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  الخارجيةالتجارةووزارة الصناعة 

مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني 
الإدارة العامة للبرامج والمىاصفات 

 

 "الهواء وتكٌٌف التبرٌد أجهزة وإصلاح صٌانة" : مهنة
 

الأولى : الوحدة

  تشغٌل المعادن أساسٌات
 الأولى: السنة 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

   مراجعة            إعداد
سٌد كامل محمد /          مهندس               علاء عبد العزٌز الوكٌل/ الأستاذ

 مركز الزقازٌق   مدٌر إدارة البرامج بالمصلحة التبرٌد قسم  رئٌس



 -2-  

 

الأولى : الوحدة
أساسٌات المعادن 

 

المعدات المطلوبة عدد الاسابٌع  عدد الساعات  الوحدة 

مذكورة بالتدرٌبات العملٌة  7 168أساسٌات المعادن 

 
تفاصٌل الوحدة 

 

الزمن المهارات العملٌة  المعارف النظرٌة  الوحدة  
بالساعة 

مستلزمات التدرٌب  

أساسٌات - 1
: المعادن 

 
 ( إسبوع7)

 
 

: البرادة العامة - أ
تعلٌمات السلامة المهنٌة والبٌبٌة   -
 البرادة وأهمٌتها  -
 أنواع المبارد - عملٌات البرادة  -
 العدد والأدوات الٌدوٌة للبرادة  -
التخطٌط  والشنكرة والعلام   -
البرشمة - النشر الٌدوى   -

الٌدوٌة 
الثقب والتخوٌش   -

 تنفٌذ تعلٌمات السلامة المهنٌة والبٌبٌة -
 إستخدام العدد والأدوات الٌدوٌة للبرادة -
التدرٌب على المهارات المختلفة من  -

خلال النماذج 

 
24  

  قطعة حدٌد أسود- 
مم   8×  67×102
عدد ٌدوٌة وأدوات - 

برادة عامة  
مثقاب تزجة وبنط  - 

ثقب وتخوٌش مناسبة 
 

  مجمع مهارات البرادة تمرٌن  -
تصفٌة الأبعاد   -
.  العدل. النشر الٌدوى الٌدوى -
.  الثقب والتخوٌش -

 
48 
 

 72 أجمالى 

 :أعمال الصاج - ب
 تعلٌمات السلامة المهنٌة والبٌبٌة -
- أنواعها)الألواح المعدنٌة  -

طرق - أستخداماتها- أبعاده
 .(تخزٌنها

العدد والأدوات الٌدوٌة لأعمال  -
. الصاج

أنواع المقصات الٌدوٌة وطرق  -
 .القص المختلفة

- الكردون )عماٌات الصاج  -
  (لؾ الأحرؾ- الدسرة - الثنى

تحدٌد أنواع الألواح المعدنٌة وكٌفٌة - 
.  تداولها

تحدٌد أهم مهارات أعمال الصاج من - 
.  خلال النماذج

العدد والأدوات الٌدوٌة  8
أعمال الصاج بورشة 

 

 مم 0.5صاج أسود  8   العدلالقص (1)تمرٌن رقم - 
 مم 100 × 110

 مم 0.5صاج أسود  8  المنحنىالقص (2)تمرٌن رقم 
 مم 100 × 110

: تمرٌن مجمع للمهارات (3)تمرٌن - 
(. علبة مربعة)

  مم0.8مجلفن صاج  24
 مم  270 × 270 

 48 أجمالى 

: اللحام - ج
تعلٌمات السلامة المهنٌة والبٌبٌة - 
- اللحام وأهمٌته لمهنة التبرٌد- 

اللحام بالأكسى - طرق اللحام 
- مكونات مجموعة اللحام )أستٌلٌن 
. (أنواع اللهب- تشؽٌلها 

مكونات  )اللحام بالقوس الكهربى 
أنواع - تشؽٌلها - ماكٌنة اللحام 
  (التٌار المستخدم

إعداد وتجهٌز مجموعة (1)تمرٌن -  
   وإشعال البورىاللحام بالأكسى أستلٌن

عمل خطوط إنصهار  (2)تمرٌن - 
   بدون سلكمتكررة ومتنوعة

24 
 

مجموعة لحام أكسى 
صاج أسود - أستٌلٌن 

 مم 150×60  مم2
عدد وأدوات مناسبة  - 

إعداد وتجهٌز  ماكٌنة لحام  (1)تمرٌن -  
قوس كهربى 

 (خطوط) عمل كردونات (2)تمرٌن - 
لحام قوس كهربى  

24 
 

ماكٌنة لحام قوس 
 خوصة - كهربى ٌدوٌة

نفس خامات التمرٌن 
الأول  

عدد وأدوات مناسبة - 
 أجمالى

 
 48 
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: المعارف النظرٌة 

 تعلٌمات عامة للسلامة المهنٌة والبٌئٌة

 مع مواد التنظٌؾ كمواد كٌمٌابٌة بعض هذه المواد بترولٌة مثلا التعامل ؾ بالمخاطر، ةمحفوؾإن بٌبة العمل 

و بعضها معدنٌة او قلوٌة أو كاوٌة، ي ٌمكن أن تضر من ٌقوم بالتنظٌؾ، و لها تأثٌر سا على الأٌدي 

. والوجه والعٌنٌن، و بعضها قابل للاشتعال، كما أنها قد تنتج مركبات ضارة بالصحة

: بإتباع قواعد السلامة حرفٌا و منهاالمجالات الصناعٌة لذا ٌجب ان ٌهتم العاملون فً

  قفازٌن / حذاء جلد / سترة )ارتداء سترة العمل كاملة لتستر الجسم و الٌدٌن و الرجلٌن والوجه /

 .(نظارة تؽطً الوجه

 و منافذ التهوٌة و تؽٌٌر الهواء، شفط الأبخرة الضارة الأرضٌاتالاهتمام بحالة أسطح . 

  الاهتمام بقواعد الصرؾ لمخلفات التنظٌؾ سواء بمعالجتها أولا ثم صرفها، أو بالتصرؾ فٌها بنقلها

 .الى أماكن خاصة

 حماٌة أرضٌة منطقة العمل من مخلفات التنظٌؾ 

  عندما تقوم بالتعرؾ على أجزاء الماكٌنة أو فحصها للتأكد من صلاحٌتها قبل التشؽٌل تأكد من أن

. التٌار الكهربً مفصول عنها

  أقرأ بعناٌة التحذٌرات المكتوبة على أجزاء الماكٌنة أو فً الباب المخصص لذلك فً كتٌب التشؽٌل

واتبعها بدقة ، وفى حالة عدم استطاعتك فهمها أطلب من مدربك أن ٌشرحها لك ودونها فً 

. مذكراتك

 عند فحص أجزاء الماكٌنة تأكد من أن الإضاءة كافٌة أو احصل على كشاؾ متنقل لتوقدها .

  عند إزالة مخلفات التشؽٌل السابق من الماكٌنة قبل فحصها حافظ على ارتداء الملابس الواقٌة .

   عند إضافة زٌوت أو شحوم أو سوابل تبرٌد إلً الماكٌنة لابد من مراعاة عدم تناثرها على جسم

. الماكٌنة أو الأرضٌة

  و أتأكد عند فحص أجزاء الماكٌنة من عدم وجود عدد أو أدوات أو خامات على أسطح الانزلاق

. الأجزاء المتحركة خاصة إذا تضمن الفحص تشؽٌل التحكم الٌدوي 

  قبل تشؽٌل الماكٌنة لابد من التأكد أن جمٌع المسامٌر والصوامٌل والبنوز وحلقات التثبٌت والبرشام

 أو لملحقات رباط المشؽولات مربوطة ومحكمه تماما فً موضعها سواء لأجزاء الماكٌنة نفسها

. والعدد 

  تعرؾ بدقة قبل تشؽٌل أو إدارة الماكٌنة على مؤشرات التحذٌر والإنذار المزودة بها سواء كانت

 . (المونٌتور )لمبات حمراء أو صوتٌات أو مكتوبات تظهر على المبٌن 

  فً حالة انقطاع التٌار عن الماكٌنة أثناء التشؽٌل ٌفصل عنها التٌار حتى عودة التٌار واستقراره فٌتم

 .توصٌل الماكٌنة لاستبناؾ العمل 
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 تعلٌمات السلامة عند حدوث حرائق

 :إذا ما اكتشؾ الشخص وجود حرٌق فً او مكان العمل فعلٌه أن ٌقوم بما ٌلً

 .إطلاق اقرب جرس إنذار- 

 . فورااً الجهات المختصةإبلاغ - 

 

 :بإمكان الشخص مكافحة النار فقط فً حالة

 . بشأن الحرٌقالمختصة الجهاتبعد إبلاغ - 

 .مساحة الحرٌق صؽٌرة و تم احتوابها- 

 .  المناسبة و تعمل بشكل جٌد وٌعرؾ الشخص كٌفٌة استخدامهاالطفاٌة مكان العمللدى - 

 .و إذا لم ٌكن الشخص متأكدااً من إمكانٌته أو قدرة المطفأة على إخماد الحرٌق فعلٌه مؽادرة المنطقة

 

 :عدم مكافحة الحرٌق فً حال وجود الظروف التالٌة

 .عدم معرفة المادة المحروقة- 

 .عدم إمكانٌة الرؤٌة- 

 .انتشار الحرٌق بسرعة- 

 . مباشرةالشخصإذا كان الحرٌق سٌقطع مناطق الخروج إذا لم ٌؽادر - 

 .لٌس لدٌه المعدات الملابمة- 

 .احتمال استنشاق دخان ساما- 

 .ٌنتابه إحساس بعدم القٌام بذلك- 

 . إذا ما وجدت أٌا من النقاط أعلاه فالأفضل إخلاء المبنى مباشرة

  (.علً الأشخاص الزحؾ إذا ما وجد الدخان، وتفحص الأبواب فٌما إذا كانت حارة قبل فتحها)

 

 :عند سماع إنذار الحرٌق

 .ٌجب إخلاء المنطقة و إؼلاق النوافذ و الأبواب عند الخروج- 

 .ترك المبنى و الابتعاد عن طرٌق عملٌات الطوارئ- 

 .التوجه فً المنطقة المخصصة للتجمع- 

 .إبلاغ رجال الدفاع المدنً عن الأشخاص المحصورٌن- 

 .البقاء فً الخارج إلى حٌن إعلان السلطات المختصة بأن دخول المبنى أصبح أمنا- 

 

 :منافذ الاخلاء

 . الإخلاء و منافذ الطوارئ/التعرؾ على منفذٌن على الأقل للهروب- 

 .عدم استخدام المصعد مطلقا عند الخروج فً حالات الطوارئ- 

 .تعلم كٌفٌة إطلاق إنذار الحرٌق- 

 .تعلم كٌفٌة التعرؾ على أصوات الإنذار- 

 .القٌام بدور فاعل فً تمارٌن الإخلاء- 

 

 على العاملٌن التدرب على قٌاس المسافة التى ٌبعدها مخرج الطوارى وذلك لتساعدهم فى حال انعدام الرؤٌة

 .وضع قطعة قماش مبللة بالماء على الفم والانؾ للحد من استنشاق الدخان 
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 البرادة العامة- أ

القٌاس وأنواعة 
   :القٌاستعرٌف  

.  القٌاس وسٌلة من وسابل الأختبار التى ٌتم من خلالها التأكد من صلاحٌة القطع المصنعة للأستعمال 
  

:  قٌاس الأطوال 
:  ٌعتبر قٌاس الأطوال من أهم طرق الأختبار فى المجالات الصناعٌة ، وله نظامان ربٌسٌان هما 

 (المترى)النظام الفرنسى   -1
  (البوصى)النظام الأنجلٌزى  -2

 
 لسهولة وشٌوع كوحدة عالمٌة لقٌاس الأطوال (المترى)  وقد حددت اتفاقٌة القٌاس الدولٌة النظام الفرنسى 

  إستحدامه
 :  (المترى)وحدات النظام الفرنسى 

كجزء من وحدة  (مم)بوحدة الملٌمتر  (الأطوال)  فى العملٌات الإنتاجٌة بالتشكٌل أو التشؽٌل تعطى الأبعاد 
: المتر الأساسٌة التى لها أجزاء ومضاعفات ٌرمز لها برموز مختصرة باللؽة العربٌة والأنجلٌزٌة كما ٌلى 

 

الكٌلو متر المتر الدٌسٌمتر السنتٌمتر الملٌمتر وحدات القٌاس المترٌة 

ك م م دسم سم م مرمز الوحدة باللؽة العربٌة  

 mm cm dm m kmرمز الوحدة باللؽة الانجلٌزٌة 

 
  :أنواع القٌاس

: القٌاس المباشر - 1
.     وفٌه تقارن قطعة العمل المطلوب قٌاسها مباشرة بأداة القٌاس

:  القٌاس غٌر المباشر - 2
كإستخدام فرجار قٌاس داخلى أو   (وسٌط)   فٌه تحدد القٌمة المطلوب قٌاسها بالاستعانة بوسابل مساعدة 

   خارجى لاستشعار الطول من قطعة العمل ثم قٌاسها على أداة قٌاس  
: ٌوضح النوعان (1)والشكل 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

( 1)الشكل 

 القياس غير المباشر القياس المباشر
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:  أنواع أدوات القٌاس
. قدم الصلب - ب   . المتر الشرٌطى -        أ
.   المٌكرومتر- د . (الباكولٌس )القدمة ذات الورنٌة -      ج
.   الزاوٌة القابمة - و  . (الكوستٌلا)الزاوٌة الجامعة -      هـ
      

 
 :  (شرٌط القٌاس)المتر الشرٌطى - أ

وؼالبا ما ٌستخدم عند أخذ   (مم300)  ٌستخدم فى قٌاس الأبعاد الكبٌرة التى تزٌد فى طولها عن 
.    المقاسات من موقع العمل فى الإنشاءات المعدنٌة 

مم   0.1±   وٌزود المتر الشرٌطى بالنظامٌن المترى والبوصى وتبلػ دقة القٌاس 
. ٌوضح ذلك (2)  والشكل 

 
 
 
 

( 2)الشكل 
 

 :  (المسطرة الفولاذٌة)قدم الصلب - ب
    ٌعتبر من أهم الأدوات المستخدمة فى القٌاس وكذلك الشنكرة وقدم الصلب عبارة عن مسطرة فولاذٌة 

( . 3 سم  كم بالشكل 100 , 30بتدرٌج من وحدات القٌاس المتري والبوصة وتتوفر ؼالبا بطول 
 
 
 
 
 
 
 

( 3شكل )
 

: قواعد العمل عند القٌاس بالقدم الصلب 
. ٌكون القدم الصلب عند إجراء عملٌة القٌاس موازٌا حافة قطعة العمل  (1
. ٌوضع قدم القٌاس دابما فى الوضع التعامد على حافة الإسناد للقطعة  (2
.  إذا لم ٌكن فى قطعة القٌاس سطح إسناد للقدم الصلب فٌتم إسناد القدم بواسطة إصبع الأبهام (3
ٌمكن وضع قطعة ساندة على طرؾ الإسناد لقطعة الشؽل لاستعمالها كمصد لقدم الصلب وبذلك ٌكون  (4

( .  4)القٌاس أدق كما بالشكل 
 
 

 
 
 
  

( 4شكل ) 
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:  (الباكولٌس)القدمة ذات الورنٌة - ج
الداخلٌة والخارجٌة وقٌاس الأعماق   (الدوابر)   هو أداة قٌاس دقٌق للسماكات الخارجٌة وكذلك الأقطار 

( 5)كما بالشكل ,     وتصلح القدمة ذات الورنٌة بصفة خاصة لقٌاس قطع العمل ذات الحجم الصؽٌر 
 
 
 (المسطرة)التدرٌج الأساسً - 1
الفك الثابت - 2
الفك المتحرك - 3
حدي الفٌاس الخارجً - 4
حدي الفٌاس الداخلً - 5
الورنٌة - 6
تدرٌج الورنٌة - 7
ٌد التوقؾ  - 8
 

: إستخدامات القدمة ذات الورنٌة
: الشكل المقابل ٌوضح

القدمه  (أ
 القٌاس الخارجً (ب
القٌاس الداخلً  (ج
  قٌاس الأعماق (د
 

 (5)الشكل 
:  دقة القدمة ذات الورنٌة 

. مم  0.02مم ،  0.05مم ،  0.1توجد فى مجالات الاختبار ورنٌات تقرأ دقة قٌاس تبلػ 
 
 
 
 
 
 

 : أنواع قدمات القٌاس ذات الورنٌة 
 
. قدمة ذات قٌاس أعماق  (2.     قدمة ذات ورنٌة عامة  (1
 

:  قراءة القدمة ذات الورنٌة 
 (مم1)ودقتها تعنى أن الملٌمتر الواحد , تعتبر الأكثر إستخداما (مم0.1)القدمة ذات الورنٌة ذات دقة القٌاس 

. مم 0.1ٌقسم إلى عشرة أجزاء وكل جزء ٌمثل 
 

: وعلى هذا الأساس تتم القراءة كالأتى 
  (مسطرة القٌاس)تقرأ الملٌمترات الصحٌحة والتى هى قبل صفر الورنٌة على التدرٌج الربٌسى : أولا 
. تقرأ أجزاء الملٌمتر من تدرٌج الورنٌة : ثانٌا 

وٌتم ذلك بالبحث عن أقرب خط من خطوط تدرٌج الورنٌة ٌتطابق مع أحد خطوط التدرٌج الربٌسى  
 

0.05   تدريج الورنية دقة   مم 0.02  تدريج الورنية دقة  مم 
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: أمثلة توضٌحٌة
ٌكون الخط الثانً على تدرٌج الورنٌة مطابق لأحد خطوط التدرٌج الربٌسى فتكون القراءة  (6)بالشكل 
: كالتالى 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

         
. ٌوضح قراءات مختلفة  للقدمة للتدرٌب (7)الشكل بو
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

: قواعد العمل عند القٌاس الخارجى بواسطة القدمة ذات الورنٌة 
واسطة إصبع الأبهام بمقاس بإلى الخارج  (الفك المتحرك)تمسك القدمة بالٌد الواحدة وتسحب الورنٌة - 1

.  تقرٌبى أكبر من الجزء المطلوب قٌاسه 
. وضع قطعة العمل المطلوب قٌاسها بٌن فكى القدمة وتسند إلى الفك الثابت - 2
ٌحرك الفك المتحرك  بواسطة إصبع الأبهام نحو قطعة العمل بضؽط خفٌؾ حتى ٌرتكز فكى القٌاس - 3

.  بشكل سلٌم على قطعة العمل
. تقرأ قٌمة القٌاس الفعلى من على تدرٌج القٌاس - 4
. بعد الانتهاء من القراءة ٌسحب الفك المتحرك إلى الخلؾ وتبعد قطعة العمل - 5

 
: ملاحظه هامة 

ٌجب عدم وضع القدمة فى وضع مابل على قطعة العمل لأن هذا ٌعطى مقاسا أكبر عن المقاس 
.  الحقٌقى

 مم 3 (من علً التدرٌج الربٌسً)الملٌمترات الصحٌحة 
 مم 0.2 (من علً الورنٌة) (العشرٌة )أجزاء الملٌمتر
 مم 3.2القراءة المقاسة 

 (7)شكل 

(6شكل )  
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المٌكرومتر  (د
.  ٌوضح الشكل والتركٌبله(8)والشكل  ( مم0.01)هوجهاز قٌاس متري دقٌق جدا تصل دقته الً 

 
: أجزاء المٌكرومتر

 الجسم .1
 السندان .2
 العمود المحوري .3
 صامولة القفل .4
 جلبة التدرٌج الأساسً .5
 جلبة التدرٌج الثانوي .6
السقاطة  .7

 
: قراءة المٌكرومتر

: لتحدٌد قٌمة قراءة القٌاس تجمع الثلاث أرقام الأتٌة

 عدد الملٌمترات الكاملة الظاهرة عند حد الجلبة. 

 عدد أنصاؾ الملٌمترات الظاهرة . 

  ً( مم0.01)رقم الخط المطابق من التدرٌج الثانوي لخط الأساس مضروبااً ف .
 

: والشكل المقابل ٌوضح ثلاث قراءات مختلفه كاالأتً
  0.01 × 49 + 0.5+مم 5= القراءة  (أ

 مم 5.99   = 
 
  0.01 × 2 + 0+مم 2= القراءة  (ب

 مم 3.02   = 
 
  0.01 × 37+ 0+ مم 11= القراءة  (ج

 مم 11.37   = 
 
 

:  الزاوٌة القائمة  (هـ
.  تعتبر من الأدوات الهامة فى ورش البرادة الٌدوٌة ، ولها عدة أنواع وأحجام 

 وتستعمل الزاوٌة القابمة لفحص دقة استواء الأسطح المتعامدة بطرٌقة الشق الضوبى وكأداة مساعدة فى 
(. 9)كما بالشكل  (الشنكرة)التخطٌط 

 
:  أنواع الزاوٌة القائمة 

. زاوٌة قابمة ذات ساقٌن مختلفٌن فى السمك - 1
. زاوٌة قابمة بمصد - 2
. زاوٌة قابمة ذات ساقٌن متساوٌٌن فى السمك - 3
 
 
  

                                                                    
 

وأجزاء الميكرومتر (8)   شكل   

(9)شكل   
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   :(القائمة)قواعد العمل لأختبار تعامد الأسطح بزاوٌا الأختبار الثابتة  
. ٌكون اختبار تعامد الأسطح صحٌحا عندما ٌكون سطح الأسناد لقطعة العمل مستوٌا - 1
أمسك قطعة العمل بإحدى الٌدٌن والزاوٌة القابمة بالٌد الأخرى وارفعها إلى مستوى النظر ومقابلا - 2

. لمصدر إضاءة 
. اضؽط ساق الزاوٌة القابمة الملاصق لسطح الأسناد على قطعة العمل بخفة - 3
حرك ببطء الزاوٌة القابمة إلى الأسفل حتى ٌلامس الساق الثانى للزاوٌة سطح القٌاس الثانى لقطعة - 4

العمل  
: ملاحظات هامة

  تعامد الأسطح الكبٌرة ٌجب أن ٌكون اختبار التعامد لعدة مناطق من قطعة الشؽل  (قٌاس)لاختبار .

   عند الأنتقال من مكان القٌاس إلى مكان آخر على قطعة العمل ٌراعى عدم سحب زاوٌة القٌاس على
        سطح قطعة العمل ولكن ترفع الزاوٌة وتوضع فى المكان الآخر للقٌاس على سطح قطعة العمل 

.  وذلك للمحافظة علٌها  نفسها
 
( :  الكوستٌلا)مقٌاس الزاوٌة البسٌطة   (و

     إحدى الوسابل التى تقاس بها الزاوٌا وهى منقلة تقسم إلى 
علٌها تدرٌج الدرجات وقضٌب ٌكون  (180º)زاوٌتٌن قابمتٌن 

رأسه مدببا ٌنزلق على سطح المنقلة المدرجة وبواسطته ٌمكنك 
. قراءة الزاوٌة المقاسة 

 
 
 

:  قواعد العمل عند القٌاس بواسطة الزاوٌة الجامعة 
  .افتح المسمار الرابط للقضٌب فى المنقلة حتى ٌكون القضٌب قابلا للحركة- 1
 .لتحدٌد الزاوٌة  (الجرٌدة)إسناد قطعة العمل على قاعدة المنقلة وتستخدم القضٌب - 2
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
توضع قاعدة المنقلة على السطح الأكبر بعدا للزاوٌة المراد قٌاسها وتحرك الجرٌدة حتى تنطبق على  - 3

.    السطح الآخر للزاوٌة 
(. 10)ٌراعى انطباق قاعدة المنقلة وحافة جرٌدة القٌاس على سطحى الزاوٌة كما بالشكل - 4
 
 

 (10)شكل 

الكوستٌلاالزاوٌة   
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 التخطٌط والشنكرة والعلام

:  الشنكرة والعلام 
      عملٌة العلام هى نقل الأبعاد من على الرسم إلى قطعة العمل وذلك باستخدام مجموعة من الأدوات  

.       والعدد الٌدوٌة 
 :  (التخطٌط)أدوات العلام والشنكرة 

 . (شنكار التوازى)الشنكارالحساس - 2    . شوكة العلام - 1    
. الفرجار الداخلى والخارجى- 4    .فرجار التقسٌم - 3    
. زهرة العلام - 6   .العلام  (زنبة)سنبك - 5    

: شوكة العلام - 1
  هى أداة شنكرة ٌدوٌة أساسٌة ، تصنع من صلب العدة بأشكال مختلفة تتناسب مع طرٌقة استخدامها وتشحذ            

,   ( مم6- 4)وبقطر  (10º - 15º)شوكة العلام بزاوٌة مقدارها  (تسن)
. ٌوضح انواعها (11)والشكل 

  
 

 
 
 
 

( 11)                  شكل 
:  قواعد العمل عند استخدام شوكة العلام 

ٌوضع الطرؾ المدبب لشوكة العلام ملاصقا بالضبط - 1  
والمسطر   (القدم الصلب)لحرؾ المسطرة 

.       العلوى للقطعة واللذان ٌكونان على شكل زاوٌة ركنٌة 
مع الضؽط  (º 45)تسحب شوكة العلام بزاوٌة تقدر - 2  

. الخفٌؾ
. لا تعٌد على خطوط العلام بواسطة الشوكة مرة أخرى - 3  
عند الأنتهاء من استعمال شوكة العلام ٌجب حفظها - 4  

. بؽرس طرفٌها المدبب فى قطعة من الفلٌن
. علام  (سنبك)لاٌتم استخدام شوكة العلام كزنبة - 5  
  
 :  (شنكار التوازى)الشنكار الحساس - 2

   ٌمكن بواسطة جهاز الشنكار القٌام بعملٌات القٌاس 
وؼالبا ما ٌستخدم فى عملٌات   . (التخطٌط)والعلام 
للخطوط الطولٌة والعرضٌة على قطعة  (الشنكرة)  العلام 

العمل ولا ٌمكن استخدام الشنكار دون وجود  
المستوٌة سواء فى عملٌات  (طاولة العلام)  زهرة العلام 

. القٌاس أو العلام 
 

:  وٌتكون جهاز الشنكار من الأجزاء التالٌة 
.  الورنٌة - 3.      مسطرة القٌاس - 1  
. قاعدة الشنكار- 5.    شوكة التخطٌط- 4 .    (عجلة الضبط)مسمار المعاٌرة - 2  
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 :  (البرجل)فرجار العلام - 3
والقٌاس ، حٌث ٌستعمل لنقل الأبعاد لقطعة العمل من على   (الشنكرة)   ٌعتبر من أهم أدوات التخطٌط 

. ٌوضح بعض أنواع البراجل (12)   مسطرة القٌاس أو لرسم الدوابر والأقواس والشكل 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
(  12)شكل 

: قواعد العمل عند استعمال الفرجار 
. افتح فكى الفرجار عن طرٌق الصمولة أو بالأصبع إلى المقاس المطلوب من على قدم الصلب . 1    
. ثبت الطرؾ المدبب لإحدى أذرع الفرجار فى مركز العلام . 2     
.  من الرأس ثم أدر الفرجار اتجاه عقارب الساعة لرسم الدابرة  (البرجل)أمسك الفرجار . 3     
 
:  الفرجار الداخلى والخارجى - 4

   الفرجار الخارجى ٌتكون من ذراعٌن تنتهٌان بتجوٌؾ إلى الداخل وٌستخدم فى عملٌات القٌاس ؼٌر 
. المباشر للسماكات والأقطار الخارجٌة 

   الفرجار الداخلى ٌتكون من ذراعٌن تنتهٌان بتجوٌؾ إلى الخارج وٌستخدم للقٌاس ؼٌر المباشر فى 
.   ٌوضح النوعان (13)القٌاسات الداخلٌة والشكل 

 
 

 
 
 
 
 

 
( 13)شكل
 

 :  (سنبك العلام) زنبة العلام -5
   هى أداة تحدٌد مراكز على قطعة العمل بؽرض تنفٌذ عملٌة لاحقة مثل عملٌة شنكرة الدوابر وعملٌة 

.  الثقب وتصنع ذنبة العلام من الصلب المصلد 
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:  أنواع زنبة العلام 
 ( . 60º)زاوٌة الرأس المدبب – لمراكز الثقوب  (سنبك)زنبة - أ
 ( . 30º)زاوٌة الرأس المدبب – العلام  (سنبك)زنبة - ب
 

:  العلام  (سنبك)قواعد العمل عند استخدام زنبة 
. بأطراؾ الأصابع ( السنبك)أمسك الزنبة  (1
مٌل الزنبة عند اقترابها من مركز العلام حتى ٌمكن رؤبة الطرؾ المدبب للزنبة عند وقوعه على تقاطع  (2

.  محاور الشنكرة 
. مع سند الٌد على المشؽولة  (º 90)إعدل زنبة العلام عمودٌا  (3
( . طرقة واحدة متوسطة القوة), الطرق على رأس الزنبة بواسطة المطرقة  (4
تطبٌق نفس الخطوات على جمٌع أنواع الزنبة   (5

. ٌوضح طرٌقة أستخدام الزنبة (14)والشكل 
 
 
 
 
 
 
 
 

( 14)شكل 
:  زهرة العلام -  6

وتصنع من الحدٌد الزهرالرمادى وٌتم تجلٌخ سطحها .    تستخدم كسطح قٌاس تجرى علٌه عملٌات الشنكرة 
. ٌوضح أحد أنواعها (15)والشكل, لذا ٌجب العناٌة بها والمحافظة علٌها . بدقة عالٌة 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

( 15) شكل 
:  كٌفٌة المحافظة على زهرة العلام 

  عدم استعدال ألواح الصاج على زهرة العلام .

  عدم إجراء أعمال الطرق وما شابهها على زهرة العلام. 

  العناٌة بها  وتزٌٌت سطحها. 
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 :  (المنجلة)الملزمة 
هى أداة لتثبٌت وربط المشؽولات المراد العمل علٌها ،وتثبت على طاولة العمل ولها العدٌد من الأنواع 

. والأشكال 
:  من الأجزاء الأتٌه(16)وتتركب المنجلة كما بالشكل 

. (جسم المنجلة)القاعدة- 1
. الفك المتحرك- 2
. الفك الثابت- 3
. الفتٌل- 4
 .ٌد الربط- 5
 

 :كٌفٌة إستخدام المنجلة والمحافظة علٌها
. أترك فراؼا بٌن فكى الملزمة دابما عند عدم الإستخدام . 1
.       تنظٌؾ الفكٌن قبل الأستعمال . 2
. عدم أستعمال المنجلة كسندان طرق . 3
. ٌجب إستخدام الٌد فقط عند إدارة عمود الفك والربط . 4
. تثبٌت المشؽولات بشكل متماثل من الجانبٌن . 5
على فكى   (فكوك أحتٌاطٌة)استعمال أوجه وقاٌة . 6

. الملزمة عند التنعٌم والتشطٌب 
. عمل الصٌانة والتزٌٌت والتشحٌم للمنجلة بٌن كل فترة. 7
  .عدم ترك المشؽولات على المنجلة بعد الأنتهاء من العمل . 8
 

 : (الشواكٌيشِ )المطارق 
تستخدم المطارق فى الطرق والأستعدال ، 

 ولها أنواع عدٌدة تختلؾ باختلاؾ شكل الرأس وحجمها،
.  ٌوضح ذلك (17)ولكل نوع منها إستخدامه الخاص والشكل 

شاكوش عادي - 1
مطرقة بلاستٌك - 2
مطرقة حدٌد - 3
 
 
 

         :أهم الخطوات الواجب اتباعها عند العمل بالمطارق 
. ؼٌر مشقوق وخالى من الشظاٌا  (الٌد)التأكد من أن المقبض . 1
. التأكد من أن رأس المطرقة مركب بإحكام بالمقبض . 2
. ٌجب أن ٌكون وجه الرأس منبسطا وخالٌا من الشظاٌا والشقوق . 3
. ٌجب اختٌار المطرقة المناسبة للعمل من حٌث الشكل والحجم والنوع . 4
 .مسك المطرقة بالشكل الصحٌح وبإحكام ، والنظر إلً مكان الطرق عند الإستخدام .5

3 2 1 

 المنجلة والفكوك الأحتٌاطٌة( 16)شكل 

 ( 17)شكل 
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: عملٌات البرادة

 Files & Fillingالمبارد والبرادة 

، والمبرد هو الأداة (أداة القطع  )البرادة هى إحدى عملٌات التشكٌل بالقطع ، وفٌها ٌزال الراٌش بالمبرد 
الأساسٌة فى البرادة ، وٌصنع من الصلب الكربونى وٌعتبر آداة قطع متعددة الأسنان ، وبه حدود قطع عدٌدة 

. مرتبة بعضها خلؾ بعض فى نظام خاص ٌساعد على تسوٌة السطوح المعدنٌة

وبكل سن من أسنان المبرد حد قاطع وزاوٌة للخلوص وأخرى للجرؾ ، وبالرؼم من أهمٌة المبرد فى 
. تشؽٌل المعادن ، إلا أن إنتاجٌته ضعٌفة لاعتماده على قوة الأنسان العضلٌة

     File:المبرد الٌدوى 

النصاب ) رسمااً مبسطااً للمبرد وعلٌه تسمٌات أجزابه المختلفة ، وتركب به الٌد الخشبٌة (18)ٌوضح شكل 
 .(أ-18)لٌسهل استخدامه ووقاٌة ٌد العامل  شكل  (

 

 

 

 

 

 

 

 

 

:  كما ٌلى تصنف المبارد:  أنواع المبارد 

 :طبقاً لترتٌب الأسنان  (أ)

 :مبارد ذات أسنان مزدوجة  ( أ)

 60–  45ْ)تحتوى على صفٌن من الأسنان ٌتقاطعان مع بعضهما بحٌث ٌمٌل اتجاه الصؾ الأول بزاوٌة 
 .  على المحور  ( 80ْ–  70ْ) على المحور الطولى للمبرد ، بٌنما ٌمٌل اتجاه الصؾ الثانى بزاوٌة  ( ْ 

هذا  (19)وٌستخدم هذا النوع فى برادة المعادن الصلدة كالحدٌد الصلب والحدٌد الزهر ، وٌوضح شكل 
.  النوع

 :مبارد ذات أسنان مفردة  (ب)

وتستخدم فى برادة المعادن الطرٌة  (20)تحتوى على صؾ واحد من الأسنان ، كما هو موضح فى شكل 
.  ْ مع المحور الطولى للمبرد60–  ْ 45مثل النحاس والألومنٌوم وزاوٌة مٌل السن فٌها تتراوح من 

 

 مكونات المبرد (18)شكل 

اليدوى 

 

أنواع ٌد المبرد  (أ-18)شكل 

 

 كعب المبرد
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 مبرد مبطط ٌستخدم فى البرادة العامة  (أ)

مبرد مربع ٌستخدم فى برد الأركان والمجارى الضٌقة  (ب)

 ْ وٌسمى المبرد الؽنفارى 90مبرد مثلث ٌستخدم فى برد الأركان والزواٌا التى تقل عن  ( ج)

مبرد ذو أسنان مفردة  (20)شكل  

 

مبرد ذو أسنان مزدوخة (19)شكل   

 

 (المألوفة  )  المقطع         أمثلة لأشكال المبارد المعتادة 

 مبرد مبطط

 

مبرد ظهر الحية 

 

مبرد مربع 

 

مبرد مثلث 

 

(ذيل الفار  )مبرد مستدير   

 

مبرد معين 

 

مبرد نصف دائرة 

 

مبرد سكينة 

 

( 21)شكل 

أشكال مقاطع 

المبارد 

 

 (بارتأ)مبرد شبه منحرف 

 

  (21)يميز المقطغ العرضي للسلاح نوع المبرد كما يتضح من شكل : طبقا لشكل مقطغ السلاح - 2
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وٌستخدم فى توسٌع الثقوب وبرد الأركان الملفوفة  (ملفوؾ  )مبرد ذٌل الفار  ( د)

مبرد نصؾ دابرة ٌستخدم فى عمل الأقواس والمنحنٌات  (هـ)

مبرد سكٌنة ٌستخدم فى تنظٌؾ الأركان الضٌقة ذات الزواٌا الحادة  ( و)

مبرد معٌن ٌستخدم فى برد الأركان الحادة والزواٌا الؽٌر قابمة  ( ز)

 مبرد ظهر الحٌة ٌستخدم فى تسوٌة الأركان والأجزاء المقعرة ( ح)

 

 حٌث تتوقؾ درجة الخشونة على المسافة بٌن كل صفٌن متتالٌٌن من الأسنان ، :طبقاً لدرجة الخشونة 
ولذلك هناك مبارد خشنة وأخرى ناعمة 

 : مم وبالتالى تقسم إلى 500 مم إلى 100  تتراوح أطوال المبارد بٌن :المبرد  (مقاس  )طبقاً لطول 

  مم150مبارد صؽٌرة دقٌقة ٌقل طولها عن  ( أ)

  مم350 مم وحتى 150ٌزٌد طولها عن  (عادٌة  )مبارد متوسطة  ( ب)

 مم 500 مم وحتى 350مبارد كبٌرة وٌزٌد طولها عن  ( ج)

 

: الطرٌقة الصحٌحة لإجراء عملٌة البرادة 

ٌختار اتجاه حركة المبرد بالنسبة للشؽلة طبقااً لعملٌة البرادة المطلوبة كما ٌلى ، وكما هو موضح فى - 1   
 ( :22)شكل 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

حركة المبرد بالنسبة للشغلة  (22)شكل 

 

البرد العرضى 

البرد الطولى 

البرد المتقاطع 
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: أنواع عملٌات البرادة

   حٌث ٌكون سلاح المبرد عمودٌااً على سطح الشؽلة وتستخدم فى عملٌات البرادة الخشنة:البرادة العرضٌة 

 حٌث ٌكون سلاح المبرد موازٌااً لسطح الشؽلة ، وتستخدم فى عملٌات البرادة :البرادة الطولٌة 

 (التنعٌم)الناعمة

 ْ فى كلا الاتجاهٌن ، وٌمكن بواسطتها رؤٌة النقط الؽٌر 45  تجرى بزاوٌة مٌل :البرادة المتقاطعة 

 مستوٌة من سطح الشؽلة من خلال الظلال والتأثٌرات الناتجة من القطع

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (  23)ٌراعى الوضع الصحٌح للجسم والقدمٌن والذراعٌن أثناء عملٌة البرادة ،  كما هو موضح فى شكل 

 

: تنظٌف المبرد 

تتجمع جزٌبات صؽٌرة جدااً من المعادن المقطوعة بٌن أسنان المبرد وتنحشر بها ، ولذا ٌجب أن ٌنظؾ 
المبرد لإزالة هذه العوالق حتى لا تحدث تسلخات عمٌقة فى سطوح المشؽولات   

: وهناك طرق كثٌرة لتنظٌف المبرد نذكرها فٌما ٌلى 

فى اتجاه الأسنان  (فرشاة المبرد  )ٌدلك سطح المبرد بالطباشٌر ثم ٌمسح بفرشاة من السلك  -1
 (أ  – 23) شكل 0لإزالة الجزٌبات المحشورة بها

تستخدم قطعة من سلك النحاس الأحمر نهاٌتها مبططة ، وتزاح بها المواد العالقة بٌن  -2
 (ب  – 23)الأسنان شكل 

الوضع الصحيح أثناء البرد  ( 23)شكل 
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تستخدم شرابح من مواد ؼٌر معدنٌة كالخشب أو البلاستٌك أو الفبر لتنظٌؾ أسنان المبرد  -3
، دون أن تؤثر هذه المواد على معدن المبرد 

ٌمكن ضؽط المبرد على قرص من الفبر المضؽوط مثبت فى حجر التجلٌخ ، حٌث  -4
تنفصل بعض جزٌبات الفبر ومعها الراٌش المتراكم بٌن أسنان المبرد 

ٌوضع المبرد فى ماء مؽلى لبضعة دقابق لتنظٌفه من بقاٌا المواد الؽٌر معدنٌة بعد  -5
استخدامه مثلااً فى برادة أجزاء من الخشب أو تسوٌة سطوح أجزاء من قرون الحٌوانات 

أو البلاستٌك ، وٌمشط بفرشاة المبرد 

 

: مواصفات المبرد 

: ٌعرؾ المبرد وٌطلب بناءااً على البٌانات الآتٌة 

 (.......  بوصة ، 8 بوصة ، مبرد 6مبرد  )طول سلاح المبرد  -1

 (مفردة أو مزدوجة  )نوع أسنان المبرد  -2

عدد أسنان المبرد فى وحدة الطول  -3

 (.... مبرد مربع ، مبرد مثلث ، مبرد ملفوؾ ،  )شكل المقطع العرضى لسلاح المبرد  -4

  

تنظٌؾ المبرد  ( 23)شكل 

 

 (أ  ) 

 

منظف المبارد مصنوع من صفيح النحاس  (ب  )

  (مطروق )الأحمر 

 

فرشاة المبارد 
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 النشر الٌدوى

 :  Hand sawing النشر الٌدوي 
فً هذه الحالة على القوة العضلٌة للصانع آو ألفنً  ( Sawing Operations)تعتمد عملٌة النشر الٌدوي 

فً الوضع الصحٌح وفى مستوى أفقً ثابت كما هو  ( Saw Blade )مع مراعاة قٌادة سلاح المنشار 
، ( حركة القطع أو المشوار الفعال ) مع الضؽط على المنشار أثناء الحركة الأمامٌة له  (24)موضح بشكل 

وٌزال الضؽط فً مشوار الرجوع ، بدون رفع سلاح المنشار من المشؽولة ، 
 وتصدر حركة المنشار من الذراعٌن وٌساعدهما حركة مناسبة من الجسم ، وهذا ٌتطلب وضعا صحٌحا 

. للجسم والمشؽولة أثناء حركة المنشار الترددٌة 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

وٌنتج هن هذه  (25)تقوم أسنان سلاح المنشار بإزالة جزء صؽٌر من المشؽولة على هٌبة راٌش شكل 
. الحركات الترددٌة للمنشار فصل جزء من معدن المشؽولة 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ٌستخدم النشر فً قطع الأعمدة والقضبان وعمل المجارى والمشقبٌات بالمشؽولات المختلفة ، وكذلك فصل 
. للأجزاء المراد التخلص منها بعد تحدٌد مكان النشر بالتخطٌط 

 

(: 24)شكل 

أسنان المنشار تقوم بإزالة أجزاء صؽٌرة من معدن المشؽولة على هٌبة راٌش  (25)شكل 
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  Metal Of manufacturing saw bladesمعدن صنع أسلحة المنشار 
 

% 1.2% - 0.9تصنع أسلحة المناشٌر من الصلب العالً الكربونً الذي ٌشتمل على نسبة كربون ما بٌن 
. أو صلب السرعات العالٌة مع التنجستٌن أو المولبٌدٌوم 

والجدٌر بالذكر أن أكثر أنواع أسلحة المنشار الٌدوي ذات الحد الواحد آو الحدٌن ، تكون أسنانها وحدها 
مقساة ، والجزء الآخر منها مخمرا ، لذلك ٌسمى بالمقسى المخمر ، وهذا ٌجعله أطول عمرا ، مع 

. الانخفاض من احتمالات كسره 
 

  Cutting angles of manual saw blade teethزواٌا قطع أسنان سلاح المنشار الٌدوي 
 

لتتشابه مع حدود القاطعة لآلات  (26)تصنع الأسنان المتعددة لأسلحة المنشار الٌدوي بزواٌا حادة شكل 
. القطع الأخرى 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 مم و 0.6السمك حوالً . وتصنع أسلحة المنشار من صلب العدة الكربونً أو صلب السرعات العالٌة

  . مم25أما إذا كان مسننااً من الناحٌتٌن ٌصبح العرض .  مم14-10العرض 

 :مواصفات سلاح المنشار

 أبعاده- 1

 نوع المعدن المصنوع منه- 2

 .(أو الخطوة)عدد الأسنان فً وحدة الأطوال - 3

 (عدد الأسنان فً السنتٌمتر الطولً) ÷ 1= الخطوة بالملٌمتر 

 ،وٌلاحظ عند اختٌار سلاح المنشار لقطع شؽلة معٌنة أن 7-6وٌحتوي سلاح المنشار الٌدوي فً العادة على 

  . حتى لا ٌتسبب عنها كسر أسنان المنشارطول الخطوة أقل من سمك الشغلةتكون 

  بوصة ، 16 إلى 8وتختلؾ أطوال أسلحة المنشار بٌن 

 

ٌتراوح مقدارها       α زاوٌة خلوص .1
  .5 33 – 30ما بٌن 

  ß  زاوٌة السن أو زاوٌة العدة .2
  .5 55  -  50ٌتراوح مقداره ما بٌن  

ٌتراوح مقداره ما  γزاوٌة الجرؾ   .3
  .5 7  -  5بٌن  

  المسافة بٌن السنتٌن وتعرؾ بالخطوة .4
 ( :26)شكل 
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: تركٌب السلاح المنشار وإستخدامه

ٌب السلاح كام ،وعند ترمٌتم تركٌب السلاح بالإطار بحٌث ٌكون اتجاه الأسنان القاطعة بالسلاح إلى الأ

 )بالإطار ٌجب التأكد تمامااً من أن العروتٌن الموجودتٌن عند طرفى السلاح جٌدتى التركٌب على المسامٌر 

وبعد ذلك تربط الصامولة التى تتحكم فى شد طرفى السلاح ،  .  الخاصة بهما على طرفى الإطار (التٌل 

فإن  (ناشؾ  )وبما أن سلاح المنشار رقٌق وصلب .  إلى أن ٌتلاشى نهابٌااً وجود أى مرونة بالسلاح

 .تعرضه لآى أنثناء ٌحقق كسره

ٌكون أثره القاطع فى مشوار التقدم إلى الأمام فقط ، ولذلك ٌجب التخفٌؾ علٌه فى  (كالمبرد  )والمنشار 

وهذا الرفع القلٌل ٌجب أن ٌكون بالقدر الكافى فقط للتخلص من .  مشوار الرجوع برفعه إلى أعلا قلٌلااً 

 .سطح القطع

 فعند قطع المعادن ،نرى كٌفٌة استعمال المنشار الٌدوى ، والطرٌقة الفنٌة الصحٌحة لمسكه (27)وفى شكل 

الرقٌقة بالمنشار ، لا ٌجوز التحمٌل الثقٌل إلى أسفل على المنشار ، إذ أن ذلك ٌسبب تداخل ، أو تعلق 

 الأسنان وبالتالى كسرها ،  كما ٌتعرض سلاح المنشار للكسر أٌضااً 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 سلاح المنشار ببضع نقط من الزٌت لتقلٌل الاحتكاك وجعل شؽل اوفى القطع العمٌق فى الصلب ٌدهن جانب

المنشار أٌسر وأسهل ، وٌكون أكثر حرٌة وإنطلاقااً فى القطع ، ولكن لٌس من المناسب عادة وضع الزٌت 

 على أسنان المنشار ، لأن ذلك ٌمنع الأسنان من حمل المعدن بإرتٌاح

 

 اليد اليمنى        (أ  ) اليد اليسرى (ب)
 كيفية مسك المنشار اليدوى :(27)شكل 
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: تفلٌج أسنان المنشار

أو  (أ- 28 )تفلج أسنان المنشار أى تثنى قلٌلااً واحدة مابلة إلى الٌمٌن والثانٌة مابلة إلى الٌسار كما فى شكل 

نة التالٌة إلى الٌسار ،  على أن تترك السنة الثالثة مستقٌمة ،  أو تثنى سنتان معااً ستثنى سنة إلى الٌمٌن وال

وفى كلتا الحالتٌن تقوم . التوالى ، مع ترك السنة الخامسة مستقٌمة  إلى الٌمٌن ثم سنتان إلى الٌسار على

بتكسٌر الراٌش ،  وبذلك تعطى تلك الأسنان سمكااً للقطع ٌزٌد عن  (الثالثة أو الخامسة )السنة المستقٌمة 

 .سمك السلاح فلا ٌنحشر فى المعدن وٌتحرك بسهولة أثناء القطع

 

 

 

 

 

 

 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

وقد ٌستعاض عن تفلٌج الأسنان إذا ما كانت ضٌقة بتموٌج السلاح بمعدل ثلاث أو أربع تموجات فى البوصة 

وبذلك ٌقل إحتكاك جوانب السلاح بالمعدن أثناء القطع ،  علاوة على تقلٌل  (ب- 28)الطولٌة كما فى شكل 

. إحتمال نزع الأسنان

كما توجد أسلحة خاصة لقطع النحاس الأحمر تصنع بحٌث تكون أقل سمكااً عند ظهر السلاح منه عند أحدة 

. القطع ، أى تكون مسلوبة

تفلٌج الأسنان  (28)شكل 

 

التفليح (أ) التمويح (ب )    

 السلاح المسلوب

النظر من الاسفل 
النظر من الاسفل 

سمك القطع 

سمك القطع 
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 البرشمة الٌدوٌة

:  البرشمة
هى إحدى طرق وصل بالربط الدابم للصاج، وتتمٌز عن باقى طرق الوصل الأخرى بقوتها لذلك تستعمل 

. فى الصناعات الثقٌلة مثل صناعة الطابرات والسفن 
:  أنواع عملٌات البرشمة 

. البرشمة الٌدوٌة باستخدام أدوات الطرق : أولا 
. البرشمة الٌدوٌة باستخدام زرادٌة البرشام : ثانٌا 

 
:  البرشمة الٌدوٌة باستخدام أدوات الطرق : أولا 

تتم هذه العملٌة باستخدام أدوات الطرق ، وتصنع مسامٌر البرشام الخاصة بهذه العملٌة عادة من الحدٌد 
. أو النحاس أو الألومنٌوم  (الطرى)المطاوع 

وتتمٌز مسامٌر البرشام حسب أشكال رؤوسها 
: مثل 

. مسمار برشام ذو الرأس النصؾ كروى . 1
  (الرأس المخروطى)مسمار الرأس الؽاطس . 2
مسمار برشام ذو الرأس المخروطى . 3
 .   (الرأس العدسى)

:   ٌوضح شكل هذه الأتواع(29)والشكل 
 

:  العدد المستعملة فى البرشمة الٌدوٌة 
. مسمار برشام . 1
. بلص برشام . 2
  .شاكوش نصؾ كروى .3
. شفاط برشام . 4
 

ٌوضح أنواع وصلات البرشام  (30)والشكل 
 
 
 
 
 
 
 

:  قواعد العمل الخاص بالبرشمة الٌدوٌة 
: حساب طول مسمار البرشام النافذ للتشكٌل من خلال العلاقة التالٌة . 1

سمك المعدن  × قطر البرشام  × 1.5= طول مسمار البرشام 
. اختٌار الثقب المناسب لقطر مسمار البرشام . 2
. البرشام المناسب لرأس مسمار البرشام  (سحاب)استخدام شفاط . 3
. استخدام بلص البرشام المناسب لرأس مسمار البرشام . 4
. التأكد من عدم وجود فراغ بٌن قطع العمل . 5
. التأكد من عدم تحرك مسمار البرشام أو قطع العمل أثناء عملٌة البرشمة . 6
 .استعمال الشاكوش النصؾ كروى لتكوٌر رأس البرشام . 7

 مراحل البرشمة الٌدوٌة (29)شكل 

 البرشام وصلات أنواع (30)شكل 
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:  البرشمة الٌدوٌة باستخدام ماكٌنة البرشام : ثانٌا 
 

تستخدم فى ربط الأجزاء ذات السماكات المتوسطة والخفٌفة ، وماكٌنة البرشام عبارة عن قاطع ٌقوم بضؽط 
. مسمار البرشام بٌن قطعتى العمل المطلوب وصلهما 

: البرشام مسمار وأجزاء ٌوضح أحد أنواع ماكٌنات البرشام (31)والشكل 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

: تتكون ماكٌنة البرشام  من الأجزاء التالٌة 
  
. رأس زرادٌة البرشام . 1
. المقبض العلوى . 2
. المقبض السفلى . 3
. لقم البرشام . 4

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 البرشام وأجزاء مسمار البرشام ماكٌنات أنواع (31)شكل 
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 الثقب والتخوٌي

: عملٌة الثقب 

هً عملٌة تشؽٌل بحركة دابرٌة بواسطة أداة قطع هى بنطة الثقب وبواسطتها تشكل فتحات :عملٌة الثقب 

. دابرٌة فى خامة مصمتة 

 

   :(البنط)رٌي الثقب 

:  من صلب العدة ، ولها عدة أنواع تقسم تبعا لإستخدامها كما ٌلى  (البنط)تصنع رٌش الثقٌب 

. بنط ثقب للصلب ... أولا 

. بنط ثقب للخرسانة ... ثانٌا 

 . (البلاستٌك)بنط ثقب للخشب واللدابن الصناعٌة ... ثالثا 

 

: أجزاء البنطة

الساق - 2مسند الطرد    - 1

الجسم  - 4الرقبة    - 3

رأس البنطة - 6المجري الحلزونً   - 5

قطر البنطة - 8الحد القاطع    - 7

زاوٌة الرأس - 9

.  مم 0.2 قطر الثقب ٌكون أكبر من قطر البنطة بحوالً :ملحوظة

 

:  طرٌقة تركٌب البنطة

ٌتم تركٌب وفك البنطة داخل ظرؾ المثقاب بإستخدام مفتاح خاص ٌسمً  

مفتاح الظرؾ، وٌتم تثبٌتها بواسطة الفكوك المتحركة به، عن طرٌق  

إدخال المفتاح فً الثقب وأدارته بعد تعشٌق أسنانه مع أسنان الظرؾ  

. فً أتجاه عقرب الساعة وللفك ٌتم العكس

:  أنواع المثاقٌب 

: هناك عدة أنواع من المثاقٌب من أهمها 

 أجزاء البطة          

 تركيب البنطة في الظرف
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 :  (الشنٌور)المثقاب الٌدوى : أولا 

وٌعتبر المثقاب الٌدوى من أهم الأجهزة التى ٌستخدمها فنى البرادة وٌتمٌز بإمكانٌة نقله إلى مكان العمل 

وتعدد استعمالاته وكذلك إستخدامه فى أى وضع داخل الورشة حسب العمل  المطلوب خاصة أن فنى البرادة 

. ٌوضح الشنٌور الٌدوي والطبلٌة: لا ٌحتاج إلى فتح ثقوب كبٌرة والشكل التالً 

  

 

 

 

 

 

   

                       

 

 

 :  (التزجة)مثقاب الطبلٌة : ثانٌا 

ٌستخدم هذا النوع من المثاقٌب فى الورش الصؽٌرة التى لا ٌوجد مكان ثابت للمثقاب حٌث ٌثبت هذا النوع 

. على طاولة العمل وٌمكن نقله من مكان إلى آخر 

 

 :  (العامودى)المثقاب الشجرة : ثالثا 

ٌستخدم هذا النوع من المثاقٌب فى الورش الصناعٌة بشكل عام وٌتمٌز بإمكانٌة تؽٌر السرعات فٌه وكذلك 

.  قوته بحٌث ٌمكن فتح الثقوب الكبٌرة فً المعادن المختلفة ذات السماكات الكبٌرة

: والشكل التالى ٌوضح أحد الأنواع والأجزاء الربٌسٌة

 

 .صندوق ضبط السرعات .1

 .المحرك الربٌسً .2

 .ٌد التؽذٌة .3

 .ظرؾ المثقاب .4

 .(الطاولة)منجلة تثبٌت المشؽولات  .5

 .جلبة دوران وتحرك الطاولة .6

. القاعدة الربٌسٌة .7

 

 الشنٌور الٌدوي                                 
 مثقاب التزجة

 مثقاب الشجرة
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  :قواعد العمل عند التثقٌب 

. ارتداء النظارة الواقٌة . 1

.       التأكد من تذذٌب مراكز الثقوب المطلوبة . 2

. فحص مقاس المثقاب قبل استعماله . 3

. ربط البنطة فى ظرؾ المثقاب . 4

. ضبط سرعة دوران المثقاب تبعا لنوع المعدن المراد ثقبه . 5

. التأكد من ثبات قطعة العمل بربطها فى الملزمة أو إستخدام ماسكات مناسبة . 6

. ضبط صٌنٌة الماكٌنة بحٌث ٌقع مركز الثقب تحت ظرؾ المثقاب مباشرة . 7

. إدارة المثقاب قلٌلا للتأكد من أنه ٌقع فى الوضع المطلوب وتصحٌح مكانه إذا لزم الأمر . 8

. استعمال زٌت مناسب لتبرٌد المثقاب وقطعة العمل . 9

التؽذٌة بضؽط منتظم حتى لا ٌنكسر ، وتخفٌؾ الضؽط عندما ٌبدأ النفاذ من الجهة الأخرى مع . 10

. الأستمرار فى الدوران حتى ٌنتهى الثقب 

.  فك الظرؾ وإزالة البنطة . 11

 

سرعة القطع وسرعة الدوران لعمود دوران المثقاب 

. دقٌقة/ المسافة التً تقطعها بنطة الثقب داخل الشؽلة ، وتقاس بـ متر:سرعة القطع هً 

.  عدد لفات البنطة فً الدقٌقة: سرعة الدوران هً

: وٌتم حساب سرعة الدوران فً عملٌة الثقب من المعادلة الأتٌة

 

 1000×   (د/ متر)                                 سرعة القطع 

 =   ------------------------------- (د/ لفة)سرعة الدوران 

                                          ×   قطر البنطة

  = 3.14:   حٌث

وتتوقؾ سرعات الدوران لأداة القطع فى المثقاب على قطر البنطة وكذلك سرعة القطع، وٌتم تحدٌد سرعة 

(: 1)القطع وسرعة التؽذٌة من جداول خاصة كما فً الجدول التالى رقم 
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(  1)جدول رقم 

( HSS)سرعة القطع والتغذٌة للمعادن عنند إستخدام بنط مصنوعة من صلب السرعات العالٌة 

سرعة القطع نوع المعدن 

 (د/ متر )

التغذٌة 

 (لفه/ متر )

 0.45- 0.05 25- 20  2سم/  كجم50صلب حتً 

 0.45- 0.05 30- 20  2سم/  كجم70صلب حتً 

 0.25- 0.03 20- 15  2سم/  كجم90صلب حتً 

 0.3- 0.02 20- 10  2سم/  كجم110كروم  حتً + نٌكل+ صلب 

 0.02 10- 6  2سم/  كجم200صلب عدة حتً 

 1.3- 0.07 40- 20 2سم/  كجم18حدٌد زهر حتً 

 0.4- 0.05 20- 12 2سم/  كجم20حدٌد زهر حتً 

 0.45- 0.05 25- 18حدٌد زهر طري 

 0.5- 0.06 100- 50البرونز 

 0.45- 0.05 25- 18البرونز الناشؾ 

 0.8- 0.1 100- 50 2سم/   كجم60-58النحاس الأصفر 

 0.5- 0.04 60- 40 2سم/   كجم80-63النحاس الأصفر 

 0.4- 0.02 30- 20 2سم/   كجم90النحاس الأصفر 

 0.5- 0.15 70- 25النحاس الأحمر 

 0.6- 0.15 200- 50الألومنٌوم النقً 

 0.4- 0.02 60- 25الألومنٌوم المصبوب 

 

 : مثال

 . مم14 بإستخدام بنطة قطرها 2سم/  كجم40أحسب سرعة دوران عمود مثقاب عند ثقب معدن من صلب 

 

:  الحل

  = 3.14د ، /  متر20 هً 2سم/  كجم40من الجدول السابق سرعة القطع للصلب 

 

 1000×   (د/ متر )                                 سرعة القطع 

 =    -------------------------------- (د/ لفة)سرعة الدوران 

                                          ×   قطر البنطة

 

                             20 × 1000 

د    /  لفة455=  (تقرٌبا)  ، 454.95       =  ---------------  = 

                              3.14 × 14 
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التخوٌي  

وأزالة الراٌش من الجزء العلوى من الثقوب وتوسٌعها لاستٌعاب رؤوس البراؼل  عملٌة تنظٌؾ وهى
والقلوظة ومسامٌر البرشام الؽاطسة فى الشؽلة، وتتم العملٌة عادة بواسطة بنط التخوٌش والتى تصنع من 

. صلب السرعات العالٌة ، وتختلؾ عملٌات التخوٌش باختلاؾ الهدؾ المطلوب 
: أنواع بنط التخوٌي 

. توجد أنواع مختلفة من بنط التخوٌش لللحصول علً أشكال مختلفة من التخاوٌش حسب المطلوب 
  

: بنط التخوٌي المخروطٌة 
 ، وبها ثلاثة إلى سبعة حدود قاطعة موزعة على 90º أو 60ºتتوفر هذه البنط بزاوٌتٌن للمخروط إما 

.  المحٌط الخارجى ، وتستخدم لاستٌعاب رؤوس البراؼل ومسامٌر البرشام المخروطٌة الؽاطسة
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

: بنط التخوٌي الأسطوانٌة 
 حد ، 12-8وتحتوى البنطة على حدود قاطعة ٌتراوح عددها من . هذا النوع من البنط ٌتوفر بأقطار مختلفة 

.  وتستخدم لاستٌعاب رؤوس البراؼل ومسامٌر البرشام الدابرٌة الؽاطسة
 

: بنط التخوٌي ذات اللقمة المنفصلة 
حٌث ٌزود هذا النوع من البنط بلقمة قاطعة مصنوعة من صلب السرعات العالٌة أو لقمة كربٌدٌة ، وتقوم 
هذه اللقمة بعملٌة القطع الفعلٌة ، وٌزود هذا النوع عادة بدلٌل توجٌه ٌعمل بمثابة القابد أثناء عملٌة التخوٌش 

. ، وٌستخدم لأعمال تسوٌة سطوح الارتكاز لأعمال البرشمة ، كما ٌستخدم لنزع الزوابد من الثقوب
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

:  بنط التخوٌي الأسطوانٌة المركزٌة 
ٌستخدم هذا النوع من الرٌش المزود بستة حدود قاطعة فى أعمال توسٌع الثقوب لاستٌعاب البرشام 

. والأسافٌن ولأعمال تسوٌة السطوح للمشؽولات
 

بنطة تخوٌش مخروطٌة    

       

 بنطة تخوٌش أسطوانٌة        

بنطة تخوٌش ذات لقم منفصلة     

      

  بنطة تخوٌش أسطوانٌة مركزٌة
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: سرعة الدوران فى عملٌة التخوٌي 
تعتمد جودة السطح الناتج من عملٌة التخوٌش على نوعٌة بنطة التخوٌش وعلى سرعة الدوران ، وسرعة 

الدوران فى عملٌة التخوٌش تعادل ثلثً سرعة الدوران المستخدمة فى عملٌة الثقب والتى تحسب من 
: المعادلة

 1000×                   سرعة القطع 
=     ------------------------------                             سرعة الدوران 

                       ×  قطر بنطة التخوٌش
 

 الجداول منوٌمكن الحصول على سرعات القطع والتؽذٌة حسب نوع المعدن وبنطة التخوٌش المستخدمة 
(: 1 )رقم السابق

 

:  إجراء عملٌة التخوٌي 

: تتم عملٌة التخوٌش بإستخدام المثاقٌب ، ولإجراء عملٌة التخوٌش اتبع الخطوات الآتٌة 

. (اللٌنات)ثبت الشؽلة مستوٌة بواسطة المنجلة وأستخدم القطع المتوازٌة . 1

. اختار بنطة التخوٌش المناسبة ، حسب قطر وشكل التخوٌش المطلوب . 2

ركب بنطة التخوٌش بظرؾ المثقاب مباشرة أوبإستخدام كولٌت إذا كانت سلبة البنطة أصؽر من سلبة . 3

  . (مثل تركٌب بنطة الثقب)محور الثقب 

. حدد عمق التخوٌش وٌتم ذلك عن طرٌق محدد الأعماق الموجود على محور الدوران. 4

. تأكد من أن رأس بنطة التخوٌش فى مركز الثقب ثم ثبت الطاولة . 5

. شؽل المثقاب وأنزل بنطة التخوٌش ببطء حتى ٌتم القطع كاملا . 6

. استخدم سابل التبرٌد أثناء التخوٌش . 7
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الأختبار الذاتى للمعلومات والمعارف النظرٌة  

: تعرف على العدد الٌدوٌة المبٌنة بالرسم الأتً ثم أكتب الأسم والوظٌفه- 1

 
 
 
 

(                    1(            )2(                   )3(              )4(            )5 )
 

 .................:  .............وٌستخدم فً ..................:  .............الشكل هو (1
 .................:  .............وٌستخدم فً ..................:  .............الشكل هو (2
....... ...........:  .............وٌستخدم فً  ..................: .............الشكل هو (3
 ..................:  .............وٌستخدم فً  ..................: .............الشكل هو (4
 ..................:  .............وٌستخدم فً  ..................: .............الشكل هو (5

 
 
 أمام العبارات الخطأ (×)أمام العبارات الصحٌحة وعلامة  (√)ضع علامة - 2

)       (  تستخدم زنٌة المراكز لعمل دلٌل لبنط الثقب  .1

 )       (ٌتم إختٌار اتجاه حركة المبرد بالنسبة للشؽلة طبقااً لعملٌة البرادة المطلوبة   .2

 )       ( العمل فً البرادة لٌس من الضروري إرتداء مهمات الوقاٌة أثناء  .3

 )       (الزاوٌة القابمة تستخدم فً أختبار التعامد للمشؽولات   .4

 )       ( من المهارات الأساسٌة لمهنة البرادة عملٌة قشط السطوح  .5

 )       ( البرادة هى تشؽٌل للمعادن بأزالة طبقة رقٌقة من السطح المراد تشؽٌله  .6

 )       (تفلج أسنان المنشار تعنى التثنى قلٌلااً لواحدة مابلة إلى الٌمٌن والثانٌة مابلة إلى الٌسار   .7

 

 : رتب الخطوات الآتٌه حسب التسلسل المنطقى عند أجلراء عملٌة الثقب- 3

. تركٌب البنطة المناسبة  -1
 .فصل التٌار الكهربً  -2
 .الضؽط علً الشؽلة بضؽط مناسب -3
 . تشؽٌل المثقاب  -4
 .أنجاز الثقب المطلوب  -5
 .تركٌب الشؽلة على منجلة المثقاب  -6

 
 بإستخدام بنطة 2سم/  كجم40 ماهً سرعة الدوران المناسبة لعمود مثقاب عند ثقب معدن من صلب -4

.   د/  متر20=مم ، أذا كانت سرعة القطع 16قطرها 
 (د /  لفة398 – 200- 450 )أختار السرعة المناسبة من بٌن الأقواس التالٌة    
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الاجابات النموذجٌة  

 

الأجابة رقم السؤال 

 الشكل الإستخدام 1جـ 

 الزاوٌة الفابمة- 1 أختبار التعامد

 المبرد- 2 تسوٌة الأسطح

 المنشار الٌدوي- 3 نشر المعادن

 الباكولٌس- 4 القٌاس الدقبق

  بنطة- 5 عملٌة الثقب
   -1 2جـ 

2-   

3- ×  

4-   

5-  × 

6-     

7-   

 2  ، 3 ،  5 ، 4،  1 ، 6 3جـ 

 د/  لفة398 4جـ 
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 التدرٌبات العملٌة- 5

برادة الأسطح وعمل تصفٌة وتنعٌم برشمة ونشر وثقب و (1)التمرٌن رقم 
: الهدف 

الأسطح وعمل تصفٌة وتنعٌم فً قطعة من الحدٌد الأسود طبقا للرسم  برادةنشر وثقب ومعرفة كٌفٌة 
. الموضح فٌما بعد

 
 . مم 8 × 67 × 102قطعة من الحدٌد الأسود   :الخامات المستخدمة 

:  العدد المستخدمة 
مبرد مبطط خشن - 3منجلة ٌدوٌة باللقم  - 2مم  0.05دقة  باكولٌس- 1
مبرد مبطط ناعم - 6   برجل -5  شوكة علام  -4
 ابمةقزاوٌة - 9  صنفرة ناعمة- 8مبرد نصؾ دابرة   -7

 بنط ثقب وتخوٌش مناسبة  - 11  منشار ٌدوي- 10
    

:  الرسم التخطٌطً
 

 
 

 
  
 

  
 
 
 
 

: خطوات التنفٌذ 
 .طبق قواعد السلامة أثناء العمل .1
. اختٌار سطحً أسناد أحدهما للخطوط الطولٌة الأخر للعرضٌة .2
. قم بشنكرة قطعة الشؽلة حسب الرسم الموضح .3
 .أربط الشؽلة على المنجلة مع مراعة توازى خطوط الشنكرة مع فكً المنجلة .4
مع مراعاة حدود  المشار الٌه بالسهم (المثلث )الجزء  نشر قم بنشار الٌدويبإستخدام الم .5

. الشنكرة للدوران
 .بإستخدام المبرد المبطط الخشن قم بتصفٌة الأبعاد للقطعة حسب المقاسات المطلوبة .6
 .أختبر أستواء وتعامد السطح بواسطة الزاوٌة القابمة .7
 .حسب المقاسات المطلوبة الثقوب  قم بعمل المثقاب بإستخدام  .8
 .تخوٌش الثقوب  .9

 .بإستخدام المبرد المبطط الناعم قم بتنعٌم الأبعاد للقطعة حسب المقاسات المطلوبة  .10
.  بإستخدام الصنفرة الناعمة قم بصقل الأسطح للقطعة .11
 . الباكولٌس راجع الأبعاد وزاوٌة التعشٌق المطلوبةبإستخدام .12
 .(××× )دق رقمك فً المكان عند العلامة  .13
. دع مدربك ٌراجع عملك وٌسجل الملاحظات الخاصة به .14
. أعد العدد والمواد إلى أماكنها الصحٌحة ثم نظؾ مكان عملك .15

 

xxx 

20 

نشر مثلث 

  مم20×20

 ثقب   6ثقب عدد 
 مم  وتخوٌشهم 5ق 
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 :أعمال الصاج - ب
 المحتوٌات

  المهنٌة والبٌبٌةتعلٌمات السلامة  -
 .(طرق تخزٌنها- أستخداماتها- أبعاده- أنواعها)الألواح المعدنٌة   -
 . الٌدوٌة لأعمال الصاجدواتالأعدد و ال -
 . المختلفةوطرق القص الٌدوٌة أنواع المقصات  -
 (حرؾالأ لؾ - الدسرة - الثنى-الكردون )  عماٌات الصاج -
 

: أنواع الألواح المعدنٌة
إن جمٌع الألواح المعدنٌة قد تبدو متشابهة ، ؼٌر أنك ستجد عند فحصها عن قرب علامات فارؼة تمٌز 

بعضها عن بعض ، وٌرجع السبب فى تعدد أنواع الألواح المعدنٌة واختلافها إلى أن وجوه استخدام الألواح 
. المعدنٌة متعددة ومختلفة 

 
:  أنواع الألواح المعدنٌة 

. ألواح الصاج المجلفن . 2  .ألواح الصاج الأسود . 1
.  ألواح القصدٌر 4   .ألواح الألومنٌوم . 3
. ألواح الرصاص . 6   .ألواح النحاس . 5
.  ؼٌر قابل للصدأ  (الأستنلس ستٌل)ألواح الصاج . 7

:  وسوؾ نتعرؾ على أشهر أنواع ألواح الصاج أستخدامااً فً مجال أعمال الصاج وهً
 
:. ألواح الصاج الأسود. 1

هً ألواح مصنوعة من الحدٌد الأسود وهً أشهر أنواع ألواح الصاج أستخدامااً فً مجال الصناعات 
المختلفة 

. وهً قابلة للطلاء,وهً متوفرة بلأسواق بأنواع وسماكات مختلفة , وتتمٌز بلون سطحها الأسود
 

: الممٌزات
 رخٌصة الثمن .1
 قابلة للطلاء .2
 قابلة للحام .3
 سهولة التشكٌل .4

. وعٌوبها أنها ؼٌر مقاومة للصدأ والتأكل
 
: ألواح الصاج المجلفن . 2

لأكسابها مقاومة للصدأ والتأكل  (الخارصٌن )هً ألواح مصنوعة من الحدٌد الأسود مطلٌة بطبقة من الزنك 
وهً أشهر الأنواع أستخدامااً فً مجال صناعة الخزانات ومجاري التكٌٌؾ . بلأضافة للمظهر اللامع 

. وهً متوفرة بلأسواق بأنواع وسماكات مختلفة, والمداخن
: الممٌزات

 رخٌصة الثمن .1
 مقاومة للصدأ والتأكل .2
 سهولة اللحام بالقصدٌر .3
 سهولة التشكٌل .4

. وتتصاعد أبخره عند لحامها, وعٌوبها أنها تتعرض للصدأ أذا أزٌلت طبقة الزنك
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: ألواح الصاج الأستنلس ستٌل. 2
هً ألواح مصنوعة من الصلب ونسبة مرتفعة من الكروم تحعله لاتتأثر بالعوامل الجوٌة والكٌمٌابٌة 

وهً أشهر الأنواع أستخدامااً , المختلفة وتجعلها مقاومة للصدأ والتأكل بلأضافة للمظهر اللامع الأنعكاسً 
وهً متوفرة بأنواع وسماكات , فً مجال صناعة الخزانات والتبرٌد والتكٌٌؾ والأجهزة الطبٌة والأوانً

. مختلفة
 

: الممٌزات
 .ذي خواص تكنولوجٌة ومٌكانٌكٌة عالٌة .1
 .مقاومة للصدأ والتأكل .2
 .قابلٌة اللحام  .3
 .لاتحتاج لحماٌة السطح بالطلاء وخلافه .4
 ذي مظهر جمٌل .5
 طوٌلة العمر .6

. وتتصاعد أبخره عند لحامها بالأرجون, وعٌوبها أنها ؼالٌة الثمن
 

: تصنع ألواح الصاج السابقة بسماكات شائعة تتراوح من: ملحوظة 
 مم للصاج الأسود والمجلفن 3   الً 0.2

 مم للصاج الأستنلس ستٌل 2 الً  0.15
 

: بعض الأشكال المصنعة من الصاج
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إفراد السطوح 
تعلم المتدرب الرسم الفنى لمهنة فنى الصاج مما أدي الً إكسابه المهارات الأساسٌة فى الرسم الفنى من 

. إٌجاد ورسم المساقط ورسم القطاعات المختلفة للأشكال والأجسام الهندسٌة 
وفى هذا الباب سٌتدرب المتدرب على رسم بعض إفرادات الأشكال الهندسٌة وكذلك رسم إفراد التمارٌن ، 

 .لتكون أساسا فى العملٌات الإنتاجٌة التى ٌمارسها المتدرب فى الورشة ومواقع العمل 

الأشكال الأسطوانٌة  

فى رسم إفرادات أسطح الأجسام المصنوعة من الألواح  (طرٌقة المستقٌمات المتوازٌة)تتبع طرٌقة التوازى 
، ومن خواص هذه الأجسام توازى  (أسطح جانبٌة متوازٌة)المعدنٌة والتى تحتوى على جوانب متوازٌة 

جوانبها وظهورها فى مسقطها الرأسى بأطوالها الحقٌقٌة ثم تعامدها على الخط الإفراد الذى ٌمثل محٌط 
 . (الانفراد)الجسم وهو مفرد 

 
وتبحث هذه الوحدة فى طرٌقة التوازى المتبعة فى رسم إفرادات بعض الأجسام المشهورة مثل الأسطوانات 

وكذلك أشكالها الخارجٌة كأن تكون مستقٌمة أو منحرفة . والهرم بصفة عامة على إختلاؾ أشكال مقاطعها 
( . T)ثم إفرادات الكٌعان بأنواعها والوصلات حرؾ  (معوجة)
 

: أفراد أسطوانة قائمة (1)
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

:  خطوات التنفٌذ 
. ارسم المسقط الرأسى والمسقط الأفقى فقط . 1
: لرسم الإفراد للأشكال الأسطوانٌة اتبع إحدى الطرٌقتٌن التالٌتٌن . 2
:  طرٌقة التقسٌم  (أ

.  أو بالفرجار 60º قسم بواسطة المثلث 12قسم الدابرة التى تمثل المسقط الأفقى إلى . 1
ثم خذ قسما من أقسام الدابرة وأركز  (صفر)أرسم خطا أفقٌا مع المسقط الرأسى وعٌن علٌه نقطة البداٌة . 2

( . 12- من صفر ) قسم 12فى صفر البداٌة ثم قسم الخط الأفقى إلى 
أقم رواسم من نقط التقسٌم إرتفاعها ٌساوى إرتفاع الأسطوانة فى المسقط الرأسى وتحدد الإرتفاعات . 3

.  بخط أفقى 



 -38-  

 

:  طرٌقة حساب محٌط الدائرة  (ب
:  رسم إفراد السطح الجانبى للأسطوانة وتتبع لذلك الخطوات التالٌة 

:  حساب محٌط الدابرة وهو الذى ٌمثل الإفراد بالقانون الحسابى التالى  (1
 (النسبة التقرٌبٌة)ط × قطر الأسطوانة  = (محٌط الدابرة)إنفراد الأسطوانة 

 
L = 3.14 × d 

 
 

 مم  120إنفراد الأسطوانة قطرها :مثال 
مم 377 = 376.8 = 3.14 × 120 = (محٌط الدابرة)= 
,  رسم خط أفقى مع المسقط الرأسى بطول الإفراد لمحٌط الدابرة المحسوبة  (2
.  قسم وأقامة أرتفاعات كما سبق12تقسٌم االخط الأفقً الى  (3

 
: أفراد هرم ثلاثً (2)
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

:  طرٌقة الأفراد 
ٌلزم معرفة الأطوال الحقٌقٌة للجوانب لتعٌٌن مساحة السطوح الجانبٌة لها ، وٌمكن الحصول على الطول 

 فى المسقط الأفقى حتى ٌصبح موازٌا لمستوى المسقط S1 حول A1S1 بإدارة ASالحقٌقى للحافة الجانبٌة 
A1 إلى A1الرأسى وبذلك تصل 

A2 إلى A2 و \
A2 وٌكون \

\S2 فى هذه الحالة ممثلا للطول الحقٌقى للحافة 
A2 ، وبالتالى ٌكون ASالجانبٌة 

\S2 بداٌة للقٌاس عند رسم البسط  .
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 : 90ºأفراد كوع مربع قائم  (3)
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
: خطوات الأفراد 

  
 .أرسم الرأسً والجانبً للشكل علً ورقة الأفراد .1
 . أرسم خط أفقً بطول مناسبEمن النقطة   .2
 (.EF)نصؾ طول ضلع المربع حدد البعد = بفتحة .3
 .G وحدد النقطة F  أركز فً  AB= بفتحة .4
 .H وحدد النقطة Gبنفس الفتحة   أركز فً  .5
 .I وحدد النقطة Hبنفس الفتحة   أركز فً  .6
 .J وحدد النقطة I   أركز فً  = EFنصؾ طول ضلع المربع= بفتحة .7
 .E F G H I J   أقم أعمدة علً النقاط   AC=بفتحة .8
 .(هذا المستطٌل هو مساحة الخامة المطلوبة ) E J L Kحدد المستطٌل  .9

 .M وحدد النقطة J  أركز فً  BD= بفتحة .10
 .  أرسم خط أفقً بطول المستطٌلMمن النقطة  .11
 . OQM , NPRوصل كل من  .12
 .حدد الخطوط وراجع الأبعاد جٌدااً  .13
 . هو أفراد نصؾ المربع المطلوب ( R P N O Q M J E)فٌكون الشكل   .14
 .أستخدم الشكل السابق كشبلونة وقص علٌها النصؾ الأخر للمربع .15

 
 
 

.  مم 40 × 40طبق الخطوات السابقة لأفراد مربع قائم  : مثال 

 

A B 

C 

D 

E G F H I J 

K L 

M 

N O 

P Q 
R 
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  القص

الألواح المعدنٌة ، وتتم بإستعمال  (فصل)القص هو إحدى عملٌات القطع بدون راٌش بهدؾ تجزبة 
قطع  ٌدوٌا أو  (سكٌنى)المقصات بانواعها أو بالإسطمبات حسب نوع وشكل القص المطلوب بواسطة حدى 

. آلٌا 
:  زاوٌة القص 

. زاوٌة القص هى الفتحة التى تشكلها سكٌن القص العلوي مع سكٌن القص السفلً عند إجراء عملٌة القص 

15 - 8)للحصول على قص جٌد وسهل ٌجب أن تكون زاوٌة حدى القطع للمقصات الٌدوٌة ما بٌن 
º

  . ) 

.  أما إذا كانت أصؽر تزداد قوة القص . فإذا كانت الزاوٌة اكبر من ذلك تنزلق قطعة العمل خارج المقص 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

:  أنواع المقصات 
. المقصات الٌدوٌة . 1
 . (الطبلٌة)مقص الطاولة . 2
. مقص الدوابر . 3
. المقص الأحادى المتنقل . 4
. المقصات الآلٌة . 5
 

:  المقصات الٌدوٌة : أولا 
وٌوجد العدٌد . مم 1.2تستخدم المقصات الٌدوٌة فى قص الألواح المعدنٌة الرقٌقة والتى ٌصل سمكها حتى 
. من الأنواع للمقصات الٌدوٌة ٌتم التمٌٌز بٌنها حسب شكل ونوع المقص المطلوب 

 
 
:  أشهرأنواع المقصات الٌدوٌة  
( :  المستقٌم)المقص العدل  (أ

المقص العدل المستقٌم من أكثر المقصات الٌدوٌة استخداما حٌث ٌستخدم فى عمل القطعٌات القصٌرة 
.  المستقٌمة وكذلك قلٌلة الانحناء 

 
 
 

:  وٌوجد له نوعان 
. المقص الٌمٌنى  . 1
. المقص الٌسارى. 2
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:  مقص تفرٌػ الثقوب والفتحات  (ب
. ٌستخدم فى قطع الثقوب والفتحات والأشكال المختلفة 

 
 

 

 
 

 :  (الطبلٌة)مقص الطاولة : ثانٌا 
.  مم 2شابع الاستخدام فى ورش الصفابح المعدنٌة وٌستخدم فى قص الألواح التى لا ٌزٌد سمكها عن 

. والشكل الأتً ٌوضح الأجزاء الربٌسٌة له
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

:  طرٌقة تشغٌل مقص الطاولة 
. تحدد طول المقاس المطلوب بواسطة محدد القٌاس والمصد . 1
. بجوار الدلٌل  (الطاولة)وضع قطعة العمل على الفرش . 2
 . (الماسك)الضؽط على قطعة العمل بواسطة مكبس التثبٌت . 3
.  ٌقبض على ذراع التشؽٌل وٌضؽط علٌه بسرعة وبقوة إلى الأسفل حتى ٌتم القطع . 4
 
 

 :  (الرافعة)المقص ذو الذراع : ثالثا
ٌستخدم على نطاق واسع فى الإنشاءات الخرسانٌة  

. لقطع الأسٌاخ المعدنٌة والألواح السمٌكة 
: والشكل المقابل ٌوضح الأجزاء الربٌسٌة له وهً

الرافعة - 1
السكٌن العلوي - 2
السكٌن السفلً - 3
 
 

 الثقل

1 

2 

3 

 مقص الطاولة
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:  مقص الدوائر : رابعاً 
وٌجب عند قطع المنحنٌات توجٌه لوح . ٌستخدم لقطع الأشكال الدابرٌة أو المنحنٌة فى الصفابح المعدنٌة 

. والشكل الأتً ٌوضح أحد الأنواع, الصاج ٌدوٌا 
 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 : (المٌكنٌكٌة )المقصات الآلٌة: خامسا 
والمقص الآلى ٌعمل . ٌستعمل المقص الآلى لعمل قطع مستقٌمة على الألواح المعدنٌة ذى السمك الكبٌر

. والشكل الأتً ٌوضح أحد الأنواع ,أتوماتٌكٌا وٌتمٌز بسرعته ودقته 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

:  طرٌقة التشغٌل 
. وضع اللوح المعدنى على فرش المقص . 1
. تحدٌد مقاس القص المطلوب . 2
. إدخال اللوح المعدنى حتى ٌلامس مصد محدد القٌاس . 3
. الضؽط بالقدم على دواسة التشؽٌل حتى تتم عملٌة القص . 4
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 :أشهرالعملٌات التً تجري على الألواح المعدنٌة

الثنى  - 1

الثنى إحدى العملٌات الخاصة بتشكٌل الألواح المعدنٌة بدون راٌش ، حٌث ٌتم تحوٌل جزء من المعدن 
. المراد تشكٌله من الاتجاه الأصلى للمعدن إلى اتجاه مؽاٌر له 

وتستعمل هذه العملٌة فى الأعمال المعدنٌة المختلفة مثل صناعة صنادٌق العدة ومجارى التكٌٌؾ والمداخن 
. وصناعة الأثاث المعدنى بأنواعه 

 
:  أنواع ماكٌنات الثنى 

:  (العادٌة)ماكٌنات الثنى الأحادٌة . 1
. ٌكون فٌها الفك العلوى للثناٌة مكونا من جزء واحد 

: ماكٌنات الثنى المجزأة . 2
. ٌكون فٌها الفك العلوى للثناٌة مكونا من عدة أجزاء 

 
: أجزاء ماكٌنة الثنى 

 . (لتثبٌت اللوح بالثناٌة)مقبض ربط . 1
ٌحرك بواسطته الفك السفلى لثنى )مقبض ثنى . 2

 . (الألواح بعد تثبٌتها
ٌساعد فى التؽلب على قوى المقاومة )ثقل ثنى . 3

 . (عند الثنى
قابل للتؽٌٌر حسب سماكة )قضٌب الفك العلوى . 4

 . (الألواح المثنٌة
 . (للثنى بزواٌا معٌنة)مقٌاس زواٌا . 5
 

:  قواعد العمل على ماكٌنة الثنى 
. إدخال المعدن المراد ثنٌه بٌن فكى الثناٌة بصورة متوازٌة والضؽط علٌه بإحكام . 1
. ثنى المعدن حسب الزاوٌة أو الشكل المطلوب لمرحلة واحدة أو عدة مراحل . 2
  .إخراج المعدن من بٌن فكى الثناٌة. 3
ماكٌنات الثنى ؼالبا تصمم لٌعمل علٌها شخص واحد  . 4
 
 (الحنً )اللف - 2

كثٌرا ما نحتاج الى حنى الألواح المعدنٌة ولفها  
لعمل دورانات وأسطوانات وٌتم ذلك بأستخدام  

. ماكٌنة الدرافٌل
: والشكل المقابل ٌوضح ماكٌنة درافٌل ثلاثٌة

: أجزاء الماكٌنة
     درفٌل 3 ،  2 ، 1
 ٌد تحرٌك الدرافٌل   - 4
 ٌد التؽذٌة  - 5
 فخد الماكٌنة - 6
 قاعدة الماكٌنة - 7

 التناية اليدوية

 

 

5 

6 

4 

2 3 

7 

1 
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 :وصل الألواح المعدنٌة  -3

: توجد طرق عدٌدة لوصل الألواح المعدنٌة وسوؾ نقةم بالتعرؾ علً الشابع منها وهً
: وصل الألواح المعدنٌة بالدسرة (1

الدسرة هى عملٌة وصل أطراؾ الألواح المعدنٌة الرقٌقة ، وذلك بعمل ثنٌات مختلفة حسب شكل ومكانة 
 . (.......بالجانب أو الركن أو القاع )الوصل 

 
: مراحل تشكٌل الدسرة

 
 

 
 
 
 

:  أنواع الدسرات 
: ٌوجد العدٌد من الدسرات تختلؾ عن بعضها البعض حسب استخدامها ومنها الأشكال التالٌة 

 :أهم أنواع الدسرات 
: الدسرة المخصورة . 1

وتستعمل فى وصل الأسطوانات والمواسٌر المصنوعة من الصاج والتى تستعمل 
. فى مجارى تصرٌؾ الؽازات والمٌاه ومجارى التكٌٌؾ 

:  الدسرة بغطاء . 2
. تستخدم عادة فى وصل أجزاء مجارى الهواء 

 
:  الدسرة القائمة . 3

 .تستخدم فى وصل مجارى الهواء الطوٌل التى تحتاج إلى لوحٌن وأكثر 
  
 :  (بتسبورج)دسرة المطروقة . 4

 .وتستخدم فى بعض الأركان المربعة والمستطٌلة 
  
 :  (السحاب)الدسرة الجانبٌة . 5

تركٌب )وتعتبر من الوصلات ؼٌر الدابمة وتستخدم فى صناعة الدوالٌب 
 . (الجوانب مع الظهر

 
 :  (الخطافٌة) Sالدسرة حرف . 6

وتستعمل فى وصل الأركان أو الأجزاء التى توجد فى الأماكن التى ٌصعب 
. الوصول إلٌها 

 
:  دسرة القاع . 7

.   تستعمل هذه الدسرة فى وصل قٌعان الأجسام الأسطوانٌة 
ٌتم تشكٌل الدسرة بأستخدام التناٌة والطرق علً الأجزاء ثم خصرها : ملحوظة

. بواسطة أدوات الخصر
 

 خسرالدسرة- 3 تكوين الدسرة- 2 تشكيل القفل- 1



 -45-  

 

 :وصل الألواح المعدنٌة بالبرشمة (4
:  البرشمة

هى إحدى طرق وصل بالربط الدابم للصاج، وتتمٌز عن باقى طرق الوصل الأخرى بقوتها لذلك تستعمل 
. فى الصناعات الثقٌلة مثل صناعة الطابرات والسفن 

:  أنواع عملٌات البرشمة 
. البرشمة الٌدوٌة باستخدام أدوات الطرق : أولا 
. البرشمة الٌدوٌة باستخدام زرادٌة البرشام : ثانٌا 

 
:  البرشمة الٌدوٌة باستخدام أدوات الطرق : أولا 

تتم هذه العملٌة باستخدام أدوات الطرق ، وتصنع مسامٌر البرشام الخاصة بهذه العملٌة عادة من الحدٌد 
. أو النحاس أو الألومنٌوم  (الطرى)المطاوع 

: وتتمٌز مسامٌر البرشام حسب أشكال رؤوسها مثل 
. مسمار برشام ذو الرأس النصؾ كروى . 1
 . (الرأس المخروطى)مسمار الرأس الؽاطس . 2
 .   (الرأس العدسى)مسمار برشام ذو الرأس المخروطى . 3

:  والشكل التالً ٌوضح شكل هذه الأتواع
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

:  العدد المستعملة فى البرشمة الٌدوٌة 
. مسمار برشام . 1
. بلص برشام . 2
. شاكوش نصؾ كروى .3
. شفاط برشام . 4
 

:  قواعد العمل الخاص بالبرشمة الٌدوٌة 
: حساب طول مسمار البرشام النافذ للتشكٌل من خلال العلاقة التالٌة . 1

سمك المعدن  × قطر البرشام  × 1.5= طول مسمار البرشام 
. اختٌار الثقب المناسب لقطر مسمار البرشام . 2
. البرشام المناسب لرأس مسمار البرشام  (سحاب)استخدام شفاط . 3
. استخدام بلص البرشام المناسب لرأس مسمار البرشام . 4
. التأكد من عدم وجود فراغ بٌن قطع العمل . 5
. التأكد من عدم تحرك مسمار البرشام أو قطع العمل أثناء عملٌة البرشمة . 6
. استعمال الشاكوش النصؾ كروى لتكوٌر رأس البرشام . 7
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:  البرشمة الٌدوٌة باستخدام ماكٌنة البرشام : ثانٌا 
 

تستخدم فى ربط الأجزاء ذات السماكات المتوسطة والخفٌفة ، وماكٌنة البرشام عبارة عن قاطع ٌقوم بضؽط 
. مسمار البرشام بٌن قطعتى العمل المطلوب وصلهما 
: والشكل التالً ٌوضح أحد أنواع ماكٌنات البرشام

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

: من الأجزاء التالٌة  (كما فى الشكل)تتكون ماكٌنة البرشام 
  
. رأس زرادٌة البرشام . 1
. المقبض العلوى . 2
. المقبض السفلى . 3
. لقم البرشام . 4

 
: شكل وأجزاء مسمار البرشام
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 :وصل الألواح المعدنٌة باللحام (5
:  (اللحام الطرى)اللحام بالقصدٌر - 1

ٌعتبر لحام القصدٌر إحدى المهارات الهامة فى وصل الألواح الخفٌفة والأوانى والحاوٌات التى تستعمل فى 
. تخزٌن المواد السابلة 

: كاوٌة اللحام 
تصنع كاوٌات اللحام من النحاس الأحمر ذو الموصلٌته الجٌدة للحرارة ، فتنتقل الحرارة بسرعة من الكاوٌة 

. إلى معدن الوصلة 
والكاوٌة تصهر سبٌكة اللحام والتى تكون على أشكال وأحجام مختلفة ، وتستعمل الآن وعلى نطاق واسع 

.  الكاوٌات الكهربابٌة والتى حلت محل الأنواع الأخرى من الكاوٌات 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  :المواد الخام المستخدمة فى لحام القصدٌر 
:  سبٌكة اللحام . 1

. وهى عبارة عن خلٌط من القصدٌر والرصاص بنسب مختلفة 
. لتنظٌؾ رأس الكاوٌة : حجر النشادر . 2
. وٌستعمل فى تنظٌؾ الكاوٌة ومكان خطوط اللحام  : (ماء التار)حمض الهٌدروكلورٌك . 3
لتنظٌؾ سطح المعدن قبل اللحام  : صنفرة ناعمة . 4

 
:  طرٌقة اللحام 

:  تتبع أثناء اللحام بواسطة القصدٌر طرٌقتان هما 
التقاط سبٌكة اللحام بواسطة الكاوٌة الساخنة ثم . 1

. ٌتم توزٌعها على خط اللحام 
وضع سبٌكة اللحام مباشرة على موضع اللحام . 2

. ثم تصهر وتوزع بالكاوٌة على خط اللحام 
: قواعد العمل عند اللحام بالقصدٌر 

التأكد من سلامة التوصٌلات الكهربابٌة الخاصة . 1
. بالكاوٌة 

إجراء عملٌة لحام القصدٌر فى أماكن جٌدة . 2
. التهوٌة 

. عد استنشاق الأبخرة المتصاعدة من اللحام . 3
. تنظٌؾ رأس الكاوٌة قبل وبعد عملٌة اللحام . 4

 

 كاوية اللحام

 القصدير

 القطعتين

 طرٌقة اللحام



 -48-  

 

: أختبارات المعارف النظرٌة

                                    :الأتٌة العبارات ضع دائرة حول الحرف الدال على الإجابة الصحٌحة أوأكثر الإجابات صحة من (1)

 :التخطٌط والرسم على سطح الصاج ٌتم بواسطة (1
المسطرة                ( أ
القدمة الصلب           (ب
شوكة العلام        (ج
نظارة اللحام    (د
 
 :الزاوٌة القائمة المستخدمة فً مهنة الصاج  (2
تتكون من جناحٌن        (  أ
تصنع من الصلب       ( ب
 درجه    90مقدارها  ( ج
كل ما سبق      ( د
 
: :القصدٌر للصاج هى لحام فى المستخدمة الخام المواد( 3
        سلك اللحام  ( أ
         سبٌكة القصدٌر   (ب
       سبٌكة النٌكل  (ج
  النحاس  ( د
 
: من المهارات الأساسٌة لمهنة الصاج  (4
     القص  (  أ
 الخرط  ( ب
القشط   ( ج
التفرٌز  (  د
 
: الزاوٌة المناسبة فى المقصات الٌدوٌة هى  (5
                   درجة 40  إلً 20من   (أ
   درجة15  إلً  9من   (ب
      درجة5 إلً 2من    (ج
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أ أمام العبارات الخط( ×)أمام العبارات الصحٌحة وعلامة ( √)ضع علامة  (2 )

 

 تعرف علي الماكينة المبينة في الرسم مع كتابة أسماء الأجزاء (3)

 

................................................. : الماكٌنة هً (أ

 

: الأجزاء هً (ب

1 -............................. 

2 -............................. 

3 -............................. 

4 -............................. 

5 -............................. 

 

 

 (بدون أبعاد) تعرف علً الشكل الموضح ثم أكمل رسم الإفراد كروكٌا  (4)

........................   :الشكل هو عبارة عن (أ

 

 (ٌكون على المستطٌل التالً   ): تكملة رسم الإفراد  (ب
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 )     ( تستخدم الثناٌة فً استعدال الصاج ولفة دابرٌااً -  1

 )     ( مقص الطبلٌة له سلاح واحد فقط فً الزراع المتحرك -  2

 )     (  (مقص عمٌق– مقص ٌمٌن – مقص عدل  )من أنواع المقصات الٌدوٌة -  3

 )     ( (دسرة منزلقة– دسرة بؽطاء – دسرة مخصورة  )من أنواع الدسرات -  4

 )     ( مم1ٌتم استخدام البرشام فً وصل الألواح المعدنٌة التً ٌزٌد سمكها عن -  5

)     (  وصلهما المطلوب العمل قطعتى بٌن البرشام مسمار بضؽط تقوم البرشام ماكٌنة - 6

 

1    

3 

2 

4 

5 
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:  الأجابات النموذجٌة

 

الإجابة 
 

 الرقم

 1 ج - 5,  أ  - 4 , ب- 3,  د - 2,ج  - 1

× ,× , √  , √ , √ , √,  √ 
2 

زراع ٌدوي للماسك - 2الزراع    - 1,   مقص طبلٌة  
السكٌن العلوي   - 4الثقل      - 3                  
 السكٌن السفلً- 5                  

3 

 أسطوانة قائمة (أ
رسم الإفراد  (ب
 
 
 
 

4 
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 قص خطوط مستقٌمة : (1)التمرٌن رقم 

: الهدف 
طبقا للرسم , قص قطعة من الصاج المجلفن بخطوط مستقٌمة مستخدما المقص المستقٌم معرفة كٌفٌة 

 .الموضح فٌما بعد
 

 :الخامات المستخدمة 
.  مم 0.5سمك  × 100 × 110قطعة صاج مجلفن 

 
:  العدد المستخدمة 

زاوٌة قابمة - 3   شوكة علام- 2  قدم صلب  - 1
 زرادٌة ؼٌر معزولة- 6  .مقص ٌدوى مستقٌم - 5   شاكوش بلاستٌك- 4

      

:  الرسم التخطٌطً
 

 
 
 

  
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

: خطوات التنفٌذ 
. طبق قواعد السلامة أثناء العمل  .1
.  شنكر قطعة العمل حسب الرسم الموضح  .2
. قص الشرابح الصؽٌرة بشكل متتابع حتى نهاٌة حد القطع  .3
. كررعملٌة الفص لحٌن الأنتهاء من تنفٌذ المطلوب .4
. استعدل قطعة العمل بالزرادٌة والشاكوش البلاستٌك  .5
.  نظؾ موقع العمل بعد الأنتهاء من العمل  .6

20 
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 (أقواس)خطوط منحنٌه قص : (2)التمرٌن رقم 

: الهدف 
طبقا للرسم , قص أقواس ودوران  فً قطعة من الصاج المجلفن مستخدما المقص الٌمٌن معرفة كٌفٌة 

  .الموضح فٌما بعد
 

 :الخامات المستخدمة 
.  مم 0.5سمك  × 100 × 110قطعة صاج مجلفن 

 
:  العدد المستخدمة 

زاوٌة قابمة - 3   شوكة علام- 2  قدمه صلب   - 1
 زرادٌة ؼٌر معزولة- 6   .مقص ٌمٌن - 5   شاكوش بلاستٌك- 4

      

:  الرسم التخطٌطً
 

 
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

: خطوات التنفٌذ 
. طبق قواعد السلامة أثناء العمل  .1
. شنكر قطعة العمل حسب الرسم الموضح  .2
 .قص بالاتجاه الصحٌح للإطار الخارجى حتى نهاٌة القطع من الخارج .3
. أكمل قص باقى الشرابح بالطرٌقة السابقة .4
بالزرادٌة قم بثنً الشرٌحة المقصوصة الطولٌة وذلك للسماح للمقص بإكمال قص الشرٌحة  .5

.. العرضٌة 
. استعدل قطعة العمل بالزرادٌة والشاكوش البلاستٌك  .6
.   نظؾ موقع العمل بعد الانتهاء من العمل  .7

 
:  مهارات إضافٌة

 مم   4بدسرة  (2)مع التمرٌن رقم  (1)ٌقوم المتدرب بمساعدة مدربه بتجمٌع التمرٌن رقم 

20 
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 (.علبة مربعة : )الآتٌة للمهارات مجمع تمرٌن(: 3)التمرٌن رقم 

 
: الهدف 

. أو المجلفن وتجمٌعهاالحدٌد الأسود الصاج  من عمل علبة مربعةمعرفة كٌفٌة 
 

 :الخامات المستخدمة 
.    مم ,.8 × 270 × 270قطعة من الحدٌد  الأسود أوالمجلفن بمقاس  . 1
 

:  العدد المستخدمة 
زاوٌة قابمة - 3    شوكة علام- 2  قدم صلب   - 1
تناٌة - 6    زرادٌة ؼٌر معزولة-5  شاكوش خشبً أوبلاستٌك- 4
سندان - 8  مقصات ٌمٌن وشمال وعدل- 7
 

:  الرسم التخطٌطً
 
 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

:  خطوات التنفٌذ 
. طبق قواعد السلامة أثناء العمل  .1
 .شنكر قطعة العمل وذلك حسب الرسم الموضح .2
 .زواٌا قطعة العمل بأستخدام المقص الٌدوي العدل (فرغ)قص .3
 . للتقوٌة من الخلؾ180ºبزاوٌة   (شفة مفردة)ثنً شفة الأمان  .4
 .بأستخدام التناٌة (قابمة) 90ºثنً جانبٌن من الجوانب المربعة بزاوٌة  .5
 .بأستخدام التناٌة (قابمة) 90ºثنً الجانبٌن الأخرٌن بزاوٌة  .6
 .أكمال عملٌة الثنً علً السندان بواسطة الدقماق الخشبى .7
 . تقفٌل العلبة وتنفٌذ البرشمة المطلوبة طبقا للرسم  .8
 .مراجعة الأبعاد تشطٌب العلبة و .9

. نظؾ مكان العمل بعد الأنتهاء من العمل  .10

 (التمرين)العلبة 

 مسمار 4
 برشام
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: اللحام - ج

المحتوٌات 
تعلٌمات السلامة المهنٌة والبٌبٌة - 
اللحام وأهمٌته لمهنة التبرٌد - 
طرق اللحام  - 
. (أنواع اللهب- تشؽٌلها - مكونات مجموعة اللحام )اللحام بالأكسى أستٌلٌن - 
 (أنواع التٌار المستخدم- تشؽٌلها - مكونات  ماكٌنة اللحام )اللحام بالقوس الكهربى - 
 

اللحام وأهمٌته لمهنة التبرٌد 

ٌستخدم اللحام فً وصل المعادن ببعضها ، حٌث ٌتم تسخٌنها وتسٌٌلها وربطها ببعضها ، وبعد ذلك تصبح 
. القطعتان الموصولتٌن فً قوة المعدن الأصلً أو أقوي منه

ٌؤهل هذا التخصص الطالب لكً ٌكون فنً لحام صناعً ذو قدرة عالٌة على لحام الأنابٌب وعمل لحام 
الوصلات المختلفة من المعادن بشكل دابم عن طرٌق التدرب على شتى أنواع اللحام مثل 

 اللحام ببورى البوتجاز   -
 ، (أستٌلٌن-الأوكسى)لحام الؽاز  -
 لحام القوس الكهربابً،  -

:  وجمٌعها تستخدم فى

 تجمٌع دوابر التبرٌد  -1
 تجمٌع دوابر التكٌٌؾ   -2
 تجمٌع مجارى الهواء ، -3
تجمٌع وتثبٌت الأجزاء المختلفة  -4

الدخان ، الأبخرة السامة ، المواد الصلبة : وهناك العدٌد من المخاطر المصاحبة لعملٌات اللحام تشمل
فٌجب الحماٌة من تلك المخاطر الضارة بالطرق المناسبة . المتطاٌرة ، الحرارة العالٌة ، الإشعاع الضوبً

: كالتالى

 :منع ومكافحة الحرائق-      أ

فً حالة عدم إمكانٌة إبعاد الشؽلة المراد لحامها من مكان العمل ، ٌتم إبعاد جمٌع المواد القابلة -  1
. من مكان اللحام ( مترا11) قدم 35للإشتعال لمسافة لا تقل عن 

فً حالة عدم إمكانٌة إبعاد الشؽلة المراد لحامها، وفً نفس الوقت عدم إمكانٌة إبعاد جمٌع المواد -  2
. القابلة للإشتعال من مكان اللحام ، ٌتم إستخدام أؼطٌة مناسبة لحجز الحرارة ، والشرر ونواتج اللحام
كذلك ٌتم تؽطٌة جمٌع المواد القابلة للإشتعال بواسطة مواد ؼٌر قابلة للإشتعال ورش الأرضٌة أسفل 

.  مكان اللحام بالماء لإطفاء الشرر المتطاٌر

توفٌر معدات مكافحة الحرابق المناسبة قرب مكان اللحام للإستخدام الفورى فً حالة حدوث حرابق  -3
 . (ألخ......طفاٌات الحرٌق ، بكرات الحرٌق ، الخراطٌم ،)مثل 
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تكون مهامه الأساسٌة مراقبة الشرر المتطاٌر الناتج من  (Fire Watch)تعٌٌن مراقب للحرٌق -  4
مع ضرورة عدم ترك مكان اللحام إلا بعد  مرور  ( مترا11) قدم 35عملٌات اللحام فً حدود مسافة 

. نصؾ ساعة علً الأقل

ضرورة التأكد من خلو مكان اللحام من المواد الملتهبة أو المواد السابلة القابلة للإشتعال وذلك -  5
. بإجراء القٌاسات اللازمة بواسطة أجهزة قٌاس نسبة المواد المشتعلة بالجو

عدم السماح بإجراء أٌة أعمال لحام أو قطع فً البرامٌل المستعملة إلا بعد إجراء عملٌات التنظٌؾ - 6
. المناسبة والتأكد من خلوها من المواد القابلة للإشتعال 

 :الوقاٌة الشخصٌة للعاملٌن  -       ب

 (نظارات اللحام ، واقً الوجه الخاص باللحام)ضرورة إستخدام واقً العٌن والوجه المناسب - 1
. مع إستعمال الفلتر المناسب لنوع اللحام وقطر الإلكترود

إستعمال القفازات المقاومة للحرارة ، الأوڤرولات القطنٌة ذات الأكمام الطوٌلة وتكون بدون -  2
. كذلك ضرورة عدم وجود ثنٌة فً البنطلون وٌؽطً الحذاء. جٌوب

. إستعمال حذاء أمان مناسب وأٌضا ٌمكن إستعمال مرٌلة من الجلد- 3

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 واقي الرأس

 واقي الوجه

 وش لحام

 واقي الجزع

 حذاء آمان

 الجوانتي

 واقي القدمين

 واقي الرقبة

 الوقاية الشخصية للعامل

 لايوجد ثنيه

 محكم القفل

 لاتوجد جيوب
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  الحماٌة الصحٌة والتهوٌة المناسبة-      ج

. ٌجب أن تكون تهوٌة ورشة اللحام تهوٌة طبٌعٌة أو تهوٌة مٌكانٌكٌة

تكون التهوٌة الطبٌعٌة كافٌة إذا كان المكان المخصص لعملٌات اللحام لا تقل مساحته عن -   1
.   قدم16 قدم مربع وسقؾ هذا المكان لا ٌقل عن 10000

فً حالة عدم توافر الشروط أعلاه وبالتالً عدم كفاٌة التهوٌة الطبٌعٌة لمكان اللحام ٌتم -  2
إستخدام التهوٌة المٌكانٌكٌة ، مثل التهوٌة الموضعٌة بجوار عملٌة اللحام حٌث تقوم بسحب 

(.  HEPA Filter)الأبخرة المتولدة من عملٌات اللحام بسرعة كبٌرة إلً فلتر خاص 

.  مرة بالساعة20كذلك ٌمكن إستخدام شفاطات لتؽٌٌر هواء مكان العمل بحٌث ٌكون فً حدود 
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: Gas Welding  للحام بلهب الأوكسً أستٌلٌن  اللحام الغازي( 1

هً أكثراللحامات شٌوعا فى الاستخدام فً مجال أعمال الصاج وهو لهب ٌتكون من خلط الأكسجٌن مع 
. الأستٌلٌن بنسبة معٌنة 

تستخدم مع الأكسجٌن ؼازات عدٌدة للحام مثل المٌثان ، البروبان والبروبلٌن أكثرها شٌوعا فى الاستخدام و
 ٌنتج الأستٌلٌن عبر إضافة الماء لكربٌد الكالسٌوم أو العكس وٌتم تداوله Acetylene C2H2هو الأستٌلٌن 

. فى أسطوانات خاصة معبأة بمادة إسفنجٌة وأسٌتون وذلك لأن الأستٌلٌن ؼٌر مستقر 
: فكرة اللحام الغازى 

مما ٌؤدى لانصهارها عند إبعاد  (Filler)وسلك اللحام  (Weld pool)ٌسلط اللهب على بؤرة اللحام 
والشكل التالً ٌوضح فكرة اللحام الؽازى  (Bead)لحام  (بنطة)اللهب ٌمتزج المصهوران وتتكون درزة 

.   ومعداته
 
 :  Gas welding equipment (أستٌلٌن- الأوكسى)معدات اللحام الغازى (1
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 : Cylindersالأسطوانات . 1

وهى دابما أكبر حجما من أسطوانة  (3قدم244ؼالبا )ٌتم تمٌٌز أسطوانة الأكسجٌن باللون الأخضر وسعتها 
وٌوجد على الأسطوانات لوحة ,  (3 قدم390 إلى 10من  )الأستٌلٌن التً تتمٌز باللون الأصفر وسعتها 

تحتوى على معلومات عن الأسطوانة وعن ضؽط الؽاز ، ضؽط التشؽٌل ، تارٌخ فحص الأسطوانة ، تارٌخ 
. ألخ... الفحص القادم والجهة الفاحصة 

 :  Pressure gaugeمقاٌٌس الضؽط  (2
. ٌوجد على قمة الأسطوانة مقٌاسا ضؽط إحداهما ٌوضح الضؽط بالأسطوانة والآخر ٌوضح ضؽط التشؽٌل 

 :  Regulatorالمنظم  (3
. وهو متصل بمقٌاس ضؽط التشؽٌل ومهمته تخفٌض الضؽط من ضؽط الأسطوانة لضؽط التشؽٌل 

 :  Safety Valveصمام الأمان  (4
. ومهمته هو ضمان خروج الؽاز عند زٌادة الضؽط لتفادى إنفجار الأسطوانة 

 :  Torch( البورى)المشعل  (5
ومهمته توفٌر وتوجٌه اللهب المناسب للحام ، وٌوجد منه مقاسات مختلفة تبعا لسمك المعدن الأساسى  

(Base Metal)  وٌمكن تؽٌٌر فونٌة البوري  . (مم30 إلى 0.2)المراد لحامه .
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 :  Hosesالخراطٌم  (6
تصنع من المطاط ومهمتها توصٌل الؽاز من الأسطوانة للمشعل ، ٌمٌز خرطوم الأكسجٌن باللون الأخضر 

والشكل المقابل ٌوضح معدات لحام الأكسى أستٌلٌن      . وخرطوم الأستٌلٌن باللون الأحمر 
 

 :  (أستٌلٌن- أكسجٌن )منظمات الغاز 
تخفٌض الضؽط العالى للؽاز الموجود فى الأسطوانة إلى ضؽط العمل ، وأٌضا تنظٌم : إن فابدة المنظم هى 

.  خروج الؽاز للحام بؽض النظر عن تؽٌر كمٌة ضؽط ؼاز الأسطوانة ، ولكل ؼاز منظم خاص به 
: كما فى الشكل التالً

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 : (اللٌات)خراطٌم الغاز 
تصنع الخراطٌم من المطاط المدعم بنسٌج خٌوط 

, على الأقل (م5)القطن والناٌلون وتبلػ فى أطوالها 
،  ( ضؽط جوى40)وتتحمل الضؽط إلى نحو 

 (مم11– مم 4)وتترواح أقطارها الداخلٌة بٌن 
وتصنع لها أطراؾ تثبٌت محكمة تجعل من الصعب 

خروجها من وصلة الخرطوم  كما فى الشكل 
:  المقابل

 
: اللحام  (بورى) مشعل

ٌعتبر بوري اللحام من الأجزاء المهمة والأساسٌة فى معدات اللحام حٌث إنه ٌستقبل ؼاز الأكسجٌن 
وله صمامٌن تحكم بكمٌة ,والأستٌلٌن وٌقوم بعملٌة خلطهما بالكمٌة المطلوبة وتصرٌفهما إلى منطقة اللحام 

: كما فى الشكل التالً. الأكسجٌن والأستٌلٌن 
 
 

 
 
 
 
 

 منظم الأستيلين منظم الأكسجين
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 : (اللمبة )خطوات إشعال بوري اللحام 
. ٌتم أولا تحدٌد سمك القطعة التى سوؾ ٌتم لحامها  .1
. إختٌار فونٌة اللحام حسب سمك القطعة  .2
ٌتم فتح صمام الأكسجٌن الموجود على البوري ثم فتح مسمار الضؽط الموجود على المنظم وذلك  .3

. ثم قفل الصمام الموجود على البوري . بضبط ضؽط التشؽٌل 
. بنفس الطرٌقة ٌتم ضبط ؼاز الأستٌلٌن ثم قفل الصمام بشكل سرٌع وذلك لخطورة ؼاز الأستٌلٌن  .4
. ٌجب إرتداء نظارة الوقاٌة لحماٌة العٌنٌن من الضوء الساطع للهب عند الإشعال  .5
. تقرٌبا  (مم3)لفة أى  (1/8)إمسك البوري بالٌد الٌمنى وبالٌد الأخرى افتح صمام الأستٌلٌن بمقدار  .6
. ٌجب إستعمال الولاعة الأحتكاكٌة لإشعال الؽاز  .7
أستمر فى فتح صمام الأستٌلٌن ببطء لكى ٌتلاشى الدخان من اللهب وتنفصل بداٌة اللهب عن فوهة  .8

.  رأس اللحام
أفتح صمام الأكسجٌن ببطء وأستمر حتى ٌتحدد شكل اللهب المخروطى وبذلك ٌكون قد تحقق  .9

.   الهدؾ من تشؽٌل وحدة اللحام 
 

: المسافة بٌن المخروط الداخلى وقطعة العمل 
وهى المسافة المحصورة بٌن طرؾ مخروط اللهب الداخلى وبركة إنصهار المعدن الأساسى والتى ٌجب أن 

كما فى الشكل المقابل ،   (مم4-2)تكون من 
وٌتؽٌر ذلك حسب مقاس رأس اللحام وسمك القطعة 

. وحجمها 
 

المسافة الكبٌرة جدا تمدد وتنشر الحرارة على المعدن 
. فٌصعب التحكم فى منطقة الأنصهار 

المسافة القرٌبة جدا تسبب إرتفاع حرارة المشعل أو 
إرتداء اللهب أو إلتصاق ذرات المعدن فى فوهة الرأس 
فتحدث فٌه فرقعة متقطعة وٌسبب ذلك تناثر المعدن 

.  المنصهر خارج منطقة الإنصهار 
 

    
: Flame typesأنواع اللهب 

.  ٌتم تؽٌٌر نسبة الأستٌلٌن والأكسجٌن وذلك تبعا لنوع المعدن الذى ٌتم لحامه
: توجد ثلاثة أنواع من اللهب وهى 

 :  Carburizing flameالمكربن 
. وفٌه نسبة الأستٌلٌن أكبر من الأكسجٌن وٌستخدم للحام المعادن سهلة التأكسد 

 :  Oxidizing flameالمؤكسد 
. وفٌه نسبة الأكسجٌن هى الأكبر وٌستخدم لضمان توافر حرارة أعلى 

 :  Neutral flameالمتعادل 
.  وفٌه تتساوى نسبة الأكسوجٌن والأستٌلٌن وٌحبذ ؼالبا إستخدامه فى اللحام 

.  ٌتكون اللهب من مخروطٌن أو ثلاثة تبعا لنسبة خلط الؽازٌن 
 م وفى مركز اللهب 3000º م وعند نهاٌة المخروط الثانى 1000ºتبلػ درجة الحرارة فى المخروط الأول 

وٌفضل تسلٌك المنطقة ذات الحرارة القصوى على سلك اللحام وعلى بركة اللحام .  م 1800ºالأمامى 
. لضمان سرعة الصهر 

:  والشكل التالً ٌوضح أشكال  وأنواع لهب اللحام 
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طرٌقة ضبط إشعال بورى لحام الأكسى أستٌلٌن والتعرف عل أنواع اللهب 
 . (المؤكسد , المتعادل , المكربن ):وهً 

 
  : خطوات التنفٌذ 

 .  2البوصة/ رطل5عاٌر منظم الأستٌلٌن على ضؽط . 1
 . 2البوصة/ رطل25عاٌر منظم ضؽط الأكسجٌن على ضؽط . 2
. أفتح صمام الأستٌلٌن بالبورى حوالى نصؾ دورة . 3
.  سم من طرؾ البورى 2.5إشعل البورى فورا وأنت تمسك الولاعة الشررٌة على بعد حوالى . 4
 

ولا توجه اللهب إلى زملائك أو بإتجاه . لا تشعل البورى بالكبرٌت أو ولاعة السجائر :  ملحوظة 
. الأسطوانات أو الخراطٌم أو أى مواد قابلة للإشتعال 

 
دع صمام الأستٌلٌن بالبورى مفتوحا حتى ٌتوقؾ ظهور الدخان ثم ٌصبح بٌن مقدمة طرؾ البورى . 5

.  وبداٌة فجوة تقدر بحوالى الربع 
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.  خفض كمٌة ؼاز الأستٌلٌن شٌبا فشٌبا حتى تعٌد اللهب إلى مقدمة طرؾ البورى . 6
 
 
 
 
 
 
 
 
 
إفتح صمام الأكسجٌن بالبورى ببطء حتى تلاحظ أن اللهب قد أصبح ثلاث مناطق مخروط داخلى لونه . 7

ومخروط خارجى كبٌر ٌحوى المخروطٌن , ومخروط أوسط على شكل رٌشة لونه أبٌض , أزرق فاتح 
. وٌعرؾ هذا النوع من باللهب المكربن . السابقٌن ولونه أزرق 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ثم ٌختفى المخروط , إستمر فى فتح صمام الأكسجٌن بالبورى حتى ٌظهر المخروط الداخلى ساطعا . 8

وٌبدوالمخروط الداخلى واضحا وحادا ، وٌسمى اللهب فى هذه الحالة لهبا  (الذى ٌشبه الرٌشة)الأوسط 
. متعادلا 
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واصل فتح صمام الأكسجٌن بالبورى ببطء للتوصل إلى أكسجٌن أكثر من أكسجٌن اللهب المتعادل ولهذا . 9
. ٌتضاءل المخروط الداخلى وٌصبح اللهب لهبا مؤكسدا 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

. ٌعتبر اللهب المؤكسد أعلى أنواع اللهب حرارة :  ملحوظة 
 

 
  Weld joints:      وصلات اللحام

  
: توجد خمسة أنواع ربٌسٌة للوصلات وهى

  Lapالتراكبٌة  - Butt    2التناكبٌة   - 1
 
  Edgeالطرفٌة - Corner   4الركنٌة - 3
 
  T- joint( T)وصلة حرؾ - 5
 

والشكل المقابل ٌوضح أنواع الوصلات تبعا للشكل المطلوب إنتاجه  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 

 الركنية التراكبية التناكبية

 T حرف   الطرفية
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 Electric Welding:     اللحام الكهربى (2
. لحام القوس الكهربى ، لحام المقاومة الكهربابٌة : ٌوجد نوعان من اللحام الكهربى هما 

 
 : Electric arc welding:   لحام القوس الكهربى

:  فكرة اللحام 
:  كما هو موضح بالشكل التالً 

قطبٌة مباشرة أو )والألكترود ٌوصل كقطب سالب , كقطب موجب  (المعدن الأساسى)ٌتم توصٌل القطعة 
.  بإستخدام تٌار متردد أو مستمر (العكس

وعند خدش القطعة بالإلكترود ٌحدث إؼلاق للدابرة الكهربابٌة وترتفع درجة حرارة مقدمة الإلكترود 
وتنصهر 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ٌستمر إؼلاق الدابرة الكهربابٌة عبر حدوث تفرٌػ كهربى  (الثؽرة )وعند إبعاد الإلكترود قلٌلا عن القطعة 
مما ٌسبب إرتفاع شدٌد , (أى إنطلاق للألكترونات من الإلكترود وإصطدامها بسرعة عالٌة جدا بالقطعة)

.  اللحام  (بنطة)لدرجة حرارتها حتى تنصهر ، وبامتزاج المصهورٌن وتجمدهما معا تتكون درزة 
 

ٌجب المحافظة على بعد وضع ثابت بٌن 
الإلكترود والقطعة حتى لا ٌتوقؾ التفرٌػ 

.  الكهربى
ٌمٌز لحام القوس الكهربابى إرتفاع درجة 
الحرارة مما ٌؤدى لسرعة اللحام وكذلك 

صؽر المنطقة المتأثرة بالحرارة  
(Heat Affected zone)  مما ٌضمن

جودة اللحام  
وحماٌة حوض اللحام من دخول ؼازات 
. الهواء الجوى مما ٌضمن جودة الدرزة 
والشكل المقابل ٌوضح فكرة لحام القوس 

. الكهربى 
 

فكرة لحام بالقوس الكهربى  
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: (ترنس اللحام وملحقاته)مجموعة اللحام بالقوس الكهربً
تعتمد عملٌات اللحام بالقوس الكهربابى على تٌار عالى ٌساعد على صهر المعدن وأسلاك اللحام فى آن 
واحد لما كان هذا الشىء لا ٌتوفر فى الطاقة الكهربابٌة العامة المستخدمة فى حٌاتنا الٌومٌة لذلك صممت 
ماكٌنات اللحام بأنواع وأحجام وقدرات مختلفة لإتمام جمٌع اللحام ، وسوؾ نقوم بالتعرؾ على ماكٌنات 

: كما فى الشكل التالً . وهى الأكثر استخداما  (AC - DC)اللحام ذات المحول والموحد 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

: الشكل السابق ٌوضح ترنس اللحام وملحقاته الأساسٌة وهى
 ( (الأرضى)الكهرباء  و الماس )كابلات التوصٌل - 2ترنس اللحام   - 1
سلك اللحام - 5بنسة اللحام   - 4طاولة اللحام  - 3
 

:  إشعال القوس الكهربى 
إشعال القوس الكهربى ٌتم بملامسة طرؾ إلكترود اللحام مع سطح القطعة ثم ٌسحب إلى أعلى مسافة لا 

وتشبه هذه الحركة حركة , تتجاوز المسافة اللازمة لإبقاء القوس ، والتى تساوى قطر الإلكترود تقرٌبااً 
:  كما فى الشكل التالً  . (الكبرٌت)إشعال عود الثقاب 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

وبعد إشعال القوس ٌجب أن ٌكون القوس قصٌرااً كلما أمكن ذلك أثناء عملٌة اللحام ولا تتجاوز المسافة 
. لأن القوس الطوٌل ٌنتج عنه لحام ضعٌؾ لوصلة اللحام  (قطر معدن إلكترود)المطلوبة 

 سلك اللحام
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وللوصول إلى أفضل نتابج فى عملٌات اللحام ٌجب أن ٌكون القوس مستقرااً أو متزنا وثابتا حتى ٌمكن إنتاج 
لحامات ناعمة وجٌدة ،  

: ومن العوامل الهامة التى تؤثر على إستقرارٌة القوس
اللذان ٌتسببان  (الرطوبة)بخار الماء , الأداء الخاطىء , ونوعٌة الإلكترود , طبٌعة الدابرة التى تؽذى التٌار 

. فى عدم إستقرارٌة القوس أو إنحرافه 
 

:  زواٌا اللحام 
إن التحكم فى مٌل الإلكترود على سطح قطعة العمل على نحو ثابت وبزاوٌة معٌنة أثناء إستمرار عملٌة 

اللحام وكذلك  (بنط)اللحام مهم جدا حٌث إن ذلك له تأثٌر كبٌر فى تكوٌن وتحدٌد حجم وشكل درزات 
 . (زاوٌة داخلٌة– تراكبى )ترسٌبها فى المكان الصحٌح فى القطعة خاصة فى اللحام الزاوى 

: وعموما ٌوجد للإلكترودات زاوٌتان هما 
 :  زاوٌة التقدم

عن سطح القطعة فى إتجاه سٌر اللحام   (580 – 70)وهى زاوٌة مٌل الإلكترود عن المحور الرأسى بمقدار 
: والشكل التالى ٌوح ذلك  . 590وهى الزاوٌة الجانبٌة  وتكون حوالى: زاوٌة العمل

  
 
 
 
 

 
 
 
 
 

:  والأشكال الآتٌة توضح ذلك, وتختلؾ زاوٌة العمل مع إختلاؾ شكل ووضع الوصلة 
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:  أشكال وصلات اللحام 
 :  (التناكبٌة)الوصلة التقابلٌة . 1

  . (جنبا إلى جنب)  طرٌقة تنفٌذ الوصلة التقابلٌة بوضع حواؾ القطعتٌن بشكل تقابلى 
:  وصلة الزاوٌة الداخلٌة . 2

  وطرٌقة تنفٌذ الزاوٌة الداخلٌة تكون بوضع طرؾ إحدى الوصلتٌن على سطح الوصلة الأخرى بشكل  
 ( .T)وتسمى بهذا الوضع زاوٌة داخلٌة على شكل حرؾ  (90º)  متعامد بزاوٌة 

: وصلة الزاوٌة الخارجٌة . 3
 .   وطرٌقة تنفٌذ الزاوٌة الخارجٌة تكون بوضع طرفى القطعتٌن بشكل متعامد 

:  الوصلة التراكبٌة . 4
  وطرٌقة تنفٌذ الوصلة التراكبٌة تكون بوضع سطح القطعة العلوٌة بشكل متراكب فوق سطح القطعة 

.  السفلٌة بحٌث ٌكون النصؾ العلوى ٌؽطى النصؾ السفلى فقط 
: والأشكال الأتٌة توضح ذلك

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 :قواعد العمل عند اللحام بالقوس الكهربً
:  عند اللحام بالقوس ٌجب مراعاة ما ٌلً 

 فولت عند اللحام بالتٌار المتؽٌر،  80ٌجب ألا ٌزٌد جهد تٌار اللحام عن  (1
.   فولت عند إستعمال التٌار المستمر100   وعن 

. ٌجب توصٌل أجسام وأؼطٌة ماكٌنة اللحام ، وكذلك طاولة اللحام بالأرض جٌدااً  (2
(. لأن التالفة تكون خطرااً على عامل اللحام وزملابه)التأكد بأستمرار من كفاءة وجودة كابلات اللحام  (3
. اللحام بذراعٌن مكشوفٌن أو مع تعرٌة النصؾ الأعلى من الجسم ٌعرض العامل لخطر الإشعاع  (4
. ٌجب عند اللحام بالقوس الكهربً إحاطة موقع العمل بحاجز ٌمنع عن الؽٌر أذى الضوء الباهر  (5
للحماٌة من الإشعاعات والؽازات ( القٌاسٌة)ٌجب أرتداء فنً اللحام الكهربً جمٌع مهمات الوقاٌة  (6

. الضارة أوالجسٌمات المتطاٌرة 
. ٌجب التأكد من وجود معدات الآمان الصتاعى للحماٌة من مخاطر الحرابق والكهرباء (7
. ٌجب عمل كشؾ طبً دورى للعاملٌن فى مجال اللحام  (8
. ٌجب عمل قٌاس مستوى المهارة للعاملٌن فى مجال اللحام دورٌااً  (9
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:  (أسلاك اللحام)إلكترودات 

هى عبارة عن أسلاك تستخدم للملو أثناء اللحام ، وهى مؽلفة بمادة تشبه البودرة تحتوى على مواد كٌمٌابٌة 
تحسن خواص اللحام ، وتختلؾ على حسب أنواعها وأرقامها ، وكل نوع له مواصفاته الخاصة ، ولها أرقام 

:  كما فى الشكل التالً . تدل على معانى ومواصفات 
 

 

:-  تفسٌر رموز أقطاب اللحام 
. ترمز إلى أن اللحام كهربابٌا  (E )(أ 
. رطل   (1000× وٌجب ضرب هذا الرقم ) الرقمان الأولان ٌعنٌان جهد الشد لمعدن الإلكترود  (ب
:  الرقم الثالث ٌشٌر إلى الأوضاع الممكن إستخدامها فى اللحام حٌث  (ج

( . مستوى ، أفقى ، رأسى وأفقى)كل الأوضاع  (1)الرقم 
. الوضع الجانبً والمسطح  (2)الرقم 
. الوضع المسطح فقط  (3)الرقم 

.  الرقم الرابع  ٌشٌر إلى مواصفات الإلكترود  (د
 

والجدول الآتى ٌوضح علاقة تقرٌبٌة بٌن سمك المعدن وقطر السلك وشدة التٌار فى حالة لحام الصلب 
 0المنخفض الكربون

سمك المعدن 
مم 

قطر السلك 
مم 

شدة التٌار 
أمبٌر 

1.5 2 30 – 50 

2 2.5 45 – 70 

3 3 70 – 100 

4 3 – 3.75 90 – 130 

5 4 115 - 160 
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: (البقعة)اللحام بالبنطة - 3
هو لحام جزبً من الصاج بواسطة الحرارة التى تنتج من المقاومة التى ٌلقاها سرٌان تٌار : لحام البنطة 

. كهربابى خلال قطعتى التشؽٌل المضؽوطتٌن معا بواسطة إلكترودٌن 
وٌفضل استعمال هذه الطرٌقة فى لحام ألواح الصلب قلٌلة السمك ، حتى لا ٌحدث فٌها تموجات مثل 

مما ٌزٌد من أستخدامها , ماٌحدث فً لخام الأكسى إستٌلٌن ، وتتمٌٌز طرٌقة اللحام بالبنطة بسرعة الإنتاج 
. فى ورش الصفابح المعدنٌة 

 
  :أنواع ماكٌنات لحام النقطة 

. ماكٌنة لحام البنطة الثابتة . 1
. ماكٌنة لحام البنطة المتحركة . 2

: والشكل التالً ٌوضح شكل وتركٌب أحد الأنواع
 

  
 
 
 
 
 
 
 

 
 

:  تركٌب ماكٌنة لحام النقطة 
. جسم الماكٌنة . 1
. محول الفولت حسب سمك المعدن . 2
. جهاز التوقٌت لقطع التٌار أتوماتٌكٌا . 3
. خراطٌم المٌاه اللازمة للتبرٌد . 4
. الدواسة المتحركة إلى أعلى وأسفل حتى ٌتلامس الفكان . 5
الكترودي اللحام . 6
 

: مدى اللحام 
  (مدى اللحام)جهاز التوقٌت واختٌار مدى الحرارة والفترة التى ٌسرى فٌها تٌار اللحام تسمى 

فهذه المدة ٌجب أن تكون كافٌة لسرٌان التٌار خلال الدابرة وإنتاج كمٌة من الحرارة كافٌة لعملٌة إنصهار 
. وفٌما ٌلى جدول ٌبٌن مدى الحرارة المناسبة للأنواع المعدنٌة المختلفة . المعدن 

 

 (ثانٌة)مدة اللحام أمبٌر / كٌلو فولت سمك المعدن من قطعتٌن  
 

 8 13مم 1.6

 9 15مم 2

 13 20مم 3

 43 35مم 4

 
 

6 
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:  طرٌقة عمل ماكٌنة لحام البنطة
 
. تنظٌؾ أو صنفرة المعدن . 1
. توصٌل التٌار الكهربى وضبط عجلة الفولت حسب سمك قطعتى العمل. 2
. ضبط سرٌان سابل التبرٌد لماكٌنة اللحام . 3
. فحص وتنظٌؾ وتعدٌل رؤوس أقطاب ماكٌنة اللحام . 4
 

: مراحل اللحام بالبنطة
وضع القطعتٌن بٌن اللألكترودٌن - 1
ضبط زمن اللحام - 2
الضؽط علً الدواسة لأنجاز اللحام - 3
فك اللألكترودٌن  - 4

: والشكل الأتً ٌوضح هذه المراحل
  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

: القواعد اللازمة التى ٌجب مراعاتها عند العمل على ماكٌنة لحام النقطة 
. لبس النظارة الواقٌة  .1
. لبس القفازات الواقٌة من الحرارة  .2
 . عدم لمس أقطاب ماكٌنة اللحام .3
 .المحافظة علً اللألكترودٌن .4
. الضبط المناسب لكل من زمن اللحام و وقٌمة التٌارالكهربً .5

 
 
 
 
 

 مراحل اللحام بالبنطة
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 بعض العيوب الشائعة للحام 

  Welding defects:    عٌوب اللحام

: مسببات العٌوب 
. عدم مهارة العامل . 1
. عدم حماٌة بركة اللحام . 2
. عدم تنظٌؾ بركة اللحام . 3
. إستخدام لهب خاطىء . 4
. تسلٌط اللهب لمدة طوٌلة . 5
. إتساع منطقة التأثر الحرارى حول حوض اللحام بسبب تشتت اللهب . 6
 

:  أنواع العٌوب 
. التشقق ٌنتج عن إجهادات الإنكماش عند عدم إمكانٌة التشوه . 1
. المسامٌة تنتج عن حبس ؼازات بمصهور الحوض . 2
. التشوه ٌنتج عن إجهادات الإنكماش . 3
. عدم إمتلاء بركة اللحام ٌنتج من عدم مهارة العامل أو تسرعه . 4
. القطع الجزبى ٌنتج عن تسلٌط لهب الحرارة لمدة طوٌلة . 5
. تطاٌر المعدن حول الدرزة وٌنتج عن عدم مهارة العامل أو الزٌادة فى التسخٌن . 6
. بروز الجذر ٌنتج عدم مهارة العامل . 7
.  درجة مبوٌة 500فقدان الصلابة والصلادة ٌنتج عن كبر منطقة التأثر الحرارى بالأخص ما فوق . 8
. تضمٌنات خبثٌة من حبس أكاسٌد أو أجزاء من مسحوق الحماٌة بمصهور الحوض . 9

:  والشكل التالً ٌوضح بعض عٌوب اللحام 
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: إختبارات المعارف النظرٌة
   

:                    ضع دائرة حول الحرف الدال على الإجابة الصحٌحة أوأكثر الإجابات صحة من العبارات الأتٌة (1 
    
 
 :التخطٌط والشنكرة على سطح الحدٌد المستخدم فً اللحام ٌتم بواسطة (1
.             المسطرة   ( أ
. القدم الصلب  (ب
.    شوكة العلام   (ج
. كل ماسبق   (د
 
 :الزاوٌة القائمة فً مهنة اللحام  تستخدم فً (2
. أختبار التعامد والأستواء  (  أ
. أختبار الأنحناء  ( ب
.    أختبار التوازي  ( ج
.    أختبار الدوران   ( د
 
:  علً فوهة بوري اللحام..........تركب  (3
 .       الزاوٌة القابمة   ( أ
.        مسطرة القٌاس   (ب
. الفوانً   (ج
. شوكة العلام  ( د
 
: من المهارات الأساسٌة لمهنة اللحام  (4
     . التبنٌط  (  أ
 .الخرط  ( ب
.  عمل وصلة ركنٌة  ( ج
. ج , كل من أ  (  د
 
: زاوٌة العمل المناسبة فى اللحام المسطح بالقوس الكهربً هى  (5
                . درجة 30  ( أ
 . درجة 50 (ب
.  درجة 90 (ج
 
 : زاوٌة التقدم المناسبة فى اللحام المسطح بالقوس الكهربً هى (6
                . درجة 40 ~ 30من   ( أ
              . درجة 80 ~ 70من  (ب
                .  درجة 50 ~ 20من  (ج
                .  درجة 20 ~ 10من  ( د
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   : أكمل ماٌأتى بكلمات مناسبة مما بٌن القوسٌن (2  
   
 
................ ٌستخدم وي اللحام فى   (1

  .(وقاٌة الوجه–  وقاٌة الصدر – وقاٌة القدم )     
 
.  ٌستخدم فً توصٌل الشغلة بدائرة الكهرباء اثُناء اللحام بالقوس الكهربً  ...........(  2

 . (البنسة – الزاوٌة القابمة – الماس  )      
 
 ...........من أنواع وصلات اللحام   (3

 . (كل ما سبق – الأستانلس ستٌل – التناكبٌة – الصاج الأسود )      
 
 ...............:ٌتم الحصول علً لهب الأوكسً أستٌلٌن بخلط غازي  (4

 . (الهلٌوم والأكسجبن –  الأكسجبن والأستٌلٌن– المٌثان والأرجون )      
 
      .................ٌشٌر الى   (E6013) فً مواصفات ألكترود اللحام Eالرمز   (5

 . (طول السلك – نوع اللحام  – قطر السلك  )      
 
      .................ٌشٌر الى   (E6013)  فً مواصفات إلكترود اللحام 1الرقم   (6

 . (كل منهما-  طول السلك -  وضع اللحام )      
 
  
: تعرف على العدد الٌدوٌة المبٌنة بالرسم الأتً ثم أكتب الأسم والوظٌفه  (3 
 
 

 
 
   

 
 

(       1(                   )2(                   )3(                  )4(              )5          )
 
:  ........................... وٌستخدم فً:  .................... الشكل هو  (1

 
:  ............................ وٌستخدم فً:  ...................  الشكل هو (2
  
:  ............................. وٌستخدم فً:  .................... الشكل هو (3
 
:  ............................. وٌستخدم فً:  .................... الشكل هو (4
 
 :  .............................وٌستخدم فً:  .................... الشكل هو (5
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: أكمل الجمل الأتٌة بالكلمة أو العبارة المناسبة  (4  
 
 
............... , :  ............... أنواع التٌار الكهربً المستخدم فً اللحام بالقوس الكهربً هى (1 

       
...............  نحصل علً الحرارة اللازمة للحام فً لحام الؽاز من   (2

 
...............  نحصل علً الحرارة اللازمة للحام فً اللحام بالقوس الكهربً من   (3
 
. من علً خط اللحام .................. ٌستخدم شاكوش التنظبؾ فى إزالة    (4
 
...............  , ............... من الطرق الشابعة فً الكشؾ علً عٌوب اللحام    (5
 
: أهم الماكٌنات المستخدمة فى ورشة اللحام هى  (6

        1   ............... -2 ................ -
 

       3     .............. -4 ............... -
 
 
 
: أمام العبارات الخاطئة ( ×)أمام العبارات الصحٌحة وعلامة ( √)ضع علامة  (5 
     
 
)      (  ٌتم الكشؾ عن عٌوب اللحام بإستخدام الموجات فوق الصوتٌة                      (1
 
)      (   ٌستخدم سلك لحام مؽلؾ فً ماكٌنة اللحام بالبنطة                                  (2
 
)      (   ٌستخدم اللحام بالقوس الكهربى فى لحام الصفٌح                                   (3

 
)      (  أثناء اللحام بالقوس الكهربى            ( الماس)من الضرورى توصٌل الأرضً  (4

 
)      (   من أشهر أنواع اللهب المتعادل                                                    (5
 
)      (  لٌس من الضروري عزل بركة اللحام                                  (6
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 : الإجابات النموذجٌة 

 

الإجابة 
 

 الرقم

 1 ب- 6,  ج - 5,  أ  - 4, ج  - 3,  أ  - 2,د  - 1

. الماس - 2.       وقاٌة الوجه - 1
. الأكسجٌن والأستٌلٌن- 4التناكبٌة             - 3
 وضع اللحام- 6نوع اللحام          - 5

2 

 3 الجزء الأستخدام الجزء الأستخدام
 

 شاكوي لحام- 1 تنظٌف البودرة فرشة سلك- 4 تنظٌف خط اللحام

 أختبار التعامد الملقط- 5 مسك الملحومات
الزاوٌة - 2

 الفائمة

 نشر المعادن  
المنشار - 3

 الٌدوي

 4 الثابت والمتردد- 1 أشغال الغازات- 2

 التفرٌغ الكهربً- 3 البودرة- 4

الموجات فوق الصوتٌة      ,  Xأشعة - 5

مجموعة لحام ؼاز - 2ترنس اللحام      - 1( 6

 ماكٌنة تجلٌخ- 4مقص ألى         - 3   

   √ , , × , ×√  ,  √ × , 5 
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 التدرٌبات العملٌة

التدرٌبات العملٌة للحام الغاز  (1
طرٌقة ضبط إشعال بورى لحام الأكسى أستٌلٌن على اللهب المتعادل  : (1)التمرٌن رقم 

 
: الهدف 

 .على اللهب المتعادل ( أستٌلٌن–الأكسً  )ضبط وتشؽٌل بوري اللحام بالؽاز معرفة كٌفٌة
 

 :العدد والمواد المستخدمة 
 .كاملة بالملحقلت  ( أستٌلٌن–أكسً )مجموعة لحام ؼاز .1
  .ولاعة شررٌة .2
  .مهمات وقاٌة وأمان صناعً .3
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 

 
:   خطوات التنفٌذ 

 .  2البوصة/ رطل5عاٌر منظم الأستٌلٌن على ضؽط . 1
 . 2البوصة/ رطل25عاٌر منظم ضؽط الأكسجٌن على ضؽط . 2
. أفتح صمام الأستٌلٌن بالبورى حوالى نصؾ دورة . 3
.  سم من طرؾ البورى 2.5إشعل البورى فورا وأنت تمسك الولاعة الشررٌة على بعد حوالى . 4
دع صمام الأستٌلٌن بالبورى مفتوحا حتى ٌتوقؾ ظهور الدخان ثم ٌصبح بٌن مقدمة طرؾ البورى وبداٌة . 5

.  اللهب فجوة تقدر بحوالى الربع 
.  خفض كمٌة ؼاز الأستٌلٌن شٌبا فشٌبا حتى تعٌد اللهب إلى مقدمة طرؾ البورى . 6
ثم ٌختفى المخروط  , إستمر فى فتح صمام الأكسجٌن بالبورى حتى ٌظهر المخروط الداخلى ساطعا . 7

. والحصول علً اللهب المتعادل  (الذى ٌشبه الرٌشة)  الأوسط 
. أطفا اللهب بقفل صمام الأستٌلٌن ثم الأكسجٌن وضع البورى فً مكانه المخصص- 8
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اللحام بلهب الأوكسى أستيلين بدون سلك لحام  (2)التمرين رقم 

: الهدف 
 .خطوط لحام بدون سلك علل شريحة من الصلب الطرر فل ووض مستووِ  عملمعرفة كيفية 

 :الخامات المستخدمة 
.     مم 2سمك ,  مم 150 × 60شريحة من الصلب الطرر بمقاس  

 
:  العدد المستخدمة 

فرشة سلك - 3  مجموعة لحام غاز كاملة- 2  قدم صلب   - 1
مهمات وقاية - 6    زرادية مفصلية-5    مطرقة- 4
 

:  الرسم التخطيطي
  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

:  خطوات التنفيذ 
. طبق قواعد السلامة أثناء العمل  .1
وض الشريحة علل طاولة اللحام وشنكرها حسب الرسم  .2

 .  المووح

 .أشعل البورر وأوبطه علل اللهب المتعادل .3

 )أمسك البورر بحيث يكون اللهب بأتجاه خط اللحام  .4
 .(لحام أمامى

أجعل البورر علل بعد نصف بوصة من حافة الشريحة  .5
 . درجة علل سطحها45ومائلا  

 
 
 
 

 أجعل مخروط اللهب الداخلل فوق الشريحة   .6

 تخطيط التمرين قبل التنفيذ

 خطوط اللحام التمرين بعد التنفيذ
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وأجعله فل هذا  ( مم 3 ألى 1.5من ) حوالل 
المووض حتى يبدأ المعدن فل الأنصهار علل شكل 

 .( مم10 ألى 6من ):بؤرة قطرها حوالى 

حرك البورر حركة بيواوية متداخلة وتحرك به  .7
فل نفس الوقت الى الأمام بسرعة منتظمة 

 .للمحافظة علل بؤرة اللحام بنفس القطر 

 
 

أستمر فى اللحام على طول الخط مض المحافظة  .8
 :على

 نفس إرتفاع البورر -

 نفس قطر بؤرة اللحام -

 نفس البعد عن حافة الشريحة  -

 نفس عرض خط اللحام -

المحافظة على العوامل السابقة هل التى : ملحوظة 
. تؤدر الى تحسين جودة خط اللحام

 

 .أطفئ اللهب بقفل صمام الأستيلين ثم الأكسجين ووض البورى فل مكانه المخصص .9

أمسك الشريحة بالزرادية ثم أغمسها فل الماء  .10
 .لتبريدها

نظف خط اللحام بالفرشاة السلك ثم أفحص جودة  .11
 .اللحام

 .كرر الخطوات السابقة لإنجاز الخطوط الأخرى .12

 .دع مدربك يراجض عملك .13

أعد العدد والمواد الى أماكنها ثم نظف مكان  .14
. العمل
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 التمارٌن العملٌة بالقوس الكهربً (2

بالتٌار المتردد ( ترنس اللحام)طرٌقة ضبط وتشغٌل ماكٌنة اللحام بالقوس الكهربً  : (1)التمرٌن رقم 
: الهدف 

. بالتٌار المتردد (ترنس اللحام)ضبط وتشؽٌل ماكٌنة اللحام بالقوس الكهربً  معرفة كٌفٌة
 :الخامات المستخدمة 

 .  مم 5سمك ,  مم 150 × 60شرٌحة من الصلب الطري بمقاس   .4
    (E6012 ) مم 3.2سلك لحام  .5

  
:  العدد المستخدمة 

 .  و الماكٌنة والملحقاتمجهزة بالطاولة  (AC/DC)كابٌنة لحام قوس كهربً - 1
.   الخبث شاكوش تنظٌؾ-  4 .     فرشة سلك- 2
. مهمات وقاٌة وأمان صناعً - 6    . زرادٌة مفصلٌة -5
 

:  الرسم التخطٌطً
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

:  خطوات التنفٌذ 
. طبق قواعد السلامة أثناء العمل  .1
 .  ضع الشرٌحة علً طاولة اللحام مع توصٌل الأرضً للطاولة  .2

 :ملحوظة 
, ٌكون اللحام بالتٌار المتردد أسرع منه بالتٌار المستمر لأنه ٌمكن معه إستخدام تٌار أعلى وأقطاب أكبر 

وٌتناسب لحام تٌار المتردد أكثر , كما ٌمكن التحكم فٌه عند البداٌه , وٌعطى قوس التٌار المتردد نفاذٌة جٌدة 
. فى لحام الصلب السمٌك وفى لحام الصلب الدقٌق 

  .   التٌار المترددموضع والكابل الأرضى فى الكهرباءب كابل يركتأكد من ت .3
  .(البنسة)ركب سلك اللحام فى الماسك  .4
 .( أمبٌر125) مفتاح التحكم فى التٌار على التٌار المطلوب مع ضبط مفتاح التٌار الربٌسى شؽل .5

قبل البدء بعملٌة اللحام ٌجب إرتداء ملابس اللحام الواقٌة المناسبة وتوفٌر قناع الوجه علما بأن : تحذٌر 
.   الأهمال فى هذا ٌؤدى إلى إصابات صحٌة خطٌرة 

  .قرب قطب اللحام إلى الشؽلة وحاول مسها به مسا خاطفا .6
  .فتاح التحكم فى التٌار إذا لزم الأمر حتى تحقق عملٌة اللحام الصحٌحةمعاود معاٌرة  .7
 .كرر ماسبق حتً تثق فً تشؽٌل الماكٌنة وقدح القوس الكهربً  .8
 . وأفصل التٌار الكهربً  ماكٌنة اللحامصلأؾ .9

  .أعد العدد والمواد إلى أماكنها ثم نظؾ مكان عملك .10
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 خطوط لحام إنصهارٌة مستقٌمة بالقوس الكهربً علً قطعة من الصلب 3عمل  : (2)التمرٌن رقم 
الطري فً الوضع المسطح 

  
: الهدف 

اللحام بالقوس بعمل خطوط لحام مستقٌمة علً قطعة من الطلب الطري فً الوضع المسطح  معرفة كٌفٌة
. الكهربً

 (نفس خامات التمرٌن الأول) :الخامات المستخدمة 
  
 

:  العدد المستخدمة 
. و الماكٌنة والملحقات مجهزة بالطاولة   (AC/DC) كابٌنة لحام قوس كهربً -1
.  مطرقة حدٌد - 4.   الخبث شاكوش تنظٌؾ -3 .    فرشة سلك- 2
. زنبة علام - 7. مهمات وقاٌة وآمان صناعً - 6 .   زرادٌة مفصلٌة-5
.   شوكة علام - 10.    ملقط - 9.  أجنة تنظٌؾ - 8

:  الرسم التخطٌطً
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

:  خطوات التنفٌذ 
. طبق قواعد السلامة أثناء العمل  .1
 .قم بأعداد وتجهٌز قطعة العمل بتنظٌفها من الصدأ وتخطٌطها بشوكة العلام  .2
 .  قم بالتزنٌب علً الخطوط المطلوبة .3
 . المناسب لوضع اللحام وسمك المعدنالتٌارعلً  الماكٌنة تأكد من التوصٌلات ثم أضبط .4
 .(البنسة)ركب سلك اللحام فى الماسك  .5

 
قبل البدء بعملٌة اللحام ٌجب إرتداء ملابس اللحام الواقٌة المناسبة وتوفٌر قناع الوجه علما بأن : تحذٌر 

.   الأهمال فى هذا ٌؤدى إلى إصابات صحٌة خطٌرة 
مع ضبط زاوٌة العمل , وأبدأ فً عمل خطوط لحام مستقٌمة فً الوضع المسطح  الماكٌنة شؽل .6

  ( .80º- 70 )  وزاوٌة التقدم 90ºعلً 
 . خطوط كما هو موضح بالرسم3كرر ماسبق لعمل  .7
 . وأفصل التٌار الكهربً ماكٌنة اللحامصلأؾ .8
 .قم بتبرٌد وتنظٌؾ قطعة العمل وتسلٌمها للمدرب للتقٌٌم .9

 .أعد العدد والمواد إلى أماكنها ثم نظؾ مكان عملك .10
 
 

  مم150

  مم25
 خط اللحام 



 -80-  

 

وصل لوحٌن بواسطة لحام البنطة  : (3 )رقم التمرٌن

 
: الهدف 

. معرفة كٌفٌة وصل قطعتٌن من الحدٌد الأسود بواسطة ماكٌنة لحام النقطة
 

 :الخامات المستخدمة 
.  مم 1×60×100صاج حدٌد أسود   

 
:  العدد المستخدمة 

. صنفرة ناعمة. 3.    شوكة علام . 2.    قدم صلب . 1
.   ماكٌنة لحام بنطة . 4
 

:  الرسم التخطٌطً
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

:  خطوات التنفٌذ 

 
. طبق قواعد السلامة أثناء العمل . 1
. نظؾ مواضع اللحام فى قطعتى الصاج بواسطة الصنفرة . 2
.  شنكر قطعتى العمل حسب الرسم الموضح . 3
. حسب سمك المعدن  (الزمن- الحرارة )اضبط مفاتٌح التشؽٌل . 4
. ثبت قطعتى العمل مع بعضهما حسب خطوط الشنكرة . 5
. ماكٌنة اللحام  (لكتروديإ) ضع قطعتى العمل بعد تثبٌتها بٌن قطبى. 6
. اضؽط على دواسة الماكٌنة بالقدم حتً عملٌة اللحام . 7
. كرر العمل فى النقاط المتبقٌة حتى تتماسك القطعتان مع بعضهما تماما . 8
.  نظؾ موقع العمل بعد الأنتهاء من العمل . 9
 
 
 

 


