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 والضبط لعملیات التشغیالعملیات الأساسیة التي یجب ان یتدرب علیھا فني اللحام تعتمد في الأساس على 

ت فیتم عادة اثناء تنفیذ مشغولا. مھما تطورت تكنولوجیا اللحام لا یمكن الاستغناء عنھاللمعدات و الیدوي

طع بالمنشار الآلي للمشغولات وقطع المعادن أو یتم القطع بالمنشار الیدوي والذي یستعمل بكثرة اللحام الق

كذلك من والمیكانیكي.  النشرالتي یصعب فیھا تنفیذ  في الورش الصغیرة وفي أماكن ومشغولات اللحام

ع ماكن اللحام أو قطالعملیات الأساسیة في اللحام ھي عملیات الشنكرة والعلام والتي یتم فیھا تحدید أ

ل قب للحاماوأماكن  وزوایا القطعرسم خطوط الأحرف یتم  المشغولات لیتم لحامھا في أماكن محددة، حیث

. وعند إزالة أجزاء زائدة من المعدن من أي سطح لقطعة العمل، فإنھ لابد أن یعرف اللحامعملیات تنفیذ 

ً مقدار المعدن اللازم إزالتھ من كل سطح  أثناء عملیات التشغیل للوصول إلى الأبعاد المطلوبة، الفني أیضا

.ً ً لعملیات تشغیلھا لتصبح منتجا ما یتم ك ومن ھنا تتضح أھمیة عملیة الشنكرة (العلام) لقطعة الخامة تمھیدا

الثابتة أو الصاروح المتحرك لتجھیز حواف المشغولات أو لتشطیب سطح اللحام ماكینات التجلیخ استخدام 

ء من تنفیذه. كما یجب التدریب الجید على ضبط وتجھیز معدات اللحام بالأكسي اسیتلین و بعد الانتھا

كل ھذه العملیات من الأمور الأساسیة التي ماكینات اللحام بالقوس الكھربي قبل البدء في عملیات اللحام. 

  ھا.التي یجب اتقان لحام المعادنلأنھا من اساسیات  مھنة اللحامیستخدمھا العاملون في 
  
  

  

  المقدمة
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 ً    S A F E T Y  F I R S Tالسلامة أولا
فقط إذا ك  ان المش       غ  ل على علم  ةآمن  تكون مع  دات وم  اكین  ات وعملی  ات اللح  ام یمكن أن 

ا على عملھتبالأخطار التي  ً العمل  اثناء في نطوي علیھا. یجب أن یبقى تركیز المش      غل دائم

أي مكان لتجنب الحوادث. ویجب تطویر عادات العمل  س       واء الورش       ة أو موقع العمل أو

أدوات الصحة والسلامة المھنیة والأجھزة الواقیة. معاییر السلامة ما ھي  استخدامالآمنة في 

  الا توجیھات لمساعدتك على القضاء على الممارسات والإجراءات الغیر آمنة.
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 .السلامة والأمان بإجراءات وإرشادات املتزالا •

  
  Personal Protective Equipment: أدوات السلامة الشخصیة   شكل

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

Suit  .بحیث تكون غیر فضفاضة وخصوصا الأكمام 

  
 : الأفرول. شكل

  عدم لبس الساعات والخواتم والاساور اثناء العمل. •

الخاصة باللحام اثناء تنفیذ عملیات اللحام لحمایة  Protective Glassیجب ارتداء النظارة الواقیة  •

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

  الورشةالواجب إتباعھا في  الاحتیاطات

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

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

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

 . بھا)یجوز العمل  معطلة ولا

 %١٠٠سلیمة  خراطیم الأسطواناتالتأكد من إن وصلات  •

 لحمایة القدمین ومنع التزحلق. Safety Shoesوالأمان  لبس حذاء السلامة •

  
  : حذاء الأمان. شكل

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

  
  : الخوذة.  شكل

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

  داخل الورشة أو المصنع.
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  : سماعة الأذن. شكل

 إتباع النظام والدقة في العمل. •

  لحمایة الأیدي من الإصابات. Glovesیجب ارتداء القفازات  •

  
 : القفاز شكل

الأنف عند تنفیذ اعمال اللحام لحمایة الجھاز  على  Breathing Maskیجب ارتداء الكمامات  •

 التنفسي من غازات الأدخنة الضارة.

  
 : الكمامةشكل

 یجب عدم حمل الأشیاء الثقیلة حتى لا تتأذى فقرات الظھر •
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  الطرق الصحیحة لرفع أي حمل عن الأرض :١شكل رقم 

قرات الجلوس حتى لا تتأذى فیجب اتخاذ الوضعیة المناسبة عند تنفیذ الأعمال، مثل ثني الجسم أو  •

 الظھر.

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

  العیوب

 تنفیذ عملیات اللحام.أثناء التركیز والانتباه  •

 اعتماد وسائل السلامة المساعدة عند العمل في المناطق المرتفعة (حزام الأمان). •

  
  .... أھمیة حزام الأمان عند العمل في الأماكن المرتفعة شكل

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

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

 .الاستعمالقبل وبعد  ستیلینمنظم أسطوانات الاكسجین والأالتأكد من سلامة  •

 .ماكینة اللحام استعمالإتباع الطریقة الصحیحة عند  •

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

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

 .الشمس تفادیا لتمدد الغاز وحتى یمكن تلافي أي أخطار

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

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

 على دقتھا للحفاظ المدرب إرشادات حسب والآلاتالعدد استخدام  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 سلامة الأالتأكد من  •

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

 .باستمرارالمعدات  علىصیانة دوریة  اجراء •

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

  جراء عملیات لحام او قطع بواسطة اللھب.یجب التأكد من توافر طفایات حریق خصوصا عند ا •
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 الصحیةلمخاطر ا -١

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

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

  قابلیة الاشتعال والتفاعل الكیمیائي -٢

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

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

 التخزین -٣

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

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

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

غاز الأستیلین أو التعامل معھ أو تخزینھ أو استخدام معدات كھربائیة وتجھیزات مقاومة للانفجار. لا تستخدم 

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

 .ه المصادر أو تخزینھا معھامصادر الإشعال في مكان استخدام الأستیلین أو حمل ھذ

 .أسطواناتیتم نقل  یتم نقل غاز الاسیتلین في   :النقل -٤

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

 غاز الاسیتلین الاستنشاق -٦

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

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

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

  
 لحام قبل المباشرة بعملیة ال

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

 وصلاحیات طفایات الحریق. تأكد من توافر -٢

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

 لحام.ال

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

 والأفران وغیرھا. مثل المشعات الحراریة

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

  إجراءات السلامة والتحزیرات 

  عملیة اللحام مباشرة تنفیذھا قبلیجب إجراءات 



١٠ 

Basic welding operations 

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

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

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

 الحرارة. عن مصدر

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

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

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

 عال.لاشتالزیوت والشحوم القابلة ل والأكمام مصنوعة من الجلد وخالیة من در والرجلین و واقیة البطنالص

  ).٨٦رقم(شكل 

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

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

  الأساسیة الواجب توافرھا داخل مكان العمل الأتى ؛ 

 : first Aid Kitحقیبة الإسعافات الأولیة  -١

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

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

  
  : حقیبة الإسعافات الأولیة. ٩-١شكل 

 : Fire Extinguisherطفایات الحریق  -٢

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

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

. ً   الحرائق فیھا كبیرا

  
  

  : طفایات الحریق.١٠-١شكل 

 ادیة :اللوحات الإرش -٣

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 

  أدوات السلامة الواجب توافرھا داخل الورشة
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لتوجیھ العامل داخل مكان العمل للحفاظ على الإسعافات الأولیة وغیرھا من اللوح الإرشادیة الواجب تواجدھا 

  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

  للحرائق، مثل طفایة الحریق.تأمین وسائل الإطفاء الفوري  -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 

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

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

  أنواع طفایات الحریق
طفایة رغویة: تستخدم في إطفاء المواد الصلبة 

 شكلمثل الورق والمطاط والخشب موضحة فى 

  .........رقم 

 
  طفایة رغویة :٣شكل رقم 

طفایة ثاني أوكسید الكربون: تستخدم لإطفاء 

 الزیوت والشحوم كماحرائق المواد السائلة مثل 

تستخدم للمحروقات الكھربائیة مثل المواد 

 رقم شكلموضحة فى  الكھربائیة والمحركات

...........  

 
  ثاني أوكسید الكربونطفایة  :٤شكل رقم 
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طفایة الماء المضغوط: تستخدم في إطفاء المواد 

حة موض الصلبة مثل الورق والبلاستیك والخشب

  ........رقم  شكلفى 

  
  طفایة الماء المضغوط :٥شكل رقم 

طفایة مواد كیماویة جافة (بودرة): تستخدم 

 للمعادن القابلة للاحتراق بسھولة مثل الرصاص

 والزنك، وتستخدم للمحروقات الكھربائیة

  ...........رقم  شكلموضحة فى 

  
  طفایة بودرة جافة :٦شكل رقم 
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  اللحام العدد والآلات ورش

Welding tools 
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 Workshop لورش المیكانیكیةل والأدوات الیدویة عددال استخدام
tools exploring 

  ساعات ٨  الزمن  ١  تدریب رقم

  

  الأساسیة الیدویة الورشأدوات العدد والتعرف على 

  

  المواد والخامات  العدد والأدوات
  مطرقة

  لا یوجد

  مطرقة جلد (دقماق)
  بلدي ومشرشرهمفاتیح 

  اطقم مفكات متنوعة
  زرادیھ (بنسھ)

  بنسھ جاز
  بنسھ كلابھ

  كماشة
  قصافة سلك

  منشار معادن یدوي
  طقم

 Allen Keyالألنكیھات 
  مفتاح فرنساوي

  مفتاح انجلیزي
  طقم مفاتیح ولقم بالسقاطة

  قدم صلب
  متر شریطي

  ١جدول رقم 

  

العدد الیدویة تتواجد بأنواع مختلفة في الورش للمساعدة في انجاز المشغولات و عمل بعض العملیات 

الیدویة البسیطة مثل ثني اطراف المعادن أو فك بعض المسامیر باستخدام المفكات أو ربط المسامیر 

و یتم وضع العدد الیدویة في للمسامیر ذات الرأس الغاطس  Allen Keyلنكیھات السداسیة او اطقم الآ

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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بعجل ، وعادة یكون ١رقم  شكلكالمبین في  متحرك تروليعلى  تحریكھصندوق ادراج العدة الذي یمكن 

و في بعض الورش یتم تثبیت العدد الیدویة على لوح خشبي  بفرامل للتثبیت في المكان المطلوبمزود 

صندوق یحمل بالید في معظم ورش الصیانة یوضع بھ العدد الشخصیة لكل ویوجد  .مثبت على الحائط

  .في أماكن مختلفة الصیانةفني في الورشة كي یمكن حملھ في أي مكان عند اجراء عملیات 

 
  : صندوق ادراج العدة١رقم  شكل

  Hummer اكوش)ج(ال المطرقة -١

تصنع المطرقة من الحدید الصلب المعالج حراریا و لھا اوزان مختلفة و تستخدم في اعمال التشكیل والثني 

صنع الید ت، ووالدق على السنابك لعمل علامات على الواح الصاج أو قطع المعدن قبل ثقبھا ببنط المثاقیب

  .٢شكل رقم كما ھو مبین في  من الخشب

  
  الصلب الشاكوش: ٢شكل رقم 

 )Rubber hummer )Malletالمطرقة الكاوتش (الدقماق)  -٢

ما ك و تصنع الید من الخشب أو اللدائن ،لخشباتصنع المطرقة المرنة من الكاوتش أو البلاستیك أو من 

وتستخدم في الطرق على الصاج او المعادن الخفیفة أو المعادن المرنة التي  .٣شكل رقم ھو مبین في 

  .عند الطرق علیھا نتوءاتویظھر بھا تتشوه یخشى ان 
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  )Mallet : المطرقة المرنة (الدقماق٣شكل رقم 

   Nozzel Cleanerتنظیف الفونیھ ابر  -٣

سبب في من المعدن الملتصقة بھ اثناء اللحام والتي ت بوري اللحام بالأكسي اسیتلین تستعمل في تنظیف الفنیة

ك الفنیة ح. ولا ینبغي خنق الغاز وتاتي بمقاسات مختلفة لتناسب مقاسات الفنیة وأحیاناتغییر شكل الھب 

  .غلة لكي لاتتعرض الفنیة الى التلفالش أسطحاو  الحراريبالطوب 

  

  
  ..... ابر تنظیف الفونیة شكل

  :Wire Brush (فرشة سلك)  ة التنظیفافرش -٤

ن م وتستعمل لتنظیف خط اللحام وإزالة الصدأ ...... شكلكما ھو مبین في  وھي فرشة من أسلاك الحدید

  المعدن قبل اجراء عملیة اللحام
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  ..... فرشاة التنظیف شكل

 :Tweezer الملقط -٥

 شكلمبططة من الأمام كما ھو مبین في  یستخدم لمسك الشغلة ویكون ذو ذراع طویل وفكھ في حالة جیدة

.....  

  
  ... ملقط مسك المشغولات شكل

 Chisel Set الاجنة -٦

وتتراوح باحجام مختلفة كما ھو مبین في  مم. ٣تستخدم الاجنة في قطع الواح الصاج ذات السمك اقل من 

  ..... شكل

  
  مجموعة من الأجنات: ٤شكل رقم 
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 مجموعة السنابك وذنب العلام  -٧

ھا تحدید أماكن التي یجب قطعاللحام أو خطوط وأماكن لتحدید ......  شكلالمبینة في تستخدم شوك العلام 

   في المشغولات

  
  العلامسنبك وشوكة : ٥شكل رقم 

  Tapeالمتر  -٨

 القضبان الحدیدیة لقیاس الأجسام الطویلة كالمواسیر ٦شكل رقم كالمبین في یستخدم المتر الشریطي 

ویستخدم بكثرة في اعمال الصاج والألواح المعدنیة وصناعة الأثاث المعدني واعمال الألومیتال وتمدیدات 

  شبكات المواسیر.

  
 tape: متر القیاس الطولي ٦شكل رقم 
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ي وحدة الأطوال في النظام الدول الإنجلیزي،یكون تدریج المتر طبقا لأحد النظامین النظام الدولي أو النظام 

، وفي النظام الإنجلیزي یكون ٦شكل رقم ھي المتر والذي یقسم الى سنتیمتر وملیمتر كما ھو مبین في 

  بوصة. ١٢والقدم یساوي  Feetوالقدم  inchالتدریج مقسما بالبوصة 

  Steel Rulerالصلب (قدم) مسطرة  -٩

وھى من أشھر أدوات القیاس التي تستخدم لقیاس ومراجعة أبعاد قطع العمل قبل وبعد عملیات التشغیل، 

ویصنع ھیكل ھذه المسطرة من الصلب المقاوم للصدأ والإنكماش لضمان دقة القیاس والتكیف مع بیئة 

س وتصل حساسیة القیاالعمل التي تحوى العدید من السوائل كالماء والزیت وسوائل التبرید........إلخ، 

ً مدرة من  ٦٠، ویوجد من العدید من المقاسات ویصل طولھا إلى 0.5بھذه المسطرة إلى  سم وتكون عادة

الجانبین حیث یوجد التدریج المتري على جانب "مم" وعلى الجانب الأخر یوجد التدریج الإنجلیزي 

مسطرة الصلب. ویجب مراعاة أن تستخدم ھذه المسطرة لقیاس المقاسات  ٧شكل رقم "البوصة" ویوضح 

الكبیرة ولیس الأبعاد الصغیرة التي تتطلب حساسیة عالیة في القیاس لا تتوفر في مسطرة الصلب. كما 

ً مع حا فة إسناد قطعة العمل عند القیاس، كما یجب أن یكون یجب أن یكون مؤشر تدریج المسطرة متعامدا

ً على القطعة القاسة عند قراءة القیمة المقاسة.    مستوى النظر عمودیا

  
  Ruler )قدمھ صلب( : مسطرة الصلب٧شكل رقم 

  Vernier Caliperاكولیس) یالقدمة ذات الورنیة (الب -١٠

تعتبر من أھم أدوات القیاس المستخدمة في ورش تشغیل المعادن وذلك بسبب إمكاناتھا المتعددة في القیاس 

وبساطة التصمیم وسھولة الاستخدام بالإضافة إلى أنھا تتمتع بحساسیة قیاس مناسبة للعدید من التطبیقات 

جرى قیاسات داخل ات الأعماق یة وخارجیة وكذلك قیاسالمیكانیكیة في عملیات التصنیع ویستطیع الفني أن یُ

 تسمى بالفرنسیة المكونات الأساسیة للقدمة ذات الورنیة. ٨شكل رقم باستخدام القدمة ذات الورنیة، ویوضح 

  .Pied à coulisse بیاكولیس
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  : المكونات الأساسیة للقدمة ذات الورنیة٨شكل رقم 

 مم 0.02مم ویوجد أخر بدقة  0.1لیس بدقة قیاس الیس لأخر فیوجد بكواوتختلف دقة القیاس من بكو

مم حیث تنشأ دقة قیاس الورنیة من الفرق بین قیمة قسم التدریج الموجود على قدم  0.05ویوجد بدقة 

ات الاستخدامات المتعددة للقدمة ذ ٩شكل رقم القیاس وقیمة قسم تدریج الورنیة على المنزلقة. ویوضح 

  الورنیة في القیاس.

  
  : الاستخدامات المتعددة للقدمة ذات الورنیة في القیاس٩شكل رقم 

  Micrometerالمیكرومتر  -١١

یعتبر المیكرومتر من أدوات القیاس المباشرة الیدویة المنتشرة في المصانع والورش وسبب انتشاره دقتھ 

وسھولتھ في الاستخدام والقراءة، ویستعمل المیكرومتر في  0.001التي تصل في بعض أنواعھ إلى 

ً من قدمھ القیاس ذات الورنیة التي یحتمل وجود خطأ عند القیاس بھا وذلك لصغر  القیاسات الدقیقة بدلا

  المكونات الرئیسیة للمیكرومتر. ١٠شكل رقم الورنیة وصعوبة إیجاد خط التطابق، ویوضح 
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 : المكونات الرئیسیة للمیكرومتر.١٠شكل رقم 

 Dial Indicator (الأندیكیتور) ساعة القیاس -١٢

لمقاس اف عن اتعتبر ساعة القیاس من أفضل أجھزة القیاس البیانیة التي تستخدم لتحدید قیمة الانحر

المنصوص علیھا في المواصفات والتصامیم وكذلك لاختبار استواء أسطح قطع العمل قبل وبعد عملیات 

 التشغیل المختلفة وكذلك اختبار انتظام دوران الأعمدة. 

  
  : ساعة القیاس١١شكل رقم 

الأجزاء الرئیسیة لساعة القیاس. وتتلخص طریقة عمل ساعة القیاس في أن  ١٢شكل رقم  ویوضح

كبر الحركة إلى مؤشر یتحرك  ُ انحرافات القیاس تنتقل من إصبع الاستشعار عن طریق مجموعة مسننات ت

ً في م 0.01على قرص مدرج إلى أجزاء تساوى  ً واحدا م حیث تكافئ دورة كاملة للمؤشر الكبیر ملیمترا

  مم. ١٠إلى  ٣المؤشر الصغیر الذي حدود نطاق قیاسھ من 
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  : الأجزاء الرئیسیة لساعة القیاس ١٢شكل رقم 

  Protractorالمنقلة  -١٣

وتستخدم للتخطیط والاختبار ومراجعة زوایا المشغولات  °180وھي على شكل نصف دائرة مقسمة إلى 

غیر الدقیقة بحیث توضع المسطرة الثابتة على قطعة الشغل وتحرك المسطرة المتحركة لتتطابق مع المنقلة 

  .١٣شكل رقم في وبذلك یتم التحدید. كما ھو موضح 

  
  : المنقلة البسیطة١٣شكل رقم 
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المنقلة الجامعة (الزاویة ذات الورنیة) وھي أداة قیاس زوایا دقیقة تستخدم لقیاس  ١٤شكل رقم ویوضح 

ومراجعة ورسم زوایا المشغولات المختلفة وذلك لتحدید قیمتھا بالدرجات والدقائق بدقة وتسمى بزاویة 

  كوستیلا.

  
  (الكوستیلا) : الأجزاء الرئیسیة للمنقلة الشاملة١٤شكل رقم 

  )Try angle )Engineer's squareالزاویة القائمة  -١٤

ً لضمان الحصول على زاویة   تصنع من الحدید الصلب وتتكون من القاعدة والذراع وھما متعامدان تماما

 )Perpendicularityتستخدم الزاویة القائمة لفحص تعامدیة ( ١٥شكل رقم  في كما ھو مبین ٩٠oقائمة 

  السطوح بملاحظة وجود شق الضوئي بین سطحھا وبین سطع قطعة العمل.

  
  ونات الزاویة القائمة :. مك١٥شكل رقم 

  العمل. یطلبھویستخدم كل نوع بحسب ما  ١٦شكل رقم توجد عدة أنواع من الزاویة القائمة یوضحھا 
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  القائمة: أنواع الزاویة ١٦شكل رقم 

یجب مراعاة أنھ عند القیاس بزوایا ثابتة یجب أن تسند ھذه الزوایا على قطعة العمل بحیث یكون كلا 

ً على سطح الشغلة كما ھو موضح    .١٧م شكل رقفي الضلعین عمودیا

  
 : كیفیة إسناد الزاویة على الشغلة.١٧م شكل رق
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 Right angle jig planeمثبت الزاویة القائمة  -١٥

یة ..... لتثبیت القطع المتعامدة والتي یراد لحامھا لتشكیل زاو شكلالمبین في  یستخدم مثبت الزاویة القائمة

  قائمة.

  
 مثبت الزاویة القائمة: ١٨شكل رقم 

 (مشرشر) لدائرياالطوق وذات  Double Open End Wrench بلديمفاتیح  -١٦

لفك المسامیر ، ١٩شكل رقم المبینة في  )المشرشرتستخدم المفاتیح البلدي وذات الطوق الدائري (

  . مم ١٠٨مم الى مقاسات كبیرة  ٦المقاسات مثل  أصغروالصوامیل من 

  
  مشرشرهو  : مفاتیح بلدي١٩شكل رقم 

  Screwdriverمفكات  -١٧

لفك المسامیر ذات الرأس العادة أو الصلیبة أو السداسیة  )٢٠شكل رقم ( تستخدم المفكات بأنواعھا المختلفة

ند ولا یفقد شكل الرأس ع المعالج حراریا لیكون صلداالمفكات من الصلب عالي الكربون ووتصنع رأس 

  .الاستعمال
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  صلیبھمفكات عادة و: ٢٠شكل رقم 

المبینة ك وسداسیة ... الخ) مثلثة ومشرشرهمفكات ذات اللقم المختلفة (لقم عادة و صلیبة و أطقمقد تتواجد و

  لنفس الید أو تكون بھا ید طویلھ و ید قصیرة تستخدم حسب الحاجة. لیمكن استبدالھا ٢١شكل رقم في 

  
  و سداسیة ... الخ) ثلثة: طقم المفكات ذو اللقم المختلفة (لقم عادة و صلیبة و م٢١شكل رقم 

  لأنواع المختلفة من رؤوس المسامیرا ٢٢شكل رقم ویبین 
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  سداسیة ... الخالو  الصلبیةعادة و اللمفكات رؤوس المسامیر التي تربط تفك با: ٢٢شكل رقم 

 Angle grinderصاروخ التجلیخ والقطع  -١٨

في تجلیخ عینات اللحام وعمل شطف بھا في أماكن اللحام .....  شكلالمبین في یستخدم صاروخ التجلیخ 

ي الأصلي. و یستخدم أیضا عادة فأو تجلیخ سطح اللحام لتسویتة قلیلا لیكون في مستوى سطح الجسم 

  بالصاروخ.والذي تعتمد على قرص القطع الذي یركب عملیات قطع الحدید و المشغولات المعدنیة 

  
  : رؤوس المسامیر التي تربط تفك بالمفكات العادة و الصلبیة و السداسیة ... الخ٢٣شكل رقم 

  

 Hacksawمنشار المعادن الیدوي (منشار حدادي)  -١٩

، و یتكون PVCیستخدم المنشار الحدادي لقطع المواسیر و الاعمدة و القضبان المعدنیة او البلاستیك و 

من إطار خارجي مصنوع من الفولاذ منخفض  ٢٤شكل رقم المنشار الحدادي العادي كما ھو مبین في 

الصلادة یحمل بین فكیھ النصل (صفیحة المنشار) أو حد القطع الذى یحتوى على أسنان القطع الحادة 
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ومثبت على  المنشار،سلاح وصامولة لضبط وإحكام شد  براغيومثبت على طرف الفك الخارجي لھ 

  الطرف الأخر المقبض.

  
  Hacksaw: منشار ٢٤شكل رقم 

 Pliers(بنسة) عادة  زرادیھ -٢٠

 .الأسلاك  لحمل الأجسام بحزم أو لقطع أو ثني المواد الصلبة مثل ٢٥شكل رقم لمبینة في كازردیة تستعمل ال

خر كي ن بمقابض طویلة في الجانب الآمتصلین معدنیین مرتبطتین فیما بینھا وتشتمل الزردیة على فكی

یضاعف من قوة قبضة الید والتي ستتركز على الغرض لفكھ أو حملھ. وتستخدم الزردیات لمسك 

  .المشغولات الساخنة أو لفك بعض أنواع المسامیر ولأغراض أخرى كثیرة

والمسطحة ذوات القطر الرفیع. كما  الأسطوانیة،مسك الأجزاء  ،في سحب التیل أیضاتستخدم الزرادیة 

  تستخدم في قطع الأسلاك والمساعدة في تنیھا.

   
  Pliers )عادة بنسھ( زرادیھ: ٢٥شكل رقم 

 Slip joint or multi-grips البنسة الجاز (الغراب) -٢١

الجلب النحاسیة من غیر ذوات المسامیر وفك ربط و في ٢٦شكل رقم البنسة الجاز المبینة في  تستخدم

ت محددة بین الفكین بخطوا المسافةوتتمیز بان لھا مستویات تسمح بتباعد الأضلاع المسدسة أو المربعة. 

ات والعدید من العملی في الأعمال الصحیة مثل فك سیفون (كوع) الحوضالجاز أیضا  ھتستعمل البنسو

  .الأخرى
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  Pliers-gas جاز: بنسة ٢٦شكل رقم 

 Locking pliers or vice gripsكلابھ بنسھ  -٢٢

البنسھ  فكي .أجزاء یراد التحكم فیھا لإجراء عملیات الفك والتركیب مثل المواسیر أيمسك  فيتستخدم 

جود مزود بزراع غلق یشبھ فك البنسھ العادیة و لكن نظام الید المو ٢٧شكل رقم المبینة في  الكلابة

یوجد مسمار قلاووظ یتحكم في فتحة و(فرامل) كي یحافظ على قوة ربط فك البنسھ بعد إزالة ید العامل. 

 السمك المطلوب تثبیتھ، ویوجد ذراع تحت الذراع الرئیسي یستخدم لفك التثبیت بفكي الكلابة لتناس

  من غرض التثبیت.  الانتھاءعند  بالضغط علیة

  
  Locking pliers كلابة بنسھ: ٢٧شكل رقم 

الثني عملیة  الانتھاء منلتثبیت قطعتین معا حتى  واللحامتستخدم البنسھ الكلابة بكثرة في اعمال الصاج و

 ٩٠. و یوجد منھا ما یسمى بالنسبة السقف ذات فكین احجھما عدل و الأخر بھ انحناء بزاویة اللحامأو 

  ٢٨شكل رقم ینة في درجة كالمب

 
  Locking pliers: بنسھ كلابة سقف ٢٨شكل رقم 
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التي تستخدم في تثبیت الصاج حتى یتم اجراء عملیات ) ٢٩شكل رقم (لكلابة المبططھ اویوجد أیضا منھا 

  مثل الثقب أو اللحام.

  
   Flat Locking pliers مبططھ: بنسھ كلابة ٢٩شكل رقم 

  Pincers( Plier-Tongs( كماشة -٢٣

ً، لیعملا عبارة  ٣٠شكل رقم المبینة في الكماشة  ین ومقبضین مثبتین معا َّ عن أداة صغیرة من حدید ذات فك

ٍ متعاكس في نزع المسامیر، ویستخدمھا النجار وھو لا  یستغني عنھا. وتوجد بعض الشواكیش على نحو

 .مزودة بكماشة ثابتة لتصبح آلة واحدة تستخدم في الطرق وإزالة المسامیر

  
 Plier-Tongs كماشة: ٣٠شكل رقم 

 )Cutter-pliers( قصافة -٢٤

مم،  ٥لقطع الأسلاك ذات الأقطار الصغیرة التي قد تصل الى  ٣١شكل رقم المبینة في  القصافةتستخدم 

ٍ متعاكس في قطع  و ھي عبارة عن ً، لیعملا على نحو أداة صغیرة من حدید قاطعین ومقبضین مثبتین معا

 لكھربائیة أو تقشیر الأسلاك. استخداماتھا في قطع الأسلاك ا وأكثرالأسلاك. 
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 Plier-Tongs: قصافة ٣١شكل رقم 

  French wrenchمفتاح فرنساوي  -٢٥

ذوات الرؤوس الصوامیل المسامیر وفك ربط و  في ٣٢شكل رقم یستخدم المفتاح الفرنساوي المبین في 

والمفتاح  .منظمات أسطوانات غاز الوكسي اسیتلین و الاكسجین وغیرھاوخصوصا المسدسة والمربعة 

یمكن لفة في اتجاه عقارب لساعة لتقلیل المسافة بین الفكین او لفھ عكس عقارب  الفرنساوي بھ قلاووظ

 .الساعة كي یتعد الفك المتحرك عن الفك الثابت لیناسب المسامیر الكبیرة

  
 French wrench مفتاح فرنساوي: ٣٢شكل رقم 

 أو مفتاح بضبة) Estilson key لسونی(مفتاح است English wrench مفتاح انجلیزي -٢٦

 فك ومسك المواسیر والجلب الحدیدیة في ربط و ٣٣شكل رقم المبین في  الإنجلیزيالمفتاح  یستخدم

 صامولة (جلبة) تتحركبالمفتاح یوجد  .و الاكسجین وغیرھا ومنظمات أسطوانات غاز الوكسي اسیتلین

 القطر المطلوب ربطھ أو فكھ.مع  تناسبت يحتقلاووظ رأسي للتحكم في فتحة الفكین على 

  
  )Estilson key(مفتاح استیلسون  English wrench: مفتاح انجلیزي ٣٣شكل رقم 
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  Allen Key ) (Hexagon Wrenches(سداسي)  كاين لآح امفت -٢٧

كما  في أطقمو یباع  مقطع سداسي الأضلاع  وھو أداة ذات  مفتاح سداسيسم أأیضا بیعرف مفتاح الآلنكاي 

ي المبینة فك المسامیر التي لھا رأس بھ تجویف سداسي  و ربط لفكو یستخدم  ٣٤شكل رقم ھو مبین في 

  .٣٥شكل رقم 

  
  Allen key سداسي (الآن كاي): مفتاح ٣٤شكل رقم 

  
  Hexagonal: مسامیر برأس سداسي ٣٥شكل رقم 

  (Socket wrench) مفتاح السقاطة -٢٨

مزود بسقاطة تدور بحریھ یتكون من زراع  ٣٦شكل رقم   المبین في  (Socket wrench)  مفتاح السقاطة

الأخر وبھا مفتاح لتغیر وضع الربط بالمفتاح و توجد معھ مجموعة  الاتجاهفي اتجاه وتثبت عند الدوران في 

عتمد على ت أداة ید ویعتبر صوامیلال أو ر (البراغي)من اللقم التي تناسب أنواع مختلفة من مقاسات المسامی

الصوامیل أو البراغي بدون عملیة اخراج المفتاح من البرغي واعادة  ربطوالذي یتیح فتح أو  السقاطة  نظام

 .درجة ٣٦٠تثبیتھ ویكون استعمالھ كثیر في الأماكن الصغیرة أو الضیقة التي لا تسمح بتدویر المفتاح 
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    Hexagonal مفاتیح سقاطة و طقم لقم: ٣٦شكل رقم 

بدون  لسرعة الربط و الفك ٣٧شكل رقم یوجد أیضا مفتاح سقاطة یركب بھ لقم المفكات كما ھو مبین في 

  الحاجة الى لف المفك أو الید دورة كاملھ.

  
  Socket wrenchلرؤوس المفكات  : مفتاح سقاطة ٣٧شكل رقم 

  Bubble level أو spirit level میزان الماء -٢٩

ھو عبارة عن جھاز یستخدم  ٣٨شكل رقم المبین في  میزان الماء أو میزان الاستواء أو میزان التسویة

 والنجارة حدادة الألومیتالالحدادة وتستخدم عادة في أعمال  .لقیاس ما إذا كانت الأسطح أفقیة أو رأسیة

   لماكیناتا یستخدم بكثرة في أعمال التركیبات وتأسیسوالبلاط كما  الأحجار وخاصة عند تركیب والبناء

  
  Spirit level میزان ماء : ٣٨شكل رقم 

  
 المشاھدات
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ً على أن:    أن یصبح المتدرب قادرا

  معیار الأداء  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        طبق إجراءات السلامة المھنیة.ی  ١

        یتعرف على اسماء العدد الیدویة المختلفة.  ٢

        یتعرف على استخدام العدد الیدویة.  ٣

        . مھمةیختار العدة المناسبة لكل   ٤

        سلیم. في شكلالأدوات العدد واستخدام   ٥

        یحافظ على أدوات عدد الورشة   ٦

        یرتب مكان العمل ویتركھ نظیفاً   ٧

  ٢جدول رقم 

 

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

  

 في نھایة التدریب العملي یعطى المتدرب الأجزاء التالیة:

Ã ٣٩شكل رقم كالمبینة في  مجموعة من العدد الیدویة المتاحة في الورشة. 

َتي في زمن   دقیقة: ١٠ینبغي أن یكون المتدرب قادراً على أن یقوم بالا

Ã  وظائفھا أحدلمختلفة وذكر االتعرف على أسماء العدد. 

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

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

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

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

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

  تقییم الأداء

  توقیع المدرب

 العملي الاختبار
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  مجموعة من العدد الیدویة :٣٩شكل رقم 

١. .......................................................................................................... 

٢. .......................................................................................................... 

٣. .......................................................................................................... 

٤. ..........................................................................................................  

٥. .......................................................................................................... 

٦. .......................................................................................................... 

٧. .......................................................................................................... 

٨. .......................................................................................................... 

٩. .......................................................................................................... 

١٠. ..........................................................................................................  

١١. .......................................................................................................... 

١٢. .......................................................................................................... 
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  )والدیسك (الترددي الآلي عملیات النشر

Power Hacksaw 
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  الآليالقطع بالمنشار 
  ساعات ١٦  الزمن  ٢  تدریب رقم

  

 :أن یستطیع المتدرب

Ã التدریب على اللحاملاستخدامھا في عملیات  وقطع أجزاء متساویة تجھیز. 

Ã  أجزاء متساویةمعدنیة ب قطعنشر. 

Ã  الترددي الآليتنفیذ القطع بالمنشار.  

Ã منشار الصینیة الآليتنفیذ القطع ب.  

  

  المواد والخامات  العدد والأدوات
  متر شریطي

متر  ٦بطول  من الحدید المطاوع قضیب (خوصة)

  أو حسب المتاح في المخازن مم ٦وسمك 
  قدم

 براجل

 حبر علام

  فوطة تنظیف  شنكار تخطیط

  نظارة واقیة زاویة قائمة

  حذاء أمان منشار ترددي

  قفاز للید بمنشار قطع صینیةطاولة عمل مزودة 

  ٣جدول رقم 

 ..... شكل كالمبین في سم ١٥باطوال من الحدید  (خوصة) قطع أجزاء من قضیب طویل المطلوب:

  .والتجلیخالنشر الیدوي ولاستخدامھا في عملیات الشنكرة 

 أھداف

 متطلبات التدریب
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   مم ٦م وسمك س ٧٫٥عرض  من الحدید المطاوع Flat Sectionsخوص (الواح)  :٤٠شكل رقم 

 

عملیات التشغیل بإذالة  أحد، والنشر ھو بعضھاتستعمل لفصل قطع الخام عن  Sawingعملیة النشر 

كما  منشارال إطارأسنان حادة ومتتابعة مثبت بین فكي  لھنصل (حد القطع) المعدن  لقطعیستخدم  الرایش.

ً الجزء المراد قطعة ویتم فوق  سلاح المنشاروضع حیث ی .٤١شكل رقم ھو مبین في  ً وإیابا تحریكھ ذھابا

  .الانفصالیتم  الضغط حتىع م

  
  : عملیة النشر. ٤١شكل رقم 

  أنواع المناشیر
ً كانت المادة المصنوعة منھا. وتنقسم المنشار ھو الأداة الم ستخدمة لإجراء عملیة النشر لقطعة العمل أیا

  :٤٢شكل رقم في المناشیر إلى نوعین رئیسین كما ھو موضح 

  
  : أنواع المناشیر ٤٢شكل رقم 

أنواع المناشیر

المناشیر الألیة -2 المناشیر الیدویة -1

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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ً من المناشیر الیدویة والألیة من حیث صورھا والتطبی   قات المستخدمة بھا وطریقة عملھا.وتختلف كلا

ً للتطور الصناعي الكبیر والحاجة إلى  زیادة الإنتاج وتسھیل عملیات النشر على العامل ظھرت نظرا

المناشیر الألیة والتي تعتمد في حركتھا على محرك ولیس طاقة الإنسان وتختلف ھذه المناشیر الألیة فیما 

  بینھا من حیث الشكل والتصمیم والاستخدام.

   types Power hacksawThe لیةأنواع المناشیر الآ
 Circular Sawالمنشار الدائري (منشار الصینیة) 

یستمد حركتھ الدورانیة من محرك كھربي حیث  Bladeھذا النوع على قرص قطع دائري الشكل  یحتوي

تنتج حركة القطع من دوران قرص القطع (الصینیة أو الدیسك)، یوجد حاجز وقایة من الرایش الملتھب 

ً باستعمال المنشار بدون وجود ھذا الحاجز.المتطایر یغطى الصینیة، ولا یسمح أبد یوجد من ھذا النوع  ا

 يالمنشار كلا شكل رقم ویوضح مناشیر متنقلة تحمل بالید و أخرى تثبت على منضدة و یسمى (الدیسك) 

  .المتنقل و الثابت

، ویستخدم ھذا النوع من مم ٦-٠٫٥كھا یكون بین مم بینما سم ٣١٥-٥٠یتراوح قطر قرص القطع بین 

  .المناشیر لنشر المقاطع المعدنیة باختلاف أشكالھا (المربعة والمعینة والدائریة ....إلخ)

  
  : المنشار الدائري المتنقل والثابت. ٤٣شكل رقم 

 ”The power Hacksaw “Reciprocating sawالمنشار الترددي الألى 

وھو المنشار الأكثر انتشارا واستخداما في كل المصانع والورش المیكانیكیة حیث أنھ یستخدم لقطع الأحجام 

نھایة وجھد كبیرین وقد لا نحصل في ال الكبیرة من المعادن والتي یحتاج قطعھا بالمنشار التقلیدي إلى وقت

المكونات  ٤٤شكل رقم على نفس دقة القطع التي نحصل علیھا من المنشار الترددي الألى، ویوضح 

 كالتالي: وھيالأساسیة للمنشار الترددي الألى 
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  الأساسیة للمنشار الترددي الألى : المكونات٤٤شكل رقم 

Ã :وھو المحرك المسئول عن تحویل الطاقة الكھربائیة إلى حركة دورانیة لیتم  المحرك الكھربي

 لنشر.ا سلاح المنشار لتنفیذ عملیةترددیة لتحریك  تحویلھا بعد ذلك عبر نظام معین إلى حركة

Ã :من الحدید الزھر لقدرتھ العالیة على امتصاص التذبذبات والاھتزازات  القاعدة ً وتصنع عادة

على مضخة  تحتويالناتجة عن عملیة النشر وتوجد بداخلھا الأجزاء الداخلیة للماكینة كما أنھا 

 وخزان سائل التبرید.

Ã وھى الأداة المستخدمة لربط وتثبیت قطع العمل أثناء عملیة النشر ویتم ذلك  ):الملزمة (المنجلة

 .مركب بھاباستخدام ذراع یدوي 

Ã  :انبوبة التبرید ً عة المنشار بسر سلاحأثناء عملیة النشر ترتفع درجة حرارة المعدن وخصوصا

 Coolantد ل تبریللحفاظ علیھ من التلف ویتم ذلك برشھ بسائ سلاح المنشارلذلك یتوجب تبرید 

ا والحفاظ علیھ كم لمنشاراسلاح عن طریق ماسورة التبرید إلى منطقة النشر لخفض درجة حرارة 

 .٤٥شكل رقم في ھو موضح 
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 المنشار باستخدام أمبوب التبرید. سلاح: یوضح كیفیة تبرید  ٤٥شكل رقم 

Ã :یصنع نصل (سلاح) المنشار الترددي من مواد مختلفة، كما ھو الحال مع أدوات  نصل النشر

صنعة من الكربید  أو صلب   Carbon Fiberأو ألیاف الكربون Carbideالقطع، توجد انصال مُ

وھى المادة أكثر استخداما في تصنیع النصل حیث أنھا   High Speed Steelالسرعات العالیة

بعض مواصفات نصل المنشار  ٤جدول رقم ة والسعر الرخیص ویوضح تجمع بین الجودة العالی

الترددي المتاحة في الأسواق والتي یمكن من خلالھا أن نستنبط متوسط لأبعاد النصل والتي تختلف 

 من شركة لأخرى.

  السمك)× العرض × اد (الطول الأبع
 TPI عدد الأسنان في البوصة الواحدة

  البوصة  الملیمتر
300 x 25 x 1.25  12 x 1 x 0.050  10-  14  
400 x 25 x 1.25  16 x 1 x 0.050  6 -  10-  14 
500 x 40 x 2.00 20 x 1 1/2 x0.08  4 – 6- 10  
550 x 40 x 2.00  22 x 1 1/2 x 0.08  4 – 6 
600 x 50 x 2.00  24 x 2 x 0.080  4 – 6 
900 x 50 x 2.50 36 x 2 x 0.100 4 – 6 

  المنشار الترددي المتاحة في الأسواق سلاحبعض مواصفات  :٤جدول رقم 

Ã :ائص خصالتحكم في الماكینة و ایقافتشغیل وھي اللوحة المسئولة عن التحكم في  لوحة التحكم

 القطع.عملیة 
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 لوحة التحكم:  ٤٦شكل رقم 

  لیة عمل المنشار الترددي:آنظام نقال الحركة و
Ã :نظام نقل الحركة  

ھما النظام المیكانیكي والنظام الھیدرولیكي. في  الآليالمنشار الترددي یوجد نظامین لنقل القدرة في 

نقل الحركة  Beltسیر بواسطة  نقل الحركة الدورانیة من المحرك الكھربي النظام المیكانیكي یتم

المثبت على أحد وجھیھا عند نقطة تبعد مسافة معینة عن مركز  )Crank discقرص مرفقي (إلى 

 .البكرة ذراع یسمى ذراع التوصیل

 تمیزقرصیة. یفي المنشار الھیدرولیكي توجد دائرة ھیدرولیكیة تكون مسئولة عن دوران البكرة ال

المنشار  حسلاحركة تنزیل ورفع بإمكانیة التحكم في المنشار الترددي الھیدرولیكي عن المیكانیكي 

. ةقطعیزداد ھذا الضغط ویقل حسب نوع المعدن المراد ، حیث بواسطة ضغط الزیت الھیدرولیكي

  لخارج. لمنشار من امثبت في إطار ھیكل االویستطیع العامل التحكم بالضغط عن طریق ذراع التحكم 

Ã :آلیة الحركة  
نزول حركة التغذیة (بالتزامن المنشار  سلاحالحركة الترددیة ل نتیجة الآلي راشالمنفي القطع  یتم

أو بالضغط الھیدرولیكي  المنشار إلى أسفل) بواسطة ضغط وزن حامل النصل باتجاه قطعة العمل

التي تعتمد على تحویل ألیة عمل المنشار الترددي  ٤٧شكل رقم  یوضح. في الأنواع الھیدرولیكیة

ل حامب المتصلذراع التوصیل  المرفقي الى حركة ترددیة عن طریق قرصالحركة الدورانیة لل

َ من شوطي القطع والرجوع  سلاح   عملیة القطع.لإجراء المنشار لیقوم النصل بدوره بكلا

حیث تنتقل الحركة الدورانیة من المحرك الكھربي عبر سیر نقل الحركة إلى البكرة القرصیة 

والمثبت على أحد وجھیھا عند نقطة تبعد مسافة معینة عن مركز البكرة ذراع یسمى ذراع التوصیل 

   .المنشار سلاحالأخر لذراع التوصیل بحامل  ویتصل الطرف
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  لیة عمل المنشار الترددي.آ:  ٤٧شكل رقم 

الرجوع) یعتمد على قیمة شوط أن طول شوط النصل (شوط القطع أو  ٤٧شكل رقم نلاحظ من 

لمسافة وتسمى ھذه ا على القرص، التوصیل تثبیت ذراع ونقطة القرص المرفقيالمسافة بین مركز 

 اد طول الشوط. وتوضح المعادلةزاللامركزي بالبعد اللامركزي حیث كلما زادت قیمة مسافة البعد 

  كیفیة حساب قیمة طول الشوط: التالیة

× البعد اللامركزى 2 =  طول الشوط

Ã  :سرعة القطع  
 لاحستعرف سرعة القطع للمنشار التردد الألى بأنھا تساوى عدد الأشواط الترددیة التي یقطعھا 

المنشار في الدقیقة وتعتمد ھذه السرعة على عدة عوامل مثل نوع المعدن المراد نشره وسمك المعدن 

ة القطع المناسبة أثناء سرع ٥جدول رقم ومدى صلادتھ ونوع سائل التبرید المستخدم. ویوضح 

ً لنوع المعدن الخاضع للنشر.   عملیة القطع طبقا

  المعدن
  السرعة (مشوار/الدقیقة)

  بوصة ١٠إلى  ٨من سمك   بوصة ٦إلى  ٤من سمك 
  ٦٥  ١٣٥  الألومنیوم

  ٦٥  ١٣٥  النحاس الأصفر
  ٤٥  ٩٠  البرونز

  ٤٥  ٩٠  الحدید الزھر
  ٦٥  ١٣٥  النحاس الأحمر

  ٤٥  ٩٠  يالسبائك الصلب
  ٣٠  ٦٠  صلب السرعات العالیة

  ٣٠  ٦٠  نلساصلب الإست
  ٤٥  ٩٠  صلب العدة اللدن

  ٣٠  ٦٠  صلب العدة غیر اللدن
  : سرعة القطع المنشار التردد الألى لنشر عدد من المعادن المختلفة.٥جدول رقم 
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Ã زوایا القطع Cutting angles:  

وزاویة الإسفین (سنة  Rake angle (γ) زوایا القطع الثلاثة وھي زاویة الجرف ٤٨شكل رقم یبین 

ویكون مجموع الثلاثة زوایا  ) αClearance angle(زاویة الخلوص  ) βLip angle(السلاح) 

زوایا القطع  ٦جدول رقم ویبین  بین رأس سنتین، ھي المسافة )tooth pitchالخطوة (و ٩٠oھو 

  .حسب صلادة سلاح المنشار

  
  اتجاه وشكل رایش القطع  المنشارزوایا القطع في :  ٤٨شكل رقم 

  الشغلة صلابة خامة
Hardness of 

material  

  نوع المنشار
(عدد الأسنان في 

  )TPI البوصة

  شكل الرایش
Formation of chips at 

the saw tooth  
α  β  γ  

 Hardصلبة معادن 

الأسلاك صلب العدة ومثل 

الكھربائیة والمواسیر رقیقة 

  الجدران

  ناعم
)٣٢-٢٨(  

 

  یحز كمیات صغیرة من الرایش
Shaving -small quantity 

of chips  
40°  50° 0°  

  Normal الصلادة متوسط

معادن تزید متانتھا 

 ٢ن/مم ٦٠٠القصوى عن 

دید الحو(مثل حدید التسلیح 

  ).المطاوع

  متوسط الخشونة
)٢٥-٢٢(  

  

یقطع كمیات صغیرة من 
  لرایشا

Cutting -small quantity 
of chips  

20° 65°  5°  
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  الشغلة صلابة خامة
Hardness of 

material  

  نوع المنشار
(عدد الأسنان في 

  )TPI البوصة

  شكل الرایش
Formation of chips at 

the saw tooth  
α  β  γ  

  Soft لینھمعادن 

لھا اقصى متانة  معادن

(مثل النحاس  ٢ن/مم ٦٠٠

الحدید والألمنیوم و

سمك المطاوع (اللدان) و

  ).مم ٤اكبر من 

  خشن
)١٦-١٤(  

  

  یقطع كمیات كبیرة من الرایش
Cutting -big quantity of 

chips 
30°  50°  10°  

  Saw blades for different hardness of material زوایا القطع حسب صلادة سلاح المنشار :٦جدول رقم 

  

 .للحام تطبق إجراءات السلامة والأمان الخاصة بورشة التشغیل الأساسیة .١

  )Steel flat section( احضر خوصة الحدید .٢

  
  الحدید الصلباحضار خوصة : ٤٩شكل رقم 

اسب سلاح متوسط الخشونة ین(یفضل استخدام  قم باختیار نوع النصل المناسب لسمك قطعة العمل .٣

 .نوع حدید التشغیل بالورشة)

مشوار ركب صفیحة المنشار (النصل) بالإطار ویراعى أن یكون اتجاه طرف السن مع اتجاه  .٤

 صل عند تركیبھ في الإطار: الوضع الصحیح لاتجاه طرف الن٥٠شكل رقم ھو موضح  القطع

 .Rack angle و زاویة الجرف سجل ملاحظاتك حول علاقة سن المنشار مع اتجاه الحركة

 أولا: خطوات تنفیذ التدریب على المنشار الترددي
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  صل عند تركیبھ في الإطار: الوضع الصحیح لاتجاه طرف الن٥٠شكل رقم 

  

ة المنشار بعید نسبیاً عن سطح الشغل سلاحیفضل عند بدایة التشغیل أن یكون حامل 
(قطعة العمل) حتى لا یتسبب ذلك في انكسار النصل بحیث یتم نزول النصل تدریجیاً 

  .إلى أن یبدأ القطع
 

مرعاه ترك طول حر ناحیة القطع مع على الملزمة الخاصة بالمنشار  الخام ثبت القضیب المعدني .٥

 داً ثم اربطھا جی، یساوي سمك القطعة المطلوبة للتمرین والاحتفاظ ببروز مناسب لإجراء القطع

مع وضع ساند للجزء الطویل البارز من القضیب خارج  )٥١شكل رقم ( بزراع الأحكام الیدوي

 المنشار.

  

  
   تركیب قطعة الخام على المنشار الترددي:  ٥١شكل رقم 
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التمویج عند تثبیت الشغلة بحیث یكون و التفلیق) المنشار وقیمة سلاحراعي قیمة سمك نصل ( .٦

م شكل رق( .قطعة القطعة المطلوبة حتى لا یقل سمكھانصل المنشار بكامل سمكھ بعد خط علام 

 ) مع وضع ساند للجزء الطویل البارز من القضیب خارج المنشار.٥٢

  
  المنشار سلاحیفتحھا سلاح المنشار اكبر من سمك قیمة المجرى التي :  ٥٢شكل رقم 

  

 مم. ٢٫٥مم الى  ٠٫٨المنشار الترددي یتراوح بین  سلاحسمك 

قیمة  والذي یحدد الخاص بالجرف التفلیق بنصل القطع قیمة الاعتباریجب الأخذ في 
، ارالمنش سلاحمن سمك  أكبرالانحناء للأسنان الفردیة والزوجیة والذي یعطي بعدا 

  ویتواجد بكثرة في نصل تشغیل المعادن اللینة.

 

ذي یزید المویج في صفیحة المنشار الترددي والاعتبار مقدار التالأخذ في أیضا  یجب
   .من عرض القطع عن سمك صفیحة القطع

  
 

بالقدم الصلب أو بالمتر الشریطي من حافة القضیب بعد سم من الخوصة  ١٥طول قم بقیاس  .٧

 تسویتھا بواسطة المدرب للتخلص من طرف القضیب الغیر مستوي و ضع علامة على ھذا البعد

 . ٥٣شكل رقم كما ھو مبین في 
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  ان تكون بعیدة عن حافة المنجلة حتى لا ینكسر السلاح ةتثبیت الشغلة ومراعا:  ٥٣شكل رقم 

سلاح المنشار على الخام بدون تشغیل المنشار للتأكد من ان سلاح المنشار یبعد مسافة  بأنزالقم  .٨

ك الشق أو قیمة التمویج أیھا كافیة عن خط العلام (ھذه المسافة تساوي القیمة الأقصى من سم

 لزم الأمر. إذاقم بالضبط المناسب  أكبر)،

مع البدء في ) ONبالضغط على زر (ارفع السلاح قلیلا و قم بتشغیل الحركة الترددیة للمنشار  .٩

التماس بین سلاح المنشار وقطعة الخام عن طریق لف الطارة المخصصة لذلك كما ھو مبین في 

 .تشغیل دائرة التبریدثم قم ب ،٥٤شكل رقم 

  
  اجراء التماس بین سلاح المنشار و قطعة الشغل بعد تشغیل الماكینة: ٥٤شكل رقم 

 مم ١٥ینفصل الجزء المطلوب بسمك  حتىانشر قطعة الخام  .١٠

 )OFFقم بإیقاف المنشار الترددي بالضغط على مفتاح ( .١١



٥٠ 

Basic welding operations 

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  
  مفتاحي التشغیل و الإیقاف:  ٥٥شكل رقم 

 لزم الأمر. إذانظف الرایش المتراكم  .١٢

 فك المنجلة حتى یقوم طالب اخر بتنفیذ التدریب للحصول على قطعة شغل أخرى. .١٣

 

 یمكن قطع المعادن باستخدام منشار القرص (الدیسك) ویفضل استخدمھ في القطعات الصغیرة.

 .التشغیل الأساسیة للحامتطبق إجراءات السلامة والأمان الخاصة بورشة  .١

متوسط  نوع(یفضل استخدام  المناسب لسمك قطعة العمل )٥٦شكل رقم (قرص المنشارقم باختیار  .٢

 .الخشونة یناسب نوع حدید التشغیل بالورشة)

  
  لقطع الصلبمنشار  قرص:  ٥٦شكل رقم 

  .دوران القرصالمنشار بالإطار ویراعى أن یكون اتجاه طرف السن مع اتجاه  ثبت قرص .٣

 ثانیا: خطوات تنفیذ التدریب على منشار الصینیة
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  الشغل تثبیت قطعة:  ٥٧شكل رقم 

 كلفي شثبت القضیب المعدني على الملزمة الخاصة بالمنشار و ربطھا بزراع الأحكام الیدوي  .٤

 .٥٧شكل رقم  في ھو موضحكما  جید

بالقدم الصلب أو بالمتر الشریطي من حافة القضیب بعد سم من الخوصة  ١٥طول قم بقیاس  .٥

تسویتھا بواسطة المدرب للتخلص من طرف القضیب الغیر مستوي و ضع علامة على ھذا البعد 

 . ٥٨شكل رقم كما ھو مبین في 

  
  بعیدة عن حافة المنجلة حتى لا ینكسر السلاح ومراعاة ان تكونتثبیت الشغلة :  ٥٨شكل رقم 

قم بأنزال قرص المنشار على الخام بدون تشغیل المنشار للتأكد من ان سلاح المنشار یبعد مسافة  .٦

كافیة عن خط العلام (ھذه المسافة تساوي القیمة الأقصى من سمك الشق أو قیمة التمویج أیھا 

 لزم الأمر. إذا وتحریك الشغلة قم بالضبط المناسب أكبر)،

الضغط على  ) معONالحركة الترددیة للمنشار بالضغط على زر ( وقم بتشغیلارفع السلاح قلیلا  .٧

 المنشار وقطعة الخام. قرصالتماس بین ید الدیسك برفق حتى یحدث 
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  مفتاحي التشغیل والإیقاف:  ٥٩شكل رقم 

 .سم ١٥ بطولینفصل الجزء المطلوب  حتىانشر قطعة الخام  .٨

 .)OFFالترددي بالضغط على مفتاح (قم بإیقاف المنشار  .٩

 لزم الأمر. إذانظف الرایش المتراكم  .١٠

 فك المنجلة حتى یقوم طالب اخر بتنفیذ التدریب للحصول على قطعة شغل أخرى. .١١

  

المستخدمة لأداء مواصفات صفیحة المنشار 

  ............................................................  المھمة

  ............................................................  الأبعاد النھائیة للتمرین

مدى تطابق الأبعاد النھائیة التي حصل علیھا 
  ............................................................  الطالب مع الأبعاد المطلوبة

  ............................................................  التمرینالوقت المستغرق لتنفیذ 

  ٧جدول رقم 

    

 تسجیل النواتج
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ً على أن:    أن یصبح المتدرب قادرا

  معیار الأداء  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        تطبیق إجراءات السلامة المھنیة.  ١

        تثبیت قطعة العمل على المنجلة بطریقة صحیحة.  ٢

        المنشار المناسب لتنفیذ التمرین. یختار سلاح  ٣

        . سلیم في شكلیركب سلاح المنشار   ٤

یراعي قیمة سمك الشق و عرض التمویج في   ٥
  .صفیحة المنشار

      

 متقن في شكلعملیة النشر على المنشار ینفذ   ٦
  .ومنظم

      

للتأكد من النتائج بطریقة تستخدم أدوات القیاس   ٧
  صحیحة.

      

        یرتب مكان العمل ویتركھ نظیفاً   ٨

  ٨جدول رقم 

 

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

    

  المشاھدات

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

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

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

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

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

 تقییم الأداء

  توقیع المدرب
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  المبین في شكل  امام المنشار التردديالمتدرب  یقففي نھایة التدریب العملي 

  
  المنشار الترددي:  ٦٠شكل رقم 

َتي في زمن  ً على أن یقوم بالا  دقائق: ١٠ینبغي أن یكون المتدرب قادرا

  .٦٠شكل رقم والتعرف على الأجزاء المبینة في  شرح الأجزاء الرئیسیة للمنشار الترددي

١. ................................................................................................... 

٢. ................................................................................................... 

٣. ................................................................................................... 

٤. ................................................................................................... 

٥. ................................................................................................... 

٦. ................................................................................................... 

٧. ................................................................................................... 
  

 العملي الاختبار
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  لخطوط اللحام عملیات الشنكرة والعلام

Marking-out welding lines 
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  اللحام لخطوطعملیة الشنكرة والعلام 
 Marking-out welding joints 

  ساعات ٨  الزمن ٣  تدریب رقم

  

Ã  التعرف على أدوات الشنكرة  

Ã  لعمل اللحام علیھا وشنكرة خطوط مستقیمةتقسیم قطعة معدنیة. 

  

  المواد والخامات  العدد والأدوات
 زھرة علام مثبتھ على تزجھ

 ٧٫٥×مم ١٥٠قطعة عمل من الحدید (قیاس 

  أو حسب المتاح في المخازنمم  ٦×مم
 زاویة قائمة

 شوكة علام

 قدم صلب

  فوطة تنظیف حبر علام

  نظارة واقیة  ذنبة مراكز
  حذاء أمان  مطرقة

  قفاز للید  منقلة عادیة
  ٩جدول رقم 

  بالأبعاد المبینة ٦١شكل رقم  الشنكرة لقطعة معدن للحصول علات عملی تنفیذ المطلوب:

 أھداف

 متطلبات التدریب
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  الشكل المطلوب تنفیذه: ٦١شكل رقم 

  

  ٢التمرین رقم  قطعھا فيل المشغولة التي تم استعمیمكن ا

 

ھي عملیة نقل الأبعاد من التصمیم (لوحة الرسم) إلى سطح المشغولة  Marking-outالشنكرة (العلام) 

(قطعة العمل الخام المطلوب تصنیعھا)، ویقصد بھا تحدید الأطوال ومراكز الثقوب والزوایا على سطح 

نفیذ الأعمال المطلوبة. لا تختلف عملیة رسم خطوط التشغیل على الأسطح المستویة المشغولة للتمكن من ت

ً من  المعدنیة عن عملیة الرسـم العادیة على الورق، إلا من حیث استعمال أداة الخدش (شوكة العلام) بدلا

لى الرسم فالتخطیط والعلام أو الشنكرة ھي عملیة نقل خطوط وأبعاد ومراكز الثقوب الموجودة ع .القلم

لذلك فإن عملیة  .إلى المشغولة المطلوب تنفیذھا، تلك الخطوط التي تحدد أجزاء المعدن المطلوب إزالتھ

التخطیط والعلام (الشنكرة) تعتبر من أھم وأدق العملیات التي یقوم بتنفیذھا البراد والتي تتطلب عنایة 

ل ات التخطیط والشنكرة. یتناول ھذا الفصوإتقان، حیث تتوقف صلاحیة المشغولات المصنعة على دقة عملی

التخطیط والعلام المستخدمة في عملیات الشنكرة، كما یعرض طرق استخدام كل  معدات عرض لجمیع

 .منھا على حدة

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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حیث تعتمد عملیات التشغیل الصحیحة على مقدار دقة الشنكرة ووضع المقاسات بدقة وفى حالة الشنكرة 

ً وغیر مطابق للمواصفات المطلوبة، ولذلك مھما امتد الوقت الذي غیر الدقیقة یكون العمل النات ج ردیئا

ً أكثر في  ً حیث أنھ في النھایة سیوفر وقتا ً مھدرا تستغرقھ عملیة الشنكرة الدقیقة فلا یجوز أن نعتبره وقتا

ا ھالمراحل التالیة للتشغیل. عندما یراد تشغیل جزء معدني یجب التعرف على السطوح التي سیجرى علی

التشغیل وكمیة المعدن الذي یزال من كل سطح، ویمكن التعرف على ھذه السطوح من الرسم التشغیلي، 

ولكن كمیة المعدن المطلوب إزالتھ من كل سطح لا یمكن تحدیدھا إلا بعد الشنكرة (وضع علامات وخطوط 

مراكز ھذه الثقوب ولعمل ثقوب في قطعة معدنیة لابد من تحدید مواضع  .على سطوح الجـزء المعدني)

  .بعـــلامة (ذنبة) واضحة حتى یسھل على العامل تنفیذ عملیة الثقب بدقة وإتقان وتحدیدھا

ومن أشھر استخدامات عملیة الشنكرة ھو عمل خطوط متوازیة على قطعة الشغل وتحدید مركز عمود 

  وتحدید مراكز الثقب ......إلخ من الاستخدامات المتعددة والمختلفة.

شنكرة بأنھا عملیة نقل الأبعاد المطلوبة للمنتج من رسومات التشغیل وتوقیعھا على قطعة التشغیل تعرف ال

ً لعملیات التشغیل. وھذا یشمل تحدید المحاور والمراكز والحدود  (القطعة الخامة) المستویة الشكل تمھیدا

  ھا بعملیات التشغیل.الخارجیة لقطعة التشغیل بھدف تحدید الأجزاء الزائدة والتي یرغب في إزالت

 أدوات الشنكرة
 Scriberشوكة العلام 

ھي أداة یدویة تستخدم لإجراء علامات على المعادن كما یكتب القلم على الورق، تصنع شوكة العلام من 

ً وطولھا من  ً وصلبا ً ومدببا ً مسنونا مم ویتم شحذھا  ٣٠٠إلى  ٢٥٠صلب العدة الكربوني ویكون طرفھا دائما

ستخدم في رسم خطوط على ی ٦٢شكل رقم  كما ھو مبین في درجة لیكون لھا سن مدبب ٢٠ -١٠بزاویة 

 .سطح الشغلة

  
  لعلاما: شوكة ٦٢شكل رقم 

حیث یترك على  الصلدةوتستخدم للخامات  Brassمن النحاس الأصفر  ویوجد نوع من شوك العلام یصنع

الخامة (الشغلة) طبقة من النحاس أثناء الشنكرة، وھناك نوع أخر وھو قلم الرصاص حیث یستخدم لقطع 

 العمل الدقیقة والصفائح المطلیة، ویوضح الأنواع المختلفة من شوك العلام.

ویوجد نوع من شوك العلام یصنع من  ٦٣شكل رقم حة في توجد أنواع مختلفة من شوك العلام موض

حیث یترك على الخامة (الشغلة) طبقة من النحاس أثناء  الصلدةوتستخدم للخامات  Brassالنحاس الأصفر 



٦٠ 

Basic welding operations 

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

ح ة والصفائح المطلیة، ویوضالشنكرة، وھناك نوع أخر وھو قلم الرصاص حیث یستخدم لقطع العمل الدقیق

 الأنواع المختلفة من شوك العلام.

  
  : یوضح الأنواع المختلفة من شوك العلام٦٣شكل رقم 

ً لحركة المسطرة وأن یكون السحب  یجب مراعاة عند استخدام شوكة العلام أن یكون طرفھا المدبب ملاصقا

ً للخطوط    المزدوجة. في اتجاه واحد تلافیا

 Center Punchذنبة العلام 

أداة یدویة تصنع من الحدید الصلب (الفولاذ) الخاص بالعدد مع تصلید طرفھا المدبب وھي تستخدم  ھي

لتحدید مركز في قطعة العمل وذلك في حالة عمل شنكرة الدوائر أو التثقیب بالطرق الخفیف علیھا ویوضح 

  .أحد أشكال ذنبة العلام ٦٤شكل رقم 

  
 : ذنبة العلام٦٤شكل رقم 

ویجب مراعاة عند استخدام الذنبة في الشنكرة أن یتم الطرق علیھا باستخدام مطرقة وأن یكون الطرق مرة 

  خفیف، ویوجد نوعان من ذنبة العلام ھما: في شكلواحدة فقط 

Ã  60ذنبة تحدید مراكز الثقوب وتكون زاویة رأس الذنبة°. 
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Ã  ویستخدم ھذا النوع لتحدید (شنكرة) ألواح  °30ذنبة التذنیب الدقیق وتكون زاویة رأس الذنبة

 الصاج. 

  Surface plateزھرة الشنكار (زھرة الاستواء) 

عادة تجرى عملیة الشنكرة على منضدة من الحدید الزھر المسبوك المصقول والمجلخ. یوجد منھا نوعان 

شكل رقم كما ھو مبین في  vالنوع المسطح و الذي یستخدم للأسطح المستویة، وزھرة على شكل حرف 

  أ و ب والتي صنعت خصیصا لھذا الغرض.  -٦٥

  

 
  (أ)

 
  (ب)

  v: زھرة العلام (أ) المستویة و (ب) حرف ٦٥شكل رقم 

ویجب المحافظة على نظافة سطحھا وكذلك یجب أن تكون خالیة من الخدوش والتجاعید، ویجب أن نتجنب 

سواء أكان عدة أم قطعة تشغیل لأن ذلك قد یؤدي إلى عدم دقة عملیة الشنكرة وقوع أي شيء على سطحھا 

 .وبالتالي إلى عدم صلاحیتھا. ویوجد بسطح الزھرة السفلى أعصاب تقویة حتى لا تكون عرضة للانحناء

 ً وحتى لا تتأثر بتغیر درجات الحرارة أو الصدمات، وسطحھا العلوي مشغل بدقة كبیرة بحیث یكون مستویا

ً، ویستخدم معھا عادة جھاز الشنكار.ت  ماما



٦٢ 

Basic welding operations 

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  
  : أجھزة الشنكرة المستخدمة مع زھرة العلام٦٦شكل رقم 

  

  وللمحافظة على دقة الزھرة لمدة طویلة یتبع الآتي:

Ã  تنظف الزھرة جیداً بعد الاستعمال لأن وجود أتربة أو رایش أسفل قطعة التشغیل
دقة القیاس بالإضافة إلى أنھا تزید من سرعة تآكل سطح یؤثر على درجة 

  الزھرة.

Ã  تغطى الزھرة بعد الانتھاء من استعمالھا وبعد تنظیفھا بغطاء مناسب من
الخشب مع وضع طبقة خفیفة من الزیت على وجھ الزھرة أثناء تركھا مدد 

  طویلة بدون استخدام.

Ã نزلاق ویراعى عدم توضع الأجزاء الثقیلة على وجھ الزھرة عن طریق الا
  إسقاطھا أو اصطدامھا بوجھ الزھرة للمحافظة علیھا من الخدوش.

Ã  یزال الرائش من المشغولات قبل وضعھا على الزھرة لحمایة سطح الزھرة من
  الخدوش وكذلك لضمان دقة القیاس.

  
  Scribing blockجھاز الشنكرة 

محدد لمجموعة من المشغولات لضمان  عبارة عن جھاز لحمل شوكة لعلام الشنكرة خطوط على ارتفاع

  .من قطعة الي أخرى سرعة إجراء عملیة الشنكرة وعدم تغیر قیمة الارتفاع
فإن الشنكار یتكون من  ٦٧شكل رقم من الأدوات الرئیسة لعملیة الشنكرة وكما یتضح من  الشنكاریعتبر 

قطعة من الزھر ترتكز على الزھرة أو قطعة التشغیل ذاتھا ومن ساق مصنوعة من الصلب الطري 

ثبیت ت ومقلوظة أو مبرشمة في القاعدة. وھذا الساق یسمح بانزلاق جلبة من الصلب تحمل شوكة علام ویتم

  موقعھا على الساق بواسطة مسمار ربط. 
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  :.جھاز الشنكرة (الشنكار)٦٧شكل رقم 

)  ویستخدم الشنكار ً ٍ (زھرة علام مثلا ً على سطح مستو في عمل الخطوط المتوازیة على أن یكون موضوعا

  حیث یجري رفع وخفض شوكة العلام عادة بواسطة قائم القیاس (الجلبة) ومسمار الربط.

  . ٦٨شكل رقم یجب أولا قیاس الارتفاع المطلوب لشوكة العلام ھو مبین في 

  
  : قیاس ارتفاع شوكة العلام٦٨شكل رقم 

  ٦٩شكل رقم ثم یتم تركیب الشغلة وإجراء عملیة الشنكرة بخط مستقیم علیھا كما ھو مبین في 
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  (أ)

  
  (ب)

 لشنكرة على احد المشغولاتا: إجراء عملیة ٦٩شكل رقم 

  Caliper and divider set البراجل /الفراجیلمجموعة 

ً لتنوع أغراض استعمالھا ي المستخدم في عملیات القیاس ومنھا المستخدم ف فمنھا، تتعدد أنواع البراجل تبعا

من  Dividerتصنع البراجل ، عملیة الشنكرة أي نقل الأبعاد إلى قطعة التشغیل أو لعمل دوائر علیھا

  .الصلب متوسط الكربون

لھ ساقان تنتھي بأطراف مدببة  ٧١شكل رقم كما ھو مبین في النوع الأول یسمى الفرجار ذو شوكتان، 

عالیة الصلادة للارتكاز في نقطة و رسم الدوائر بالطرف الأخر، و الساقان مرتبطین مع بعضھم في نقطة 

م لرسم دو یستخ مفصلیة مشدودة بسوستھ صلب و یوجد مسمار بصامولة للتحكم في مقدار فتحة البرجل

  .الدوائر أو لنقل الأبعاد من القدم (المسطرة الصلب) الى الشغلة
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 فرجار ذو شوكتان لرسم المراكز ونقل الأبعاد:.٧٠شكل رقم 

، )٧١شكل رقم ( الداخليو الفرجار الخارجي تسمى، Calipersیوجد نوعین أخرین من ناقلات الأبعاد 

یاس یستخدم فرجار الق. للمشغولات المختلفةأو الداخلیة  الأبعاد الخارجیةحیث یستخدما لقیاس ومقارنة 

ذلك  دالداخلي للحصول على القیاسات الداخلیة حیث یدخل الفرجار إلى المكان المراد قیاسھ ثم یفتح بع

باتجاه الخارج وببطء حتى یتم التلامس بین الذراعین وحافة المكان المراد قیاسھ ویتم بعد ذلك إخراج 

الفرجار مع تماشى الضغط على الساقین وذلك للاحتفاظ بدقة القیاس ثم یتم بعد ذلك قراءة القیاس المعطى 

  .بواسطة الفتحة بالقدمة أو المسطرة

                
 :.یوضح الأنواع المختلفة للفرجار٧١شكل رقم 

 (Hermaphrodite or Odd Leg Callipersیوجد أیضا شكل اخر یسمى البرجل (الممسك) الفردي 
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طرف مدبب عالي ف منحنى أو مشطوف بزاویة قائمة ولھ طر، البرجل ٧٢شكل رقم كما مبین في و

  الصلادة یستخدم لرسم خطوط التوازي لمستوى الجوانب (الحافة).

  
 Odd-Leg calipersالفرجار احادي الرجل  :٧٢شكل رقم 

 

  
  فة من الفرجار: استخدامات الأنواع المختل٧٣شكل رقم 

  لمناسبة لكل عملیة من عملیات الشنكرةاالأداة  ١٠جدول رقم ویوضح 

  الاداة  العملیة
 Scriber شوكة العلام  خطوط الأنشاءشنكرة 

 Try angle زاویة قائمة  شنكرة خطوط قائمة

 Calipers الفرجار  شنكرة خطوط متوازیة

 Dividersبرجل   شنكرة دوائر
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 Protractorمنقلة   شنكرة زوایا

 Center Punchمراكز  ذنبھ  تحدید مركز دائرة

 Templateشبلونة   شنكرة شكل غیر منتظم

  والعلام: الأداة المناسبة لكل عملیة من عملیات الشنكرة ١٠جدول رقم 

  

 السلامة والأمان الخاصة بالمعمل.تطبق إجراءات  .١

 تأكد من نظافة سطح زھرة العلام. .٢

  لعملیة الشنكرة.نظف قطعة العمل لتكون جاھزة  .٣

 ضع قطعة العمل على زھرة العلام. .٤

ا تظھر علیھحتى و ذلك ، باستخدام الفرشاة كامل في شكلقطعة العمل بحبر العلام قم بطلاء  .٥

 تم رسمھا.سیالخطوط التي 

  
  : الطلاء بحبر العلام٧٤شكل رقم 

 

ً یخلط اللون الأبیض  یمكن استخدام مزیج من اللون الأبیض والماء وأحیانا
بالجازولین وفى بعض الأحیان یستخدم الطباشیر للقیام بذلك. وتستخدم الفرشاة 
ً للعمل في خلال دقیقتین أو  للطلاء بھذا المزیج حیث یجف بسرعة ویصبح جاھزا

  ثلاث دقائق.
 

 مم ٢٠م الصلب (المسطرة) وقیاس طول قم بقیاس البعد المطلوب بوضع البرجل على القد .٦

 خطوات تنفیذ التدریب
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  نقل البعادالبرجل ذو الساق الواحدة في : استخدام ٧٥شكل رقم 

ً لأحد الأطراف للقطعة على بعد )، بReference lineحدد خط المرجع ( .٧ ً موازیا  ٢٫٥رسم خطا

كما ھو مبین في  یعمل كدلیل ذو ذراع مشطوف من طرفھ dividerبرجل من الحافة بوساطة  مم

خط مستقیم  رسممن الحافة بالبرجل ومم  ٢٫٥على بعد نقاط  بتحدید ثلاثقم  ، أو ٧٦شكل رقم 

 اوبھذ ٧٧شكل رقم كما  وشوكة العلام أو الزاویة القائمة یصل بینھم باستخدام القدم (المسطرة)

 مرجع.الخط یكون تم تحدید 

     
  الحواف أحدلتحدید خط المرجع من  : شنكرة قطعة العمل٧٦شكل رقم 

  
  لشغلة ا : الخط المرجعي٧٧شكل رقم 

 

Ã على القدمة الصلب أو الزاویة الحدیدیة.مناسبة الضغط بقوة  یجب  

Ã المسك بشوكة العلام كقلم الرصاص لعمل الخطوط المطلوبة.  یجب  
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Ã تحدید الخطوط مرة واحدة فقط دون الرجوع على نفس الخط مرة أخرى. یفضل  
التي ستستخدم كمحطة لتحدید ، وخط المرجعمم) من  ٢٠مسافة ( احدة علىحدد بالبرجل نقطة و .٨

 الرأسي. الخط

  
  البرجل انقل الأبعاد: استخدام ٧٨شكل رقم 

ویتم تحریكھا حتى تنطبق حافتھا على النقطة التي تم  على الخط المرجعيضع الزاویة القائمة  .٩

 .الاول شوكة العلام لعمل الخط الرأسي ، استخدام٧٩شكل رقم كما في  تحدیدھا في الخطوة السابقة

  
 : استخدام الزاویة القائمة لعمل الخط الراسي٧٩شكل رقم 

المراد  الخط الراسي الىخط المرجع  من بدایةبواسطة القدم (المسطرة) مم  ٢٠قم بقیاس مسافة  .١٠

 .، وعلم بشوكة العلام على ھذه النقطةشنكرتھ

الثاني ثم  وعلم بشوكة العلام لتحدید نقطة على الخطفي نقطة أخرى مم  ٢٠قم بقیاس مسافة  .١١

في ھذه المره واضبطھا لتمر بالنقطتین وارسم خط یصل بین  (المسطرة) الصلب القدماستخدم 

 . الثاني الرأسيلخط على االنقطتین لیتم الحصول 

 ١١و ١٠لتحدید الخط الثالث بواسطة الزاویة القائمة أو تكرر الخطوات  ٩و ٨تكرر الخطوات  .١٢

 لتحدید الخط الثالث بواسطة القدم الصلب.
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 افحص الابعاد التي تم شنكرتھا على قطعة العمل باستخدام المسطرة أو القدم ذات الورانیة .١٣

 اعد أدوات العمل الى اماكنھا .١٤

 موقع العمل نظف .١٥

  

 ..................................................  اسم التمرین

  ..................................................  المستخدم لأداء المھمةالعلام أدوات الشنكرة وع انوا

  ..................................................  المنشار المستخدم لأداء المھمة. سلاحنوع 

  ..................................................  الأبعاد النھائیة للتمرین

مدى تطابق الأبعاد النھائیة التي حصل علیھا الطالب 
  ..................................................  مع الأبعاد المطلوبة

  ..................................................  المستغرق لتنفیذ التمرینالوقت 

  ١١جدول رقم 

  

  
    

  تسجیل النواتج

 المشاھدات

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

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

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

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

................................................................................................. 
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ً على أن:    أن یصبح المتدرب قادرا

  معیار الأداء  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        طبق إجراءات السلامة المھنیة.ی  ١

        .بدقةشنكرة قطعة العمل یقوم ب  ٢

        ختار أدوات الشنكرة المناسبة لتنفیذ التمرین.ی  ٣

        . بدقھل القیاس من المسطرة إلى الفرجار ینق  ٤

        سلیم. شكلب أدوات الشنكرة یستخدم  ٥

        .یحافظ على أدوات الشنكرة ویعیدھا الى اماكنھا  ٦

        .یرتب مكان العمل ویتركھ نظیفاً   ٧

  ١٢جدول رقم 

 

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

 

 في نھایة التدریب العملي یعطى المتدرب الأجزاء التالیة:

Ã  مستطیلة غیر مستویةقطعة معدنیة. 

Ã .أدوات الشنكرة والعلام  

َتي في زمن   دقیقة: ٢٠ینبغي أن یكون المتدرب قادراً على أن یقوم بالا

Ã .تقسیم السطح وعمل خطوط العمل المطلوبة 
 

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب

 العملي الاختبار
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  النشر الیدويعملیات 

Manual sawing 
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  مختلفةزوایا ب بالمنشار الیدوي عملیات القطع
  ساعات ١٦  الزمن  ٤  تدریب رقم

  

Ã .أن یستطیع المتدرب تنفیذ القطع بالمنشار الیدوي بطریقة صحیحة  

Ã أن یستطیع المتدرب تنفیذ عملیات القطع بزوایا مختلفة. 

  

  المواد والخامات  العدد والأدوات
 طاولة عمل مزودة بملزمة

 ٧٫٥×مم ١٥٠قطعة عمل من الحدید (قیاس 
 مناشیر مختلفة الأنواع  أو حسب المتاح في المخازن.مم  ٦×مم

 كلیبر

 بلاطة تسویة

  حبر علام  فوطة تنظیف
 شنكار تخطیط

 عة قیاس استدارة خارجیةبض
  نظارة واقیة

 زاویة قائمة

 سنبك نقطة

 مطرقة  حذاء أمان

 ٍ  قالب قیاس متواز

 كلیبر ارتفاعات
  قفاز للید

 Vزھرة حرف 

  ١٣جدول رقم 

  

  ٢تستعمل المشغولة التي تم عمل الشنكرة و العلام لھا في التمرین رقم 

    

  أھداف

 متطلبات التدریب
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ً لصغر حجمھ وسعره  وانتشاراالنوع الأكثر شھرة  الیدويیعد المنشار   الرخیص،داخل الورش نظرا

ً  الیدويویستخدم المنشار  لنشر قطع العمل المصنوعة من المعدن (أو الخشب) ذات الحجم الصغیر نسبیا

 < بمختلف مقاطعھا سواءً كانت مصمتة أو مفرغة

 أنواع المناشیر الیدویة

  .٨٠شكل رقم دن في المخطط المبین في توجد ثلاثة أنواع للمناشیر الیدویة المستخدمة في قطع المعا

  
  أنواع المناشیر الیدویة. :٨٠شكل رقم 

 Hacksaw التقلیدي الیدويمنشار المعادن 

 خارجيحیث یتكون من إطار  التقلیدي، الیدويالأجزاء الرئیسیة لمنشار المعادن  ٨١شكل رقم یوضح 

على  ويیحت الذيمقوس الشكل مصنوع من الفولاذ منخفض الصلادة یحمل بین فكیھ النصل أو حد القطع 

لھ برغى وصامولة لضبط وإحكام شد النصل ومثبت  الخارجيطرف الفك أسنان القطع الحادة ومثبت على 

ً  والذيعلى الطرف الأخر المقبض    .من الخشب أو اللدائن البلاستیكیة نما یكوعادة

 
  الیدويالأجزاء الرئیسیة لمنشار المعادن : ٨١شكل رقم 

  Frameالإطار  -١

إطار ثابت الطول ویستخدم معھ نصل ، النوع الأول لھ الیدوينوعین من الإطارات لمنشار المعادن یوجد 

بیت، تث مسمارعن طریق جرار ومشقبیھ بداخلھ أو ذو إمكانیة تغییر الطول  الثانيأما النوع ، محدد الطول

  كلا النوعین. ٨٢شكل رقم ویوضح  لأنواع مختلفة الطول من انصال القطع. حیث یمكن استخدامھ

مناشیر المعادن الیدویة

منشار شق المجاري -3 ممنشار التخری -2 منشار المعادن التقلیدي -1

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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  ذو الإطارین ثابت ومتغیر الطول الیدويمنشار المعادن : ٨٢شكل رقم 

 Bladeالمنشار  سلاح(نصل)  -٢

ً ما تصنع  یحتويالمنشار حیث  فيوھو الجزء الحاد  على مجموعة من الأسنان الحادة والمتتابعة وعادة

 Highأو صلب السرعات العالیة  High Carbon Steelالكربون  عالي الصلبمن أحد معدنین وھما إما 

Speed Steel اتجاهوالنشر بمواصفات مختلفة تتعلق بالمقاس وزاویة الحد القاطع وعدد  سلاح. ویتوفر 

ً من الجھتین ویسمى النصل ذو الصف المزدوج من الأسنان. سنان...إلخ.الأ ً یكون النصل مسننا   أحیانا

ً  سلاح ٨٣شكل رقم ویوضح    : كالتاليالمنشار  سلاحأبعاد  نما تكوالمنشار وأبعاده. حیث عادة

ً یتوفر النصل بأطوال  :الطول   مم. ٣٠٠ مم، ٢٥٠ مم، ٢٠٠وعادة

ً  :العرض   مم. ١٦ مم، ١٢ نما یكوعادة

ً  :السُمك   مم. ٠٫٨ مم، ٠٫٦ نما یكوعادة

  
  المنشار سلاحأبعاد : ٨٣شكل رقم 

الأمثل للمنشار حیث أنھ كلما كان عدد  الاستخدامالمنشار  سلاح فيعدد أسنان القطع الموجودة حدد ت

أقل كلما كانت الفجوة بین  Teeth Per Inch (TPI)البوصة الواحدة من النصل  فيالأسنان الموجودة 

مشوار  كل فيمما یسمح بإزالة كمیة أكبر من الرایش  السنة أكبر حجم كان وبالتاليأسنان المنشار أكبر 

ة كلما زاد عدد الأسنان في البوص، وویستعمل ھذا النوع مع المعادن اللینة زمن قطع أقلیقل  وبالتاليقطع 
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التالي یزید زمن القطع ویستعمل المنشار الناعم لقطع المعادن صغر حجم الرایش المزال وبقل حج السنة و

  الصلدة. 

  :سلاح المنشارطرق تثبیت 
  المنشار وھما:النصل بھناك طریقتین لتثبیت أو ربط 

ً مع المستوى الأفقي كما ھو موضح  .١ الربط القائم: وفیھا یربط النصل بحیث یكون عرضھ متعامدا

وتستخدم ھذه الطریقة عندما یكون عمق القطع أو سماكة المعدن المراد نشره  ٨٤شكل رقم في 

 أقل من ارتفاع ھیكل المنشار.

  
 المنشارطریقة الربط القائم لنصل : ٨٤شكل رقم 

ً للمستوى العرضيالربط  .٢ دم ھذه وتستخ الأفقي: وفیھا یربط النصل بحیث یكون عرضھ موازیا

 .٨٥شكل رقم في الھیكل كما ھو موضح  ارتفاعالطریقة عندما یكون عمق النشر أكبر من 

  
 لنصل المنشار العرضي عالقططریقة  :٨٥شكل رقم 

  Coping Saw التفتیح الیدوي (الأركیت)منشار 

 تشكیل المقاطع فيیستخدم  والذي(منشار الأركت)  الیدوي التفتیحمنشار  نوعي ٨٦شكل رقم یوضح 

 نشر الصفائح المعدنیة. في استعمالھالمعادن اللینة كالألومنیوم ویغلب  فيالداخلیة البسیطة 

ثقوب  في النصل توضع فيإطار المنشار بواسطة مسامیر فولاذیة تثبت  فيویتم تثبیت أو ربط النصل 

الثقوب الإطار ثم تنزل مسامیر تثبیت النصل ب فكيالنصل بین  طرفيویتم التركیب بشد  الإطار، فيخاصة 

 بسھولة.الخاصة بھا 



٧٧ 

Basic welding operations 

 

 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

 
  الیدويمنشار التخریم  نوعي : ٨٦شكل رقم 

وتكون أسنان النصل مائلة لأسفل  ٨٧شكل رقم حركة القطع فیتم تثبیت قطعة العمل كما في أما بالنسبة ل

ً بتأثیر السحب ولیس الضغط والذي  وبذلك تكون حركة القطع إلى الجھة السفلى لیكون ضغط القطع خفیفا

 قد یتسبب بكسر النصل بسھولة.

  
  الیدويعملیة نشر قطع مختلفة باستخدام منشار التخریم  : ٨٧شكل رقم 

 المجاريمنشار شق 

یستخدم ھذا المنشار لنشر المجاري الضیقة في قطاعات المعادن، وھو عبارة عن سلاح متین مثبت مباشرة 

  .المجاريمنشار شق  الأشكال المتنوعة من ٨٨شكل رقم یوضح في جسم المنشار أو داخل إطار صغیر، و 
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  المجاريصورة منشار شق  : ٨٨شكل رقم 

 والكمرات قطع المواسیر

نشر في اتجاه واحد لتفادى زرجنة ُ لیة المنشار (توقف المنشار) وبالتالي احتما عند نشر المواسیر یجب ألا ت

فضل تدویر القطعة المراد نشرھا (الماسورة أو  سلاحكسر  المنشار وكذلك لتفادى انحراف القطع لذلك یُ

وذلك للاستفادة من الطول الكلى  ٨٩شكل رقم الأنبوبة) والقطع في اتجاھات مختلفة كما ھو موضح في 

 للنصل. كذلك لنشر القطاعات والعوارض والكمرات یجب النشر من جھات مختلفة.

  
 : نشر ماسورة وكمرة٨٩شكل رقم 

 

 .التشغیل الأساسیة للحامبورشة  والأمان الخاصةتطبق إجراءات السلامة  .١

نان ذو عدد الأس ةنوالخش نصل متوسطختر (ا قم باختیار نوع النصل المناسب لسمك قطعة العمل. .٢

 .)في البوصة ةسن ٢٥-٢٢من 

 
 المنشار سلاح:  ٩٠شكل رقم 

 خطوات تنفیذ التدریب



٧٩ 

Basic welding operations 

 

 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

ركب النصل في إطار المنشار وثبتھ بمسامیر الربط مع التأكد من توجیھ أسنان النشر عكس اتجاه  .٣

ویراعى أن یكون اتجاه طرف السن مع اتجاه الحركة كما ھو ، ) أي في اتجاه الحركة(المقبض 

 .٩١شكل رقم  موضح في

 
 : اتجاه اسنان القطع بسلاح المنشار ٩١شكل رقم 

 
 : الوضع الصحیح لاتجاه طرف النصل عند تركیبھ في الإطار٩٢شكل رقم 

لتناسب  ٩٣شكل رقم في  المبینةالأوضاع الأربعة  أحدالوضع المناسب لصفیحة المنشار من  اختر .٤

 .، سجل ملاحظاتك حول موضع المنشار المناسب لھذا التمرینالمطلوبة لنشرامع عملیة 
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  : أوضاع تركیب النصل في الإطار٩٣شكل رقم 

بالقدم الصلب أو بالمتر الشریطي من حافة القضیب بعد سم من الخوصة  ١٥طول قم بقیاس  .٥

تسویتھا بواسطة المدرب للتخلص من طرف القضیب الغیر مستوي و ضع علامة على ھذا البعد 

 . ٥٣شكل رقم كما ھو مبین في 

  
  ان تكون بعیدة عن حافة المنجلة حتى لا ینكسر السلاح ةتثبیت الشغلة ومراعا:  ٩٤ شكل رقم

قف في الوضع الصحیح، تصدر حركة القطع في النشر الیدوي عن الیدین والزراعین وتعزز  .٦

ع القدمان توضبحركة مناسبة من الجسم لذلك یكون الوضع الصحیح للوقف أثناء عملیة النشر بأن 

ً وعلى یسار الملزمة بحیث توضع القدم الیسرى إلى الأمام إلى حد نھایة  بعیدتان عن بعضھما قلیلا

ً و ً ویراعى الاحتفاظ بالر في شكلالملزمة وتوضع القدم الیمنى إلى الخلف قلیلا أس مستعرض قلیلا

ً وتكون العینان مسلطتان في اتجاه سلاح ال في  منشار كما ھو موضحفي وضع مستقیم ولیس مائلا

 .٩٥شكل رقم 
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 : الوضع الصحیح للجسم أثناء عملیة النشر٩٥شكل رقم 

أمسك المنشار بكلتا الیدین بحیث تمسك الید الیمنى بالمقبض والید الیسر بالفك الخارجي للإطار  .٧

 .٩٦شكل رقم في كما موضح 

  
 شار بكلتا الیدین: كیفیة مسك المن٩٦شكل رقم 

قم بعمل حز بمبرد مثلث صغیر بحیث یكون ھذا الحز كدلیل لسلاح المنشار حتى لا ینزلق المنشار  .٨

ً عن خط العلام  ، سجل ملاحظاتك ٩٧شكل رقم في المكان المطلوب كما ھو موضح  ویقطع فيبعیدا

 .حول أھمیة ھذا الحز قبل عملیة النشر

  
 : عمل حز في قطعة العمل لتحدید مكان النشر٩٧شكل رقم 

بدایة عملیة النشر كما  عند° ١٠إلى  °٥أمسك المنشار بحیث یتم النشر بزاویة میل صغیرة من  .٩

حتى یتمكن عدد كبیر من الأسنان من القطع بإحكام وبسھولة ومن ثم ٩٨شكل رقم في ھو موضح 

 الحفاظ على سلامة النصل.
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 : زاویة میل المنشار عند بدایة النشر٩٨شكل رقم 

ً كما ھو موضح لا تقم بتمیل سلاح المنشار أثناء ع .١٠ ً مائلا نتج قطعا كل شفي ملیة النشر لأن ھذا یُ

 .٩٩رقم 

 
 : الأوضاع الصحیحة والخاطئة لسلاح المنشار أثناء النشر٩٩شكل رقم 

ما ھو ك أثناء مشوار القطع الأماميبكلتا الیدین بضغط مساو مع الدفع  لالمنشار لأسفاضغط على  .١١

ة بقوة زائد ضغطتلا و ینزلق المنشارحتى لا الضغط بخفة  ، یراعى عدم١٠٠شكل رقم مبین في 

 سلاح المنشار. رلا ینكسحتى 

  
 وضع المنشار اثناء مشوار القطع الأمامي: ١٠٠شكل رقم 

 .١٠١شكل رقم كما في  ضغط على المنشار عند مشوار الرجوع للخلفاسحب للخلف بدون  .١٢
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 وضع المنشار اثناء مشوار الرجوع للخلف: ١٠١شكل رقم 

  

Ã  حة التفلیق والتمویج في صفیوقیمة  المنشار سلاحیجب الأخذ في الاعتبار سمك
حتى لا نتعدى علامات الشنكرة  )٢المنشار (راجع المعارف الخاصة بتمرین 

 وتختلف الأبعاد عن المطلوب تنفیذه.

Ã  مشوار في الدقیقة حتى لا  ٥٠-٤٠یجب مراعاة ألا یزید عدد المشاویر من
  ترتفع درجة حرارة النصل.

Ã  یجب مراعاة أن یكون النشر بكامل طول نصل المنشار بحیث یتم شوط القطع
  أثناء شوط القطع.بكامل طول النصل مع مراعاة ثبوت الضغط 

 
 اللحام.فك قطعة العمل، لتكون جاھزة لعملیة  .١٣

 اعد المنشار الى مكان تثبیتھ و نظف مكان العمل .١٤

  

  ......................................................  ر المستخدمة لأداء المھمةیأنواع المنشا

  .......................................................  الأبعاد النھائیة للتمرین

مدى تطابق الأبعاد النھائیة التي حصل علیھا 
 .......................................................  الطالب مع الأبعاد المطلوبة

  .......................................................  الوقت المستغرق لتنفیذ التمرین

  ١٤جدول رقم 

    

 تسجیل النواتج
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ً على أن:    أن یصبح المتدرب قادرا

  معیار الأداء  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        تطبیق إجراءات السلامة المھنیة.  ١

        .بإحكامثبت قطعة العمل على المنجلة ی  ٢

        المنشار المناسب لتنفیذ التمرین.نوع  یختار  ٣

 عملیة النشریقف ویمسك المنشار أثناء إجراء   ٤
  بطریقة صحیحة. 

      

        المستویة بطریقة صحیحة. المائلة أو الأسطحینشر   ٥

ینفذ قطع الأسطح الدائریة الخارجیة بطریقة   ٦
  صحیحة.

      

        . یحافظ على المنشار ویعیده بحالة سلیمة  ٧

        یرتب مكان العمل ویتركھ نظیفاً   ٨

  ١٥جدول رقم 

 

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

    

 المشاھدات

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

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

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

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

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

 تقییم الأداء

 توقیع المدرب
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  المتدرب الأجزاء التالیة: في نھایة التدریب العملي یعطى
Ã سلاح منشار یدوي 

Ã یدوي.اطار منشار ال 

َتي في زمن   دقائق: ٥ینبغي أن یكون المتدرب قادراً على أن یقوم بالا

Ã  المنشار بمتانھ مع ضبط اتجاه القطع سلاحتركیب.  
  

 العملي الاختبار
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 Grinding process عملیات التجلیخ
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سن شوكة ل Grinding processخ یجلتالتجلیخ على ماكینة حجر ال
 )Punch and scriber أو السنبك العلام

  ساعات ٨  الزمن ٥  تدریب رقم

  

 قادر على: ان یكون المتدرب

Ã  بالجلخ الثابتالتعرف على عملیة تجلیخ المعادن. 

Ã  وكیفیة استخدامھا التزجةالتجلیخ  ماكینةالتعرف على مكونات . 

Ã  حجر التجلیخ المناسب. اختیارالقدرة على 

Ã  وسیلة التثبیت أو الربط المناسبة. اختیارالقدرة على 

Ã  والدائریةالقدرة على تجلیخ السطوح المنبسطة.  

  

  المواد والخامات العدد والأدوات

  الكربون  شوكة علام من الصلب عالي  الثابتةالتجلیخ  ماكینة
  فوطة تنظیف ضبعة زوایا
  نظارة واقیة زاویة قائمة

  حذاء أمان  مبرد ناعم
  قفاز للید منقلة زوایا

  ١٦جدول رقم 

لشوكة علام وضبط زوایا الشوكة لتكون كما ھو التجلیخ  ماكینةإجراء عملیة تجلیخ باستخدام  :المطلوب

  .١٠٢شكل رقم مبین في 

  
  شوك العلام المطلوب سنھا: ١٠٢شكل رقم 

 أھداف

 متطلبات التدریب
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ت سطح ھذه المشغولا نعومةتنتج المشغولات الھندسیة بوساطة عملیات تشغیل مختلفة، وتختلف درجة 

ً ھندسیة خشنة،  ً لنوع العملیة والآلات المستخدمة فیھا. فالعملیات الخشنة مثل السباكة تعطي سطوحا تبعا

ً أكثر دقة وأقل خشونة. وتجدر الإشارة إلى  أما عملیات الصقل والتجلیخ والتلمیع الدقیق فتعطي سطوحا

كالیف أقل خشنة تتطلب ت أسطحالتي تنتج  ملیاتضرورة وضع تكالیف عملیات التشغیل بالحسبان، فالع

   .بكثیر من العملیات الدقیقة
ً قدر الإمكان وذلك باستخدام عدد  التي تتمبأنھا العملیات  grinding تعرف عملیة تنعیم السطوح على سطح المادة أو المعدن لجعل ھذا السطح مصقولا

تجرى عملیة التجلیخ للمشغولات التي تتطلب جودة و كأداة للقطع، حیث تستخدم عجلة التجلیخ عملیة تشغیل بالحك ھيأو  .من آلات التشغیل المختلفة

ك وشوك العلام السنابسطحیة فائقة ودقة عالیة في الشكل والأبعاد كما یصلح التجلیخ اقتصادیًا للأشغال التي لا تستوجب دقة عالیة، كتشذیب حواف 

  ویوضح  ،مثلا المسبوكاتو

  .على حجر التجلیخ عملیة التجلیخ ١٠٣شكل رقم 

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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  لقطعة عمل السطحي: عملیة التجلیخ ١٠٣شكل رقم 

ً حوالى من  ھيتجلیخ الأسطح  مم وسرعة  0.03:0.002عملیة تشغیل یستخدم فیھا عمق قطع صغیر جدا

مم/دورة تقوم بھا قطعة العمل لضمان  0.02 : 0.12قطع عالیة لأداة القطع وسرعة تغذیة بطیئة حوالى من 

داة التجلیخ من طبیعة أ وتنبع أھمیة التجلیخالحصول على نعومة سطح عالیة وأیضاَ لتحقیق دقة أبعاد عالیة. 

ً من ا الأسطواني لمعدن تضمن الحصول على نعومة سطح عالیة والتي یتم بھا إزالة أجزاء صغیرة جدا

تدور قطعة العمل لتوفیر سرعة القطع ویدور ویتحرك حجر التجلیخ بموازاة محور ودقة أبعاد كبیرة، حیث 

  .١٠٤شكل رقم قطعة العمل لضمان توفیر التغذیة الضروریة كما ھو موضح 

  
  يسطوانعملیة التجلیخ الا: ١٠٤شكل رقم 

  عملیة التجلیخ: استخداماتتطبیقات أو  بعض -١
Ã  تجلیخ عادى  ;تنعیم الأسطح حیث تستطیع عملیة التجلیخ أن تعطینا ثلاثة مستویات من التنعیم وھى

ً من  µm 1 : 4، تجلیخ ناعم من  µm 4 : 8من   . µm 0.25 : 1، وتجلیخ ناعم جدا
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Ã  (...لماكینات الخراطة والتفریز وغیرھا) حدتھا وإعادة  لاسترجاعإعادة شحذ (سن) أدوات القطع

 الحصول على زوایا الأداة الأصلیة.

Ã .لقدرتھا على تحقیق دقة أبعاد عالیة ً  تنفیذ التفاوتات الضیقة وذلك نظرا

Ã الكربون. يالمعادن عالیة الصلادة مثل الزھر الأبیض والصلب عال تشغیل 

Ã  ،تستخدم في المطروقات واللحام لإزالة الزوائد، وفى المسبوكات لإزالة المغذیات والمصبات

ً لقطع الكتل الأولیة.  وتستخدم أیضا

Ã  ودقة الدوران. الاستقامةوالتعامد ودقة  التوازيتحقیق دقة الشكل مثل دقة 

  بعض التطبیقات المتنوعة لعملیة التجلیخ. ١٠٥شكل رقم ویوضح 

  
  التزجة و اللیدویة المتنقلة (الصاروخ) التجلیخ بماكیةبعض التطبیقات المتنوعة : ١٠٥شكل رقم 

  التجلیخ  آلةمكونات 
  :.Error! Reference source not foundتتكون آلة التجلیخ من الأجزاء الموضحة في 

  
  التزجھ (المنضدة)المكونات الرئیسیة لألة التجلیخ : ١٠٦شكل رقم 

  
Ã  لقدرتھما  تصنع الألة:قاعدة ً ً من الحدید الزھر أو المسبوكات الصندوقیة ثقیلة الوزن نظرا عادة

والتذبذبات بالإضافة للمتانة المطلوبة لحمل أجزاء الألة وضمان  الاھتزازات امتصاصالعالیة على 

 جودة عملیة التجلیخ.
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Ã لخ من مكونین وھما حبیبات القطع والمادة الرابطة حجر الج یصنع ":حجر التجلیخ "أداة القطع

تثبت الحبیبات لتعطى شكل الحجر، وتوجد أنواع مختلفة من أحجار التجلیخ وذلك لضمان  التي

أشكالھا وتعدد مواضع القطع وتنوع مدى نعومة  واختلافمادة قطعة العمل  يملائمة التنوع ف

 الأسطح المطلوبة. 

Ã والذي یعمل على تدویر حجر  محرك كھربيمن خلال  الدورانیةة تتم الحرك :المحرك الكھربي

 .الجلخ بسرعات مناسبة

Ã عدد المراد سنھا لل ووسائل ربط مختلفةمثبتات  ایضایوجد تستخدم لتثبیت المشغولات و :العدد مسند

 وتجلیخھا

Ã :یوضع جسم ماكینة التجلیخ عادة على قائم من الحدید الظھر القائم. 

  

  
  القائمةالمكونات الرئیسیة لألة التجلیخ : ١٠٧شكل رقم 

  :Grinding Wheels Specificationsمواصفات أحجار التجلیخ  -٢

صنع  ُ ً ما ت أحجار التجلیخ من مكونین رئیسیین وھما حبیبات القطع والمادة الرابطة المثبتة للحبیبات، وغالبا

صنع الحبیبات القاطعة من أكسید  ُ ) أو من كربید السیلیكون ویرمز لھا Aالألومنیوم ویرمز لھا بالرمز (ت

 سنتعرض لبعض مواصفات أحجار التجلیخ: یليوفیما  ،)Cبالرمز (



٩٢ 

Basic welding operations 

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

صطلح على  رمز الحجر:  -أ ُ ً لكثرة وتنوع أحجار التجلیخ، فقد أ  لاختیاراالترمیز لتسھیل  ستخدامانظرا

اج. برامج التشغیل الرقمیة وفى خطط الإنت فيبین أحجار التجلیخ للأعمال المختلفة والتعبیر عنھا 

  :كالاتيویتكون رموز حجر التجلیخ من خمسة خانات وھم 

Ã حرف ،الخانة الأولى وتعبر عن المادة المصنوع منھا حبیبات القطع وتكون أحد الحروف الأتیة A 

(كریستال  MD(كریستال) أو حرف  D(كربید السیلیكون) أو حرف  C(أكسید الألومنیوم) أو حرف 

 ).صناعي

Ã متوسطة ٦٠:  ٣٠خشنة ،  ٢٤:  ٨ت (الخانة الثانیة وتتكون من رقمین وھى توضح حجم الحبیبا ،

). ٦٠٠:  ٢٠٠ناعمة ،  ١٨٠:  ٨٠ ً  ناعمة جدا

Ã ) الخانة الثالثة وتكون حرف وتحدد درجة الحجرA : D  ، ً ، صلد U : Yرى ، ط E : Tطرى جدا

Z .(ً  صلد جدا

Ã ) قلیل الكثافة). ١٥:  ٩كثیف ،  ٨:  ١الخانة الرابعة وتكون رقم یعطى معلومة عن كثافة الحجر 

Ã أنواع مختلفة من المواد الرابطة الخانة الخامسة وتكون حرف یوضح نوع المادة الرابطة، وتوجد، 

 وھى:

o V) روابط خزفیة :Vitrified.( 

o B) أصماغ صناعیة :Resinoid.(  

o R) مطاط :Rubber.(  

o E) شیلاك :Shellac.(  

o S) روابط سلیكاتیة :Silicate.(  

o Mg) أكسید ماغنسیوم :Magnesium.(  

صنف أحجار :  أشكال الأحجار  -ب ُ ً لنوعیة عملیة التجلیخ وت تتنوع أشكال أحجار الجلخ تبعا

 :الى ١٠٨شكل رقم في الجلخ من حیث أشكالھا كما ھو موضح 

o الأفقیة حیث تتم عملیة التجلیخ  السطحيالجلخ  آلات يیستخدم ھذا النوع ف: عدل

 بواسطة محیط الحجر.

o الجبھيعملیات التجلیخ  فيیستخدم ھذا النوع  ي:طبق. 

o للمشغولات الكبیرة.الجبھي عملیات التجلیخ  فيویستخدم ھذا النوع  :مركب 

o :بأشكال معینة. السطحيعملیات التجلیخ  فيویستخدم ھذا النوع  تشكیلي 
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 أشكال أحجار الجلخ. : ١٠٨شكل رقم 

قصد بصلادة أحجار التجلیخ مدى متانة الترابط بین الحبیبات  صلادة أحجار التجلیخ :  -ت ویُ

تصنیف  ١٧جدول رقم تركیب المادة الرابطة بین ھذه الحبیبات ویوضح  أيالقاطعة 

 .صلادة أحجار التجلیخ

  الترمیز  الصلادة
 E F G H J K  لین 

  L M N O  متوسط 
  P Q R S T U V W X Y Z  صلد

 تصنیف صلادة أحجار التجلیخ.: ١٧جدول رقم 

 أحجار التجلیخ: اختیار -٣

  :الاتيحجر التجلیخ المناسب على عدة عوامل أھمھا ھو  اختیاریتوقف 

Ã  الحجر  واختیارالحجر اللین لتجلیخ المادة الصلبة،  اختیار: حیث یتم تجلیخھانوعیة المادة المراد

 الصلد لتجلیخ المادة الطریة أو اللینة.

Ã :(عمق القطع) حجر تجلیخ خشن الحبیبات ومفتوح  اختیارحیث یتم  حجم أو كمیة المراد إزالتھا

 الأھمیة. التوزیع لعمق قطع كبیر خاصة عندما تكون نعومة سطح التشغیل قلیلة

Ã :حیث تعتمد نعومة سطح التشغیل على قیاس حبیبات حجر  مدى نعومة السطح المراد تجلیخھ

 تجلیخ فكلما كانت الحبیبات أدق كان سطح التشغیل الناتج أكثر نعومة.

Ã :(تماس الحجر) حیث كلما زادت مساحة منطقة التماس بین الحجر  مساحة منطقة التجلیخ

 لحجر أكثر لیونة.أن یكون ا ینبغيوالمشغولة 

Ã :سرعة قطع منخفضة وتغذیة  استخدامحالة القطع الخشن یجب  يحیث ف سرعة القطع والتغذیة

سرعة قطع عالیة وتغذیة صغیرة للتخلص من  استخدامكبیرة، وفى حالة المشغولات الھشة یجب 

 الحرارة.
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Ã :ة بالمواصفات إذ أداء الوظیفة المحدد فيحیث تؤثر السرعة المحیطة  السرعة المحیطة للقرص

 تؤدى زیادة السرعة إلى تصرف القرص وكأن درجة صلادتھ أعلى من درجة الصلادة المحددة.

ً توجیھیة للسرعة المحیطة بوحدة م/ث وذلك للرجوع إلیھا  ١٨جدول رقم ویوضح   حال عدم تحدید فيقیما

  السرعة المحیطیة على القرص.

  السرعة المحیطة م/ث  مادة قطعة العمل
  ٨  معدن قاسى (كربید)

  ٢٠  حدید زھر
  ٢٥  (صلب) فولاذ

  ٢٥  معادن غیر حدیدیة
  السرعة المحیطیة لبعض المعادنقیم : ١٨جدول رقم 

حجر التجلیخ كسرعة التجلیخ، وسرعة قطعة التشغیل وحالة ماكینة  اختیارتوجد عوامل أخرى تؤثر على 

 ١٩ل رقم جدونوعیة ماكینة التجلیخ المستخدمة. ویوضح  بالإضافة، ودقة التشغیل الفنيالتجلیخ ومھارة 

  .السطحيحجر التجلیخ المناسب عند إجراء عملیة التجلیخ  اختیاركیفیة 

  اختیار حجر التجلیخ المناسب لكل معدن عند إجراء عملیة التجلیخ السطحي. ١٩جدول رقم یوضح 
  قطر حجر الجلخ بالملي متر (مم)  مادة الحبیبة  المعدن

  حجر عدل
  ٢٠٠حتى 

  حجر طبق

حتى  ٢٠٠من  أكبر  ٢٠٠حتى 
٣٥٠  

  قطعة من دائرة

  الصلادة  الحبیبات  الصلادة  الحبیبات  الصلادة  الحبیبات  الصلادة  الحبیبات

أكسید   صلب غیر مقسى

  المنیوم

٤٦  K…J ٤٦  K…J  ٣٦  K…J  ٢٤  K…J  

أكسید   صلب مقسى

  المنیوم

٤٦  J…H ٣٦  J…H  ٣٠  J…H  ٣٠  J  

صلب السرعات العالیة 
  المقسى

أكسید 

  المنیوم

٤٦  H…J ٤٦  J…G  ٣٦  H ٣٠  H  

كربید   الكربید

  سیلكون

٦٠  H  ٦٠  H  ٥٠  H  ٤٦  H  

أكسید   الزھر الرمادي

  المنیوم

٤٦  J  ٤٦  J ٣٦  J  ٣٠  J  

سبائك الزنك والمعادن 
  الخفیفة

كربید 

  سیلكون

٣٦  J(Ba)  ٣٦  J(Ba)  ٢٤  J(Ba)  ٢٠  J(Ba) 

  .السطحيحجر التجلیخ المناسب عند إجراء عملیة التجلیخ  اختیاركیفیة  :١٩جدول رقم 
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 علیمات السلامة والأمان أثناء عملیة التجلیخ:ت -٤

یجب أن یلم بھا الطالب ویتبعھا قبل وأثناء إجراء عملیة  التيھناك مجموعة من الإرشادات والتعلیمات 

ٍ ثم سلامة الألة   يیستخدمھا وتتلخص ھذه التعلیمات ف التيالتجلیخ للحفاظ على سلامتھ الشخصیة أولا

  :الاتي

  قبل تشغیل الألة
 .لطوارياحالة  فيیجب أن یعرف الطالب كیفیة إیقاف الألة  .١

م ت الذيیجب أن یكون الطالب على درایة بالسرعة القصوى المسموح بھا (دورة/دقیقة) للحجر  .٢

 تركیبھ.

 الألة. فيیجب فحص حالة حجر التجلیخ والتأكد من سلامتھ قبل تركیبھ  .٣

 یجب فحص حالة التوصیلات والكابلات الكھربائیة الخاصة بالألة.  .٤

 یل.یجب ضبط وضع شفاط الغبار قبل التشغ .٥

 یجب من مدى ثبات الصامولة الرابطة للحجر. .٦

 یة من الرایشقیجب ارتداء نظارة وا .٧

 تشغیل الألة

 د تشغیل الحجر.على مسافة امنھ عن الوقوفیجب  .١

 موضع. أي فيقطع تأكد من الأداة لا تصطدم بقطعة العمل  أيقبل تنفیذ  .٢

حرك الحجر على كامل طول الشغلة لربما یكون  الأولى،عندما یلمس الحجر سطح الشغلة للمرة  .٣

ً بدرجة  ً  كبیرة،سطح القطعة مائلا  عرضھا. اتجاه فيالقطعة  استواءمدى  اختبرأیضا

ً عن الحجر الدائر وعن قطعة العمل المتحركة. احفظ .٤  یدك بعیدا

 لا تمرر إصبعك على سطح الشغلة ولا تزیل الرایش عندما تعمل الألة. .٥

 .عالیة بكفاءةندما یقطع وتعلم أن تتعرف متى یقوم الحجر بالقطع لصوت الحجر ع أنصت .٦

 مشكلة فاسأل المشرف لیساعدك. لأيإذا تعرضت  .٧

  .الطوارئحالة وقوع حادثة أوقف الألة بمفتاح  في .٨

 

: ً  عملیة تجھیز ماكینة التجلیخ وذلك بعمل الخطوات التالیة: أولا

 .التشغیل الأساسیة للحامالخاصة بورشة والأمان تطبق إجراءات السلامة  .١

باختیار حجر التجلیخ المناسب بحیث تكون سرعة الحجر القصوى (السرعة المكتوبة على  قم .٢

 الحجر) أكبر من سرعة دوران الألة.

ُ من التشققات.ا .٣  فحص حجر التجلیخ للتأكد من سلامتھ وخصوصا

  خطوات تنفیذ التدریب
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 .قم بتجھیز وموازنة حجر الجلخ .٤

 ر على محور دوران الألة بالطریقة الصحیحة.ربط الحجاركب و .٥

بتنظیف وسائل الربط المستخدمة مع  قمنظف طاولة الألة من الشوائب والزیوت العالقة علیھا ثم  .٦

 الألة.

 التالیة:إجراء عملیة التجلیخ وذلك بعمل الخطوات : اً نیثا

الألیة لإجراء عملیة حجر التجلیخ وشغل نظام الحركة ) لScriberشوكة العلام (بملامسة  قم .٧

 التجلیخ.

قم بمسك (العدة المراد سنھا) شوكة العلام بالید الیسرى، واستخدم الید الیمنى لتحریك شوكة العلام  .٨

 على الحجر.

وأصبع الأبھام فوق شوكة العلام او السنمبك  قم بوضع أصبع السبابة للید الیسرىشغل الألة ثم  .٩

استخدم الید الیمنى للضغط  .لعمل السلبة الرئیسیة بشوكة العلام ١٠٩شكل رقم ھو مبین في كما 

أو السنبك  Scriberتجلیج في وضع افقي، مع تدویر شوكة العلام لعلى شوكة العلام ضد حجر ا

Punch  محورھا بالید الیسرى.بسرعة حول 

   
 وضع الید عن سن شوكة العلام : ١٠٩شكل رقم 

 .على فترات قصیرة عند تنفیذ عملیة التجلیخ بتبرید طرف شوكة العلام في سائل تبرید قم .١٠

حتى تحصل على المیل  harmonicبتحریك شوكة العلام للامام والخلف بشكل متوافق قم  .١١

 المطلوب للسلبة.

ین مسند بللید الیسرى إصبع السبابة ابداء في تجلیخ طرف شوكة العلام (نقطة الطرف)، قم بوضع  .١٢

 .١١٠شكل رقم في كما ھو مبین  ضع الابھام فوق شوكة العلامثم حجر الجلخ وشوكة العلام، 
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  شوكة العلام )Tip(طرف  سنتجلیخ وذع الید الیسرى عند : ١١٠شكل رقم 

ضد حجر الجلخ، بخطوات ثابتة مع تدویر شوكة  قم بالضغط بالید الیمنى رأسیا على شوكة العلام  .١٣

 العلام حول محورھا

   
 أو (شوكة العلام) center punch سن طرف السنبك: ١١١شكل رقم 

وتفحص زاویة الطرف بمحدد الزوایا  vernier caliperالقدمة ذات الورانیة مثل استخدام أدوات القیاس والمعایرة باستخدام  للعدةقم بفحص السلبة 

ابعاد شوكة العلام أو السمبك بعد : ١١٢شكل رقم في كما ھو موضح مطابقة للقیاسات المطلوبة للتأكد من أن الأبعاد النھائیة للتمرین لتكون الابعاد 

 عملیة التجلیخ

  

 .للسنمبك أو شوكة العلام ١١٣شكل رقم  .١٤
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  Center punchسنمبك 

  
 Scriberشوكة علام 

 ابعاد شوكة العلام أو السمبك بعد عملیة التجلیخ: ١١٢شكل رقم 

  

 السمبك بعد عملیة التجلیخزاویة طرف  فحص: ١١٣شكل رقم 

 :فك العدة والشغلة وتشطیبھاإیقاف الماكینة و: ثالثا

 المشغولة. بابعادقم  .١

 .تمامابإیقاف تشغیل الماكینة  قم .٢

 بتنظیف الماكینة. قم .٣
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  ...........................................  اسم التمرین

  ...........................................  نوع ألة التجلیخ المستخدمة لأداء المھمة.

  ...........................................  مواصفات الحجر المستخدم لتنفیذ التجلیخ

  ...........................................  اسم المعدن الخاضع لعملیة التجلیخ.

  ...........................................  الأبعاد النھائیة للتمرین
مدى تطابق الأبعاد النھائیة التي حصل علیھا الطالب مع 

  ...........................................  الأبعاد المطلوبة

  ...........................................  ینالوقت المستغرق لتنفیذ التمر

  ٢٠جدول رقم 

    

 تسجیل النواتج
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ً على أن:    أن یصبح المتدرب قادرا

  معیار الأداء  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق إجراءات السلامة المھنیة.  ١

        للقیام بالتمرین. التزجةیجھز ماكینة التجلیخ   ٢

        یختار أداة التثبیت المناسبة للشغلة.  ٣

        یختار حجر التجلیخ المناسب.  ٤

        لإجراء عملیة التجلیخ.یجھز الشغلة   ٥

یمسك الشغلة (شوك العلام أو السمبك) بالسبابة   ٦
  والابھام للید الیسرى

      

        یحرك شوكة العلام على حجر الجلخ بالید الیمنى  ٧

وعمل السلبة للساق و زاویة یجري عملیة التجلیخ   ٨
  بطریقة صحیحة.الطرف 

      

یستخدم أدوات القیاس والمعایرة للتأكد من النتائج   ٩
  بطریقة صحیحة. 

      

        یرتب مكان العمل ویتركھ نظیفاً   ١٠

  ٢١جدول رقم 

 

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

    

  المشاھدات

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

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

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

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

  لأداءتقییم ا

 توقیع المدرب
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  :التالیة یعطى المتدرب الأجزاءینبغي أن 
Ã شوكة علام یراد سنھا . 

َتي في زمن    دقیقة: ٥ینبغي أن یكون المتدرب قادراً على أن یقوم بالا
Ã سن طرف شوكة العلام للزاویة الصحیحة . 

 
  

 العملي الاختبار
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 )الصاروخالیدوي (بالجلخ  edge beveledالمعدن شطف الواح 
Air angle grinder 

  ساعات ٨  الزمن ٦  تدریب رقم

  

 ان یكون المتدرب قادر على:

Ã  الیدوي المحمول (الصاروخ)بالجلخ التعرف على عملیة تجلیخ المعادن. 

Ã  الصاروخالتعرف على مكونات . 

Ã .القدرة على اختیار حجر التجلیخ المناسب 

Ã  عینات اللحام أسطحتجھیزوشطف.  

  

  المواد والخامات العدد والأدوات

الیدویة التجلیخ  ماكینة •
  (الصاروخ)

  منقلة زوایا •
  مبرد ناعم •

مم  ٦سم سمك  ٧٫٥سم عرض  ١٥قطعة معدن (خوصة) طول 
  من الحدید الصلب أو حسب المتاح بالمخازن 

  فوطة تنظیف
  نظارة واقیة

  حذاء أمان
  للیدقفاز 

  ٢٢جدول رقم 

باستخدام  ١٠٢شكل رقم شطف حافة قطعة من الحدید الصلب كما ھو مبین في إجراء عملیة  :المطلوب

  الصاروخ الیدوي.

  
  عینة اللحام المراد شطفھا: ١١٤شكل رقم 

 أھداف

 متطلبات التدریب
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  .للحافة المراد لحامھالعمل تجلیخ  ٤التمرین رقم  الناتجة منتستعمل المشغولة 

  

في اللحام التقابلي یتم شطف العینات من حوافھا باستخدام الصاروخ كي یتم ملئ ھذه الفراغات بمادة أو 

طح ھذه س نعومة، وتختلف درجة سلك اللحام. ویستخدم أیضا الصاروخ بتلمیع أسطح اللحام بعد تشطیبھا

ً لنوع  اروخ حیث تتم عملیة التجلیخ بالص. لخونعومة حبیبات حجر الجالعملیة حجر الجلخ المشغولات تبعا

 اتعملی أحد وتعتبر عملیة التجلیخ بالصاروخ .على سطح المادة أو المعدن لجعل ھذا السطح مصقولاً 

ا للأشغال بالصاروخ كأداة للقطع، كما یصلح التجلیخ  حیث تستخدم عجلة التجلیخ تشغیل بالحكال اقتصادیً

   .اروخبالص عملیة التجلیخ.....  شكل ویوضح المشغولات،ف التي لا تستوجب دقة عالیة، كتشذیب حوا

    
  السطحي بالصاروخ: عملیة التجلیخ ١١٥شكل رقم 

  ویستخدم الصاروخ أیضا في قطع المشغولات المعدني كما ھو مبین في شكل .....

 بالتدریبالمعارف المرتبطة 
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  السطحي بالصاروخ: عملیة التجلیخ ١١٦شكل رقم 

 Air angle grinder  الیدوي (الصاروخ) مكونات آلة التجلیخ

  ..... شكل من الأجزاء الموضحة في(الصاروخ)  الیدويتتكون آلة التجلیخ 

  
 Air angle grinder )الصاروخ( المحمولةالمكونات الرئیسیة لألة التجلیخ : ١١٧شكل رقم 
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 :Grinding Wheels Specificationsمواصفات أحجار التجلیخ 

  نفس المواصفات المذكورة بالتمرین السابق

 :بالصاروخ تعلیمات السلامة والأمان أثناء عملیة التجلیخ

ھناك مجموعة من الإرشادات والتعلیمات التي یجب أن یلم بھا الطالب ویتبعھا قبل وأثناء إجراء عملیة 

ٍ ثم سلامة الألة التي یستخدمھا ام الصاروخ الیدوي باستتخدالتجلیخ  للحفاظ على سلامتھ الشخصیة أولا

  وتتلخص ھذه التعلیمات في الاتي:

 .یمسك الطالب الصاروخ بقوه حتى لا یفلت من بین یدیھیجب أن  .١

 .بخطورة الصاروخ اذا سقط من بین یدیھیجب أن یكون الطالب على درایة  .٢

 التأكد من سلامتھ قبل تركیبھ في الألة.یجب فحص حالة حجر الجلخ و .٣

 یجب فحص حالة التوصیلات والكابلات الكھربائیة الخاصة بالألة.  .٤

 یجب من مدى ثبات الصامولة الرابطة للحجر. .٥

 یة من الرایشقیجب ارتداء نظارة وا .٦

 حتى لا ینكسر حجر الجلخ ویتطایر.یجب عدم دفع الصاروخ أو صدمھ بقوة نحو قطعة الشغل  .٧

ً عن الحجر الدائر وعن قطعة العمل المتحركة.احفظ  .٨  یدك بعیدا

 لا تمرر إصبعك على سطح الشغلة ولا تزیل الرایش عندما تعمل الألة. .٩

 أنصت لصوت الحجر عندما یقطع وتعلم أن تتعرف متى یقوم الحجر بالقطع بكفاءة عالیة. .١٠

 إذا تعرضت لأي مشكلة فاسأل المشرف لیساعدك. .١١

  

 شطف وتجھیز المشغولات: استخدام الصاروخ في أولا

 .التشغیل الأساسیة للحامالخاصة بورشة والأمان تطبق إجراءات السلامة  .١

قم باختیار حجر التجلیخ المناسب بحیث تكون سرعة الحجر القصوى (السرعة المكتوبة على  .٢

 الحجر) أكبر من سرعة دوران الألة.

ُ من التشققات.افحص حجر التجلیخ للتأك .٣  د من سلامتھ وخصوصا

 قم بتجھیز وموازنة حجر الجلخ. .٤

 wrenchبمفتاح الربط  بالطریقة الصحیحة الصاروخركب واربط الحجر على محور دوران  .٥

 .في عكس عقارب الساعة arbor nut لربط الصامولة 

ة مع ط المستخدمنظف طاولة الألة من الشوائب والزیوت العالقة علیھا ثم قم بتنظیف وسائل الرب .٦

 الألة.

  

  التدریبخطوات تنفیذ 
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  ربط حجر الجلختركیب و....  شكل

ي كما ھو مبین ف قم بربط قطعة العمل المراد شطفھا ببنسة كلابة على جزء ممتد من طاولة العمل .٧

 ...... شكل

   
 ربط قطعة الشغل المراد شطفھا: ١١٨شكل رقم 

بالید الیمنى بحیث یكون الابھام في اعلى نقطة، والمقبض بالید بمسك جسم الصاروخ الرئیسي قم  .٨

 ..... شكلكما ھو مبین في  الیسرى
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 الطریقة الصحیحة لمسك الصاروخ: ١١٩شكل رقم 

على طول حرف  تشغیل الصاروخ وتقریبھ من سطح قطعة العمل والبدء شطف قطعة العملقم ب .٩

 ...... شكلن في الشغلة كما ھو مبی

  
  

  شطف قطعة العمل بالصاروخ: ١٢٠شكل رقم 

قم بتكرار تحریك الصاروخ على طول الشغلة للامام والخلف حتى تحصل على زاویة الشطف   .١٠

 المطولبة 
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 تكرار التجلیخ على طول الشغلة: ١٢١شكل رقم 

 الصاروخ قم بإیقاف تشغیل .١١

  للتاكد من الزاویة المطلوبة للشطفباستخدام بمحدد الزوایا  زاویة الشطففحص أ .١٢

قم بشطف القطعة الثانیة والتي سیتم لحامھا مع القطعة الأولى وتاكد من تطابق الشطف في القطعتین  .١٣

 ...... شكلكما ھو مبین في 

  

 بعد عملیة التجلیخ الشطف في قطعة العملزاویة مطابقة : ١٢٢شكل رقم 

یتم .... استعدادا لتنفیذ عملیة اللحام (كما س شكلقم بوضع العینات بوضع تقابلي كما ھو مبین في  .١٤

 .التدریب علیة في الوحدة الخامسة والسادسة)
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  من شطف حوافھا بالصاروخوضع العینات في الوضع التقابلي بعد الانتھاء : ١٢٣شكل رقم 

 ثانیاً: استخدام الصاروخ في صقل وتجلیخ الاسطح بعد عملیات اللحام

  ١١الى  ١تكرر الخطوات من 

 كلشقم بتحریك سطح حجر الجلخ بشكل طولي على السطح المراد تجلیخة و تسویتھ كما ھو مبین في  .١٢

. .... 

 

 
  سطح اللحام مع سطح الشغلةتسویة : ١٢٤شكل رقم 

 .قم بفحص استواء السطح .١٣

 نظف مكان العمل و اعد أدوات الى اماكنھا الصحیحة .١٤



١١٠ 

Basic welding operations 

 

 الإنتاجیة والتدریب المھنيمصلحة الكفایة 

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  

  ...........................................  اسم التمرین

  ...........................................  نوع ألة التجلیخ المستخدمة لأداء المھمة.

  ...........................................  مواصفات الحجر المستخدم لتنفیذ التجلیخ

  ...........................................  اسم المعدن الخاضع لعملیة التجلیخ.

  ...........................................  الأبعاد النھائیة للتمرین
النھائیة التي حصل علیھا الطالب مع مدى تطابق الأبعاد 

  ...........................................  الأبعاد المطلوبة

  ...........................................  الوقت المستغرق لتنفیذ التمرین

  ٢٣جدول رقم 

  

  

  

ً على أن:    أن یصبح المتدرب قادرا

  معیار الأداء  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق إجراءات السلامة المھنیة.  ١

        .(الصاروخ) الیدويیجھز ماكینة التجلیخ   ٢

        یختار أداة التثبیت المناسبة للشغلة.  ٣

        یختار حجر التجلیخ المناسب.  ٤

        لإجراء عملیة التجلیخ.جیدا  الشغلة یثبت  ٥

        الصاروخ بالوضع لسلیمیمسك   ٦

 تسجیل النواتج

 المشاھدات

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

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

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

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

  تقییم الأداء
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الصاروخ بشكل منتظم للحصول على حافة یحرك   ٧
  متساویة

      

زاویة الطرف لوعمل السلبة یجري عملیة التجلیخ   ٨
  بطریقة صحیحة.

      

یستخدم أدوات القیاس والمعایرة للتأكد من النتائج   ٩
  بطریقة صحیحة. 

      

        یرتب مكان العمل ویتركھ نظیفاً   ١٠

  ٢٤جدول رقم 

 

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

  

  :التالیة یعطى المتدرب الأجزاءینبغي أن 
Ã (صاروخ) جلخ یدوي . 

Ã قطعة عمل مستویة 

َتي في زمن    دقیقة: ٥ینبغي أن یكون المتدرب قادراً على أن یقوم بالا
Ã  درجة ٤٥عمل شطف بقطعة العمل بزاویة . 

 توقیع المدرب

 العملي الاختبار
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لحام المعادن وضبط معدات اللحام 
  بالقوس الكھربي
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  وصل المعادن

 یمكن أن یتم الوصل بین الأجزاء المراد تجمیعھا بالطرق المیكانیكیة بصورة مؤقتة باستخدام مسامیر مقلوظة

  وصوامیل، أو بصورة شبھ مؤقتة باستخدام البرشام، أو بصورة دائمة باستخدام اللحام.

یدخل اللحام في قسما كبیرا من العدد والأجھزة التي تستخدم في مختلف المیادین ویتعرض الكثیر منھا إلى 

 ي حالة تذبذبظروف تشغیل قاسیة من درجات حرارة وضغوط مرتفعة أو أوساط تآكلیة معادیة أو اجھادات ف

مستمر وغیر ذلك. والمطلوب من منطقة اللحام تحمل ھذه الظروف القاسیة ولفترات طویلة من الزمن. الأمر 

الذي یقتضي وضع ضوابط ومواصفات لعملیة اللحام لضمان نوعیتھا وجعلھ ملائما للاستعمال. وغالبا ما 

كل ت وخطوط الأنابیب في المنشئات النفطیة بشیؤدي فشل اللحام إلى التوقفات الاستثنائیة للأجھزة والمعدا

ولكي نكون على درایة من إن ، عام مؤدیا إلى خسارة مالیة باھظة من جراء توقف الإنتاج وإعمال الصیانة

عملیات اللحام تنفذ بموجب الضوابط والمواصفات وان اللحام المنتج بحالة جیدة خال من العیوب ویتمكن من 

لوبة ویبقى في حالة سلیمة لمدة طویلة من الزمن .ولكي نحقق كل ذلك یتوجب تحمل ظروف التشغیل المط

 علینا معرفة ( عملیة اللحام ) وكیفیتھا وطرقھا وعیوبھا

 Welding Technologyاللحام وأسالیبھ 

على  للحصول عملیة اللحام بأنھا وصل دائم للمعادن باستخدام الحرارة، أو باستخدام الضغط والحرارة معاتعرف 

ذه حیث لا یمكن فك ھالمراد توصیلھا، من خلال التسخین الموضعي لأطراف الأجزاء  وصلة غیر قابلة للفك

تكنولوجیا خاصة بوصل جزئین من نفس المعدن بحیث یكون الناتج ھو اللحام  أي أن .الوصلات إلا بتدمیرھا

   .صلھمامعدنا مستمرا متجانسا من حیث التركیب والخواص للجزئین اللذین تم و
لتحقیق لحام مثالي، فإنھ یجب وجود طاقة بمقدار معین لتحقیق الإقتراب أو الإرتباط الذري بین الأطراف المراد 

ً مختلفة وھي أما أن تكون طاقة میكانیكـیة . وصلھا أي بالضـغط المیكانیكي دون الحاجة إلى  ،تأخذ الطاقة صورا

أي بالتسخین حتى تصل إلى درجـة  أما أن تكون طاقة حراریة)، Cold welding  تسخین (كالحام على البارد

أي تحویل الأطراف من الحالة الجامدة إلى الحالة المنصھرة ، وبذلك تتمكن ذرات  ،حرارة إنصھار الوصلة

الأطراف من الإقتراب وإختلاط بضعھا ببعض، وعند التجمد بالتبرید نجد أن ذرات طرفي الوصلة ترتبط 

 Fusion welding كما ھو الحال في عملیة الصـب (السباكة)، وھو ما یسمى بلحام الصھرببعضیھما البعض، 

.  وقد تكون تكون الطاقة المستخدمة في اللحام بالتسخین والضغط ً ویتم اللحام عادة باستعمال طاقة حراریة معا

  .ئیسیة اللحامالأنواع الر ....... شكلویبین  ط ضغط على الأجزاء الجاري وصـلھا.یتسلمع أو بدون 

ویدخل أیضا في نطاق عملیات اللحام، عملیة فصل الأجزاء المعدنیة وغیرھا وكذلك إزالة بعض الأجزاء من 

 .بالصھر الأسطح مثل قطع المعادن
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 Welding types اللحام أو أنواع  ..... أسالیب شكل

جسم ( اسـتثناء نبـدأ بتأمل جسم معدني جامدلإدراك المبادئ التي تقوم علیھا عملیات اللحام بصفة عامة دون 

متماسك غیر منصھر)، نجد أن أساس تماسكھ ومقاومة جزئیاتھ للانفصال عن بعضھا البعض ھو قوة الجذب 

المتبادل بین الـذرات المكونـة للمادة (المعدن)، ولذلك فإنھ لو أمكن تھیئة ظروف جزأین أو أكثر من المعادن 

 ، بحیث تماثل الظروف التي یوجد عندھا الـذرات داخـل المـادةأو من الأجزاء المنفصلة

ً شأنھ في ذلـك شـأن ارتبـاط ً حتمیا أجزاء المادة ذاتھا وفي  المتماسكة، فإن ارتباط ھذه الأجزاء یصبح أمرا

وعلى ھذا الأساس تختلف طرق الوصل باللحام عن طرق الوصل المیكانیكیـة (الوصل بالبرشام  داخلھا.

ً، أي باقتراببالمسام زئیات ج یر الملولبھ والصوامیل) ، حیث أن طرق اللحام یكون الوصل فیھ أكثر التصاقا

طرفي الوصلة عن بعضھا البعض حتى تصل المسافة بین ذراتھا إلى قرب المسافة بین ذرات المعدن ، لتقع 

 عبر للذرات بالانتشار الذرات في مدى نفـوذ بعضھا البعض أو حتى في بعض الأحیان یحدث تبادل المواقع

طرفي الوصلة ، بینما لا یتم ذلك في طرق الوصل المیكانیكیة التي لا تقوى أطرافھـا على الاقتراب إلى ھذا 

ً یفصل  الحد ، ھذا علاوة على وجود طبقات من مواد غریبـة فیھما كالأكاسید والمواد الملوثة والتي تمثل سمكا

ا. بین الذرات عنـد أسـطح طرفـي الوصلة  عن بعضھا البعض بمسافات كبیرة نسبیً

ً باقتراب جزیآت طرفي الوصلة     ً ذریا وبمعنى آخر فإن وصلات اللحام تعتمد على وصل الأجزاء وصلا

  قط. تحقق وصلا للأسطح المتماسكة فلإلى الحد الذي یتم فیھ الارتبـاط الـذري، بینمـا الوصـلات المیكانیكیة 
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 : )Subjective welding (اللحام الذاتي n WeldingFusio اللحام بالانصھار .١
یستخدم اللھب في ھذه الطریقة لصھر وصلتي اللحام ویتم اللحام ذاتیا لمادة الأساس بدون إضافة مادة حشو أو 

 یتم فیھاھو الطریقة التي اللحام الذاتي  .بإضافة مادة الحشو أثناء عملیة اللحام لمادة الأساس المطلوب لحامھا

قطعتان من معدن واحد بواسطة صھر حافتیھما، ویستعان في ذلك بسلك لحام إضافي من نفس المعدن  توصل

المراد لحامھ، والغرض من ھذا اللحام تكوین قطعة متماسكة یكون موضع اللحام فیھا نفس خواص المعدن 

  .الملحوم، من حیث الخواص الكیمائیة أو المیكانیكیة

ً على اللحام بالأكسي إستیلین فقط، ولكنھ أصبح الآن یشمل على وقد ظل مفھوم اللحام الذاتي ل مدة طویلة قاصرا

جمیع طرق اللحام بالصھر. كاللحام بالقوى الكھربائیة واللحام بالسائل (الثرمیت)، طالما أن القطعتین المراد 

  .وصلھما والمعدن الإضافي المستخدم (السلك أو السائل) من نفس المادة

  ویشمل اللحام بالانصھار الأتي: 

 .Gas welding(باللھب) بالغاز اللحام   -أ

 .Elctric arc welding اللحام بالقوس الكھربائي  -ب

 اللحام الكھربائي بالقوس المغمور  -ت

  .Thermit اللحام بالثرمیت  -ث

 اللحام بالضغط على الساخن:  .٢
ً (اللحام بالضغط  على الساخن) على معدن الأساس المطلوب یتم في ھذا الأسلوب تسلیط الضغط والحرارة معا

وتكون الحرارة المتولدة بین سطحي اللحام اقل بكثیر عن اللحام بالأنصھار لذا یسمى ھا النوع أیضا  .لحامھا

لو أردنا وصل قطعتین من المعدن باللحام على البارد أي دون أي تسخین، . Cold weldingباللحام على البارد 

ناحیة النظریة طالما كانت لدینا فترة كافیة لإرغام الذرات السطحیة للقطعة الأولى على نجد أن ذلك ممكن من ال

الاقتراب من الذرات السطحیة للقطعة الثانیة ، بحیث یصل البعد بین ھذه الذرات مساویة للبعد الذري لجزیآت 

لى استخدام اللحام بالضغط عوبللورات المعدن داخل القطعة (قوة حفظ مثلا) ، ولا توجد في الحقیقة حدود تحد 

البارد ، إلا أنھ یجب أن یتمیز المعدن المطلوب وصلھ بلدونة عالیة ، لیقاوم الإنخفاض في سمكھ بسبب الانفعال 

العنیف الذي یمارس أثناء اللحام بالضغط على البارد ، وإن تكون القوى اللازمة لإنجاز عملیات اللحام بھذه 

خدام ھذه الطریقة مشكلات اختیار المواد المناسبة لسبائك الضغط والمعدات الطریقة ممكنة ، ویحد من است

 .المساعدة

 الآتي:اللحام بالضغط  یشـتمل   

 لحام المقاومة الكھربائیة.  -أ

 .)الحدادةبالطرق على الساخن (لحام   -ب

   subjective Welding-: Non اللحام غیر الذاتي .٣
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اللحام ك الذاتي في أن الحواف المراد لحامھا لا تصھر بل تسخن فقطیختلف طریقة ھذا اللحام عن طریقة اللحام 

، وإن سلك اللحام المساعد یكون من معدن آخر یختلف عن المعدن المراد لحامھ، كما أن درجة حرارة بالقصدیر

تغیر خواصھا تتستخدم ھذه الطریقة في لحام المعادن التي  .انصھاره أقل من درجة حرارة انصھار المعدن

 )Brazing(المونة  تلف إذا تعرضت لدرجات حرارة عالیة أثناء اللحام، ومن أمثلة ذلك اللحام بالبرونزوت

. ومن البدیھي أن الوصلة الناتجة بھذه الطریقة لا تتمتع بنفس الخواص الكیمائیة soldering واللحام بالقصدیر

  .والمیكانیكیة لمعدن طرفي الوصلة

شكل سیتم استعراضھ بولكن  المنشاءات المعدنیةبالرغم من أن ھذا النوع من اللحام غیر شائع الإستخدم فى    

ة أجزاء وصل عدللحام القصدیر ولحام المونة (اللحـام الرخـو واللحام الصلد) كما ذكر سابقا یستخدم  مختصر.

إنصھار الأجزاء المراد وصلھا ، حیث  معدنیة بواسطة معدن آخر أو سبیكة ذات نقطة إنصھار أقل من نقطة

حام و یستخدم ھذا النوع عادة في الل تنساب سـبیكة اللحـام المنصھرة بین المعدنین المسخنین دون أن ینصھرا

 بالسبائك الغیر حدیدة.

   soldering لحام القصدیر  )أ(

أو  تي لا یمر بھا سوائلالمواسیر الصغیرة نسبیا والالأجسام الصغیرة أو یستخدم ھذا النوع من اللحام في 

ھر مادة یتم بص .بالسبائك اللدنة مثل القصدیر یتم اللحامویسمى اللحام الرخو لأن  غازات ذات ضغوط عالیة

 صدیراللحام بالق عندالقصدیر على حافة سطح الماسورة باستخدام لھب منخفض الحرارة أو كاویة كھربائیة. 

  .حام و صھر و تماسك السبیكة و منع الأكسده على موضع اللحامیتم استخدام فلكس مساعد لتسھیل عملیة الل

 
  شكل .... أدوات اللحام بالقصدیر

  .Brazing  (البرونز) (ب) لحام المونة

 ،مع التسخین بحرارة عالیة باللھب نحاس او الفضةمثل سلك ال اسلاك اللحامبأضافة أنواع مختلفة من یتم 

لاتصل إلى حالة الانصھار انما الذى ینصھر ھو  المواسیر المراد وصلھاویستخدم اللحام بالسلك عادة لأن 
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 نظرا لأستخدام اللحام الصلد. و یسمى ھذا النوع من اللحام بقصدیر) –فضة  –السلك المستخدم ( نحاس 

      .الصلدة مثل النحاسالمعادن 

   :سلك لحام المونة (البرونز)

 و شبكةخط أ لتكوین المنفصلةالمعدن یستخدم لتوصیل الأجزاء المعدنیة  منھو سبیكة  سلك اللحام عبارة

سلكا أو قضبان أو رقائق أو غیر  على شكلیمكن أن یكون  بأشكال متنوعة  ة. و یتنتج سلك اللحامواحد

رة و للماسو النحاس یعتمد مباشرة على درجة حرارة الانصھارمواسیر لسلك لحامذلك. التركیب الكیمیائي 

 .ما یصنع من خلیط من  النحاس أو الفضة عادة

  
 نحاس)-.... سلك لحام البرونز (الفضھ  شكل

  التالیة: نواعالى الأوفقا لنقطة الانصھار  و تنقسم اسلاك اللحام

 ة مئویةدرج ٤٥٠إلى  ١٥٠سلك یذوب عند درجة حرارة منخفضة تتراوح من  .١

 مئویة درجة ١١٠٠ن ع لاتزید -متوسطة  سلك لحام یذوب عند درجھ حرارة .٢

 مئویة. درجة ١٨٥٠تصل إلى ینصھر عند درجة حرارة  –ذوبان العالیة سلك  .٣

اسیر لمو، والثاني والثالث لمواسیر النحاس الرقیقة و اللینةلحام  اسیاخ اللحامویستخدم النوع الأول من 

  لصلبةالنحاس ا

   ):Flux مساعد الصھر (الفلكس

 من عملیة الأكسدة اسطح الأجزاء المراد لحامھاحمایة  نابیب النحاسلحام الأعند اجراء ملیات  من الضروري

ھي مادة لھا تأثیر فعال في لحام ومن ھنا تاتي الحاجة الى مساعد الصھر. للحصول على اتصال قوي، وذلك 

النحاس والفضة والقصدیر لأنھا تقوم باستبعاد الأكاسید الموجودة على سطح المعدن وتوفیر الحمایة من 

وتساعد في زیادة قوة التماسك السطحي وھى تكون اما على شكل بودرة أو  يالتأثیر الضار للھواء الجو

  معجون.

: و ھو یستخدم كمساعد للحام مواسیر النحاس  Flux Solderingمساعد صھر "فلاكس"  ٨-٦ شكلیوضح 

  .یستخدم فى دھان اطراف الكابلات قبل اللحام بالقصدیرو ملحقاتھا حیث 
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 : مساعد صھر فلاكس ٨-٦ لشك

 :المتطلبات التالیة و یجب ان یتوفر في مساعد الصھر

 .لدیھ نقطة انصھار تحت درجة حرارة لحام •

 .غطي بالتساوي سطح المنتج في مكان لحامی •

 .أكاسید النحاسو یمنع یجب أن یذوب بشكل كامل  •

لا ینتمیان إلى أي من طرق اللحام بالصـھر أو  و اللحام بالبرونز)(اللحام بالقصدیر  ھذان النوعان من اللحام

ین یتم تسخاللحـام بالضـغط والصھر، حیث تنصھر أطراف الوصل، ولا تنضغط مع بعضھا البعض، بل 

طرفي الأجزاء المراد وصلھا إلى درجة حرارة أقل من درجة حرارة انصھار السبیكة الإضافیة المستخدمة 

راد وصلھا بسبیكة اللحام المنصھرة، وتنساب السبیكة المنصھرة بالحیز الأطراف الم وتملئفي عملیة الوصل، 

 السطحي بطرفي الوصـلة، وتنـدمج السبیكة مع ذرات سطح المشغولة، ویحدث الوصل باللحام بعد تجمدھا.

نوع لویعتبر اللحام بالسبائك غیر الحدیدیة من الوصلات الدائمة (أي الوصـلات الغیر قابلة للفك)، ویمتاز ھذا ا

  من اللحام برخص ثمنھ وانخفاض تكالیف أدواتـھ المحدودة ، وبساطتھ بالمقارنة بأنواع اللحام الأخرى.

درجة انصھار السلك  ھو ) soldering) و لحام القصدیر (brazingلحام المونة (لاختلاف بین : املحوظة

)  وان كان brazing(یسمى درجة مئویة  ٤٥٠المستخدم فان كان السلك المستخدم درجة انصھاره اكبر من 

  )Soldering(یسمى اقل 

ام و اللحأاللحام بالأنصھار سواء في  ولكي تكون الوصلة بین الجزأین المراد لحامھما من الوصلات الجیدة

ن یكن ھناك تقارب بین ذرات الجزأین المراد وصلھما حتى تتكون بلورات ، فلا بد أبالطرق على الساخن

ومن خلال التسخین تتباعد الجزیئات عن بعضھما  .المثاليمعدنیة مشتركة تحقق ذلك الوصل والارتباط 

البعض، وتنخفض قوى الجذب فیھا، وبازدیاد التسخین تتباعد الجزیئات عن بعضھما أكثر فأكثر، وتنخفض 

، ویكون Weld poolوتكون منطقة تسمي حوض اللحام أو حوض الانصھار  قوة تماسكھما وترابطھمابالتالي 

من السھل أن یتحرك أي جسم أخر خلالھا، ویسھل بذلك مزجھا مع مادة متعجنة أخرى من نفس التركیب، عن 

یصیر ھذا المخلوط  Welding وعند تجمد منطقة الوصل .أو بدونھ Filler طریق استخدام معدن إضافي

المتجانس من المادتین كتلة واحدة متماسكة. وعلى ذلك یمكن تفسیر عملیة اللحام بأنھا وصل دائم للمعادن 

  .باستخدام الحرارة، أو باستخدام الضغط والحرارة معا
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  :طرق تنفیذ عملیة اللحام

 تنقسم طرق تنفیذ عملیة اللحام الى

  و ھو المستھدف في ھذه الوحدة التدریبیة Manual weldingلحام یدوي باستخدام الید   .أ

یكون اللحام اوتوماتیكیا لا دخل للعنصر البشري فیھ، وتحل في ھذا  Automatic weldingلحام آلي   .ب

 .النوع الترتیبات المیكانیكیة محل الید

  :بصفة عامة عملیات اللحام مزایا وعیوب

  :الأجزاء، كما تتمیز بالممیزات التالیةتتمیز عملیات اللحام بتحقیق الوصل الدائم بین 

  .المعدنتحقیق وفرة كبیرة في  §

  .الأوزانتخفیض  §

  .تبسیط لإنشاء وتصمیم المنتجات والمنشآت §

  .سھولة التصنیع والتجمیع §

  .الاقتصاد في الأیدي العاملة §

  .الاقتصاد في زمن التشغیل §

 .تخفیض ثمن المنتج المصنع §

 .Gas weldingبالغاز (باللھب) اللحام 
 یستخدم . حالیامم ٥٠ الى ٢ویصلح اللحام بالغاز بصفة خاصة لوصل الألواح المعدنیة التي تتراوح تخاناتھا بین  

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

 .از في الأكسجین النقي تقریبامنطقة الوصلة ویصھر بواسطة لھب غازي ناتج عن احتراق غ

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

 .أو المیثان أو غاز البروبان ،ستخدم غاز الاستصباح أو غاز المونا یمكن اأو الھیدروجین وقودا غازیا كم

 م ، بینما تصل للھیدروجین  ْ ٣٢٠٠وتصل درجة حرارة اللھب الناتج من احتراق الاستیلین والأكسجین الى   

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

  .اسبھا درجة الحرارة العالیةحرارتھ ولا یستخدم الھیدروجین إلا في لحام المعادن الخفیفة التي لا تن

   Electrical Arc weldingلكھربيابالقوس اللحام 
ومن ھذه الطرائق: اللحام  .وفیھا تحول الطاقة الكھربائیة إلى حراریة لصھر حواف القطع المراد لحامھا

ً أو نصف آلي أو آلیاً  الكھربائي  التیار یستخدم اللحام الكھربائي الحرارة الناتجة من. بالقوس الكھربائیة یدویا

یستخدم في عملیات لحام القوس الكھربي كل من التیار المستمر . حیث لإذابة وتجمیع أجزاء المعدن ببعضھا

DC current  والتیار المتناوبAC current  فولت  ٨٠,  ٢٠على أن تتراوح جھد التیار في الحالتین بین

ویمكن استخدام التیار المستمر في اللحام وھو یمتاز   أمبیر. ٥٠٠,  ٨٠أما شدة التیار فتتراوح في العادة بین 
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 .قتصادیةلاعن التیار المتررد من الناحیة الفنیة ولأسباب تتعلق بالأمان إلا أن التیار المتردد یمتاز من الناحیة ا

توصیل الجسم الخارجي لماكینة اللحام بالأرض، ویتم ذلك بتوصیل ملقط الأرضي بطاولة اللحام أو  یجب

یتم استخدام معدات الوقایة الشخصیة المناسبة وعلى وجھ الخصوص واقیات العین مة. بالمعدن المراد لحا

  . ذات الفلاتر الخاصة وحسب قطر الإلكترود

  للحام، یجب أخذ ھذه العناصر بالإعتبارعند توصیل ماكینة ا 

 توصیل الجسم الخارجي للماكینة بالأرض  .١

 توصیل مفتاح قاطع للكھرباء بالقرب من ماكینة اللحام للإستعمال في حالات الطوارئ  .٢

 .(Circuit Breaker) أو قاطع للتیار  (Fuse) وجود قاطع كھربائي فیوز  .٣

قضیب ( عود الحشووالتي تبین ان  الدائرة الكھربائیة التي تمثل لحام القوس الكھربائي ...... شكل ویبین 

) مثبت في ماسك أقطاب خاص یسمح للعامل بأن یمس الشغلة ثم یسحب العامل العود Electrodeاللحام 

لمباشر ر أو االمستممسافة كافیة لتولید القوس. ولما كانت نوعیة القطب ھامة بدرجة كبیرة في حالة التیار 

DC  حیث 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 

لصلب العادي یمكن استخدام العود العادي الحالي نوعان من عیدان الحشو في عملیات اللحام. ففي لحام ا

  .المصنوع من الصلب الكربوني ولكن في ھذه الحالة یتداخل النتروجین الجوي في مكان اللحام

  
  الدائرة الكھربائیة التي تمثل لحام القوس الكھربائي ...... شكل

  

عود ویمكن أیضا استخدام ال وبالإضافة إلى ذلك یحدث في اللحمة بعض الأكسدة مما یفقد اللحام بعض قوتھ.

 .المكسي وھو عود من الصلب الكربوني مغطى ببعض أنواع مساعدات الصھر
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وتحتوي الكسوة على مقدار معین من السلیلوز الذي یحترق مكونا غاز یحیط بالقوس المتولد ویساعد على 

 .إبعاد التأثیر الجوي عن مكان اللحام وھكذا یولد ما یعرف بالقوس المحجوب

مفروض في مادة الكسوة أنھا تنصھر بمعدل أقل من انصھار معدن الحشو. وتتمیز اللحامات المصنوعة وال

بالعیدان المكسوة بأنھا أقل مسامیة من تلك الملحومة بالعیدان العاریة ویكون معدن اللحمة الناتج أكثر ممطولیة. 

حام یث استمرار عملیة اللحام وتنظیف طبقة اللوتجب العنایة بعملیة اللحام أثناء استخدام العیدان المكسوة من ح

مقطعا في معدن الأساس أثناء لحامھ بالقوس الكھربائي وباستخدام عود ........  شكلویوضح  .أكثر من مرة

  حشو مكسو

  
 ...... مقطع في معدن الأساس اثناء لحامھ القوس الكھربي شكل

 الشروط الواجب توافرھا فى عملیات اللحام:

ا باللحامعند وصل   ، یجب مرعاه علـى أكمل وجھبشكل صحیح و سلیم  الأجزاء المعدنیة توصیلا دائمً

  :الشروط التالیة

  بحیث تكون خالیة والكیمیائیة،. تنظیف الأسطح المراد وصلھا بالوسائل المیكانیكیة ١

 من الشحوم الأكاسید.

  . یجب أن تكون طبقة اللحام رقیقة بقدر الإمكان.٢

 غ كل من المشغولة وسبیكة اللحام درجة حرارة الشـغل فـي موضـع اللحام.. یجب أن تبل٣

  . تعدیل الأسطح المراد وصلھا بحیث تكون بشكل مستوي.٤

 . تلیین الأسطح المراد وصلھا، بحیث تتقارب، ویجري التلیین عادة عـن طریـق التسخین.٥

ستعمل في كثیر من عملیات اللحام مواد .منع تكون الأكاسید، والتخلص منھا كلما تكونت، لذلك فإنھ ی٦

تساعد على بلوغ ھذا الھدف، وتعرف بمساعدات اللحـام أو بمساعدات الصھر، ویتم اختیار ھذه المواد 

 حسب نوع المعدن المطلوب لحامـھ، وطریقة اللحام نفسھا.
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ً من الإرتجاجات أثناء إنتقال سبیكة اللحام من ح٧ الة السیولة إلى حالة . یجب أن یظل موضع اللحام خالیا

 التجمد.

 . یجب تنظیف وتشطیب وصلة اللحام بعد إتمام عملیة الوصل. ٨
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  أوضاع اللحام 

 SMAWالقوس الكھربي المحجب بالغاز الاكس اسیتلین و توجد أربعة أوضاع شائعة الاستخدام في اللحام 

  وھي كالتالي: الیدوي،

 )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 PEلرمز (ویرمز لھ با  Overhead positionاللحام في الوضع العلوي (فوق الرأس)  .٤

  ) للحام العلوي الزاوي أو الفلنجةPDالعلوي التقابلي، والرمز (

  )AWSیبین الجدول التالي أوضاع اللحام المختلفة طبقا لجمعیة اللحام الامریكیة (

  وضع اللحام  وصف الوصلة

 لحام صاج تقابلى

  أوضاع مختلفة
 

  لحام تزوید

  

خارجیة لحام زاویة 

  وداخلیة
  

أوضاع  زاویةلحام 
  مختلفة

  

 وصلات مواسیر مع

  صاجالواح 
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لحام مواسیر تقابلیة فى 

  الأوضاع المختلفة

  
  .........جدول
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 )OAW(الأكسى أستلین) ( بالغاز مجموعة اللحام وتشغیل ضبط

  ساعات ٨  الزمن  ٧  رقم تدریب

  

االمتدرب  یكونأن  ً  :على أن قادر
 اللحام ویضبط الإشعال.ل معدات یشغت .١
 )أستلین الأكسى( وتشغیل مجموعة اللحام بالغازضبط وتجھیز  .٢

 .بطریقة صحیحة وآمنة ضبط اللھب .٣

  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

  ت بالملحقا) أستلین الأوكسى( بالغازلحام  مجموعة
  أسطوانة اسیتلین أسطوانة اكسجین و •  .أستیلین) وإسطوانتى غاز إكسجین ( 

  مواد وادوات تنظیف مناسبة •
  

 طاولة عمل

 أدوات الوقایة. •

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  ضبط وتجھیز معدات اللحام بالاوكسي اسیتلین.: لمطلوبا

  

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

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

 اسطوانة الاستیلین: -١

قابل للاشتعال في وجود الأكسجین و ) وھو 2H 2Cرمزة الكیمائي (لون لھ  لاھیدروكربون  ھوالاستلین غاز  

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

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

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

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

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

از غا التفاعل یؤدي غالبا إلى أخطار انفجار الغاز ولذا ینصح بخلو خطوط مع النحاس وسبائكھ وھذ اكمیائی

 أھداف

 متطلبات التدریب

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

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

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

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

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

 .بار

 أسطوانة الأكسجین: -٢

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

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

أثقل من الھواء ویتم تصنیعھ للأغراض  احد المكونات الرئیسیة للھواء الجوي مع النیتروجین و الأكسجین وھو

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

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

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

 .بداخلھا الأكسجین لغاز العالي الضغط تتحمل لكي لحام بدون

    : ملحوظة

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

 الاسطوانات المزودة بالطوق الأحمر   

 عن مصادر الحرارة لتجنب تحلل الغاز أسطوانات الأستیلینیراعى إبعاد   •

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

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

 التنفس

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

  وفیما یلى مقارنة بین اسطوانتي الأكسجین و الأستیلین

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

  لھ تركیبة خاصةمدخل المنظم   مباشرةیركب في الصمام الضغط منظم   ٢

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

  صمامھا من الحدید الصلب
  

  مدون علیھا وزنھا بالكیلوجرام   مدون علیھا سعتھا من الماء باللتر  ٤

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

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

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

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

  ACETYLENE أو   2  رمز علیھا یكتب      رمز علیھا یكتب  ٧
  

 باللون تدھن غالباً  ولكن محدد لون لھا لیس  ٨
  الأزرق أو الأخضر

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

     فتحھا عند رائحة لھ لیسغاز الأكسجین   ٩
  :GAS REGULATORS استیلین)–منظمات الغاز (أكسجین  -٣
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لى إتخفیض الضغط العالى للغاز الموجود داخل الاسطوانة ھي أجھزة تعمل على تخفیض منظمات الضغط 

عطى مناسبة لعملیات اللحام المختلفة كما إنھا ت وتتحكم في مقادیر تدفقھا و تجعلھا بھضغط العمل المراد اللحام 

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

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

   قنوات و غرف ضغوط خاصة.المارة بھا من خلال 

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

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

من صمام التحكم حتى صمام  ضغط المنخفضویكون الضغط فیھا مساویا للضغط في الاسطوانة وحجرة ال

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

  المنظم الرئیسيبواسطة المقبض 

  
   سطوانةلأافكرة عمل منظم ضغط .....  شكل

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

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

  



١٢٩ 

Basic welding operations 

 

 مصلحة الكفایة الإنتاجیة والتدریب المھني

 YAT Learning Solutions –یات لحلول التعلیم 

  
  ......... منظم غاز الأسیتلین شكل

  
  ......... منظم غاز الأسیتلین شكل

  ن:الأكسجیو الاستیلین  اسطوانات مقارنة بین منظماتوفیما یلي 

  منظم الاستیلین منظم الأكسجین  م

  بار ٤٠ضغط المنظم   بار ٣١٥ضغط المنظم  ١

  مدخل المنظم زرجینة  كوربلامدخل المنظم   ٢

  لون المنظم احمر  لون المنظم ازرق  ٣

  لون خرطومھا أحمر فقط  لون خرطومھا أزرق وأسود  ٤

  قلاووظ صوامیل الخراطیم تدورجھة الشمال  الیمین قلاووظ صوامیل الخراطیم تدور جھة  ٥
 GAS HOSES الغازأسطوانات  خراطیم -٤
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 وتتحمل الأقل على متر ٥ أطوالھا في وتبلغ والنایلون القطن خیوط بنسیج المدعم المطاط من الخراطیم تصنع

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

  .الخرطوم وصلة من إنفلاتھا الصعب من

    

 شكل .... خراطیم أسطوانات الغاز

 WELDING TORCHاللحام بوري (مشعل)  -٥

 بعملیة ومویق والأستیلین الأكسجین غاز یستقبل حیث اللحام معدات في والأساسیة المھمة الأجزاء من یعتبر

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

  ....... كما ھو مبین في شكل والأستیلین

  
  شكل ...... طریقة عمل بوري اللحام

  یوجد نوعین من بوري اللحام

 بوري اللحام منخفض الضغط  -أ

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

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

الخلط، ونتیجھ اتساع الفوھة ینخفض الضغط بشدة في غرفة الخلط و یسحب غاز الأستیلین من فتحة 

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

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

 بوري اللحام مرتفع الضغط  -ب

یلین الى غرفة الخلط بضغط عالي، حیث یتم الخلط تحت ضغط في ھذا النوع یندفع الأكسجین و الأست

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

  
  ...... بوري اللحام مرتفع الضغط شكل

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

  ......  شكلین في لعملیات اللحام والقطع كما ھو مب
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  بوري الخاص باللحام والقطع والخاص بالتسخین فقطال.... أنواع فوھة  شكل

 WELDING TIPالفونیة) (  اللحام رأس -٦

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

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

  .مختلفة
  

  .معدات اللحام ومكونات وحدة اللحام باللھب الأوكسى أسیتلین على التعرف

     
 والمعداتتجھیز مكان العمل تطبیق السلامة المھنیة و: أولا

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

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

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

  ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  -١

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   -٢

 جھز مكان العمل واحضر المعدات -٣

  
  ....... تجھیز معدات اللحام شكل

 شغل شفاط التھویة -٤
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 : تجھیز مكان و أدوات العمل٨٩الشكل رقم 

  المناسب اللحام بوري إختیار  -٥

  
 .... اختیار بوري اللحام شكل

 التأكد من ان المشعل (بوري اللحام) متصل باسطوانة البوتجاز من خلال خرطوم غیر تالف -٦
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  شكل ..... التأكد من الوصلات

 اشعال بوري اللحام و ضبط اللھب  خطوات: ثالثا
 أمسك مشعل (بوري) اللحام في الید الیمني أو حسب طریقة عملك (ایمن أو ایسر)  -٧

 .اللھب لإشعال الإحتكاكیة الولاعة إستعمل -٨

  
  شكل .... بوري اللحام

 .القطعة وسمك علیھ الموجودة المقاسات حسب من المجموعة المتوفرة المناسب اللحام رأس إختیار -٩

  
 ...... اختیار رأس اللحام المناسب  شكل

ان أو البروب التأكد من المشعل (بوري اللحام) متصل باسطوانة الأكسجین وغاز الأاستیلین -١٠

 من خلال خرطومین منفصلین و غیر تالفین

 فتح ثم المشعل على الموجود الأكسجین صمام فتح عن طریق معایرة ضغط الاكسجین -١١

 على الموجود الصمام قفل ثم التشغیل ضغط وذلك لضبط المنظم على الموجود الضغط محبس

 .المشعل

  
  شكل... فتح محبس الضغط المثبت على المنظم
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 محبس فتح مث المشعل على الموجود الأستیلین صمام أي بفتح الطریقة معایرة ضغط الأاستیلین بنفس .٦

 خطورةل وذلك سریع بشكل الصمام قفل ثم التشغیل ضغط وذلك لضبط المنظم على الموجود الضغط

 الأستیلین غاز

 الإشعال عند اللھب عن الناتج الشدید الضوءارتداء نظارة اللحام لتمنع عنھ وھج اللھب و . -١٢

 .لحمایة عینیھ من الضرر أثناء عملة اللحام

 أمسك مشعل (بوري) اللحام في الید الیمني أو حسب طریقة عملك (ایمن أو ایسر)  -١٣

  
  شكل .... بوري اللحام

   1/8 بمقدار المشعل في الأستیلین صمام إفتح الأخرى وبالید الیدین بإحدى المشعل إمسك -١٤

ً  ملم (3أي  دورة  ) .تقریبا

 
 شكل ... فتح صمام الأستیلین

 .اللھب لإشعال الاشعال بالشرارارة ولاعة إستعمل .٧

 
 شكل ... اشعال اللھب بالولاعة

فوھة  عن اللھب بدایة وتنفصل اللھب من الدخان یتلاشى لكي ببطء الأستیلین صمام فتح في إستمر .٨

 .اللحام رأس

 على لةالشع واضبط المخروطي اللھب شكل یتحدد حتى بفتحھ واستمر ببطء الأكسجین صمام إفتح .٩

 المتعادل اللھب
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 شكل ..... ضبط اللھب

 .لیكون لھب متعادلاظبط معایرة اللھب  .١٠

 :(لمستخدمي اسطوانتي الاكسجین و الاستیلین في اللحام) الإیقاف خطوات: ثالثا
 .اللھب إطفاء یتم لكي أولاً  الأستیلین صمام غلق یتم .١١

 .الأكسیجین صمام إغلاق .١٢

  الإسطوانتین صمامي إغلق .١٣

ً م ویترك المنظم وكذلك والخراطیم المشعل من الغاز لتفریغ بالمشعل الأكسیجین صمام إفتح .١٤ فتوحا

 الصفر إلى الضغط مقیاس مؤشري تراجع یلاحظ حتى قصیرة لفترة

 .الساعة عقارب إتجاه عكس بتدویره وذلك بالمنظم وكذلك محبس الضغط المشعل صمام إغلاققم ب .١٥

  .السابقة الطریقة الأستیلین بنفس غاز قم بتفریغ .١٦

 طي الخراطیم وتعلیق رأس اللحام في المكان المخصص لھا.ب قم .١٧
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  ..... إعادة ألأسطوانات الى مكانھا شكل

  .العمل و اعد الأدوات المستخدمة الى مكانھانظف مكان  .١٨

  

  

 المشاھدات

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

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

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

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

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

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق تعلیمات السلامة و الصحة المھنیة  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

٤  
یضبط منظمات الضغط لاسطوانات الاكسجین و 

  الأستیلین (في حال استخدامھما)

      

        المناسبة لسمك جدار الماسورة یختار الفوھة  ٥

        یستخدم الطریقة الصحیة في اشعال اللھب  ٦

        یمسك بوري اللحام بزاویة سلیمة  ٧

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 بالاكسي اسیتلین معدات اللحام 

ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر  :دقیقة ١٠ زمن في بالا

Ã اشعال بوري اللحام وضبط اللھب لیكون متعادل و یطفي البوري باتباع الخطوات الصحیحة  

  

  

 تقییم الأداء

  توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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 الكھربي  بالقوس اللحام ماكینة وتشغیل ضبط

  ساعات ١٦  الزمن  ٨  تدریب رقم

  

االمتدرب  یكونأن  ً  :على أن قادر
Ã  بالقوس الكھربيوتشغیل مجموعة اللحام ضبط وتجھیز 

Ã  ریقة بط بالتیار المتردد ماكینة اللحام بالقوس الكھربي (محول اللحام)وتشغیل ضبط وتجھیز

 صحیحة وآمنة

Ã  طریقة ب المستمراللحام) بالتیار  محولماكینة اللحام بالقوس الكھربي (وتشغیل ضبط وتجھیز

 صحیحة وآمنة

Ã العملیات الأساسیة اللحام بالقوس الكھربي بالتیار المترددب الإلمام )AC( )والتیار المستمرDC (. 

  
  

  والخامات المواد  والأدوات العدد

  الكترود (سیخ لحام) •  ماكینة لحام بالقوس الكھربي •

  مواد وادوات تنظیف مناسبة •
  

 مع مروحة شفط الدخان طاولة عمل •

 أدوات الوقایة. •

  التدریب متطلبات: ١٩ رقم جدول

  .Arc weldingضبط ماكینة اللحام بالقوس الكھربي : لمطلوبا

  

  :تتكون ماكینة اللحام بالقوس الكھربي من المكونات التالیة
  مصدر التیار(المنبع الرئیسى )   •
  بلات التوصیل من المنبع الى الماكینة  اك •
  .القلب الحدیدى، والثانوىالملف ، 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 

 أھداف

 متطلبات التدریب

 المعارف المرتبطة بالتدریب
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 اللحام )تبین ان قضیب (سلك و التي 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 كافیة لتولید القوس. ولما كانت نوعیة القطب ھامة بدرجة كبیرة في حالة التیار 

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

الرفیعة بینما في الأشغال السمیكة یكون عود الحشو ھو القطب السالب. ویستخدم في الوقت الحالي نوعان من 

عیدان الحشو في عملیات اللحام. ففي لحام الصلب العادي یمكن استخدام العود العادي المصنوع من الصلب 

         .تروجین الجوي في مكان اللحامیوني ولكن في ھذه الحالة یتداخل النالكرب

  

  
  ..... ماكینة اللحام بالقوس الكھربي شكل

  عند توصیل ماكینة اللحام، یجب أخذ ھذه العناصر بالإعتبار

 يتوصیل الجسم الخارجي للماكینة بالأرض   -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.

مستمر  باستخدام تیار كھربائيتوفر معظم الشركات المصنعة ماكینات اللحام بالقوس الكھربي بإمكانیة اللحام 

)DC) أو تیار متردد (AC 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 
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  ، في الثانیة ) ذبذبة ٥٠أي   مائة مرة في الثانیة الواحدتتغیر تالي قطبیتھ یغیر التیار المتردد اتجاھھ وبال 

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

  التیتانیوم بھذه الطریقة.

  

  

  
  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

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

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

   ویمكن ضبط تیار اللحام عن طریق طارة یدویة مثبتھ بالماكینة.

  توجد حالتین للحام بالتیار المستمر ھما:

 : DCSP (Direct Current Straight Poles( القطبیة المباشرة -١
  ) -( بالطرف السالب والالكترود) +( بالطرف الموجب الشغلةتوصل 

تستخدم في لحام المعادن الحدیدة والنحاس ولا تستخدم للحام الألمنیوم والمغنسیوم، وفي حالة القطبیة المباشرة 

 الالكترونات بسرعة عالیة فى الثغرة الھوائیة التى بین الالكترود والشغلة من القطب السالبالسالبة تتدفق 

(حوالي  ىثلث ا الى أكثر منمتسببة فى رفع درجة حرارتھ بالشغلةتصطدم ل الموجبالقطب إلى  (الألكترود)

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

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

 فيالایونات الموجبة والشحنات السالبة بین حتكاك لأا وینتج عن . %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 
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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 ة وھى قدرتھا على تفتیت طبقة الأكسید التى تتكون على سطح بعض المعادن مثلفائدة ھام

 . ً م وھذه الطریقة لا تستخدم في معظوالمغنسیوم وھذا الأكسید یعوق عملیة اللحام بل ویجعلھا مستحیلة غالبا

  الأحیان.

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

 ملحوظة:
ضبط قوة التیار الصحیحة بواسطة فني اللحام تتوقف علي قطر سلك الإلكترود وسمك الشغلة ووضع  •

 ).Positionاللحام (

توصیل سلكة الإلكترود بالقطب السالب أو القطب الموجب یتوقف على نوع سلكة الإلكترود ویؤثر  •

 ة.كثیرا علي عمق اللحام داخل الشغل
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 ..... : بقعة اللحام للقطبیة المباشرة و القطبیة المعكوسة شكل

  يلكھرببالقوس اممیزات وعیوب ماكینة اللحام 
  أولا: المزایا

 جھاز بسیط، سھل الضبط .١

 سھل النقل والتحریك .٢

 ممتاز للاستخدام في الأماكن المفتوحة .٣

 لایتاثر بالملوثات مثل الاتربة والصداء والزیوت .٤

 میكانیكیة ممتازةذو خصائص  .٥

 تحكم ممتاز لبقعة اللحام في كل الأوضاع .٦

 صوت منخفض .٧

 یصلح مدى واسع من المواد .٨

  : العیوباً 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

   ) MMAWالیدوي ( القوس الكھربيلحام  المستخدمة فيالعدد والملحقات 

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

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

ومریحا للمسك بالید. وان تكزن عملیة تركیب الالكترود وفكة بسھولة ویسر، ویراعى ان لا یزید وزن ماسك 

  امیر  ٣٠٠جرام لماكینات اللحام ذات اقصى تیار مقداره  ٦٠٠الالكترود عن 
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  ي بقطعة العمل...... خطافات التثبیت كابل الأرض 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 

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

  الالكترود من قطعة العمل.

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

  :Wire Brush فرشاة التنظیف (فرشة سلك)  .٣
من المعدن قبل اجراء وإزالة الصدأ 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:  
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  .... جاكوش للطرق شكل

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

  
  .... 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

  

 

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

 ..... الشكل في والموضحة البالغة لأھمیتھا بھباللحام بالقوس الكھربي  الخاصة الشخصیة الحمایة

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

 خطوات تنفیذ التدریب
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 ارتداء الزي المناسب لعملیة اللحام  .٢

  
 ارتداء الزي المناسب لعملیات اللحام :٨٧ رقم شكل

 التأكد من توفر معدات الوقایة وطفایات الحریق   .٣

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

 و مطرقة للاستعدال)مساك بالمشغولات آو الأجزاء ملاقط حداده للاو فرشاه من السلك

  
  ..... فرشاة التنظیف شكل

 جھز مكان العمل وشغل شفاط التھویة .٥
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 : تجھیز مكان و أدوات العمل المطلوبة للحام٨٩الشكل رقم 

 توصیل الجسم الخارجي للماكینة بالأرضي  .٦

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

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

 العالیة.

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

البنسة  ویركب فى بالتفصیل في وحدة اللحام بالقوس الكھربي) (سیتم التطرق الى انواعةعملیھ اللحام 

 حسب الوضع المطلوب

  
  اختیار الكترود اللحام المناسب.....  شكل

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

  
 ..... وضع الكترود اللحام في كلابة مسك السلك شكل
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قطعة العمل بالشغلة المطلوب لحامھا أو بالطاولة المعدنیة التي ستوضع علیھا  وصل كابل بنسة .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

  C currentAأولا: اللحام بالتیار المتردد 

في حالة ان الماكینة بھا وضعان للحام  )ACلف مفتاح اختیار نوع التیار على وضع ( تیار متردد  .١٥

) فقط amp AC 220 volt 250.....، اما اذا كانت الماكینة تعمل على التیار المتردد ( شكلكالمبینة في 

 .....  شكلكالمبینة في 

  
 ACتشغیل مفتاح الكھرباء الرئیسي واختیار وضع تیار متردد .....  شكل
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  ماكینة لحام تیار متردد فقط.....  شكل

 اختر شدة التیار المناسبة لنوع الكترود وسمك لینات (الواح) العمل المطلوب لحامھا .١٦

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

  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

  اللحام بالوضع الصحیح  الوقوف امام تزجة .١٧

  DC current المستمراللحام بالتیار ضبط ماكینة : ثانیا

في حالة ان الماكینة بھا وضعان للحام  )DCلف مفتاح اختیار نوع التیار على وضع ( تیار مستمر  .١٨

 ..... شكلكالمبینة في 
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 ACتشغیل مفتاح الكھرباء الرئیسي واختیار وضع تیار متردد .....  شكل

 من الأنواع التالیةاختیار القطبیة المناسبة للحام  .١٩

 الشغلةوالتي یتم فیھا توصل  DCSP (Direct Current Straight Polesالقطبیة المباشرة (  .أ

 ) -( بالطرف السالب والالكترود) +( بالطرف الموجب

 الشغلةل یتوصحیث یتم  DCRP (Direct Current Reverse Poles( المعكوسةالقطبیة   .ب

  (+) بالطرف الموجب والالكترود) -( بالطرف السالب

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

 ملحوظة:
ضبط قوة التیار الصحیحة بواسطة فني اللحام تتوقف علي قطر سلك الإلكترود وسمك الشغلة ووضع  •

 ).Positionاللحام (

بالقطب السالب أو القطب الموجب یتوقف على نوع سلكة الإلكترود ویؤثر  توصیل سلكة الإلكترود •

  كثیرا علي عمق اللحام داخل الشغلة.

 :بعد الانتھاء من اللحام
   .فصل التیار الكھربى عن ماكینة اللحام  .٢٠

   .م افصل التیار عن ورشة اللح .٢١

  .تنظیف الایدى والوجة من الاتربة وأدخنة اللحام  .٢٢

  .اعد ترتیب الأدوات المستخدمة الى مكانھا العمل ونظف مكان  .٢٣
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 المشاھدات

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

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

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

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

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

  الأداء معیار  م
  تحقق

  ملاحظات
  لا  نعم

        یطبق تعلیمات السلامة و الصحة المھنیة  ١

        ز مكان وأدوات العملیجھی  ٢

        یفحص معدات اللحام قبل التشغیل   ٣

٤  
بالتیار المتردد او بالتیار  نوع اللحامیضبط 

  المستمر

      

٥  
یختار الالكترود المناسب لمعدن الشغلة المطلوب 

  لحامھا

      

٦  
یضبط التیار المناسب لسمك الالكترود وسمك 

  الشغلة

      

        حو بشكل صحی بزاویة سلیمةمقبض اللحام یمسك   ٧

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  بالقوس الكھربيماكینة اللحام 

ا المتدرب یكون أن ینبغي ً َتي یقوم أن على قادر  :دقیقة ١٠ زمن في بالا

Ã  وتجھیز ماكینة اللحام بالقوس الكھربيضبط 

 تقییم الأداء

  توقیع المدرب

 الاختبار العملي
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 اختر الإجابة الصحیحة من بین الإجابات المبینة بعد كل سؤال.

 المنشار بسبب قیمتي:عند القطع بالمنشار یكون سمك القطع أكبر من سمك صفیحة  .١

  التفلیق والتمویج  .أ

  التلمیع والرایش  -ث

  زاویة الجرف والإسفین  -ج

  المیل والانحدار    -ح

 عند القطع بالمنشار یجب ان یكون خط القطع المطلوب  .٢

  داخل فكي المنجلة  -أ

  بعید جدا عن حرف المنجلة  -ب

  مم من حرف المنجلة  ١٥یبعد مسافة لا تقل عن   -ت

  مساویا لحرف المنجلة الجانبي   -ث

 مادةتصنع شوكة العلام من  .٣

  الرصاص  -أ

  الحدید الزھر  -ب

  صلب العدة الكربوني أو النحاس الأصفر   -ت

  الألومنیوم   -ث

 بالنسبة لصفیحة المنشار TPIما معنى الرمز  .٤

  منشار سن لكل صفیحة  -أ

  بوصة لكل صفیحة منشار  -ب

  عدد الأسنان في البوصة  -ت

  عدد الصفائح في البوصھ  -ث

 منشارما ھو مجموع زوایا القطع الثلاثة في ال .٥

  درجة ١٢٠  -أ

  درجة ٩٠  -ب

  درجة ١٥٠  -ت

  درجة ١٨٠  -ث

 لما سمیت الزاویة القائمة بھذا الاسم .٦

  لأن ضلعي القائمة متعامدتین  -أ

 النظریة الأسئلة
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  لأن ضلعي القائمة متوازیین  -ب

  لأن ضلعي القائمة متجاورین  -ت

  لأن ضلعي القائمة متقابلین  -ث
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 اللغة الإنجلیزیة  اللغة العربیة

 Allen Key مفتاح سداسي

  Benchmarking Concept  الشنكرة
 Center punch  ذنبة لعلام

  Compass  البرجل

 Dial indicator  ساعة القیاس

  Drill  (المثقاب) بنطة

  Drilling  الثقب

 English wrench  مفتاح انجلیزي (استیلسون)

 File  مبرد

  filings  البرادة

 Fixture  مثبت

sort  Flatness 

 French wrench  مفتاح فرنساوي

 Grinder  حجر جلخ

  Grinding  التجلیخ
 Hacksaw  منشار

 Hole  ثقي

 Hummer  مطرقة (شاكوش)

 Mallet  مطرقة كاوتش (دقماق)

 Perpendicularity  تعامدیة

 Pliers  زرادیھ

 process  عملیة

 Protractor  منقلة

 Punch  ذنبھ

 Right angle  زاویة قائمة

 Ruler  (مسطرة) قدم

 Saw  منشار

 Screwdriver  مفك

 المصطلحات
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 اللغة الإنجلیزیة  اللغة العربیة

 Scriber  شوكة العلام

 Scribing block  الشنكار

  Shaping  القشط

 Socket wrench  مفتاح السقاطة

 Surface plate  زھرة العلام

 Vernier  قدمة ذات ورانیة

 Vice  منجلة

 Wrench  مفتاح
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