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بوصـل المعادن باللحام، فقد كانت النظرة إلى وصل  أدى تنظیم العملیات التكنولوجیة بشكل إقتصادي إلى الإھتمام

ً في  ً ، وتغیر ھذا المفھوم وأصبح اللحام علما ً تطبیقیا المعادن باللحام نظرة قاصرة على إنھا مجرد حرفة ولیس علما

نیة في دمقدمة علوم الھندسیة المیكانیكیة الحدیثة، ویكفي للدلالة على ذلك إلقاء نظرة سریعة على أھم المنشآت المع

 ً لفضاء ـ الصواریخ ـ سـفن ا الطائرات وسائل النقل المختلفة ـ السـفن ـ الجسور (الكباري) ـمن العصر الحدیث إبتداء

المفاعلات النوویة ـ إلى أصغر وأدنى الأجھزة الإلكترونیة ، لنجد أنھا لیست في واقع الأمر إلا -ـ الأقمار الصناعیة

  لفة.عھا مع بعضھا البعض بواسطة طرق اللحام المختإنھا سوى مكونات معدنیة تم تجمی

وقد أدى الإھتمام بھذا العلم إلى التقدم في عملیات اللحام باستخدام أشعة اللیزر ، والتحكم عن بعد في عملیات ما كان 

 نمن الممكن تحقیقھا من سنوات قلیلة مضت ، مثل لحام وإصلاح أجزاء بمركبة فضاء أثناء دورانھا حول الأرض م

خلال التحكم بجھاز تشغیل من على سطح الأرض ، أو لحام أسلاك لا یزید قطرھا عن بضعة أجزاء من الألف من 

المللیمتر ، أو إجراء عملیات لحام في داخل مفاعل نووي عامل دون خطر التعرض للإشعاعات النوویة المدمرة ، 

ھا من أفضل أنواع الوصلات الدائمة ، وبالتالي فقد ومن ثم فقد أدى ذلك إلى إنتشار وسائل الوصل باللحام بإعتبار

حلت محل وسیلة الوصل بمسامیر البرشام بشكل كبیر، بالإضافة إلى أنھ في الوقت الحالي قد بدأت الأجزاء الموصلة 

  ح.باللحام تحل محل أجزاء الماكینات المشكلة بالطرق والسبك بنجا

التي تبني علیھا كل  بدایة مرحلة تعلمھ المھني ھي القاعدة الأساسیة إن المھارات الأساسیة التي یكتسبھا الطالب في

 الخبرات العملیة، وما یتصل بھا من المعارف الفنیة.

ولذا تم الحرص في ھذه وھذه القاعدة من المھارات لابد من تعلمھا لكل من سلك طریق التعلیم المھني الصناعي، 

  ، لمھارات اللحام باللھب الأكسي اسیتلین المختلفة بالطرقعلي تعریف الطالب  الوحدة

في استیعاب المھارات و تقلیل العبئ  ذاتھ على الاعتماد الطالب یستطیع أن الوحدة ھذه تصمیم في روعي ولقد

  .العملیة التدریبات فيالمبینة  والتعلیمات الخطوات بإتباع المدربعلى 

 تساعدل والمتدرجة المتنوعة الأسئلة من بمجموعة یةالنظر للمعارف باب كل یتبع بحیث، الوحدة تصمیم تم لقد

 الخاصة التقییم یرمعای حسب للطالب تقییم عملي تدریب كل یتبع بینما معلوماتھ، وتثبیت معارفھ اختبار على المتدرب

 محدد اسيقی زمن في التدریب ھدف لتحقیق للمھارة الطالب اكتساب مدى یبین عملي اختبار إلى بالإضافة مھارة بكل

  .العملي بالاختبار

ا ً  تخطيل الفرصة المتدرب لیعطي والإبداع والابتكار بالبحث خاص جزء بإضافة قمنا قد الوحدة آخر في أیض

 .التطور في وإرادتھ الخاصة قدراتھ حسب أخرى لأفاق والانطلاق العادیة المھارات حدود

 ذلكو بالوحدة المستخدمة الھامة الإنجلیزیة بالمصطلحات خاص ملخص بإضافة قمنا الوحدة ھذه نھایة في أخیراً 

 لأجنبیةا المنتجة الشركات كتالوجات قراءة في عملھ أثناء المتدرب سیحتاجھا التي الإنجلیزیة اللغة مھارات لتنمیة

 .الھامة التشغیل وتعلیمات

 .المستقبلیة العملیة حیاتك في والتوفیق النجاح كل لك متمنیین الوحدة ھذه المتدرب عزیزي لك نقدم

  المقدمة
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 والسلامة الأمن

 

 ً    S A F E T Y  F I R S Tالسلامة أولا

شكل یمكن أن  سیتلین ب سي ا شغل على عتتم عملیات اللحام باللھب الأك لم آمن فقط إذا كان الم

ا على عملھھذه العملیاتنطوي علیھا تبالأخطار التي  ً شغل دائم  يف . یجب أن یبقى تركیز الم

أي مكان لتجنب الحوادث. ویجب تطویر عادات  اثناء العمل سواء الورشة أو موقع العمل أو

أدوات الص حة والس لامة المھنیة والأجھزة الواقیة. معاییر الس لامة  اس تخدامالعمل الآمنة في 

  ما ھي الا توجیھات لمساعدتك على القضاء على الممارسات والإجراءات الغیر آمنة.
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 .السلامة والأمان بإجراءات وإرشادات املتزالا §

  

  Personal Protective Equipment  : أدوات السلامة الشخصیة شكل

 Protective الغیر قابل للاشتعال (العفریتھ) مثل الأفرول ارتداء الملابس الخاصة بالعمل §

Suit  .بحیث تكون غیر فضفاضة وخصوصا الأكمام 

  
 : الأفرول. شكل

  عدم لبس الساعات والخواتم والاساور اثناء العمل. §

 اللحام لحمایةتنفیذ عملیات اثناء الخاصة باللحام  Protective Glassیجب ارتداء النظارة الواقیة  §

 اللحام.الناتج من أو من شدة اللھب أثناء عملیة اللحام  الشررتطایر ومن العین 

  

  اللحام باللھب الأكسي اسیتلین  ورشةالواجب إتباعھا في  الاحتیاطات
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  شكل : النظارة الواقیة.

 الغیر المدربین على استعمالھ وتحت إشراف مدربیھم. باللھب بأداء اللحاملا یسمح  §

 المعداتمكتوب علیھا (غیر جاھزة للعمل توضح أن ھذه  معدات اللحام التالفةوضع لافتة على   §

 . بھا)یجوز العمل  معطلة ولا

 %١٠٠سلیمة  خراطیم الأسطواناتالتأكد من إن وصلات  §

 لحمایة القدمین ومنع التزحلق. Safety Shoesوالأمان  لبس حذاء السلامة §

  
  : حذاء الأمان. شكل

  .لحمایة الرأس من أیھ أشیاء قد تسقط علیھا اثناء العمل Helmetیجب ارتداء الخوذة  §

  
  : الخوذة.  شكل

من الأصوات العالیة الأذن  لحمایة Hearing Protection Toolیجب ارتداء سدادات الأذن  §

  داخل الورشة أو المصنع.

  
  : سماعة الأذن. شكل

 إتباع النظام والدقة في العمل. §

  لحمایة الأیدي من الإصابات. Glovesیجب ارتداء القفازات  §
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 : القفاز شكل

لحمایة الجھاز  اللحامعلى الأنف عند تنفیذ اعمال   Breathing Maskیجب ارتداء الكمامات  §

 الضارة.الأدخنة غازات التنفسي من 

  
 : الكمامةلشك

 یجب عدم حمل الأشیاء الثقیلة حتى لا تتأذى فقرات الظھر §

  

  الطرق الصحیحة لرفع أي حمل عن الأرض :١شكل رقم 

یجب اتخاذ الوضعیة المناسبة عند تنفیذ الأعمال، مثل ثني الجسم أو الجلوس حتى لا تتأذى فقرات  §

 الظھر.

وصلة لحام خالیة من  القطع الحدیدیة من الأكاسید والزیوت لضمانسطح  وتنظیف تصفیة یجب §

  العیوب

 .تنفیذ عملیات اللحامأثناء التركیز والانتباه  §

 اعتماد وسائل السلامة المساعدة عند العمل في المناطق المرتفعة (حزام الأمان). §
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  .... أھمیة حزام الأمان عند العمل في الأماكن المرتفعة شكل

 بعیدا عن مناطق اللحام حفظ المواد الخطرة وسریعة الاشتعال في أماكن أمنة §

 الرائش والأوساخ بعد الانتھاء من العمل علیھا.المعدات من الشوائب أو الترسبات أو یجب تنظیف  §

 .الاستعمالقبل وبعد  ستیلینمنظم أسطوانات الاكسجین والأالتأكد من سلامة  §

 .ماكینة اللحام استعمالإتباع الطریقة الصحیحة عند  §

 یجب مراعاة التھویة الكافیة في أماكن اللحام حتى لایصاب القائمین علیھا بالأختناق §
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 ..... قواعد السلامة في عملیات اللحام شكل

حراري أو تحت تأثیر حرارة یجب مراعاة عدم وضع اسطوانات الأكسجین بالقرب من أي مصدر  §

 .الشمس تفادیا لتمدد الغاز وحتى یمكن تلافي أي أخطار

 .یجب مراعاة عدم وضع أي زیت أو شحم على أجزاء صمام الاسطوانات §

  الجمیع. مع التعامل بجدیة والتزام وروح الفریق وحسن تعامل مع زملائك ومع المدربین §

 على دقتھا للحفاظ المدرب إرشادات حسب لاتالعدد والآاستخدام  في الصحیحة بالطرق التزم §

 .وسلامتھا

 الى التلف. ضحتى لا تتعر منآفي مكان  العمل العدد وأدوات وترتیب حافظ على تنظیم §

 من العمل  الانتھاءتنظیـف الأدوات والمكان بعد  §

 یجب عدم استعمال العدد التالفة حتى لا تتعرض انت أو زملائك للإصابة. §

  .الاستعمالدوات قبل وبعد الأالتأكد من سلامة  §

 في الأغراض المخصصة لھا.  ھااستعمالو العدداستخدام في  یمةإتباع الطریقة السل §

 .باستمرارالمعدات  علىصیانة دوریة  اجراء §

 یجب توفر صندوق اسعافات أولیة وطفایة حریق بمكان العمل أو بالورشة §

  ملیات لحام او قطع بواسطة اللھب.یجب التأكد من توافر طفایات حریق خصوصا عند اجراء ع §

 

 
 لمخاطر الصحیةا -١

یؤثر غاز الأستیلین على الصحة عند استنشاقھ. وقد یسبب الدوار وعدم الاتزان وكذلك فقدان الوعي. والتعرض 

 .لھذا الغاز بدرجة كبیرة یقلل من كمیة الأكسجین في الھواء وقد یسبب الاختناق والموت

  قابلیة الاشتعال والتفاعل الكیمیائي -٢

قابل للاشتعال بدرجة كبیرة ومادة كیمیائیة متفاعلة. عرضة لخطر الانفجار والحریق. تتفاعل  غاز الأستیلین

 .على نحو متفجر مع المعادن الثقیلة وأملاحھا والعوامل المؤكسدة والأوزون والأكسجین

 التخزین -٣

وجید  باردغاز الأستیلین تحت ضغط وإضافة مادة كیمیائیة لحفظ خصائصھا وذلك في مكان  یجب تخزین

ً عن الحرارة أو الشرر أو اللھب. یحظر استخدام مصادر الإشعال في مكان استخدام الأستیلین أو  التھویة بعیدا

ً وتوصیلھ بالأرضي أینما تم استخدام  حمل ھذه المصادر أو تخزینھا معھا. یجب ربط نظام الأنابیب كھربائیا

  إجراءات السلامة والتحزیرات 
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ام معدات كھربائیة وتجھیزات مقاومة للانفجار. لا تستخدم غاز الأستیلین أو التعامل معھ أو تخزینھ أو استخد

إلا الأدوات والمعدات غیر المحدثة للشرر خاصة عند فتح أسطوانة غاز الأستیلین وإغلاقھا. یحظر استخدام 

 .مصادر الإشعال في مكان استخدام الأستیلین أو حمل ھذه المصادر أو تخزینھا معھا

 .أسطواناتز الاسیتلین في نقل غا نقل یتم یتم  :النقل -٤

 إخلاء المنطقة الخطرة! استشر خبیر! التھویة (حمایة شخصیة إضافیة: جھاز التنفس الذاتي) یجب: بیالتسر -٥

  غاز الاسیتلین استنشاق -٦

ً عن منطقة تعرضھ للغاز، والبدء بمساعدتھ على التنفس في حالة توقف التنفس. الإسعافات یتم  نقل الشخص بعیدا

ً اغسل بكمیة وفیرة من الماء لمدة لا تقل  الأولیة ملامسة العین أو الجلد: تجنب ملامسة الأستیلین للجلد. فورا

ً واغسل المنطقة ١٥عن    .لا ینطبق :الإشعال .المصابة بكمیة وفیرة من الماء دقیقة. استبعد الملابس الملوثة فورا

  

 لحام قبل المباشرة بعملیة ال

 لحام.منطقة ال لاشتعال جمیعھا عنأبعاد المواد القابلة ل -١

 وصلاحیات طفایات الحریق. تأكد من توافر -٢

الا تسمح لتجمع الغازات  لحام بحیثفي مكان ال وفر عناصر التھویة -٣ ً  ملیةب عغازات بسب لانبثاقنظر

 لحام.ال

انبعاث الحرارة  ھا عن مكانأبعادیسھل الوصول إلیھ ویجب  الغازات في مكان مناسب اسطواناتوضع  -٤

 والأفران وغیرھا. مثل المشعات الحراریة

 تدریجي. مطلوب وبشكلالمنظمات وبحسب الضغط ال عن طریق سطواناتأن تفتح الا یجب -٥

تخدام تجنب اس غاز الأستیلین ویجب اسطواناتو الأوكسجین غاز اسطواناتالتأكد من عدم التنفیس في  -٦

ھا أبعاد إلى الخارج و سطوانةالا كبریت وفي حالة وجود تنفیس یجب إخراج لھب مثل الولاعة أو عودال

 الحرارة. عن مصدر

 العین من لحام مثل النظارات الواقیة لحمایةلعملیات ال قبل المباشرةارتداء ملابس الوقایة اللازمة  -٧

الذي یحول دون استنشاق  لحام، وكمام الغازالحامیة المتطایرة من ال الحرارة والتوھج والقطع المعدنیة

ة مثل واقی إضافة إلى ذلك یجب أن تكون ملابس الوقایة لحامالمنبعثة بسبب عملیات ال الغازات السامة

  عملیة اللحام مباشرة تنفیذھا قبلیجب إجراءات 
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 عال.لاشتالزیوت والشحوم القابلة ل والأكمام مصنوعة من الجلد وخالیة من در والرجلین و واقیة البطنالص

  ).٨٦رقم(شكل 

  

 : أدوات الحمایة الشخصیة٨٦الشكل رقم 
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توفر جمیع عوامل السلامة من الحرائق ، حیث یتم  وھى الأدوات الواجب توافرھا داخل ورشة العمل و التى

تزوید ورش العمل بأجھزة الإنذار و الإطفاء و الخروج من موقع العمل بأمان. و من أھم أدوات السلامة 

  الأساسیة الواجب توافرھا داخل مكان العمل الأتى ؛ 

 : first Aid Kitحقیبة الإسعافات الأولیة  -١

ت الأولیة وھى حقیبة تحتوى على المواد الضروریة للإسعافات الأولیة حقیبة الإسعافا ٩-١یوضح شكل 

  كالقطن و اللصق الطبى و البیتادین والمواد المطھرة للجروح و غیرھا من المواد اللازمة لحالات الطوارىء.

  
  : حقیبة الإسعافات الأولیة. ٩-١شكل 

 : Fire Extinguisherطفایات الحریق  -٢

طفایات الحریق و ھى متعددة الأغراض و الأشكال و یجب توفرھا فى الورشة للمساھمة  ١٠-١یوضح شكل 

ً ، و تزید أھمیتھا فى الأماكن التى یكون احتمال حدوث  فى التعامل مع البدایات الأولى للحریق و إخمادھا سریعا

. ً   الحرائق فیھا كبیرا

  
  

  : طفایات الحریق.١٠-١شكل 

 ادیة :اللوحات الإرش -٣

  أدوات السلامة الواجب توافرھا داخل الورشة



١١ 

)Oxy-Acetylene gas Welding (OAW 

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

یجب أن تتواجد داخل الورشة أو موقع العمل   مجموعة من اللوحات الإرشادیة و التى ١١-١یوضح شكل 

لتحدید أماكن الخروج و إلزام العامل بارتداء الملابس الواقیة و علامات منع التدخین و أماكن تواجد حقیبة 

الإسعافات الأولیة وغیرھا من اللوح الإرشادیة الواجب تواجدھا لتوجیھ العامل داخل مكان العمل للحفاظ على 

  مكان العمل.سلامتھ وسلامة 

  

  : بعض اللوح الإرشادیة.١١-١شكل 

 بالحرائق الخاصة السلامة تعلیمات

 المواد القابلة للاشتعال والمواد السریعة الانفجار. أبعاد یجب منع بدء اشتعال الحریق ب -أ

  تأمین وسائل الإطفاء الفوري للحرائق، مثل طفایة الحریق. -ب

  مناطق العمل بوضع مخارج للطوارئ.اتباع أسالیب الإخلاء المنظم من  -ج 

 استعمال طفایة الحریق المناسبة، أي أن لكل حریق نوع خاص من الطفایات فمثلا: -د 

 محروقات المواد الكھربائیة الطفایة المناسبة لھا ھي من نوع ثاني أوكسید الكربون.

  .ا)سنویً  -ا فحص طفایة الحریق بشكل دوري، (شھریً  – ـھ

  الحریقأنواع طفایات 

طفایة رغویة: تستخدم في إطفاء المواد الصلبة 

 شكلمثل الورق والمطاط والخشب موضحة فى 

  .........رقم 

طفایة ثاني أوكسید الكربون: تستخدم لإطفاء 

 حرائق المواد السائلة مثل الزیوت والشحوم كما

تستخدم للمحروقات الكھربائیة مثل المواد 

 رقم شكلموضحة فى  الكھربائیة والمحركات

...........  
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  طفایة رغویة :٣شكل رقم 

  
  ثاني أوكسید الكربونطفایة  :٤شكل رقم 

طفایة الماء المضغوط: تستخدم في إطفاء المواد 

حة موض الصلبة مثل الورق والبلاستیك والخشب

  ........رقم  شكلفى 

  
  طفایة الماء المضغوط :٥شكل رقم 

(بودرة): تستخدم طفایة مواد كیماویة جافة 

 للمعادن القابلة للاحتراق بسھولة مثل الرصاص

 والزنك، وتستخدم للمحروقات الكھربائیة

  ...........رقم  شكلموضحة فى 

  
  طفایة بودرة جافة :٦شكل رقم 
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   الجزء النظري :أولا
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  مقدمة

حیث   Fusion Welding الانصھاراللحام بالغاز ھو احد أنواع اللحام  Gas weldingبالغاز (باللھب) اللحام 

باللھب سواء باستخدام سلك لحام أو بدون سلك لحام.  توصل قطعتان من معدن واحد بواسطة صھر حافتیھمایتم 

ومن اشھر طرق اللحام بالغاز ھو اللحام بغاز الاوكسیاسیتلین الذي یستخدم خلیط من غاز الاكسجین و غاز 

وقد یستخدم الھواء بدلا من الأكسجین عند لحام الرصاص ویفضل في أسلوب اللحام بالغاز استخدام الاسیتلین، 

أو المیثان أو غاز  ،ستخدم غاز الاستصباح أو غاز المونا یمكن االاستیلین أو الھیدروجین وقودا غازیا كم

 م ، بینما تصل  ْ ٣٢٠٠ن والأكسجین الى وتصل درجة حرارة اللھب الناتج من احتراق الاستیلی   .البروبان

 م  وعلى ھذا یفضل استخدام لھب الأوكسي استیلین في لحام المواد الحدیدیة وذلك لارتفاع  ١٩٠٠ْللھیدروجین 

 .درجة حرارتھ ولا یستخدم الھیدروجین إلا في لحام المعادن الخفیفة التي لا تناسبھا درجة الحرارة العالیة

 یستخدم . حالیامم ٥٠ الى ٢خاصة لوصل الألواح المعدنیة التي تتراوح تخاناتھا بین  بصفة ویصلح اللحام بالغاز

یسخن المعدن في  حیثمم .  ١٠ الى ١خاناتھا بین ثفي لحام الألواح التي تتراوح  بصفة اساسیة الحام بالغاز

 .قریبامنطقة الوصلة ویصھر بواسطة لھب غازي ناتج عن احتراق غاز في الأكسجین النقي ت

  نبذة تاریخیة 

میلادیة لكن طریقتھ في  ١٨٣٥أدموند دیفي في عام  بواسطة م١٨٣٦غاز الأسیتیلین أول مرة عام تم اكتشاف 

ً حتى عام تصنیع الغاز كانت بطیئة جدا م حین اكتشف العالم الكیمیائي ١٨٦٠؛ وظل الغاز منسیا

ً، وأطلق طریقة لتصنیع الغاز من الكربون  مارسلان برثولو  الفرنسي ً كھربائیا ً قوسا والھیدورجین، مستعملا

غاز لجائزة نوبل، بصره بسبب انفجار   گوستاف دالن، الحاصل على  علیھ اسم "أسـتِیلین". وقد فقد العالم

لویلسون تجارب في ورشتھ من خلال تسخین حجر  أجرى المخترع الكندي توماسم ١٨٩٢وفي عام  .ستیلینالأ

كھربائي وانتھت تجربتھ بالفشل، وعندما أفرغ النفایة في وعاء صغیر خلف ورشتھ  جیري مع فحم الكوك في فرن

حدثت حالات تلوث عن تسرب غاز، وقد كان الغاز المتسرب ناتج عن تفاعل بین عناصر نفایة التجارب وتبین 

غاز  یتمیز .لینأن ھذا الغاز ھو غاز الاستیلین، وبھذه الصدفة تم اكتشاف طریقة غیر مكلفة لتصنیع غاز الاستی

غاز  .فضلا عن سھولة تحضیره وانخفاض تكالیفھ ،ارتفاع سعتھ الحراریة ،رتفاع شدة حرارة لھبھباالاستیلین 

قھ، قابل للاشتعال یستعمل في اللحام ااستنشتم سام إذا ، غاز لا لون لھ )إیثاین(أو  Acetylene   الأستیلین

بات كیمیائیة أخرى ّ الأستیلین ھو ناتج عن تركیب كیمیائي لعنصرین ھما الكربون غاز . وفي إعداد مرك

 كربون  وذرتي ھیدروجین ذرتي  من حیث یتكون  )    والرمز الكیمیائي لھ ( والھیدروجین

  .الخصائص الفیزیائیة لغاز الأسیتلین ١ جدولویبین  .ثلاثیة برابطة  مرتبطین

 أسـتِیلین  الفیزیائیة الخصائص 
Acetylene 
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 الصیغة الجزیئیة     

 

31.097 kg/m الكثافة 

−80.8 °C (189 K, subl) نقطة الانصھار 

−84°C نقطة الغلیان 

  : الخصائص الفیزیائیة١ جدول

ً بإحداث تفاعل كیمیائي بین والماء. كما یتم تحضیره في  كربید الكالسیوم  یمكن إنتاج غاز الأستیلین تجاریا

ات تحت الأسیتیلین في أسطوان مرافق الصناعة وذلك بتحلیل المیثان في درجات حرارة عالیة. ویتم تخزین غاز

ً وینفجريضغط عال فإن  وللحیطة من الانفجار ،. ویمكن للغاز المضغوط إذا لم یعامل بحذر أن یتحلل كیمیائیا

  الأسیتیلین یذاب في الأسیتون في أسطوانات خاصة، ویمكن بھذه الطریقة شحنھ وتخزینھ في أمانٍ 

  الاستیلین:إنتاج غاز مراحل 

  بتسخین كربونات الكالسیوم یتم الحصول على أكسید الكالسیوم الأولى:المرحلة 

 CaCO3+ heat à  CaO+CO2       

  المرحلة الثانیة: كربنة أكسید الكالسیوم في درجة حرارة عالیة 

CaO +3C +heat       à  CaC2+CO  

    المرحلة الثالثة: باتحاد كربید الكالسیوم مع الماء یتم الحصول على غاز الاستیلین  

  CaC2  + 2H2O à  C2H2 +Ca(OH)2+heat   

  مواد الحشو داخل الاسطوانة:

  %٢٥= المواد الماصة الإسفنجیة ١

  %٣٨=سائل الأسیتون ٢

  %٢٩=غاز الاستیلین ٣

   %٨=فراغ احتیاطي ٤
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 فوائد مواد الحشو  

تؤدى  الاستیلین الغیر مذابتمنع وجود فراغات كبیرة نسبیا داخل الاسطوانة لكي لا تتجمع فیھا كمیة من غاز  

إلى احتكاك جزیئاتھ بعضھا ببعض فیسبب ارتفاع درجة الحرارة ویشتعل داخل الاسطوانة محدث فرقعة شدیدة 

قد تؤدى إلى انفجارھا وتسبب أضرار جسیمة لذلك كان الحشو الجید وسیلة لتقلیل حجم الفراغ داخل الاسطوانة 

  ھ فان فرص احتكاك جزیئات تكون منعدمة تقریبا وبالتالي تقلیل نسب تجمعات الغاز وعلی

م. ویسُتعمل ھذا °٣١٦٫٣یعطي غاز الأسیتیلین، حین یمزج بالأكسجین، لھباً تصل درجة حرارتھ إلى نحو 

ملیة اللحام ففي ع. وقطعھا المعادناللھب المسمى بلھب الأكسي أسیتیلین أو الأكسجین الأسیتیلیني في لحام 

 كسجینالقطع بالأو، ثم تدمج مع بعضھا البعض. وفي حالة القطع نتیجة الحرارة العالیة المعدنصھر أطراف تن

Oxygen & Gas Cutting   باستخدام الشعلة یدویة المراد قطعھ المعدنیسخنcutting torch   أو آلات

خ تیار من الأكسجین في متطورة َ لأكسجین حیث یخترق ا المعدن، لكن لا یصھر بلھب الأكسي أسیتیلن، ثم یضُ

ً حافة مقطوعة بوضوح المعدن   .استلین يالقطع بالغاز على حرق المعادن بالأكسو ویعتمد  تاركا

عملیة القطع بالاكس أستلین ھي أحد الأسالیب الاشھر والأكثر شعبیة في قطع الصلب والمعادن الحدیدیة. 

من بضعة مللیمترات إلى بضعة أمتار. القطع باستخدام ھذا الأسلوب من الممكن قطع صفائح معدنیة بسماكة 

  ویمكن إجراء قطع الغاز.  بالغاز ینطوي على حرق المعادن بالأكس استلین

  Oxy – Acetylene Welding لینتمكونات نظام اللحام بالأكسي اسی

 ،و مشعل غاز یتكون نظام اللحام بالأكسي اسیتلین من اسطوانتین ومنظمات ضغط ومجموعة من الخراطیم

  .... مكونات النظام وھي كما یلي: شكلیبین و

 اسطوانة الاستیلین: -١
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قابل للاشتعال في وجود الأكسجین و ) وھو 2H 2Cرمزة الكیمائي (لون لھ  لاھیدروكربون  ھوالاستلین غاز  

 التعرض ،الوعي وكذلك فقدان الإتزان وعدم الدوار یسبب وقد إستنشاقھ عند الصحة على یؤثر و لكنھھو غیر سام 

 تعالللإش قابل وھو والموت، یسبب الإختناق وقد الھواء في الأكسجین نسبة من یقلل كبیرة بدرجة الغاز لھذا

كجم / متر مكعب  ٠٫٩٠٦كثافة الغاز =  .الإنفجار والحریق لخطر عرضة متفاعلة كیمیائیة ومادة كبیرة بدرجة

الجوي و الإشعال ینتج عنھ فرقعة وكذلك  من الھواء الجوي عند تركیزه مع الھواء أخفوبذلك یكون الغاز 

بار. ھذا ویتفاعل الغاز ١٫٨تحدث نفس الفرقعة (انفجار) عند تركیز الغاز في وجود حرارة و ضغط یبداء من 

از غخلو خطوط مع النحاس وسبائكھ وھذا التفاعل یؤدي غالبا إلى أخطار انفجار الغاز ولذا ینصح ب اكمیائی

دى غالبا الى تحللھ لمكوناتھ مع تواجد خطر ؤمن الوصلات النحاسیة. ومن المعلوم ان تركیز الغاز ی الأستسلین

 من الاستلین غاز أسطوانة الأسطوانة وتصنعالانفجار ولذالك یتم إذابة الغاز في سائل الأسیتون المتواجد في 

مادة  أو البلسا خشب مسامیة (مسحوق بكتل بالكامل مملؤة الأسیتلین أسطوانة .لحام بدون مسحوب فولاذي انبوب

 .الاستلین غاز بداخلة والمذاب الاسیتون بالكامل بسائل المسامیة الكتل تشریب المسامي) ویتم والطین الاسبستوس

 ٢ من یبدأ ضغط عند الانفجار إلى یمیل والذي الاستلین غاز انفجار من خطر الوقایة إلى الاحتیاطات ھذه وتھدف

 .بار

 أسطوانة الأكسجین: -٢

مع الأستیلین لتحسین عملیة الأحتراق و بالتالي زیادة درجة حرارة اللھب المستخدم في  الأكسجینیستخدم  

غیر قابل للاشتعال ولكن یساعد على الاشتعال وھو غاز لیس لھ لون أو طعم أو رائحة بزاتھ الأكسجین اللحام،  

أثقل من الھواء ویتم تصنیعھ للأغراض  یسیة للھواء الجوي مع النیتروجین و الأكسجیناحد المكونات الرئ وھو

درجة مئویة إما للأغراض الصناعیة فیتم إنتاج الغاز عن طریق  ١٨٣-الطبیة باستخلاصھ من الھواء عند 

في الحالة الغازیة  لتر ٨٥٠لتر سائل یعطى ١التحلیل الكھربي للماء ویتم تورید الغاز إما في الحالة السائلة ( 

 مسحوب فولاذي انبوب من الأكسجین غاز اسطوانةز تصنع بار  في الاسطوانات) ٣٠٠-٢٠٠ویتم ضغطھ عند 

 .بداخلھا الأكسجین لغاز العالي الضغط تتحمل لكي لحام بدون

    : ملحوظة

من الاسطوانات الموجودة في وضع افقي ویستثنى من ذلك  الأستیلین لا ینصح بسحب غاز •

 الاسطوانات المزودة بالطوق الأحمر   

 عن مصادر الحرارة لتجنب تحلل الغاز أسطوانات الأستیلینیراعى إبعاد   •

 اللھب  أو الشرر أو الحرارة عن بعیداً  التھویة وجید بارد مكان في الأستیلین إسطوانات تخزین یجب •

توقف  حالة في التنفس على مساعدتھ في والبدأ للغاز تعرضھ منطقة عن بعیداً  الشخص نقل یجب •

 التنفس

 .للجلد الأستیلین ملامسة تجنب •
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  كسي استیلین.... مكونات اللحام بالا شكل

  وفیما یلى مقارنة بین اسطوانتي الأكسجین و الأستیلین

  الاستیلین اسطوانة الأكسجین اسطوانة  م
  عند الطرق علیھا یسمع تكة  علیھا یسمع رنینعند الطرق   ١

  لھ تركیبة خاصةمدخل المنظم   مباشرةیركب في الصمام الضغط منظم   ٢

 كي بالبرونز الغنى صمامھا من النحاس الأصفر  ٣
   الأكسجین مع یتفاعل لا

  صمامھا من الحدید الصلب
  

  مدون علیھا وزنھا بالكیلوجرام   مدون علیھا سعتھا من الماء باللتر  ٤

تدریج عداد الضغط العالي یبدأ من صفر إلى   ٥
   كجم/سم٣٠٠

تدریج عداد الضغط العالي یبدأ من صفر إلى 
  ²كجم/سم٤٠

تدریج عداد الضغط المنخفض یبدأ من صفر إلى   ٦
  كجم/سم١٥

تدریج عداد الضغط المنخفض یبدأ من صفر إلى 
  ²كجم/سم٣

   ACETYLENEأو 2C2H رمز علیھا یكتب  O2 رمز علیھا یكتب  ٧
  

 باللون تدھن غالباً  ولكن محدد لون لھا لیس  
  الأزرق أو الأخضر

 باللون غالباً  تدھن ولكن محدد لون لھا لیس
  أو ألأحمر الأزرق أو الأصفر

     فتحھا عند رائحة لھ لیسغاز الأكسجین   
  :GAS REGULATORS استیلین)–منظمات الغاز (أكسجین  -٣
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لى إتخفیض الضغط العالى للغاز الموجود داخل الاسطوانة ھي أجھزة تعمل على تخفیض منظمات الضغط 

وتتحكم في مقادیر تدفقھا وتجعلھا مناسبة لعملیات اللحام المختلفة كما إنھا تعطى  بھضغط العمل المراد اللحام 

ازات الخارجة منھا بعد تخفیضھا قراءات لقیاس ضغوط الغازات داخل الاسطوانات وكذلك قراءات ضغوط الغ

للاستخدام في أعمال اللحام المختلفة ویتم ذلك من خلال عدادات بھا مؤشرات تدل على مقادیر ضغوط الغازات 

   المارة بھا من خلال قنوات وغرف ضغوط خاصة.

  ...... شكلكما ھو مبین في على حجرتین یحتويویعتبر مبدأ عمل المنظمات جمیعھا واحد فالمنظم 

ة مباشرة مع الاسطوان تتصلالتي ) من بدایة مخرج الأسطوانة حتى صمام خروج الغازحجرة الضغط العالي (

من صمام التحكم حتى صمام  ویكون الضغط فیھا مساویا للضغط في الاسطوانة وحجرة الضغط المنخفض

) ستةسویتم التحكم فیھ عن طریق یاي (تحكم ویوجد بین الحجرتین صمام  ،لخروج الغاز الأغلاق الیدوي

  المنظم الرئیسيالمقبض  بواسطة

  

   سطوانةلأافكرة عمل منظم ضغط .....  شكل

لذا یختلف منظم الأكسجین عن منظم الأستیلین. منظم غاز الأستیلین یكون  لكل غاز منظم خاص بھیوجد و

  لونھ احمر، بینما یكون لون منظم الأكسجین ازرق أو اسود.
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  ......... منظم غاز الأسیتلین شكل

  :نالأكسجیو الاستیلین  اسطوانات مقارنة بین منظماتوفیما یلي 

  منظم الاستیلین منظم الأكسجین  م

  بار ٤٠ضغط المنظم   بار ٣١٥ضغط المنظم  ١

  مدخل المنظم زرجینة  كوربلامدخل المنظم   ٢

  لون المنظم احمر  لون المنظم ازرق  ٣

  لون خرطومھا أحمر فقط  أزرق وأسودلون خرطومھا   ٤

  قلاووظ صوامیل الخراطیم تدورجھة الشمال  الیمین قلاووظ صوامیل الخراطیم تدور جھة  ٥
 GAS HOSES الغازأسطوانات  خراطیم -٤

 وتتحمل الأقل على متر ٥ أطوالھا في وتبلغ والنایلون القطن خیوط بنسیج المدعم المطاط من الخراطیم تصنع

 تجعل محكمةتثبیت  أطراف مم وتیثبت لھا ١١ الى ٤ بین  الداخلیة أقطارھا وتتراوح جوي، ضغط ٤٠حتى 

  .الخرطوم وصلة من إنفلاتھا الصعب من

    

 .... خراطیم أسطوانات الغاز شكل

 WELDING TORCHاللحام بوري (مشعل)  -٥
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 بعملیة ومویق والأستیلین الأكسجین غاز یستقبل حیث اللحام معدات في والأساسیة المھمة الأجزاء من یعتبر

 لأكسجینا بكمیة تحكم صمامین، ویوجد بالبوري اللحام منطقة إلى وتصریفھا المطلوبة بالكمیة الغازین خلط

  ....... شكلكما ھو مبین في  والأستیلین

  

  شكل ...... طریقة عمل بوري اللحام

  ھما: یوجد نوعین من بوري اللحامو

 الضغطبوري اللحام منخفض   -أ

یعتمد ھذ النوع على مبداء السحب والخلط، حیث یمر الأكسجین الى انبوبة البوري خلال صمام التحكم 

بار حیث تضیق الفتحة ثم تعود فتتسع مرة أخرى في اتجاة غرفة  ٣٫٥- ٢ثم الى الحاقن بضغط من 

فتحة  تیلین منالخلط، ونتیجھ اتساع الفوھة ینخفض الضغط بشدة في غرفة الخلط و یسحب غاز الأس

الأستیلین الذي یغذي تحت ضغط منخفض فیمر خلال قناة حلقیة مثبتھ بین ساق المشعل و الحاقن، و 

  بعدھا یمر الغاز الى غرفة الخلط حیث یشكل مع الأكسجین الذي یخرج من نھایة فتحة بوري اللحام.

  

  ..... بوري اللحام منخفض الضغط شكل

 بوري اللحام مرتفع الضغط  -ب
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ا النوع یندفع الأكسجین و الأستیلین الى غرفة الخلط بضغط عالي، حیث یتم الخلط تحت ضغط في ھذ

  یبین بوري اللحام مرتفع الضغط.......  وشكلعالي, 

  

  ...... بوري اللحام مرتفع الضغط شكل

یتم تركیب بوري الضغط المنخفض للتسخین أم بوري الضغط المرتفع والذي یستخدم  وحسب الأستخدام

  . ..... شكلكما ھو مبین في  لعملیات اللحام والقطع

  

  بوري الخاص باللحام والقطع والخاص بالتسخین فقطال.... أنواع فوھة  شكل

 WELDING TIPالفونیة) (  اللحام رأس -٦

 كمیة دیدتحتستطیع  خلالھا من لأنھ اللحام خط جودة في كبیر دور ولھا المھمة، الأجزاء من اللحام فونیة تعتبر

ً .  بالرسم مبین ھو كما أجزاء ولھا لحامھ، المراد المعدن سمك تناسب التي الحرارة  مقاسات عدة لھا وأیضا

  .مختلفة
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  مزایا وعیوب عملیات اللحام بالأكسي اسیتلین:

  أولا: المزایا

  یتمیز اللحام باقتصادیة عالیة مع بساطة الأجھزة المستخدمة في اللحام   -١

  یوفر الطاقة اللازمة لصھر الشغلة وسلك الإضافة بدون الحاجة إلى مصادر التیار الكھربي  -٢

  یمكن لحام الوصلات التي یمكن الوصول إلیھا بأنواع اللحام الأخرى   -٣

 مم ١-٠٫٥سمك الشغلات الممكن لحامھا من  -٤

 یمكن اللحام في الھواء الطلق  -٥

 یمكن استخدام البوري لإغراض أخرى مثل التسخین والقطع  -٦

 تحكم عالي في حمام اللحام   -٧

 یستخدم في لحام الالومنیوم الزھر الصلب الكربوني -٨

 العیوب ثانیا:

  ستیل لحام الاستانلیسلایمكن استخدامھ في  -١

 سرعة اللحام منخفضة جدا  -٢

 كجم /ساعة  ١معدل انصھار منخفض یصل تقریبا إلى  -٣

 مم ٦حد أقصى لسمك الشغلة  -٤

  :Oxy – Acetylene Weldingالعدد والملحقات الأساسیة في لحام الاكسي استیلین 

  (Spark Lighter)الأشعال بالشرر الولاعة . ١

ویمنع استخدام الولاعات الغازیة  ویستعمل ھذا النوع من الولاعات لإشعال اللھب للبدء في عملیة اللحام،

وكذالك الكبریت لخطواتھا. ویراع قبل الإشعال التأكد من ضغط الغازات على المنظمات (والنسبة المعمول 

  الولاعة الأحتكاكیة....  شكلیبین ، وأكسجین ) ٥استیلین  ١بھ ھي 
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  .... الولاعة الأحتكاكیة شكل

البوري بالید الیمنى كما ھو مبین في  الشخص) یمسكتمسك الولاعة بالید الیسرى (او حسب طبیعة عمل 

  ...... شكل

   

  ..... كیفیة مسك الولاعة وبوري اللحام شكل

   Nozzel Cleaner تنظیف الفونیھابر . ٢

خنق  أحیاناوتستعمل في تنظیف الفنیة من المعدن الملتصقة بھ اثناء اللحام والتي تسبب في تغییر شكل الھب 

الشغلة  أسطحو ا الحراريالفنیة بالطوب حك ولا ینبغي  . الغاز وتاتي بمقاسات مختلفة لتناسب مقاسات الفنیة

  .لكي لا تتعرض الفنیة الى التلف

  

  

  الفونیة..... ابر تنظیف  شكل

  :Wire Brush (فرشة سلك)  ة التنظیفافرش. ٣
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  من المعدن قبل اجراء عملیة اللحام وھي فرشة من أسلاك الحدید وتستعمل لتنظیف خط اللحام وإزالة الصدأ

  

  ..... فرشاة التنظیف شكل

 :Tweezer الملقط. ٤

   یستخدم لمسك الشغلة ویكون ذو ذراع طویل وفكھ في حالة جیدة

  

  المشغولات... ملقط مسك  شكل

  الأوكسي اسیتلین فكرة اللحام باللھب (الغازي)

 يالخاص بالأوكس (Torch) بواسطة الحرارة الناتجة من المشعل Gas welding یتم لحام المعادن بالغاز

حام وإشعالھما، واللھب الناتج یستخدم في عملیات ل أسیتلین حیث یقوم المشعل بمزج الأوكسجین مع الأسیتلین

في عملیات اللحام بالأوكسي أسیتلین، یكون الأوكسجین في إسطوانة والأسیتلین في إسطوانة أخري، . المعادن

كل إسطوانة، ویتم توصیل  علىونظرا لوجود ھذه الغازات تحت ضغوط عالیة یتم استخدام منظمات للضغط 

ن من الإسطوانات إلي المشعل بواسطة خراطیم بحیث یكون لون خرطوم الأكسجین الأوكسجین والأسیتلی

(أخضر) ولون خرطوم الأسیتلین (أحمر) ویتم بعد ذلك خلط الغازین وإشعالھما بواسطة المشعل كذلك بواسطة 

  .(Torch Tip) مقدمة المشعل
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  شكل .... فكرة اللحام الأكسي استیلین

أطراف الأجزاء المراد وصلھا بالشكل المطلوب، وتنظیفھا جیدا، ثم یسخن موضع تجري عملیة اللحام بإعداد 

صھر الأجزاء المراد وصلھا باللحام باستخدام اللھب الناتج نت، حیث اللحام حتى ینصھر المعدن المعرض لھ

وحینئذ یضاف سلك حشو  Weld poolاللحام  حوضمكونة  عن احتراق خلیط غاز الاستیلین والأكسوجین

Filler  من  ..... شكلفي من مادة تشبھ المعدن الأصلي على ھیئة سیخ لحام ینصھر طرفھ كما ھو موضح

 وبالتالي ،م˚٣٣٠٠تصل درجة الحرارة المتولدة من ھذا الخلیط إلى حوالي حیث  خلال شدة حرارة اللھب

 یتم ابعادو  .منطقة اللحامینصھر طرف سلك اللحام ویختلط مع المعدن المنصھر حتى یمتلئ الفراغ المجھز في 

، بذلك یتم وصل تبرد وتتصلدوتترك وصلة اللحام حتى ) Beadمتزج المادتین وتتكون كرة اللحام (لتاللھب 

 ً   .أي بوصلة اللحام المطلوبة ،الأجزاء المراد لحامھا اتصالا دائما

  :acetylene welding Flame zones-The Oxyمناطق اللھب  

 ھما منتطقتینالأكسي استیلین الى یمكن تقسیم لھب 

وفقا  یوم)(أكسید الكالس یتحد الأكسجین مع الاستیلین مكونا أول أكسید الكربون والھیدروجین المنطقة الأولى

 :للمعادلة

C2 H2 + O2 à 2CO+H2 

ن الكربووتذھب نواتج الاحتراق الى المنطقة الثانیة. أما في المنطقة الثالثة فیتحد كل من أول أكسید 

  :والھیدروجین مع الأكسجین الجوي مكونا ثاني أكسید الكربون والماء وذلك وفقا للمعادلة

4CO+2H2+3O2à 4CO2+2H2O  
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ویعرف اللھب في ھذه الحالة باللھب المتعادل.  ١:١وذلك على أساس إن نسبة الأكسجین الى الاستیلین ھي  

ھب الذي یحتوي على كمیة من الأكسجین اكبر وھو وھناك نوعین آخرین ھما اللھب المؤكسد وھو ذلك الل

أما اللھب المكربن فھو الذي یحتوي على كمیة من الاستیلین كبیر وھو یصلح   ر. یصلح للحام النحاس الأصف

أما المعادن الأخرى مثل الصلب والزھر والنحاس الأحمر فیصلح لھا اللھب المتعادل    .للحام الألومونیوم

 .مم عن مخروط اللھب ٤أو  ٣درجة للحرارة تبعد بمقدار الذي یكون فیھ أقصى

  : االلحام ھم واضحتین للھب منطقینوبصفة عامة توجد 

 Primary zone inner The) منطقة اللھب الداخلیة (قلب اللھب) أو منطقة الاشتعال الأولیة -١

Zone) combustion:  

ھذه المنطقة, و یجب ان یتم  اللحام بحیث تكون نقطة  ...... شكلو یبین ، ھي اكثر مناطق اللھب سخونة 

م و تصل الى O ١٠٠٠تبلع درجة الحرارة داخل المخروط  قلب اللھب بالكاد فوق حافة السطح المراد لحامھ.

(للماسورة) اذ تصل  مخروط اللھب للشغلةقلب مخروط اللھب، و لھذا یراعة عدم ملامسة  عند حدود ٣٠٠٠

  درجة الحرارة الى حدھا الأدنى.

  

  ..... منطقة اللھب الداخلیة شكل

و  :zone) combustion (secondary zone outer The منطقة اللھب الخارجیة  -٢

  تقوم ھذه المنطقة بوظیفتین ھما:،  ھذه المنطقة یبین شكل ......

 تسخین أولي لحافة سطح اللحام •

عن طریق استخدام بعض الأكسجین للاحتراق من نقطة اللحام و ابعاد ثاني أكسید منع اكسدة اللحام  •

 الكربون و بخار الماء.

  

  ..... منطقة اللھب الخارجیة شكل

 Types of flame أنواع اللھب
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 كلشیمكن تمییز اللھب بثلاثة أنواع حسب نسبة الاكسجین والاستیلین الموجودة في اللھب كما ھو مبین في 

......  

  

  ...... أنواع اللھب الثلاثة شكل

 CARBONIZED OR REDUCING FLAM أو الناقص المكربن اللھب -١

الأكسیجین، و یكون فیھ مخروط اللھب غیر واضح تماما و یغلب علیھ  من أكثر فیھ الأستیلین نسبة وتكون

 إضافة إلى تحتاج التي المعادن لحام في ویستعمل  مO ٣٠٠٠تصل درجھ حرارة اللھب الى اللون الأحمر، 

  الألومنیوم  مثل الكربون من نسبة بسیطة

  

  ..... لھب مكرب شكل
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 NEUTRAL FLAM المتعادل اللھب -٢

متساویین، و یكون فیھ مخروط اللھب محددا وواضحا تماما و یمیل  والأستیلین الأكسیجین غاز فیھ نسبة ویكون

لحام  في اللھب ھذا ویستعمل مO ٣٢٠٠و تصل درجة الحرارة للھب الى   لونھ الى الأصفر المائل للبیاض.

  اللحام. عملیات معظمالصلب و الألمنیوم و النحاس و الحدید الزھر و

  

  

  ..... لھب متعادل شكل

 OXIDIZED FLAM المؤكسد اللھب -٣

میل لونھ و محددا و ی الأستیلین، و یكون فیھ مخروط اللھب واضحا نسبة من أكثر الأكسیجین نسبة تكون وفیھ

 م٣٤٠٠Oو تصل درجھ حرارة اللھب الى  و یكون طول مخروط اللھب اقصر من الطبیعي.  الغامق للأزرق

  . brazingوالأحمر الأصفر البرونز والنحاس لحام في اللھب من النوع ھذا یستعمل

  

  ..... لھب مؤكسد شكل

 :مفھوم اللحام في الوضع الأرضي

سطح یوازي  المراد لحامھا تحت مستوى الید وفي مستوی تكون القطع )الأفقي(في الوضع الأرضي    

  .......شكل كما ھو مبین في لأرضا
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  : اللحام فى الوضع الأرضى٦٩الشكل رقم 

 بتأثیر قوة جذب المنصھر یلتحم مع معدن القطعة المراد لحامھا لحامالوضع بأن معدن سیخ ال ویمتاز ھذا   

 .الأرض بسھولة

 :ممیزات اللحام بالأوكسي أستیلین

 :يتبالآلحام الأخرى ال یتمیز لحام الأوكسي أستیلین عن أسالیب   

 سھولة ضبط الشعلة. -أ

 لشعلةسھولة التحكم بدرجة الحرارة ل -ب

 لتغطیة الفراغات. لحام بالنظر جیداسھولة مراقبة عملیة ال -ج

 لا یحتاج إلى تیار كھربائي. -د

 الثمن. مواده رخیصة ـھـ 

 لحام في أماكن خارجیةال تأثیر الھواء عبر الشعلة حتى لو كان لھ فاعلیة حمایة لحوض الانصھار من  -و

 :بدون سلكطریقة اللحام 

 أستیلین سيلحام بالأوكعند الابتداء في عملیة ال لحام الأوكسي أستیلین. لحام فيھو اللحام بدون استخدام سلك ال

جیا الصاج تدری وتمریر لھب الإشعال على قطعة من مشعل اللحام یحتاج المتدرب إلى التدریب على قبض

ة وھذه ھي الخطو    اعوجاج. بشكل منتظم وحتى یتساوی خط الانصھار بدون حتى یضبط خط سیر المشعل
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 مسطحة، ة من الصاجمستقیمة في قطع بالأوكسي أستیلین حیث یتدرب على عمل خطوط لحامالأولى لمتدرب ال

  ........... شكل

  

 : لحام خط مستقیم٧٦الشكل رقم 

 كلشكما ھو مبین في  لحام في لحام الوصلة الزاویة الخارجیة،ل كما یتدرب المتدرب على تمریر المشعل

........  

  

 :لحام وصلة زاویة خارجیة٧٧الشكل رقم 

 :Filler طریقة اللحام بالسلك -٧

 حوض لحامھا وذلك عن طریق صھر سلك وإضافتھ إلى معـدن إلى القطعة المرادتحتاج إلى إضافة    

  ................. شكل بغیة الحصول على لحام قوي Weld poolالانصھار 
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 : اللحام بالسلك٧٨الشكل رقم 

الحامھا،  مواد مختلفة تناسب سماكة ومعدن القطعة المراد وتوجد ھذه الأسلاك بأقطار مختلفة ومن   

 بحیث لا یزید عن سماكة القطع المراد لحامھا. لحام بصفة عامةقطر سلك ال ویختار

 :السلك أثناء اللحام وھي كما ینبغي الالتزام بأوضاع وحركات

ویلاحظ اتجاه ، ............. شكل °٤٠ - ٣٠الانصھار بزاویة میل  لحام في حوضوضع طرف سلك ال -أ

  لحام عن طریق حركتھال التغذیة لسلك تم عملیةالمشعل وت لحام وكذلكسلك ال

  

 للحام المسطح (تحت مستوى النظر) طریقة اللحامزاویة و : توضیح ...... كلش

وذلك من .......... شكل كما ھو مبین في  وسلك اللحام حركھ ترددیھ لحام حركة دائریةتحریك مشعل ال-ب

  على خط لحام منتظم. أجل الحصول
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 تحریك مشعل اللحام حركة دائریة: .........رقم  شكل

الحرارة وفي  زركیوذلك لتقلیل ت °٥٥ – ٤٥ المشعل لتصبح بحدود لحام تقل زاویة میلعند نھایة خط ال -ج

 المنصھر ویقرب لحامكمیة من معدن سلك ال میل السلك وفي نقطة النھایة تضاف نفس الوقت تقل زاویة

  .............. شكلمن حوض الانصھار،  المخروط الداخلي

  

  للحام الزاویة الخارجیة بدون سلك على طول اللحام ونھایة اللحام : توضیح زاویة میل المشعل........ شكل

  اتجاه اللحام:

 اللحام الیمیني (من الشمال إلى الیمین): .١
ك ویشترط أن یمس فأكثر حیث یكون اللھب باتجاه خط اللحام السابق مم ٣یستخدم للحام القطع التي یبلغ سمكھا 

  .............. شكلاللحام بالید الیسرى  المشعل بالید الیمني وسلك
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  الیمینياللحام  :١شكل رقم 

 اللحام الشمالي (من الیمین إلى الشمال): .٢
بالید  وسلك اللحام الیمنىحیث یكون اللھب باتجاه بعید عن اللحام السابق شریطة أن یمسك المشعل بالید 

  ............ شكلالیسرى 

  

  الشمالياللحام  :٢شكل رقم 

 اللحام في الوضع الأرضي من الیمین إلى الیسار: .٣
والنحاس وحدید  ملم كما یستخدم اللحام الألمنیوم ٣سماكتھا عن  وتستخدم ھذه الطریقة للحام الصاج التي تقل

اللحام بزاویة  وسیخ ٤٥اللحام ویكون المشعل بزاویة میل  الطریقة یتبع مشعل اللحام سیخ وفي ھذه الصب.

  ویأخذ درجة حرارة أقل. ویكون اللحام من الیمین إلى الشمال أسرع ............ شكل° ٣٠
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  .من الیمین أرضيلحام  :٣شكل رقم 

 الیمین: إلىاللحام في الوضع الأرضي من الیسار  .٤
 -° ٣٥المشعل  ویتبع سیخ اللحام مشعل اللحام وتكون زاویة میل ملم ٣ویستخدم للحام السماكات الأكبر من 

حرارة أكبر لأن اللحام فیھا  ھذه الطریقة درجة وتأخذ ..........شكل ° ٤٠-٥٠° وزاویة میل سیخ اللحام° ٤٠

  یتم ببطء.

  
  .من الیسار أرضيلحام  :٤شكل رقم 

 الإرشادات الفنیة الواجب إتباعھا عند القیام بأعمال اللحام   
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توجد عدة إرشادات یجب الأخذ بھا عند القیام بأعمال اللحام المختلفة وتقسم ھذه النصائح إلي ثلاثة أقسام 

 البعض الأخر أثناء اللحام وأیضا جزء منھا بعد الانتھاء من اللحام.منھا  ما ھو قبل البدء في اللحام و 

 أولا: إرشادات ما قبل اللحام

  الإعداد الجید لحواف خط اللحام. -١

  اختبار سلك الإضافة بقطر یناسب سمك المعدن المراد لحامھ. -٢

  اختبار فونیة البوري المناسبة لصھر سمك المعدن المراد لحامھ -٣

  ضبط ضغوط الغازات في المنظمات بالقدر المناسب لعملیة اللحام  -٤

  إشعال مخلوط الغازین و تعدیل اللھب المناسب لعملیة اللحام  -٥

  اختیار وضع مریح و مناسب لأداء عملیة اللحام -٦

  ثانیا: إرشادات أثناء اللحام

  الإضافة المستعمل تقریبا  وضع بؤرة اللھب في بدایة خط اللحام على مسافة تساوى قطر سلك -١

  غمس طرف سلك الإضافة في بركة اللحام بانتظام حتى نھایة الخط   -٢

  مراعاة وجود مخروط أللھب أمام بركة اللحام باستمرار لضمان التغلغل الكامل.    -٣

  تحریك البورى على خط اللحام بالسرعة المناسبة -٤

  استمرار انضباطھا على امتداد طول خط اللحاممراعاة زاویة میل البوري وسلك الإضافة و  -٥

  إرشادات ما بعد الانتھاء من اللحام :ثالثا

  یطفأ البورى و ترخي صمامات المنظمات ویقفل صمامات الاسطوانات  -١

  ترفع القطعة الملحومة بالملقط لتبریدھا ثم تجفف  -٢

  یتم تنظیف سطح شریط اللحام بالفرشاة السلك وكذلك تنظیف خط النفاذ الخلفي  -٣

  تجري على وصلة اللحام الاختبارات اللازمة للتأكد من جودتھا  -٤

 المھارات الأساسیة للحام الاوكسي استیلین

  لضمان الجودة في لحامات الاوكسي استیلین یجب التركیز على النقاط الاربعة التالیة:

 كمیة الحرارة .١
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كمیة الحرارة الناتجة من اللھب لابد أن تكون مناسبة السمك المعدن وذلك للحصول على انصھار جید بموضع  

اللحام (البؤرة) والذي یحدد كمیة الحرارة ھو سمك المعدن وشكل الوصلة فإذا زادت سمك المعدن زادت كمیة 

ا بالنسبة إلى شكل الوصلة فإذا كانت زاویة داخلیة الحرارة وھذا یجعلنا نستخدم مقاس أكبر للفونیة وأیض

  من لو كانت زاویة خارجیة  أكثرفتحتاج الى كمیة حرارة 

  

  .... حسب سمك المعدن یتم ضبط كمیة الحرارة شكل

  

  ..... كمیة الحرارة حسب عدد الأتجاھات شكل

  المسافة بین المخروط الداخلى والشغلة: .٢
وھى المسافة المحصورة بین طرف مخروط الھب الداخلى وبركة انصھار المعدن الاساسى والتي یجب ان 

  مم كما بالشكل ویتغیر ذالك حسب مقاس فونیة اللحام وسمك القطعة و حجمھا٤-٢تكون من 
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  ...... المسافة بین المخروط الداخلي والشعلة شكل

تؤدى إلى صعوبة لأنھا  )اللحاموحوض ألأنصھار (المسافة بین مخروط اللھب ویراعاى عدم المبالغة في 

  .التحكم في منطقة الانصھار

  

  عن الشغلة مخروط اللھب ابتعاد....  شكل

لمنصھر االمسافة القریبة جدا تتسبب في ارتفاع حرارة الفونیة و حمام اللحام واحتمال تلامس الفونیة مع المعدن 

فرقعة متقطعة فیسبب ذلك تناثر المعدن المنصھر خارج منطقة الانصھار وكذالك تحدث الفرقعة نتیجة  فتحدث

  اقتراب أللھب الأزرق من سطح المعدن أو السلك.

  

  .... اقتراب مخروط اللھب من الشغلة شكل

 سرعة  اللحام : .٣

اسبة نحصل على انصھار وھي سرعة تحرك البوري أثناء اللحام إذا كانت الحركة صحیحة والسرعة من

واندماج سلك الإضافة مع معدن الشغلة  وبالتالي نحصل على خط لحام جید ومتناسق التموج وأما اذا كانت 

السرعة عالیة فتؤدي الى نقص في التغذیة  من سلك الإضافة  وھذا ینتج لنا خط لحام ضعیف و قلیل الحجم 

ي الى زیادة حجم و سمك وعرض خطوط اللحام مع مع تموج غیر منتظم، كما ان السرعة البطیئة فتؤد

، سرعة لحام مناسبة) ١.....، حیث یبین رقم ( شكلكما ھو مبین في احتمالیة حدوث ثقوب في خطوط اللحام  

  سرعة لحام مبالغ فیھا ) ٣، و رقم (سرعة لحام بطیئة ) ٢و رقم (
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  شكل ....... تأثیر سرعة اللحام

 :زاویة البوري  وسلك اللحام  .٤

وھي الوضعیة او المیل الذى یكون علیھ البوري و سلك اللحام بھدف تركیز الحرارة على سلك الإضافة 

  ..... شكلفي كما ھو موضح   و الشغلة بشكل صحیح  وھناك زاویتان أساسیتان

  

  

  ....... زاویة اللحام من ناحیة الیمین و من ناحیة الیسار شكل

   :اللحام وسلك المشعل زاویة .٥

 :أساسیتان زاویتان وھناك اللحام، وسلك المشعل علیھ یكون الذي المیل أو الوضعیة وھي

  (بوري اللحام):المشعل  زاویة) أ
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-  ٤٠Oالعمل و تتراوح من  لقطعة الطولي المحور وبین المشعل رأس محور بین المحصورة الزاویة وھي

٦٠O   ٢٠، یجب مرعاة انھ كلما قل سمك جدار معدن الماسورة كلما قلت زاویة میل المشعل حیث یكونO 

  مم.٥-٣لسمك مواسیر یترواح من   ٤٠Oمم و ١لسمك 

  

  ..... زاویة بوري اللحام و السلك شكل

  :العمل زاویة .٦
 شكلالعمل كما ھو مبین في  لقطعة العرضي المحور وبین اللحام رأس محور بین المحصورة الزاویة وھي

 ةالوضعی ھذه وفائدة اللحام، وضعیة إختلاف وكذلك العمل قطعة شكل باختلاف ھذه الزاویة وتختلف .....،

  .صحیح بشكل اللحام وسلك العمل قطعة الحرارة على تركیز

  

  ..... زاویة العمل شكل



٤١ 

)Oxy-Acetylene gas Welding (OAW 

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 أستیلینأنواع وصلات اللحام بالأوكسي 

 ھي عبارة عن جمع قطعتین من المعدن بالشكل المراد تنفیذه.وصلات اللحام  

 الوصلة التناكبیة (التقابلیة): .١
شكل ..... الأوضاع  و یبین طریقة تنفیذ الوصلة التقابلیة بوضع حواف القطعتین بشكل تقابلي (جنبا الى جنب)

  المختلفة للوصلات التناكبیة.

     
  .... أوضاع الوصلات التناكبیة شكل

نصف  ن بمقدارتیوذلك بترك فراغ بین حافتي القطع ما في ھذه الوصلة تحقیق النفاذ الكامل للحام. وأھم، 

وبالنسبة للفراغ ...... شكلھو مبین في كما  ).Vللحصول على شكل ( السمك أو یتم الشطف لحواف القطعتین

  الذي بینھما یكون كما یلي:

 مم فلا یوجد فراغ ١٫٢عندما لا تتجاوز سمك المعدن   -أ

  

  مم ١٫٢..... لحام الالواح ذات السمك اقل من  شكل

 مم فیكون الفراغ یساوي سمك المعدن٤ حتى ١٫٢اكبر من سمك المعدن  یكونعندما   -ت

  

  مم ٤حتى  مم ١٫٢من  اكبر..... لحام الالواح ذات السمك  شكل
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على شكل حرف  فیفضل شطف المعدنفیما فوق مم ٦الى  مم ویصل ٤عن  عندما یزید سمك المعدن  -ث

V  .وتكون حركة اللحام من الیسار الى الیمین 

   

  مم ٦..... لحام الالواح ذات السمك اكبر من أو یساوي  شكل

 الوصلة الانطباقیة (التراكبیة): .٢
أقوی  وتعد ھذه الوصلة ............. شكلمن القطعة الأخرى  حیث ینطبق جزء من قطعة العمل فوق جزء

یادة أو من الجھتین لز للوصلة. یمكن أن یتم اللحام من جھة واحدة، من السابقة لأن الجزء الأسفل یعمل کمسند

  المتانة.

  

  وصلة التراكبیة :٥شكل رقم 

 (زاویة داخلیة): Tوصلة حرف  .٣
أو من جھتین لزیادة  ویمكن أن یكون اللحام من جھة واحدة ......... شكل قائمةحیث تشكل قطع العمل زاویة 

  مثانة الوصلة.
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 Tوصلة حرف  :٦شكل رقم 

 وصلة الزاویة الخارجیة: .٤
زاویة  تشكل قطع العمل حیثوطریقة تنفیذ الزاویة الخارجیة تكون بوضع طرفي القطعتین بشكل متعامد 

وتكون حواف القطع متلامسة تماما لا یوجد بینھما فراغ، وعندما ، أو زاویة غیر قائمة ............ شكلقائمة 

من الخارج أو  ن اللحامووقد یك. مم فیجب ترك فراغ مناسب بین حواف القطع١٫٥تزید سماكة المعدن عن 

  .من الداخل

  

  .وصلة زاویة خارجیة :٧شكل رقم 

 وصلة الحواف المتوازیة المتطابقة: ١

وطریقة تنفیذ وصلة الحواف المتوازیة تكون بوضع سطح كل قطعة بالشكل متطابق تماما مع الاخر ثم یتم 

  صھر الحافتین معا بدون استخدام معدن الإضافة (ذاتي ) 

  

  ..... لحام حواف متوازیة شكل



٤٤ 

)Oxy-Acetylene gas Welding (OAW 

 

 الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  )AWSأوضاع اللحام طبقا لجمعیة اللحام الأمریكیة ( أوضاع اللحام

  
  شكل .... جمیع أوضاع اللحام
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  وضع اللحام  وصف الوصلة

  لحام تزوید

  

  لحام زاویة وتزوید

  

أوضاع  لحام زاویة
  مختلفة

  

 لحام صاج تقابلى
  أوضاع مختلفة

  

 وصلات مواسیر مع

  صاجالواح 

  

 لحام مواسیر تقابلیة فى

  الأوضاع المختلفة

  
  جدول.........

  وضع اللحام  وصف الوصلة

لحامات زاویة بالعرض 
Horizontal 
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لحامات بلیتات 
ومواسیر تقابلیة في 
 الوضع علي النازل

 

لحام ماسورة بزاویة 
في الوضع  ٤٥˚میل 

 علي النازل

 

لحام ماسورة مع بلیت 
 في الوضع علي النازل

  
PG 

  جدول.....
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  )AWSأوضاع اللحام طبقا لجمعیة اللحام الأمریكیة (

EN ISO 

6947 
AWS شكل توضیحى للحام الزاویة 

L-45/PA 1F 
  

 ٤٥˚لحام أرضى مع میل المشغولة بزاویة  •

L-45/PA 1FR  

  ٤٥˚لحام أرضى مع میل المشغولة بزاویة  •

 إدارة الماسورة أثناء اللحام یدویا أو آلیا •

PB 2F 
  

  لحام عرضى •

 محور الماسورة رأسى •

PB 2FR 
  

  محور الماسورة أفقى •

 إدارة الماسورة أثناء اللحام یدویا أو آلیا •
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EN ISO 

6947 
AWS شكل توضیحى للحام الزاویة 

PF  

لحام 

  تصاعدى

PG 

لحام علي 

 النازل

3F 

  

 لحام رأسى تصاعدى●   لحام رأسى تنازلى                       •

PD 4F 

  

 لحام فوق الرأس •

PF  

لحام 

  تصاعدى

PG 

لحام علي 

 النازل

5F 
  

  محور الماسورة أفقى •

 تنفیذ اللحامات في الوضعین التصاعدى والتنازلى •

  جدول ......
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EN ISO 

6947 
AWS أشكال توضیحیة للحامات البلتات والمواسیر في الوضع التقابلى 

PA 1G   

  محور الماسورة أفقى●   لحام أرضى                       •

 إدارة الماسورة أثناء اللحام یدویا أو آلیا •

PC 2G 
  

  لحام بالعرض •

 محور الماسورة رأسى •

PF  

لحام 

  تصاعدى

PG 

لحام علي 

 النازل

3G 

  

  )PFلحام رأسى تصاعدى ( •

 )PGلحام رأسى تنازلى ( •

PE 4G   

 لحام فوق الرأس •
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EN ISO 

6947 
AWS  التقابلىأشكال توضیحیة للحامات المواسیر في الوضع 

PF  

لحام 

  تصاعدى

PG 

لحام علي 

 النازل

5G 
  

  محور الماسورة أفقى •

 ثبات الماسورة أثناء اللحام التصاعدى أو التنازلى •

H-LO45 6G 

  

 ٤٥˚لحام الماسورة بزاویة  •

  جدول ....

  

 

   



٥١ 

)Oxy-Acetylene gas Welding (OAW 

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  

  

  ثانیا: التدریبات العملیة
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 في الوضع الأفقي ) مسطح(تحت مستوى النظر لحام لحام خطوط صھر بدون سلك

  ساعات ١٦  الزمن  ١  رقم تدریب

  

االمتدرب  یكونأن  ً  :على أن قادر
 مكان العمل. تجھیز .١

  .وینظفھار قطع العمل یحضت .٢
 .المطلوبةاللحام لخطوط عمل الشنكرة والعلام  .٣

 شغل معدات اللحام ویضبط الإشعال.ت .٤
 العملیة حتى یصل لخط لحام مستقیم.ر مستقیمة ذاتیة ویكر یجري عملیة اللحام خطوطاً  .٥
 ى.قطعة صلب طر على لحام خطوط متكررة صھر بدون سلك تحت مستوى النظر .٦

  تنفیذ دقة وجودة التشطیب مع دقة الأبعاد المطلوبة. .٧

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

  ت بالملحقا) أستلین الأوكسى( بالغازلحام  مجموعة
  • .أستیلین)وغاز إكسجین  إسطوانتى( 

  أسطوانة اكسجین وأسطوانة اسیتلین •

 مواد وادوات تنظیف مناسبة •

 ١٥٠×  ٦٠ بمقاس قطعة صلب طرى •
(او حسب المتاح في  مم ٢سمك  مم،

 المخازن)
  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة.

 أدوات الوقایة

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

السابق شرحھا في الجزء النظري، مع التركیز على زاویة  وأوضاع اللحاممعدات اللحام  على التعرف

  میل فوھة بوري اللحام بدون سلك.

     

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب

 التدریب تنفیذ خطوات
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 أدوات ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ومن بالورشة، الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبیق -١

 ..... شكل في والموضحة البالغة لأھمیتھا بھ الخاصة الشخصیة الحمایة

 
 )PPE( بالورشة اللازمة الشخصیة الحمایة أدوات :٨٧ رقم شكل

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٣

 ضع قطعة العمل (الصاج) على طاولة العمل بشكل مسطح بحیث تكون في مستوى افقي  -٤
 لخطوط المطلوبة.  لتنظیفھا من الصدأ وتخطیطھا بشوكة العلام وعداد وتجھیز قطعة العمل إقم ب -٥

  .حسب الرسم الخامةشنكرة قطعة و قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت -٦

  

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

 قطعة العملوشنكرة .... تخطیط  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

OWA 
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 : تجھیز مكان و أدوات العمل....٠رقم  شكل

 ).١حمل كما تم في تدریب رقم ( بدون تجریبیا وتشغیلھا بالغاز للعمل اللحاموضبط وحدة  جھز  -٨

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٩

 اللحام وسمك المعدن.نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -١٠

 للبوري بالوضع الصحیح ضبط زاویة اللحام وزاویة العملا -١١

  
 لبوري اللحام وزاویة التقدم ... ضبط زاویة العمل شكل

 السطحي مع تحریك البوري بسرعة منتظمة لصھر المعدن بدون ثقب نفذ عملیات -١٢

  
 .... صھر المعدن  شكل

 خطوط اللحام المطلوبة طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام.اكمل صھر جمیع   -١٣
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 ...... خطوط اللحام شكل

ما تم بشكل أمن كبالاكسي اسیتلین اغلاق وحدة اللحام وبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -١٤

 التدریب علیھ سابقا طبقا للخطوات التالیة. 

 الأستیلین. اسطوانةأ. قفل صمام 

 .الأوكسجین  اسطوانةقفل صمام  -ب

 .)ثم الأوكسجین ثانیا لاستیلین أولال(قفل صمام الاسطوانات  -ج

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -١٥

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -١٦

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -١٧

تسلیمھ وللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف قم ب -١٨

 .للمدرب للتقییم

 باغلاق وحدة اللحام بشكل أمن  قم -١٩

  طي الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في المكان المخصص لھا.قم ب -٢٠

  .بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٢١

  
 المشاھدات
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ا المتدرب یصبح أن ً   : أن على قادر

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق تعلیمات السلامة و الصحة المھنیة  ١

        جھز مكان وأدوات العملی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

٤  
یضبط منظمات الضغط لاسطوانات الاكسجین و 

  الأستیلین (في حال استخدامھما)

      

        یختار الفوھة المناسبة لسمك جدار الماسورة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

        تنظیف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیم  ٨

        سلیمة بطریقھ ینفذ خطوط اللحام الذاتیة  ٩

١٠  
وإعادة الأدوات إلى  مكان العملیقوم بتنظیف 

  أماكنھا.

      

  المتدرب: معاییر تقییم أداء ٢٠ رقم جدول

  

.................................................................................................  

.................................................................................................  

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب
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 : .........................التاریخ : .........................التوقیع : ............................الاسم

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã بالاكسي اسیتلین معدات اللحام 

Ã مم ٢* ١٠٠*  ٦٠( مقاسسود الأصاج ال من ةقطع( 

ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر   :دقیقة ٤٥ زمن في بالا
Ã  اشعال بوري اللحام وضبط اللھب لیكون متعادل 

Ã  في الوضع الصاج  ة منمستقیمة على قطع )بدون استخدام سلك اللحام(ذاتي  لحامعمل خطوط

 (المسطح) الأرضي
  

 الاختبار العملي
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  مسطح)لحام ( تحت مستوى النظر لحام لحام خطوط صھر باستخدام سلك

  ساعات ١٦  الزمن  ٢  رقم تدریب

  

ایتوقع أن یصبح المتدرب  ً  :على أن قادر
 یجھز مكان العمل. .١

  .وینظفھاحضر قطع العمل ی .٢
 .المطلوبةاللحام لخطوط عمل الشنكرة والعلام ی .٣

 یشغل معدات اللحام ویضبط الإشعال. .٤
في  ىقطعة صلب طر على تحت مستوى النظر لحام سلك باستخداملحام خطوط متكررة صھر ینفذ  .٥

 .خط مستقیم
  تنفیذ دقة وجودة التشطیب مع دقة الأبعاد المطلوبة. .٦

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

  ت بالملحقا) أستلین الأوكسى( بالغازلحام  مجموعة
 .أستیلین)وإسطوانتى غاز إكسجین ( 

  أسطوانة اكسجین وأسطوانة اسیتلین •

 مم ٢سلك لحام  •

 ١٥٠×  ٦٠ بمقاس قطعة صلب طرى •
 مم. ٢سمك  مم،

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة.

 أدوات الوقایة.

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

 حدة لحامبسلك اللحام بو لحامھا في الوضع المطلوبوطرق  المستخدمة القطعةأبعاد  على التعرف

  .الأوكسى أسیتلین

  

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب



٥٩ 

)Oxy-Acetylene gas Welding (OAW 

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

                                     
 الشخصیة الحمایة أدوات ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ومن بالورشة، الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبیق -١

 ..... شكل في والموضحة البالغة لأھمیتھا بھ الخاصة

 
 )PPE( بالورشة اللازمة الشخصیة الحمایة أدوات :٨٧ رقم شكل

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٣

 ضع قطعة العمل (الصاج) على طاولة العمل بشكل مسطح بحیث تكون في مستوى افقي  -٤
 لخطوط المطلوبة.  لتنظیفھا من الصدأ وتخطیطھا بشوكة العلام وعداد وتجھیز قطعة العمل إقم ب -٥

  .حسب الرسم الخامةشنكرة قطعة و قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت -٦

 

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

 .... تخطیط وشنكرة قطعة العمل شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

OWA 

 التدریب تنفیذ خطوات
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 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 ).١م (حمل كما تم في تدریب رق بدون تجریبیا وتشغیلھا بالغاز للعمل وحدة اللحاموضبط  جھیزقم بت  -٨

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٩

 اللحام وسمك المعدن.نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -١٠

 امسك سلك اللحم بالید الیسري و البوري بالید الیمنى -١١

 ضبط زاویة اللحام وزاویة العملا -١٢

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٧٠-°٦٠زاویة میل المشعل بحدود  ضبط -١٣

٤٠ – °٣٠°   

  لحام مستقیم. تكرار عملیة اللحام حتي الوصول إلى خط -١٤

  
 ... ضبط زاویة العمل وزاویة التقدم و زاویة السلك شكل

 ضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع بوري اللحام  -١٥
 .بتوجیھ بوري اللحام مكان بدایة اللحام العمل موضع خط اللحام في قطعةسخن بدایة  -١٦

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات وخطوط اللحامقم بتن -١٧
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  ...... خطوط اللحام شكل

  
  اللحام ان تكون نواة الشعلة بعیدة عن حواف المعدن الأساسي لمنع الكربنةیراعى أثناء  §

 دریبتالتم في  اكم والملحقات بطریقة صحیحة وأمنةكسي اسیتلین بالا وحدة اللحام إیقاف -١٨

 . علیھ

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -١٩

 .العیوب

  
 .... التمرین بعد انتھاء اللحام شكل

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -٢٠

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢١
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سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف  -٢٢

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٣

ما تم ك بشكل أمن بالأكسي اسیتلین اغلاق وحدة اللحاموبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٢٤

  .طبقا للخطوات التالیة علیھ سابقاتدریب ال

 الأستیلین. اسطوانةأ. قفل صمام 

 .الأوكسجین  اسطوانةقفل صمام  -ب

 .)ثم الأوكسجین  ثانیا لاستیلین أولال(قفل صمام الاسطوانات  -ج

  الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في المكان المخصص لھا.طي قم ب -٢٥

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٢٦

  

  

 المشاھدات

.................................................................................................  

.................................................................................................  

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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ا المتدرب یصبح أن ً   : أن على قادر

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق تعلیمات السلامة و الصحة المھنیة  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

٤  
الاكسجین و  یضبط منظمات الضغط لاسطوانات

  الأستیلین (في حال استخدامھما)

      

        یختار الفوھة المناسبة لسمك جدار الماسورة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

        تنظیف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیم  

        سلیمة بطریقھ ینفذ خطوط اللحام بسلك اللحام  

٨  
وإعادة الأدوات إلى  مكان العملیقوم بتنظیف 

  أماكنھا.

      

  : معاییر تقییم أداء المتدرب٢٢ رقم جدول

 

 : .........................التاریخ : .........................التوقیع : ............................الاسم

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã بالاكسي اسیتلین معدات اللحام 

Ã مم ٢* ١٠٠*  ٦٠( سود مقاسالأصاج ال من ةقطع( 

Ã  مم٢سیخ لحام 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر   :دقیقة ٤٥ زمن في بالا
Ã  اشعال بوري اللحام وضبط اللھب لیكون متعادل 

Ã  في الوضع الأرضيالصاج  ةمستقیمة على قطع اللحام (سیخ) استخدام سلكب لحامعمل خطوط 
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 مسطح)لحام ( النظر مستوى لحام زاویة خارجیة صھر بدون سلك تحت

  ساعات ١٦  الزمن  ٣  رقم تدریب

  

ایتوقع أن یصبح المتدرب  ً  :على أن قادر
 یجھز مكان العمل. .٧

  .وینظفھاحضر قطع العمل ی .٨
 اللحام ویضبط الإشعال.یشغل معدات  .٩

 ىصلب طرتین قطع على تحت مستوى النظر زاویة خارجیة بدون سلكلحام خطوط ینفذ  .١٠
 .متعامدتین

  تنفیذ دقة وجودة التشطیب مع دقة الأبعاد المطلوبة. .١١

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

  ت بالملحقا) أستلین الأوكسى( بالغازلحام  مجموعة
 .أستیلین)وإسطوانتى غاز إكسجین ( 

  أسطوانة اكسجین وأسطوانة اسیتلین •

 مم ٢سلك لحام  •

×  ٥٠ بمقاس قطعة صلب طرى ٢عدد  •
 مم. ٢سمك  مم، ١٥٠

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة.

  ملقاط مسك المشغولات

  كماشة

 أدوات الوقایة

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

ام بوحدة لح بدون سلك لحاموطرق لحامھا في الوضع المطلوب  المستخدمة القطعةأبعاد  على التعرف

  .الأوكسى أسیتلین

  یراعى عمل تنقیط بالللحام على طول الجسم المراد لحامة على مسافات متساویة.

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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  قطعة العمل باللحام: تبنیطفائدة 
اثناء تسلیط الحرارة على مكان اللحام یحدث تمدد للمعدن نتیجة الحرارة المسلطة علیھ، ثم ینكمش 

خصوصا في المشغولات ذات السمك  عندما یبرد، مما یحدث تشوھات وابنعاج في الجسم المراد لحامھ

و على مسافات متساویة تضمن  الصغیر، و لھذا یفضل عمل بنط لحام (تنقیط) على طول خط اللحام

  بإحدى الطرق التالیة: عدم انبعاج الشغلة قبل عمل اللحام المتواصل

ویترك فراغ بین القطعتین في الجھة الأخرى  واحدة عمل بنط اللحام بتثبیت قطعتي العمل من جھة -١

 ، وبذلك یمكن امتصاص التشوه العرضي....... شكلكما ھو مبین في  مم ٣بحدود 

  
  شكل ..... عمل بنط لحام 

عمل بنط لحام منتظمة وموزعة على طول خط اللحام مع ترك فراغ بین حافات القطع المراد  -٢

لحامھا بحدود نصف سمك قطعة العمل، مع مرغاة ان تكون الحواف متوازیة كما ھو مبین في 

لحام واء خط القم بالطرق بالشاكوش بقوه مناسبة لسمك قطعتي العمل لضبط است. . .......  شكل

 والتخلص من الأجھادات الحراریة

  
  ..... عمل بنط على مسافات منتظمة شكل
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 الشخصیة الحمایة أدوات ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ومن بالورشة، الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبیق -١

 ..... شكل في والموضحة البالغة لأھمیتھا بھ الخاصة

 
 )PPE( بالورشة اللازمة الشخصیة الحمایة أدوات :٨٧ رقم شكل

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٣

عامدتان ومت العمل (الصاج) على طاولة العمل بشكل مسطح بحیث تكون في مستوى افقي تيضع قطع -٤
  لتشكل زاویة قائمة من الخارج

 تنظیفھا من الصدأ.  وعداد وتجھیز قطعة العمل إقم ب -٥

  قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت. -٦

    

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

 .وصلة زاویة خارجیة....  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

 التدریب تنفیذ خطوات
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 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 ).١قم (كما تم في تدریب رحمل  بدون تجریبیا وتشغیلھا بالغاز للعمل وضبط وحدة اللحام جھیزقم بت  -٨

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٩

 اللحام وسمك المعدن.نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -١٠

 امسك سلك اللحم بالید الیسري و البوري بالید الیمنى -١١

 اضبط زاویة اللحام وزاویة العمل -١٢

 وزاویة میل السلك بحدودباتجاه خط اللحام  °٧٠-°٦٠ضبط زاویة میل المشعل بحدود  -١٣

٤٠ – °٣٠°   

 ضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع بوري اللحام  -١٤
وانت تمسك الشغلة باللاقط أو على مسافات منتظمة لحام في أماكن مختلفة (بنط) نقاط لقط  -١٥

 في وضع سطحي لمكان اللحام  ماشةكال

 .بوري اللحام مكان بدایة اللحامبتوجیھ  العمل سخن بدایة موضع خط اللحام في قطعة -١٦

 نفذ اللحام بشكل مقابل للاقلال من التاثیر الحراري على الشغلة -١٧

  
 بوري اللحام أنواع حركة....  شكل

 بعمل بنط للحام على طول مكان اللحامقم  -١٨
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 .... عمل بنط اللحام  شكل

 وشروط اللحام. طبقا للرسم التنفیذى لحامبدون سلك  فذ عملیات اللحامبتنقم  -١٩

  

  
  شكل اللحام بدون سلك لحام......  شكل

  

  
  اللحام ان تكون نواة الشعلة بعیدة عن حواف المعدن الأساسي لمنع الكربنةیراعى أثناء  §

 

 كما تم في تدریب والملحقات بطریقة صحیحة وأمنةبالاكسي اسیتلین  إیقاف وحدة اللحام -٢٠

 . )١رقم (
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 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -٢١

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -٢٢

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢٣

سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  التشطیب مراجعة المقاسات والتفاوت وجودةوتبرید وتنظیف  -٢٤

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٥

ما تم بشكل أمن كبالأكسي اسیتلین اغلاق وحدة اللحام وبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٢٦

  علیة سابقا طبقا للخطوات التالیةتدریب الفي 

 الأستیلین. اسطوانةأ. قفل صمام 

 .الأوكسجین  اسطوانةقفل صمام  -ب

 .)ثم الأوكسجین  ثانیا لاستیلین أولال(قفل صمام الاسطوانات  -ج

  طي الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في المكان المخصص لھا.قم ب -٢٧

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٢٨

  

  

 المشاھدات

.................................................................................................  

.................................................................................................  

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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ا المتدرب یصبح أن ً   : أن على قادر

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق تعلیمات السلامة و الصحة المھنیة  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

٤  
یضبط منظمات الضغط لاسطوانات الاكسجین و 

  الأستیلین (في حال استخدامھما)

      

        یختار الفوھة المناسبة لسمك جدار الماسورة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        بزاویة سلیمةیمسك بوري اللحام   ٧

        نظف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیمی  ٨

        یلقط قطعتي العمل قبل عمل اللحام الكامل  ٩

        و بزوایة خارجیة قائمة ینفذ اللحام بشكل صحیح  ١٠

        یفحص عیوب اللحام ویعالجھا ان وجد  ١١

١٢  
وإعادة الأدوات إلى  مكان العملیقوم بتنظیف 

  أماكنھا.

      

  : معاییر تقییم أداء المتدرب٢٢ رقم جدول

 

 : .........................التاریخ : .........................التوقیع : ............................الاسم

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã اسیتلینبالاكسي  معدات اللحام 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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Ã مم ٢* ١٠٠*  ٥٠( سود مقاسالأصاج ال من ةتیقطع( 

ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر   :دقیقة ٤٥ زمن في بالا
Ã  اشعال بوري اللحام وضبط اللھب لیكون متعادل 

Ã  السطحيفي الوضع  الحدید تيعلى قطع لحام زاویة قائمة خارجیة بدون سلكعمل 
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لحام ( Tلوصلة حرف  النظر مستوى تحتلحام سلك  باستخدامصھر  داخلیةلحام زاویة 

 مسطح)

  ساعات ١٦  الزمن  ٤  رقم تدریب

  

ایتوقع أن یصبح المتدرب  ً  :على أن قادر
 یجھز مكان العمل. .١

  .وینظفھاحضر قطع العمل ی .٢
 یشغل معدات اللحام ویضبط الإشعال. .٣

 ىصلب طرتین قطع على تحت مستوى النظر زاویة داخلیة باستخدام سلك لحاملحام خطوط ینفذ  .٤
 .Tمتعامدتین على شكل حرف 

  تنفیذ دقة وجودة التشطیب مع دقة الأبعاد المطلوبة. .٥

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

  ت بالملحقا) أستلین الأوكسى( بالغازلحام  مجموعة
 .أستیلین)وإسطوانتى غاز إكسجین ( 

  أسطوانة اكسجین وأسطوانة اسیتلین •

 مم ٢سلك لحام  •

×  ٥٠ بمقاس قطعة صلب طرى ٢عدد  •
 مم. ٢سمك  مم، ١٥٠

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة.

  ملقاط مسك المشغولات

  كماشة

 أدوات الوقایة

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

وطرق لحامھا في الوضع المطلوب بدون سلك لحام بوحدة لحام  المستخدمة القطعةأبعاد  على التعرف

  .الأوكسى أسیتلین

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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 الشخصیة الحمایة أدوات ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ومن بالورشة، الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبیق -١

 ..... شكل في والموضحة البالغة لأھمیتھا بھ الخاصة

 
 )PPE( بالورشة اللازمة الشخصیة الحمایة أدوات :٨٧ رقم شكل

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٣

ضع قطعتي العمل (الصاج) على طاولة العمل بشكل مسطح بحیث تكون في مستوى افقي ومتعامدتان  -٤
 لتشكل زاویة قائمة من الخارج 

 تنظیفھا من الصدأ.  وعداد وتجھیز قطعة العمل إقم ب -٥

  قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت. -٦

   

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

 داخلیة وصلة زاویة ....  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

 التدریب تنفیذ خطوات
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 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 ).١م (حمل كما تم في تدریب رق بدون تجریبیا وتشغیلھا بالغاز للعمل اللحام وضبط وحدة جھیزقم بت  -٨

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٩

 اللحام وسمك المعدن.نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -١٠

 امسك سلك اللحم بالید الیسري و البوري بالید الیمنى -١١

 اضبط زاویة اللحام وزاویة العمل -١٢

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٧٠-°٦٠زاویة میل المشعل بحدود ضبط  -١٣

٤٠ – °٣٠°   

 ضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع بوري اللحام  -١٤
لقط نقاط لحام في أماكن مختلفة وانت تمسك الشغلة باللاقط أو الكماشة في وضع سطحي  -١٥

 لمكان اللحام 

 .بتوجیھ بوري اللحام مكان بدایة اللحام العمل في قطعةسخن بدایة موضع خط اللحام  -١٦

 اطراف اللحام Tack weldsقم بتبنیط  -١٧

  

   
 ... تبنیط اطراف اللحام الداخلیة شكل
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 نفذ اللحام بشكل مقابل للاقلال من التاثیر الحراري على الشغلة -١٨

  

  
 بوري اللحام حركةشكل .... 

 بین صھر سیخ اللحام وسرعة بوري اللحام بھدف لحصول على لحام سلیم راعى التافق -١٩

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات اللحامقم بتن -٢٠

   
  ...... شكل اللحام باستخدام سلك لحام شكل

  
  نةالكرباللحام ان تكون نواة الشعلة بعیدة عن حواف المعدن الأساسي لمنع یراعى أثناء  §

 

 كما تم في تدریب والملحقات بطریقة صحیحة وأمنةبالاكسي اسیتلین  إیقاف وحدة اللحام -٢١

 . )١رقم (

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -٢٢

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -٢٣

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢٤
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سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف  -٢٥

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٦

ما تم بشكل أمن كبالأكسي اسیتلین اغلاق وحدة اللحام وبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٢٧

  علیھا سابقا طبقا للخطوات التالیة:تدریب ال

 الأستیلین. اسطوانةأ. قفل صمام 

 .الأوكسجین  اسطوانةقفل صمام  -ب

 .)ثم الأوكسجین  ثانیا لاستیلین أولال(قفل صمام الاسطوانات  -ج

  رأس اللحام في المكان المخصص لھا. طي الخراطیم وتعلیققم ب -٢٨

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٢٩

  

  

 المشاھدات

.................................................................................................  

.................................................................................................  

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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ا المتدرب یصبح أن ً   : أن على قادر

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق تعلیمات السلامة و الصحة المھنیة  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

٤  
الاكسجین و  یضبط منظمات الضغط لاسطوانات

  الأستیلین (في حال استخدامھما)

      

        یختار الفوھة المناسبة لسمك جدار الماسورة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

        نظف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیمی  ٨

        یلقط قطعتي العمل قبل عمل اللحام الكامل  ٩

        ینفذ اللحام بشكل صحیح و بزوایة خارجیة قائمة  ١٠

        یفحص عیوب اللحام ویعالجھا ان وجد  ١١

١٢  
وإعادة الأدوات إلى  مكان العملیقوم بتنظیف 

  أماكنھا.

      

  : معاییر تقییم أداء المتدرب٢٢ رقم جدول

 

 : .........................التاریخ .........................: التوقیع : ............................الاسم

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã بالاكسي اسیتلین معدات اللحام 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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Ã مم ٢* ١٠٠*  ٥٠( سود مقاسالأصاج ال من تیةقطع( 

ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر   :دقیقة ٤٥ زمن في بالا
Ã  اشعال بوري اللحام وضبط اللھب لیكون متعادل 

Ã السطحيفي الوضع  الحدید عمل لحام زاویة قائمة خارجیة بدون سلك على قطعتي 
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 نظرال مستوى لحام وصلة تقابلیھ (تناكبیة) بدون شطف باستخدام سلك (مسطح) تحت

  ساعات ١٦  الزمن  ٥  رقم تدریب

  

ایتوقع أن یصبح المتدرب  ً  :على أن قادر
 یجھز مكان العمل. .١

  .وینظفھاحضر قطع العمل ی .٢
 یشغل معدات اللحام ویضبط الإشعال. .٣

تین قطع لىع تحت مستوى النظر باستخدام سلك لحامبدون شطف  وصلة تقابلیة (تناكبیة)لحام ینفذ  .٤
 ى.صلب طر

  تنفیذ دقة وجودة التشطیب مع دقة الأبعاد المطلوبة. .٥

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

  ت بالملحقا) أستلین الأوكسى( بالغازلحام  مجموعة
 .أستیلین)وإسطوانتى غاز إكسجین ( 

  أسطوانة اكسجین وأسطوانة اسیتلین •

 مم ٢سلك لحام  •

×  ٥٠ بمقاس قطعة صلب طرى ٢عدد  •
 مم. ٢سمك  مم، ١٥٠

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة.

  ملقاط مسك المشغولات

  كماشة

 أدوات الوقایة

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

وطرق لحامھا في الوضع المطلوب بدون سلك لحام بوحدة لحام  المستخدمة القطعةأبعاد  على التعرف

  .الأوكسى أسیتلین

  

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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 الشخصیة الحمایة أدوات ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ومن بالورشة، الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبیق -١

 ..... شكل في والموضحة البالغة لأھمیتھا بھ الخاصة

 
 )PPE( بالورشة اللازمة الشخصیة الحمایة أدوات :٨٧ رقم شكل

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٣

ضع قطعتي العمل (الصاج) على طاولة العمل بشكل مسطح بحیث تكون في مستوى افقي ومتعامدتان  -٤
 لتشكل زاویة قائمة من الخارج 

 تنظیفھا من الصدأ.  وعداد وتجھیز قطعة العمل إقم ب -٥

  قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت. -٦

    

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

 داخلیة وصلة زاویة ....  شكل

 العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویةجھز مكان  -٧

 التدریب تنفیذ خطوات
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 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 ).١م (حمل كما تم في تدریب رق بدون تجریبیا وتشغیلھا بالغاز للعمل وضبط وحدة اللحام جھیزقم بت  -٨

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٩

 وسمك المعدن.اللحام نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -١٠

 امسك سلك اللحم بالید الیسري و البوري بالید الیمنى -١١

 اضبط زاویة اللحام وزاویة العمل -١٢

  
 ..... ضبط زاویة اللحام وزاویة العمل شكل
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٥٠-°٤٥ضبط زاویة میل المشعل بحدود  -١٣

٣٥ – °٣٠°  

  

  باستخدام سلك وزوایا اللحام لحام وصلة تناكبیة ...... شكل

 ضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع بوري اللحام  -١٤
لقط نقاط لحام في أماكن مختلفة وانت تمسك الشغلة باللاقط أو الكماشة في وضع سطحي  -١٥

 لمكان اللحام 

 .بتوجیھ بوري اللحام مكان بدایة اللحام العمل سخن بدایة موضع خط اللحام في قطعة -١٦

 نفذ اللحام بشكل مقابل للاقلال من التاثیر الحراري على الشغلة -١٧

  
 بوري اللحام حركةشكل .... 

 راعى التافق بین صھر سیخ اللحام وسرعة بوري اللحام بھدف لحصول على لحام سلیم -١٨

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات اللحامقم بتن -١٩
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  ...... شكل اللحام باستخدام سلك لحام شكل

  
  اللحام ان تكون نواة الشعلة بعیدة عن حواف المعدن الأساسي لمنع الكربنةیراعى أثناء  §

 

 كما تم في تدریب والملحقات بطریقة صحیحة وأمنةبالاكسي اسیتلین  إیقاف وحدة اللحام -٢٠

 . )١رقم (

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -٢١

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -٢٢

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢٣

 سلیمھوتللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف  -٢٤

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٥

اغلاق وحدة اللحام بشكل أمن كما تم في تدریب رقم وبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٢٦

)١ ( 

 الأستیلین. اسطوانةأ. قفل صمام 

 .الأوكسجین  اسطوانةقفل صمام  -ب

 .)ثم الأوكسجین  ثانیا لاستیلین أولال(قفل صمام الاسطوانات  -ج

  طي الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في المكان المخصص لھا.قم ب -٢٧

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٢٨
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 المشاھدات

.................................................................................................  

.................................................................................................  

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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ا المتدرب یصبح أن ً   : أن على قادر

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق تعلیمات السلامة و الصحة المھنیة  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

٤  
یضبط منظمات الضغط لاسطوانات الاكسجین و 

  الأستیلین (في حال استخدامھما)

      

        یختار الفوھة المناسبة لسمك جدار الماسورة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

        (الصاج) بشكل سلیمتنظیف قطعة العمل   ٨

        یلقط قطعتي العمل قبل عمل اللحام الكامل  ٩

        ینفذ اللحام بشكل صحیح  ١٠

        یفحص عیوب اللحام ویعالجھا ان وجد  ١١

١٢  
وإعادة الأدوات إلى  مكان العملیقوم بتنظیف 

  أماكنھا.

      

  : معاییر تقییم أداء المتدرب٢٢ رقم جدول

 

 : .........................التاریخ : .........................التوقیع ............................ :الاسم

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã بالاكسي اسیتلین معدات اللحام 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

Ã مم ٢* ١٠٠*  ٥٠( سود مقاسالأصاج ال من تیةقطع( 

ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر   :دقیقة ٤٥ زمن في بالا
Ã  اشعال بوري اللحام وضبط اللھب لیكون متعادل 

Ã  السطحيفي الوضع  الحدید سلك على قطعتيتناكبي باستخدام عمل لحام 
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 النظر مستوى لحام وصلة تراكبیة باستخدام سلك (مسطح) تحت

  ساعات ١٦  الزمن  ٦  رقم تدریب

  

ایتوقع أن یصبح المتدرب  ً  :على أن قادر
 یجھز مكان العمل. .١

  .وینظفھاحضر قطع العمل ی .٢
 یشغل معدات اللحام ویضبط الإشعال. .٣

 ىطر صلبتین قطع على تحت مستوى النظر باستخدام سلك لحاملحام وصلة تراكبیة لحام ینفذ  .٤
 .تراكبیتین

  المطلوبة.تنفیذ دقة وجودة التشطیب مع دقة الأبعاد  .٥

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

  ت بالملحقا) أستلین الأوكسى( بالغازلحام  مجموعة
 .أستیلین)وإسطوانتى غاز إكسجین ( 

  أسطوانة اكسجین وأسطوانة اسیتلین •

 مم ٢سلك لحام  •

×  ٥٠ بمقاس قطعة صلب طرى ٢عدد  •
 مم. ٢سمك  مم، ١٥٠

  مناسبة.مواد وادوات تنظیف  •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة.

  ملقاط مسك المشغولات

  كماشة

 أدوات الوقایة

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

حام ل وطرق لحامھا في الوضع المطلوب بدون سلك لحام بوحدة المستخدمة القطعةأبعاد  على التعرف

  .الأوكسى أسیتلین

  

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

                                     
 الشخصیة الحمایة أدوات ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ومن بالورشة، الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبیق -١

 ..... شكل في والموضحة البالغة لأھمیتھا بھ الخاصة

 
 )PPE( بالورشة اللازمة الشخصیة الحمایة أدوات :٨٧ رقم شكل

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٣

ضع قطعتي العمل (الصاج) على طاولة العمل بشكل مسطح بحیث تكون في مستوى افقي ومتعامدتان  -٤
 لتشكل زاویة قائمة من الخارج 

 تنظیفھا من الصدأ.  وعداد وتجھیز قطعة العمل إقم ب -٥

  قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت. -٦

    

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

 داخلیة وصلة زاویة ....  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

 التدریب تنفیذ خطوات
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)Oxy-Acetylene gas Welding (OAW 

 

 الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  

 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 ).١م (حمل كما تم في تدریب رق بدون تجریبیا وتشغیلھا بالغاز للعمل وضبط وحدة اللحام جھیزقم بت  -٨

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٩

 اللحام وسمك المعدن.نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -١٠

 امسك سلك اللحم بالید الیسري و البوري بالید الیمنى -١١

 اضبط زاویة اللحام وزاویة العمل -١٢

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٧٠-°٦٠ضبط زاویة میل المشعل بحدود  -١٣

٤٠ – °٣٠°  

  

  شكل.....

 ضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع بوري اللحام  -١٤
لقط نقاط لحام في أماكن مختلفة وانت تمسك الشغلة باللاقط أو الكماشة في وضع سطحي  -١٥

 لمكان اللحام 

 .بتوجیھ بوري اللحام مكان بدایة اللحام العمل سخن بدایة موضع خط اللحام في قطعة -١٦
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 من التاثیر الحراري على الشغلةنفذ اللحام بشكل مقابل للاقلال  -١٧

  

  
 شكل .... تحریك بوري اللحام

 راعى التافق بین صھر سیخ اللحام وسرعة بوري اللحام بھدف لحصول على لحام سلیم -١٨

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات اللحامقم بتن -١٩

  
  باستخدام سلك لحامالتراكبیى ...... شكل اللحام  شكل

  

  
  اللحام ان تكون نواة الشعلة بعیدة عن حواف المعدن الأساسي لمنع الكربنةیراعى أثناء  §

 

 كما تم في تدریب والملحقات بطریقة صحیحة وأمنةبالاكسي اسیتلین  إیقاف وحدة اللحام -٢٠

 . )١رقم (

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -٢١

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -٢٢
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 الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢٣

سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف  -٢٤

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٥

طبقا للخطوات اغلاق وحدة اللحام بشكل أمن كما تم وبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٢٦

  التالیة:

 الأستیلین. اسطوانةأ. قفل صمام 

 .الأوكسجین  اسطوانةقفل صمام  -ب

 .)الأوكسجین  ثانیاثم  لاستیلین أولال(قفل صمام الاسطوانات  -ج

  طي الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في المكان المخصص لھا.قم ب -٢٧

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٢٨

  

  

 المشاھدات

.................................................................................................  

.................................................................................................  

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  

ا المتدرب یصبح أن ً   : أن على قادر

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق تعلیمات السلامة و الصحة المھنیة  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

٤  
یضبط منظمات الضغط لاسطوانات الاكسجین و 

  الأستیلین (في حال استخدامھما)

      

        یختار الفوھة المناسبة لسمك جدار الماسورة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

        نظف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیمی  ٨

        العمل قبل عمل اللحام الكاملیلقط قطعتي   ٩

        ینفذ اللحام بشكل صحیح  ١٠

        یفحص عیوب اللحام ویعالجھا ان وجد  ١١

١٢  
وإعادة الأدوات إلى  مكان العملیقوم بتنظیف 

  أماكنھا.

      

  : معاییر تقییم أداء المتدرب٢٢ رقم جدول

 

 : .........................التاریخ : .........................التوقیع : ............................الاسم

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã بالاكسي اسیتلین معدات اللحام 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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 الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

Ã مم ٢* ١٠٠*  ٥٠( سود مقاسالأصاج ال من تیةقطع( 

ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر   :دقیقة ٤٥ زمن في بالا
Ã  اشعال بوري اللحام وضبط اللھب لیكون متعادل 

Ã  السطحيفي الوضع  الحدید على قطعتي لحام سلكب تراكبيعمل لحام 
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 النظر (كورنیش) باستخدام سلك لحام وصلة تقابلیھ أمام مستوى

  ساعات ١٦  الزمن  ٧  رقم تدریب

  

ایتوقع أن یصبح المتدرب  ً  :على أن قادر
 یجھز مكان العمل. .١

  .وینظفھاحضر قطع العمل ی .٢
 یشغل معدات اللحام ویضبط الإشعال. .٣

 امام مستولى النظر (كونیش)  باستخدام سلك لحاموصلة تقابلیة لحام ینفذ  .٤
  تنفیذ دقة وجودة التشطیب مع دقة الأبعاد المطلوبة. .٥

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

  ت بالملحقا) أستلین الأوكسى( بالغازلحام  مجموعة
 .أستیلین)وإسطوانتى غاز إكسجین ( 

  أسطوانة اكسجین وأسطوانة اسیتلین •

 مم ٢سلك لحام  •

×  ٥٠ بمقاس قطعة صلب طرى ٢عدد  •
 مم. ٢سمك  مم، ١٥٠

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة.

  مسك المشغولات ملقاط

  كماشة

 أدوات الوقایة

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

وطرق لحامھا في الوضع المطلوب بدون سلك لحام بوحدة لحام  المستخدمة القطعةأبعاد  على التعرف

  .الأوكسى أسیتلین

  

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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 الشخصیة الحمایة أدوات ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ومن بالورشة، الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبیق -١

 ..... شكل في والموضحة البالغة لأھمیتھا بھ الخاصة

 
 )PPE( بالورشة اللازمة الشخصیة الحمایة أدوات :٨٧ رقم شكل

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٣

ضع قطعتي العمل (الصاج) على طاولة العمل بشكل مسطح بحیث تكون في مستوى افقي ومتعامدتان  -٤
 لتشكل زاویة قائمة من الخارج 

 تنظیفھا من الصدأ.  وعداد وتجھیز قطعة العمل إقم ب -٥

  التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت.قراءة الرسم  -٦

    

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

  تقابلیة امام مستوى النظروصلة ....  شكل

 واحضر المعدات وشغل شفاط التھویةجھز مكان العمل  -٧

 التدریب تنفیذ خطوات
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 

 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 ).١م (حمل كما تم في تدریب رق بدون تجریبیا وتشغیلھا بالغاز للعمل وضبط وحدة اللحام جھیزقم بت  -٨

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٩

 المعدن.اللحام وسمك نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -١٠

 امسك سلك اللحم بالید الیسري و البوري بالید الیمنى -١١

 اضبط زاویة اللحام وزاویة العمل -١٢

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٧٠-°٦٠ضبط زاویة میل المشعل بحدود  -١٣

٤٠ – °٣٠°   

 ضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع بوري اللحام  -١٤
لقط نقاط لحام في أماكن مختلفة وانت تمسك الشغلة باللاقط أو الكماشة في وضع سطحي  -١٥

 لمكان اللحام 

 .بتوجیھ بوري اللحام مكان بدایة اللحام العمل سخن بدایة موضع خط اللحام في قطعة -١٦

 نفذ اللحام بشكل مقابل للاقلال من التاثیر الحراري على الشغلة -١٧
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 الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  
 اللحامشكل .... تحریك بوري 

 راعى التافق بین صھر سیخ اللحام وسرعة بوري اللحام بھدف لحصول على لحام سلیم -١٨

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات اللحامقم بتن -١٩

  
  ...... شكل اللحام باستخدام سلك لحام شكل

  

  
  الأساسي لمنع الكربنةاللحام ان تكون نواة الشعلة بعیدة عن حواف المعدن یراعى أثناء  §
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 كما تم في تدریب والملحقات بطریقة صحیحة وأمنةبالاكسي اسیتلین  إیقاف وحدة اللحام -٢٠

 . )١رقم (

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -٢١

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -٢٢

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢٣

سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف  -٢٤

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٥

اغلاق وحدة اللحام بشكل أمن كما تم في تدریب رقم وبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٢٦

)١ ( 

 الأستیلین. اسطوانةأ. قفل صمام 

 .الأوكسجین  اسطوانةقفل صمام  -ب

 .)ثم الأوكسجین  ثانیا لاستیلین أولال(قفل صمام الاسطوانات  -ج

  طي الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في المكان المخصص لھا.قم ب -٢٧

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھان نظف مكا -٢٨

  

  

 المشاھدات

.................................................................................................  

.................................................................................................  

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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ا المتدرب یصبح أن ً   : أن على قادر

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق تعلیمات السلامة و الصحة المھنیة  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

٤  
یضبط منظمات الضغط لاسطوانات الاكسجین و 

  الأستیلین (في حال استخدامھما)

      

        الفوھة المناسبة لسمك جدار الماسورة یختار  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

        نظف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیمی  ٨

        یلقط قطعتي العمل قبل عمل اللحام الكامل  ٩

        ینفذ اللحام بشكل صحیح   ١٠

        ویعالجھا ان وجدیفحص عیوب اللحام   ١١

١٢  
وإعادة الأدوات إلى  مكان العملیقوم بتنظیف 

  أماكنھا.

      

  : معاییر تقییم أداء المتدرب٢٢ رقم جدول

 

 : .........................التاریخ : .........................التوقیع : ............................الاسم

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã بالاكسي اسیتلین معدات اللحام 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

العمليالاختبار   
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

Ã مم ٢* ١٠٠*  ٥٠( سود مقاسالأصاج ال من تیةقطع( 

ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر   :دقیقة ٤٥ زمن في بالا
Ã  اشعال بوري اللحام وضبط اللھب لیكون متعادل 

Ã  الحدید على قطعتي لحام سلكباستخدام  امام مستوى النظر تقابلیةوصلة عمل لحام 
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 الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 لحام وصلة تقابلیھ تصاعدي باستخدام سلك

  ساعات ١٦  الزمن  ٨  رقم تدریب

  

ایتوقع أن یصبح المتدرب  ً  :على أن قادر
 یجھز مكان العمل. .٦

  .وینظفھاحضر قطع العمل ی .٧
 یشغل معدات اللحام ویضبط الإشعال. .٨

 . ىلب طرصتین قطع على مستوى النظر امام باستخدام سلك لحام وصلة تقابلیة تصاعديلحام ینفذ  .٩
  تنفیذ دقة وجودة التشطیب مع دقة الأبعاد المطلوبة. .١٠

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

  ت بالملحقا) أستلین الأوكسى( بالغازلحام  مجموعة
 .أستیلین)وإسطوانتى غاز إكسجین ( 

  أسطوانة اكسجین وأسطوانة اسیتلین •

 مم ٢سلك لحام  •

×  ٥٠ بمقاس قطعة صلب طرى ٢عدد  •
 مم. ٢سمك  مم، ١٥٠

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة.

  ملقاط مسك المشغولات

  كماشة

 أدوات الوقایة

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

وطرق لحامھا في الوضع المطلوب بدون سلك لحام بوحدة لحام  المستخدمة القطعةأبعاد  على التعرف

  .الأوكسى أسیتلین

  

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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 أدوات ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ومن بالورشة، الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبیق -١

 ..... شكل في والموضحة البالغة لأھمیتھا بھ الخاصة الشخصیة الحمایة

 
 )PPE( بالورشة اللازمة الشخصیة الحمایة أدوات :٨٧ رقم شكل

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٣

ضع قطعتي العمل (الصاج) على طاولة العمل بشكل مسطح بحیث تكون في مستوى افقي ومتعامدتان  -٤
 لتشكل زاویة قائمة من الخارج 

 تنظیفھا من الصدأ.  وعداد وتجھیز قطعة العمل إقم ب -٥

  قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت. -٦

   

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

  تقابلیة تناكبیةوصلة ....  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

 التدریب تنفیذ خطوات
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 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 ).١م (حمل كما تم في تدریب رق بدون تجریبیا وتشغیلھا بالغاز للعمل وحدة اللحاموضبط  جھیزقم بت  -٨

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٩

 اللحام وسمك المعدن.نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -١٠

 امسك سلك اللحم بالید الیسري و البوري بالید الیمنى -١١

 اضبط زاویة اللحام وزاویة العمل -١٢

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٧٠-°٦٠زاویة میل المشعل بحدود  ضبط -١٣

٤٠ – °٣٠°   

 ضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع بوري اللحام  -١٤
لقط نقاط لحام في أماكن مختلفة وانت تمسك الشغلة باللاقط أو الكماشة في وضع سطحي  -١٥

 لمكان اللحام 

 .بتوجیھ بوري اللحام مكان بدایة اللحام العمل في قطعة سخن بدایة موضع خط اللحام -١٦

 نفذ اللحام بشكل مقابل للاقلال من التاثیر الحراري على الشغلة -١٧
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 شكل .... تحریك بوري اللحام

 راعى التافق بین صھر سیخ اللحام وسرعة بوري اللحام بھدف لحصول على لحام سلیم -١٨

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات اللحامقم بتن -١٩

  
  ...... شكل اللحام باستخدام سلك لحام شكل

  

  
  اللحام ان تكون نواة الشعلة بعیدة عن حواف المعدن الأساسي لمنع الكربنةیراعى أثناء  §
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 كما تم في تدریب والملحقات بطریقة صحیحة وأمنةبالاكسي اسیتلین  إیقاف وحدة اللحام -٢٠

 . )١رقم (

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  على حالة اكشف -٢١

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -٢٢

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢٣

سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  والتفاوت وجودة التشطیبمراجعة المقاسات وتبرید وتنظیف  -٢٤

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٥

ما بشكل أمن كبالاوكسي اسیتلین اغلاق وحدة اللحام وبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٢٦

  طبقا للخطوات التالیة

 الأستیلین. اسطوانةأ. قفل صمام 

 .الأوكسجین  اسطوانةقفل صمام  -ب

 .)ثم الأوكسجین  ثانیا لاستیلین أولال(قفل صمام الاسطوانات  -ج

  طي الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في المكان المخصص لھا.قم ب -٢٧

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٢٨

  

  

 المشاھدات

.................................................................................................  

.................................................................................................  

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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ا المتدرب یصبح أن ً   : أن على قادر

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق تعلیمات السلامة و الصحة المھنیة  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

٤  
یضبط منظمات الضغط لاسطوانات الاكسجین و 

  الأستیلین (في حال استخدامھما)

      

        یختار الفوھة المناسبة لسمك جدار الماسورة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        بزاویة سلیمةیمسك بوري اللحام   ٧

        نظف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیمی  ٨

        یلقط قطعتي العمل قبل عمل اللحام الكامل  ٩

        ینفذ اللحام بشكل صحیح  ١٠

        یفحص عیوب اللحام ویعالجھا ان وجد  ١١

١٢  
وإعادة الأدوات إلى  مكان العملیقوم بتنظیف 

  أماكنھا.

      

  أداء المتدرب: معاییر تقییم ٢٢ رقم جدول

 

 : .........................التاریخ : .........................التوقیع : ............................الاسم

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã بالاكسي اسیتلین معدات اللحام 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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Ã مم ٢* ١٠٠*  ٥٠( سود مقاسالأصاج ال من تیةقطع( 

ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر   :دقیقة ٢٥ زمن في بالا
Ã  اشعال بوري اللحام وضبط اللھب لیكون متعادل 

Ã  الحدید على قطعتيمستوى النظر امام تقابلیة تصاعدي باستخدام سلك لحامعمل لحام زاویة  
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  الإنجلیزیة باللغة المصطلح العربیة باللغة المصطلح

 Personal Protective Equipment (PPE)  الشخصیة الحمایة أدوات

  Protective Helmet للراس حمایة خوذة

  Ear Plugs اذن سدادات

 Vis clothes  مرئیة ملابس

 Safety Gloves  امان قفاز

 Protective (safety) boots  )الأمان( الحمایة حذاء

  Dust Mask  كمامة

  Eye Wear حمایة نظارة

  Steel Ruler الصلب القدم

  measuring tape القیاس متر

  Vernier caliper الورنیة ذات القدمة

  Centre Punch العلام سنبك

  Hammer )الجاكوش( المطرقة

  OAW استلین بالأكسي اللحام

  OAC استلین بالأكسي القطع

  SMAW المحجب المعدني بالقوس اللحام

  GMAW والغاز المعدني بالقوس اللحام

  GTAW والغاز التنجستن بقوس اللحام

 Cracks  الشقوق

 Welding  اللحام

 Welding Positions  اللحام أوضاع

 Gas Regulator  الغاز منظم

 قائمة المصطلحات العلمیة
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  الإنجلیزیة باللغة المصطلح العربیة باللغة المصطلح

  Safety valve أمان صمام

 Welding Torch  اللحام مشعل

 Cutting Torch  القطع مشعل

 Flux  صھر مساعد

 Spark arrestor  الشرر حاجز

 Neutral Flame  المتعادل اللھب

 Oxidizing Flame  المؤكسد اللھب

 Carbonizing Flame  المكربن اللھب

 Groove Weld  تقابلیة وصلة

 Fillet Weld  زاویة وصلة

 Weld Root  اللحام جذر

 Soldering  القصدیر الحام

 Brazing  المونة الحام

 Metal Oxides  المعدن أكاسید
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