 4  بستن قطعه كار

3   ها و كيفيت سطح نقشهانجام فرزكاري مطابق ابعاد و تولرانس
2   

 

1   ها و يا كيفيت سطح نقشهانجام فرزكاري خارج از ابعاد و يا تولرانس

 درست شيارها فرزكاري -1
.                    انجام شده است

 اشتباه شيارها فرزكاري -2
.     ستا  

 – 200 سوهان تخت -برس مويي
 زايه سنج ساده

دقيقه360زمان  

 5  شيارهاانجام فرزكاري 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4 تا 1

   
_______  

 N72پذيري   مسئوليت–1

L2-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L2                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 نقشهپايبندي به الزامات  -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                             ...  5و.4.و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره  
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:رفه ح 72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  دار سطوح فرمفرزكاري كار 0604 كد كار

  دارسطوح فرم فرزكاري : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2 در محيط كارگاه   -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت6 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  R a= 1.6 خت سطح  پردا-ISO 2768-m 2 تولرانس ابعادي براساس استاندارد -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 -آچار تخت– 05/0 كوليس –گيري  ساعت اندازه- گيره موازي روميزي-ورسال با متعلقاتيماشين فرز ان:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   زيرپايي- چكش لاستيكي- وسايل تميزكاري-كاري وسايل روغن-ي تراشفرم تيغه فرز- برس مويي-رده زير سري سنگ خو-200سوهان متوسط

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:                  نوبتتاريخ ارزشيابي               :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  دارفرزكاري سطوح فرم كار 0604 كد كار

 مطابق دار سطوح فرم فرزكاري : استاندارد عملكرد كار
 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   انطباق  ابعاد و جنس قطعه با نقشه و بدون تغيير شكل 
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 قطعه كار از نظر -1
.            مشخصات درست است

 قطعه كار از نظر -2
 .مشخصات اشتباه است

ميليمتر                       05/0كوليس   
                                                       
                                                       

     دقيقه 5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كاري تنظيم صحيح دور و پيشروي و روغن–ساعت بودن و محكم بودن گيره   
2    تنظيم صحيح دور و پيشروي- بودن گيرهساعت بودن و محكم

 

1    تنظيم نبودن دور يا پيشروي-ساعت يا محكم نبودن گيره

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

ساعت  –ورسال با متعلقات ماشين فرز اني
 گيره موازي - آچار تخت-گيرياندازه

كاري                  وسايل روغن -روميزي 
                                                              

   دقيقه20                                        زمان

سازي دستگاهآماده   2 

3   استقرار درست تيغه فرز و محكم بودن آن روي محور فرزگير
2   

 

1   استقرار اشتباه تيغه فرز يا محكم نبودن آن روي محور فرزگير

 تيغه فرز صحيح بسته شده -1
.                                  است

 تيغه فرز اشتباه بسته شده -2
.است  

  تراشفرمه فرز تيغ

    دقيقه10زمان                                      
 3  بستن تيغه فرز

3   محكم بودن قطعه كار و تكيه آن به زيرسري
2   

 

1   محكم نبودن قطعه كار يا شل بودن زير سري

 قطعه كار درست بسته شده -1
                                .    است

 قطعه كار اشتباه بسته شده -2 
.است  

 چكش –زير سري سنگ خورده 
 لاستيكي 

دقيقه5زمان   

 4  بستن قطعه كار

3   ها و كيفيت سطح نقشهانجام فرزكاري مطابق ابعاد و تولرانس
2   

 

1   ها و يا كيفيت سطح نقشهانجام فرزكاري خارج از ابعاد و يا تولرانس

درست قطعه  فرزكاري -1
.                    انجام شده است

 اشتباه قطعه  فرزكاري -2
.     است  

  – 200 سوهان تخت -برس مويي

  دقيقه320زمان

سطوح انجام فرزكاري 
  دارفرم

5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L2-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L2                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                             ...  5و.4.و ..3...حل  از مرا2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره  
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                نوبتتاريخ ارزشيابي                 :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  تراشيدن چرخ دنده ساده كار 0605 كد كار

 تراشيدن چرخ دنده ساده : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  R a= 1.6  پرداخت سطح -ISO 2768-m 2دي براساس استاندارد  تولرانس ابعا-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

– 05/0 كوليس –گيري ساعت اندازه - دستگاه تقسيم با متعلقات -ماشين فرز انيورسال با متعلقات:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   زيرپايي-پيچ گوشتي -كاري وسايل روغن- تيغه فرزفرم مدولي-   برس مويي- كوليس چرخ دنده-آچار تخت

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:                             نوبتتاريخ ارزشيابي    :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

ستگي كارسطح شاي  تراشيدن چرخ دنده ساده كار 0605 كد كار   

 مطابق تراشيدن چرخ دنده ساده : استاندارد عملكرد كار
 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 قطعه كار از نظر -1
  .          مشخصات درست است

   قطعه كار از نظر -2
 .مشخصات اشتباه است

ميليمتر                       05/0كوليس   
                                                       
                                                       

  دقيقه    5 زمان                                

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3    تنظيم صحيح دور و پيشروي و –دستگاه تقسيمساعت بودن و محكم بودن 
كاريروغندستگاه تقسيم و   

2   و  تنظيم صحيح دور و پيشروي-دستگاه تقسيم ساعت بودن و محكم بودن 
 دستگاه تقسيم

 

1    يا دستگاه تقسيم  تنظيم نبودن دور يا پيشرويدستگاه تقسيم يا ساعت يا محكم نبودن 

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

ساعت  –ماشين فرز انيورسال با متعلقات 
دستگاه تقسيم  - آچار تخت-گيرياندازه

-وسايل روغن - گوشتي پيچ-با متعلقات

                                   كاري                  
                                                              

   دقيقه60                                 زمان     

سازي دستگاهآماده   2 

3    درست و محكم بودن آن روي محور فرزگير آن استقرار و شماره تيغه فرز
2   

 

1    فرز يا استقرار آن  اشتباه  و محكم نبودن آن روي محور فرزگيرشماره تيغه

شماره و بستن تيغه  فرز  -1
                         .صحيح است

تيغه فرز  شماره و بستن  -2
.اشتباه است  

مدوليتيغه فرز   

    دقيقه10زمان                                      
 3  بستن تيغه فرز

3  روي درن و محكم بودن درن روي دستگاه تقسيم محكم بودن قطعه كار   
2   

 

1  روي درن يا محكم نبودن درن روي دستگاه تقسيم محكم نبودن قطعه كار   

 قطعه كار درست بسته شده -1
.                                    است

 قطعه كار اشتباه بسته شده -2
.است  

 

دقيقه5زمان   
 4  بستن قطعه كار

3   ها و كيفيت سطح نقشه مطابق ابعاد و تولرانسچرخ دنده تراشي انجام 
2   

 

1   ها و يا كيفيت سطح نقشهخارج از ابعاد و يا تولرانسانجام چرخ دنده تراشي 

و چرخ دنده  فرزكاري -1
.  درست انجام شده استساده 

و چرخ دنده  فرزكاري -2
.  است انجام شده   اشتباهساده 

     

 – 200 سوهان تخت -رس موييب
 كوليس چرخ دنده

دقيقه 400زمان  

چرخ دنده فرزكاري 
  ساده

5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4 تا 1

   
_______  

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 نقشهپايبندي به الزامات  -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                             ...  5و.4.و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره  
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:فه حر 31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  تراشيدن چند ضلعي كار 0606 كد كار

 ها  فرزكاري چند ضلعي: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400نواخت با شدت  نور يك-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  R a= 1.6  پرداخت سطح -ISO 2768-m 2 تولرانس ابعادي براساس استاندارد -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

آچار – 05/0 كوليس –گيري ساعت اندازه- دستگاه تقسيم با متعلقات -ماشين فرز انيورسال با متعلقات:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   زيرپايي-پيچ گوشتي -كاري وسايل روغن-گي و فرزگير به همراه آچار مربوطه  تيغه فرزفرانگشتي با فشن- برس مويي-تخت

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
: نوبتتاريخ ارزشيابي                                :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  تراشيدن چند ضلعي كار 0606 كد كار

 مطابق ها  فرزكاري چند ضلعي: استاندارد عملكرد كار
 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ اهشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 قطعه كار از نظر -1
.            مشخصات درست است

   قطعه كار از نظر -2
 .مشخصات اشتباه است

ميليمتر                       05/0كوليس   
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

وليهبررسي قطعه كار ا  1 

3   تنظيم صحيح دور و پيشروي و  –ساعت بودن و محكم بودن دستگاه تقسيم
كاريدستگاه تقسيم و روغن  

2   تنظيم صحيح دور و پيشروي و -ساعت بودن و محكم بودن دستگاه تقسيم 
 دستگاه تقسيم

 

1   ساعت يا محكم نبودن دستگاه تقسيم يا  تنظيم نبودن دور يا پيشروي يا دستگاه تقسيم 

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

ساعت  –انيورسال با متعلقات ماشين فرز 
 دستگاه تقسيم - آچار تخت-گيرياندازه

-وسايل روغن -گوشتي  پيچ-با متعلقات

                                   كاري                  
                                                              

   دقيقه60مان                                      ز

سازي دستگاهآماده   2 

3   رزگير و محكم بودن آن روي محور ف تيغه فرزاستقرار  درست
2   

 

1    محكم نبودن آن روي محور فرزگيررز ياتيغه فاستقرار  اشتباه  

 بسته شده  تيغه  فرز صحيح-1
                           .      است

  بسته شده  تيغه فرز اشتباه-2
.است  

 انگشتي بافشنگي و فرزگير و تيغه فرز
 آچار مربوطه

    دقيقه10زمان                                      

 3  بستن تيغه فرز

3  دستگاه تقسيم درمحكم بودن قطعه كار   
2   

 

1    دستگاه تقسيم درمحكم نبودن قطعه كار 

 قطعه كار درست بسته شده -1
.                                    است

 قطعه كار اشتباه بسته شده -2
.است  

 

دقيقه5زمان   
 4  بستن قطعه كار

3   ها و كيفيت سطح نقشه  مطابق ابعاد و تولرانستراشيدن چندضلعي
2   

 

1   ها و يا كيفيت سطح نقشه خارج از ابعاد و يا تولرانسلعيتراشيدن چندض

ها چندضلعي  فرزكاري -1
      .   درست انجام شده است

ها چندضلعي فرزكاري -2
.     اشتباه انجام شده  است  

  – 200 سوهان تخت -برس مويي

دقيقه 400زمان  
 5  هاچندضلعيفرزكاري 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                             ...  5و.4.و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره  
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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لكرد كار                                    تحليل استاندارد عم1-8نمون برگ    

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  هاي خاصدندهتراشيدن چرخ كار 0607 كد كار

هاي دندهتراشيدن چرخ: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشهخاص 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت10 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5 و آماده به كار تجهيزات استاندارد

  R a= 1.6  پرداخت سطح -ISO 2768-m  2 تولرانس ابعادي براساس استاندارد -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

– 05/0 كوليس –گيري ساعت اندازه - دستگاه تقسيم با متعلقات -ماشين فرز انيورسال با متعلقات:  و تجهيزات مورد نياز انجام كار ابزار -5

   زيرپايي-پيچ گوشتي -كاري وسايل روغن- تيغه فرز مدولي - برس مويي-آچار تخت

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                      ر     ارزشيابي كا1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  هاي خاصدندهتراشيدن چرخ كار 0607 كد كار

هاي خاص دندهتراشيدن چرخ: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار نطباق  ابعاد و جنس قطعها
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 قطعه كار از نظر -1
.            مشخصات درست است

   قطعه كار از نظر -2
 .مشخصات اشتباه است

ميليمتر                       05/0كوليس   
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3   تنظيم صحيح دور و پيشروي و  –ساعت بودن و محكم بودن دستگاه تقسيم
كاري و روغندستگاه تقسيم  

2   تنظيم صحيح دور و پيشروي و -ساعت بودن و محكم بودن دستگاه تقسيم 
 دستگاه تقسيم

 

1  عت يا محكم نبودن دستگاه تقسيم يا  تنظيم نبودن دور يا پيشروي يا دستگاه تقسيم سا  

 تنظيمات دستگاه درست -1
.                                 است

 تنظيمات دستگاه  اشتباه -2
.                  .است  

ساعت  –ماشين فرز انيورسال با متعلقات 
 دستگاه تقسيم - آچار تخت-گيرياندازه

-وسايل روغن -گوشتي  پيچ-با متعلقات

                                   كاري                  
                                                              

   دقيقه90                                      زمان

سازي دستگاهآماده   2 

3    درست و محكم بودن آن روي محور فرزگير آناستقرار  و   شماره تيغه فرز
2   

 

1    شماره تيغه فرز يا استقرار  آن اشتباه  و محكم نبودن آن روي محور فرزگير

 تيغه  فرز شماره و بستن -1
.                         صحيح است

 تيغه فرز شماره و بستن  -2  
.اشتباه است  

مدولي فرز تيغه  

    دقيقه10زمان                                      
 3  بستن تيغه فرز

3  دستگاه تقسيم روي درن و محكم بودن درن روي محكم بودن قطعه كار   
2   

 

1    دستگاه تقسيم روي درن يا محكم نبودن درن رويمحكم نبودن قطعه كار 

ده  قطعه كار درست بسته ش-1
.                                    است

 قطعه كار اشتباه بسته شده -2 
.است  

)محور كارگير(درن   

دقيقه5زمان   
 4  بستن قطعه كار

3   ها و كيفيت سطح نقشه  مطابق ابعاد و تولرانسانجام چرخ دنده تراشي خاص 
2   

 

1   ها و يا كيفيت سطح نقشه خارج از ابعاد و يا تولرانستراشي خاصانجام چرخ دنده 

چرخ دنده  فرزكاري -1
 درست انجام شده خاص
                              .    است

چرخ دنده  فرزكاري -2
.  اشتباه انجام شده  استخاص

     

 – 200 سوهان تخت -برس مويي
 كوليس چرخ دنده

دقيقه 490زمان  

دنده تراشيدن چرخ
  خاص

5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1 بند عدم رعايت

رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                             ...  5و.4.و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره  
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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د عملكرد كار                                    تحليل استاندار1-8نمون برگ    

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  تراشيدن شيارهاي مارپيچ كار 0608 كد كار

تراشيدن شيارهاي مارپيچ : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5 و آماده به كار تجهيزات استاندارد

  R a= 1.6  پرداخت سطح -ISO 2768-m 2 تولرانس ابعادي براساس استاندارد -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

– 05/0 كوليس –گيري ساعت اندازه - دستگاه تقسيم با متعلقات -ماشين فرز انيورسال با متعلقات:   تجهيزات مورد نياز انجام كار ابزار و-5

   وسايل تميزكاري- زيرپايي–پيچ گوشتي -كاري وسايل روغن- - برس مويي- 200 سوهان - تيغ فرز فرم - متعلقات مارپيچ تراشي-آچار تخت

: مرتبط در گروه كاري تكاليف كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  تراشيدن شيارهاي مارپيچ كار 0608 كد كار

مطابق تراشيدن شيارهاي مارپيچ  :استاندارد عملكرد كار
 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)يزات، زمان، مكان و ابزار، مواد، تجه(  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 قطعه كار از نظر مشخصات -1
                        .          درست است

   قطعه كار از نظر مشخصات -2
 .اشتباه است

     ميليمتر                  05/0كوليس   
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3   تنظيم صحيح دور و پيشروي و – تقسيمساعت بودن و محكم بودن دستگاه
كاري دستگاه تقسيم و روغن  

2   تنظيم صحيح دور و پيشروي و -ساعت بودن و محكم بودن دستگاه تقسيم 
تقسيمدستگاه   

 

1   ساعت يا محكم نبودن دستگاه تقسيم يا  تنظيم نبودن دور يا پيشروي يا دستگاه تقسيم 

.  تنظيمات دستگاه درست است-1
.  تنظيمات دستگاه  اشتباه است-2 

.                  

ساعت  –ماشين فرز انيورسال با متعلقات 
 دستگاه تقسيم - آچار تخت-گيرياندازه

-وسايل روغن -گوشتي  پيچ-با متعلقات

                                                كاري     
                                                              

   دقيقه60                                      زمان

سازي دستگاهآماده   2 

3  گي يا ميز و انجام صحيح محاسبه و انتخاب و بستن انحراف درست كله
 هاي تعويضيدنده

2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

گي يا ميز دستگاه  انحراف كله-1
هاي و محاسبه و بستن دنده
            .     تعويضي درست است

گي يا ميز دستگاه  انحراف كله-2 
هاي و محاسبه و بستن دنده
.تعويضي اشتباه است  

 متعلقات مارپيچ تراشي

    دقيقه30زمان                                      
سازي متعلقات آماده

  مارپيچ تراشي
3 

3   ت تيغه فرز  و محكم بودن آن روي محور فرزگير استقرار  درس
2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

.  بستن  تيغه  فرز صحيح است-1
. بستن  تيغه فرز اشتباه است-2  

تيغه (تيغه فرز مخصوص شيار مارپيچ 
)فرز فرم  

دقيقه10زمان   

 4  بستن تيغه فرز

3   محكم بودن قطعه كار دستگاه تقسيم 
2   

 

1   محكم نبودن قطعه كار دستگاه تقسيم 

قطعه كار درست بسته شده  -1
                                        .  است

 قطعه كار اشتباه بسته شده - 2
.است  

  

دقيقه 5زمان  
 5  بستن قطعه كار

3   ها و كيفيت سطح نقشهشيار مارپيچ تراشيده شده مطابق ابعاد و تولرانس
2   

 

1   ها و يا كيفيت سطح نقشهشيار مارپيچ تراشيده شده خارج از ابعاد و يا تولرانس

 شيار مارپيچ تراشيده شده -1
.                               درست است

 شيار مارپيچ تراشيده شده -2
.اشتباه است  

 

  دقيقه370زمان 
تراشيدن شيارهاي 

 مارپيچ
6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2  2 و1رعايت بند   

 

1  2 و1عدم رعايت بند   

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                             ...  6و.3.و ..2...راحل  از م2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره  
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                نوبتتاريخ ارزشيابي                 :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  تراشيدن جاي خار داخلي كار 0609 كد كار

تراشيدن جاي خار : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشهداخلي 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت6 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  R a= 1.6  پرداخت سطح -ISO 2768-m 2ي براساس استاندارد  تولرانس ابعاد-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 -آچار تخت– 05/0 كوليس –گيري ساعت اندازه - دستگاه تقسيم با متعلقات -ماشين فرز انيورسال با متعلقات:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   وسايل تميزكاري- بالابركارگاهي- زيرپايي–كاري  وسايل روغن- برس مويي - 200 سوهان متوسط – روبنده و زيرسري -ابزار كله زني جاي خار

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام خانوادگينام و   

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  06 كد وظيفه كاريتوليد قطعات به روش فرز    گروه كاري 

اركد ك   سطح شايستگي كار  تراشيدن جاي خار داخلي كار 0609 

مطابق تراشيدن جاي خار داخلي : استاندارد عملكرد كار
 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

طعه كار از نظر مشخصات  ق-1
.                                  درست است

   قطعه كار از نظر مشخصات -2
 .اشتباه است

ميليمتر                       05/0كوليس   
                                                       
                                                       

  دقيقه    5                                زمان 

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3    و صحيح بودن تعداد كورسمحكم بودن دستگاه تقسيم
2   

 

1   محكم نبودن دستگاه تقسيم و اشتباه بودن تعداد كورس

.  تنظيمات دستگاه درست است-1
.  تنظيمات دستگاه  اشتباه است-2 

.                  

بالابر  – فرز انيورسال با متعلقات ماشين
 دستگاه -زنيگي كله كله-كارگاهي

تقسيم                                                     
                                                              

   دقيقه30                                     زمان

سازي دستگاهآماده   2 

3   ابعاد ابزار مطابق نقشه و بستن صحيح و محكم آن
2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

زني صحيح و  ابعاد  ابزار كله-1
.                 بستن آن درست است

زني اشتباه و  ابعاد ابزار كله-2 
.بستن آن نيزاشتباه است  

ارزني جاي خابزار كله  

    دقيقه15زمان                                      
 3  بستن ابزار كله زني

3   درست و محكم بستن قطعه كار
2   

 

1   اشتباه و شل بستن قطعه كار

 قطعه كار درست بسته شده -1
.                                          است

 قطعه كار اشتباه بسته شده -2
.است  

  زيرسري-وبنده ر

دقيقه10زمان   
 4  بستن قطعه كار

3   انطباق ابعاد و كيفيت سطح جاي خار با نقشه
2   انطباق ابعاد جاي خار با نقشه

 

1   اشتباه بودن ابعاد جاي خار

 جاي خار تراشيده شده درست -1
.                                          است

 جاي خار  تراشيده شده اشتباه -2
.است  

  

  دقيقه300زمان

تراشيدن جاي خار 
  داخلي

5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2  2 و1رعايت بند   

 

1  2 و1عدم رعايت بند   

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                       ... 5  و 4و.3.و ..2... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 وجهات زيست محيطي و نگرش هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، ت از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزار ماهر كمك تكنسين   L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه   گروه كاري  و ابزار تيزكنيزنيسنگ 

  سطح شايستگي كار  زني سطوح تختسنگ كار 0701 كد كار

زني قطعات با گسن: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشهدستگاه سنگ تخت 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   كيفت سطح مطابق نقشه  -2 ابعاد مطابق نقشه -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

ر نمونه كا-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

سوزن  - كمان اره -متر ميلي150گيري  با گستره اندازه05/0 كوليس -دستگاه سنگ تخت و متعلقات:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 گستره  با01/0 ميكرومتر - نقشه كار- قطعه كار- وسايل تميزكاري- كات كبود- ميزكار- گيره موازي- چكش-نشان سنبه-دار و معموليپايهكشخط
   وسايل كمكي براي بستن قطعه كار–اي  زبري سنجي مقايسه-)100-75(، )75-50(، )50-25((

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:                  نوبتتاريخ ارزشيابي               :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزاركمك تكنسين ماهر    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه زني و ابزار تيزكنيسنگ    گروه كاري 

ي كارسطح شايستگ  زني سطوح تختسنگ كار 0701 كد كار   

زني قطعات با دستگاه سنگ: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشهسنگ تخت 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1  هر مورداشتباه بودن   

 قطعه كار از نظر مشخصات -1
                     .             درست است

   قطعه كار از نظر مشخصات -2
 .اشتباه است

گيري با گستره اندازه 05/0كوليس   
متر                                     ميلي150

 دقيقه 5                                    زمان 
    

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3   انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطعه براساس نقشه
2   

 

1   عدم انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطعه با نقشه

-كشي، برش و سوهانخط -1
  .        كاري قطعه صحيح است

-كشي، برش و سوهان خط -2
.               اشتباه استكاري قطعه 

.    

-پايهكش سوزه خط-كمان اره با تيغه اره

- سوزن خط-متر ميلي300كش  خط-دار

 200 چكش – 60 °نشاننبهس – 30 °كش
                                 گيره موازي-گرمي

   دقيقه80  زمان                                     

  قطعه كارسازيآماده 2 

3   تنظيم صحيح سرعت حركت طولي و عرضي ميز دستگاه
2   

 

1   ركت طولي يا عرضي ميز دستگاهتنظيم اشتباه سرعت ح

سرعت حركت طولي و  -1
عرضي ميز درست تنظيم شده 

 .                                      است
سرعت حركت طولي و  -2

.اشتباه استعرضي ميز   

 دستگاه سنگ تخت با متعلقات

    دقيقه10زمان                                        3  سازي دستگاهآماده

3   تيزبودن و محكم بودن سنگ و حفاظ آن
2   محكم بودن سنگ و حفاظ آن

 

1   محكم نبودن سنگ يا حفاظ آن

سنگ تيز شده در محل خود  -1
محكم و حفاظ آن محكم بسته 

                             .  شده است
 سنگ تيز نشده در محل خود  -2

محكم و حفاظ آن محكم بسته 
.  نشده است  

 سنگ تيزكن

دقيقه15زمان     4  زي ابزارساآماده

3  هامحكم بودن مغناطيسي، قطعه كار و نگهدارنده  
2   

 

1  هاشل بودن ميز مغناطيسي يا قطعه كار يا نگهدارنده  

ميز مغانطيسي، قطعه كار و  -1
.   هاي آن محكم استنگهدارنده

.ميز مغناطيسي شل است -2  

وسايل كمكي براي بستن قطعه كار   

دقيقه 10زمان  
 5  طعه كاربستن ق

3   انطباق ابعاد و كيفت سطح قطعه با نقشه
2   

 

1    يا كيفت سطح قطعه با نقشه ابعادعدم انطباق

زني درست انجام شده  سنگ-1
                                          .است

زني اشتباه انجام شده  سنگ- 2
.است  

، )25-50(( با گستره 01/0ميكرومتر 
 زبري سنجي -)100-75(، )75-50(

                                         ايمقايسه
 دقيقه 360                               زمان 

    

-انجام عمليات سنگ

 زني
6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1دهاي  رعايت يا عدم رعايت بن
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L2-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L2                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 يبندي به الزامات نقشهپا -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                        ..و ..6... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193  حرفهكد ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه   گروه كاري  و ابزار تيزكنيزنيسنگ 

  سطح شايستگي كار  گردزني سطوح سنگ كار 0702 كد كار

زني قطعات با سنگ: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه محوردستگاه سنگ 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2محيط كارگاه   در  -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت4 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   شه كيفت سطح مطابق نق -2 ابعاد مطابق نقشه -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 ميكرومتر - نقشه كار- قطعه كار- وسايل تميزكاري- 05/0 كوليس - و متعلقاتمحوردستگاه سنگ :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   گيره قلبي-نگ تيزكنس –اي  زبري سنجي مقايسه-)25-50(( با گستره 01/0

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه زني و ابزار تيزكنيسنگ    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  گردزني سطوح سنگ كار 0702 كد كار

زني قطعات با دستگاه سنگ: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه محورسنگ 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 قطعه كار از نظر مشخصات -1
.                                  درست است

   قطعه كار از نظر مشخصات -2
 .اشتباه است

گيري  با گستره اندازه05/0يس   كول
متر                                     ميلي150

 دقيقه 5                                    زمان 
    

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3    و پيشروي عرضييتنظيم صحيح عده دوران و سرعت حركت طول
2   

 

1   تنظيم اشتباه عده دوران با سرعت حركت طولي يا پيشروي عرضي

وران كارگير، سرعت عده د -1
 و پيشروي عرضي يحركت طول

             .صحيح تنظيم شده است
 عده دوران كارگير، سرعت  -  2

 و پيشروي عرضي يحركت طول
               اشتباه  تنظيم شده است 

.   

دستگاه سنگ گردسا با متعلقات              
                                                              

سازي دستگاهآماده   دقيقه10  زمان                                      2 

3   تيزبودن و محكم بودن سنگ و حفاظ آن
2   محكم بودن سنگ و حفاظ آن

 

1   محكم نبودن سنگ يا حفاظ آن

 سنگ تيز شده و در محل خود -1
محكم و حفاظ آن محكم بسته 

.                                   تشده اس
شده و در محل ن  سنگ تيز -2

خود محكم بسته نشده و حفاظ 
.   آن محكم نيست  

 سنگ تيزكن

    دقيقه15زمان                                        3  سازي ابزارآماده

3   محكم بستن قطعه كار
2   

 

1   شل بستن قطعه كار

.     قطعه كار درست بسته شده است-1
. قطعه كار اشتباه بسته شده است-2  

 

دقيقه10زمان   
 4  بستن قطعه كار 

3   انطباق ابعاد و كيفت سطح قطعه با نقشه
2   

 

1    يا كيفت سطح قطعه با نقشه ابعادعدم انطباق

. زني درست انجام شده است سنگ-1
.تزني اشتباه انجام شده اس سنگ -2  

، )25-50(( با گستره 01/0ميكرومتر 
                      ايزبري سنجي مقايسه

                                                       
  دقيقه    200                            زمان 

-انجام عمليات سنگ

  زني
5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2  2 و1رعايت بند   

 

1  2يا 1عدم رعايت بند   

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                         و ..5 ... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 

112



  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام خانوادگينام و   

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزار تكنسين   L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه   گروه كاري  و ابزار تيزكنيزنيسنگ 

  سطح شايستگي كار   مخروطيزني سطوحسنگ كار 0703 كد كار

سطوح زني سنگ: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه مخروطي

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت4 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   كيفت سطح مطابق نقشه  -2 ابعاد مطابق نقشه -1: اي اصلي استاندارد عملكرد كاره شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 نقشه - قطعه كار- وسايل تميزكاري-متر ميلي200 با گستره  05/0 كوليس - متعلقاتگردسا بادستگاه سنگ :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   دقيقه5 زاويه سنج انيورسال با قابليت تفكيك –گيري  ساعت اندازه–درن مخروطي  –اي  زبري سنجي مقايسه-)25-50(( با گستره 01/0 ميكرومتر -كار

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه نيزني و ابزار تيزكسنگ    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  زني سطوح مخروطيسنگ كار 0703 كد كار

زني سطوح مخروطي سنگ: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   ون تغيير شكل  با نقشه و بدكار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات درست  -1
                                    .          است

  قطعه كار از نظر مشخصات اشتباه  -2
 .است

گيري  با گستره اندازه05/0كوليس   
متر                                     ميلي200

 دقيقه 5ن                                     زما
    

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3   و ي عده دوران و سرعت حركت طول- انحراف  زاويهتنظيم صحيح
 پيشروي عرضي

2   

 

1  ا سرعت حركت طولي يا پيشروي عرضييتنظيم اشتباه عده دوران   

تنظيمات دستگاه صحيح انجام  -1
  .                                 شده است

 .تنظيمات دستگاه اشتباه است  -2
        .          

 درن –گ گردسا با متعلقاتدستگاه سن
 –مخروطي براي تنظيم زاويه انحراف 

                                -گيريساعت اندازه
                                                              

   دقيقه30  زمان                                  

سازي دستگاهآماده   2 

3   تيزبودن و محكم بودن سنگ و حفاظ آن
2   محكم بودن سنگ و حفاظ آن

 

1   محكم نبودن سنگ يا حفاظ آن

 سنگ تيز شده و در محل خود -1
محكم و حفاظ آن محكم بسته 

.                                   شده است
شده و در محل ن  سنگ تيز -2

حفاظ خود محكم بسته نشده و 
.   آن محكم نيست  

 سنگ تيزكن

    دقيقه15زمان                                        3  سازي ابزارآماده

3   محكم بستن قطعه كار
2   

 

1   شل بستن قطعه كار

.     قطعه كار درست بسته شده است-1
.ست قطعه كار اشتباه بسته شده ا-2  

 

دقيقه10زمان   
 4  بستن قطعه كار 

3   انطباق ابعاد و كيفت سطح قطعه با نقشه
2   

 

1   عدم انطباق يا كيفت سطح قطعه با نقشه

. زني درست انجام شده است سنگ-1
.زني اشتباه انجام شده است سنگ -2  

، )25-50(( با گستره 01/0ميكرومتر 
 زاويه سنج -ايزبري سنجي مقايسه

   دقيقه5  تفكيكليتانيورسال  با  قاب
                                                       

  دقيقه    180                           زمان 

-انجام عمليات سنگ

  زني
5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1 عدم رعايت بندهاي  رعايت يا
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                       ... 5  و 4و.3.و ..2... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
: نوبتتاريخ ارزشيابي                                :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه زني و ابزار تيزكنيسنگ    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  زني بدون مرغكسنگ كار 0703 كد كار

زني قطعات با سنگ: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشهزني بدون مرغك دستگاه سنگ

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 :يط انجام كار شرا-1

  ساعت2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   كيفت سطح مطابق نقشه  -2 ابعاد مطابق نقشه -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - وسايل تميزكاري-متر ميلي150  با گستره 05/0 كوليس -متعلقاتزني بدون مرغك با دستگاه سنگ:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   سنگ تيزكن –اي  زبري سنجي مقايسه-)25- 50(( با گستره 01/0متر  ميكرو- نقشه كار-قطعه كار

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193  حرفهكد ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه زني و ابزار تيزكنيسنگ    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  زني بدون مرغكسنگ كار 0703 كد كار

زني قطعات با دستگاه سنگ: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشهزني بدون مرغك سنگ

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 قطعه كار از نظر مشخصات -1
.                                  درست است

   قطعه كار از نظر مشخصات -2
 .اشتباه است

گيري  با گستره اندازه05/0كوليس   
متر                                     ميلي150

 دقيقه 5                                    زمان 
    

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  گاهچرخ اصلي و فرعي و تكيه عده دوران - انحراف ح زاويهتنظيم صحي  
2   

 

1  هر مورد تنظيم اشتباه   

 تنظيمات دستگاه صحيح انجام -1
.                                   شده است

.   تنظيمات دستگاه اشتباه است-2
.                  

زني بدون مرغك  با دستگاه سنگ 
                                            متعلقات      

   دقيقه10   زمان                                     
سازي دستگاهآماده   2 

3   ها  آنهاي و حفاظها تيزبودن و محكم بودن سنگ
2  ها آنهاي  و حفاظهامحكم بودن سنگ  

 

1   ها آنهاي محكم نبودن سنگ يا حفاظ

 سنگ تيز شده و در محل خود -1
محكم و حفاظ آن محكم بسته 

          .                         شده است
  سنگ تيز نشده و در محل -2

خود محكم بسته نشده و حفاظ 
.   آن محكم نيست  

 سنگ تيزكن

    دقيقه15زمان                                        3  سازي ابزارآماده

3   ر صحيح قطعه كاراستقرا
2   

 

1   اسقرار اشتباه قطعه كار

. شده است قطعه كار درست مستقر -1
. شده استمستقر قطعه كار اشتباه -2     

 

دقيقه15زمان   
 4   استقرار قطعه كار

3    قطعات با نقشه 100%انطباق ابعاد و كيفت سطح 

2    قطعات با نقشه80% كيفيت سطح بالاي  وانطباق ابعاد

 

1   ات با نقشه قطع80%زير  يا كيفت سطح  ابعاد عدم انطباق

. زني درست انجام شده است سنگ-1
. انجام شده استزني اشتباه سنگ -2  

، )0-25(( با گستره 01/0ميكرومتر 
                   -ايزبري سنجي مقايسه

  دقيقه    75                          زمان 

-انجام عمليات سنگ

  زني
5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
   ينك محافظ و عكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                             .... و ...5.. از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره مليم و نام خانوادگينا  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه زني و ابزار تيزكنيسنگ    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار لپن كاري كار 0705 كد كار

پرداخت قطعات با : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشهدستگاه لپن  

 

 ابزارآلات و تجهيزات -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت2 زمان - 6 وسايل ايمني استاندارد  -5استاندارد و آماده به كار 

   كيفت سطح مطابق نقشه  -2 ابعاد مطابق نقشه -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 وسايل -)001/0 - 25(  ميكرومتر - )01/0 -25 ( ميكرومتر-  وسايل تميزكاري- با متعلقاتلپن دستگاه :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   قطعه كار- نقشه كار-كاري وسايل روغن-تميزكاري

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:       نوبتتاريخ ارزشيابي                          :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه زني و ابزار تيزكنيسنگ    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار لپن كاري كار 0705 كد كار

پرداخت قطعات با دستگاه لپن  : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 قطعه كار از نظر مشخصات -1
.                                  درست است

   قطعه كار از نظر مشخصات -2
 .اشتباه است

   )                   01/0 -25(ميكرومتر 
 دقيقه 10                                 زمان 

    
 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  سرعت و دبي مايع سايندهتنظيم صحيح   
2   

 

1  سرعت يا دبي مايع سايندهتنظيم اشتباه   

جام  تنظيمات دستگاه صحيح ان-1
.                                   شده است

.   تنظيمات دستگاه اشتباه است-2
.                  

 مواد -دستگاه لپن به همراه متعلقات
                    ها ي مربوطهساينده و روغن

   دقيقه15   زمان                                      
سازي دستگاهآماده   2 

3    استقرار صحيح قطعات
2   

 

1   اسقرار اشتباه قطعات

قطعات به طور صحيح در جاي  -1
.                     اندخود مستقر شده

قطعات به طور صحيح در   -2  
    .اندجاي خود مستقر نشده

 

    دقيقه5زمان                                      
 3  طعاتاستقرار ق

3   قطعات  با نقشه % 100انطباق ابعاد و كيفت سطح
2    قطعات با نقشه80% سطح بالاي كيفيت و انطباق ابعاد 

 

1    قطعات با نقشه80%عدم انطباق ابعاد  يا كيفت سطح زير 

.    كاري قطعات صحيح است لپن-1
. لپن كاري قطعات اشتباه است-2  

 زبري سنج -)001/0 -25(ميكرومتر 
ايمقايسه  

دقيقه90زمان   

انجام عمليات لپن 
  كاري

4 

3   

2   

 

1 

   
  5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3- و تجهيزات     مديريت مواد
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
ات زيست توجه

 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                         و ..4.. از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 اي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش ه از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2انگين كسب حداقل مي
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31105193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه زني و ابزار تيزكنيسنگ    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  كاريهونن كار 0706 كد كار

 قطعات به كاريپرداخت: دارد عملكرد كاراستان
 مطابق نقشهروش هونن كاري 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° و دماي  تهويه استاندارد-3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت4 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   كيفت سطح مطابق نقشه  -2 ابعاد مطابق نقشه -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2     مشاهده -1:  ابزار ارزشيابي-4

  -) 01/0 -65 (گير داخلي اندازه ميكرومتر– ابزار هونن -  با متعلقاتهونن داخل و خارج دستگاه :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 قطعه -اي زبرسنج مقايسه– )001/0-100  ( خارجيگير ميكرومتر اندازه–) 005/0 -65(گير داخلي  ميكرومتري اندازه-)01/0 -100 (خارجيميكرومتر
   وسايل روغن كاري- وسايل تميزكاري- نقشه كار-كار

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:   نوبتتاريخ ارزشيابي                              :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31105193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه زني و ابزار تيزكنيسنگ    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  كاريهونن كار 0706 كد كار

قطعات به روش كاريپرداخت: استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشههونن كاري 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات درست  -1
                                    .          است

  قطعه كار از نظر مشخصات اشتباه  -2
 .است

)    01/0 -65 (گير داخلاندازهميكرومتر
 )01/0-100(گير خارج  ميكرومتر اندازه

 دقيقه 10     زمان                                  
    

بررسي قطعه كار 
 اوليه

1 

3  دوران و طول كورستعداد تنظيم صحيح   
2   

 

1  تعداد دوران يا طول كورستنظيم اشتباه   

 تنظيمات دستگاه صحيح انجام -1
.                                   شده است

.   تنظيمات دستگاه اشتباه است-2
.                  

  با هونن كاري  داخل و خارج دستگاه 
                                                      -علقاتم
   دقيقه20   زمان                                        

سازي دستگاهآماده   2 

3    در محل مربوطه به صورت صحيح و محكم بودن آنابزار استقرار 
2   

 

1   ابزار در محل مربوطه به صورت اشتباه يا شل بودن آناسقرار 

ابزار هونن كاري صحيح بسته  -1
  .                               شده است

كاري اشتباه بسته ابزار هونن   -2
.شده است  

 ابزار هونن متناسب با قطعه 

    دقيقه30زمان                                      
 3  بستن ابزار

3   بستن قطعه در موقعيت صحيح و محكم بودن آن
2   

 

1   بستن قطعه در موقعيت اشتباه يا شل بودن قطعه 

 بسته شده قطعه به صورت صحيح -1
.                                                 است

قطعه به صورت اشتباه بسته شده  -2 
.است  

يكسچر مناسب قطعه در صورت نيازف  

دقيقه30زمان   
 4  بستن قطعه كار

3    با نقشه  قطعهانطباق ابعاد و كيفت سطح 
2   

 

1    با نقشههعدم انطباق ابعاد  يا كيفت سطح قطع

 هونن كاري به صورت صحيح -1
.                                 انجام شده است

 هونن كاري اشتباه انجام شده -2 
.است  

             -)005/0 -65(ميكرومترداخل  
زبري )  001/0 -100(ميكرومتر خارج 

ايسنج مقايسه  

  دقيقه150زمان 

انجام عمليات لپن 
  كاري

5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3- مديريت مواد و 
           N66 L3تجهيزات    

كار و فاده از لباس است -2
 و عينك كفش ايمني

   محافظ                          
و وسايل تميزكردن  - 3

                          محيط كار 
پايبندي به الزامات  -4

 نقشه

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..5... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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تاندارد عملكرد كار                                    تحليل اس1-8نمون برگ    

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31105193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه زني و ابزار تيزكنيسنگ    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار ابزار تيزكني كار 0707 كد كار

تيز كردن تيغه فرز و مته : استاندارد عملكرد كار
 ر انيورسال مطابق جداول استانداردتوسط سنگ ابزا

 

زارآلات و  اب-c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   انطباق زوايا با جداول استاندارد: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - قسمت تيز شونده باسنگ ابزار تيزكني متناسب -   با متعلقاتسنگ ابزار تيزكني انيورسالدستگاه :  رد نياز انجام كار ابزار و تجهيزات مو-5

   جداول استاندارد-وسايل تميزكاري

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملي نام خانوادگينام و  

:حرفه  31105193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  07 كد وظيفه   گروه كاري  و ابزار تيزكنيزنيسنگ 

  سطح شايستگي كار ابزار تيزكني كار 0707 كد كار

تيز كردن تيغه فرز و مته توسط : استاندارد عملكرد كار
 سنگ ابزار انيورسال مطابق جداول استاندارد

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   هاي آنمحكم و نصب حفاظبستن صحيح سنگ ابزار تيزكني به صورت 
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

سنگ ابزار تيزكني صحيح بسته  -1
                                             . شده است

 سنگ ابزار تيزكني اشتباه بسته شده -2
 .است

 -دستگاه سنگ ابزار تيزكني با متعلقات
هاي ابزار تيزكني مناسب براي سنگ

   و مته تراشيشانيپي فرزكاري -تيزكاري
 دقيقه  30                                   زمان   
   

-بستن ابزار براده

 برداري
1 

3   فرز و مته جهت تيزكارياستقرار صحيح 
2   

 

1   فرز و مته جهت تيزكارياشتباه  اسقرار

 ابزار مورد تيزكاري صحيح -1
.                           بسته شده است

  ابزار مورد تيزكاري اشتباه -2 
.                 .ته شده استبس  

  ابزار مورد تيزكاري                                     
                                                                   

  دقيقه15   زمان                                          

بستن ابزار مورد 
 تيزكني

2 

3   تنظيم صحيح تعداد دوران و زوايا
2   

 

1   تنظيم اشتباه تعداد دوران يا زوايا

سازي دستگاه صحيح ه آماد-1
.                                        است

سازي دستگاه اشتباه   آماده-2
.است  

  

    دقيقه15زمان                                      
 3  سازي دستگاهآماده

3   انطباق زواياي ابزار با جداول استاندارد
2   

 

1   عدم انطباق زواياي ابزار با جداول استاندارد

 تيزكاري  به صورت صحيح انجام -1
.                                          شده است

 تيزكاري  به صورت اشتباه انجام -2
.شده است  

 شابلن زاويه سنج –زاويه سنج انيورسال 
ستاندارد جداول ا–  

  دقيقه60زمان 

انجام عمليات 
  تيزكاري

4 

3   

2   

 

1 

   
  5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا  1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3- مديريت مواد و 
           N66 L3تجهيزات    

كار و  استفاده از لباس -2
 و عينك كفش ايمني

   محافظ                          
و وسايل تميزكردن  - 3

                          محيط كار 
پايبندي به الزامات  -4

 نقشه

هاي ايستگيش
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و .4 ... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه  L2 سطح صلاحيت ماشين ابزاركنسين كمك  

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار صفحه تراش كار 0801 كد كار

توليد قطعات به روش : استاندارد عملكرد كار
   صفحه تراشي براساس نقشه

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400ت با شدت  نور يكنواخ-2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

 ساعت9 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   كيفيت سطح مطابق نقشه -2 ابعاد مطابق نقشه   -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 نقشه - قطعه كار– رنده – سنگ ابزار تيزكني روميزي –دستگاه صفحه تراش كورس كوناه با متعلقات :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   تراز- وسايل روغن كاري- وسايل تميزكاري- گونيا- سوهان متوسط- چكش برنجي-متر ميلي150 با گستره 05/0 كوليس -كار

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه  L2 سطح صلاحيت ماشين ابزاركمك كنسين  

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار صفحه تراش كار 0801 كد كار

توليد قطعات به روش صفحه : استاندارد عملكرد كار
   تراشي براساس نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد    مكننتايج م   شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، (       

...)زمان، مكان و   

 مراحل كار  رديف

3    ابعاد و جنس با نقشه و بدون تغيير شكل  قطعه به لحاظانطباق 
2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

.         قطعه كار از نظر مشخصات درست است -1
 .صات اشتباه است  قطعه كار از نظر مشخ -2

 150 با گستره 05/0كوليس 
مترميلي  

دقيقه    5زمان     

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3   تيز بودن رنده و بستن كوتاه و محكم آن
2   

 

1   كند بودن رنده يا بلند و شل بستن رنده 

.  صحيح بسته شده استرنده تيز شده و-1
. اشتباه بسته شده استرنده تيز نشده و -2  

                                                  
                 

   دقيقه15 زمان                      

آماده سازي و بستن 
 ابزار

2 

3   تنظيم درست طول كورس و تعداد كورس
2   

 

1   تنظيم اشتباه طول كورس يا تعداد كورس

.            تنظيمات دستگاه درست است-1
.             ات دستگاه  اشتباه است تنظيم-2

.      

 دستگاه صفحه تراش كورس 
 كوتاه با متعلقات

   دقيقه10زمان                            

 3  سازي دستگاهآماده

3   تراز و محكم بودن قطعه كار
2   

 

1   تراز يا محكم نبودن قطعه كار

.                  قطعه كار درست بسته شده است-1
. قطعه كار اشتباه بسته شده است-2  

 تراز

  دقيقه30زمان 
 4  بستن قطعه كار

3   انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطعه با نقشه
2   

 

1   عدم انطباق ابعاد يا كيفيت سطح قطعه با نقشه

.         صفحه تراشي  درست انجام شده است-1
  .     صفحه تراشي اشتباه انجام شده  است-2 

 

  دقيقه480زمان 
انجام عمليات صفحه 

  تراشي
5 

3   

2   

 

1 

  
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 
 4 تا 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L2-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L2                                   

كار و  استفاده از لباس -2
 و عينك محافظ       كفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

اشت، بهد
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و .5... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش ي از بخش شايستگ2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2 ميانگين كسب حداقل
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت ماشين ابزاركنسين ت 

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار بورينگ كاري كار 0802 كد كار

توليد قطعات به روش : اندارد عملكرد كاراست
    براساس نقشهبورينگ كاري

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 °اندارد و دماي  تهويه است-3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

 ساعت 9  زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   كيفيت سطح مطابق نقشه -2 ابعاد مطابق نقشه   -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

سوزن -هاي مخصوص بستن كارروبنده – سنگ ابزار تيزكني روميزي – با متعلقات بورينگدستگاه :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 –  بعاد و شيار داخلي اگيري كوليس مخصوص اندازه- ابزار مخصوص بورينگ مناسب- مته مناسب- گرمي200 چكش -نشان سنبه-داركش پايهخط
   وسايل روغن كاري- وسايل تميزكاري-متر ميلي150 با گستره 05/0 كوليس - نقشه كار-قطعه كار

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:يابي                                 نوبتتاريخ ارزش:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت ماشين ابزارتكنسين  

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار بورينگ كاري كار 0802 كد كار

بورينگ توليد قطعات به روش : استاندارد عملكرد كار
    براساس نقشهكاري

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
ابزار، مواد، تجهيزات، (       

...)زمان، مكان و   

 مراحل كار  رديف

3   انطباق  قطعه به لحاظ ابعاد و جنس با نقشه و بدون تغيير شكل 
2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

.         قطعه كار از نظر مشخصات درست است -1
 .  قطعه كار از نظر مشخصات اشتباه است -2

 150 با گستره 05/0كوليس 
مترميلي  

دقيقه    5زمان     

 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  كشي قطعه براساس نقشه و صحيح و محكم بستن قطعه كارخط  
2   

 

1   كشي قطعه خارج از نقشه و اشتباه يا شل بستن قطعه كارخط

كشي و بستن قطعه كار درست طخ -1
.                                                    است

كشي و بستن قطعه كار اشتباه خط -2
  .است

– سنبه –دار كش پايهسوزن خط

 - گرمي200 چكش –نشان 
هاي مخصوص بستن كار   روبنده

 دقيقه      20                       زمان 
                       

آماده سازي و بستن 
 قطعه كار

2 

3    صحيح بستن و تنظيم مته-درست بودن قطر مته
2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

قطر مته و بستن و تنظيم آن صحيح  -1
.                                                  است

تن و تنظيم آن اشتباه قطر مته و بس -2
                   ..است

 دستگاه -مته با قطر مناسب 
 بورينگ با متعلقات

   دقيقه15زمان                            

و ) مته(بستن ابزار 
  تنظيم دستگاه

3 

3  ايجاد شده با ابعاد نقشهانطباق سوراخ   
2   

 

1   عدم انطباق سوراخ ايجاد شده بانقشه

. كاري درست انجام شده استخسورا -1
.كاري اشتباه انجام شده استسوراخ -2  

 

  دقيقه15زمان 

-سوراخانجام عمليات 

  كاري
4 

3   بستن صحيح ابزار بورينگ و تنظيم صحيح آن
2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

     .بستن و تنظيم ابزار بورينگ صحيح است -1
      . ابزار بورينگ اشتباه استبستن و تنظيم -2

ابزار مخصوص بورينگ 
 براساس نقشه

  دقيقه20زمان 

بستن ابزار مخصوص 
   تنظيم آن وبورينگ 

5 

3   انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطعه با نقشه
2   

 

1   عدم انطباق ابعاد يا كيفيت سطح قطعه با نقشه

 عمليات بورينگ كاري صحيح انجام -1
                         .                     شده است

 عمليات بورينگ كاري اشتباه انجام -2  
.شده است  

 

  دقيقه465زمان 
انجام عمليات بورينگ 

 كاري
6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 
 4 تا 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  

   
_______ 

 N72يري  پذ مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
 و عينك محافظ       كفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 زامات نقشهپايبندي به ال -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و .6... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:فه حر 31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  چرخ دنده تراشي با هاب كار 0803 كد كار

توليد چرخ دنده به روش : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشههاب 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   كيفت سطح مطابق نقشه  -2 ابعاد مطابق نقشه -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: و نقشه كار نمونه-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

ابزار  - نقشه كار-  قطعه كار- وسايل تميزكاري- دستگاه بورينگ با متعلقات–تراش يكمتري با متعلقات دستگاه :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   كوليس چرخ دنده– مته مرغك -كاري وسايل روغن- سنگ ابزار تيزكني روميزي-متر ميلي150ه  با گستر05/0 كوليس -نده تراشر -هاب براساس نقشه

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:              نوبتتاريخ ارزشيابي                   :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  چرخ دنده تراشي با هاب كار 0803 كد كار

توليد چرخ دنده به روش هاب : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

مرهن   )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات درست  -1
                                    .          است

  قطعه كار از نظر مشخصات اشتباه  -2
 .است

متر ميلي150 با گستره 05/0كوليس   
                                                       

  دقيقه    10زمان                               
 1 بررسي قطعه كار اوليه

3  نقشهقطعه تراش خورده براساس محاسبات و اطلاعات انطباق ابعاد   
2   

 

1    نقشهقطعه تراش خورده براساس محاسبات و اطلاعاتعدم انطباق ابعاد 

.       سازي قطعه صحيح است آماده-1
.سازي قطعه اشتباه است آماده-2   

 متعلقات آن      يكمتري با دستگاه تراش 
                                                              

   دقيقه120  زمان                                    
سازي قطعه كارآماده   2 

3   بستن صحيح و محكم قطعه كار
2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

.     قطعه كار درست بسته شده است-1
. قطعه كار اشتباه بسته شده است-2   

 دستگاه هاب با متعلقات

    دقيقه15زمان                                      
 3  بستن قطعه كار

3   بستن صحيح و محكم ابزار هاب
2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

.    ابزار هاب صحيح بسته شده است-1
. ابزار هاب اشتباه بسته شده است-2   

 ابزار هاب براساس نقشه

دقيقه15زمان   
 4  ببستن ابزار ها

3    سرعت نسبي چرخشي- عده دوران-تنظيم صحيح انحراف ابزار
2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

سازي دستگاه درست انجام  آماده-1
.                                          شده است

سازي دستگاه اشتباه انجام  آماده-2 
.شده است  

 

دقيقه 20زمان  
 5  سازي دستگاهآماده

3    با نقشه كارانطباق ابعاد و كيفت سطح قطعه
2   

 

1    با نقشه كار يا كيفت سطح قطعه ابعاد عدم انطباق

 عمليات هاب كاري صحيح انجام -1
.                                       شده است

 عمليات هاب كاري اشتباه انجام -2
.شده است  

كوليس چرخ دنده                           
 دقيقه 300                زمان                

    

- انجام عمليات هاب

 كاري
6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1عايت بند ر

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                             ..6... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 ، توجهات زيست محيطي و نگرش هاي غيرفني، ايمني، بهداشت از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  توليد قطعات با كاروسل كار 0804 كد كار

قطعات با دستگاه توليد : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه كاروسل

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   كيفت سطح مطابق نقشه  -2 ابعاد مطابق نقشه -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

كار نمونه -2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 با 05/0 كوليس -مخصوص كاروسلابزار - وسايل تميزكاري – با متعلقات كاروسلدستگاه تراش :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   -كاري وسايل روغن-گير داخل ساعتيزهپرگار اند -متر ميلي500گستره 

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                      كار     ارزشيابي1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

ظيفهكد و :وظيفه  08  هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  توليد قطعات با كاروسل كار 0804 كد كار

توليد قطعات با دستگاه كاروسل : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات درست  -1
                                    .          است

  قطعه كار از نظر مشخصات اشتباه  -2
 .است

متر ميلي500 با گستره 05/0كوليس   
                                                       

  دقيقه    5                              زمان 
 1 بررسي قطعه كار اوليه

3   قطعه كاربستن صحيح و محكم 
2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

.     قطعه كار درست بسته شده است-1
. قطعه كار اشتباه بسته شده است-2   

دستگاه تراش كاروسل با متعلقات            
                                                              

   دقيقه20  زمان                                  
 2  بستن قطعه كار

3   بستن صحيح و محكم ابزار
2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

.         ابزار درست بسته شده  است-1
.ست ابزار اشتباه بسته شده  ا-2  

 ابزار مخصوص كاروسل مطابق نقشه

    دقيقه15زمان                                      
 3  بستن ابزار 

3   تنظيم صحيح عده دوران و پيشروي
2   

 

1   تنظيم اشتباه عده دوران يا پيشروي

سازي دستگاه درست انجام  آماده-1
.                                          شده است

سازي دستگاه اشتباه انجام  آماده-2 
.شده است  

 

دقيقه20زمان   
 4  سازي دستگاهآماده

3   انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطعه با نقشه 
2   

 

1  و كيفيت سطح قطعه با نقشه عدم انطباق ابعاد   

 تراشكاري قطعه درست انجام شده -1
.                                                 است

 تراشكاري قطعه اشتباه انجام شده -2 
.است  

گيرداخل ساعتي يا پرگار اندازه
 و پرگار انتقال 500كوليس با گستره 

اندازه داخل                                     
  دقيقه    420                            زمان 

-انجام عمليات برداه

 برداري
5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2 و1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

و كار  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   :  كارمعيار شايستگي انجام
                                                                                                                                                                                                                                                                                                             ..5... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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                    تحليل استاندارد عملكرد كار                 1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  توليد قطعات با اسپارك كار 0805 كد كار

توليد قطعات با اسپارك : استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6ستاندارد   وسايل ايمني ا- 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   كيفت سطح مطابق نقشه  -2 ابعاد مطابق نقشه -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 سوزن - كمان اره- سوهان متوسط-مواد اوليه مسي -ايل تميزكاريوس – با متعلقات اسپاركدستگاه :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 150 با گستره 05/0ليس  كو- دستگاه فرز با متعلقات- گيره موازي- ميزكار- سيال مخصوص- روبنده مخصوص-يمتر دستگاه تراش يك-كشخط
  وسايل تنظيف -كاري وسايل روغن-مترميلي

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  توليد قطعات با اسپارك كار 0805 كد كار

مطابق توليد قطعات با اسپارك : استاندارد عملكرد كار
 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

احل كارمر    رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات درست  -1
                                    .          است

  قطعه كار از نظر مشخصات اشتباه  -2
 .است

متر ميلي150 با گستره 05/0كوليس   
                                                       

  دقيقه    5                              زمان 
 1  اوليهموادبررسي 

3   انطباق ابعاد الكترود ساخته شده براساس نقشه
2   

 

1   باق ابعاد الكترود ساخته شده براساس نقشهعدم انط

.   الكترو د درست ساخته شده است-1
. الكترود اشتباه ساخته شده است-2  

 كمان - سوهان متوسط-مواد اوليه مسي
 دستگاه تراش -كش سوزن خط–اره 

ه فرز با متعلقات             ا دستگ-يكمتري
                                                              

   دقيقه180  زمان                                  

سازي الكترود آماده
  )سنبه(مسي

2 

3   بستن صحيح و محكم الكترود
2   

 

1  ريك موارداشتباه ه  

.      الكترو د درست بسته شده است-1
. الكترود اشتباه بسته شده است-2  

 دستگاه اسپارك و متعلقات آن

    دقيقه10زمان                                      
 3  بستن الكترود

3   بستن صحيح و محكم قطعه كار
2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

.    قطعه كار درست بسته شده  است-1
. قطعه كار اشتباه بسته شده  است-2   

 روبنده مخصوص

دقيقه10زمان   
 4  بستن قطعه كار

3  سبت به كار  انجام صحيح تنظيم ابعادي الكترود ن– يانجام صحيح تنظيمات برق
ل از نظر نوع و حجم ياصحيح بودن س  

2   

 

1   اشتباه هريك موارد

سازي دستگاه درست انجام  آماده-1
.                                          شده است

سازي دستگاه اشتباه انجام  آماده-2 
.شده است  

سيال مخصوص                                
سازي دستگاهآماده   دقيقه   35                            زمان   5 

3   انطباق ابعاد قطعه كار با نقشه
2   

 

1    قطعه كار با نقشه ابعادعدم انطباق

 اسپارك كاري صحيح انجام شده -1
.                                              است

كاري اشتباه انجام شده  اسپارك-2
.است  

 

  دقيقه240زمان 
انجام عمليات 

كارياسپارك  
6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
   و عينك محافظ كفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                             ..6... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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         تحليل استاندارد عملكرد كار                            1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش  ريگروه كا    

  سطح شايستگي كار  روش وايركات  كار 0806 كد كار

 با روش توليد قطعات : استاندارد عملكرد كار
 وايركات

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   كيفت سطح مطابق نقشه  -2 ابعاد مطابق نقشه -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 -كشسوزن خط -دارر پايهكش سوزن خط-اره كمان - سوهان متوسط-وسايل تميزكاري  –دستگاه وايركات:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  3مته  -كاري وسايل روغن-متر ميلي150 با گستره 05/0 كوليس - گرمي 200 چكش - سنبه نشان–  و متعلقات آن ماشين مته- گونيا– 300كش فلزي تخت خط

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصت به روشتوليد قطعا    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار   وايركاتتوليد قطعات با كار 0806 كد كار

مطابق  وايركاتتوليد قطعات با : استاندارد عملكرد كار
 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    با نقشه و بدون تغيير شكل كار انطباق  ابعاد و جنس قطعه
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

قطعه كار از نظر مشخصات درست  -1
                                    .          است

  قطعه كار از نظر مشخصات اشتباه  -2
 .است

متر ميلي150 با گستره 05/0كوليس   
                                                       

  دقيقه    5               زمان                
 1  اوليهقطعه كاربررسي 

3   كاري و بستن صحيح و محكم قطعه كاركشي و سوراخانجام صحيح خط
2   

 

1   اشتباه هريك موارد

 سازي و بستن قطعه صحيح آماده -1
                                              .است

 ن قطعه اشتباه سازي و بستآماده -2
.است  

كش فلزي خط–دار كش پايهسوزن  خط
ماشين مته و –- گونيا -300تخت 

 -  3مته  -كشسوزن خط –متعلقات آن 
 گرمي               200 چكش –سنبه نشان 

                                                              
   دقيقه30زمان                                       

و بستن سازي آماده
  قطعه كار

2 

3  ابزاربستن صحيح   
2   

 

1   بستن اشتباه ابزار

     .   درست بسته شده استابزار  -1
. اشتباه بسته شده استبزار ا-2  

  و متعلقات آنوايركاتدستگاه 

    دقيقه15زمان                                      
 3  ايركات ابزار وبستن 

3    تنظيم صحيح سرعت حركت–انجام صحيح تنظيمات برقي 
2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

سازي دستگاه درست انجام  آماده-1
.                                          شده است

سازي دستگاه اشتباه انجام  آماده-2 
.شده است  

 

دقيقه10زمان   
سازي دستگاهآماده  4 

3   انطباق ابعاد و كيفت سطح  قطعه كار با نقشه
2   

 

1   عدم انطباق ابعاد و كيفت سطح  قطعه كار با نقشه

 عمليات وايركات صحيح انجام -1
.                                          شده است

 عمليات وايركات اشتباه انجام -2  
.شده است  

 

  دقيقه    420                            زمان 
ام عمليات وايركاتانج  5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      2 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                             ..5... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 ست محيطي و نگرش هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زي از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8مون برگ ن 

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  توليد قطعات به كمك قالب فلزي  كار 0807 كد كار

ب ساخت قال طراحي و:  استاندارد عملكرد كار
 فلزي و توليد قطعات به كمك آن

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

 ساعت1 6 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  انطباق ابعاد قطعه توليدي با قطعه نمونه يا نقشه-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

   انطباق كيفيت قطعه توليدي با قطعه نمونه يا نقشه  - 2

:و نقشه كار نمونه -3

   

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - ماشين مته ستوني- ماشين فرز انيورسال-متري ماشين تراش يك- ماشين اره لنگ-جداول استاندارد طراحي:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 گيره - آچار آلن- پيچ آلن- دستگاه سختي سنج راكول- سنگ مغناطيسي-عمليات حرارتي كوره -كش تخت فلزي خط-كش سوزن خط-گيريوسايل اندازه
   دستگاه پرس و متعلقات-موازي

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:ي                                 نوبتتاريخ ارزشياب:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  08 كد وظيفه هاي خاصتوليد قطعات به روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار   به كمك قالب فلزي توليد قطعات كار 0807 كد كار

ساخت قالب فلزي و  طراحي و:  استاندارد عملكرد كار
 توليد قطعات به كمك آن

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3    صحيح بودن جانمائي و ابعاد اجزاي قالب براساس استاندارد طراحي قالب
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

 صحيح انجام شده قالبطراحي -1
.                                               است

 طراحي قالب اشتباه انجام شده -2
.است  

هاي استانداردهاي طراحي قالب
كشي     وسايل طراحي و نقشه-فلزي

                                                       
   ساعت 3ان                                 زم

طراحي قالب براساس 
 قطعه كار

1 

3   هاي نقشهبرش صحيح قطعات براساس ابعاد و تولرانس
2   

 

1   برش قطعات خارج از ابعاد نقشه

سازي قطعات درست انجام  آماده-1
.                                          شده است

سازي قطعات اشتباه انجام  آماده-2 
.شده است  

- خط-كش سوزن خط-ين اره لنگماش

كش تخت فلزي                                     
                                                              

  ساعت2  زمان                                    

سازي اجزاي آماده
  قالب

2 

3  كاري قطعات براساس ابعاد و كيفت سطح مندرج در نقشهماشين  
2   

 

1   اشتباه هريك از موارد

.      ساخت اجزاي قالب صحيح است1
. ساخت اجزاي قالب اشتباه  است-2   

 ماشين فرز -متريماشين تراش يك
 وسايل - ماشين مته ستوني-انيورسال
گيري مناسب براي اجزا قالباندازه  

  ساعت8زمان                                      

 3  ساخت اجزاي قالب 

3   هامونتاژ صحيح قطعات بر طبق نقشه و در نظر گرفتن لقي
2   اشتباه قابل اصلاح در هر مورد

 

1   اشتباه غيرقابل اصلاح در هر مورد

 اجزاي قالب صحيح مونتاژ شده -1
.                                                 است

 اجزاي قالب صحيح مونتاژ نشده -2 
.است  

 - پيچ آلن-گيره موازي -آچار آلن
 فنر

  ساعت 2زمان 

 4 مونتاژ اجزاي قالب

3   قطعه توليدي توسط قالب براساس قطعه نمونه اوليه انطباق 
2   عدم تطابق قطعه با نمونه اوليه و امكان اصلاح قالب

 

1   يه و عدم امكان اصلاح قالبعدم تطابق قطه با نمونه اول

 قطعه توليد شده به وسيله قالب -1
                .                      درست است

 قطعه توليد شده به وسيله قالب -2 
.اشتباه است  

 نوار –دستگاه پرس و متعلقات آن 
   mm  5/0ورق به ضخامت

  ساعت  1                            زمان 

 5 امتحان قالب

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا  1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

و كار  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : ام كارمعيار شايستگي انج
                                                                                                                                                                                                                                                                                                        ..5و 1... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره      
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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                       تحليل استاندارد عملكرد كار              1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين كمك    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه   گروه كاري  مدرنهايروشاطعات بتوليد ق 

  سطح شايستگي كار  CNCتوليد قطعات با ترا ش  كار 0901 كد كار

توليد قطعات با تراش :  استاندارد عملكرد كار
CNCمطابق نقشه   

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

    كيفيت سطح مطابق نقشه -2 ابعاد مطابق نقشه-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

   

 

 

 

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 وسايل - نقشه كار–متر  ميلي150 با گستره 05/0 كوليس -  با متعلقاتCNC دستگاه تراش :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   وسايل روغن كاري-تميزكاري

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:                         نوبتتاريخ ارزشيابي        :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  72230192 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين كمك    L2 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه مدرنهاي  روشاتوليد قطعات ب    گروه كاري 

طح شايستگي كارس  CNCتوليد قطعات با ترا ش  كار 0901 كد كار   

  CNCتوليد قطعات با تراش :  استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   انطباق قطعه به لحاظ ابعاد و جنس با نقشه و بدون تغيير شكل
2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

 قطعه كار از نظر مشخصات درست -1
                                               .  است

 قطعه كار از نظر مشخصات اشتباه -2  
.است   

  متر ميلي150 با گستره 05/0كوليس 
                                                       

  دقيقه    5                              زمان 

بررسي قطعه كار اوليه 
 با نقشه

1 

3   حاضر كردن صحيح برنامه Referenceيدا كردن صحيح نقطه مبنا  پ
Loading 

2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

 درست انجام دستگاهسازي  آماده-1
.                                          شده است

 اشتباه انجام دستگاهسازي  آماده-2 
.شده است  

                 علقات  با متCNCدستگاه تراش  

  دقيقه 20زمان
 2  سازي دستگاهآماده

3   بستن صحيح و محكم قطعه كار
2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

 بستن قطعه كار درست انجام شده -1
                            است                      

. اشتباه  استبستن قطعه كار  -2    

 

  دقيقه 5زمان                                      
 3  بستن قطعه كار

3   )Offset(محكم بودن ابزار صحيح در محل مناسب خود و تنظيم صحيح آن 
2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

 .       سته شده استابزارها صحيح ب -1
.استابزارها اشتباه بسته شده  -2  

 ابزارهاي آماده به كار طبق برنامه 

   دقيقه45زمان 
 4 بستن ابزار

3   انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطعه با نقشه
2   

 

1   عدم انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطعه با نقشه

.        قطعه توليدي مطابق نقشه است-1
ق نقشه نيستمطاب ي قطعه توليد-2   

  

    دقيقه45                            زمان 
        اجراي برنامه       

  ) Runing(  
5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L2-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L2                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي تگيشايس
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                           ..و5... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره   
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

ماشين ابزارتكنسين   :حرفه 31150193 كد حرفه  L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه مدرنهاي روشاتوليد قطعات ب    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار   CNCفرزتوليد قطعات با  كار 0902 كد كار

 فرز توليد قطعات با:  استاندارد عملكرد كار
CNCمطابق نقشه   

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400نور يكنواخت با شدت  -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت2 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

    كيفيت سطح مطابق نقشه -2 ابعاد مطابق نقشه-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نقشه كار نمونه و-3

   

 

 

 

 

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - وسايل تميزكاري- نقشه كار–متر  ميلي150 با گستره 05/0 كوليس -  با متعلقاتCNC  فرزدستگاه :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  وسايل روغن كاري

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9ون برگنم

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه مدرنهاي  روشاتوليد قطعات ب    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار   CNCفرزتوليد قطعات با  كار 0902 كد كار

  CNC فرز توليد قطعات با:  استاندارد عملكرد كار
 مطابق نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   انطباق قطعه به لحاظ ابعاد و جنس با نقشه و بدون تغيير شكل
2   

 

1   تشخيص اشتباه هر مورد

 قطعه كار از نظر مشخصات درست -1
.                                                 است

 قطعه كار از نظر مشخصات اشتباه -2  
.است   

متر   ميلي150 با گستره 05/0كوليس 
                                                       

  دقيقه    5                              زمان 

بررسي قطعه كار اوليه 
 با نقشه

1 

3   حاضر كردن صحيح برنامه Referenceپيدا كردن صحيح نقطه مبنا  
Loading 

2   

 

1   ه بودن هريك از موارداشتبا

سازي دستگاه درست انجام  آماده-1
.                                           استشده

سازي دستگاه اشتباه انجام  آماده-2 
.شده است  

  با متعلقات                    CNC   فرزدستگاه

   دقيقه15زمان
 2  سازي دستگاهآماده

3   بستن صحيح و محكم قطعه كار
2   

 

1  شتباه بودن هريك از مواردا  

 بستن قطعه كار درست انجام شده -1
است                                                  

. بستن قطعه كار  اشتباه  است-2    

 

  دقيقه 10زمان                                      
 3  بستن قطعه كار

3   )Offset( در محل مناسب خود و تنظيم صحيح آن صحيحمحكم بودن ابزار 
2   

 

1    از موارداشتباه بودن هريك

.         ابزارها صحيح بسته شده است-1
. ابزارها اشتباه بسته شده است-2  

 ابزارهاي آماده به كار طبق برنامه 

  دقيقه 45زمان 
 4 بستن ابزار

3   انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطعه با نقشه
2   

 

1   ه با نقشهعدم انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطع

.        قطعه توليدي مطابق نقشه است-1
  قطعه توليدي مطابق نقشه نيست-2 

  

  دقيقه  45                            زمان 
        اجراي برنامه       

  ) Runing(  
5 

3   

2   

 

1 

   
 6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
   نك محافظ و عيكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                           ..و5... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره   
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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       تحليل استاندارد عملكرد كار                              1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه مدرنهاي  روشاتوليد قطعات ب    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار   CNCنويسي برنامه كار 0903 كد كار

 براساس ينويس برنامه: استاندارد عملكرد كار
 كدها و دستورالعمل دستگاه Mكدها و Gاستاندارد 

  مطابق نقشهموجود 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت3 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5ارد و آماده به كار تجهيزات استاند

    كيفيت سطح مطابق نقشه -2)در مورد قطعه نمونه توليد شده  ( ابعاد مطابق نقشه-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

   

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - وسايل تميزكاري- نقشه كار–متر  ميلي150 با گستره 05/0 كوليس -  با متعلقاتCNCدستگاه :   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   قطعه كار-وسايل روغن كاري

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09  وظيفهكد مدرنهاي  روشاتوليد قطعات ب    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار   CNCنويسي برنامه كار 0903 كد كار

 براساس استاندارد ينويس برنامه: استاندارد عملكرد كار
G كدها وM كدها و دستورالعمل دستگاه موجود  مطابق 

 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3  انتخاب صحيح ابزارهاي لازم و دستگاه     لازم و نوشتن صحيح مراحل 
 انجام كار

2   

 

1   انتخاب اشتباه هريك از موارد

انتخاب دستگاه و ابزارها و مراحل  -1
.                        استانجام كار صحيح

انتخاب دستگاه و ابزار و مراحل  -2  
. اشتباه استانجام كار   

 

                                                       
  دقيقه    5                               زمان 

تجزيه و تحليل نقشه و 
تدوين مراحل انجام 

 كار
1 

3   سازي صحيح آننوشتن صحيح برنامه و ذخيره
2   

 

1   سازي اشتباه آننوشتن اشتباه برنامه و ذخيره

.  برنامه نوشته شده صحيح است-1
. برنامه نوشته شده اشتباه است-2  

                                                                 

  دقيقه60زمان
نوشتن برنامه براساس 
  مراحل انجام كار

2 

3   صحيح بودن آزمايش و اصلاح برنامه
2   

 

1   اشتباه بودن آزمايش يا اصلاح برنامه

ست  اجراي آزمايشي برنامه  در-1
.                                 انجام شده است

 اجراي آزمايشي برنامه  اشتباه انجام -2 
.شده است  

 

  دقيقه 20زمان                                      

آزمايش برنامه بدون 
  قطعه 

3 

3   )Offset(ر محل مناسب خود و تنظيم صحيح آن محكم بودن ابزار صحيح د
2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

.         ابزارها صحيح بسته شده است-1
. ابزارها اشتباه بسته شده است-2  

   و ابزارها طبق برنامهCNCدستگاه فرز  

  دقيقه 45زمان 
 4 بستن ابزار

3   بستن صحيح و محكم قطعه كار
2   

 

1   اشتباه بودن هريك از موارد

قطعه كار درست انجام شده  بستن -1
است                                                  

. بستن قطعه كار  اشتباه  است-2    

  

  دقيقه  5                            زمان 
 5  بستن قطعه كار

3   انطباق ابعاد و كيفيت سطح قطعه با نقشه
2   

 

1    كيفيت سطح قطعه با نقشه ياعدم انطباق ابعاد

.        قطعه توليدي مطابق نقشه است-1
  قطعه توليدي مطابق نقشه نيست-2 

متر ميلي150 با گستره 05/0كوليس   

  دقيقه45زمان 

        اجراي برنامه       

 و توليد قطعه   
  آزمايشي

6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1ت يا عدم رعايت بندهاي  رعاي
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                          ..و 6... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره    
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                 نوبتتاريخ ارزشيابي                :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه   گروه كاري  مدرنهاي روشاتوليد قطعات ب 

  سطح شايستگي كار   CAD سازي مدل كار 0904 كد كار

 تهيه مدل قطعات توسط:استاندارد عملكرد كار
CAD 

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

  سازي با قطعه اصليانطباق شبيه -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

   

 

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 - پرينتر- اسكنر- تجهيزات آناليز مواد كامپيوتر-گيري ابعاد بر پايه مشخصات قطعه كاروسايل اندازه:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  سازافزار شبيه نرم-CADافزارهاي نرم

:تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري -6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه مدرنهاي  روشاتوليد قطعات ب    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار   CADسازي  مدل كار 0904 كد كار

 CAD تهيه مدل قطعات توسط:عملكرد كاراستاندارد 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ان، مكان و ابزار، مواد، تجهيزات، زم(  

 مراحل كار  رديف

3   صحيح بودن نقشه تهيه شده و درست بودن آناليز مواد
2   

 

1    هريك از موارد بودن اشتباه

برداري و آناليز جنس صحيح نقشه -1
                         .      انجام شده است

برداري و آناليز جنس اشتباه نقشه -2
.انجام شده است   

گيري ابعادي برپايه وسايل اندازه
 تجهيزات – كار مشخصات قطعه

                                        آناليز مواد
دقيقه 240                                  زمان

    

 1 اندازه برداري

3   بودن مدل ايجاد شده صحيح 
2   

 

1   اشتباه بودن مدل ايجاد شده 

مدل ايجاد شده در كامپيوتر  -1
                        .مطابق قطعه است

مدل ايجاد شده در كامپيوتر  – 2
 مطابق قطعه نيست

   افزارهاي  نرم- پرينتر- اسكنر–كامپيوتر 
CAD (  Inventor‐ Catia ‐ Solid ) 

                                                                 

  دقيقه180زمان

 2  مدل كردن قطعه 

3   درست بودن فايل خروجي
2   

 

1   اشتباه بودن فايل خروجي

فايل خروجي گرفته شده قابل  -1
                                  .استفاده است

فايل خروجي گرفته شده قابل  -2
.استفاده نيست  

 

  دقيقه 30زمان                                      

گرفتن فايل خروجي 
  هاي اي ماشينبر

CNC (  كد M, كدG ) 

3 

3   سازي طبق قطعه اصليصحيح بودن شبيه
2   

 

1   سازياشتباه بودن شبيه

.       سازي قطعه درست استشبيه -1
.سازي قطعه اشتباه استشبيه -2  

  سازافزار شبيهكامپيوتر مجهز به نرم

  دقيقه 30زمان 

سازي فرآيند شبيه
 توليد

4 

3   

2   

 

1   

   
  5 

3   

2   

 

1 

   
  6 

3     3 تا 1رعايت بند 
2   3 و1رعايت بند 

 

1   3 و1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 3تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

   از روپوش          استفاده  -2
 مرتب كردن وسايل – 3

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                          ..و 4... از مراحل 2قل نمره كسب حدا

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره    
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:شيابي                                 نوبتتاريخ ارز:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه هاي مدرنتوليد قطعات با روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار   هاي نوينوليد قطعه به روشت كار 0905 كد كار

انتخاب روش نوين : استاندارد عملكرد كار
 متناسب با قطعه و توليد آن مطابق نقشه

 

 ابزارآلات و -c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2در محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت8 زمان -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5تجهيزات استاندارد و آماده به كار 

   هاي مطابق نقشهكليه تولرانس: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

   

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 -گيرييل اندازه وسا– دستگاه توليد روش انتخاب شده به همراه متعلقات -اوليهقطعه كار -نقشه كار:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

   ميزكار- ابزار لازم- مواد لازم- وسايل تنظيف-برداري دستي وسايل براده-كشيوسايل خط

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:                            نوبتتاريخ ارزشيابي     :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه هاي مدرنتوليد قطعات با روش    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار   هاي نوينبه روشتوليد قطعه  كار 0905 كد كار

انتخاب روش نوين متناسب با : استاندارد عملكرد كار
 قطعه و توليد آن مطابق نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   مقرون به صرفه بودن روش توليد تعيين شده 
2  پذير بودن توليد قطعه با روش تعيين شدهامكان  

 

1   عدم امكان توليد قطعه با روش تعيين شده

ساخت قطعه با روش انتخاب شده  -1
                         .      پذيراستامكان

 ساخت قطعه با روش انتخاب شده  -2
.      پذيراستغيرامكان   

 نقشه كار

                                                       
 دقيقه   30                               زمان 

  

بررسي نقشه كار و 
 تعيين روش توليد

1 

3   سازي درست و تنظيمات صحيح دستگاهبكارگيري درست معلقات و آماده
2   

 

1   اشتباه بودن هر مورد

سازي و تنظيمات دستگاه آماده -1
صحيح و بكارگيري متعلقات 

                                          .است
سازي و تنظيمات   آماده-2 

دستگاه و بكارگيري متعلقات 
. استاشتباه   

 -دستگاه روش تعيين شده با متعلقات
                            مواد لازم -ابزارهاي لازم

  دقيقه45  زمان

سازي دستگاه و آماده
  متعلقات

2 

3   آماده به كار كردن صحيح قطعه كار
2   

 

1   آماده به كاركردن اشتباه قطعه كار

 آماده به كاركردن قطعه كار صحيح -1
.                                                 است

 آماده به كاركردن  قطعه كار اشتباه -2 
.است  

 وسايل -قطعه خام متناسب با نقشه كار
- هيزات برادهوسايل و تج-گيرياندازه

سازي برداري دستي و آماده  

  دقيقه 45زمان                                      

آماده به كار نمودن 
  قطعه كار

3 

3   هاي قطعه صحيح بودن همه ابعاد و اندازه
2   

 

1   هاي قطعه اشتباه بودن هر مورد از اندازه

هاي  قطعه توليدي در حد تولرانس-1
                                        . نقشه است

هاي  قطعه توليدي خارج از تولرانس-2
.نقشه است  

  

  دقيقه 360زمان 
 4 انجام عمليات توليد

3   
2   

 

1   

     5 

3   
2   

 

1   

     6 

3      4 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 4تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                         كار 

 پايبندي به الزامات نقشه -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                                          .. و4...مراحل  از 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره    
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                        نوبتتاريخ ارزشيابي         :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه مدرنهاي  روشاتوليد قطعات ب    گروه كاري 

طح شايستگي كارس   سازي سريعنمونه كار 0906 كد كار   

سازي سريع قطعات  نمونه:استاندارد عملكرد كار
 سازي سريعتوسط دستگاه نمونه

 

   c°20 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 نور يكنواخت با شدت -2    مجهز به كامپيوتردر محيط كارگاه -1 : شرايط انجام كار-1

   ساعت6 زمان  -6 وسايل ايمني استاندارد  - 5 ابزارآلات و تجهيزات استاندارد و آماده به كار - 4

 انطباق كيفيت -3 انطباق ابعاد قطعه نمونه با قطعه اصلي -2 درست بودن كارآيي قطعه نمونه  -1:  استاندارد عملكرد كارهاي اصلي شاخص-2
  سطح قطعه نمونه با قطعه اصلي

: نمونه و نقشه كار-3

   

 

 

 نمونه كار-2 مشاهده     -1:  ابزار ارزشيابي-4

 سازي ماشين نمونه تجهيزات آناليز مواد- گيري ابعادي بر پايه مشخصات قطعه كاروسايل اندازه:  ر ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كا-5

  CADافزارهاي  نرم- پرينتر- اسكنر-كامپيوتر

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره مليادگينام و نام خانو  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين    L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  09 كد وظيفه مدرنهاي  روشاتوليد قطعات ب  يگروه كار    

  سطح شايستگي كار   سازي سريعنمونه كار 0906 كد كار

سازي سريع قطعات توسط  نمونه:استاندارد عملكرد كار
 سازي سريعدستگاه نمونه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   صحيح بودن نقشه تهيه شده و درست بودن آناليز مواد
2   

 

1   اشتباه بودن  هريك از موارد

برداري و آناليز جنس  نقشه-1
 .              يح انجام شده استصح

برداري و آناليز جنس  نقشه-2 
.اشتباه انجام شده است   

گيري ابعادي برپايه وسايل اندازه
 تجهيزات –مشخصات قطعه كار 

آناليز مواد                                        
دقيقه  120   زمان                             

   

 1 اندازه برداري

3   صحيح بودن مدل ايجاد شده 
2   

 

1   اشتباه بودن مدل ايجاد شده 

مدل ايجاد شده در كامپيوتر  -1
                        .مطابق قطعه است

مدل ايجاد شده در كامپيوتر  – 2
 مطابق قطعه نيست

افزارهاي     نرم- پرينتر- اسكنر–كامپيوتر 
CAD (  Inventor‐ Catia ‐ Solid ) 

                                                                 

  دقيقه90زمان

با مدل كردن قطعه 
  كامپيوتر

2 

3   درست بودن فايل خروجي
2   

 

1   اشتباه بودن فايل خروجي

 فايل خروجي گرفته شده قابل -1
.                              تفاده استاس
فايل خروجي گرفته شده قابل -2  

.استفاده نيست  

سازي سريع با متعلقاتماشين نمونه  

دقيقه 15زمان                                        

گرفتن فايل خروجي 
هاي  ماشينمخصوص
  سازي سريعنمونه

( RP:Rapid 
Prototyping) 

3 

3   انطباق ابعاد و كيفيت سطح نمونه توليد شده با قطعه اصلي
2   

 

1   عدم انطباق ابعاد و كيفيت سطح نمونه توليد شده با قطعه اصلي

.    قطعه توليد شده قابل قبول است-1
  قطعه توليد شده قابل قبول نيست-2

سازي سريع با متعلقاتماشين نمونه  

  دقيقه 120زمان 

- توليد قطعه با ماشين

سازي سريعهاي نمونه  
4 

3   درست بودن كارآيي قطعه 
2   

 

1  باه بودن كارآيي قطعه اشت  

  كارآيي نمونه توليدي قابل -1
.                                  قبول است

 كارآيي نمونه توليدي قابل -2  
.قبول نيست  

 

  دقيقه15زمان 
 5  آزمايش نمونه توليدي

3   

2   

 

1 

   
  6 

3      3 تا 1رعايت بند 
2   2 و1رعايت بند 

 

1   23يا 1عدم رعايت بند 

 1رعايت يا عدم رعايت بندهاي  
 3تا 

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

  روپوش و  استفاده از -2
 و كار و كفش ايمنيلباس

                        عينك محافظ
و محيط وسايل تميزكردن  - 3

                                         كار 

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : ام كارمعيار شايستگي انج
                                                                                                                                                                                                                                                                                                          .. و5... از مراحل 2كسب حداقل نمره 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره    
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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                      تحليل استاندارد عملكرد كار               1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10 كد وظيفه اخت و توليد س،ريزي برنامه    گروه كاري 

  سطح شايستگي كار  تخمين و برآورد عوامل توليد كار ١٠٠١ كد كار

تخمين و برآورد توليد : استاندارد عملكرد كار
 براساس نقشه

 

-  ليست ماشين-c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3 لوكس   400 شدت ا نور يكنواخت ب-2در محيط دفتر فني    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت5 زمان -6سازي   استاندارد و طراحي و ماشين جداول-5اي موجود   هاي ابزار و پرس ضربه

   صحت محاسبات برآورد و هزينه توليد-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 مشاهده-2     محاسبات هزينه توليد -1:  ابزار ارزشيابي-4

 سازي جداول استاندارد طراحي و ماشين-اي موجودهاي ابزار و پرس ضربه ليست ماشين- نقشه-صولمح:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6

149



 

 

 

 

 

 
                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:                  نوبتتاريخ ارزشيابي               :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10 كد وظيفه   گروه كاري  ساخت و توليد،ريزيبرنامه 

  سطح شايستگي كار  تخمين و برآورد عوامل توليد كار ١٠٠١ كد كار

تخمين و برآورد توليد براساس : استاندارد عملكرد كار
 نقشه

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   انطباق مراحل تدوين شده با محصول و نقشه
2   

 

1   عدم انطباق مراحل تدوين شده با محصول و نقشه

ها و مراحل توليد درست  روش-1
                      .ريزي شده استبرنامه

ها و مراحل توليد درست  روش-2
 .ريزي نشده استبرنامه

                        نقشه-محصول نهايي
                                                       
                                                       

  دقيقه    60    زمان                          

تدوين مراحل و 
هاي توليد روش

براساس محصول 
 نهايي و نقشه

1 

3  بيني شدهامكان توليد محصول با ماشين آلات و تجهيزات پيش  
2   

 

1  بيني شدهعدم امكان توليد  محصول با ماشين آلات و تجهيزات پيش  

ليست ماشين آلات و  -1
تجهيزات مورد نياز درست 

            .          تهيه شده است
ليست ماشين آلات و  -2

تجهيزات مورد نياز درست 
               ..نيست

هاي ابزار  و ماشين پرس ليست ماشين
  اي موجود                                    ضربه

   دقيقه60                                     زمان
تهيه فهرست ماشين 
آلات و تجهيزات و 

همواد اولي  

2 

3  هاريزي نيروي انساني براي كليه دستگاهدرست بودن برنامه  
2   

 

1  هاريزي نيروي انساني جهت دستگاهاشتباه بودن برنامه  

سنجي محاسبات زمان -1
             .          صحيح است

سنجي محاسبات زمان -2
.اشتباه است  

 فهرست ماشين آلات و تجهيزات

   دقيقه60                         زمان    

تعيين فهرست نيروي 
 انساني مورد نياز

3 

3  سنجيصحيح بودن محاسبات زمان  
2   

 

1  سنجياشتباه بودن محاسبات زمان  

.   كشي قطعه صحيح است خط-1
.كشي قطعه اشتباه است خط-2    

 مراحل انجام كار

دقيقه60زمان   
 4  تعيين زمان انجام كار

3   درست بودن محاسبات برآورد هزينه
2   

 

1   اشتباه بودن محاسبات برآورد هزينه

صحيح برآورد هزينه  محاسبات -1
              .                          است

محاسبات برآورد هزينه اشتباه  -2
      .است

بندي انجام كارزمان  

دقيقه60زمان  

تعيين هزينه توليد و 
  قيمت فروش

5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  2و1رعايت بندهاي   
2   

 

1  2يا 1عدم رعايت بند   

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 2و 1

   
_______ 

         پذيري مسئوليت–1
N72 L3- مديريت مواد و 

                 N66 L3تجهيزات    
پايبندي به جداول استاندارد  -2

 در طراحي

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..5... از مراحل 2مره كسب حداقل ن

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 
       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:                        نوبتتاريخ ارزشيابي         :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10 كد وظيفه   گروه كاري  ساخت و توليد،ريزي برنامه 

  سطح شايستگي كار  هاي سادهيزمطراحي و ساخت مكان كار ١٠٠٢ كد كار

طراحي و ساخت مكانيزم : استاندارد عملكرد كار
 براي تبديل حركت دوراني به خطي

 

 -c°20       5 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -4 لوكس   400 شدت ا  نور يكنواخت ب-3 كارگاه  -2در محيط دفتر فني    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت14 زمان -7  وسايل ايمني استاندارد -6   ابزار آلات و تجهيزات استاندارد و آماده به كار

  بودن عملكرد مكانيزميح صح: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

نمونه كار -2     مشاهده -1:  ابزار ارزشيابي-4

گيري براساس طرح  وسايل اندازه-هاي ابزار براساس طرح مكانيزم با متعلقات مربوطهانواع ماشين:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 سازي جداول استاندارد طراحي و ماشين-كشي وسايل نقشه-مكانيزم

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6

151



 

 

 

 

 
                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:       نوبتتاريخ ارزشيابي                          :شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10 كد وظيفه   گروه كاري  ساخت و توليد،ريزي برنامه 

شايستگي كارسطح   هاي سادهطراحي و ساخت مكانيزم كار ١٠٠٢ كد كار   

طراحي و ساخت مكانيزم براي : استاندارد عملكرد كار
 تبديل حركت دوراني به خطي

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   تطابق طرح و نقشه با استاندارد تعريف شده
2   

 

1   عدم تطابق طرح يا نقشه با استاندارد تعريف شده

طرح و نقشه تهيه شده با  -1
توجه به استاندارد تعريف شده 

                            .ت استدرس
طرح و نقشه تهيه شده  -2

 .اشتباه است

 كشي و جداول استانداردوسايل نقشه
                                                       
                                                       

ساعت  4   زمان                                 

هاطراحي مكانيزم  1 

3   تطابق مكانيزم ساخته شده با نقشه و استاندارد
2   

 

1   عدم تطابق مكانيزم ساخته شده با نقشه يا استاندارد

 مكانيزم ساخته شده با نقشه -1
.          استاندارد تطابق داردو 
مكانيزم ساخته شده با نقشه  -2

         .اردو استاندارد تطابق ند
.      

هاي ابزار براساس طرح انواع ماشين
مكانيزم                                                   

ساعت 11                                       زمان  
 ساخت مكانيزم ساده  2 

3  ح بودن عملكرد مكانيزمصحي  
2   

 

1  تباه بودن عملكرد مكانيزماش  

عملكرد مكانيزم قابل قبول  -1
.                                  است

عملكرد مكانيزم قابل قبول  -2
 نيست

گيري براساس عملكرد وسايل اندازه
 مكانيزم

  ساعت1                            زمان 

آزمايش عملكردي 
مكانيزم ساده ساخته 

 شده

3 

3   

2   

 

1   

   

  4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3      4 تا1رعايت بندهاي 
2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1  2يا 1عدم رعايت بند   

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

 و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                     كار 

استانداردهاي پايبندي به  -4
 سازيطراحي ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 داشت، توجهات زيست محيطي و نگرش هاي غيرفني، ايمني، به از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10 كد وظيفه   گروه كاري  ساخت و توليد،ريزيبرنامه 

طراحي و ساخت تجهيزات توليد و  كار ١٠٠٣ كد كار
  كنترل

  سطح شايستگي كار

و احي تجهيزات توليد طر: استاندارد عملكرد كار
 براساس نياز و ساخت آنها براساس نقشه كنترل 

 

 -c°20       5 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -4 لوكس   400 شدت انواخت ب  نور يك-3 كارگاه  -2در محيط دفتر فني    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت40 زمان -7 وسايل ايمني استاندارد  -6ابزار آلات و تجهيزات استاندارد و آماده به كار   

  عملكرد صحيح تجهيزات توليد و كنترل ساخته شده: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

:و نقشه كار نمونه -3

 نمونه كار-2     مشاهده -1:  ابزار ارزشيابي-4

 وسايل -گيري براساس طرح تجهيزات وسايل اندازه-هاي ابزار براساس طرح تجهيزاتانواع ماشين:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

 سازي جداول استاندارد طراحي و ماشين-كشينقشه

:رتبط در گروه كاري تكاليف كاري م-6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10 كد وظيفه   گروه كاري  ساخت و توليد،ريزي برنامه 

طراحي و ساخت تجهيزات توليد و  كار ١٠٠٣ كد كار
  كنترل

  سطح شايستگي كار

  و كنترلطراحي تجهيزات توليد: استاندارد عملكرد كار
 براساس نياز و ساخت آنها براساس نقشه 

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن ملكردشرايط ع
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (  

 مراحل كار  رديف

3   تطابق طرح و نقشه با استاندارد تعريف شده
2   

 

1   عدم تطابق طرح يا نقشه با استاندارد تعريف شده

 طرح و نقشه تهيه شده با توجه -1
به استاندارد تعريف شده درست 

                                          .است
اه  طرح و نقشه تهيه شده اشتب-2

 .است

كشي و جداول وسايل نقشه
   افزارهاي طراحي       نرم-استاندارد

                                                       
                                                       

     ساعت8                               زمان 

تجهيزات طراحي 
 توليد و كنترل

1 

3  ساخته شده با نقشه و استانداردتجهيزات تطابق   
2   

 

1    ساخته شده با نقشه يا استانداردتجهيزاتعدم تطابق 

 ساخته شده با تجهيزات -1
.    استاندارد تطابق دارد ونقشه

ساخته شده با تجهيزات  -2
. نقشه و استاندارد تطابق ندارد

.              

راساس طرح هاي ابزار بانواع ماشين
تجهيزات                                                

  ساعت 30                                       زمان 
تجهيزات توليد ساخت 

 و كنترل
2 

3  تجهيزات توليد و كنترلصحيح بودن عملكرد   
2   

 

1  هيزات توليد و كنترلتجاشتباه بودن عملكرد   

قابل تجهيزات  عملكرد -1
.                            قبول است

 قابل تجهيزات عملكرد -2
 قبول نيست

گيري براساس عملكرد وسايل اندازه
 تجهيزات

  ساعت2  زمان                                     

آزمايش عملكردي 
تجهيزات توليد و 

 كنترل

3 

3   

2   

 

1   

   

  4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3  4 تا1رعايت بندهاي   
2    2 و1يت بندهاي رعا

 

1  2يا 1عدم رعايت بند   

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

 و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                     كار 

پايبندي به استانداردهاي  -4
 سازيطراحي ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 جهات زيست محيطي و نگرش هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، تو از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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  تحليل استاندارد عملكرد كار                                   1-8نمون برگ  

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10 كد وظيفه   گروه كاري  ساخت و توليد،ريزي برنامه 

  سطح شايستگي كار  سازينمونه كار ١٠٠۴ كد كار

طعات سازي قنمونه: استاندارد عملكرد كار
 سازيبراساس جداول  استاندارد طراحي و ماشين

 

 -c°20       5 ±  3 °دارد و دماي  تهويه استان-4 لوكس   400 شدت ا  نور يكنواخت ب-3 كارگاه  -2در محيط دفتر فني    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت6 زمان -7 وسايل ايمني استاندارد  -6ابزار آلات و تجهيزات استاندارد و آماده به كار   

  هاي مشتريعملكرد نمونه مطابق مستندات و خواسته: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2     مشاهده -1 : ابزار ارزشيابي-4

 -گيري و كنترل براساس طرح  نمونه وسايل اندازه-هاي ابزار براساس طرح نمونه يا ماكتانواع ماشين:   ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  جداول استاندارد–افزارهاي طراحي  نرم– جداول استاندارد -كشيوسايل نقشه

:در گروه كاري تكاليف كاري مرتبط -6
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                                       ارزشيابي كار    1-9نمون برگ

 
:تاريخ ارزشيابي                                 نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي  

:حرفه  31150193 كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10 كد وظيفه   گروه كاري  ساخت و توليد،ريزي برنامه 

  سطح شايستگي كار  سازينمونه كار ١٠٠۴ كد كار

سازي قطعات براساس نمونه: استاندارد عملكرد كار
 سازيجداول  استاندارد طراحي و ماشين

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)اد، تجهيزات، زمان، مكان و ابزار، مو(  

 مراحل كار  رديف

3  هاي مشتريتهيه شده با مستندات و خواستهتطابق طرح   
2   

 

1  هاي مستريتهيه شده با مستندات و خواستهق طرح عدم تطاب  

 طرح تهيه شده مطابق -1
هاي مستندات و خواسته

                            .مشتري است
 طرح تهيه شده مطابق -2

هاي مستندات و خواسته
 .مشتري نيست

كشي و جداول قشهوسايل ن
افزارهاي طراحي          نرم-استاندارد

                                                       
                                                       

 دقيقه   90                               زمان 
  

 1 طراحي نمونه يا ماكت

3  طرح تهيه شده  ساخته شده با ماكت يا نمونه تطابق   
2   

 

1  ماكت يا نمونه ساخته شده با طرح تهيه شدهعدم تطابق   

 ماكت يانمونه ساخته شده -1
. مطابق طرح تهيه شده است

 ماكت يا نمونه ساخته شده -2
.   نيستمطابق طرح تهيه شده 

.            

 هاي ابزار براساس طرح نمونهانواع ماشين
 يا ماكت                                                

  دقيقه240                                      زمان
 ساخت نمونه يا ماكت 2 

3  ريهاو مستندات مشتهاي نمونه يا ماكت با خواستهتطابق ويژگي  
2   

 

1  ها و مستندات مشتريهاي نمونه يا ماكت با خواستهيعدم تطابق ويژگ  

نمونه مطابق  عملكرد -1
هاي مستندات و خواسته

.                      مشتري است
نمونه مطابق  عملكرد -2

هاي مستندات و خواسته
 مشتري نيست

گيري و كنترل نمونهوسايل اندازه  

  دقيقه30                            زمان   آزمايش نمونه يا ماكت 3 

3   

2   

 

1   

   

  4 

3   

2   

 

1 

   

  5 

3   

2   

 

1 

   

 
 6 

3   4 تا1رعايت بندهاي 
2    2 و1رعايت بندهاي 

 

1   2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
 4 تا 1

   
_______ 

 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-    مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3                                   

كار و  استفاده از لباس -2
    و عينك محافظكفش ايمني

 و محيط وسايل تميزكردن  - 3
                                     كار 

پايبندي به استانداردهاي  -4
 سازيطراحي ماشين

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
هات زيست توج

 محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

       از مراحل كار2يانگين كسب حداقل م
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 تحليل استاندارد عملكرد كار1-8نمون برگ 

نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي :تاريخ ارزشيابي

:حرفه  31150193كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10كد وظيفه  گروه كاري  ساخت و توليد،ريزي برنامه 

 سطح شايستگي كار  كنترل كيفيت كار ١٠٠۵كد كار

كنترل كيفيت قطعات : دارد عملكرد كاراستان
 نمونه بر اساس استانداردهاي كنترل كيفي

 ابزار آلات-c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي -3  لوكس  400  نور يكنواخت به شدت -2واحد كنترل كيفيت    -1 : شرايط انجام كار-1

  زمان- 7 گزارش آزمايشات خواص مكانيكي -6 گزارش آناليز مواد   -5و تجهيزات استاندارد و آماده به كار   

ها انطباق كيفيت نمونه-3ا نقشه  ها ب انطباق ابعاد نمونه-2 انطباق شكل ظاهري قطعه با نقشه  -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2
 انطباق گزارش آزمايش خواص مواد با مشخصات جداول استاندارد مواد- 5 انطباق گزارش آناليز مواد با مشخصات جداول استاندارد مواد  -4با نقشه 

: نمونه و نقشه كار-3

 كار نمونه-3 نمودارهاي آماري  -2     مشاهده -1:  ابزار ارزشيابي-4

 وسايل– گزارش آزمايش خواص مكانيكي - گزازش آناليز مواد– نقشه – مورد 10نمونه كار حداقل :  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  استانداردهاي نمونه برداري–سازي  جداول استاندارد طراحي و ماشين- كنترل مونتاژنقشه -كنترل مونتاژ

:ه كاري تكاليف كاري مرتبط در گرو-6
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 ارزشيابي كار1-9نمون برگ

نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي :تاريخ ارزشيابي

:حرفه  31150193كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10كد وظيفه ريزي با ساخت و توليدبرنامه   گروه كاري 

 سطح شايستگي كار  كنترل كيفيت كار ١٠٠۵كد كار

 قطعات نمونه بر كنترل كيفيت: استاندارد عملكرد كار
 اساس استانداردهاي كنترل كيفي

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)زات، زمان، مكان و ابزار، مواد، تجهي(

 مراحل كار رديف

3 تشخيص درست مشخصات ظاهري بر اساس نقشه 
2

1 تشخيص اشتباه مشخصات ظاهري بر اساس نقشه

تشخيص مشخصات -1
ظاهري براساس نقشه درست 

.است
 تشخيص مشخصات -2

ظاهري براساس نقشه اشتباه 
. است

نقشه  ، قطعه كار

دقيقه5  زمان
بررسي اوليه قطعه 

 كارها
1

3 ها بر پايه طرح كيفيت و استانداردانتخاب نمونه
2

1 استاندارد و ها خارج از طرح كيفيت انتخاب نمونه  

ها برپايه انتخاب نمونه -1
طرح كيفيت و استاندارد 

 .                 درست است    
ها برپايه  انتخاب نمونه -2

طرح كيفيت و استاندارد اشتباه 
.است

برداري  طرح كيفيت، استانداردهاي نمونه

بردارينمونه دقيقه15   زمان 2

3  ها براساس نقشه نمونه100%كنترل  صحيح مشخصات ابعادي وهندسي  
2  ها براساس نقشه نمونه70%اقل  كنترل  صحيح مشخصات ابعادي وهندسي حد

1  ها براساس نقشه نمونه70%كنترل  صحيح مشخصات ابعادي وهندسي كمتراز  

 كنترل ابعادي و هندسي -1
 شده ها درست انجامنمونه
.                                    است

 كنترل ابعادي و هندسي -2
ها اشتباه انجام شده استنمونه  

بر پايه نقشه و گيري و كنترل وسايل اندازه
ها نمونه  

دقيقه 100  زمان 

كنترل ابعادي و
هندسي

3

3 ها براساس استاندارد نمونه100%تجزيه و تحليل صحيح نتايح براي 
2  ها براساس استاندارد نمونه70 % حداقلتجزيه و تحليل صحيح نتايح براي

1  ها براساس استاندارد نمونه70 % كمتر ازيتجزيه و تحليل صحيح نتايح برا

 تجزيه و تحليل نتايج آناليز -1
مواد و خواص مكانيكي 

.                       درست است
  تجزيه و تحليل نتايج -2

آناليز مواد و خواص مكانيكي 
 اشتباه است

گزارشات آناليز مواد و خواص 
 كليد فولاد-مكانيكي

 دقيقه30زمان 

بررسي جنس و
خواص مكانيكي

4

3  ها براساس استاندارد عملكرد نمونه100%تجزيه و تحليل صحيح نتايح براي 
2  ها براساس استاندارد عملكرد نمونه70%تجزيه و تحليل صحيح نتايح براي حداقل 

1  ها براساس استاندارد عملكردنمونه70%تجزيه و تحليل صحيح نتايح براي  كمتر از

 تجزيه و تحليل نتايج -1
ها و استاندارد صحيح تست
                            .      است

 تجزيه و تحليل نتايج -2
ها و استاندارد اشتباه تست
.است  

 –هاي عملكردي زارش تستگ
 استاندارد عملكرد

 دقيقه60زمان 

بررسي گزارشات
هاي عملكرديتست

5 

3   يل صحيح چك ليست و تحليل درست نمودارهاي كنترل كيفيتكم
2

1   تكميل اشتباه چك ليست و تحليل نادرست نمودارهاي كنترل كيفي

 تكميل چك ليست و -1
تحليل نمودن ابعادي كنترل 

.                كيفي درست است
 تكميل چك ليست و -2

تحليل نمودن ابعادي كنترل 
كيفي اشتباه است

هاي كنترل كيفيچك ليست

تكميل چك ليست  دقيقه60زمان 
 كنترل كيفي

6 

3 3 تا1رعايت بندهاي 
2 3 و1رعايت بندهاي 

1 3يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
3 تا 1

_______ 
 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3

زامات نقشهپايبندي به ال  -2
 پايبندي به استانداردهاي - 3

كنترل كيفي

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ... 6..و ..5... از مراحل 2نمره كسب حداقل 

                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 
  از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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 تحليل استاندارد عملكرد كار1-8نمون برگ 

:نوبتتاريخ ارزشيابي:شماره ملينام و نام خانوادگي

:حرفه  31150193كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10كد وظيفه  گروه كاري  ساخت و توليد،ريزيبرنامه 

تگي كارسطح شايس  مونتاژكاري مكانيزم كار ١٠٠۶كد كار  

ها بر مونتاژكاري مكانيزم: استاندارد عملكرد كار
 اساس نقشه تركيبي

 ابزار آلات و-c°20   4 ±  3 ° تهويه استاندارد و دماي - 3 لوكس   400 شدت ا  نور يكنواخت ب-2محيط كارگاه    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت6 زمان -6 نقشه تركيبي   -5تجهيزات استاندارد و آماده به كار   

 عملكرد صحيح مكانيزم مونتاژ شده-2ها براساس نقشه تركيبي   مكانيزم مونتاژ -1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2

: نمونه و نقشه كار-3

 نمونه كار-2     مشاهده -1:  ابزار ارزشيابي-4

دان دستي  نقشه تركيبي روغن- سوهان نرم-جعبه ابزار مونتاژكاري:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

:اري مرتبط در گروه كاري تكاليف ك-6
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 ارزشيابي كار1-9نمون برگ

نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي :تاريخ ارزشيابي

:حرفه  31150193كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10كد وظيفه ريزي با ساخت و توليدبرنامه   گروه كاري 

 سطح شايستگي كار  هامونتاژكاري مكانيزم كار ١٠٠۶كد كار

ها بر اساسمونتاژكاري مكانيزم:  كاراستاندارد عملكرد
 نقشه تركيبي

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ر، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و ابزا(

 مراحل كار رديف

3 كنترل و تطابق درست اجزاي مكانيزم با نقشه
2

1 كنترل وتطابق اشتباه اجزاي مكانيزم با نقشه

 تطابق و كنترل اجزاء-1
مكانيزم با نقشه درست انجام 

.شده است
  تطابق و كنترل اجزاء -2

مكانيزم با نقشه اشتباه انجام 
 .تشده اس

نقشه تركيبي  ، اجزاي مكانيزم

  دقيقه30                               زمان  تطابق اجزاء مكانيزم با 
نقشه

1

3 روش مونتاژ اجزاء  مراحل ودرست بودن   

2 ت بودن روش مونتاژ اجزاءدرس

1  بودن روش مونتاژ اجزاءاشتباه

 مراحل و روش مونتاژ -1
.   درست انتخاب شده است

   مراحل و روش مونتاژ -2
. اشتباه انتخاب شده است  

 دقيقه30   زمان

 تعيين مراحل مونتاژ 2 

3 مونتاژ مطابق نقشه و بدون صدمه زدن به قطعات
2 مونتاژ مطابق با نقشه

1 عدم انطباق مونتاژ با نقشه

 مونتاژ مطابق نقشه انجام -1
.                          شده است

  مونتاژ مطابق نقشه انجام -2
.نشده است  

جعبه (ونتاژ مكانيزم تجهيزات لازم براي م
)ابزار مونتاژ

 دقيقه270  زمان 

انجام مونتاژ 3 

3  صحيح بودن عملكرد مكانيزم
2

1  اشتباه بودن عملكرد مكانيزم

عملكرد مكانيزم صحيح  -1
                       .          است

مكانيزم اشتباه عملكرد   -2
.است

تجهيزات لازم براي كنترل عملكرد 
 مكانيزم

 دقيقه30زمان 

كنترل عملكرد مكانيزم 4 

3

2

1

5 

3

2

1

6 

3 4 تا1رعايت بندهاي   
2 2 و1رعايت بندهاي   

1 2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
4 تا 1

_______  
 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3

كار و  استفاده از لباس -2
كفش ايمني

 و محيطوسايل تميزكردن  - 3
كار

لزامات نقشه اپايبندي به  -4

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
توجهات زيست 
محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
..... 4و ..3... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هاي غيرفني، ايمني، بهداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش  از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

  از مراحل كار2كسب حداقل ميانگين 
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 تحليل استاندارد عملكرد كار1-8نمون برگ 

نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي :تاريخ ارزشيابي

:حرفه  31150193كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10كد وظيفه ساخت و توليد،ريزي برنامه   گروه كاري 

يستگي كارسطح شا  نظارت  بر فرآيند توليد كار ١٠٠٧كد كار  

نظارت بر فرآيند توليد بر: استاندارد عملكرد كار
 و مستندسازي هاي استاندارداساس چك ليست
 عملكرد و توليد

هاي نظارت برفرآيند توليد چك ليست-4 لوكس    400 شدت ا   نور يكنواخت ب- 3كارگاه    -2دفتر فني    -1 : شرايط انجام كار-1

  ساعت4 زمان - 5

 چك ليست-3مواد خام    ليست سفارش -2هاي نظارت برفرآيند توليد    چك ليست-1: هاي اصلي استاندارد عملكرد كار شاخص-2
تعميرات و نگهداري

: نمونه و نقشه كار-3

)نمونه كار( هاي نظارت بر فرآيند توليد چك ليست-2     مشاهده -1:  ابزار ارزشيابي-4

رت بر فرآيند توليد چكهاي نظاليست چك- نقشه محصول– برنامه توليد -ليست تجهيزات كارگاه:  ابزار و تجهيزات مورد نياز انجام كار-5

  ليست مواد خام- تعميرات و نگهداريليست

: تكاليف كاري مرتبط در گروه كاري-6
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 ارزشيابي كار1-9نمون برگ

نوبت:شماره ملينام و نام خانوادگي :تاريخ ارزشيابي

:حرفه  31150193كد حرفه ماشين ابزارتكنسين     L3 سطح صلاحيت 

:وظيفه  10كد وظيفه  گروه كاري  ساخت و توليد،ريزي برنامه 

 سطح شايستگي كار  يدنظارت  بر فرآيند تول كار ١٠٠٧كد كار

نظارت بر فرآيند توليد بر اساس: استاندارد عملكرد كار
 هاي استاندارد و مستندسازي عملكرد و توليدچك ليست

 نمره )دهينمره/ داوري/ هاشاخص(استاندارد     نتايج ممكن شرايط عملكرد
...)ابزار، مواد، تجهيزات، زمان، مكان و (

 مراحل كار رديف

3 هاپر كردن صحيح چك ليست
2

1 هاپر كردن اشتباه چك ليست

ها صحيحچك ليست -1
.تكميل شده است

ها اشتباه چك ليست-2
.تكميل شده است

 -هاي كنترل چك ليست
دستورالعمل تعمير و نگهداري 

ها                                           ماشين

ه  دقيق60زمان 

بررسي برنامه كار 
 و تكميل چك روزانه

هاليست
1

3 هاي موجود براساس نمودارتعيين درست نارسايي
2

1 هاي موجود براساس نمودارتعيين اشتباه نارسايي

هاي موجود نارسايي -1
درست تشخيص داده شده 

.                                 است
هاي موجود  نارسايي   -2

 داده شده اشبتاه تشخيص
.است  

- نمودار  زمان انتظار قطعات در ايستگاه

 ليست تجهيزات كارگاه–هاي كاري 

 دقيقه60   زمان

هاي تعيين نارسايي
توليد

2

3 ارائه راهكار صحيح براي رفع نارسايي
2

1 ارائه راهكار اشتباه براي رفع نارسايي

راهكار ارائه شده براي رفع  -1
.         نارسايي صحيح است

 راهكار ارائه شده براي   -2
.      رفع نارسايي اشتباه  است 

 دقيقه60  زمان 

ارائه راهكار براي رفع 
نارسايي

3

3  انطباق گزارشات تهيه شده با برنامه كاري در حال اجرا
2

1 عدم انطباق گزارشات تهيه شده با برنامه كاري در حال اجرا

گزارشات تهيه شده  -1
                       .درست است

 گزارشات تهيه شده   -2
.اشتباه است

رم گزارش روزانه خط توليدف  

 دقيقه60زمان 
تهيه گزارشات روزانه 4 

3

2

1

5 

3

2

1

6 

3 3 تا1رعايت بندهاي   
2

1 3 يا 2يا 1عدم رعايت بند 

رعايت يا عدم رعايت بندهاي 
4 تا 1

_______ 
 N72پذيري   مسئوليت–1

L3-مديريت مواد و تجهيزات 
N66 L3

 به دستورالعمل ي پايبند  -2
تعميرات و نگهداري

-پايبندي به دستورالعمل - 3

هاي مواد و تجهيزات

هاي شايستگي
غيرفني، ايمني، 

بهداشت، 
ت توجهات زيس

محيطي و نگرش

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   : معيار شايستگي انجام كار
                                                                                                                                                                                                                                                                                              ..... و ..4... از مراحل 2كسب حداقل نمره 
                                                                                                                                                                                                 هداشت، توجهات زيست محيطي و نگرش هاي غيرفني، ايمني، ب از بخش شايستگي2كسب حداقل نمره 

 ر از مراحل كا2كسب حداقل ميانگين 
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-واهینامه شایستگی حرفه ایگ 0-01نمون برگ 

: تاریخ ارزشیابی:شماره ملیو نام خانوادگی:نام 

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
L1 :سطح 11101020 کد: شین ابزارکارگرماهر ما

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1010 سوهان کاری 0

 T1011 اره کاری 1

اول نوبت: 0-0 کد: سوهان کار و برش کار نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

ده:تائید کنن 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 رفهتدوین نهایی استاندارد ارزشیابی ح: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-واهینامه شایستگی حرفه ایگ 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
L1 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1015 ورق كاري 0

 T1010 قلم کاری 1

اول نوبت: 1-0 کد: ورقكار ام گروه کاری/شغلن
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

روه کاری/شغلی اعطا می گردد.معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گ
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

حرفه در سطح  نام

صلاحیت:
L1 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک
کدکار کار ردیف

 T1015 كاريسوراخ 0

1

اول نوبت: 0-0 کد: 1دریل کار درجه  نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

ادگینام و نام خانو

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 ندارد ارزشیابی حرفهتدوین نهایی استا: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
:سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

L1

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

0
نگهداري ماشين 

هاي افزار
T1010 

1

نام گروه کاری/شغل
تعمیر کار ماشین های 

 ابزار
اول نوبت: 1-0 کد:

0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

ب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.معیار اعطای گواهینامه: پس از کس
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
L1 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

 کدکار کار ردیف

 T1110 الكترود دستي 0

 T1111 جوشكاري گاز 1

دوم نوبت: 1-0 کد: 1جوشكار  درجه  نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.

فه ای و کاردانشدفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حر

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
L1 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

کا
ها

ر
 

 کدکار کار ردیف

 T1411 خزينه كاري 0

 T1011 برقوكاري 1

دوم نوبت: 1-1 کد: برقو کاری دستی نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 هایی:ارزشیابی ن

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-ی حرفه ایگواهینامه شایستگ 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
L1 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1014 قلاويزكاري 0

 T1010 حديده كاري 1

دوم نوبت: 1-0 کد: یزکارحدیده کار وقلاو نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

می گردد. معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

ت:صلاحی
L1 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1010 ابزار تيزكني 0

1

دوم نوبت: 1-4 کد: ابزارتیزکن دستی نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

ده:تائید کنن 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 ی حرفهتدوین نهایی استاندارد ارزشیاب: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
L1 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1510 روتراشي 0

 T1511 پيشاني تراشي 1

سوم نوبت: 0-0 کد: 0تراشكار درجه  نام گروه کاری/شغل
 T1510 مته مرغك زنی 0

 T1514 شیارتراشی 4

 T1515 آج زنی 5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.معیار اعطای 

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L1 :سطح 11101021 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1110 جوش مقاومتي 0

 T1114 لحيم كاري 1

اول نوبت: 0-0 کد: 1شكار درجه جو نام گروه کاری/شغل
 T1115 ریپرچ کا 0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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تر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانشدف

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L1 :سطح 11101021 کد: ابزارکارگرماهر ماشین 

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1410 سوراخكاري سوراخ هاي مخروطي 0

 T1414 داخل تراشي با مته قابل تنظيم 1

اول نوبت: 0-1 کد: 0دریل کار درجه  نام گروه کاری/شغل
 T1415 برقوکاری ماشینی 0

 T1410 قلاویز کاری ماشینی 4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.

حرفه ای و کاردانشدفتر تالیف کتابهای درسی فنی و 

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L1 :سطح 11101021 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1510 تراشيداخل  0

 T1511 پيچ بري 1

ومد نوبت: 1-0 کد: 1تراشكار درجه  نام گروه کاری/شغل
 T1510 مخروط تراشی 0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نوادگی نام و نام خا

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L1 :سطح 11101021 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1010 فرزكاري سطوح تخت 0

1

دوم نوبت: 1-1 کد: 1کار درجه فرز نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

اعطا می گردد. معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L1 :سطح 11101021 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1010 تراشي صفحه  0

1

دوم نوبت: 1-0 کد: تراشكار صفحه   نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

کننده:تائید  

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 یابی حرفهتدوین نهایی استاندارد ارزش: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L1 :سطح 11101021 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

0 
توليد قطعات با تراش 

cnc
T1210 

1

ومس نوبت: 0-0 کد: CNCتراشكار  نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

زشیابی :تاریخ ارشماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L1 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1011 فرزكاري سطوح شيب دار 0

 T1010 فرزكاري شيار ها 1

ومس نوبت: 0-1 کد: 1کار درجه فرز نام گروه کاری/شغل
 T1014 فرزكاري سطوح فرم دار 0

 T1010 چند ضلعیتراشیدن  4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L1 :سطح 11101021 کد: اشین ابزارکارگرماهر م

ها
ار

 ک
کدکار کار ردیف

 T1110 سنگ زني سطوح تخت 0

1

ومس نوبت: 0-0 کد: 1کار درجه سنگ  نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

ام و نام خانوادگی ن

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01ن برگ نمو

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L0 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

 کدکار کار ردیف

 T1015 تراشیدن چرخ دنده های ساده 0

 T1011 خاصرخ دنده های تراشیدن چ 1

اول نوبت: 0-0 کد: 0کار درجه فرز نام گروه کاری/شغل
 T1010 دنده تراشی با هابچرخ  0

 T1010 شیار مارپیچتراشیدن  4

 T1012 داخلیجای خار تراشیدن  5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

و نام خانوادگی  نام

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01برگ نمون 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L0 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

 کدکار کار ردیف

 T1011 بورینگ کاری 0

 T1014 تولید قطعات با کاروسل 1

اول نوبت: 0-1 کد: بورینگ کار  نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

واهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گ

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

بی :تاریخ ارزشیاشماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L0 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

 کدکار کار ردیف

 T1512 لنگ تراشی 0

 T1501 فرم تراشی،کپی تراشی 1

اول نوبت: 0-0 کد: 0كار درجه تراش نام گروه کاری/شغل
 T1500 سنگ زنی روی دستگاه تراش 0

 T1111 گ زنی سطوح گردسن 4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش دفتر

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L0 :سطح 11101020 کد: زارکارگرماهر ماشین اب

ها
ار

 ک

 کدکار کار ردیف

 T0111 سرپرست خط تولید 0

 T0110 عوامل تولیدین وبرآورد تخم 1

دوم نوبت: 1-0 کد: سرپرست تولید  نام گروه کاری/شغل
 T1110 جوشكاری باگاز محافظ 0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

مضاءا

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: مدهمرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L0 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

 کدکار کار ردیف

 T1115 یلپن کار 0

 T1110 هونن کاری 1

دوم نوبت: 1-1 کد: 0سنگ زن درجه  نام گروه کاری/شغل
 T1015 جوشكاری باگاز محافظ 0

4T1010 

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

اءامض

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

گروه کاری/شغل()-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

نام حرفه در سطح 

صلاحیت:
 L0 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

 کدکار کار ردیف

 T1015 اسپاركوش ر 0

 T1010 واير كاتروش  1

دوم نوبت: 1-0 کد: کارسپارك ا نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیاب:

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

غلی اعطا می گردد.معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/ش

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

 نام حرفه در سطح

صلاحیت:
 L0 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

0
وساخت راحی ط

تجهیزات تولید
T0110

1

ومس نوبت: 0-0 کد: سازبزار ا نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 رزشیاب:ا

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

 نام حرفه در سطح

صلاحیت:
 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

L0 

ها
ار

 ک

 کدکار کار ردیف

 T1011 ن هاي ابزاريماش عميرت 0

1
ماشين چيدمان طراحي 

 آلات
T1010

نام گروه کاری/شغل
ن های یکار ماشعمیر ت

 ابزار
ومس نوبت: 0-1 کد:

 T1014 نصب ماشين هاي ابزار 0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 رزشیاب:ا

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

 نام حرفه در سطح

صلاحیت:
 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

L0 

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

0
صب سيستم ونصب ونتعمير 

 هاي هدروليكي
T1015

1
صب سيستم ونصب ونتعمير 

 ماتيكي پنوهاي 
T1010

نام گروه کاری/شغل
سیستمهای رکار عمیت

 پنوماتیكی،هیدرولیكی 
ومس نوبت: 0-0 کد:

0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 رزشیاب:ا

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

 نام حرفه در سطح

صلاحیت:
 L0 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

 کدکار کار ردیف

 cnc T1211قطعات با فرز وليد ت 0

 cnc T1210 نويسرنامه ب 1

نام گروه کاری/شغل
نویس وفرزکار رنامه ب

cnc 
ومس نوبت: 0-4 کد:

0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 رزشیاب:ا

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

 نام حرفه در سطح

صلاحیت:
:سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

L0

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

0
 يسازدل م

CAD/CAM

T1214

 T1210 سریع یسازنمونه  1

ومس نوبت: 0-5 کد: CADCAMساز دل م نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 رزشیاب:ا

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

 نام حرفه در سطح

صلاحیت:
 L0 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

 کدکار کار ردیف

 T1111 تيز كنيبزار ا 0

1

هارمچ نوبت: 4-0 کد: 0تیزکن درجه بزار ا نام گروه کاری/شغل
0

4

5

نام و نام خانوادگی 

 رزشیاب:ا

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.

دفتر تالیف کتابهای درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

 تدوین نهایی استاندارد ارزشیابی حرفه: دهممرحله -دنیای کار

)گروه کاری/شغل(-گواهینامه شایستگی حرفه ای 0-01نمون برگ 

تاریخ ارزشیابی :شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

 نام حرفه در سطح

صلاحیت:
 L0 :سطح 11101020 کد: کارگرماهر ماشین ابزار

ها
ار

 ک

کدکار کار ردیف

 T1215 نوين هايبه روشوليد ت 0

 T0115 کیفیتکنترل  1

 نوبت: 4-1 کد: تولید ارشدرپرست س نام گروه کاری/شغل
مهارچ

 T0110 مكانیزم هامونتاژکاری  0

4
وساخت احی طر

مكانیزم های ساده

T0111

5

نام و نام خانوادگی 

 رزشیاب:ا

امضاء

نام و نام خانوادگی

تائید کننده: 

امضاء

نام و نام خانوادگی 

 ارزشیابی نهایی:

امضاء

معیار اعطای گواهینامه: پس از کسب شایستگی های تمام کارها، گواهینامه گروه کاری/شغلی اعطا می گردد.
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گردد. مي اعطا مدرك مجموعه زير كاري/مشاغل گروههاي هاي گواهينامه تمام كسب از پس مدرك: اياعط معيار

دفتر تاليف كتابهاي درسي فني و حرفه اي و كاردانش
تدوين نهايي استاندارد ارزشيابي حرفه: دهممرحله - رادنياي ك

مدرك صلاحيت حرفه اي 2-10نمون برگ 

تاريخ ارزشيابي : شماره ملي:  نام و نام خانوادگي:
18 تعداد كارها:  8:  تعداد گروه كاري L1سطح:   72230191كد: نام حرفه : كارگر ماهر ماشين ابزار

گواهينامه ها

شماره  كد كارها  گروه كاري/شغل كد  نام گروه كاري/شغل  رديف
گواهينامه

تاريخ اعطاي
گواهينامه

  0106-0101  722340برشكار  1

  0102  722336پرداخت كار دستي  2

  0103- 0104  722338قلاويزكار و حديده كار  3

  0203- 0202- 0201-0105  722339مونتاژ كار ساده  4

  0402- 0401- 0107  2722333دريل كار درجه   5

  0502-0501  2722331تراشكار درجه   6

  0505-0504- 0503  1722344 درجه تراشكار  7

  0301  722346ابزار هاي ماشين كار سرويس  8

نام و نام خانوادگي ارزشياب:
امضاء

نام و نام خانوادگي تائيد كننده:
امضاء

نام و نام خانوادگي ارزشيابي نهايي:

و مهر امضاء
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گردد. مي اعطا مدرك مجموعه زير كاري/مشاغل گروههاي هاي گواهينامه تمام كسب از پس مدرك: اياعط معيار

دفتر تاليف كتابهاي درسي فني و حرفه اي و كاردانش
تدوين نهايي استاندارد ارزشيابي حرفه: دهممرحله - رادنياي ك

مدرك صلاحيت حرفه اي 2-10نمون برگ 

تاريخ ارزشيابي : اره ملي:شم  نام و نام خانوادگي:
19              تعداد كارها:  8تعداد گروه كاري :  L2 سطح:   72230192: كد ماشين ابزار كمك تكنيسيننام حرفه :

گواهينامه ها

شماره  كد كارها  گروه كاري/شغل كد  نام گروه كاري/شغل  رديف
گواهينامه

تاريخ اعطاي
گواهينامه

  0506- 0507- 0508  722345تراشكار ماهر  1

  0108- 0403- 0404-0405- 0406  1722337دريل كار درجه   2

  0801  722332صفحه تراش كار  3

  0601-0602-0603  2722342فرزكار درجه   4

  0204- 0205-0206  722335مونتاژ كار تخصصي  5

  CNC722341  0901تراشكار  6

  0606- 0604  1722343 درجه فرزكار  7

  0701  2722334سنگ زن درجه   8

نام و نام خانوادگي ارزشياب:
امضاء

نام و نام خانوادگي تائيد كننده:
امضاء

نام و نام خانوادگي ارزشيابي نهايي:

و مهر امضاء
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 گردد. مي اعطا مدرك مجموعه زير كاري/مشاغل گروههاي هاي گواهينامه تمام كسب از پس مدرك: اياعط معيار
 

 

      
                                                                     دفتر تاليف كتابهاي درسي فني و حرفه اي و كاردانش

تدوين نهايي استاندارد ارزشيابي حرفه                                                               : دهممرحله - رادنياي ك
  مدرك صلاحيت حرفه اي 2-10نمون برگ 

  

 

  يخ ارزشيابي :تار شماره ملي:  نام و نام خانوادگي:
  35  تعداد كارها:  20 تعداد گروه كاري :  L3سطح       31150193  كد: ماشين ابزارتكنيسيننام حرفه :

 گواهينامه ها

شماره   كد كارها  گروه كاري/شغل كد  نام گروه كاري/شغل رديف
  تاريخ اعطاي گواهينامه  گواهينامه

      0511- 0510- 0509  311541 تخصصيشكارارت  1

      0608- 0607- 0609-0605  311533  ماهركار فرز  2

      0704- 0703-0702  311534  1سنگ زن درجه   3

      CNC  311537  0903برنامه نويس   4

      0802  311546  بورينگ كار  5

      0707- 0706- 0705  311535  سنگ زن تخصصي  6

      0306-0305-0302  311538  تعميركار ماشين هاي ابزار  7

      CNC 311539  0902فرزكار   8

      0805  311544  اسپارك كار  9

      0803  311548  هاب كار  10

      0303-0304  311545  نصاب ماشين هاي ابزار  11

      1002- 1003  311549  طراح وسازنده جيگ و فيكسچر  12

      CAD/CAM  311540  0906-0904مدل ساز   13

      0806  311547  اپراتور دستگاه واير كات  14

      0804  311550  ي مخصوصاپراتور دستگاه ها  15

      1006  311531  سرپرست خط توليد  16

      1005  311543  متصدي كنترل كيفي  17

      1001  311532  برنامه ريز توليد  18

      1004- 0905  311542  اپراتور ماشين  هاي نوين  19

      0807  311536  قالب ساز قالب هاي فلزي  20
  نام و نام خانوادگي ارزشياب:

  امضاء
 ام خانوادگي تائيد كننده:نام و ن

  امضاء
  نام و نام خانوادگي ارزشيابي نهايي:

  و مهر امضاء
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