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لحام قد توصلت إلى العدید من الحلول للحصول على فاعلیة وكفاءة طورات الحدیثة في طرق وأسالیب الإن الت

عالیة للحام وخاصة المعادن اللاحدیدیة وقد كانت الصعوبة في الحصول على خطوط لحام خالیة من العیوب 

ھو تأثر المعادن بالھواء المحیط وما یحتویھ من غازات عند التصنیع عامة وأثناء إجراء عملیة اللحام خاصة، 

ث تتأثر بركة (بؤرة) اللحام بشكل كبیر بھذا الھواء. فكان لابد من البحث عن طرق للحیلولة دون وصول حی

الغازات الموجودة في الھواء التي تؤثر سلبا على بركة (بؤرة) اللحام. ومن طرق وقایة بركة اللحام من ھذه 

خدام على تغلیف بركة اللحام وكذلك است الغازات استخدام بودرة لتغلیف أسلاك اللحام بحیث تعمل ھذه البودرة

الغازات النشطة أو الخاملة لوقایة ھذه البركة، ولما كانت الحاجة شدیدة لإنتاج خطوط لحام بسرعة وخالیة 

تم التوصل إلى طریقة اللحام بالقوس الكھربائي. وقد أصبحت ھذه الطریقة الآن من  أمكن،من العیوب ما 

ا أكثر طرق اللحام  ً  تمتاز بملائمتھا للحام سماكات مختلفة وبأوضاع مختلفة.والصناعات المعدنیة  فيانتشار

إلى التقدم في عملیات اللحام باستخدام أشعة اللیزر ، والتحكم عن بعد في عملیات ما كان  بعلم اللحاموقد أدى الإھتمام 

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

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 ، 

ئل الوصل باللحام بإعتبارھا من أفضل أنواع الوصلات الدائمة، وبالتالي فقد حلت ومن ثم فقد أدى ذلك إلى إنتشار وسا

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

  ح.تحل محل أجزاء الماكینات المشكلة بالطرق والسبك بنجا

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

وھذه القاعدة من المھارات لابد من تعلمھا لكل من سلك طریق  الخبرات العملیة، وما یتصل بھا من المعارف الفنیة.

بالقوس  لمھارات اللحام المختلفة بالطرقلطالب علي تعریف ا ولذا تم الحرص في ھذه الوحدةالتعلیم المھني الصناعي، 

 في استیعاب المھارات ذاتھ على الاعتماد الطالب یستطیع أن الوحدة ھذه تصمیم في روعي ولقدالكھربي المحجب. 

  .العملیة التدریبات فيالمبینة  والتعلیمات الخطوات بإتباع المدربوتقلیل العبئ على 

 تساعدل والمتدرجة المتنوعة الأسئلة من بمجموعة النظریة 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

 وذلك بالوحدة المستخدمة الھامة الإنجلیزیة بالمصطلحات خاص ملخص إضافةتم  الوحدة ھذه نھایة في أخیراً 

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

 .العملیة حیاتك في والتوفیقاتنا لجمیع المتدربین بالنجاح تمنیمع  .الھامة التشغیل وتعلیمات

  المقدمة
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 والسلامة الأمن

 

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

یات اللحام یمكن أن  آمن فقط إذا كان المش       غل على علم بش       كل  بالقوس الكھربيتتم عمل

ا على عملھ. ھذه 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 

  مارسات والإجراءات الغیر آمنة.ما ھي الا توجیھات لمساعدتك على القضاء على الم
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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 بالقوس الكھربي  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  اسلاك التوصیل والكابلات الكھربائیة الخارجة من الماكینةالتأكد من إن  §

 لحمایة القدمین ومنع التزحلق. Safety Shoesوالأمان  لبس حذاء السلامة §

  
  : حذاء الأمان. شكل

  .العمللحمایة الرأس من أیھ أشیاء قد تسقط علیھا اثناء  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 

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

 الظھر.

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

  العیوب

 .تنفیذ عملیات اللحامأثناء التركیز والانتباه  §

 مناطق المرتفعة (حزام الأمان).اعتماد وسائل السلامة المساعدة عند العمل في ال §
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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  §

قبل وبعد كابلات التوصیل الكھربي والأرضي وعدم وجود اماكم مكشوفة التأكد من سلامة  §

 .الاستعمال

قیمة ممكنة للتیار المستعمل في اللحام،  أكبریجب استعمال اسلاك اللحام السمیكة الملائمة لنقل  §

 على ان تبقى دائما بأقصى طول ممكن

 .لحامماكینة ال استعمالإتباع الطریقة الصحیحة عند  §

 یجب مراعاة التھویة الكافیة في أماكن اللحام حتى لایصاب القائمین علیھا بالأختناق §

 .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 العدد والآلاتاستخدام  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 من سلامة الأالتأكد  §

 في الأغراض المخصصة لھا.  ھااستعمالو العدداستخدام في  یمةإتباع الطریقة السل §
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 .باستمرارالمعدات  علىصیانة دوریة  اجراء §

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

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

  

  

یجب ارتداء واقي العین اثناء عملیة اللحام، لأن تعرض العین للأشعة یحدث توھج بسب تأثیر الحرارة  .١

 ـ، حیث والأشعة أشعة فوق بنفسجیة وأشعة ظاھرة تحت الحمراء قد تؤدى إلي أضرار  Arcینتج عن ال

 جسیمة للعین و إحمرار شدید في الجلد.

  

  .... ارتداء واقي العین عند اللحام بالقوس الكھربي شكل

 علي فني اللحام إختیار الوضع الصحي السلیم أثناء اللحام مع الاستخدام السلیم للدرع الواقى. .٢

 -    

 أثناء اللحام لفنى اللحام : إختیار الوضع الصحي السلیم............ شكل

 إرتباط رقم زجاجة الحمایة الخاصة بخوزة أو درع اللحام بشدة التیار  .٣

  إرتباط رقم زجاجة الحمایة الخاصة بخوزة أو درع اللحام بشدة التیاریببن جدول ...... 

  اجراءت احترازیة للحام بالقوس الكھربي
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  ٤٠٠-٢٥٠  ٢٥٠-١٧٥  ١٧٥-١٠٠  ١٠٠-٤٠  ٤٠-٢٠  ٢٠-٥  شدة التیار بالأمبیر

  ١٤  ١٣  ١٢  ١١  ١٠  ٩  رقم الزجاجة

 

 

 إختیار رقم الزجاجة المناسب........ شكل

یفضل استشارة طبیب العیون لأن الأشعة الصادرة من لحام القوس الكھربي تؤدي الى توسیع الأوعیة  .٤

  الدمویة للعین وتسبب حكة واحمرار أو زیادة في إفرازات دمعیة.

 القصیر والحرص علي توافر أجھزة التھویة و الشفط. Arcیفضل استخدام الـ  .٥

 یراعى عدم المبالغة في شدة التیار الكھربي وفرق الجھد وكمیة الغاز. .٦

یجب غسل العین بمطھر طبي حسب توصیات طبیب العیون ویكون موجودا دائما في صندوق  .٧

  عات.سا ٤الأسعافات الأولیة في ورش اللحام ویستعمل على فترات متساویة كل 

 التیار الكھربائى وتأثیرة على صحة فنى اللحام .٨

بناء علي الجھد ونوع وزمن التلامس وكذلك عمر وحساسیة الشخص الملامس تسبب الصعقة الكھربیة رد 

فعل فسیولجى یتراوح بین مجرد الإحساس برعشة إلى توقف كامل للقلب مسببا الوفاة والأمثلة التالیة توضح 

سریان تیار كھربى داخل جسم الانسان حتى لو كانت شدتھ  ام بالتیار الكھربى.خطورة إحتكاك فنى اللح
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أمبیر) یؤدى إلى خطر الموت عن طریق صدمات القلب وتتوقف شدة التیار السارى  ٠٫١إلى  ٠٫٠٥ضعیفة (

 داخل الجسم على فرق جھد التیار ومقاومة جسم الانسان.

  أولا : سریان التیار طولیا
 ٨٠ حواليأوم مع الوضع في الإعتبار أن جھد الدائرة المفتوحة  ٧٥٠ن مقاومة الجسم في ھذه الحالة تكو

  ملى أمبیر. ١٠٧فولت فتصبح قوة التیار الساریة في جسم الانسان 

  
  سریان التیار طولیا........:  شكل    

  ثانیا : سریان التیار عرضیا
 ٨٠ حواليأوم مع الوضع في الإعتبار أن جھد الدائرة المفتوحة  ١٠٠٠في ھذه الحالة تكون مقاومة الجسم 

  ملى أمبیر. ٨٠فولت فتصبح قوة التیار الساریة في جسم الانسان 

  
  سریان التیار عرضیا .....شكل

  تأثیرات سریان التیار الكھربى فى جسم الانسان  

 أمبیر) .ملى  ١٥ -١تقلص بالعضلات ( •

 ملى أمبیر) . ٨٠ -٢٥ضیق بالتنفس ( •

 ملى أمبیر) . ٨٠إضطرابات قلبیھ (أكبر من  •

 أمبیر) . ٥حروق خطیرة (أكبر من  •

 صدمات عصبیة قد تؤدى إلى دخول فنى اللحام فى غیبوبة . •

فولت) وإنما  ٤٠٠او  ٢٣٠یجب مراعاة أن الخطر لا یتواجد فقط فى حالة الإحتكاك بجھد الشبكة ( .٩

 فولت. ١١٣الخطر ایضا فى الإحتكاك بتیار اللحام حتى وإن لم یتعدى فرق الجھد لتیار اللحام  یكمن

 ٨٠فولت للتیار المستمر و  ١٣٣ھو  العادىمراعاة جھد الدائرة المفتوحة المسموح بھ یجب  .١٠

 .متغیرالتیار لل فولت 
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ل وصیل أو الفصل لكابفصل ماكینة اللحام عند التوقف عن العمل لفترات طویلة أو عند التیجب  .١

 اللحام أو تغییر سلك اللحام .

 مراجعة سلامة ومكان وصلة الأرضى .یجب  .٢

 اللحام . )لبنسةلماسك (التأكد من سلامة العزل یجب  .٣

 

 شكل .......: تعلیمات الوقایة عند التعامل مع تیار اللحام

 تجنب مرور المارة والمركبات المتحركة فوق كابلات اللحام. .٤

 وضع بنسة اللحام أو الطورش فوق ماكینة اللحام. یجب تجنب .٥

 

 شكل........:عدم وضع بنسة اللحام فوق الماكینة

 یتم باستخدام جوانتى اللحام العازل .یجب ان تغییر الإلكترودات في لحام الكھرباء  .٦

 عدم تحمیل الكابلات علي الأكتاف أثناء التشغیل لإحتمالیة وجود أجزاء غیر معزولة. .٧

فنى لحام الكھرباء بإجراءات العزل الكافیة من خلال حمایة الأقدام بأحذیة جافة والید بقفازات حمایة  .٨

 جافة من الجلد وإرتداء بدلة العمل المطابقة لمواصفات الأمن الصناعى .
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 شكل..: أخطار التیارات الكھربیة المتسربة

ھذه التیارات غیر محددة الإتجاه وھى تنشأ یجب حمایة فني اللحام من التیارات الكھربیة المتسربة،  .٩

اللحام أو ماسك الإلكترود علي الماكینة أو أن ینسى بنسة نتیجة أخطاء من فنى اللحام بأن یضع مثلا 

توصیل الماس الأرضى بالشغلة مباشرة أو أن یقوم فنى اللحام بتوصیل الماس الأرضى في غیر 

 بلات غیر معزولة.مكانھ المناسب أو أن یستخدم فنى اللحام كا

 عند توصیل ماكینة اللحام، یجب أخذ ھذه العناصر بالإعتبار: .١٠

  توصیل الجسم الخارجي للماكینة بالأرض. •

 توصیل مفتاح قاطع للكھرباء بالقرب من ماكینة اللحام للإستعمال في حالات الطوارئ. •

 ).Circuit Breaker)  أو قاطع للتیار (Fuseوجود قاطع كھربائي فیوز ( •

أن تكون الكابلات المستخدمة فى عملیات اللحام بالقوس الكھربائى سلیمة وخالیة من العقد  یجب .١١

 قدم الأخیرة قبل الوصول إلى الإلكترود. ١٠والوصلات وذلك على الأقل فى 

المواد القابلة ، المواد القابلة للإشتعال، لمواد السامةمثل ا لحام الخزانات المحتویة على مواد خطرة .١٢

 خطورة تشكلصغیرة فانھا ستظل الكمیة المتبقیة  لو كانت حتى ، قد یؤدي الى الأنفجارللإنفجار

  
 ..... یجب الحرص عند لحام الخزانات التي تحتوي على مواد خطرة شكل

 لا تستخدم الخزانات كسنادة لمواد التصنیع. .١٣

 تعامل مع الخزانات غیر معروفة المحتوى وكأنھا أوعیة محتویة على مواد خطرة. .١٤
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یجب وضع حاجز لحجب ضوء اللحام عن المتواجدین في محیط منطقة اللحام وذلك لحمایة اعینھم  .١٥

 من الألتھابات

  

 ..... حاجز للضوء الشدید الناتج عن لحام القوس الكھربي شكل

  

  لحام قبل المباشرة بعملیة ال

  لحام.منطقة ال لاشتعال جمیعھا عنل أبعاد المواد القابلة -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

لحرارة ا العین من لحمایة لحام مثل النظارات الواقیةلعملیات ال ارتداء ملابس الوقایة اللازمة قبل المباشرة -٧

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

و  مثل واقیة الصدر والرجلین إضافة إلى ذلك یجب أن تكون ملابس الوقایة لحامالمنبعثة بسبب عملیات ال

 كلشكما ھو مبین في  لاشتعالالزیوت والشحوم القابلة ل الجلد وخالیة منوالأكمام مصنوعة من  واقیة البطن

  رقم ......

  عملیة اللحام مباشرة تنفیذھا قبلیجب إجراءات 
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 : أدوات الحمایة الشخصیة٨٦الشكل رقم 
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وھى الأدوات الواجب توافرھا داخل ورشة العمل و التى توفر جمیع عوامل السلامة من الحرائق ، حیث یتم 

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 Kitولیة حقیبة الإسعافات الأ -١

حقیبة الإسعافات الأولیة وھى حقیبة تحتوى على المواد الضروریة للإسعافات الأولیة  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 

 اللوحات الإرشادیة : -٣

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

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

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

  سلامتھ وسلامة مكان العمل.

  

  : 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

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

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

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

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

  أنواع طفایات الحریق

طفایة رغویة: تستخدم في إطفاء المواد  .١

الصلبة مثل الورق والمطاط والخشب 

  .........رقم  شكلموضحة فى 

طفایة ثاني أوكسید الكربون: تستخدم  .٢

حرائق المواد السائلة مثل الزیوت لإطفاء 

تستخدم للمحروقات  والشحوم كما

الكھربائیة مثل المواد الكھربائیة 

 رقم شكلموضحة فى  والمحركات

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

 
  ثاني أوكسید الكربونطفایة  :٤شكل رقم 

طفایة الماء المضغوط: تستخدم في إطفاء  .٣

المواد الصلبة مثل الورق والبلاستیك 

  ........رقم  شكلموضحة فى  والخشب

  
  طفایة الماء المضغوط :٥شكل رقم 

طفایة مواد كیماویة جافة (بودرة): تستخدم  .٤

للمعادن القابلة للاحتراق بسھولة مثل 

والزنك، وتستخدم للمحروقات  الرصاص

  ...........رقم  شكلموضحة فى  الكھربائیة

  
  طفایة بودرة جافة :٦شكل رقم 
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   النظريالجزء  :أولا
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  بالقوس الكھربي اللحام 

 Electric Arc Welding  
     نبذة تاریخیة عن اللحام بالقوس الكھربي

 م ثم اخترع ١٨٨١ظھرت فكرة استخدام القوس الكھربي في عملیات اللحام في نھایة القرن التاسع عشر 

م  ١٨٨٦اللحام بالقوس الكھربي باستخدام قطب من الكربون من قبل العالم (برناردوس) وكان ذلك في عـام 

 .اشتـھر ھـذا الاخـتـراع في اوروبا وذلـك فـي اصلاح غلایـات البـخار بواسطـة اللحام بالقـوس الكھربـيو

كربون مما یـؤدي الـي ظـھور شـروخ فـي قطب الكربون اثناء اللحام ینتج عنھ خط لحام فیھ نسبة عالیة من ال

خط اللحام نتیجة للصلادة المرتفعة.  استمرت بعد ذلك التجارب من قبل العلماء علي قطب معدني ونجح العالم 

م. من أختراع اللحام بالقـوس الكھــربي ومع بـدایة الحـرب العالـمیـة الاولـي  ١٨٨٩الروسي (كوفن) في عام 

للحام لاصلاح المعدات الحربیة. لكن الخطوة الھامة في تطــور اللحـام وانتشـاره جـاءت زاد الاقبـال علـي ا

 ىمغط Electrodeسلك لحام أول  Oscar Kjellbergاوسكار كجیلبرج  عنـدما اختراع ١٩٠٤عـام 

وسیلكات كرابط،  cellulose في خلیط من الكربونات وسیلیلوس عاري ، حیث قام بغمس سلكبالبودرة

یومنا  تىحوتعتبر ھذه الاسلاك نقطة مھمة في تحول تاریخ اللـحـام واستمر التطویر في الالكترود بعد ذلك، 

ھـذا. فالـبـودرة عامـل مھم فـي عمـلیــة اللحــام والاقطــاب العــاریـة تعـرض اللحام للھـواء الجـوي ممـا 

اسلاك اللحام المغطاة بالبودرة أصبح بالامـكان استخـدام التیار  یجعلھ ضعیفا وھشا سریع الكسر. وبأستخدام

المتـردد بعد ان كان اللحام مقتصرا علي اللحام بالتیار المستمر. بعد الحرب العالمیة الثانیة تطـور اللحـام 

  Inverterماكینات بشـكل كبـیر وبسرعة فظھرت ماكینـات الترانزستور والثریستور وكذلك 

 Shielded metalأو لحام المعادن بالسلك المغلف  Elctric arc weldingوس الكھربائي اللحام بالق

arc welding (SMAW)  یسمى اختصارا " اللحام بالكھرباء" ھو أحد أنواع اللحام بالأنصھارFusion 

welding  لحامھاوفیھا تحول الطاقة الكھربائیة إلى طاقة حراریة تعمل على صھر حواف القطع المراد 

یستخدم اللحام الكھربائي الحرارة الناتجة من التیار الكھربائي لإذابة وتجمیع أجزاء المعدن ببعضھا. حیث 

في عملیات لحام القوس  AC currentوالتیار المتناوب  DC currentویستخدم كل من التیار المستمر 

أما شدة التیار فتتراوح في العادة بین  فولت ٨٠,  ٢٠الكھربي على أن تتراوح جھد التیار في الحالتین بین 

ویمكن استخدام التیار المستمر في اللحام وھو یمتاز عن التیار المتردد من الناحیة الفنیة   أمبیر. ٥٠٠,  ٨٠

ولأسباب تتعلق بالأمان إلا أن التیار المتردد یمتاز من الناحیة الاقتصادیة. یجب توصیل الجسم الخارجي 

رض، ویتم ذلك بتوصیل ملقط الأرضي بطاولة اللحام أو بالمعدن المراد لحامة. یتم استخدام لماكینة اللحام بالأ
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معدات الوقایة الشخصیة المناسبة وعلى وجھ الخصوص واقیات العین ذات الفلاتر الخاصة وحسب قطر 

میزات بم تتمیز طریقة اللحام بالقوس الكھربائي على سائر الطرق الأخرى في عملیات اللحام. الإلكترود

من مجموع طرق اللحام بالصھر. في اللحام بالقوس الكھربي یتم  % ٩٠عدیدة، لذلك فإن انتشارھا یبلغ نحو 

تحویل الطاقة الكھربائیة إلى طاقة حراریة تؤدي إلى صھر موضعي للأطراف المراد توصیلھا لإجراء عملیة 

  .اللحام المطلوبة

 :ھماالتیار الكھربائي نوعین أساسیین  یستخدم في طریقة اللحام بالقوس الكھربائي

 Direct current (DC)التیار المستمر  .١

  Alternating current (AC(التیار المتغیر  .٢

  أنواع التیار الكھربي

تیار ، ھما التیار المستمر والیوجد نوعین من التیار الكھربي المستخدم في التطبیقات المنزلیة والصناعیة

ا ما المتردد،  للتیار المستمر، كما یمكن التعبیر  (DC) للتیار المتردد، و (AC) تستخدم الاختصاراتوغالبً

  ..... مقارنة بین اشكال التیار الكھربي المختلفة شكلویبین  عنھا مع الجھد الكھربائي

  
  ........ مقارنة بین اشكال التیار المختلفة شكل

 ):(Direct Current DCالتیار المباشر أو التیار المستمر  .١

ٍ للإلكترونات ٍ ثابت ٍ  ھو عبارة عن تدفق وتتدفق الشحنة  أخرى ذات جھد أقل إلىمن منطقة ذات جھد عال

. وبذلك یعرف التیار المستمر بانھ التیار الكھربى الذى الكھربیة في حالة التیار المباشر في نفس الاتجاه

مكن الحصول على الت. الصناعیةیسیر فى نفس الاتجاة وبنفس الشدة ویندر استخدامھ في المنشآت  یار یُ

كما  ،إلكترونیة دائرةوالذي یتكون من  Rectifier عن طریق موحد المستمر من التیار المتردد أو المتناوب

ا تحویل التیار المستمر إلى تیار متناوب عن طریق العاكس ً أو عن طریق بعض   Inverter یمكن أیض

  .Generatorsالمولدات 
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  حید التیار للحصول على التیار المستمر...... تو شكل

و الاخر سالب  P (Positiveویستخدم طرفین أو قطبین كھربین في دوائر التیار المستمر، احدھما موجب (

)N (Negative  شكلكما ھو مبین في .........  

  

  ....... اقطاب التیار المستمر شكل

 ARC قوس الكھربيأھمیة كبرى في مجال اللحام فھو یستخدم فى معظم أنواع اللحام بالـ المستمر تیارللو

 .كما یفضل استخدامھ في لحام غالبیة المعادن

   (Alternating current):التیار المتردد أو التیار المتناوب  .٢

مرة في الثانیة حسب  ٦٠أو  ٥٠یعكس اتجاھھ بشكل دوري ویتذبذب في مكانھ ذھابا وإیابا  تیار كھربائي ھو

شكل موجة  .متردد عن طریق مولد كھربائي النظام الكھربائي المستخدم. یمكن تولیده حسب قانون فرداي

، ولكن في بعض التطبیقات من Sin wave)موجة جا (لشكل الموجي الأكثر انتشارا ھو االتیار المتردد 

فاز لتشغیل ماكینات اللحام بالقوس  ٣ه واحدة أو ویوجد تیار ذو فازأو مربعة.  الممكن استخدام موجة مثلثیة

  الكھربي.

 ٢٢٠في الأغراض المنزلیة حیث یبلغ فرق الجھد  یستخدم :Single phaseالتیار ذو الطور الواحد   .أ

) L3 أو  L1, L2( بالرمز فولت و یتم توصیل الأجھزة عن طریق خط تغذیة یرمز لھ عادة ٢٥٠الى 

....... وفي الدول المتقدمة  شكلكما ھو مبین في ) Nبالرمز (یرمز لھ  )Nuteralوخط محاید (

) لتسریب الكھرباء في الأرض وحمایة الأشخاص من Ground یستخدم خط حمایة (الأرضي

   . الصعقات الكھربیة
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 Single phase alternating currentذو الطور الواحد رتغی: التیار الم...........  شكل

یستخدم في الأجھزة الكھربائیة عالیة الإستھلاك الكھربى  ):Three phaseفاز  ٣التیار المتردد (  .ب

 ٤٠٠الى  ٣٨٠وھذا التیار الموجود فى شبكات تغذیة المحطات الكھربیة حیث یبلغ فرق الجھد من 

 .phase 3......... موجات التیار المتردد ثلاثي الطور  شكل، ویبین فولت

  

 phase alternating current 3: التیار المتردد ثلاثي الطور ....... شكل

  تأثیر التیار الكھربى

  (القوس الكھربى) ARCالتأثیر الحراري للـ  .١

یتم تولید الحرارة سواء بمرور التیار الكھربي من خلال مقاومة فجوه ھوائیة لاكمال الدائرة الكھربیة كما 

   .(ARC)في اللحام بالقوس الكھربي 
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  ...... : التأثیر الحرارى للتیار الكھربى شكل

 الذي الإلكترود أحدھما قطبین، طریق عن لحامھا داالمر فاالأطر وصھر لتسخین اللازمةتتولد الحرارة 

تغلق  لقطعة العملعند تلامس سلكة الإلكترود  لحامھ، داالمر الجزء ھو والآخر اللحام، سلك في یتمثل

الدائرة الكھربیة وتحت تأثیر شدة التیار یتم تسخین نھایة سلك الإلكترود بشدة فتنفصل الإلكترونات من ھذا 

طعة المتصل بق وتتجھ بسرعة كبیرة تجاه القطب الموجب.......  شكلكما ھو مبین في الجزء من الإلكترود 

 المحیط الموجودة في نطاق الغاز المتأین وفي الطریق تصطدم ھذه الإلكترونات بالذرات الغازیة العمل،

فتنفصل إلكترونات إضافیة من ھذه الذرات وبذلك یزداد عدد الإلكترونات المصطدمة في  بمكان اللحام

 یعاسر تسخینا یحدث الكھربائي، القوس من المتولدة الشدیدة ةاررالح خلال ومن ،النھایة بالقطب الموجب

 لدوتتص رةاالحر درجة تنخفض عندما الالتحام ویتم وصلھا، داالمر ءاوالأجز الالكترود انصھار إلى یؤدي

من  % ٧٠وتمثل الحرارة المتولدة عند ھذا القطب  .اللحام بدرزة یسمى ما تتكون حیث التأثیر، منطقة

  الحرارة الكلیة.

 
 شكل....... : التأثیر الحرارى للقوس الكھربى
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، والذي وقوة التیار وفرق الجھد الكھربى ARCقوس الكھربي العلاقة بین درجة حرارة الـ ......  شكلویبین 

یبین ان درجة حرارة القوس الكھربي تزداد بزیادة شدة التیار الكھربي وفرق الجھد والتي تستخدم في حالة 

  المعادن السمیكة و تقل بتخفیضھما وھو ما یتم ضبطھ عند لحام المعادن منخفضة السمك.

  
  وقوة التیار وفرق الجھد الكھربى ARCقوس الكھربي العلاقة بین درجة حرارة الـ ......   شكل

 التأثیر المغناطیسى .٢

حسب قاعدة فارادي، فان أي موصل یمر بھ تیار كھربي یحیط بھ مجال مغناطیسي، و یمكن ملاحظة النیار 

عن اتجاھھ الأصلي اثناء اللحام بالتیار المستمر وذلك نتیجة  ARCالمغناطیسي عند إنحراف القوس الكھربي 

  ........ شكلللتأثیر المغناطیسي كما ھو مبین في 

     
  .......: التأثیر المغناطیسى للتیار الكھربى شكل

   Electrical Arc welding مبدأ عمل اللحام بالقوس الكھربي بالالكترود المغلف

الجسم  یجب توصیل، حیث الدائرة الخارجیة لماكینة اللحام بالقوس الكھربيتوصیل .... طریقة  شكلیبین 

  .بتوصیل ملقط الأرضي بطاولة اللحام أو بالمعدن المراد لحامھالخارجي لماكینة اللحام بالأرض، ویتم ذلك 

 ARCدرجة حرارة 
تزداد بزیادة قوة التیار 

 وفرق الجھد

ار قوة التی تقل بتخفیض
 وفرق الجھد
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  توصیل ماكینة اللحام بالقوس الكھربي أطراف.....  شكل

سلك  خلال الفجوة بین نھایة (سواء تیار مستمر أو متردد) القادم من ماكینة اللحام عندما یسري التیار الكھربي

 ھذه ،مo ٣٢٠٠ إلى تصل عالیة رةاحر درجة الكھربائي القوس یولد، اللحام و قطعة العمل یتولد قوس كھربي

وطرف سلك اللحام و الذي اطراف قطعتي العمل المراد لحامھا كل من ل موضعي لانصھار تكفي رةاالحر

 لشككما ھو مبین في  قطعة العمل لتكوین خط اللحام ویمتزج بالمعدن المصھور من الإضافةیمثل معدن 

 ینب الضیقة الثغرة عبر الإلكترونات من شدید تیار مرور عند تفریغ إحداث ھو القوس عمل ومبدأ . ......

 عالیة بسرعة الإلكترونات لمرور ونتیجة .لحامھ داالمر والجزء) لحامال سلك( Electrode الالكترود

 لكلذ نتیجة تتولد بالمشغولة، الاصطدام وكذلك ،الفجوه في الموجودة زتاالغ أو الھواء تابذر واصطدامھا

 الأساس لقطعتي العملعلى طرفى معدن  لالكترودقطرات من معدن الترسیب ل لصھر تكفي شدیدة رةاحر

المنصھر فیحدث اندماج زرات معدن الاساس مع معدن الترسیب فى جو من غازات الحجب ناتج من بودرة 

ة ونتیج .حسن من جودة القوساللحام الموجودة على معدن الالكترود الذى یمنع تأكسد المعدن المنصھر وی

ن من غازات الحجب ناتج ممكونا غلافا المحیط بسلك اللحام، لانصھار سلك اللحام ینصھر الغلاف (البودرة) 

یمنع تأكسد المعدن و Weld pool اللحام حوض یحمي، الذي بودرة اللحام الموجودة على معدن الالكترود

 واثناء ذلك ،اللحام عملیة وتتم الوصل بمنطقة الناشئة الفجوة تمتلئ وبذلك المنصھر ویحسن من جودة القوس

ویتجمد علي صورة خبث لیكون قشرة علي خط اللحام یحمي على سطح معدن اللحام الأقل كثافة یطفو الخبث 
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 و یتم التحكم بحــرارة الــقوس عن ،و یمكن ازالتة بعد ذلك بالجاكوش المعدن الساخن من التأكسد حتي یبرد

  .الـتحكم في طول القوس و ضبط شدة التیار من خلال الماكینةطـریق 

  
  المغلف للحام بالقوس الكھربيا.....  شكل

  الكھربي:دائرة اللحام بالقوس ماكینة و

  

  :تتكون ماكینة اللحام بالقوس الكھربي من المكونات التالیة

  مصدر التیار(المنبع الرئیسى )   •

  بلات التوصیل من المنبع الى الماكینة  اك •

  .القلب الحدیدى، والملف الثانوى، الملف الابتدائىویوجد بھا ماكینة اللحام  •

  اللحام    )بنسةماسك ( •

  بل بنسة اللحام           اك •

  سیخ اللحام (الالكترود) •

 (الذي یمثل الخط الأرضي) Workpiceبل مماس الشغلة اك •

  مماس الشغلةقفیز كابل  •

 للحاما والتي تبین ان قضیب (سلك) الدائرة الكھربائیة التي تمثل لحام القوس الكھربائي ...... شكل ویبین 

)Electrode مثبت في ماسك أقطاب خاص یسمح للعامل بأن یمس الشغلة ثم یسحب العامل العود مسافة (

حیث  DCالمستمر أو المباشر لتیار كافیة لتولید القوس. ولما كانت نوعیة القطب ھامة بدرجة كبیرة في حالة ا

أن الحرارة تتولد عند القطب الموجب لذلك یجب أن تكون الشغلة ھي القطب السالب في الأشغال ذات التخانات 

الرفیعة بینما في الأشغال السمیكة یكون عود الحشو ھو القطب السالب. ویستخدم في الوقت الحالي نوعان من 
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. ففي لحام الصلب العادي یمكن استخدام العود العادي المصنوع من الصلب عیدان الحشو في عملیات اللحام

         .تروجین الجوي في مكان اللحامیالكربوني ولكن في ھذه الحالة یتداخل الن

  

  
  ..... ماكینة اللحام بالقوس الكھربي شكل

  عند توصیل ماكینة اللحام، یجب أخذ ھذه العناصر بالإعتبار

 يالخارجي للماكینة بالأرضتوصیل الجسم    -أ

 توصیل مفتاح قاطع للكھرباء بالقرب من ماكینة اللحام للإستعمال في حالات الطوارئ   -ب

لحمایة الماكینة من الأحمال  (Circuit Breaker) أو قاطع للتیار  (Fuse) وجود قاطع كھربائي فیوز   -ت

 العالیة.

ائي مستمر تیار كھرب اللحام باستخدامماكینات اللحام بالقوس الكھربي بإمكانیة توفر معظم الشركات المصنعة 

)DC متردد (تیار ) أوAC( ویتوقف اختیار  من خلال مفتاح اختیار نوع التیار الموجود في واجھة الماكینة

ً على معدن الشغلة وسمك نوع التیار   .اللحام طوعدد خطو ھاأساسا

  AC weldingأولا: اللحام بالتیار المتردد 
  ، في الثانیة ) ذبذبة ٥٠أي   مائة مرة في الثانیة الواحدتتغیر یغیر التیار المتردد اتجاھھ وبالتالي قطبیتھ  

و  ویمكن لحام الالمنیوم و المغانسیوم. ........ شكل، مرة فى الثانیة الواحدة ١٢٠واتجاة التیار یتغیر

  التیتانیوم بھذه الطریقة.
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  ACبالتیار المتردد  اللحام ....... شكل

 :اللحام بالتیار المتردد ممیزات

 ٣٠وتقل قیمة استھلاك التیار بنحو  % ٥٠اللحام بنحو  Transformer تكلفة محول انخفاض •

   الالمونیوم.ویصلح فى لحام معدن ، المولد عنھا في حالة مجموعة المحرك %

  :اللحام بالتیار المتردد عیوب

وكذلك عدم احتراق القوس  الالكترودات،ارتفاع خطر الحوادث، وزیادة مفقودات التناثر عند  •

  الكھربائي بھدوء 

 %٥٠یتم خروج الحرارة حیث  الالكترود تساوى نسبة الحرارة على الشغلةالواقعة على الحرارة  •

  .للقطب السالب %٥٠للقطب الموجب و

  : ) welding DC(التیار المستمر بثانیا: اللحام 
تمر الكربونیة"، ویتم الحصول على التیار المس بالأقطاب یسمى لحام القوس الكھربي بالتیار المستمر "اللحام

فولت ودائرة توحید التیار وتحویلھ الى تیار مستمر.  ٣٨٠فولت او  ٢٢٠عن طریق محول تیار یعمل بجده 

   طارة یدویة مثبتھ بالماكینة.ویمكن ضبط تیار اللحام عن طریق 

  توجد حالتین للحام بالتیار المستمر ھما:

 : DCSP( Direct Current Straight Poles( القطبیة المباشرة -١
  ) -( بالطرف السالب والالكترود) +( بالطرف الموجب الشغلة توصل
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یة المباشرة حالة القطب فيالألمنیوم والمغنسیوم، و الحدیدة والنحاس ولا تستخدم للحام تستخدم في لحام المعادن

 الالكترونات بسرعة عالیة فى الثغرة الھوائیة التى بین الالكترود والشغلة من القطب السالبتتدفق  السالبة

(حوالي  ىثلث من أكثرا الى متسببة فى رفع درجة حرارتھ بالشغلةتصطدم ل الموجبالقطب إلى  (الألكترود)

ات الموجبة الأیون بینما تتدفق. ......... شكلوالألكترود كما ھو مبین في المتولده بین الشغلة  الحرارة )% ٧٠

ً ان یكونالسالب بسرعة منخفضة القطب إلى  (الشغلة) من القطب الموجب ً نسب (الأكترود) مسببا  یاً باردا

 فينات الموجبة والشحنات السالبة الایوبین حتكاك لأا ینتج عنو . %٣٠وتكون نسبة الحرارة بھا حوالي 

  .لازمة لصھر حواف المعدنلالحرارة ا الفجوه بین الشغلة والألكترود

  
 )-( والالكترود(+)  الشغلة ،قطبیة مباشرة )DC( اللحام بالتیار المستمر ....... شكل

 : DCRP( Direct Current Reverse Poles( المعكوسةالقطبیة  -٢

  (+) بالطرف الموجب والالكترود) -( بالطرف السالب الشغلةتوصل 

الي حیث تصل السخونة الى حو یسخن الالكترود أكثر مما تسخن الشغلةالقطبیة المعكوسة الموجبة فى حالة 

الأمر الذى  ،درجة حرارتھ إلى درجة الانصھار وذلك نتیجة لاصطدام الالكترونات بھ، وقد ترتفع %٧٠

لمعكوسة لقطبیة التلوث معدن الشغلة بالتنجستن. و یؤدى إلى تشكیل طرفھ على شكل كرة مما قد یؤدى إلى

یوم والنحاس الألومن فائدة ھامة وھى قدرتھا على تفتیت طبقة الأكسید التى تتكون على سطح بعض المعادن مثل

. والمغنسیوم وھذا الأكسید یعوق عملیة اللحام بل ویجعلھ ً م وھذه الطریقة لا تستخدم في معظا مستحیلة غالبا

  الأحیان.
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  )+( والالكترود) -( الشغلة قطبیة معكوسة، )DC(اللحام بالتیار المستمر  ....... شكل

 ملحوظة:

اللحام تتوقف علي قطر سلك الإلكترود وسمك الشغلة ووضع  فنيضبط قوة التیار الصحیحة بواسطة  •

 ).Positionاللحام (

 نوع سلكة الإلكترود ویؤثر علىتوصیل سلكة الإلكترود بالقطب السالب أو القطب الموجب یتوقف  •

 كثیرا علي عمق اللحام داخل الشغلة.

 
 شكل ..... : بقعة اللحام للقطبیة المباشرة و القطبیة المعكوسة

  أنواع ماكینات اللحام بالقوس الكھربي:

 الكھربي الى الأنواع التالیة:تنقسم أنواع ماكینات اللحام بالقوس 
 AC Transformers type welding لمحولاتبالتیار المتردد ذات االلحام  ماكینة .١

machine 
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المحول الكھربي الذي یحتوي على ملفات ابتدائیة وملفات ثانویة والتي یكون  ھوھذه الالة العنصر الاساسیفي 

  بالمحول....... مكونات ماكینة اللحام  شكلویبین  ،عددھا اقل من عدد ملفات الملف الأبتدائي

  
  ..... ماكینة اللحام التي یتم التحكم بھا بالمحول شكل

توقف تلفكرة عمل ماكینة اللحام بالتیار المتردد ذات المحول الكھربي، حیث  ةمبسط دائرة........  شكلویبین 

على كثافة المجال المغناطیسي المرتبط بتكبیر أو تخفیض الثغرة الھوائیة، المتردد تدریجیا شدة تیار اللحام 

  .القلب الحدیدي المتحركحیث تقل شدة التیار بابعاده 

  
  شكل .... فكرة عمل ماكینة اللحام بالتیار المتردد ذات المحول

یستخدم  (الفولت)، ولھذا السببفي ھذا النوع من الماكینات، تكون شدة التیار ثابتھ في حین تتغیر قیمة الجھد 

  منظم الجھد لضبط الفولتیة للحفاظ على شدة تیار ثابتة.
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  على نظریة أساسیة في عملھا وھي ان:  Transformerماكینة اللحام بالتیار المتردد وتعتمد 

عدد لفات الملف  الثانويفرق جھد اللحام = 
عدد لفات الملف الابتدائي

  (فولت الملف الأبتدائي) فرق جھد الشبكة   ×  

شدة التیار الابتدائيفرق جھد اللحام = 
شدة التیار الثانوي

  (فولت الملف الأبتدائي) فرق جھد الشبكة   ×  

و من العلاقة السابقة یمكن زیادة شدة التیار في الملف الثانوي عن طریق تقلیل عدد اللفات و التالي یقل فولت 

  ملف الابتدائيالملف الثانوي عن قیمتھا عند ال

  
  ...... دائر المحول الكھربي شكل

  

  شكل ... علاقة الفولت مع التیار على اطراف الملف الثانوي

  ممیزات وعیوب ماكینة اللحام بالتیار المتردد ذات المحول

  العیوب  الممیزات

ي ف نتیجة التاثیرات المغناطیسیةلا یحدث تداخل  •

ناء القوس الكھربي اث النھایات وبالتالي لا ینحرف

  كما یحدث في ماكینات التیار المستمر اللحام

م في الأماكن الضیقة والمغلقة، یكون عند اللحا •

فولت، مما یؤثر  ٤٨اقصى جھد للدائرة المفتوحة 

تاثیر سلبي على سرعة وجودة اشعال القوس 

  الكھربي.
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تقل إمكانیة تداخل البودرة مع معدن اللحام، مما  •

یقلل وجود بخبخة (فراغات ھوائیة) في خط 

 اللحام

 اصغر الات اللحام بالقوس الكھربي حجما ووزنا •

  تركیب مبسط •

  عمر تشغیل اقتصادي للماكینة •

  سعر اقتصادي •

 E7018لا تستعمل مع سلك الالكترود  •

  
  Transformer-Rectifier welding machineموحد الحول ومالت ذااللحام  ماكینة .٢

ضافة تحتوي على موحد كھربي بالإحیث، توفر اللحام بالتیار المتردد والتیار المستمرھذا النوع من الماكینات 

الي  AC المترددمحول التیار ومقوم سلیكوني لتحویل التیار  دائرة توحید التیار من تكونت .الى محول تیار

عادة ما یستخدم محول قدرة ثلاثي الاطوار،  .یسري التیار الكھربي في اتجاه واحد بحیث DCتیار مباشر 

ار ییتصل ملفھ الابتدائي بمصدر التیار الكھربي، ویكون التیار الكھربي عند مخرج طرف المحول الثانوي ت

یقوم بتحویل التیار المتردد الى تیار مستمر، و یوجد عادة على  Rectifier متردد، و الذي یتصل بموحد

  في نوع تیار المخرج النھائي (متردد أو مستمر).  واجھة الماكینة مفتاح تحكم
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 Rectifier.... ماكینة اللحام ذات الموحد  شكل

  
........ دائرة مبسط لفكرة عمل ماكینة اللحام ذات الموحد، حیث یتم توحید التیار بمجموعة من  شكلویبین 

وتزود الماكینة بمروحة تبرید  DCتتصل بشكا معین لإعطاء خرج تیار مستمر  Diodesالموحدات تسمى 

  لخفض درجة حرارة المكونات الكھربیة وحمایاتھا من التلف.

  
 Rectifier..... دائرة ماكینة اللحام ذات الموحد  شكل

  ملحوظة:

مدمج ھربي متنقلة تعمل بمولد ك لحامكینات في الأماكن التي لا یتوفر بھا مصدر للتیار الكھربي، یتم استخدام ما

یتصل مولد الكھرباء بمحرك دیزل أو بنزین حیث یتم تحویل الطاقة المیكانیكیة الى طاقھ كھربائیة في معھا. 

وقد تكون ماكینة اللحام من نوع المحول   المولد الكھربي ویتم تغذیة ماكینة اللحام بالجھد اللازم لتشغیلھا.

Transformer  بالتیار المتغیرAC  تیار مستمر أو تزود بموحد تیار للحصول علىDC 
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 .... ماكینة لحام تعمل بمولد كھربي مدمج بھا شكل

  INVERTERS مغیر الفولتیة (انفرتر)ذات ماكینة اللحام  .٣
، و كذلك تتمیز بانھا موفرة للطاقة، Transformerتتمیز ھذه الماكینة بخفة الوزن نتیجھ خفة وزن المحول 

الألكترود بلا استثناءات، والماكینة غیر حساسة للارتفاع  و تستخدم بكفاءة عالیة في صھر جمیع أنواع سلك

  أو الأنخفاض لفرق جھد شبكة التغذیة
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  ..... مكونات ماكینة اللحام ذات مغیر الفولتیة شكل

الموجود بالدائرة یستخدم كمفتاح الكتروني لمرور وغلق التیار بسرعة كبیرة  Transistorالترانزیستور 
جدا، كي یتم ضبط شدة وفرق جھد التیار الكھربي للحام بدون مستویات الضبط الثابتة. و بالتالي یوفر إمكانیة 

د ئ لجھضبط معاملات اللحام بواسطة الریموت كنترول و یقلل من خطورة الإرتفاع أو الإنخفاض المفاج
و كذلك یوفر الفقد في طاقة تشغیل الماكینة  Pulsed weldingالشبكة، و یوفر إمكانیة اللحام النبضي  (   ∅)  

  الدائرة الكھربیة لماكینة اللحام ذات مغیر الفولتیة........  شكلویبین 
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 الدائرةوشكل الفولت خلال لماكینة اللحام ذات مغیر الفولت ..... الدائرة الكھربیة  شكل

ضبان قطرھا  ستعمل باللحام بالقوس أقطاب كربونیة أو معدنیة. الأقطاب الكربونیة والجرافیتیة عبارة عن ق ت

أمثالھا عند  ٣-٢مم، وتؤخذ ش        دة التیار عند اللحام بالأقطاب الجرافیتیة  ٣٠٠-٢٠٠مم وطولھا من  ٣٠-٨

  .اللحام بالأقطار الكربونیة

  يلكھرببالقوس اممیزات وعیوب ماكینة اللحام 
  أولا: المزایا

 سھل الضبط بسیط،جھاز  .١

 والتحریكسھل النقل  .٢

 ممتاز للاستخدام في الأماكن المفتوحة .٣

 لایتاثر بالملوثات مثل الاتربة والصداء والزیوت .٤

 ذو خصائص میكانیكیة ممتازة .٥
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 تحكم ممتاز لبقعة اللحام في كل الأوضاع .٦

 صوت منخفض .٧

 یصلح مدى واسع من المواد .٨

  العیوب :اً ثانی

  ضبط الماكینة بالمستویات الثابتة فقط .١

 .اتوماتیكیاعدم امكانیة تشغیل الماكینة  .٢

 تحتاج الى لحام مدرب جیدا لفترة طویلة .٣

 سرعة بطیئة للحام .٤

 معدل ترسیب منخفض .٥

   ) MMAW( الیدوي القوس الكھربيلحام  المستخدمة فيالعدد والملحقات 

 ماسك الالكترود .١
باحكام عن طریق سوسة ضاغطة، حتى لا یحدث تسریب للتیار ھو الجزء الماسك لقطیب اللحام (الالكترود) 

الكھربي وتقل شدة التیار الواصل لالكترود اللحام، ویجب ان یكون القابض معزولا عزلا حراریا جیدا 

اسك راعى ان لا یزید وزن مومریحا للمسك بالید. وان تكزن عملیة تركیب الالكترود وفكة بسھولة ویسر، وی

  امیر  ٣٠٠جرام لماكینات اللحام ذات اقصى تیار مقداره  ٦٠٠الالكترود عن 

  

  ...... خطافات التثبیت كابل الأرضي بقطعة العمل شكل

  الكابل الأرضي: .٢
ھو الكابل الواصل بین الشغلة والطرف الثاني بمكاینة اللحام، وھو كابل كھربي معزول وفي نھایتھ بنسة أو  

خطاف نحاسي بسوستة ضاغطة یثبت في قطعة العمل أو الطاولة المعدنیة، ویوجد منھ اشكال مختلفة كما ھو 

یب اكمال واغلاق دائرة اللحام عند تقر........... وبتوصیل بنسة الكابل الأرضي بالشغلة یتم  شكلمبین في 

  الالكترود من قطعة العمل.
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 ...... خطافات التثبیت كابل الأرضي بقطعة العمل شكل

  :Wire Brush فرشاة التنظیف (فرشة سلك)  .٣
وإزالة الصدأ من المعدن قبل اجراء لتنظیف درزات اللحام وھي فرشة من أسلاك الحدید وتستعمل لتنظیف 

  .عملیة اللحام

  
  ..... فرشاة التنظیف شكل

 :Tweezerالملقط  .٤

  قوي.ویكون ذو ذراع طویل وفكھ  المشغولات الساخنة والباردةیستخدم لمسك 

  
   ... ملقط مسك الشغلة شكل

  یوجد منھا أنواع مختلفة في الشكل والحجم ستخدم لاستعدال المشغولات، وتمطرقة:  

  
  .... جاكوش للطرق شكل

  تستخدم لتنظیف الخبث الناتج عن اللحام وإزالة الرایش.  تنظیف: (ازمیل) أجنة .٥
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  .... اجنة تنظیف شكل

وذرات المعدن المتناثرة علي جانبي اللحام على اللحام لإزالة خبث  لطرقلیستخدم  اكوش التنظیف:ج .٦

  .لامكانیة فحص اللحامخط اللحام 

  
  .... جاكوش للطرق شكل

  تولید القوس الكھربي 
  تولید القوس الكھربي اثناء اللحام بالطرق التالیة:یتم 

  Tapping طریقة النقر -١
كما ھو ) Electrodeبقضیب اللحام ( Workpiceالشغلة ھذه الطریقة بنقر  یتم تولید القوس الكھربي في

وعند تولید القوس الكھربي یتم المحافظة على الفراغ بین طرف قضیب اللحام والشغلة .....  شكلمبین في 

  ار یعادل قطر الأكترود.دبمق

  
  تولید القوس الكھربي بالنقر.... طریقة     شكل

 Scratch شطریقة الخد -٢
في ھذه الطریقة تتم عملیة تولید القوس الكھربي بطریقة مشابھ لاشعال ثقاب الكبریت، حیث یتم تقریب 

تتجاوز المسافة اللازمة مسة طرف إلكترود اللحام مع سطح القطعة ثم یسحب إلي أعلي مسافة لا وملا

   ....... شكلكما ھو مبین في  ، والتي تساوي قطر الإلكترود تقریباً  ARCالكھربي  لإبقاء القوس
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  .... طریقة تولید القوس الكھربي بالخدش    شكل

  العوامل الھامة التي تؤثر علي إستقراریة القوس:
 الأداء الخاطئ -الإلكترود   نوعیة  -طبیعة الدائرة التي تغذي التیار    -

  إنحرافھ.بخار الماء (الرطوبة) اللذان یتسببان في عدم إستقراریة القوس أو  -

  : ملحوظة

ً كلما أمكن ذلك أثناء عملیة اللحام ولا  الكھربي القوس یراعى بعد تولید - أن یكون القوس قصیرا

تتجاوز المسافة المطلوبة (قطر معدن إلكترود) لأن القوس الطویل ینتج عنھ لحام ضعیف لوصلة 

ً أو متزنا وثابتا  إلىاللحام، وللوصول  أفضل نتائج في عملیات اللحام یجب أن یكون القوس مستقرا

  .ناعمة وجیدةیمكن إنتاج لحامات  حتى

  تم اللحام بالقوس الكھربى من الیسار الى الیمینیراعى ان ی -

  ): Electrods أسلاك اللحام (إلكترودات

 Covered) وتسمى الكترود مغطى (SMAW) أسلاك اللحام الخاصة باللحام الكھربائي الیدوي

electrode)  ودرة تصنع من ب بطبقھ من خلطة مساعدات الصھر تسمى فلكس سلك معدنيصنع بتغطیة ت

وتحتوي الكسوة على مقدار معین من السلیلوز الذي یحترق مكونا غاز یحیط بالقوس  متعددة فوائدولھا  خاصة

فروض والم. المتولد ویساعد على إبعاد التأثیر الجوي عن مكان اللحام وھكذا یولد ما یعرف بالقوس المحجوب

الطرف العلوي لالكترود اللحام غیر مغطى  .الكسوة أنھا تنصھر بمعدل أقل من انصھار معدن الحشوفي مادة 

مم لیتم إدخالھا داخل مقبض اللحام وتوصیل التیار الكھربي من المقبض الى الالكترود  ٣٠-٢٥لمسافة من 

یجة ، ونتلمطلوب لحامھالتكوین القوس الكھربي. وینصھر معدن الالكترود مع معدن قطعة العمل (الشغلة) ا

تحول دون وصول  Welding poolلانصھار الغلاف تحدث سحابة من الغازات الواقیة لمنظقة الانصھار 

وتطفو البودة على ھیئة خبث فوق الأكسجین أو النیتروجین الموجود بالھواء الجوي الى المعدن المنصھر 

اللحام نازغة الشوائب معھا لتتجمد على سطح اللحام. ویعتبر النوع من الالكترود الذي یستخدم مع اللحام 

  .Consumable Electrodeبالقوس الكھربي من النوع المستھلك 
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اللحام الأمریكیة جمعیة اللحام بالقوس الكھربي باشتراك كل المغطى وقد تم عمل ترمیز لاكترودات 

American Welding Socity (AWS)   و الجمعیة الامریكیة لاختبار الموادAmerican Socity 

for Testing of Materials ASTM) الھامة للالكترود فى صوره مجموعھ  جمیع الخواص لوصف

اللحام الموصى بھ  اللحام المترسب، نوع الغلاف الكاسي، وضع رقمیھ تدل على الخواص المیكانیكیة لمعدن

  . المستخدم وكذلك التیار

  
 E6013سلك لحام (الكترود) ترمیز .....  شكل

اختصار لكلمة  ،(E) لاتیني النظام الرقمي یشتمل على مجموعھ من أربعة أو خمسھ أرقام مسبوقة بحرف

 E6013 مثل ارقام. فاذا كان الرقم مكون من أربعة ارقامأو خمسة ثم یلي ذلك أربعة  Electrode الكترود

(مقاومة  الالفمضاعفات ب tensile strengthیدل الرقمین الأولین من الیسار على مقاومة اجھاد الشد 

 )PSI حام المتجمعة على الشغلة بوحدة (رطل لكل بوصة مربعةللالطبقة ) تحاول تفكیكھاالمادة للقوى التي 

، واذا كان الرقم ٢نیوتن/م ٤٢٠رطل/بوصة المربعة والتي تساوي  ٦٠٫٠٠٠بمعنى ان مقاومة الشد تبلغ 

مقاومة الشد  على انالأرقام الثلاثة الأولى في المجموعة فتدل  E10020خمسة ارقام مثل  Eالذي یلي 

م الموصى بھ لھذا ، ویدل الرقم في خانة العشرات على وضع اللحارطل/بوصة المربعة ١٠٠٫٠٠٠تساوي 

  كما یلي: الالكترود

في خانة العشرات الرقم  الأوضاع التي یصلح لھا الالكترود 

   For all positions الأوضاعتصلح لجمیع  ١
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PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG 

٢ 

والافقي فقط (الأرضي) المسطح أوضاع اللحام تصلح لجمیع  

Flat and horizontal positions only 

PA (لحام ارضي ومحور الجسم افقي)  

٣ 
  flat position only فقط(الأرضي)  المسطحتصلح للحام 

PA 

  )(Positionصلاحیة الالكترود لاوضاع اللحام المختلفة ......  جدول

لكھربي اونوع التیارودرجة النفاذیة  للسلك الغلاف الكاسىبودرة یعنى نوع في خانة الأحاد الرقم الأخیر  أما 

)or DC AC(  تصنیف الالكترود....... جدولویبین .  

  ملحوظة:
والتیار الكھربي من الرقم في خانة العشرات، مثلا نوع بودرة الغلاف یحدد اذا كان الرقم الاحاد (صفر)، 

، لحام في كل الأوضاع، و یحتاج  psi ٦٠٫٠٠٠یبیبن لحام قوس كھربي باقل اجھاد شد قیمة  E6010الرقم 

  .DCقطبیة معكوسة لتیار مستمر 

 خانة الأحاد  تیار اللحام  كسوة غلاف الالكترود

 EXXX0 راجع خانة العشرات * راجع خانة العشرات *

 Cellulose-Potassiumسیللیوز البوتاسیوم  AC, DCRP, DCSP EXXX1 

Titania-sodium صودیوم -تیتانیا  AC, DCSP EXXX2 

Titania-potassium  بوتاسیوم-تیتانیا  AC, DCSP, DCRP EXXX3 

Iron Powder-Titania  تیتانیا-بودرة حدید  AC, DCSP, DCRP EXXX4  

Low hydrogen-sodium  صودیوم  -منخفض ھیدوجین  DCRP EXXX5 

Low hydrogen-potassium   بوتاسیوم  - منخفض ھیدوجین  AC, DCRP EXXX6 

Iron oxide-iron power   بودرة الحدید -أكسید الحدید  AC, DCSP EXXX7  

Low hydrogen-iron powder  بودرة حدید -ھیدوجین منخفض  AC, DCRP, DCSP EXXX8  

  تیار مستمر قطبیة مباشرة DCSPتیار مستمر قطبیة معكوسة،  DCRPتیار متردد،  ACحیث ان: 

  ...... نوع كسوة الالكترود، والتیار والقطبیة لخانة الأحاد في رقم تصنییف الالكترود جدول
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  ) القوس الكھربيإلكترود( سلك لحام مواصفات ........ شكل

  فوائد استخدام مساعد الصھر (الفلكس) علي الالكترود :
 شغلةوالوذلك عن طریق تأین الغازات الموجودة بین نھایة الالكترود : عمل قوس كھربي مركز وثابت .١

  ین.أالتلاحتوائھ علي مواد سھلة 

 ..... جدولفي الفلكس تتكون الغازات الموضحة : عندما ینصھر تكوین غازات الحمایة اثناء اللحام .٢

 والنتردةھذه الغـازات یتــم حمایة معدن اللحام المنصھر من عملیات التأكسد  وبواسطةحول القوس 

من الممكن الحصول علي لحامات  وكذلكاللحام  رفع جودة وصلات علىمما یساعد  اللحام،اثناء 

  الھیدروجین.تحتوي علي كمیة ضئیلة جدا من 

لنوعي ا والوزن واللزوجةخواص الخبث المتكون اثناء اللحام كنقطة الانصھار  الخبث: تلعبتكوین   .٣

كـانت تغطـیة الخبث جیدة یكـون سطـح اللحــام  وإذاجودة وصلات اللحام  التحكم فيدورا ھاما في 

   اللحام.التبرید التدریجي لوصلة  علىالخبث  كـــذلك یعمــل جیــد، وشكلـھناعما 

) أو Si(السلیكون عادة تحتوي بودرة اللحام علي عناصر مختزلة مثل : حاممنع تأكسد مادة الل .٤

ن خواص تحسی وبالتاليالاكسجین من مادة اللحام تجنبا لتكون البخبخة  لاختزال وذلــك Mnالمنــجنیز 

  اللحام.

من الممكن أضافة عناصر سبائكیة من خلال البودرة اللحام مما یتیح التحكم : اضافة عناصر سبائكیة .٥

   والمیتالورجیة للحام.في الخواص المیكانیكیة 

  .مادة الحامل والتغلغلبأضافة بودرة الحدید الي الفلكس تزداد معدلات الترسیب : زیادة كفاءة الترسیب .٦

علي العزل الكھربي لذا فھي تمنع اي حوادث قدرة عالیة لھا مادة الفلكس : زیادة العزل الكھربي .٧

 اللحام.كھربائیة اثناء 



٤٥ 

)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  
  نوع بودرة الالكترود

  النسبة المئویة % للغازات المتكونة حول القوس
  أول اكید الكربون

CO  
      الرطوبة     غاز الھیدروجین      اكید الكربون ثاني

  مرتفع السلیلوز
Cellulose  

٨٫٩  ٤٢٫٢  ٣٫١  ٤٥٫٨  

  م مرتفع في أكسید التیتانیو
Rutile  

١٦٫٩  ٣٧٫٨  ٤٫١  ٤١٫٢  

  منخفض الھیدروجین
Basic 

١٤٫٤  ٣٫٩  ٣١٫٠  ٥٠٫٧  

  مرتفع في أكسید الحدید 
Acid covering  

١٣٫١  ٢٤٫٠  ٧٫٣  ٥٥٫٦  

  ..... النسبة المئویة للغازات المتكونة حول القوس الكھربي  جدول

  البودرةلاف غتصنیف سلك الالكترود طبقا لسمك 
  ذ.تؤثر تخـانـة غـلاف البـودرة علـي شـكل وجودة اللحام و كذلك تؤثر علي عمق النفا

  
  ...... تصنیف الالكترود طبقا لسمك غلاف البودرة شكل

یختلف حجم الكرات المنصھرة من سلك الإلكترود والمنتقلة إلى بركة إنصھار اللحام طبقا لسمك وكذلك 

  ........ شكلفي  الصورة كما یتضح من سیخ الإلكترود

 
   حجم الكرات المنصھرة من سلك الإلكترود طبقا لسمك سیخ الإلكترود........: اختلاف شكل
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  صغیر  متوسط   كبیر  سمك طبقة التغلیف

  كبیر  متوسط  صغیر  حجم الكرات المنصھرة

  جید  متوسط  لاتصلح Rootلحام الجذر 

  خشن  متوسط  ماعم  شكل اللحام

  ضعیف  متوسط  عمیق  عمق النفاذ 

  ...... مقارنة بین خصائص الالكترود طبقا لسمك طبقا لسمك طبقة الغلاف جدول

لرطوبة، االمحیطة بالسلك نتیجة : یجب حفظ اسلاك اللحام في مكان جاف حتى لا تتلف طبقة البودة ملحوظة

درجة مئویة  ٢٠٠عن  ذات درجة حرارة لا تزید افرانوفي الأماكن شدیدة الرطوبة یجب حفظ الأسلاك في 

  .أو حسب نوع الاسلاك

 
  Drying Oven Electrodeالالكترود ...... فرن تجفیف  شكل

  
  المعادن التي یمكن لحامھا بالقوس الكھربي بالالكترود الحجب

  
في لحام معظم أنواع الحدید الصلب مثل الصلب منخفض  SMAWتستخدم اللحام بالقوس الكھربي المحجب 

م ، والصلب المقاوالمسبوكاالكربون أو الصلب الطري والصلب عالي المقاومة والصلب المقسى والصلب 

دم في . كما تستخللصداء (استنستیل) والصلب المقاوم للتاكل، وفي لحام حدید الزھر ولحام الحدید المطاوع

دیدیة مثل النیكل وسبائك النیكل، وتستخدم بدرجة اقل في لحام النحاس وسبائك النحاس لحام المعادن الغیر ح

  ونادرا ما تستخدم في لحام الألمنیوم.

  العوامل التي تؤثر على جودة اللحام بالقوس الكھربي
   اللحام:زوایا  .١

نحو ثابت وبزاویة معینة أثناء إستمرار عملیة اللحام  علىسطح قطعة العمل  علىإن التحكم في میل الإلكترود 

مھم جدا حیث أن ذلك لھ تأثیر كبیر في تكوین وتحدید حجم وشكل درزات (بنط) اللحام وكذلك ترسیبھا في 

  زاویة داخلیة). –المكان الصحیح في القطعة خاصة في اللحام الزاوي (تراكبي 
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  ھما:وعموما یوجد للإلكترودات زاویتان 

عن سطح القطعة في إتجاه °) ٨٠–° ٧٠ھي زاویة میل الإلكترود عن المحور الرأسي بمقدار ( :التقدمیة زاو

  سیر اللحام 

  ذلك:والشكل التالي یوضح  ،٩٠°حوالي الجانبیة وتكونالزاویة  وھي: زاویة العمل

  
  
   

  وتختلف زاویة العمل مع إختلاف شكل ووضع الوصلة ، والأشكال الآتیة توضح ذلك: 
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  بالقوس الكھربيأنواع وصلات اللحام 

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

 :B( Butt welding( التقابلیةأو الوصلة التناكبیة  .١
  ........ شكلھو مبین في كما  (جنبا الى جنب)تتتقابل فیھا طرفي القطعتین المراد لحامھما 

  
  التناكبیة الأوضاع المختلفة للوصلات :١شكل رقم 

لشطف ن أو یتم اتیوذلك بترك فراغ بین حافتي القطع ،ما في ھذه الوصلة تحقیق النفاذ الكامل للحام وأھم

  وبالنسبة للفراغ الذي بینھما یكون كما یلي:للحصول  لحواف القطعتین

ویمكن لحامھما بحیث تكون ولایوجد بھا فراغ مم تلحم بدون عمل شطف لھا ١اللالواح ذات السمك الأقل من 

  مم. ٤-٢نھایة اللوحین بھا شفة مقدارھا 

  بینھما.فراغ تلحم بدون ترك مم ١سمك المعدن الى  الالواح التي یصل

  مم فیكون الفراغ یساوي سمك المعدن٤سمك المعدن الى  الالواح التي یصل

  مم فیفضل شطف المعدن ٦ فیھا الىیزید سمك المعدن  الالواح التي

عادة یتم شطف طرفي قطعتي اللحام لاستیعاب معدن اللحام المنصھر من الالكترود، و یعتمد الشطف على 

  ......: شكلھو مبین في حسب سمك المعدن. ویكون الشطف طبقا للانواع التالیة وكما 

  ).Vعلى شكل (

 فردي لقطعة واحدة أو مزدوج للقطعتین. Vشطف على شكل حرف   .أ

 Jشطف على شكل حرف   .ب

 فردي لقطعة واحدة أو مزدوج للقطعتین. Uشطف عل شكل حرف   .ت
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  .....أنواع الشطف للحام القوس الكھربي شكل

 :Lap joint (L) التراكبیةأوالوصلة الانطباقیة  .٢
 ............. شكلكما ھو مبین في  من القطعة الأخرى فوق جزء الاولى ینطبق جزء من قطعة العملوفیھا 

للوصلة. یمكن أن یتم اللحام من جھة  أقوی من السابقة لأن الجزء الأسفل یعمل کمسند وتعد ھذه الوصلة

  أو من الجھتین لزیادة المتانة. واحدة،

  

 Lap joint وصلة التراكبیة :٢شكل رقم 

 (زاویة داخلیة):) (TEE T وصلة حرف .٣
أو من جھتین لزیادة  ویمكن أن یكون اللحام من جھة واحدة ......... شكل حیث تشكل قطع العمل زاویة قائمة

  مثانة الوصلة.
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  .Tوصلة حرف  :٣شكل رقم 

 :Corner C( Fillet weld( الخارجیةوصلة الزاویة  .٤
اویة حیث تشكل قطع العمل زوطریقة 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. فیجب ترك فراغ مناسب بین حواف القطعمم ١٫٥تزید سماكة المعدن عن 

  .من الداخل

  

  )Corner joint( وصلة زاویة خارجیة :٤شكل 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 ) 
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  )Edge joint( ..... لحام حواف متوازیة شكل

  تجھیز وصلات (حواف ) اللحام :

  متتالیة وھى :لإعداد وصلة اللحام ھناك أربع خطوات 
 Setting-Up edges اعداد الحواف والأطراف -١

ل كان شطف فیشطف حسب الشطف والشك وإذایتم عملیة استعدال القطع على السندال تسویة الاسطح جیدأ 
  .المطلوب عملة

 Cleaning the surface تنظیف السطح -٢
السلك والقماش المعد لذالك من الشحوم او  بالفرشاة )Plates البلتات( وصلات اللحام یتم تنظیف

  والصداء ان وجد بھا. الزیوت او الاتربة
         Fitting UP edges القطعتینتوافق حواف  -٣

أحد بوضعھا بلحام ت ایتم إعداد وصلا، حیث ضبط وتوافق الحواف لتجھیزھا لعملیة التبنیطیتم 
  أوضاع اللحام السابق توضیحھا.

  :Tack welding عملیة التبنیط -٤
 وتكون ،یھفالخط م و في الجزء المراد ترسیعملیة اللحام في مقدمة الكھربى تأتى  لقوسباالتبنیط عملیة أن 

مع )  ٢٠  Xمرة (سمك المعدن  سمك المعدن عشرونضعف والمسافة بین البنطة والبنطة الاخرى حوالى 
  .......... شكلكما ھو موضح في  ذیةالاخذ فى الاعتبار ترك مسافة للنفا

  ویجب تنظیف البنطة الملحومة من الخبث الموجود على خط اللحام بجاكوش البودرة والفرشاة السلك 
ً حتى نقطة بدایة اللحام مما یساعد على تسخین السطح ومنح الوقت  مع الحفاظ على أن یظل القوس طویلا

  .الكافي لاستقرار القوس
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 للوصلة التبنیط عملیة ....... شكل

  )AWSأوضاع اللحام طبقا لجمعیة اللحام الأمریكیة ( أوضاع اللحام

  وھي كالتالي: الیدوي، SMAWتوجد أربعة أوضاع شائعة الاستخدام في اللحام بالقوس الكھربي المحجب 

 )PAویرمز لھ بالرمز ( Flat positionاللحام في الوضع المسطح (الأرضي)  .١

  )PCویرمز لھ بالرمز ( Horizontal positionاللحام في الوضع الافقي  .٢

) PF) للحام الصاعد، و (PGویرمز لھ بالرمز ( Vertical positionاللحام في الوضع الرأسي  .٣

 للحام النازل

) للحام PEویرمز لھ بالرمز (  Overhead positionاللحام في الوضع العلوي (فوق الرأس)  .٤

  ) للحام العلوي الزاوي أو الفلنجةPDبلي، والرمز (العلوي التقا
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  .... جمیع أوضاع اللحام شكل

  

  

  ..........جدول 
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  جدول.....

   

 وصف الوصلة وضع اللحام

 

 لحام زاویة وتزوید

 

  لحام زاویة
 أوضاع مختلفة

 

  لحام صاج تقابلى
 أوضاع مختلفة

 

وصلات مواسیر مع 
 صاج

 

لحام مواسیر تقابلیة 
 فى الأوضاع المختلفة

 وصف الوصلة وضع اللحام

 

لحامات زاویة 
بالعرض 

Horizontal 

 

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
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  )AWSاللحام الأمریكیة (أوضاع اللحام طبقا لجمعیة 

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●                         Flat لحام أرضى •

 اللحام یدویا أو آلیاإدارة الماسورة أثناء  •

PC 2G 
  

  Horizontal) بالعرضافقي (لحام  •

 محور الماسورة رأسى •

PF  

لحام 

  تصاعدى

PG 

لحام علي 

  النازل

3G 
  

 Verticalرأسى لحام  •

  )PFتصاعدى ( •

 )PGتنازلى ( •

PE 4G   

 لحام فوق الرأس •
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EN ISO 

6947 
AWS أشكال توضیحیة للحامات المواسیر في الوضع التقابلى 

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 ....
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  ثانیا: التدریبات العملیة
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 :بالقوس الكھربي الواجب توافرھا لعملیة اللحاموالخطوات الشروط 
  ٠اولا: قبل البداء فى اللحام 

یوت الز ووالاتربة  أتنظیف وصلات اللحام قبل البدء في عملیة اللحام للتخلص من  الصد -١

 .والشحومات 

  .عمل استعدال للقطع والوصلات المراد لحامھا وتسویة الاسطح جیدا  -٢

 تجھیز المشغولة لعملیھ اللحام بعمل الشطف المطلوب حسب نوع خط اللحام فى حالة -٣

   .التخانات للمعدن

 منضده (تزجھ) خاصة للحام الكھربائي یجب آن تكون موصلھ بالكھرباء (قطب اللحام) -٤

 وتتحمل حرارة اللحام 

  مصدر للطاقة الكھربائیة (محول كھرباء) . -٥

  ماسك الالیكترود عازل للكھرباء عن ید العمل. -٦

  ماسك لتوصیل الكھرباء للمشغولة. -٧

  سب عملیھ اللحام ویركب فى البنسة حسب الوضع المطلوب.الیكترود اللحام ویحدد نوعھ ح -٨

  الوقوف امام تزجة اللحام بالوضع الصحیح  -٩

عدد مساعده مثل مطرقة الخبث تستخدم لا أزالھ الخبث من درزات ووصلات  اللحام   -١٠

  وكذلك فرشاه من السلك

  لتنظیف خط والوصلات وكذلك ملا قط حداده للامساك بالمشغولات آو الأجزاء . -١١

  .ثانیا : اثناء عملیة اللحام 
أمبیر لكل واحد من قطر سیخ  ٤٠الى  ٣٠ضبط الامبیر المستخدم حسب قطر الالكترود وھى من  -١

  :اللحام تقریبا بالطریقة التالیة 

  .أمبیر تقریبأ  ٤٠الوضع تحت مستوى النظر حسب الجاذبیة (مریحة ) یأخز  -أ

  .أمبیر تقریبأ  ٣٥(متوسطة ) یأخز  الوضع امام مستوى النظر حسب الجاذبیة -ب 

  .أمبیر تقریبأ  ٣٠ ذ(صعبة ) یأخ س حسب الجاذبیةأالوضع فوق الر -ج 

  

  .قوس ال (اشعال) ضع والشغلة ثم قدحوم على الوصلة بزاویة المطلوبة تبع الاوضع الكترود اللح -٢

   .یتم عمل التبنیط فى الوصلة حسب النظریة المطلوبة كالتالى  -٣

  . ٢٠× المسافة بین البنطة والبنطة الاخرى تساوى سمك المعدن   -أ

  .  ٥× طول البنطة تساوى سمك المعدن   -ب

 .اثناء اللحام اخذ تنفس ھادء ومنتظم    -ج

  .اثناء اللحام تكون سرعة سلك اللحام منتظمة على الوصلة  -٤
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اء البصمة (فى الجزعند تغییر الكترود اللحام ووضع الكترود اخر یتم اللحام فى نھایة اللحام فى  -٥

مم ثم الدوران الكترود اللحام  ١٥الھابط ) وایضأ فى نھایة الوصل واثناء اللحام یتم الرجوع حوالى 

  .مرتین او ثلاثة اثناء اللحام لتفادى الھبوط (البصمة) فى نھایة خط اللحام 

  ثالثأ : بعد الانتھاء من عملیة اللحام 
   . فصل التیار الكھربى عن ماكینة اللحام -١

   .تنظیف خطوط اللحام من الخبث الموجود على اللحام  -٢

   .تنظیف و ترتیب العدد ومكان العمل  -٣

   .م افصل التیار عن ورشة اللح -٤

  .تنظیف الایدى والوجة من الاتربة وأدخنة اللحام  -٥
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 لحام خطوط (مسطح) تحت مستوى النظر

  ساعات ٢٤  الزمن  ١  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
 ر العملیة حتى یصل لخط لحام مستقیم.مستقیمة ذاتیة ویكر یجري عملیة اللحام خطوطاً  .٥
 ى.قطعة صلب طر على بدون سلك تحت مستوى النظرلحام خطوط متكررة صھر  .٦

  تنفیذ دقة وجودة التشطیب مع دقة الأبعاد المطلوبة. .٧

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

 بالقوس الكھربيلحام  مجموعة
 .)E6013( مم  ٣٫٢سلك لحام  •

 مواد وادوات تنظیف مناسبة •

 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

  

  .لسابق شرحھا في المعارف النظریة وأوضاع اللحاممعدات اللحام  على التعرف

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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  ..... اللحام بلقوس الكھربي شكل

     
 ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ومن ،اللحام ورشةب الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبیق .١

 شكل يف والموضحة البالغة لأھمیتھا بھباللحام بالقوس الكھربي  الخاصة الشخصیة الحمایة أدوات

..... 

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

 ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  .٢

  
 ارتداء الزي المناسب لعملیات اللحام :......... شكل

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   .٣

مثل مطرقة الخبث تستخدم لا أزالھ الخبث من درزات ووصلات اللحام احضر العدد المساعدة ( .٤

 و مطرقة للاستعدال)ملاقط حداده للامساك بالمشغولات آو الأجزاء و وكذلك فرشاه من السلك
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  ..... فرشاة التنظیف شكل

 جھز مكان العمل وشغل شفاط التھویة .٥

  
 : تجھیز مكان و أدوات العمل المطلوبة للحام............شكل

 توصیل الجسم الخارجي للماكینة بالأرضي  .٦

 قاطع للكھرباء بالقرب من ماكینة اللحام للإستعمال في حالات الطوارئ توصیل مفتاح  .٧

لحمایة الماكینة من  (Circuit Breaker) أو قاطع للتیار  (Fuse) وجود قاطع كھربائي فیوز  .٨

 الأحمال العالیة.

ویحدد نوعھ قم باختیار قضیب (الكترود) اللحام المناسب لنوع وسمك المعدن المطلوب لحامة  .٩

یركب و (سیتم التطرق الى انواعة بالتفصیل في وحدة اللحام بالقوس الكھربي)لیھ اللحام حسب عم

 البنسة حسب الوضع المطلوب فى

  
  اختیار الكترود اللحام المناسب.....  شكل
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 ..... شكلضع الكترود اللحام في مقبض اللحام (ماسك الالكترود) كما ھو مبین في  .١٠

  

 ..... وضع الكترود اللحام في كلابة مسك السلك شكل

وصل كابل بنسة قطعة العمل بالشغلة المطلوب لحامھا أو بالطاولة المعدنیة التي ستوضع علیھا  .١١

 العینة المطلوب لحامھا

  

 ... توصیل بنسة الشغلة بطاولة العمل شكل

 تاكد من توصیل الكابلات بالماكینة بشكل سلیم .١٢

 قم بتوصیل الكھرباء لماكینة اللحام بالقوس الكھربي  .١٣

 ONاضغط على مفتاح تشغیل الماكینة واجعلة في وضع  .١٤

في حالة ان الماكینة بھا وضعان  )DCأو تیار مستمر   ACقم باختیار نوع التیار سواء ( تیار متردد  .١٥

 AC 220 volt 250المتردد (.....، اما اذا كانت الماكینة تعمل على التیار  شكلللحام كالمبینة في 

Amp(. 
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 ACتشغیل مفتاح الكھرباء الرئیسي واختیار وضع تیار متردد .....  شكل

 اختر شدة التیار المناسبة لنوع الكترود وسمك لینات (الواح) العمل المطلوب لحامھا -١

  امبیر ویكون مناسبا ١٢٥بوصة یستخدم تیار بشدة  ١/٨لاكترود بسمك  •

  امبیر ٢٥٠الى  ٢٢٥بوصة تحتاج شدة تیار من  ١/٤الكترود بسمك  •

  امبیر ١٠٠لا تلحم بتیار اقل من  ٣/١٦ولاكترود بسمك  •

  ویراعى تخفیض التیار للعینات الرقیقة •

  

  .... ضبط شدة التیار شكل
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  بتخانة سلك اللحام (الكترود)علاقة شدة التیار ..... شكل

  الوقوف امام تزجة اللحام بالوضع الصحیح  .١٦

والمبینة  من الأنواع التالیةاختیار القطبیة المناسبة للحام عند العمل بوضعیة التیار المستمر یراعى  .١٧

 ...... شكلفي 

 الشغلةوالتي یتم فیھا توصل  DCSP (Direct Current Straight Polesالقطبیة المباشرة ( •

 ) -( بالطرف السالب والالكترود) +( بالطرف الموجب

 الشغلةل یتوصحیث یتم  DCRP (Direct Current Reverse Poles( المعكوسةالقطبیة  •

  (+) بالطرف الموجب والالكترود) -( بالطرف السالب

  
 قطبیة مباشرة وقطبیة معكوسة )DC(اللحام بالتیار المستمر  ....... شكل

 ضع قطعة العمل (الصاج) على طاولة العمل بشكل مسطح بحیث تكون في مستوى افقي  -١
 لخطوط المطلوبة.  لتنظیفھا من الصدأ وتخطیطھا بشوكة العلام وعداد وتجھیز قطعة العمل إقم ب -٢

  .حسب الرسم الخامةشنكرة قطعة و قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت -٣

  

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

 قطعة العملوشنكرة .... تخطیط  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٤

OWA 

 اتجاه زیادة التیار
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 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 ).١حمل كما تم في تدریب رقم ( بدون تجریبیا وتشغیلھا بالغاز للعمل اللحاموضبط وحدة  جھز  -٥

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٦

 اللحام وسمك المعدن.نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -٧

 للبوري بالوضع الصحیح ضبط زاویة اللحام وزاویة العملا -٨

  
 لبوري اللحام وزاویة التقدم ... ضبط زاویة العمل شكل

 نفیذ عملیات وخطوط اللحام المطلوبة طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. -٩
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 ...... خطوط اللحام شكل

 كمت تم في والملحقات بطریقة صحیحة وأمنةبالكسي اسیتلین  إیقاف وحدة اللحامقم ب -١٠

 . )١تدریب رقم (

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -١١

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -١٢

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -١٣

تسلیمھ وللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف قم ب -١٤

 .للمدرب للتقییم

 باغلاق وحدة اللحام بشكل أمن  قم -١٥

  طي الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في المكان المخصص لھا.قم ب -١٦

  .بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -١٧

  

  

 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

        یضبط شدة التیار المناسبة لسلك اللحام  ٤

        یضبط شدة التیار المناسبة لسمك الشغلة  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 الذاتیة  

٨  
وإعادة الأدوات إلى  مكان العملیقوم بتنظیف 

  أماكنھا.

      

  : معاییر تقییم أداء المتدرب٢٠ رقم جدول

  

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

  

  :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في
Ã معدات اللحام FO7T7RRRRRRRR 

Ã مم ٢* ١٠٠*  ٦٠( سود مقاسالأصاج 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 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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Ã  86ذاتي  لحامعمل خطوطTOT877777 في الوضع الأرضيالصاج  على قطعتى 
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  النظر مستوى غفبقیییییییییییییییفلحام وصلة تقابلیھ (تناكبیة) 

  ساعات ٨  الزمن  ٣٣٣٣٣٣٣٣٣٣٣٣  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 خط مستقیم ىقطعة صلب طر علىھغعبفقغیھفبعلفلحام خطوط متكررة ینفذ  .٥
  التشطیب مع دقة الأبعاد المطلوبة. تنفیذ دقة وجودة .٦

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

 بالقوس الكھربيلحام  مجموعة
 .)E6013( مم  ٣٫٢سلك لحام  •

 مواد وادوات تنظیف مناسبة •

 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

  

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

  غفیبقھھھھھھھھھھھھھھھھھھھأبعاد  على التعرف

  

                                     

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب

 التدریب تنفیذ خطوات
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)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 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

 ھعلغحھعبحھعخا
 )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.  لبشوكة العلام  لااااااااااااااااااااااااااااعداد وتجھیز قطعة إقم ب -٥

  .سب الرسمح الخامة عبففففففففففففففففففففففقراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات  -٦

  

  عغبلفببببببببببببببببببنن

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± العام:  لبفغھقییییییي
                                                             ٣▼التشطیب 

 .... تخطیط وشنكرة قطعة العمل شكل

 التھویة بغھؤقیھقغغغغغغغغغغغغجھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل  -٧

  قفیقیقھغ

 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 .ھب متعادلل غفبیھقییییییییییییییییییییییي بالغاز للعمل وضبط وحدة اللحام جھیزقم بت  -٨

 المعدن.اللحام وسمك نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -٩

 الیمنى غبفیقھییییییییییییییيامسك سلك اللحم  -١٠

 ضبط زاویة اللحام وزاویة العملا -١١

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٧٠-°٦٠ضبط زاویة میل المشعل بحدود  -١٢

٤٠ – °٣٠°   

  لحام مستقیم. تكرار عملیة اللحام حتي الوصول إلى خط -١٣

  بغؤؤؤؤؤؤھبا

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

 ضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع بوري اللحام  -١٤
 .بتوجیھ بوري اللحام مكان بدایة اللحام العمل سخن بدایة موضع خط اللحام في قطعة -١٥

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات وخطوط اللحامقم بتن -١٦

  

 ززززززززززززززززززززززززززز  
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  ھھھھھھملغغغغغغغغغغغ

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

 

ب تم في تدری اكم والملحقات بطریقة صحیحة وأمنةكسي اسیتلین بالا إیقاف وحدة اللحام -١٧

 . )١رقم (

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -١٨

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -١٩

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢٠

سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف  -٢١

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٢

كما تم في تدریب رقم  اغلاق وحدة اللحام بشكل أمنوبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٢٣

)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 -٢٤

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٢٥

  

  

 المشاھدات

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

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

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

................................................................................................. 
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)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 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

        شدة التیار المناسبة لسلك اللحامیضبط   ٤

        یضبط شدة التیار المناسبة لسمك الشغلة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

        (الصاج) بشكل سلیمتنظیف قطعة العمل   

        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 بالقوس الكھربي معدات اللحام 

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

Ã مم٢لحام  الكترود 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

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

Ã  لحام الكتروداستخدام ب في الوضع الأرضيالصاج  مستقیمة على قطعة لحامعمل خطوط  
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)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 النظر مستوى لحام زاویة خارجیة (مسطح) تحت

  ساعات ١٦  الزمن  ٤  رقم تدریب

  

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

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

 بالقوس الكھربيلحام  مجموعة
 .)E6013( مم  ٣٫٢سلك لحام  •

 مواد وادوات تنظیف مناسبة •

 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

  

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

  .الأوكسى أسیتلین

  

                                     

 أھداف

 متطلبات التدریب

المرتبطة بالتدریبالمعارف   

 التدریب تنفیذ خطوات
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)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 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

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
 عبلرعغغغغغغغغغغھعلخ  نلؤغھقیعلخغبؤلعفغقیؤلعبغیلعفبعلغخبفلغھ  

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

 .وصلة زاویة خارجیة....  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

 ىتنلااھعغلالغلعغخ

 عغعغبلعغفعغخفغ

 غفبغھبفففففففففففففففففففعوضبط وحدة  جھیزقم بت  -٨

 اللحام وسمك المعدن.نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -٩

 لیمنىبالید ا عبفففففففففففففففففففففامسك سلك اللحم بالید الیسري و  -١٠

 اضبط زاویة اللحام وزاویة العمل -١١



٨٠ 

)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٧٠-°٦٠ضبط زاویة میل المشعل بحدود  -١٢

٤٠ – °٣٠°   

 عغلبخخخخخخخخخخخخخخخخخخضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع  -١٣
 اللحام 

في وضع  ماشةكأو ال علغخخخخخخخخخخخخخخخخخخخخنقاط لحام في أماكن لقط  -١٤

 سطحي لمكان اللحام 

دایة مكان ب عغفبخلعغغغغغغغغغغغغغغغغغغ العمل سخن بدایة موضع خط اللحام في قطعة -١٥

 .اللحام

 نفذ اللحام بشكل مقابل للاقلال من التاثیر الحراري على الشغلة -١٦

  

  
 اللحام عغبخفغشكل .... تحریك 

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. لحامبدون سلك  فذ عملیات اللحامقم بتن -١٧

  

  لفبغخعغفب

  

  
  غفببببببببببببببببببببببببببببب §

 

 كما تم في تدریب والملحقات بطریقة صحیحة وأمنةبالاكسي اسیتلین  إیقاف وحدة اللحام -١٨

 . )١رقم (

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

 .العیوب

 .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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)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف  -٢٢

 .للمدرب للتقییم

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

 ھتخعلغبعفلھعبعفغلعفقیبعغفیقبغعف

  الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في المكان المخصص لھا. طيقم ب -٢٤

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٢٥

  

  

 المشاھدات

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

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

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

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



٨٢ 

)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 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

        لسلك اللحام یضبط شدة التیار المناسبة  ٤

        یضبط شدة التیار المناسبة لسمك الشغلة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

        تنظیف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیم  ٨

        یلقط قطعتي العمل قبل عمل اللحام الكامل  ٩

        قائمة عغفبغخفغببببینفذ   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 عبفففففففففففففففبعغغ معدات اللحام 

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

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

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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)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 النظر عفبخغلھ ) (مسطح) تحتTلحام زاویة داخلیة (وصلة 

  ساعات ١٦  الزمن  ٥  رقم تدریب

  

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

  .وینظفھاحضر قطع العمل ی .٢
 .عغفبخلب یشغل معداتاللحام ویضبط الإش .٣

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

  مع دقة الأبعاد المطلوبة. علخبغفففففففففففففتنفیذ دقة وجودة  .٥

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

 بالقوس الكھربيلحام  مجموعة
 .)E6013( مم  ٣٫٢سلك لحام  •

 مواد وادوات تنظیف مناسبة •

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

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة

 أدوات الوقایة

  ومطرقةمبرد 

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

  .عخبففففففیبقغیھھھھھھق التعرف

  

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

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

 عفبغغھخبیقي

التدریبمتطلبات   

 عغخلبغفبببببببببببببب

 التدریب تنفیذ النننننننبؤؤبا
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)Shielded Metal Arc Welding  (SMAW  

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

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

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٣

تكون في مستوى افقي ومتعامدتان لتشكل زاویة قائمة من  ھھھھھھھھھھھھھضع قطعتي العمل (الصاج -٤
 الخارج 

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

  وعلامات التشغیل والتفاوت. نھغلفبعخخغغغغغعفقراءة الرسم التنفیذى  -٦
  اتلانتا    نكلاالرتانتلا

  الأبعاد بالمللیمترات
  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 

                                                             ٣▼التشطیب 

 داخلیة وصلة زاویة ....  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

  

 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 ).١تدریب رقم (حمل كما تم في  بدون تلرررررررررررررررم وضبط وحدة اللحام جھیزقم بت  -٨

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٩

 اللحام وسمك المعدن.نوع ل علغبعھعخغخعفبل -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°   

 ھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھضع سلك المعدن المضاف  -١٤
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 .بتوجیھ بوري اللحام مكان بدایة اللحام العمل سخن بدایة موضع خط اللحام في قطعة -١٥

 نفذ اللحام بشكل مقابل للاقلال من التاثیر الحراري على الشغلة -١٦

  

  
 شكل .... تحریك بوري اللحام

 وسرعة بوري اللحام بھدف لحصول على لحام سلیم راعى التافق بین صھر سیخ اللحام -١٧

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات اللحامقم بتن -١٨

  تاعبھلعرعفل

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

  

  
  الأساسي لمنع الكربنة لباغؤرعغاللحام ان تكون یراعى أثناء  §

 

 . )عغبفيرقم ( ھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھھإیقاف  -١٩

لكشف  )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( عبفففففففففاللحام بالنظر  اكشف على حالة -٢٠

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -٢١

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢٢

سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف  -٢٣

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٤

 ھعلبفقیبخرغمھعلبؤغھقؤتابالأس لھبإطفاء الب قم -٢٥
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  المكان المخصص لھا. عغلفبقیعفقغھیفبعغفقم  -٢٦

  منظم قیغق٧عبفالعمل واعد الأدوات نظف مكان  -٢٧

  

  

 المشاھدات

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

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

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

................................................................................................. 
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 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 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

         عغفبخلھاخعغبزلاتالغعرفبلیفحص   ٣

        یضبط شدة التیار المناسبة لسلك اللحام  ٤

        یضبط شدة التیار المناسبة لسمك الشغلة  ٥

        عغلبفخیبلغیستخدم الطریقة الصحیة في   ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

        تنظیف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیم  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  ھاعلغفبقیغھبعغلعھامعدات 

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

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

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 قطعتي عمل لحام زاویة قائمة خارجیة بدون 
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 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 النظر (كورنیش) مستوى ھبخغقیھھھقبھعالفبعغلحام وصلة تقابلیھ 

 غغغغغغغغغغغغغغغغغ
  رقم

  ساعات ١٦  علبففع  ٦

  

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

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

 بالقوس الكھربيلحام  مجموعة

 .)E6013( مم  ٣٫٢سلك لحام  •

 مواد وادوات تنظیف مناسبة •

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

  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  المستخدمة القطعةأبعاد  على التعرف

  لإلأ‘[‘علھغبمعفغؤؤؤؤؤؤمعفبخحھ÷أ

  

 أھداف

 عفبغھیقققققفعھ

 لفبففففففففففففففففففففففففففالمعارف 
 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

  كرالانت-نتلاز

    لعغربھعلخخبعفغ

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

 داخلیة وصلة زاویة ....  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

 ھغعفبقیفغھلبفقعلغعف

 و أدوات العمل: تجھیز مكان ٨٩الشكل رقم 

 عغبخغففففففففففففففففففففففففففففففففففففففبوضبط  جھیزقم بت  -٨

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٩

 التدریب تنفیذ خطوات
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 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 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°  

  

  اغلربفخعلاتلانھخعبلعلاھا

  شكل ......

 اللحام  علبفغقھیبعغلضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع  -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

  

  

 غھفلعفاللحام اغتعلفبعفشكل .... تحریك 

 بھدف لحصول على لحام سلیم غفبیقیغھییییییيراعى التافق بین صھر  -١٨

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

  
  ...... شكل اللحام باستخدام سلك لحام شكل
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  
  ةلمنع الكربناللحام ان تكون نواة الشعلة بعیدة عن حواف المعدن الأساسي یراعى أثناء  §

 

 . )١في تدریب رقم ( ھغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغإیقاف وحدة  -٢٠

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

 .العیوب

 .المناسبة القیاس دواتأ غقھیییییییییییییییییییییییییییییییییییییییییییییییییيالأبعاد  ةاجعمر -٢٢

 .الفحص  عغبفففففففففففففففففففففففففففففف 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

 اتلبعفقغیھفبخحھبقغسثقیفبھعلحفغبخعغھحعااوبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٢٦

  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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 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 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

        تبلمنفغعععععععععععععععبنلم  ٣

        یضبط شدة التیار المناسبة لسلك اللحام  ٤

        یضبط شدة التیار المناسبة لسمك الشغلة  ٥

        غبفھقییییفع  ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

        تنظیف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیم  ٨

        یلقط قطعتي العمل قبل عمل اللحام الكامل  ٩

        غفبھقیییییییبلغععھقي  ١٠

        عفھغقیسقغفعفھقي  ١١

        غفبھقیسثقیھفبع  ١٢

  : 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*  ٥٠( سود مقاسالأصاج ال من تیةقطع( 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

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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 لحام وصلة تقابلیھ (تناكبیة) تصاعدي

  ساعات ١٦  الزمن  ٧  رقم تدریب

  

ایتوقع أن یصبح المتدرب  ً  :على أن قادر
~ْ÷أ‘:×إ[لإ[÷÷ـ÷أ .١ ُ  .إٌ ÷إ{[ٌ]ْ◌

  .إ‘[}لإ}[إ]إْ[لألآـلآ،ألأ{‘{ـ،لآأإلأ .٢
ٌ^$%ُ،ـلأإلإ[&ٌ ÷؛,/؛ .٣ ]لإ[إ ٌ ◌ ً  .]}[لأ{لآأـآلأ*[^ٍ◌

 لإ][إ}لأ{‘[}ٍ$ًٌٍَُِْلإ][لأ{ـ÷×[.‘[&ٌ^]ٍُ$ًَِ~ٌٍ، .٤
]لإلأ[}ألأ{ـأ لأ[أ] لأْ‘ألآ÷ .٥ ٌ ◌ٍ~ ِ ◌ ً ^لإ ٍ ◌ ْ   .لأ{لإ[إ}ٌ]ُ◌

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

 بالقوس الكھربيلحام  مجموعة

 .)E6013( مم  ٣٫٢سلك لحام  •

 مناسبةمواد وادوات تنظیف  •

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

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة

  ملقاط مسك المشغولات

  كماشة

 أدوات الوقایة

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

لإلأ}[ألآـ/÷(&؛ ْ[ٌ*](] ْ~]   ‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘ـلأ/{لآأ،:÷‘^%]ٌٍ

  

                                     
]لإـ،},‘[[÷÷÷÷÷÷‘ـ -١ ْ  ..... شكل في لإ}[إ

 أھداف

 متطلبات التدریب

 ـأ،ـلأ{[}}}}}]لإْ 

[لإلإلإلإلإلإ‘[{إ÷  إ‘}ْ
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 )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

  والتفاوت.قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل  -٦

    

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

 داخلیة وصلة زاویة ....  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

  

 أدوات العمل: تجھیز مكان و ٨٩الشكل رقم 

 .ل،ـألآ،ـ/آ،:ـ[[إ]أ{÷[}،ألآ{لأ{}إ[،،ْ]لإقم   -٨

 اللحام وسمك المعدن.نوع لالمناسب الوضع  ـلآأ،لأ{ـ[}أـ]لأٍ~]ْ[ــأ{/ـلأ،[ـأ ضبطا -٩

{أ لآ/, -١٠ ْ ◌ِ[~ ْ [}ـ{،ـلآآ/:ـلأ[لآلأ[ٍ◌ ْ  ،ـآلآ[لأ’أــــــلأ{،[}أ

 اضبط زاویة اللحام وزاویة العمل -١١

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٧٠-°٦٠ضبط زاویة میل المشعل بحدود  -١٢

٤٠ – °٣٠°  
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  شكل.....

 أ،ـلأ{[}أ]ــــلأ~ْـ[أـ{لأ[لأ]ْ[}{ـأ{لأ[لأ]ْ[}أـلآ، -١٣

  

  ـألأ{[}أـــتت

 شكل .... تحریك بوري اللحام

 راعى التافق بین صھر سیخ اللحام وسرعة بوري اللحام بھدف لحصول على لحام سلیم -١٤

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات اللحامقم بتن -١٥

  لأأ}[}}}}}}}}}}}}}}}

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

  

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

 

~ٌـلإ[لأأ/[÷/‘إیقاف  -١٦ ٍ [،إ‘لأ{لإ[}إ،]لإْ []ـأ‘ٌٍ~[ْ  ـ،÷لأـ÷×.[‘}ٍ

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -١٧

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -١٨

سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف  -١٩

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٠

٢١- ،÷]‘[ ٌ ~إ{[لإإ لإ][لأ‘[/÷لإـإ،÷ٍ‘ً ُ[   ألأ[‘÷إلإٌ

  
 المشاھدات
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.................................................................................................  

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

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

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

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        ألأ[]لأْلأ[ـأ{،إلألإ[لأ][ـأ،  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

~ــلإلأ]إـ  ٤ ٍ         ÷ـ÷ـألأ،]لإْ

        یضبط شدة التیار المناسبة لسمك الشغلة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

ٌ ÷إ‘ـلأأ[لأ]ْ[ـلأ{ألأ[لإلإلإ  ٧         لآلأ،إـ[أ

        تنظیف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیم  ٨

        قبل عمل اللحام الكاملیلقط قطعتي العمل   ٩

        ینفذ اللحام بشكل صحیح  ١٠

        یفحص عیوب اللحام ویعالجھا ان وجد  ١١

ألإ][..  ١٢ ٌ~ ٍ ]لإأ÷ٍ‘ٌـ،ألأ{[}لإ ٍ ◌ِ         إ

  : معاییر تقییم أداء المتدرب٢٢ رقم جدول

 

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

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã  ألأ،معدات] لأٍ~ْ [ألأـ{،]ْ ْ  ـ،أـلأ[}أ]لأ

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

 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  لأ[ألأ،ـ{لأ،[ألأاشعال[ إ[ألأـألآـ،أـ[أٍ[~ْ   ألأـ[}أإ]ْ

Ã  السطحيفي الوضع  الحدید على قطعتي لحام سلكب تراكبيعمل لحام 
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 ) تصاعدي Tلحام زاویة داخلیة (وصلة حرف 

  ساعات ١٦  الزمن  ٨  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

 بالقوس الكھربيلحام  مجموعة

 .)E6013( مم  ٣٫٢سلك لحام  •

 مواد وادوات تنظیف مناسبة •

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

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة

  ملقاط مسك المشغولات

  كماشة

 أدوات الوقایة

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

  ‘÷لآلإ]‘:÷‘[.لإ~إْ[‘أ/[ٍوطرق لحامھا في الوضع المطلوب  المستخدمة القطعةأبعاد  على التعرف

  

                                     

 أھداف

 متطلبات التدریب

لإْ ÷إإإإإإ]‘[}أـلأ  

]لأ[ألأـ{أ،لأـ[ ْ  ـلأ[}أ
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]~لأـ]ألأ،ـ تطبیق -١ ٍ  لأھمیتھا بھ الخاصة الشخصیة الحمایة أدوات ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ،أ/ـلأ[}أأأأـلأ

 ..... شكل في والموضحة البالغة

 
 )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

لأٍ~ألأـأـقراءة الرسم  -٦   والتفاوت. ـ،ألأـ/[}،]ْ

  

  
  ـألأ[} ،أـأ/لآ،/ـ[}لأـلأ  

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

  تقابلیة امام مستوى النظروصلة ....  شكل

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٧

 ،ألأ/ـ}[أـ[ألأ/

 ـأ/لأ[}،أْـلأ}ألأ،:ـلألأ: ٨٩الشكل رقم 

[/[،‘/[‘ٌإ÷أ[.,÷}/[‘‘ناكلوضبط وحدة  جھیزقم بت  -٨ ٍ [لأ÷إ÷‘لأأ‘لإ‘إ ٌ  .إلأ[‘أ÷‘لإإ

 اللحام وسمك المعدن.نوع لالمناسب على الوضع بالغاز  وحدة اللحام ضبطا -٩

 امسك سلك اللحم بالید الیسري و البوري بالید الیمنى -١٠

 اضبط زاویة اللحام وزاویة العمل -١١

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٧٠-°٦٠زاویة میل المشعل بحدود ضبط  -١٢

٤٠ – °٣٠°   

 ضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع بوري اللحام  -١٣
لقط نقاط لحام في أماكن مختلفة وانت تمسك الشغلة باللاقط أو الكماشة في وضع سطحي  -١٤

 لمكان اللحام 
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 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

[سخن بدایة موضع خط  -١٥ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ ◌ ْ  .مكان بدایة اللحام لأ[}]إْ ÷أ ألأ[]لأ

}ٍ◌ٌ ‘[ـألأنفذ اللحام بشكل  -١٦ ٌ [‘.÷‘إ ٌ ◌ ُ ◌ٍ  على الشغلة أ÷لأ‘أ[إٌ

  

 شكل .... تحریك بوري اللحام

 راعى التافق بین صھر سیخ اللحام وسرعة بوري اللحام بھدف لحصول على لحام سلیم -١٧

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات اللحامقم بتن -١٨

  ،أـ/[}}}}}}}}}}}}}}}

  ×لأ÷لإلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإ][إ‘أإ/[......  شكل

  

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

 

 ،‘‘‘‘‘‘‘‘لإ‘[ـ÷لإ]ٌ[إ‘لأ[إ‘، -١٩

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -٢٠

 .العیوب

 .المناسبة القیاس أدوات إغب‘ـ/لأ[{لإ[،[ -٢١

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢٢

 .وتسلیمھ للمدرب للتقییمللتمرین وتنظیفھ  إ‘‘ـلأ{[[لإتبرید وتنظیف  -٢٣

  المعتادة.أدوات التنظیف  باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٢٤

 ) ١اللحام بشكل أمن كما تم في تدریب رقم ( ،أـلأ{/{[/}[/أ}لأْلإلإ -٢٥

٢٦-  ٍ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ ٍ ◌ْ   .،ـلأ{[}]أإ

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٢٧

  

  

 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

        إإإإإإإإإ]‘]لإ{إ[][إ‘ـألأ{لإ[  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

        یضبط شدة التیار المناسبة لسلك اللحام  ٤

        یضبط شدة التیار المناسبة لسمك الشغلة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

]]]]]]]]]]]]]]]]]]]ـ[لأ{لإإ][إ  ٧ ٍ[ٌ÷        

        تنظیف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیم  ٨

        قطعتي العمل قبل عمل اللحام الكاملیلقط   ٩

        ینفذ اللحام بشكل صحیح   ١٠

        یفحص عیوب اللحام ویعالجھا ان وجد  ١١

        لأأ{ألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألأ  ١٢

  : معاییر تقییم أداء المتدرب٢٢ رقم جدول

 

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

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã }لإ‘‘ـأ[لأ ْ ◌ٍ[ ٌ ]لإإ]}إ [إ‘لإ،[÷ٌٍ ٌ إ ُ  إلإ]ٍ◌

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

 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 أـ[لألإ‘،‘]‘ [لأإ÷ٌٍ  ألأ[ٌ}لإ‘÷إلأ×÷ٍُ

Ã الحدید على قطعتي لحام سلكباستخدام  ـلأ{[ـ،أ 
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 تصاعدي Vلحام وصلة تقابلیة (تناكبیة ) مشطوفة حرف 

  ساعات ١٦  الزمن  ٩  رقم تدریب

  

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

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

]]]]]]]]]]]]]]][أ]]]]]]]]]]لإٌلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإ .٩ ٌ  . أـ{[لأ،}إ

  تنفیذ دقة وجودة التشطیب مع دقة الأبعاد المطلوبة. .١٠

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

 بالقوس الكھربيلحام  مجموعة

 .)E6013( مم  ٣٫٢سلك لحام  •

 مواد وادوات تنظیف مناسبة •

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

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة

  ملقاط مسك المشغولات

  كماشة

 الوقایةأدوات 

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

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

  إ÷ٌإ]‘[ٌٌٌٌٌٌٌٌٌٌـألأ{لإ

  

                                     

 أھداف

 متطلبات التدریب

لأ‘[لإلألإإ‘ـلأ[{/  

 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

  لألأ/[[[[[[[[[[[[[[[[[[[لأ‘‘‘‘‘/لأ[لإ[‘
 )PPE( بالورشة اللازمة الشخصیة الحمایة أدوات :٨٧ رقم شكل

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٣

  إلإ[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[‘ضع  -٤
 تنظیفھا من الصدأ.  وعداد وتجھیز قطعة العمل إقم ب -٥

  قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت. -٦

  

  

  أ:ـ،‘لأ[{[//ـلأ‘

  الأبعاد بالمللیمترات
التفاوت 

 ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــالعام
  مم ٠٫٢± 

                                                             ٣▼التشطیب 

  تقابلیة تناكبیةوصلة ....  شكل

 المعدات وشغل شفاط التھویةجھز مكان العمل واحضر  -٧

 لأإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإ÷/

 : 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

 أـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ/ -١١

 باتجاه خط اللحام وزاویة میل السلك بحدود °٧٠-°٦٠ضبط زاویة میل المشعل بحدود  -١٢

٤٠ – °٣٠°   

 لإإ‘‘لألألألألأ÷[إلأإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإ/÷‘ -١٣

 .بتوجیھ بوري اللحام مكان بدایة اللحام العمل سخن بدایة موضع خط اللحام في قطعة -١٤

 إإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإ‘ -١٥

  

 نالرتبالسءئيشكل .... تحریك ‘ـأ[لإلأ[لأ

 بین صھر سیخ اللحام وسرعة بوري اللحام بھدف لحصول على لحام سلیمراعى التافق  -١٦
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 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات اللحامقم بتن -١٧

  أأأأأأأأأأأأأأأأأأـ

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

  

  
  ـأ///////////////////////////////////////////////////////////////////////// §

 

 . لألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألألأخ‘أإ -١٨

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

 .العیوب

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

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٢١

سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  مراجعة المقاسات والتفاوت وجودة التشطیبوتبرید وتنظیف  -٢٢

 .للمدرب للتقییم

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

اغلاق وحدة اللحام بشكل أمن كما تم في تدریب رقم وبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٢٤

)١ (

إلأ؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛÷أ

 ؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛

  س اللحام في المكان المخصص لھا.طي الخراطیم وتعلیق رأقم 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

        لإلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإ‘ـ/لأ[[[[[[[[[[/إ  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

        یضبط شدة التیار المناسبة لسلك اللحام  ٤

        المناسبة لسمك الشغلةیضبط شدة التیار   ٥

        لأ{[لإلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإلإ‘ـ  ٦

        لإ[[]؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛؛‘إ؛لأ÷‘  ٧

        تنظیف قطعة العمل (الصاج) بشكل سلیم  ٨

        ×}ألألألألألألألألألأ[  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 ‘ع‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘لأ[{لإ 

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

الأداءتقییم   

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر   :دقیقة ٢٥ زمن في بالا
Ã ÷‘عخ‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘إلإ[‘إإإإإإإإإلأ÷ألأ 

Ã  الحدید على قطعتيمستوى النظر //لأ{لأـ{{{{{{{{{{{{{{{{{{{لأأ،تقابلیة عمل لحام زاویة  
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 لحام وصلة فلنشھ (ماسورة مع جزء مسطح)

  ساعات ٨  الزمن  ١٠  رقم تدریب

  

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

  إلإ[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[‘ .٢
 ‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘لأ .٣

 ه÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷÷إلإ .٤
  لألألألألألألألألألألألأ‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘[أإ .٥

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

]أ]ـإٌ  ٌ  ‘]إ‘ـأ[لأ{لإلألأ[}أ

  إلأإلإ[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[[‘ •

 إلإ]÷لألإإ[ •

 بودرة لحام نحاس •

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

  مواد وادوات تنظیف مناسبة. •

 طاولة عمل

  سلكیةفرشاة 

 الأدوات المساعدة.

  ملقاط مسك المشغولات

  كماشة

 الوقایةأدوات 

  مبرد ومطرقة

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  

](}ٍ]÷لإ[]‘‘‘‘‘‘‘×&لألإ[لإ‘أبع على التعرف ٌ ٍ ‘إ  لإ

  

                                     

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب

 التدریب تنفیذ خطوات
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 الشخصیة الحمایة أدوات ارتدى قد المتدرب یكون ان أھمھا ومن بالورشة، الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبیق -٢٧

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

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

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -٢٨

لإلإلإلإلإالتأكد من  -٢٩ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ ◌ ٌ [إلإ[ٌ◌  الحریق   لأر‘إلإ×ٌ

ضع قطعتي العمل (الصاج) على طاولة العمل بشكل مسطح بحیث تكون في مستوى افقي  -٣٠
 ومتعامدتان لتشكل زاویة قائمة من الخارج 

 الصدأ.   إإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإإ‘إلأ‘عداد إقم ب -٣١

  قراءة الرسم التنفیذى ومعرفة وعلامات التشغیل والتفاوت. -٣٢
  

  نارلالللكھارلااتنىھختعك

  
  الأبعاد بالمللیمترات

  مم ٠٫٢± التفاوت العام: 
                                                             ٣▼التشطیب 

]]]]]]×إ[لإلإلإلإلإلإلإ[‘....  شكل ٌ   )××إ

 جھز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التھویة -٣٣

  نھلالعغرعفغبرفعخ

 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

 ).١حمل كما تم في تدریب رقم ( بدون ÷لإ[[[[[‘ جھیزقم بت  -٣٤

 .لیكون لھب متعادلاظبط اللھب  -٣٥

 المعدن. ھغلعغفححححححححححححبببببببخبوحدة  ضبطا -٣٦

 امسك سلك اللحم بالید الیسري و البوري بالید الیمنى -٣٧
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 وزاویة العملاضبط زاویة اللحام  -٣٨

  عغلغخفبببببببببببببببببببببببببببخط اللحام وزاویة میل  انلاضبط زاویة  -٣٩

 ضع سلك المعدن المضاف بزاویھ میل مناسبھ لوضع بوري اللحام  -٤٠
 وضع سطحي لمكان اللحام  ھعزززززززلرخعفبلقط نقاط لحام في أماكن  -٤١

 .بتوجیھ بوري اللحام مكان بدایة اللحام العمل سخن بدایة موضع خط اللحام في قطعة -٤٢

 نفذ اللحام بشكل مقابل للاقلال من التاثیر الحراري على الشغلة -٤٣

  
  ناللاراترلااتر

 ھحلحاغلغعفبعفبفبشكل .... 

 راعى التافق بین صھر سیخ اللحام وسرعة بوري اللحام بھدف لحصول على لحام سلیم -٤٤

 طبقا للرسم التنفیذى وشروط اللحام. بسلك اللحام فذ عملیات اللحامقم بتن -٤٥

  

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

  

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

 

 . )١كما تم في تدریب رقم ( صحیحة وأمنة علبرعفبخعفبعببببببببببلإیقاف  -٤٦

 لكشف )حسب تعلیمات المدرب اللزوم عند( والإختباراتاللحام بالنظر  اكشف على حالة -٤٧

 .العیوب

 .ةالمناسب القیاس أدوات بإستخدام المطلوبةالنھائیة طبقا للتفاوت والدقة الأبعاد  ةاجعمر -٤٨

 .ان كان بھا عیوب عند الفحص  اللحام عملیات وإصلاح إعادة -٤٩

سلیمھ وتللتمرین وتنظیفھ  التشطیب مراجعة المقاسات والتفاوت وجودةوتبرید وتنظیف  -٥٠

 .للمدرب للتقییم

  أدوات التنظیف المعتادة. باستخدام نظف قطعة العمل من الشوائب  -٥١

اغلاق وحدة اللحام بشكل أمن كما تم في تدریب رقم وبالأسلوب الصحیح  لھبإطفاء الب قم -٥٢

)١ ( 

 خعلغبحعفحیقفبغھاعحغخقھأ

  المكان المخصص لھا.طي الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في قم ب -٥٣

  بشكل منظم العمل واعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  -٥٤
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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

        یضبط شدة التیار المناسبة لسلك اللحام  ٤

        الشغلة یضبط شدة التیار المناسبة لسمك  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        ففففففففعفبخعفففففففففففففففففففففففففففف  ٧

        فخعل٧٧٧٩٧عفغبفغخع  ٨

        یلقط قطعتي العمل قبل عمل اللحام الكامل  ٩

        ٩ق٦٩٩٩٩٩٩٩٩٩٩٩٩٩٩٦بق٧ف  ١٠

        یفحص عیوب اللحام ویعالجھا ان وجد  ١١

        ث٦٤٨ي٥٦عغفبفبي  ١٢

  : معاییر تقییم أداء المتدرب٢٢ رقم جدول

 

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

  

 :التالیة الأجزاء المتدرب یعطى العملي التدریب نھایة في

Ã  سصث٦سثعیبخعغف٦عفبھغقمعدات 

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

Ã  مم ٢سلك لحام نحاس 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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Ã بودرة لحام 

ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر   :دقیقة ٤٥ زمن في بالا
Ã UTFYCIRGJHVGKFYDXKF  لیكون متعادل 

Ã  عملTFYRDFCTUYG الحدید على قطعتي  
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  الإنجلیزیة باللغة المصطلح  العربیة باللغة المصطلح

 Personal Protective Equipment (PPE)  الشخصیة الحمایة أدوات

  Protective Helmet للراس حمایة خوذة

  Ear Plugs مقعبلبقیغبعملمبغق-ظ٩قح٨٥فغبعم

 Vis clothes  مرئیة ملابس

 Safety Gloves  امان قفاز

 Protective (safety) boots  عغفبخخخخخخخخخخخخخ

  Dust Mask  كمامة

  Eye Wear عغلبخفففففففففففب

  Steel Ruler الصلب القدم

  measuring tape القیاس متر

  Vernier caliper سثعلغ٥قھقمزخع٦٧عغبفخف

  Centre Punch العلام سنبك

  Hammer عفبخخخخخخخخخخخخخخخخخخخخغخغ

  OAW سثمزخبق٥ھغبفخھ

  OAC قققققعفبغقیھقبعغمھلقیسھغقققققققققققققققققققققققق

  SMAW المحجب المعدني بالقوس اللحام

  GMAW ٥٦٧قھ٧فغبفغف

  GTAW والغاز التنجستن بقوس اللحام

 Cracks  فغبببببببببببخخخخخخخخخ

 Welding  اللحام

 Welding Positions  اللحام أوضاع

 Gas Regulator  الغاز منظم

 المصطلحات العلمیةقائمة 
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  الإنجلیزیة باللغة المصطلح  العربیة باللغة المصطلح

  Safety valve  أمان صمام

 Welding Torch  نغقیھقفعھقسیغبع

 Cutting Torch  القطع مشعل

 Flux  صھر مساعد

 Spark arrestor  الشرر حاجز

 Neutral Flame  غفبیقھثستغؤن

 Oxidizing Flame  ابؤقغیثغنبعغ

 Carbonizing Flame  غھقیسثغقینبقیغسث

 Groove Weld  تقابلیة وصلة

 Fillet Weld  زاویة وصلة

 Weld Root  لفغقھیغنبعق

 Soldering  قیثب٧نبقغبعف

 Brazing  المونة الحام

 Metal Oxides  المعدن أكاسید
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 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 

 المصادر العربیة: •

  أحمد ذكى. اتلغفبعغقھیقع -كتاب تكنولوجیا اللحام  -١
  فغھقیغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغغ

 المصادر الأجنبیة: •

.)edition thWilhelmsen (14 -Unitor maritime welding handbook -1 

2- Fabrication and welding Engineering, Roger Timings. 

 

  

 من الإنترنت: لبغؤؤؤؤؤؤؤربغؤنؤفمعلومات  •

https://safetysystems1.wordpress.com/ -1 

https://www.thefabricator.com/ -2 

welding.co.uk/-https://www.mig -3 
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