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لتحدٌث مناهج بتوجٌه من المدٌرٌة العامة للتعلٌم المهنً وتنفٌذاً للنهج الذي وضعته                  

التعلٌم المهنً بما ٌواكب التطورات العلمٌة والتكنولوجٌة الحدٌثة  التى ٌحتاجها الطالب فً اختصاص 

 اللحام وتشكٌل المعادن ، قمنا بعون من الله تعالى بإعداد  فصول هذا الكتاب بهدف تعزٌز المفاهٌم

المعادن فً الفرع الصناعً للمرحلة الثانٌة  ختصاص اللحام وتشكٌل إالتكنولوجٌة والمهارات فً مجال 

من التخصص من خلال مجموعة من التمارٌن التطبٌقٌة  التً ٌحتاجها الطالب ، وقد شمل الكتاب ستة  

ل مجموعة تمارٌن نواعه من خلاأحام القوس الكهربائً وفصول، ٌتناول الفصل الأول التعرٌف بل

الثانً فٌتناول اللحام الغازي  ما الفصلأالمختلفة ،  شكال وصلات اللحامأوضاع وأتطبٌقٌة  توضح 

ق لعملٌة وضاع مختلفة مع التطر  أفً اللحام وطرق ربط الملحومات  بنواع  الغازات المستخدمة أهم أو

ٌتناول  الفصل الثالث و  .دوات المستعملة فً القطعدد والأهم الع  أٌن وستلإوكسً القطع بشعلة الأ

هم أعة تمارٌن توضٌحٌة لطرق اللحام والمقاومة الكهربائٌة من خلال مجموتطبٌقات عملٌة اللحام ب

بالنسبة للفصل الرابع فتناول  اللحام  بالمونة والقصدرة وتطبٌقاتها من  ما  أدوات المستعملة  العدد والأ

 دوات المستعملة لهذه العملٌة ، فً الفصل الخامسهم العدد والأأمجموعة تمارٌن مع التعرٌف ب خلال

ن توضح اللحام بالحدادة مع عرض ادي من خلال تنفٌذ مجموعة تمارٌتم شرح وتوضٌح اللحام الحد  

نواعه من خلال أع التشكٌل ووبالنسبة للفصل السادس فتناول موض ما  أدوات المستعملة  هم العدد والأأ

رك لزملائنا تنفٌذها، ونتط عملٌة التشكٌل للمعادن وطرق بس  تطبٌقات لتمارٌن مختلفة توضع بشكل م  

ملٌن أن نكون آرائهم  خدمة للمسٌرة التعلٌمٌة، آختصاص رفدنا بملاحظاتهم والمدرسٌن ومن ذوي الإ

قد وفقنا فً تقدٌم ما ٌخدم وٌعزز التوجه لدى أبنائنا الطلبة وإكسابهم المهارات الضرورٌة فً مسٌرتهم 

    والمهنٌة. العلمٌة

                                          هي الله التوفيكو                                   

 م3144 هـ _  4545                        الوؤلفوى

 بسن الله الرحوي الرحين

 (( لل ربي زدًي علواو )) 

                  صدق الله العظين                
 

 الومدهة :
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 الب قادراً على ان :طسيكون ال فصلبعد اتمام هذا ال -الاهداف المهارية 

 .الكهربائً القوس لحام بورش المتعلقة المهنٌة السلامة إجراءات ٌطبق -1

 ٌطبق إجراءات السلامة الشخصٌة. -2

 .الكهربائً بالقوس اللحام بمعدات المتعلقة السلامة إجراءات ٌطبق -3

 .التوصٌل وأسلاك الكهربائً بالتٌار المتعلقة السلامة إجراءات ٌطبق -4

 .الٌدوي المعدنً الكهربائً بالقوس اللحام منظومة ومعاٌرة وتسلٌك تجمٌع خطوات ٌطبق -5

 .AWSٌختار سلك اللحام الامثل حسب الجمعٌة الامرٌكٌة للحام  -6

Amarican Welding Socitey 

 ، وٌختار الطرٌقة المثلى للتولٌد.الكهربائً القوس تولٌد عملٌة ٌتقن -7

 ، وعلاقتها مع شدة التٌار.ٌتقن التعامل مع الأقطاب -8

 .وإنهاءه القوس بدء عملٌة تمرٌن ٌنفذ -9

 مراعاة مع وضع بؤصعب  وانتهاءا    البسٌطة بالأوضاع  ابتداءا    اللحام عملٌة لإتقان تمارٌن عدة ٌنفذ -10

 . تطبٌقها عملٌا  

 ٌتقن العلاقة بٌن سمك قطعة اللحام والتٌار. -11

 ٌتقن العلاقة بٌن شدة التٌار والفولتٌة المستخدمة. -12

 ٌتقن اسلوب حركات اللحام. -13

 . AC, DCا  ٌختار ماكنة اللحام واسلوب عمله -14

 الفصل الاول
 لحام القوس الكهربائً
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 موعة من المخاطر المهنٌة ٌجب أن نحرص علىمجهناك  لحام القوس الكهربائً عملٌات فً مجال

 حتٌاطات السلامة المهنٌة وهً :اخذ بالأ من خلال تفادٌها وتجنبها

 إذ الناتج عن اللحامتلوث الهواء  تمنعن تكون ورشة لحام القوس الكهربائً ذات تهوٌة سلٌمة أ -1

و صناعٌة أ)الورش المفتوحة( طبٌعٌة  التهوٌة اماوتكون  العاملٌنتتكون ؼازات وادخنة تإثر على 

 .تستخدم ساحبات الهواء، المفرؼات..الخالتً )الورش المؽلقة( 

 المواد القابلة للاشتعال والانفجار. يأمن  تماما   خلاء منطقة اللحامإ -2

عن الاخرٌن عزل منطقة اللحام و ومات واقطاب اللحامحمعدات اللحام والمل بعاد الطلبة عنإمراعات  -3

 لحماٌتهم من الاشعاعات الناتجة من لحام القوس الكهربائً. خاصه

 وصلاحٌتها كد دورٌا من توفرهااللحام والتاٌجب توفٌر مستلزمات الاسعاؾ الاولً فً كافة مواقع  -4

 .الناتج عن أستخدامها وتعوٌض النقص

 الحرائق وخاصة المتنقلة منها. مكافحة ٌجب تجهٌز موقع العمل بمعدات -5

 .التاكد من صلاحٌة الماكنة للتشؽٌل وجاهزٌتها )التوصٌلات الكهربائٌة وتوصٌلات الاقطاب( -6

 .Electrode)وسلك اللحام )ماكنة اللحام والشؽلة التاكد من التوصٌل الصحٌح لاسلاك التوصٌل بٌن  -7

 الصٌانة الدورٌة للماكنة حسب تعلٌمات الشركة المنتجة. -8

اللحام وتخزٌنها بصورة جٌدة بعٌدة عن الرطوبة وعوامل الاتلاؾ امر اسلاك ان الحفاظ على اقطاب  -9

ٌجب حفظها فً منطقة  الرطوبة لذابتتاثر بدرجة كبٌرة  (Fluxe)الصهر مساعدات كون طبقة  ضروري

 جافة .

 .(  1 – 1كما فً الشكل )  ٌجب ان تكون اسلاك التوصٌل مؽطاة بطبقة عازلة. -10

 التؤكد من ربط التوصٌلات )ماكنة اللحام مع مصدر التٌار( مع قطعة العمل، الكلاب والمقبض. -11

 احتٌاطات السلامة المهنٌة المتعلقة بوحدة لحام القوس الكهربائً - 1-1
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 (  Cable( سلك توصٌل )  1 – 1شكل ) 

عن  ا  جٌدعزلا   معزولا   ٌكون المقبضان  علىتربط اسلاك التوصٌل مع مقبض سلك اللحام باحكام  -11

ا تربط اسلاك التوصٌل مع كم(  2 – 1) كما فً الشكل الٌد ومرٌحا لقبضة الٌد وٌمتاز بعزل حراري عالً 

منضدة بالمشؽولة او ب لا كهربائٌا  ٌإمن اتصالمحكما  ا  ربطنابضً القطب السالب وهو على شكل كلاب 

 . (  3  - 1) كما فً الشكل العمل

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 مقبض   ( 2  - 1الشكل )          ب                                     كلاا  ( 3  - 1الشكل )          
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 Amrican Welding)  الامرٌكٌٌنجمعٌة اللحامٌن من قبل  معتمدة للحامهً اسلاك تستخدم      

Society  وتكون  [ لها فً كتاب العلوم للمرحلة الثانٌة ) معادن (ممكن الرجوع ] ( وهً منظمة عالمٌة

من قبل الجمعٌة والحروؾ ذات الدلالات المتفق علٌها  ٌمكن معرفتها من الارقامعلى عدة أنواع الاسلاك 

 .( 4  -  1)فً الشكل موضح كما 

 

 ( سلك لحام قوس كهربائً  4  - 1الشكل ) 

و  2.5) نما بٌٌكون قطرها  طبقة من مساعدات الصهر فً اللحام الٌدوي عملةالمست للأسلاككما ان 

6.3)mm تحلل لضمان انصهارها ولتفاديالمستخدم شدة التٌار الكهربائً  وحسب مظهرها ٌتم تحدٌد 

فً الجدول مبٌن وكما  شدة التٌار ٌعتمد على سمك المعدن المراد لحامه تحدٌدلذا فؤن مساعد الصهر 

 :ادناه

 (min  /cm)السلك  سرعةتقدم (Am)شدة التٌار  (mm) السلكقطر  (mm)سمك المعدن 

5 – 8  3.25 350 - 400 40 – 47  

8-10 4 450-500 40-35 

12-16 5 600-650 30-35 

مقدمة رأس ائً عبره واحداث القوس عند ان وظٌفة قطب اللحام)سلك اللحام( هً مرور التٌار الكهرب

تولٌد ؼازات واقٌة لبركة الصهر تساعد ٌترسب معدن الملئ مع  فٌنصهربمساعدة مساعد الصهر ثمالسلك 

بصفة عامة  السلكاختٌار  وٌتمتحسٌن الخواص الكٌمٌائٌة والفٌزٌائٌة والمٌكانٌكٌة لوصلة اللحام على  

اب اللحام)سلك اللحام( بحٌث ٌمكن طٌفضل تصمٌم اقو بحٌث لاٌزٌد قطره عن سمك المشؽولة المطلوبة 

 . استخدامها مع كل من التٌارٌن المتردد والمستمر

 (   Electrods( اللحام )  )اقطاباسلاك  1 – 2 -

2باوند / انج   
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القوس الكهربائً عبارة عن تفرٌػ للتٌار الكهربائً عبر فراغ)فجوة( فً الدائرة الكهربائٌة بٌن القطعة 

والقطب ) السلك( والؽاز المتآٌن بالحرارة حول منطقة اللحام ٌساعد على استمرار التفرٌػ الكهربائً 

 (5  - 1فً الشكل ) كما  وٌإدي الى استمرار عملٌة اللحام، 

 

 

 ( القوس الكهربائً 5 - 1الشكل ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

تصل درجة حرارة 

القوس الكهربائً الى 

( درجة 3800حوالً )

مئوٌة وان كان 

عن المعتاد ان تقل 

 لقوس الكهربائً لحام ا 1 – 3 - 
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 (1) جدول رقم

 

 

 

 الوصلة الحافٌة

 

 

 التقابلٌة)التناكبٌة(الوصلة 

 

 

 وصلةالزاوٌة الخارجٌة)الركنٌة(

 

 

 وصلة الزاوٌة الداخلٌة

 

 

 الوصلة الفرعٌة للانابٌب

 

 

 

 الوصلة التراكبٌة

 

 نواع وصلات اللحاما  1 –4

http://arab-training.com/vb/t31259.html
http://arab-training.com/vb/t31259.html
http://arab-training.com/vb/t31259.html
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 (2جدول رقم )

 

 

 
 الجانبًالوضع اللحام ب

 

 

 

 لافقً الوضع االلحام ب

 

 

 الوضع العامودي التصاعدياللحام ب

 

 

 
 الوضع العامودي التنازلًب اللحام     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 أسًالوضع فوق الر

 

 انواع اوضاع اللحام 1 – 5 -
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 (2جدول رقم )

 (3جدول رقم )

 

 

 

  mm  (4 – 6 ) سمك

 ( Vحافة تناكبٌة على شكل ) 

 

 

  mm  (6 - 10 )سمك 

 ( مزدوج V حافة تناكبٌة على شكل ) 

 
 

 
 ( mm )10- 15 سمك

 ( Vحافة تناكبٌة على شكل ) 

 

 

  mm   (15- 20 ) سمك

 ( مزدوج  V) حافة تناكبٌة على شكل 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 قطع اللحاماهم انواع الشطؾ )الحواؾ( فً   1 – 6 -
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 لافقًع الحام خطوط مستقٌمة بالوض - 1 تمرٌن

 

 

 
 مكان العمل 

 الزمن المخصص
 الاهداؾ التعلٌمٌة

 
 
 
 

 التعلٌمٌة التسهٌلات
 

 (عدد ، اجهزة)مواد ،

 
 . ورشة لحام القوس الكهربائً

 . حصص 14
من الحدٌد المطاوع  ةقطع فوقالطالب قادرا  على لحام خطوط مستقٌمة  سٌكون

)لحام مستوي( بماكنة القوس الكهربائً وسلك لحام وبمختلؾ حركات النسج و 

 سرعتها.

 الحدٌةةةدماكنةةةة لحةةةام القةةةوس الكهربةةةائً، منضةةةدة عمةةةل حدٌدٌةةةة، قطةةةع مةةةن   

 فرشةةةاة( مطرقةةةة حدٌةةةد ،منقةةةار، ملقةةةط حدٌةةةدي ، 10 ×15 ×5) mm قٌةةةاس

،ارقام، كفةةةوؾ وجةةةه، شةةةنكار ،واقٌةةةة  ة ،مسةةةطرة قٌةةةاس معدنٌةةةةنقطةةةسةةةلكٌة ،

جلدٌةةةةةة ،حةةةةةذاء جلةةةةةدي، واقٌةةةةةة الرأس،صةةةةةدرٌة جلدٌة،قطعةةةةةة قماش،طباشةةةةةٌر 

)  mm  ابةةةٌض، سةةةندان، مقةةةص هٌةةةدرولٌكً او الةةةة قطةةةع الحدٌةةةد، سةةةلك لحةةةام

، ملزمةةةةةة(، حةةةةةوض معةةةةةدنً فٌةةةةةه مةةةةةاء، 5عةةةةةدد)E6013رقةةةةةم   ( 4 – 3.25

 الكهربائً.تمارٌن لحام القوس  1 – 7 - 
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 رسم توضٌحً )بوستر(. 

 

 معٌار الاداء ،الرسومات،النقاط الحاكمة ، خطوات العمل

ارتةةةةةدة بدلةةةةةة العمةةةةةل ، الحةةةةةذاء  .1

 الجلةةةةةدي ، صةةةةةدرٌة جلدٌةةةةةة ،

، ، واقٌة الةرأس وكفوؾ جلدٌة

علةةةةى ان تكةةةةون  نظةةةةارة لحةةةةام

وارتةدائها  الجسةمملائمة لحجةم 

  .حسب الخطوة المناسبة

 

 

 

 قٌةةةاسب فةةةولاذصةةةفائح ال اقطةةةع .2

mm (10  ×15 ×5) 

 هاٌةةدرولٌكًالالمقةةص  سةاطةبو

مراعٌةةا السةةلامة المهنٌةةة عنةةد 

 .العمل
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 الصةةدامةةن  العمةةلنظةةؾ قطعةةة  .3

السةةةةةةةلكٌة لازالةةةةةةةة  فرشةةةةةةةاةبال

الةةةةدهون والاوسةةةةا  بوسةةةةاطة 

 قطعة قماش.

 

 

 

         المنقطةة بوسةاطةخطط القطعةة  .4

والمسةةطرة  ) شةةوكة التؤشةةٌر (

بخطةةةةةوط مسةةةةةتقٌمة  المعدنٌةةةةةة

 وكما مبٌن بالرسم التوضٌحً

 

 

 

 المنقطةةة بوسةةاطةالقطعةةة  أشةةر .5

والمطرقةةةةةةةة  (قلةةةةةةةم التؤشةةةةةةةٌر)

والسةةةةةةةندان علةةةةةةةى ان تكةةةةةةةون 

 واخةةةةر  نقطةةةةةالمسةةةةافة بةةةةٌن 

mm5 تقرٌبا. 
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بمادة  قلم التؤشٌر أثار املا .6

بحٌث تكون الطباشٌر الابٌض  

 مملإة بالكامل. النقاط

 

 

 

ة التمرٌن على منضدة قطع ثبت .7

 سةةةةةلك اللحةةةةةام وثبةةةةةت العمةةةةةل

( فةةً Electrode)المناسةةب 

علةةةى ان تكةةةون مقةةةبض اللحةةةام 

قطعةةةةة التمةةةةرٌن علةةةةى القطةةةةب 

السةةةةالب وسةةةةلك اللحةةةةام علةةةةى 

 القطب الموجب.

 

 

 

 

شةةةةةؽل ماكنةةةةةة لحةةةةةام القةةةةةوس  .8

الكهربةةةةةائً علةةةةةى ان ٌتةةةةةراو  

 Am (151-160) التٌار من

وذلك بتؽٌٌر المقبض الخاص 

الموضح للتٌار وحسب الجدول 

 . 4فً صفحة 
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وذلك سخن سلك اللحام بالكامل  .9

بقةةد  السةةلك علةةى قطعةةة حدٌةةد 

علةةةةةةى  موضةةةةةةوعة مسةةةةةةتهلكة

ٌجةةةةب عةةةةدم و منضةةةةدة العمةةةةل

 مأجراءهةةةذه الخطةةةوة باسةةةتخدا

العمةةةل لتجنةةةب نتةةةإات  نضةةةدةم

 اللحام علٌها  .

ب سةةلك اللحةةام علةةى سةةطح ر  قةة

العمةةل عنةةد بداٌةةة الخةةط قطعةةة 

 mm (1-3 )وبمسةةةافة  نقطالمةةة

لضةةةةةةةةةمان تكةةةةةةةةةون القةةةةةةةةةوس 

على ان تكون درجةة الكهربائً 

-40مةةٌلان سةةلك اللحةةام مةةن )

 مع خط اللحام.درجة ( 50

 

 

 

 

الخط الاول بحركة  نفذ لحام .11

دائرٌة للسلك وبسرعة منتظمة 

لضمان تكوٌن وصلة لحام 

مع الاخذ بمسار اللحام جٌدة 

تاشٌر المستقٌم عن طرٌق ال

 حتى نهاٌة اللحام. )النقط(
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علق أطفئ ماكنة اللحام ثم  .11

فً حام ــــــمقبض سلك الل

  .مكانه المخصص

 

 

 

 

 

من منضدة  العمل ارفع قطعة .12

الملقط الحدٌدي  بوساطةالعمل 

 المسطح 

قم بازالة الخبث من على 

 النقارة بوساطةمنطقة اللحام 

 

 

 

 

بحةةةوض  رهةةةابؽمبةةةرد القطعةةةة  .13

 بالهواء. وٌفضل التبرٌد الماء
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 فرشاةال بوساطةنظؾ القطعة  .14

وبقاٌا من الاكاسٌد  السلكٌة

الملزمة  فًالخبث بعد وضعها 

 .(المنكنة)

 

 

 

( 8( )7( )6كرر الخطوات ) .15

(9( )10( )11( )12()13 )

ولكن باتجاهات ( 15( )14)

متنوعه لاجراء اللحام فوق 

 الخطوط المستقٌمة الاخر  .

 

 

 

 باسةةةةتخدام قطعةةةةة العمةةةةلرقةةةةما  .16

الارقةةةةةةام والمطرقةةةةةةة   فوالةةةةةةب

عائدٌةةةةةةه لضةةةةةةمان  والسةةةةةةندان

 . التمرٌن لك

 

 



 لحام القوس الكهربائً -الفصل الاول               اللحام وتشكٌل المعادن                     المرحلة الثانٌة - التدرٌب العملً

- 20 - 
 

نظةةةةةةةةةةةةةةؾ العةةةةةةةةةةةةةةدد والادوات  .17

مكانهةا  وأعدها الةى المستخدمة

 المخصص.

 

 

 

تاكةةد مةةن ونظةةؾ مكةةان العمةةل  .18

ماكنةةةةة لحةةةةام القةةةةوس اطفةةةةاء 

 كجةةزء مةةن متطلبةةات الكهربةةائً

 .السلامة المهنٌة
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 استمارة قائمة الفحص
 (  1تمرٌن )   

 الجهة الفاحصة : 

 اسم الطالب : 
 معادن التخصص:                              الثانً الصؾ :  

 
 بالوضع الافقً.اسم التمرٌن :لحام خطوط مستقٌمة 

الدرجة  الخطوات الرقم
 القٌاسٌة

درجة 
 الأداء

 الملاحظات

   5 ارتداء بدلة العمل ومستلزمات السلامة المهنٌة  1

2 
 

المقص الهٌدرولٌكً  بوساطة الحدٌدقطع 
 بالقٌاس المطلوب 

5   

وحسب القٌاس  المنقطةتخطٌط القطعة ب 3
 الموجود فً الرسم التوضٌحً 

5   

   5  تنقٌط )تؤشٌر(عملٌة ال 4

 بالطباشٌر  نقطال ملئ 5
 

3   

   3 القطعة على المنضدة  تثبٌت 6

   5 تشؽٌل ماكنة اللحام  7

   5 ن سلك اللحام  ٌسخت 8

   20 لحام الخطوط المستقٌمة 9

   20 حركة وسرعة اللحام 10

   5 اطفاء الماكنة  11

رفع القطعة من المنضدة ووضع مقبض السلك  12
 فً مكانه المخصص

5   

   5 تبرٌد القطعة  13

   5 تنظٌؾ القطعة من الاكاسٌد  14

   5 ترقٌم القطعة  15

16 
 

 واعادتها الىتنظٌؾ مكان العمل والعدد والآلات 
 فً المكان المخصص لها

5   

   9 زمن التنفٌذ . 17

 المجموع

 10،  9على ان ٌكون ناجحا فً الفقرات  %60الدرجة الدنٌا لاجتٌاز التمرٌن 

 

 اسم وتوقٌع المدرب                            اسم وتوقٌع رئٌس القسم
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 تنفٌذ اللحام أفقٌا بالاسلوبٌن التقدمً )الامامً( والتقهقري )الخلفً(  - 2تمرٌن 

 

 
 مكان العمل 

 الزمن المخصص
 الاهداؾ التعلٌمٌة

 
 

 التعلٌمٌة التسهٌلات
 (عدد ، اجهزة)مواد ،

 
 . ورشة لحام القوس الكهربائًالمعادن / قسم الحام وتشكٌل 

 . حصص 21
)أكساء( طبقة من اللحام فوق الشؽلة بلحام القوس  الطالب قادرا  على سٌكون

 الكهربائً.

 الحدٌةةةدماكنةةةة لحةةةام القةةةوس الكهربةةةائً، منضةةةدة عمةةةل حدٌدٌةةةة، قطةةةع مةةةن   

 فرشةةةةةاة( مطرقةةةةةة حدٌةةةةةد ،منقةةةةةار، ملقةةةةةط حدٌةةةةةدي ، 10 ×15 ×5)cmقٌةةةةةاس

،ارقام، كفةةةوؾ وجةةةه، شةةةنكار ،واقٌةةةة  ة ،مسةةةطرة قٌةةةاس معدنٌةةةةنقطةةةسةةةلكٌة ،

واقٌةةةةةةةةةةةةة الرأس،صةةةةةةةةةةةةدرٌة جلدٌة،قطعةةةةةةةةةةةةة جلدٌةةةةةةةةةةةةة ،حةةةةةةةةةةةةذاء جلةةةةةةةةةةةةدي، 

،طباشةةةةٌر ابةةةةٌض، سةةةةندان، مقةةةةص هٌةةةةدرولٌكً او الةةةةة cm(20x20)قمةةةةاش

نةةةةةةةةةةةوع (، 10عةةةةةةةةةةةدد)ُ mm  (3.25) قطةةةةةةةةةةةع الحدٌةةةةةةةةةةةد، سةةةةةةةةةةةلك لحةةةةةةةةةةةام

((E6013 ،ملزمةحوض معدنً فٌه ماء .)رسم توضٌحً )بوستر ، 

 

 

 ( ٌوضح لحام البناء بعد التنفٌذ 6 - 1الشكل ) 
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 الرسومات معٌار الاداء ، ،النقاط الحاكمة  ، خطوات العمل

على  جلدي ، واقٌة الرأس ، نظارة لحام كفوؾارتدة بدلة العمل ، الحذاء الجلدي ، صدرٌة جلدٌة ، .  1

 .وارتدائها حسب الخطوة المناسبة الجسمان تكون ملائمة لحجم 

 

مراعٌا السلامة  هٌدرولٌكًالالمقص  بوساطة mm(10  ×15 ×5)قٌاسب . قطع صفائح الحدٌد 2

 .المهنٌة عند العمل

 ة السلكٌة لازالة الاكاسٌدابالفرش الصدامن  العملنظؾ قطعة .  3

بخطوط مستقٌمة وكما مبٌن  ) شوكة التؤشٌر ( والمسطرة المعدنٌة المنقطة بوساطةخطط القطعة .  4

 .  بالرسم التوضٌحً

ة نقط( والمطرقة والسندان على ان تكون المسافة بٌن التؤشٌرقلم ) المنقطة بوساطةالقطعة  نقط.  5

 .تقرٌبا mm 5  واخر 

 بحٌث تكون الفجوات مملإة بالكامل.بمادة الطباشٌر الابٌض   قلم التؤشٌر أثار املا.  6

علةى ان ( فةً مقةبض اللحةام Electrodeسلك اللحةام) وثبت ضع قطعة التمرٌن على منضدة العمل.  7

 التمرٌن على القطب السالب وسلك اللحام على القطب الموجب.تكون قطعة 
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 على منضدة العمل موضوعة مستهلكةوذلك بقد  السلك على قطعة حدٌد سخن سلك اللحام بالكامل . 8

 العمل لتجنب نتإات اللحام علٌها  . منضدة وٌجب عدم أجراءهذه الخطوة باستخدام

لضمان تكون  mm(1-3 )وبمسافة  نقطعند بداٌة الخط المالعمل ب سلك اللحام على سطح قطعة ر  ق. 9

 مع خط اللحام.درجة ( 50-40على ان تكون درجة مٌلان سلك اللحام من )القوس الكهربائً 

الحم الخط الاول بحركة  .10

دائرٌة للسلك وبسرعة منتظمة 

لضمان تكوٌن وصلة لحام 

مع الاخذ بمسار اللحام جٌدة 

حتى  نقطالمستقٌم عن طرٌق ال

 نهاٌة اللحام

 

 

 مع اطفاء ماكنة اللحام. فً مكانه المخصصضع مقبض سلك اللحام  .11

من لؽرض ازالة الخبث  الملقط الحدٌدي المسطح بوساطةارفع قطعة التمرٌن من منضدة العمل  .12

 منطقة اللحام

 

على ان توضع القطعة على السندان المنقار الحدٌدي  بوساطةازل الخبث من على منطقة اللحام  .13

 .على ان ٌكون مسك المنقار بالٌد الٌمنى والملقط الحدٌدي وممسوكة بالملقط بصورة جٌدة 

 

 الهواء الجوي بوساطةوٌفضل التبرٌد  بؽمسها بحوض الماءبرد القطعة  .14
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 بوسةةةةاطةنظةةةةؾ القطعةةةةة  .15

مةةن الاكاسةةٌد  السةةلكٌة فرشةةاةال

وبقاٌةةةةا الخبةةةةث بعةةةةد وضةةةةعها 

 بالمنكنة

 

 

 

( 8( )7كرر الخطوات ) .16

(9( )10( )12( )13( )14 )

بحٌث ( لكل خط لحام بناء 15)

 ٌؽطً اللحام نصؾ خط اللحام

الاول وهكذا لحٌن اكساء 

القطعة بمعدن اللحام وكما 

 مبٌن بالشكل.

 

 

 

 لضمان عمل وعائدٌة التمرٌن لك. ندانالارقام والمطرقة والس بوساطةرقم التمرٌن  .17

 

 وضعها فً مكانها المخصص نظؾ العدد والادوات المستخدمة .18

 .لضمان السلامة المهنٌة الكهربائً ماكنة لحام القوسنظؾ مكان العمل والتاكد من اطفاء  .19
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 أفقً بالقوس الكهربائً  (V)لحام نافذ على شكل حرؾ  -  3تمرٌن 

 
 

 مكان العمل 
 الزمن المخصص
 الاهداؾ التعلٌمٌة

 
 

 التعلٌمٌة التسهٌلات
 (عدد ، اجهزة)مواد ،

 
 . ورشة لحام القوس الكهربائًقسم الحام وتشكٌل المعادن / 

 . حصص 7
ملئ الفراغ بٌن قطعتٌن أي اللحام النافذ لوصلة تناكبٌة  الطالب قادرا  على سٌكون

 .مستوي بالوضع ال  Vعلى شكل 

 الحدٌةةةدمةةةن  قطعتٌنماكنةةةة لحةةةام القةةةوس الكهربةةةائً، منضةةةدة عمةةةل حدٌدٌةةةة،  

 فرشةةةةاة( مطرقةةةةة حدٌةةةةد ،منقةةةةار، ملقةةةةط حدٌةةةةدي ، 25 ×120 ×5)cmقٌةةةةاس

،ارقام، كفةةةوؾ وجةةةه، شةةةنكار ،واقٌةةةة  ة ،مسةةةطرة قٌةةةاس معدنٌةةةةنقطةةةسةةةلكٌة ،

جلدٌةةةةةةةةةةةةة ،حةةةةةةةةةةةةذاء جلةةةةةةةةةةةةدي، واقٌةةةةةةةةةةةةة الرأس،صةةةةةةةةةةةةدرٌة جلدٌة،قطعةةةةةةةةةةةةة 

،طباشةةةةٌر ابةةةةٌض، سةةةةندان، مقةةةةص هٌةةةةدرولٌكً او الةةةةة cm(20x20)قمةةةةاش

نةةةةةةةةةوع (، 10عةةةةةةةةةدد) mm(  4- 3.25قطةةةةةةةةةع الحدٌةةةةةةةةةد، سةةةةةةةةةلك لحةةةةةةةةةام ) 

E6013 ،رسم توضٌحً )بوستر(. ملزمةحوض معدنً فٌه ماء ، 

 

 الأداء ، الرسومات، معٌار النقاط الحاكمة  خطوات العمل ,

 ارتدة بدلة العمل ، الحذاء الجلدي ، صدرٌة جلدٌة ، ردن جلدي ، واقٌة الرأس ، نظارة لحام .1
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 وارتدائها حسب الخطوة المناسبة . الجسمعلى ان تكون ملائمة لحجم 

 المنشار الكهربائً بوساطةmm(5X120X25 )قطعة من حدٌد الراسطة بقٌاس  تجهٌز .2

 مراعٌا السلامة المهنٌة اثناء القطع

 

درجة  30°بزاوٌة  اشطؾ حافة القطعتٌن .3

بحٌث ٌصنعان  المبرد المسطح بوساطة

درجة عند تقابلهما من اجل  60°زاوٌة 

 لحامهما

 

 

لازالة الاكاسٌد والاوسا  لتؤمٌن التوصٌل الجٌد  السلكٌة فرشاةبالنظؾ قطع الحدٌد من الصداء  .4

 للتٌار الكهربائً

  mm3فراغ قدره ضع القطع على منضدة العمل الحدٌدٌة واترك بٌنهما  .5

 

 

شؽل ماكنة لحام القوس الكهربائً على ان  .6

 A  (115-160 )التٌار منٌتراو  
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 التوصٌل الكهربائً .كما أسلفنا لتجنب ضعؾ ضع سلك اللحام فً مقبض اللحام  .7

 كما تعلمت سابقا .سخن سلك اللحام  .8

 .وانفراجها اثناء عملٌة اللحام تقعرهالضمان عدم  بنقطتً  لحام صؽٌرةالحم طرفً القطعتٌن  .9

 

 

 mm3.25بسلك لحام الحم الخط الاول  .10

 لحام افقً نافذ 

 

السلامة  متطلباتمراعٌا  مكانه المخصصاطفئ ماكنة اللحام بعد وضعك مقبض اللحام فً  .11

 المهنٌة

 بعد وضعه على السندان ربالمنقاالمنكنة  بوساطةقم بازالة الخبث من التمرٌن بعد مسكه جٌدا  .12

 المخصص لذلك  حوض الماءبرد التمرٌن بؽمسه فً  .13

 لازالة الاكاسٌد ومعاٌنة جودة اللحام           السلكٌة فرشاةال بوساطةنظؾ وصلة اللحام  .14

  mm4سلك لحام قٌاس بوساطة( للتهٌئة للحام الخط الثانً 8-6كررخطوات) .15

 (14-11كرر خطوات) .16

 .لكعائدٌتها والمطرقة والسندان لضمان  اقلام الترقٌم بوساطة قطعة العملقم بترقٌم  .17

 .فً مكانها المناسب واعدهانظؾ مكان العمل والعدد والادوات والالات المستخدمة  .18
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 العامودي الافقً  بالوضع معدن الحدٌدلحام انبوب على قطعة مسطحة من  -  4تمرٌن 

 

 
 مكان العمل 

 
 الزمن المخصص
 الاهداؾ التعلٌمٌة

 
 
 
 

 التعلٌمٌة التسهٌلات
 )مواد ،عدد ، اجهزة(

 
 قسم الحام وتشكٌل المعادن / ورشة لحام القوس الكهربائً .

 
 . حصص 7

ح بعد الانتهاء من السط على اسطح الانابٌبلحام سٌكون الطالب قادرا  على 

 . التمرٌن

 

 الحدٌةةةدماكنةةةة لحةةةام القةةةوس الكهربةةةائً، منضةةةدة عمةةةل حدٌدٌةةةة، قطةةةع مةةةن   

 4mmسةةةةةةةةةمك  50mmأنبةةةةةةةةةوب قطةةةةةةةةةر و mm (70 ×70 ×5 )قٌةةةةةةةةةاس 

سةةةةةلكٌة  فرشةةةةةاة مطرقةةةةةة حدٌةةةةةد ،منقةةةةةار، ملقةةةةةط حدٌةةةةةدي ، 50mmوأرتفةةةةةاع

رقةةةةام، كفةةةةوؾ ا وجةةةةه،واقٌةةةةة  مسةةةةطرة قٌةةةةاس معدنٌةةةةة ، شةةةةنكار ، ة ،نقطةةةة،

قطعةةةةةةةةة  صةةةةةةةةدرٌة جلدٌةةةةةةةةة، حةةةةةةةةذاء جلةةةةةةةةدي، واقٌةةةةةةةةة الةةةةةةةةرأس، ،جلدٌةةةةةةةةة
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طباشةةةةٌر ابةةةةٌض، سةةةةندان، مقةةةةص هٌةةةةدرولٌكً او الةةةةة  ،cm(20x20)قمةةةةاش

 E6013نةةوع ، ( 2عةةدد ) 4mmأو  3,25mm قطةةع الحدٌةةد، سةةلك لحةةام

 حوض معدنً فٌه ماء، ملزمة، رسم توضٌحً )بوستر(. 

 

 الرسومات معٌار الاداء ، ،النقاط الحاكمة  خطوات العمل ،

 ٌةةةة، واقٌةةةة الةةةرأس، الحةةةذاءارتةةةد بدلةةةة العمةةةل، الصةةةدرٌة الجلدٌةةةة، ردن جلدٌةةةة، كفةةةوؾ جلد .1

 لمراعاة السلامة المهنٌة. الجسمعلى ان تكون على مقاس نظارة بٌضاء، الجلدي،

بعد التخطٌط والشنكرة  باستخدام المقص الخاص mm(70  ×70 ×5)صفٌحة بقٌاس  ؤهٌ .2

 .والمسطرة المنقطة بوساطة

  mm50رتفاع ؤوبmm4وسمكه mm50ذو القطر الخارجًالاسطوانً اقطع الانبوب  .3

 ٌدوي.المنشار ال بوساطة

 ة السلكٌةابالفرش أمن الصد الحدٌدنظؾ قطعة  .4

 لعمل سطح مستوي  المبرد المسطح الخشن بوساطةابرد السطح الدائري  .5

 

 

و حسب  الحدٌدضع الانبوب على قطعة  .6

 الرسم التوضٌحً 

 

 

 

 

 AM (115 – 160 )رعلى ان ٌكون مإشر التٌار بمقداشؽل الماكنة  .7

وعلى ان ٌكون مربوط بالقطب الموجب ( فً مقبض اللحام Electrodeضع سلك اللحام) .8

 بالقطب السالب. ومنضدة العمل مربوطة
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توضع على منضدة العمل للحفاظ على  وذلك بقد  السلك بقطعة حدٌد خاصةسخن سلك اللحام  .9

 منضدة اللحام نظٌفة من نتإات اللحام

على ان تكون المسافة بٌن رأس سلك اللحام و سطح قرب سلك اللحام من مكان بدأ اللحام  .10

 ( لتكوٌن القوس الكهربائً 1- 3) mmالقطعتٌن المراد لحامهما من 

 

 بنقطتً لحام صؽٌرةالانبوب و القطعة  أربط .11

لضمان عدم تحركهما اثناء اللحام و كما مبٌن 

 فً الرسم التوضٌحً

 

 

 

زاوٌة  الحدٌدع سلك اللحام و قطعة صنالانبوب على ان ٌ محٌطوعلى  الحم القطعتٌن لحام افقً .12

°45 

مع التؤكد من إطفاءك لماكنة اللحام مراعاة للسلامة  فً مكانه المخصصضع مقبض اللحام  .13

 المهنٌة.

 

 الملقط الحدٌدي المسطح بوساطةارفع قطعة التمرٌن  .14

المنقار والسندان مع التؤكد من ضبط سلك اللحام بالملقط ووضعه على  بوساطةازل خبث اللحام  .15

 السندان مراعاة للسلامة المهنٌة

 الفرشاة السلكٌة بوساطةنظؾ التمرٌن من مكان اللحام  .16

 لضمان عمل وعائدٌة التمرٌن لك. الارقام والمطرقة والسندان بوساطةرقم التمرٌن  .17

 ووضعها فً مكانها المخصص نظؾ العدد والادوات المستخدمة .18



 لحام القوس الكهربائً -الفصل الاول               اللحام وتشكٌل المعادن                     المرحلة الثانٌة - التدرٌب العملً

- 32 - 
 

 لضمان السلامة المهنً والتاكد من اطفاء ماكنة لحام القوس الكهربائًنظؾ مكان العمل  .19

 

 

 بالوضع الافقً العامودي )الجانبً(Tلحام وصلة بشكل حرؾ 5 - تمرٌن

 

 

 مكان العمل 
 

 الزمن المخصص
 

 الاهداؾ التعلٌمٌة
 
 

 التعلٌمٌة التسهٌلات
 (عدد ، اجهزة)مواد ،

 . ورشة لحام القوس الكهربائًقسم الحام وتشكٌل المعادن / 
 
 . حصص 7
 

اللحام الجانبً وبخطوط مستقٌمة لربط قطع من  الطالب قادرا  على سٌكون

 .  Tالحدٌد توضع بشكل زاوٌة ٌشبه حرؾ 

الصلب من  قطعتٌنماكنة لحام القوس الكهربائً، منضدة عمل حدٌدٌة،  

 ،منقار، ملقط حدٌدي مطرقة حدٌد ، mm (6 ×30 ×120 ) قٌاس راسطة()

ارقام،  ،وجهواقٌة  ، شنكار ، مسطرة قٌاس معدنٌة ة ،نقط سلكٌة ، فرشاة

قطعة  صدرٌة جلدٌة، حذاء جلدي، واقٌة الرأس، كفوؾ جلدٌة،

طباشٌر ابٌض، سندان، مقص هٌدرولٌكً او الة قطع  ،cm(20x20)قماش

حوض معدنً  E6013 نوع  (،3(عدد)mm4)الكترود( ) الحدٌد، سلك لحام
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 ، رسم توضٌحً )بوستر(. ملزمةفٌه ماء، 

 

 

 

 

 الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

على ان ٌكون  كفوؾ جلدٌة، الصدرٌة الجلدٌة ،حذاء جلدي واقٌة الرأس، ارتد بدلة العمل، .1

 . الجسمبمقاس حجم 

لقطةةع  الحدٌةةدمةةن  جهةةز قطعتةةٌن .2

 mm(6×30×120)بقٌةةةةةةةةةةةاس

مراعٌةا  الخةاصالمقص  بوساطة

 . السلامة المهنٌة عند العمل

 

 نظؾ قطعتٌن التمرٌن من الصةدا .3

لتةةةةةةةةامٌن  السةةةةةةةةلكٌة فرشةةةةةةةةاةبال

التوصٌل الجٌةد للتٌةار الكهربةائً 

القةةةوس الكهربةةةائً بةةةٌن القطعةةةة 

 وسلك اللحام.
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 بوسةةاطة القطعتةةٌنخطةةط احةةد   .4

 والمسةةةةةطرة المعدنٌةةةةةة المنقطةةةةةة

 وعند وسةطها مستقٌمٌن بنمطٌن

المسةةةةةافة بٌنهمةةةةةا بقةةةةةدر سةةةةةمك 

لؽةةةرض وضةةةع  mm(6)القطعةةةة

القطعةةةة الاخةةةر  علٌهةةةا بصةةةوره 

وكمةةةةةةا فةةةةةةً الرسةةةةةةم متعامةةةةةةدة 

 التوضٌحً.
 

 

ضع قطعة التمةرٌن علةى منضةدة  .5

 مع ضمان تعامةد القطعتةٌنالعمل 

 وحسب الرسم التوضٌحً
 

 

 mm )150  -. (  100على ان ٌكون مإشر التٌار ٌتراو  بٌنشؽل ماكنة اللحام   6.

 

سةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةلك   ضةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةةع. 7

( فةةةةةةةةةً Electrode)اللحةةةةةةةةةام

مقبض اللحام الذي ٌكةون بمثابةة 

والتؤكةد مةن ربةط القطب الموجب 

منضةةةدة العمةةةل بالقطةةةب السةةةالب 

للتؤكةد مةن عةدم وذلةك  بشكل جٌد

 تسرب الشحنات الكهربائٌة منه.

 

 

 

توضع على منضدة العمل للحفاظ على  وذلك بقد  السلك بقطعة حدٌد خاصةسخن سلك اللحام . 8
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 منضدة اللحام نظٌفة من نتإات اللحام.

الحةةةةةةةةةةم طرفةةةةةةةةةةً القطعتةةةةةةةةةةٌن . 9

المتعامةةدتٌن بةةنقط لحةةام صةةؽٌرة  

عةةةدم تحةةةرك القطعتةةةٌن لضةةةمان 

اثنةةةاء اللحةةةام الةةةزاوي ومسةةةارها 

 .الافقً

ثم اربطهما مع الماسك العامودي 

الموجةةةةود علةةةةى منضةةةةدة العمةةةةل 

بنقطة لحام صةؽٌرة بحٌةث تكةون 

 بمستو  النظر

 

 

 

قةةةرب سةةةلك اللحةةةام مةةةن قطعتةةةً  10

وبزاوٌةة  حامهماالمراد ل التمرٌن

درجةةةةة مةةةةع القطعةةةةة الافقٌةةةةة 45

والقطعة المتعامةدة وكمةا موضةح 

علةةى ان تكةةون المسةةافة بالرسةةم 

بةةٌن رأس سةةلك اللحةةام والقطعةةة 

لضةةمان تكةةوٌن  mm(1-3)مةةن 

 القوس الكهربائً)التؤٌن(.
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الحم الخط الاول )خط التعامد(   11

مع مراعاة حركة مقبض سلك 

اللحام  بحركة دوائر متداخلة او 

 ( متداخلcشكل حرؾ) على

وحسب توصٌات المعلم 

 المختص.

 

 

 

 

 

 

مع التؤكد من إطفائك لماكنة اللحام مراعاة للسلامة  مكانه المخصص ضع مقبض اللحام فً.  12

 المهنٌة.

لضمان السلامة وحسب الرسم التوضٌحً  الملقط الحدٌدي بوساطةامسك قطعة التمرٌن جٌدا . 13

مع التؤكد من ضبط  سندانلوا المنقار بوساطة قطعة اللحام المهنٌة لؽرض ازالة الخبث من على

 سلك اللحام بالملقط ووضعه على السندان مراعاة للسلامة المهنٌة.

 

 

 .بالماءبرد القطعة .  14

 لازالة الاكاسٌد ومعاٌنة جودة اللحام. الفرشاة السلكٌة بوساطةنظؾ وصلة اللحام 15.

 

   ،(8) (،7) (،6كةرر الخطةوات )16. 
(9)( ،10)( ،12)، (13( ،)14) ،  
علةةى مةةع الخةةط الثةةانً  .(16، )(15)

ان ٌكةةون اللحةةام فةةً اعلةةى نصةةؾ خةةط 
اللحةةةام الاول والقطعةةةة العمودٌةةةة امةةةا 
الخةط الثالةةث ٌكةةون اللحةام بةةالقرب مةةن 
 الخط الثانً وٌؽطى نصؾ الخط الاول.

 

 .عائدٌتها لك لضمان والمطرقة والسندان قوالب الترقٌم بوساطة قطعة العملرقم 17 .

 ووضعها فً مكانها المخصص نظؾ العدد والادوات المستخدمة18 .
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 .لضمان السلامة المهنٌة الكهربائً ماكنة لحام القوسنظؾ مكان العمل والتاكد من اطفاء 19 .

 

 

 

 

 قطعتٌنبٌن  ثلاث خطوط بملأ( Vعلى شكل حرؾ ) لفراغ لحام تصاعدي  6 - تمرٌن

 mm (6 ) بسمك الحدٌدمن           

 

 

 
 مكان العمل 

 
 الزمن المخصص

 
 الاهداؾ التعلٌمٌة

 
 
 
 

 التعلٌمٌة التسهٌلات
 

 
 . ورشة لحام القوس الكهربائًقسم الحام وتشكٌل المعادن / 

 
 . صحص 7
 

اللحام بالاوضاع والاسالٌب المختلفة ومنها اللحام  الطالب قادرا  على سٌكون

 تصاعدي وبطرٌقة بناء خطوط لحام.وبشكل عمودي  النافذ

 

  mm(25 x80x 6 )قٌةةةةاس  الحدٌةةةةد) مةةةةوادد عةةةةددد أجهةةةةزه ( قطعتةةةةٌن مةةةةن 

ة ،مسةةةطرة قٌةةةاس نقطةةةسةةةلكٌة ، فرشةةةاةمطرقةةةة حدٌةةةد ،منقةةةار، ملقةةةط حدٌةةةدي ،

،ارقام، كفةةةةوؾ جلدٌةةةةة ،حةةةةذاء جلةةةةدي، واقٌةةةةة وجةةةةه، شةةةةنكار ،واقٌةةةةة  معدنٌةةةةة

،طباشةةةةةةةةٌر ابةةةةةةةةٌض، cm(20x20)الرأس،صةةةةةةةةدرٌة جلدٌة،قطعةةةةةةةةة قمةةةةةةةةاش

 (4) سةةةةندان، مقةةةةص هٌةةةةدرولٌكً او الةةةةة قطةةةةع الحدٌةةةةد، سةةةةلك لحةةةةام)الكترود(

mm (3عةةةةةدد ،) نةةةةةوعE6013 ،رسةةةةةم ملزمةةةةةةحةةةةةوض معةةةةةدنً فٌةةةةةه مةةةةةاء ،

http://www.google.iq/url?sa=i&rct=j&q=horizontal+arc+welding+techniques&source=images&cd=&cad=rja&docid=NBoQSKK44oVlbM&tbnid=fXxuKlwG7Ymj2M:&ved=0CAUQjRw&url=http://www.weldingtipsandtricks.com/mig-welding-certification.html&ei=DR2_UYDKN4SLtAa9sYHIDw&psig=AFQjCNEIio3CfPdQeoJWf-2OoJTsakEA8g&ust=1371563268117549
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 توضٌحً )بوستر(. 

 

 

 

 

 معٌار الأداء ، الرسوماتالنقاط الحاكمة ،  ، خطوات العمل

 أرتد التجهٌزات الواقٌة للجسم  1.

او المنشار  المقص الهٌدرولٌكً بوساطةmm(5X80X25 )بقٌاس  الحدٌدقطعتٌن من  جهز2.  
 .السلامة المهنٌة اثناء القطع متطلبات الكهربائً مراعٌا

لازالة الاكاسٌد والاوسا  لتؤمٌن التوصٌل الجٌد  ة السلكٌةابالفرشمن الصداء  الحدٌدنظؾ قطعتً  3.
 للتٌار الكهربائً

فكً المنكنة على ان تظهر  القطعة من سطح المنكنة تسمح للبرادة ضع القطعتٌن على حدا بٌن 4 .
 بسهولة

 لكل منهما 30° زاوٌةعلى  المبرد الخشن بوساطةاشطؾ حافتً القطعتٌن  5.

 التٌار المناسب للحامشؽل ماكنة لحام القوس الكهربائً واضبطها على  6.

ضع سلك اللحام فً مقبض اللحام الذي  7.
القطب الموجب وتاكد من ربط ٌكون بمثابة 

منضدة العمل بالقطب السالب بشكل جٌد لعدم 
 تسرب الشحنات

 

للحفاظ على منضدة  بقطعة حدٌدٌة خاصة توضع على المنضدةسخن سلك اللحام وذلك بقد  السلك  8.
 اللحام نظٌفة من نتإات اللحام .
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( لضمان 2-3)mmبعد ترك فراغ بٌنهما ٌتراو  من  لحام صؽٌرتٌنالحم طرفً القطعتٌن بنقطتً   9.
 (Vعدم تحركهما اثناء عملٌة اللحام وٌشكلان حرؾ )

ثبت القطعةعلى الماسك العامودي فً منضدة العمل بشكل محكم تمهٌدا لعملٌة لحام الخطوط  10.
 الاخر 

الحم الخط الاول مبتدأ من الاسفل اي  11.
سلك لحاما تصاعدٌا من الشطؾ  مستخدما 

وكما  زواٌاالوبحركة للسلك و mm4لحام 
 مبٌن فً الشكل 

 

 له ثم اطفئ ماكنة اللحام مراعاة لقواعد السلامة المهنٌة المكان المخصصضع مقبض اللحام فً  12.
 

 
 
 

قم بازالة الخبث من التمرٌن بعد مسكه  13.
بعد وضعه  ربالمنقاالمنكنة  بوساطةجٌدا 

 على السندان

 

 لذلك المخصص الماءحوض برد التمرٌن بؽمسه فً  14.

 

 لازالة الاكاسٌد ومعاٌنة جودة اللحام السلكٌة فرشاةال بوساطةنظؾ وصلة اللحام  15.
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 فً منضدة العمل مرة اخر  العاموديعلى الماسك ثبت الوصلة الملحومة  16.

 

وبحركة حسب الشكل  mm4وبسلك لحام قطر  تصاعدٌا فوق اللحام الاولالحم الخط الثانً 17. 
 المبٌن

 

 ( للتهٌئة للحام الخط الثالث12،13،14،15،16كرر خطوات العمل ) 18.
 
 

 
 
 
 
 
 

 mm4الحم الخط الثالث بسلك لحام قطر 19.
وتاخذ الشكل  منتظمةلحام وبحركة سٌر 
 المبٌن فً الشكل

 

 

 

 (12،13،14،15كرر خطوات).  20

 

 والمطرقة والسندان لضمان عائدٌة التمرٌن لك     اقلام الترقٌم بوساطةقم بترقٌم التمرٌن .  21
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 لحام من الاعلى  بالوضع العامودي وصلة تراكبٌةل الصلب ٌددلحام قطعتٌن من الح7 - تمرٌن

 الى الاسفل.

 
 

 

 

 

 
 مكان العمل 

 
 الزمن المخصص

 
 الاهداؾ التعلٌمٌة

 
 . ورشة لحام القوس الكهربائًقسم الحام وتشكٌل المعادن / 

 
 . صحص 7
 

الطالب قادرا  على اللحام بالاوضاع والاسالٌب المختلفة ومنها اللحام  سٌكون

 

نظؾ مكان العمل والعدد والادوات  22.
 والالات المستخدمة
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 التعلٌمٌة التسهٌلات
 (عدد ، اجهزة)مواد ،

 القوس الكهربائً بوساطةالنافذ لقطعتٌن تراكبٌا وبشكل عمودي تنازلً 
 

، mm 3,25اسلاك لحام كهرباء mm(50×100×4)قٌاس الحدٌدقطعتٌن من 

خشن، ماكنة لحام القوس الكهربائً ، منضدة عمل ،ماسك حدٌدي،مبرد مسطح 

سلكٌة،  مسطرة قٌاس  فرشاة، ملقط مسطح ، kg 2زاوٌة متحركة، مطرقة حدٌد

رة عمل شفافة بٌضاء، ، نظاام، نظارة لحة، شنكار، أقلام ترقٌمنقط, معدنٌة

كفوؾ جلدٌة، مقص هٌدرولٌكً ، سندان, صدرٌة جلدٌة، ردن جلدي ، حذاء 

 حوض ماء، رسم توضٌحً . ،جلدي، واقٌة رأس

 

 

 

 

 معٌار الأداء ، الرسوماتالنقاط الحاكمة ،  ،لعمل خطوات ا

 ارتدة بدلة العمل ، الحذاء الجلدي ، صدرٌة جلدٌة ، ردن جلدي ، واقٌة الرأس ، نظارة لحام .1

 .على ان تكون ملائمة

والمسطرة  المنقطة بوساطة ( mm50×100×4 (قٌاس صلبخطط لقطعتٌن من الحدٌد ال .2

 بخطوط مستقٌمة  المعدنٌة

او المنشار  المقص الهٌدرولٌكً بوساطة(  2المحددتٌن فً الفقرة ) الحدٌدقطعتٌن من ال قص .3

 الكهربائً مراعٌا السلامة المهنٌة اثناء القطع 

لازالة الاكاسٌد والاوسا  لتؤمٌن التوصٌل  السلكٌة فرشاةبالمن الصداء  الحدٌدنظؾ قطعتً  .4

 الجٌد للتٌار الكهربائً

 

 

ضةةةع قطعتةةةً التمةةةرٌن علةةةى منضةةةدة  .5

ٌكونةةةا متراكبةةةان مةةةن العمةةةل علةةةى ان 

حسةةةةةب الشةةةةةكل  منتصةةةةةؾ اسةةةةةطحهما
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 التوضٌحً

 

 التٌار المناسب للحامشؽل ماكنة لحام القوس الكهربائً واضبطها على  .6

منضدة   وتاكد من ربط القطب الموجبضع سلك اللحام فً مقبض اللحام الذي ٌكون بمثابة  .7

 العمل بالقطب السالب بشكل جٌد لعدم تسرب الشحنات

توضع على المنضدة للحفاض على  بقطعة حدٌدٌة خاصةسخن سلك اللحام وذلك بقد  السلك  .8

 منضدة اللحام نظٌفة من نتإات اللحام .

 بنقطتً  لحام صؽٌرتٌنالحم طرفً القطعتٌن  .9

 

 اللحام.بشكل محكم تمهٌدا لعملٌةعمودٌا ثبت الوصلة الملحومة على منضدة العمل  .10

الحةةم القطعتةةٌن المتةةراكبتٌن مبتةةدأ مةةن  .11

سةةةةةةلك ب لٌةةةةةةا  زالاعلةةةةةةى اي لحامةةةةةةا تنا

 وحركةةة وبسةةرعةmm  3,25لحةةام

كمةةا مبةةٌن  وزاوٌةةة مٌةةل ثابتةةة منتظمةةة

عملٌةةة اللحةةام مةةن الجهةةة كرر بالشةةكل 

 الاخر  للقطعتٌن

 

له ثم اطفئ ماكنة اللحام مراعاة لقواعد السلامة  المكان المخصصضع مقبض اللحام فً  .12

 المهنٌة

 بعد وضعه على السندان ربالمنقاالمنكنة  بوساطةقم بازالة الخبث من التمرٌن بعد مسكه جٌدا  .13
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 المخصص لذلك  حوض الماءبرد التمرٌن بؽمسه فً  .14

 لازالة الاكاسٌد ومعاٌنة جودة اللحام السلكٌة فرشاةال بوساطةنظؾ وصلة اللحام  .15

 والمطرقة والسندان لضمان عائدٌة التمرٌن لك  اقلام الترقٌم بوساطةقم بترقٌم التمرٌن  .16

 مكانها المخصصنظؾ مكان العمل والعدد والادوات والالات المستخدمة وضعها فً  .17
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 لحام زاوٌة فوق الراس 8- تمرٌن

 
 

 مكان العمل 
 

 الزمن المخصص
 

 الاهداؾ التعلٌمٌة
 
 

 التعلٌمٌة التسهٌلات
 (عدد ، اجهزة)مواد ،

 
 . ورشة لحام القوس الكهربائًقسم الحام وتشكٌل المعادن / 

 
 . صحص 7
 

 بوساطة mm8  فوق الرأس لقطعتٌن بسمكلطالب قادرا  على اللحام ا سٌكون
 القوس الكهربائً.

 
 mm(40×70×8)و mm(50×70×8)قٌاس ب حدٌد الراسطة قطعتٌن من

اسلاك لحام عامودي ماسك  ،ماكنة لحام القوس الكهربائً، منضدة عمل

، ملقط kg 2مبرد مسطح خشن، زاوٌة متحركة، مطرقة حدٌد، mm5 اءــــكهرب

ة ، شنكار ، أقلام ترقٌم ، نقطسلكٌة ،  مسطرة قٌاس معدنٌة ,  فرشاةمسطح ، 

نظارة عمل شفافة بٌضاء ، كفوؾ جلدٌة ، مقص هٌدرولٌكً ،  نظارة لحام ،

سندان , صدرٌة جلدٌة ، ردن جلدي ، حذاء جلدي ، واقٌة رأس ،حوض ماء، 

 رسم توضٌحً .
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 ، معٌار الأداء ، الرسوماتالنقاط الحاكمة  خطوات العمل ,

 

 واقٌة الرأس ، نظارة لحامارتدة بدلة العمل ، الحذاء الجلدي ، صدرٌة جلدٌة ، ردن جلدي ،  .1

 وارتدائها حسب الخطوة المناسبة .  الجسمعلى ان تكون ملائمة لحجم 

  mm(50 ×70x10 ) mm(10× 70× 40) قٌاس خطط لقطعتٌن من الحدٌد المطاوع .2

 بخطوط مستقٌمة  والمسطرة المعدنٌة المنقطة بوساطة

المقص الهٌدرولٌكً او  بوساطة(2) الفقرة بموجب التخطٌط المذكور فً قطعتٌنال قص .3

 ٌا متطلبات السلامة المهنٌة أثناء القطع.مراع المنشار الكهربائً

لازالة الاكاسٌد والاوسا  لتؤمٌن التوصٌل  السلكٌة فرشاةبالمن الصداء  الحدٌدنظؾ قطعتً  .4

 الجٌد للتٌار الكهربائً 

ضع القطعتٌن على منضدة العمل مع  .5

باستخدام ضبطهما بزاوٌة قائمة 

 الزاوٌة القائمة 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 التٌار المناسب للحامشؽل ماكنة لحام القوس الكهربائً واضبطها على  .6
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وتاكد من ربط منضدة  القطب الموجبضع سلك اللحام فً مقبض اللحام الذي ٌكون بمثابة  .7

 العمل بالقطب السالب بشكل جٌد لعدم تسرب الشحنات

توضع على المنضدة للحفاض على  بقطعة حدٌدٌة خاصةسخن سلك اللحام وذلك بقد  السلك  .8

 منضدة اللحام نظٌفة من نتإات اللحام 

 لضمان عدم تحركهما اثناء عملٌة اللحام بنقطتً  لحام صؽٌرتٌنالحم طرفً القطعتٌن  .9

ثبةةةةةت القطعتةةةةةٌن بارتفةةةةةاع مناسةةةةةب  .10

الماسةةةةةك  باسةةةةةتخدام فةةةةةوق الةةةةةراس

بحٌةةةةةث  وبشةةةةةكل محكةةةةةم العةةةةةامودي

 ٌكون موضع اللحام فوق الراس

 

 

 

  

لحةةةةةام الخةةةةةط الاول اجةةةةةري عملٌةةةةةة  .11

) خةةةةةةةةط التقةةةةةةةةاء  فةةةةةةةةوق الةةةةةةةةراس

وكمةةةةةا مبةةةةةٌن بالشةةةةةكل  القطعتةةةةةٌن(

 قةةةةوس كهربةةةةائً قصةةةةٌرمسةةةةتخدما 

المعةةةةةةةةدن  تسةةةةةةةةاقطللتقلٌةةةةةةةل مةةةةةةةةن 

 المنصهر

 

ثم اطفئ ماكنة اللحام مراعاة لقواعد السلامة  المكان المخصص لهضع مقبض اللحام فً  .12

 المهنٌة

 المطرقة والسندان بوساطةالخبث  ةوازل بالملقط الحدٌدي المشؽولةامسك  .13
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  حوض الماءبرد التمرٌن بؽمسه فً  .14

 المخصص لذلك

 

 

 

 لازالة الاكاسٌد ومعاٌنة جودة اللحام السلكٌة فرشاةال بوساطةنظؾ وصلة اللحام  .15

 

 

الثانً فوق الراس  اللحام الخط نفذ .16

اسفل الخط الاول بحٌث ٌؽطً نصؾ 

اللحام الاول وكما مبٌن بالشكل 

 قوس كهربائً قصٌر ااٌض مستخدما

 للتقلٌل من سقوط المعدن المنصهر

 

 

الثالث فوق الراس اعلى الخط الاول بحٌث  اللحام خطنفذ( ثم 11،12،13،14كررخطوات ) .17

للتقلٌل من سقوط  قوس كهربائً قصٌراللحام الاول مستخدما  سطح ٌؽطً النصؾ الباقً من

 المعدن المنصهر 

 والمطرقة والسندان لضمان عائدٌة التمرٌن لك اقلام الترقٌم بوساطةقم بترقٌم التمرٌن  .18

 نظؾ مكان العمل والعدد والادوات والالات المستخدمة     .19
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 اسئلة نهاٌة الفصل

 .: علل ماٌات1ًس

 . لحام القوس الكهربائًعزل منطقة  -1

 التاكد من التوصٌل الصحٌح لاسلاك التوصٌل بٌن ماكنة اللحام والشؽلة وسلك اللحام. -2

 لقطر سلك لحام القوس.اعتمادا  اختٌار مقدار شدة التٌار الكهربائً  -3

 حفظ اسلاك لحام القوس الكهربائً فً منطقة جافة. -4

 .مادة عازلةبتؽطى )اسلاك التوصٌل(  -5

 . طرق اللحام انتشارا كثرمن ا اللحام بالقوس الكهربائً تعتبر عملٌة -6

 ؟ لحام: عرؾ )اقطاب اللحام( وماهً احتٌاطات السلامة المهنٌة المتعلقة باقطاب ال2س

   )الحافة( اوصل بخطوط للاختٌار المناسب بٌن الاحرؾ والارقام فٌما ٌخص علاقة نوع الشطفة :3س

 ؟ والسمك        

A 

 
 mm (4–6 )سماكة

1 

 

B 

 
 شطؾ للسماكات الكبٌرة

2 

 

C 

 
 mm(1 - 2 )سماكة 

3 

 

D 

 
 شطؾ للسماكات الأكبر سمكا

4 
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E 

 
 mm (1 ) 5سماكة اقل من

 

F 

 
 

 mm (2– 4 ) 6سماكة
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 -ة :ـــــالعام فداالأه

 على: ٌكون الطالب قادرا

 التعرف على لحام المقاومة الكهربائٌة-1

 بالمقاومة الكهربائٌة التعرف على مبدأ عملٌة اللحام  – 2

 حام المقاومة الكهربائٌةللا تمٌٌز اسالٌب -3

 تطبٌق شروط السلامة المهنٌة المتعلقة بماكٌنات اللحام-4

 التعرف على الاجزاء الرئٌسٌة لماكنة لحام النقطة  -5

 التعرف على اقطاب لحام النقطة وصٌانتها – 6

 .الخطً ولحام على ماكنة لحام النقطةعملٌة تنفٌذ تمارٌن  -7

 

 الفصل الثانً
 

 لحام المقاومة الكهربائٌة
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 الحرارٌة الطاقة استخدام  فٌه مٌت الذي الانصهار لحام نوع من انواع الكهربائٌة المقاومة لحام ٌعد     

 ٌمتازلانه  التصنٌع عملٌات فً بكثرة الكهربائٌة المقاومة اللحام ٌستخدم .  اللحام عملٌة لانجاز  والضغط

 لانخفاض للحام الاخرى الطرق من اقل المهنٌه مخاطرهو معداته تشغٌل وسهولة عالٌة انتاج بمعدلات

المقاومة . ٌقتصر لحام  مإثرة اشعة وجود ولعدم المتصاعدة والابخرة والغازات المتطاٌر الشرر

 . نسبٌا   السمك قلٌلة المعدنٌة الصفائح لحام على الكهربائٌة

تٌار كهربائً ذو شدة عالٌة وجهد المرور لالحرارة المستخدمة فً لحام المقاومة الكهربائٌة نتٌجة  تتولد 

 كهربائً منخفض خلال المعدن الذي ٌقاوم مرور التٌار.

التراكبً مع استعمال اللحام ملم(،  4الرقٌقة اقل من (مة غالبا للحام الالواح المعدنٌةوٌستخدم لحام المقاو

 فً معظم الاحٌان.

 

 العاملان الاساسٌان فً لحام المقاومة هما:

 لجعل منطقة ةاللازمٌولد الحرارة بدوره ي والذالمار لتٌار الكهربائً لمقاومة الالواح المعدنٌة  -1

 (.عجٌنٌةاللحام )

 الاقطاب الكهربائٌة المصممة لهذا الغرض بوساطةالاجزاء المراد لحامها الضغط المسلط على -2

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  لحام المقاومة الكهربائٌة   - 2 – 1
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قطبٌن أحداهما موجب والاخر سالب فان مقاومة  عبر منطقة اللحام فً مر التٌار الكهربائًٌ عندما    

وعندها اللوحٌن المعدنٌن المراد لحامها ترفع من درجة الحرارة حتى تصل الى قرٌب من درجة الانصهار 

ٌتم استكمال عملٌة اللحام بضغط القطبٌن الكافً على الالواح المعدنٌة لانجاز عملٌة اللحام فً نقطة 

 ( . 1   -  2كما فً الشكل )  spot weldingباللحام النقطًلحام وٌسمى هذا النوع من ال محددة

  

 

 اللحام النقطً  (   1  -  2الشكل ) 

 

القطبٌن بشكل مستمر فً قبل من اذا مررنا التٌار الكهربائً بصورة متواصلة)مستمرة( وسلط الضغط  اما

ٌسمى هذا النوع  مستمر خط لحام فاننا نحصل على ربطة لحام شرٌطٌة او عملٌة مشابه لعملٌة الدرفلة

 ( .  2  -  2كما فً الشكل )  seam welding او اللحام المستمر باللحام الخطً من اللحام

 مبدأ عملٌة اللحام فً المقاومة الكهربائٌة  - 2 – 2



 المقاومة الكهربائٌة لحام - الثانًالفصل                اللحام وتشكٌل المعادن                 المرحلة الثانٌة - التدرٌب العملً
 

- 54 - 
 

 

 اللحام الخطً(   2  -  2الشكل ) 

 

 

 

الحرارة ة لتولٌد تكون كافٌ فً الاقطاب والتً التٌار الكهربائًالتً ٌسري فٌها  بالفترة الزمنٌةتتمثل      

جدول ٌبٌن مدى الحرارة المناسبة وفٌما ٌلً من الانصهار  ةقرٌبدرجة الى المعدن  تلٌٌنلعملٌة  اللازمة

 المعدنٌة المختلفة : للالواح

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ضغط العمل (Secمدة اللحام )  المعدنسمك 

1.6 6.16 
 

 

2 mm 6.26 
 

 

3 mm  6.86 
 

 

4 mm 1.78 
 

 

 زمن اللحام - 3 – 2
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 . لبس معدات الوقاٌة الشخصٌة .1

 . عند التشغٌل عدم لمس اقطاب ماكنة اللحام .2

 .باستمرارفحص وتنظٌف وتعدٌل رإوس اقطاب ماكنة اللحام  .3

 .  التمرٌنتوصٌل التٌار الكهربائً وضبط شدة التٌار حسب سماكة ونوع قطعتً  .4

 اللحام . فً اقطابضبط سرٌان سائل التبرٌد  .5

 

 

 

 

 

 الاجزاء الرئٌسٌة التالٌة :تتكون ماكنة اللحام من 

 .)الثابت والمتحرك(اللحام  قطبً .1

 اللحام . لً قطبًحام .2

 . محولال .3

 . العلوي المتحرك والسفلً الثابت الضغط عًذرا .4

 المكبس الهوائً . .5

 منظم التٌار . .6

 . ) دوسة القدم( التشغٌل بالقدم عتلة .7

 ( ٌمثل ماكنة لحام النقطة.3-2والشكل  رقم )

 

 تطبٌق السلامة المهنٌة عند اللحام بالمقاومة الكهربائٌة  - 4 – 2

 

الاجزاء الرئٌسٌة لماكنة لحام النقطة  - 5 – 2  
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 .لمقاومة الكهربائٌة( ٌمثل ماكنة لحام ا3-2الشكل  رقم )

 

   

 

 

 -: من معادن بحٌث تكونتصنع اقطاب لحام النقطة   

 موصلة جٌدة للكهرباء والحرارة . .1

 لضغط العالً .للتآكل وامقاومة  .2

 صلادة عالٌة . ذات .3

 تحت الضغط العالً درجات الحرارة العالٌةتتحمل  .4

المستقٌم لحام النقطة هو القطب  فً الاكثر انتشارا   وأقطاب اللحام تكون ذات تصامٌم متنوعة القطب

 . (  4 – 2) ل وكما مبٌن فً الشك

 

اقطاب لحام النقطة وصٌانتها - 6 – 2   
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 اشكال اقطاب لحام النقطً(   4  -  2الشكل ) 

 

 

فً عملٌتً اللحام النقطً ولحام الخط المستمر وعند وجود اختلاف فً سمك اللوحتٌن المراد ملاحظة : 

للوحٌن المعدنٌٌن , لحمهما فٌجب ان ٌكون هنالك اختلاف فً المساحة السطحٌة لقطبً اللحام الملامسة 

فالقطب ذو المساحة السطحٌة الأقل ٌجب ان ٌلامس اللوح ذو السمك الأكثر , مما ٌإدي الى تركٌز الحرارة 

 فً مساحة صغٌرة

السمك الأقل , مما ٌإدي الى تشتت ٌلامس اللوح ذو والقطب ذو المساحة السطحٌة الاكثر ٌجب ان 

 الحرارة فً مساحة اكبر.

 درجة الحرارة والانصهار لكلا المعدنٌن عند نقطتً التلامس .لتحقٌق توازن فً 
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 لحام النقطة  بوساطةلحام قطعتٌن من الصفٌح   -   1تمرٌن 

 

 

 

 

                            المعادن وتشكٌل لحاماورشة  محطة العمل : - مكان التنفٌذ

  حصص 7 : الزمن المخصص

لحام ماكنة  بوساطة متراكبتٌنمن الصفٌح قطعتٌن الطالب قادرا  على لحام  سٌكونالاهداف التعلٌمٌة : 

  النقطة.

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التسهٌلات التعلٌمٌة

 ( ،) بلاٌس7 ماسكتٌن،  mm6  ×016 ×2 0قٌاس  حدٌد المطاوع، قطعتٌن من ال  نقطًماكنة اللحام ال

كفوف  ،نظارة واقٌة بٌضاء  مسطرة قٌاس حدٌدٌة ، شنكار ، ، مطرقة ، قوالب ترقٌم فرشة سلكٌة ،

  رسم توضٌحً . ،  20cm ×20cmقطعة قماش  حذاء جلدي  ، صدرٌة جلدٌة ، ،جلدٌة

 الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ل ، خطوات العم

الخطًلحام لحام النقطة وفً عملٌة  تطبٌقات - 7 – 2   
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ل عند اٌة الشخصٌة كارتد معدات الوق .1

على ان تكون ملائمة لمقاس  أحتٌاجها
 الجسم

 

 

 

 

  الصقلورق  بوساطةنظف قطعة العمل  .2

 وقطعة القماش  

 

 

 

 

خطط قطعتً العمل حسب الابعااد المبٌناة  .3

المسااااطرة الحدٌدٌااااة  بوساااااطةبالشااااكل 

 والشنكار
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 وحسب القٌاسات المخططة  الكهربائًماكنة القص او المقص  بوساطةاقطع الصفٌح  .4

 

 

التٌار  اضبط مفتاح التشغٌل على .5

المناسب بحسب سمك الصفٌحة ونوعٌة 

 ثانٌة  sec6,45 المعدن والزمن 

 

 

 

تراكبٌا  بعضهما فوقضع  قطعتً العمل  .6

فً الخطوة  المعمول لتؤشٌروعلى خط ا

 وكما مبٌن فً الرسم (3)

 

 

 

 

 

بٌتها بٌن قطبً بعد تث العملضع قطعتً  .7

 ماكنة اللحام 
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الضغط اضغط على دواسة القدم  لٌتم  .8

خلال حٌث ٌمر التٌار ب لعملعلى قطعتً ا

  منطقتً ضغط القطعتٌن

 

 

 

 

على الدواسة حتى تبرد  استمر بالضغط .9

ربائً منطقة اللحام وان التٌار الكه

سٌنقطع عن القطعتٌن عند أنتهاء الفترة 

الزمنٌة التً تم ضبطها للحام هاتٌن 

ثوانً وان  ( 9) الصفٌحتٌن وهً 

أستمرارك بالضغط هو لتثبٌت لحام 

 .  الصفٌحتٌن
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 ( للنقاط المحددة على القطعة للحام  8،  7،  6. كرر خطوات ) 16

 يبالهواء الجولغرض تبرٌد القطعة  البلاٌس بوساطةرفع الضغط عن القطعة بعد مسكها ا. 11

 بوساطةمع تنظٌف اقطاب ماكنة اللحام ورق السنفرة  وقطعة القماش   بوساطة. نظف قطعة العمل 12

 الفرشاة السلكٌة 

  الارقام والمطرقة بوساطة.رقم القطعة 13

 مع التؤكد من اطفاء ماكنة لحام النقطة  مكانها المناسب.نظف مكان العمل مع وضع العدد فً 14
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 استمارة قائمة الفحص

 (   1تمرٌن )   

 الجهة الفاحصة : 

 معادن التخصص:                                الأولاسم الطالب :                                  الصف :  

 لحام النقطة بوساطةلحام قطعتٌٌن من الصفٌح  : اسم التمرٌن 

 
 الرقم

الدرجة  الخطوات
 القٌاسٌة

درجة 
 الأداء

 الملاحظات

ارتداء بدلة العمل ومستلزمات السلامة  1
 المهنٌة 

5   

   5 تنظٌف قطعتً االتمرٌن  2

   5 تخطٌط قطعتً التمرٌن  3

   26 ضبط مقدار التٌار والزمن للماكنة  4

   36 لحام القطعتٌن بعدة نقاط  5

   5 تنظٌف اقطاب الماكنة  6

   5 ترقٌم القطعة  7

   5 تنظٌف مكان العمل  8

   16 الوقت  9

 المجموع

 

 

  5 على ان ٌكون ناجحا فً الفقرة% 66الدرجة الدنٌا لاجتٌاز التمرٌن 

 

 

 

 المدرب             اسم وتوقٌع المدرب                    اسم وتوقٌع رئٌس القسماسم وتوقٌع 
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اومة لحام المق باستخدام ماكنة خطً )مستمر( لقطعتٌن من الصفٌح،لحام  -   2تمرٌن 

  ، .الكهربائٌة

 

 
 

                           المعادن وتشكٌل حامللاورشة  محطة العمل : - مكان التنفٌذ

 حصص  7: الزمن المخصص 

ماكنة لحام  بوساطةمن الصفٌح لحاما  تراكبٌا  تٌن قطعالطالب قادرا  على لحام الاهداف التعلٌمٌة :  

 .الخطً  المقاومة الكهربائٌة

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التسهٌلات التعلٌمٌة

 ،) بلاٌس (كلابتٌن عامة،  6cm  ×10cm × mm2قطعتٌن من الصفٌح قٌاس ماكنة اللحام الخطً  ، 

كفوف  ارقام ، ، واقٌة بٌضاءنظارة  مسطرة قٌاس حدٌدٌة ، شنكار ، ، ارقام ، مطرقة فرشة سلكٌة ،

  .رسم توضٌحً  ،  20cm ×20cmش قطعة قما ، صدرٌة جلدٌة ، حذاء جلدي ،جلدٌة

 

 

 

 

 

http://www.mechanicalengineeringblog.com/wp-content/uploads/2013/01/01-resistance-seam-welding-Process-longitudinal-seam-welding.jpg
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  الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

 على ان تكون ملائمة لمقاس جسمك ارتد معدات الوقاٌة الشخصٌة كل حسب وقتها المناسب  .1

 ورق السنفرة  وقطعة القماش   بوساطةنظف قطعة العمل  .2

 

 

 

العمااااال  حااااادد قٌاساااااات صااااافٌحتً  .3

 حساااب الابعااااد المبٌناااة بالشاااكل

(100X60)mm  بوساااااااطة 

 المسطرة الحدٌدٌة والشنكار

 

 وحسب القٌاسات المخططة  ماكنة القص او المقص الكهربائً بوساطةاقطع الصفٌح  .4

 

 

 

ضااااابط مفتااااااح التشاااااغٌل علاااااى ا< .5

kv15/ A وسااااااااااااااارعة حركاااااااااااااااة

وذلااك حسااب  الالكتاارودات الدائرٌااة 

  2mmسمك القطعة
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 فوق بعضهما  قطعتً العملضع  .6

تراكبٌا وعلى خط الشنكرة المعمول 

 وكما مبٌن فً الرسم

 

 بحٌث ٌمر التٌار بٌن منطقة التلامس العملاضغط على دواسة القدم  لٌتم الضغط على قطعتً  .7

 

 

 

 

استمر بالضغط على القطعتٌن  .8

تتم عملٌة الدواسة حتى  بوساطة

 اللحام خطٌا  

 
 

 بالهواء الجويلغرض تبرٌد القطعة  ماسكة بوساطةرفع الضغط عن القطعة بعد مسكها ا .9

http://www.mechanicalengineeringblog.com/wp-content/uploads/2013/01/01-resistance-seam-welding-Process-longitudinal-seam-welding.jpg
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ورق  بوساطةنظف قطعة العمل  .16

ف نظوالسنفرة  وقطعة القماش 

 بوساطةاقطاب ماكنة اللحام 

 الفرشاة السلكٌة

 

  

 . الارقام والمطرقة قوالب الترقٌم بوساطةقم القطعة ر .11

  

المستمر الخطً حام لتؤكد من اطفاء ماكنة لمع ال مكانها المناسب الى العدد واعدظف مكان العمل ن.  12

 ثم نظف المكان .

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 المقاومة الكهربائٌة لحام - الثانًالفصل                اللحام وتشكٌل المعادن                 المرحلة الثانٌة - التدرٌب العملً
 

- 68 - 
 

 اسئلة الفصل

 ؟المإثرة على عملٌة اللحام : ماهو مبدا عملٌة لحام المقاومة الكهربائٌة مع ذكر العوامل 1س

 ماهً شروط السلامة المهنٌة عند اللحام بالمقاومة الكهربائٌة؟ :2س

 تكلم عن اقطاب لحام النقطة وكٌفٌة صٌانتها؟ :3س

 ؟تؤشٌر علٌها لبا ةاء الرئٌسزالنقطة اذكر الاجاه لماكنة لحام : الرسم التوضٌحً ادن4س
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 :الاهداف العامة 

 :كون الطالب قادرا على ٌ

 .الغازي وقودهم الغازات المستخدمة فً لحام الا معرفة-1

 . واستخداماتها وممٌزاتها الاوكسً استٌلٌن لحامطرق تطبٌق  -2

 . سً استلٌنالرئٌسٌة والمساعدة للحام الاوك معرفة الاجزاء – 3

 استعمال مساعدات الصهر . – 4

 .كسً استٌلٌنووحدة لحام الا تومعدا تطبٌق خطوات تجمٌع -5

 واتقان .معاٌرة منظم الضغط بدقة  -6

 .فً اختٌار نوع شعلة )لهب( اللحام تطبٌق المعاٌٌر الاساسٌة -7

 التمٌٌز واستعمال اسلاك اللحام . -8

 .ن والسلامة المهنٌة فً لحام الغاز اتطبٌق شروط الام -9

 

 ثالثالفصل ال
 الغازي وقودبالوالقطع اللحام 
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 :تمهيد

الطاقة الحرارٌة الناتجة  بوساطةإذ تنصهر المعادن ٌعد اللحام الغازي احد انواع لحام الحالة السائلة     

مع الهواء او الغازات الاخرى المستخدمة حٌث تنصهر حافات وصلة اللحام من احتراق الاوكسجٌن 

اضافة الى انه ٌمكن استخدام  Filler Metalبوجود معدن الحشو وتتداخل الاجزاء المنصهرة مع بعضها 

 . سجٌن فً قطع المعادنالاوك

 .الاوكسً استٌلٌن  بوساطةلمعادن وٌخص هذا الفصل لحام وقطع ا

 

 

 

 

,المٌثان H2,الهٌدروجٌنC2H2الاستٌلٌن  : لغازات الشائعة الاستخدام فً اللحام الغازي هًا     

CH4ًوغٌرها. واكثر الغازات التً تستعمل فً اللحام فً ورشنا التدرٌبٌة الصناعٌة هو  والغاز الطبٌع

( وٌستخدم غاز الاوكسجٌن فً اللحام C°)3150حرارة تصل الىالاستٌلٌن الذي ٌعطً اعلى درجة 

اللازمة لصهر وصلة اللحام وتداخل ذرات الاجزاء المنصهرة مع حرارة ال ةالاستٌلٌن ولزٌادة درجعال شلا

 . شتعال بدرجة كبٌرة لا ٌشتعلعلى الا لان الاوكسجٌن ٌساعد بعضها البعض

  الاستٌلٌن

 الماء وحسب المعادلة التالٌة:مع ٌتولد غاز الاستٌلٌن نتٌجة تفاعل كربٌد الكالسٌوم 

    حرارة ماء الكالسٌوم غاز الاستلٌن      ماء كربٌد الكالسٌوم

Ca C2 + H2o                C2 H2 +Ca( OH )2   

 

 هٌئة سائل مذاب فً مادة الاسٌتون. لىانات من الفولاذ تحت ضغط عالً عسطوحٌث ٌعبا فً ا       

اما انتاج الاوكسجٌن فٌتم من التحلٌل الكهربائً للماء الى هٌدروجٌن واوكسجٌن بامرار تٌار كهربائً فً 

 .ت تحت ضغطاوكسجٌن فً اسطوانلاا ألماء ثم ٌعبا

عن النتروجٌن وٌكبس فً  همن الهواء حٌث ٌتم فصلكذلك ٌمكن الحصول على غاز الاوكسجٌن   

 (.cm2/150 bar اسطوانات من الفولاذ تحت ضغط )

 

  الغازات المستخدمة فً اللحام الغازياهم  1-3-
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 لربطلتولٌد الحرارة الازمة  فٌه غازي الاوكسجٌن والاستٌلٌن هو نوع من انواع اللحام والذي ٌستخدم     

هو فالاوكسجٌن اما عن بقٌة الغازات  العالٌة التً تمٌزه كون لهب الاستٌلٌن له القدرة الحرارٌةل المعادن،

 لحاممستلزمات وعملٌة  ( 1 -  3الشكل )  ٌوضحالاستٌلٌن غاز  وٌزٌد من اشتعال العنصر الذي ٌساعد

  ( ٌبٌن عملٌة اللحام.2-3، والشكل )الاوكسً استلٌن

 

 

 

 ( لحام الاوكسً استٌلٌن 1  -  3الشكل ) 

 

 

  ستٌلٌنلحام الاوكسً ا 2-3-
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 اللحام باللهب الغازي  (  2 -  3الشكل ) 

 

 لحام الاوكسً استلٌن :ممٌزات 

  وبالتالً قلة كلفة الصٌانة . المعدات اعطالقلة  .1

 محدودٌة العدد المستخدمة وقلة ملحقاتها . .2

 لا ٌعتمد على الطاقة الكهربائٌة وبالتالً ٌمكن  أستخدامة فً الاماكن التً لٌس بها كهرباء . .3

 .التحكم بدرجة اللهب عند لحام الصفائح الرقٌقة امكانٌة  .4

 .حدٌدٌة الغٌر لحام المعادن الحدٌدٌة وٌستعمل فً  .5

 .هخالً من الاشعاعات المؤذٌة للعٌن والوج لهب الاوكسً استلٌن .6

 ٌستخدم فً قطع المعادن ذات السمك الكبٌر. .7

 والمبرمجة.ٌمكن الحصول على اشكال هندسٌة بوساطة المكائن الحدٌثة الرقمٌة  .8
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 الاوكسً استٌلٌن هً كالاتً: لشعلةئٌسٌة رالاستخدامات الصناعٌة ال

 

 

ارة فً لحام انابٌب التكٌٌف وذلك باستخدام لحام مصدر للحر

 المونة 

 

 

 

 نة والاصلاحات اعمال الصٌا

 

 

 

 والتعدٌل والاستعدال مصدر للحرارة فً عملٌات الحنً والتشكٌل 

 

 

 الخفٌفة فً ورش اللحام الصغٌرة الصناعات واعمال الصٌانة 

 

 

 

 عل القطع اهب باستخدام مشلعملٌات القطع بال
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هً  Oxey actelen Welding (OAW) الاوكسً استٌلٌنبة للحام الرئٌس المعدات والملحقات

 كالاتً:

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 معدات اللحام ( 3 – 3شكل ) 

 ة للحام الاوكسً استٌلٌن  الاجزاء الرئٌس3-3- 
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 اسطوانات الاوكسجٌن والاستٌلٌن ممٌزاتٌوضح (   1)  جدول 

 اسطوانة الاستٌلٌن اسطوانة الاوكسجٌن

 لون الاسطوانة اخضر اوازرق-1

 بار 150ضغط الاوكسجٌن ٌصل الى  -2

 خالٌة من أي مواد الاسطوانة الفارغة-3

 عند الطرق علٌها رنٌن مكتوملها -4

من النحاس الاصفر صمام الاسطوانة ٌصنع  -5

 الغنً بالبرونز

 لها سعات مختلفة -6

 O2 وكسجٌنلالان ا لٌس له رائحة عند فتحها-7

 عدٌم الرائحة

 

 الاسطوانة احمراو اصفر لون1 -

 بار 18ضغط الاستٌلٌن ٌصل الى  -2

مادة  رغة علىاالف الاستٌلٌن اسطوانة تحتوي -3

 السامة )الاستون( 

 علٌها عند الطرقرنٌن )صدى(لها  – 4

من النحاس الاصفر صمام الاسطوانة ٌصنع  -5

 الغنً بالبرونز او الحدٌد

 لها سعات مختلفة -6

 الكرٌهة C2H2 الاستلٌن رائحةعند فتحها تشم -7 
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 مستلزمات الللحام عربة نقل (4-3شكل )

 

 

 

     

ان تطبٌق احتٌاطات  رغم ان عملٌات اللحام لاتشكل خطورة كبٌرة على صحة وحٌاة العاملٌن فٌة,الا 

 فانهاهملت ا امهنالك عوامل اذا فوشروط السلامة المهنٌة ضرورٌة لدى ممارسة عملٌة اللحام بانواعها، 

 لذا وجب الاخذ بتطبٌق شروط السلامة المهنٌة فً اللحام كالآتً : تؤدي الى الحوادث المؤسفة

 ومزودة بجمٌع المرافق  ةجٌد ان تكون ورشة اللحام ذات تهوٌة واضاءة طبٌعٌة او صناعٌة .1

 . ( أ 5  - 3كما فً الشكل )صرف صحً (  -كهرباء - )مٌاه

  تطبٌق شروط الامن والسلامة المهنٌة فً لحام الغاز4-3- 
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 ( أ 5 3 - شكل ) 

وتاثٌر كل منها على الاخر مع ٌتم نصب الماكٌنات والمعدات داخل الورشة حسب اولوٌة التشغٌل  .2

 الاوكسجٌن اسطوانات عن تماما ةاجهزة التجلٌخ والقطع الكهربائً بعٌداستخدام  مراعاة

 .( ب 3 - 5الشكل ) بكما  والاستٌلٌن

 

 (  ب 5-3شكل ) 

 وغٌر معرضة للسقوط او عٌدة عن الحرارة والبرودةٌجب وضع الاسطوانات فً غرف واماكن ب  .3

ووضع اجهزة الاطفاء فً اماكن ٌسهل الوصول الٌها تعرض اماكنها الى الحرائق  رخطهناك 

كما  اـنب الحوادث مسبقـل لتجـع العمـذٌرٌة وعلامات فً موقـلٌمٌة وتحـوكذلك وضع وسائل تع

 ل ـفً الشك
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(-3 6)  . 

 ٌجب توفٌر مستلزمات الاسعافات الاولٌة والتاكد دورٌا من توافر المواد الطبٌة الضرورٌة .  .4

 .ة الشخصٌة ارتداء معدات الوقاٌ .5

 

 

 غرفة اسطوانات الاوكسجٌن              غرفة اسطوانات الاستٌلٌن                      

 (  6 – 3شكل ) 
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  :وتطبق متطلبات السلامة المهنٌة استخدام معدات الوقاٌة الشخصٌة :   1 – 3تمرٌن 

 

 

 

           ورشة اللحام وتشكٌل المعادن مكان التنفٌذ / محطة العمل :

 حصص 7 الزمن المخصص : 

الطالب قادراً على ارتداء معدات الوقاٌة الشخصٌة  بعد الانتهاء من التمرٌن سٌكون:  الاهداف التعلٌمٌة

 . المخاطر اثناء اللحام من  للوقاٌةدائما وبصورة متقنة ومناسبة 

   )مواد ، عدد ، اجهزة ( التسهٌلات التعلٌمٌة

ردن  ، صدرٌة جلدٌة ،  واقٌة الرأس )الخوذة( ، حذاء جلدي كفوف جلدٌة ، نظارة لحام اوكسً استلٌن ،

 جلدي

  الرسومات معٌار الاداء ، ،،النقاط الحاكمة  خطوات العمل

  تمارٌن لحام الوقود الغازي5-3- 
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على ان تكون ارتد بدلة العمل  .1

 . لجسمكملائمة 

 

المناسبة ارتد الصدرٌة الجلدٌة  .2

مع التاكد من خلوها الجسم لحجم 

 من التمزق

 

 

  التاكد من خلوه من التمزقمع المناسب ارتد الردن الجلدي  .3

)الخوذة( عند  واقٌة الراس ارتد .4

مصنعة من اللحام على ان تكون 

 مواد غٌر قابلة للاحتراق
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ضع النظارة الواقٌة الخاصة للحام  .5

تكون مناسبة الاكسً استٌلٌن بحٌث 

 واظبطها باحكاملرأس ل

 

الحذاء الجلدي الخاص للحام  ارتد .6

ان ٌكون الاكسً استٌلٌن على 

 قدم المناسبا لحجم 

 

المناسبة لحجم الكفوف الجلدٌة  ارتد .7

مع التاكد من خلوها  المستخدم ٌد

 من التمزق
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معععععدات الوقاٌععععة الشخصععععٌة اخلععععع  .8

بععععد  مكانهعععا المناسعععبوضععععها فعععً 

 الانتهاء من العمل 

 

 من انواع الزٌوت او الشحوم لاي نوع التاكد من عدم ملامسة الاكسجٌن المضغوط  .9

استخدام الماء ب وذلكاجراء اختبارات على اسطوانات الغاز والتاكد من عدم وجود تسرب  .10

 والصابون .

 ٌبٌن نظمتزود كافة الاسطوانات بصمامات ٌعبا الغاز عن طرٌقها او ٌسحب منها مع وجود م .11

 . اوكسجٌن او استٌلٌنكلمة بشكل واضح وٌكتب علٌها الاسطوانات  تؤشرضغط الغاز 

ان تكععععون المنظمععععات محكمععععة  .12

 لمنعععععععالاسععععععطوانات بالععععععربط 

لعععذي قعععد ٌولعععد تسعععرب الغعععاز ا

وٌجععععب الاحتععععراق والانفجععععار 

عدم اسعتخدام الالات الحعادة او 

والشععععد لفععععتح  الفععععتحمفععععاتٌح 

ٌععتم ذلععك  بععلوغلععق الصععمامات 

بالٌد تجنباً لحدوث شرر ٌؤدي 

 للأنفجار.

لفتح اسطوانة الغاز ٌدار الصمام مرتٌن او ثلاثة بمقدار نصف دورة حتى ٌسهل غلقه فً  .13

سطوانة الاكسجٌن والاستٌلٌن لازالة ماقد امن اخراج كمٌة صغٌرة من الغاز وٌتم حالة الخطر 

 توصٌل بوري اللحام )المشعل(.الٌكون عالقا بصماماتها من المواد الغرٌبة قبل تركٌب انابٌب 
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اللحام مصنعة من  ومشعلاعمال اللحام بالغاز استعمال انابٌب توصٌل بٌن الاسطوانات  ٌتطلب .14

التأكد من الربط المحكم للأنابٌب  ٌجبالمطاط المكون من عدة طبقات ومبطن بالقماش 

 تسرب الغاز .لالمعدنٌة والمطاطٌة مع المشعل تفادٌاً 

ٌكون لون انابٌب توصٌل غاز الاكسجٌن اخضر اما بالنسبة لانابٌب توصٌل غاز الاستٌلٌن  .15

الانابٌب  وضعٌجب تجنب وفٌكون اللون الاحمر 

  المطاطٌة على الارض اثناء عملٌة اللحام لتفادي الشرر.

 

استخدام العربة واو تعرضها للاهتزازات  لتجنب سقوطهاحذر عند نقل الاسطوانات الٌراعى  .16

 وعدمالمناسبة لنقل الاسطوانات من مكان الى اخر 

خزن اسطوانات الاكسجٌن بالقرب من اسطوانات 

  مقاومة للاحتراق. ةالاستٌلٌن الا اذا تم عزلها بماد

 

نقل للاٌجوز استعمال الرافعات الكهربائٌة والتً تستعمل معدات الرفع المغناطٌسٌة  .17

الاسطوانات على ارضٌة الورش وانما ٌجب دحرجتها بهدوء الاسطوانات ولا ٌتم سحب 

 وتفادي سقوطها وارتطامها باخرى بقوة فً عملٌات النقل.

تجهٌز موقع العمل بممعدات واجهزة اطفاء  .18

  الحرائق وخاصة المتنقلة .

 
 تجمٌع اجزاء وحدة لحام الاوكسً استلٌن   2-3تمرٌن 
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 الهدف من التمرٌن : 

 ٌكون الطالب قد اكتسب مهارة تجمٌع اجزاء وحدة لحام اكسً استٌلٌن بكفاءة  الانتهاء من التمرٌن بعد    

 خطوات العمل :

 ثبت اسطوانات الاكسجٌن والاستٌلٌن بطرٌقة سلٌمة وصحٌحة. -1

بعد فحص وصلة  المفتاح المتعدد الاغراض بوساطةركب منظمات الضغط  للاسطوانتٌن باحكام  -2

 توصٌل المنظم بمحبس الاسطوانة.

لاخضر )ا  التاكد من الوان الانابٌبصل الانابٌب المطاطٌة بمنظمات الضغط ومشعل اللحام مع  -3

 .والاحمر للاستٌلٌن( للاوكسجٌن

 اجمع اجزاء مشعل لحام الاكسً استٌلٌن وفق الخطوات التالٌة: -4

وتنظٌم وترتٌب العدد والادوات فً ارتداء ملابس الحماٌة الشخصٌة قبل البدء بتجمٌع وحدة اللحام علٌك 

 مكانها المناسب

 

  بالربط الٌدويغرفة الخلط  معراس اللحام أربط  - 1

  

 

بالمفتعاح قم بالشد على الصعامولة  - 2

المتععععدد الاغعععراض معععع التاكٌعععد علعععى 

  وجود الحلقتٌن المطاطٌتٌن
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قععععم بتركٌععععب غرفععععة الخلععععط مععععع  - 3

طرٌق الربط الٌدوي مقبض اللحام عن 

 وباحكام

 

 كسً استٌلٌنواوصل اسطوانات الغاز مع الشبكة الرئٌسٌة للحام الا - 4

 

 

 

 

ضغط الغازالخارج من الاسطوانة الى ضغط  تعمل على خفضالتً  هً الاجهزة منظمات الضغط      

، لذا ٌجب معاٌرتها )تصفٌرها( قبل العمل على تدفق حجم ثابت ومنتظم من الغاز وتحافظالتشغٌل المطلوب 

 -:(  8 – 3الاجزاء التالٌة كما هو موضح بالشكل )  من وتتكون للتاكد من اداء عملها بصورة صحٌحة. 

 الاسطوانة. ساعة قٌاس الضغط الموجود داخل-1

 ساعة قٌاس ضغط التشغٌل-2

 مفتاح منظم ضغط التشغٌل.-3

 صمام الامان .-4

 )التصفٌر( معاٌرة منظم الضغط 3-3-
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 منظم ضغط غاز الاستٌلٌن(   7 – 3شكل ) 

 

 كسجٌنومنظم ضغط غاز الا( 8 - 3شكل )

 

تحرٌك مفتاح المنظم باتجاه عقرب الساعة فانه  عندهو(، 8 - 3، شكل ) ان عمل منظم الضغط        

الاساسً الذي ٌقوم بالضغط على الغشاء المرن والذي  (الزنبرك) النابض الداخل وٌضغط علىٌتحرك الى 

بدوره ٌضغط على الصمام الابري لٌفتحه لٌسمح بمرور الغاز الى فتحة خروج الغاز ثم الى المشعل 

داخل الاسطوانة الى ضغط التشغٌل  bar150 من ضغط  ار الضغط المطلوب فالاكسجٌن ٌخفضوبمقد

bar(0,07-1,75اما ) الاستٌلٌن فٌخفض منbar 18  الىbar(0,07-0,84لذلك فان الا )جٌن كسو

ٌسحب غاز الاستٌلٌن الى داخل غرفة الخلط لان ضغطه دائما اكبر من الاستٌلٌن. اما صمام الامان فٌنفتح 

 الحد المسموح به. عنالضغط  ٌزدادوٌتم تصرٌف الضغط الزائد عندما 
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 سمك القطعة المراد لحامها. تحدٌد -1

واربطها بغرفة (  9 - 3كما فً الشكل ) اختٌار راس لحام ذو حجم فوهة مناسب لسمك القطعة  -2

 الخلط.

 

 خروج الخلٌط فوهاتام حجأ( 9 – 3الشكل ) 

لضبط المشعل ثم افتح مسمار الضغط الموجود على المنظم وذلك ب الموصلفتح صمام الاوكسجٌن ا -3

 ضغط التشغٌل واقفل الصمام على المشعل.

 ٌتم ضبط غاز الاستٌلٌن بنفس الطرٌقة  -4

امسك المشعل بالٌد الٌمنى وبالٌد الاخرى افتح صمام الاستٌلٌن بعدة دورات مع اشعال الغاز  -5

 (.10-3لقداحة، كما موضح فً الشكل )ااستعمال ب

 

 (   10- 3شكل )

 عملخطوات ال( 4 3-) 
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معع فعتح صعمام الاكسعجٌن بعبطء حتعى الاسعود استمر بفعتح صعمام الاسعتٌلٌن حتعى ٌتلاشعى العدخان  -6

  ،(  11– 3)  ٌتحدد شكل اللهب المخروطً وبذلك ٌكون قد تحقق الهدف من تشغٌل وحدة اللحام

 . شكل اللهب ومناطقه ودرجات حرارة كل منطقة ٌبٌن(  12 – 3) 

 

 ( درجات حرارة مناطق اللهب 11– 3شكل ) 

 

 ( انواع اللهب  12 – 3الشكل ) 
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 الأساس المعدن نوع تحدٌد خلال من وذلك OAW استلٌن بالأوكسً المختلفة المعادن لحام ضوابط(   2جدول ) 

 

 

 

 (   13 - 3شكل ) 

 

 الصهر مساعد نوع اللهب نوع الملئ معدن نوع الأساس المعدن نوع

 بدون متعادل فولاذ الكربون منخفض الفولاذ

 فولاذ الكربون متوسط الفولاذ
 

 قلٌلاً  مكربن
 

 بدون

 فولاذ الكربون عالً الفولاذ
 

 بدون مكربن

 الزهر حدٌد
 

 الزهر حدٌد
 

 متعادل
 

 البوراكس

 بدون متعادل النحاس النحاس

 الألمنٌوم
 

 الألمنٌوم
 

 قلٌلاً  مكربن
 

 الألمنٌوم مساعد

 فولاذ مقاوم للصدأ
 

 الصدأ عدٌم الفولاذ
 

 قلٌلاً  مكربن
 

 ستنلس ستٌل مساعد

 الأصفر النحاس
 

 الأصفر النحاس
 

 قلٌلاً  مؤكسد
 

 البوراكس

 البرونز
 

 البرونز
 

 البوراكس قلٌلاً  مؤكسد
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 لٌناٌٌر الاساسٌة للحام الاوكسً استالمع

 من الناتجة الحرارة مقدار هً الحرارة كمٌة

 حجم مع تتناسب أن ٌجب والتً اللحام لهب

 انصهار إلى تؤدي كً الشغلة معدن وسمك

 )الصهر بركة(  ماللحا موضع فً جٌد

 

 

   

 

  

 

 فوهة كبٌرة      -     معدن سمٌك ٌحتاج الى كمٌة حرارة كبٌرة

 

    

 

 

 فوهة صغٌرة     -   قلٌلةمعدن رقٌق ٌحتاج االى كمٌة حرارة    

  :العمل وقطعة الداخل المخروط بٌن المسافة

 مخروط طرف بٌن المحصورة المسافة وهً

 إنصببهارالمعدن وبركببة الببداخلً اللهببب

 مقباس حسب تتغٌرأن ٌجب  والتً الأساسً

 .وحجمها العمل قطعة وسمك اللحام رأس

 

 الحرارة تبعثرتؤدي الى  الكبٌرة المسافة

 منطقة الانصهار خارج

 

 

 

 

  المعاٌٌر الاساسٌة للحام الاوكسً استٌلٌن( 35-)  



 الغازي لوقوداللحام والقطع با - لثالثالفصل ا              اللحام وتشكٌل المعادن             المرحلة الثانٌة - العملً التدرٌب
 

- 91 - 
 

 

 حرارة إرتفاع تسبب جدا   القرٌبة والمسافة

 ذرات إلتصاق أو اللهب وإرتداد المشعل

 فرقعة فٌه فتحدث الرأس فوهة فً المعدن

 المنصهر المعدن تناثر ذلك فٌسبب متقطعة

  منطقةالإنصهار. خارج

 

 

 ):  الإنتقال سرعة) المشعل حركة

وهً حركة وسرعة سٌر المشعل فوق قطعة 

وٌبٌن الشكل الفروق بٌن العمل اثناء اللحام 

  ثلاث حالات اساسٌة

 

  :المشعل زاوٌا ضبط

 اللحام سلك ومشعلزواٌا تؤثر

 اللحبام عملٌبات أثنباء اللحبام خبط جودة على

 :التالً وفق

 بهباٌمٌبل  التبً الزاوٌبة  هبً : التقبدم زاوٌبة

 ضببطها وٌجبب الشبغلة عببر اللحبام مشبعل

 60° - 45°بحٌث تكون بٌن 

 مشبعل بهبامٌبل ٌ التبً هبً : العمبل زاوٌبة

مبع الشبغلة  90°الشغلة ومقبدارها عبر اللحام

 (A  ) 

 انتقال بها ٌتم التً الحركة هًزاوٌة السلك :

-40°ببٌن وتكبون الشبغلة عببر اللحبام سبلك
o30  

 للمشبعل العمبل زاوٌبة مع التقدم زاوٌة تعمل

 لهبب جعبل علبى اللحبام سبلك زاوٌبة مبع

 وهبذا اللحبام منطقة فً وسلك اللحام المشعل

 . جٌدة لحام وصلة إنتاج على ٌساعد
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 خط تحقٌق شرط بٌنهما، الاندماج لصنع اللحام قطعتً بٌن الموجود الفراغ لٌملأ اللحام سلك ٌنصهر       

 :كالآتً OAW استلٌن الأكسً لحام نوع الملء معدن نوع وٌحدد .مقبولة بجودة لحام

 صهر لحام اللحام فٌكون الأساس المعدن نوع نفس من الملء معدن كان إذا .1

 بالسبائك لحام فهو الأساس المعدن من اقل انصهاره ودرجة مختلف معدن من الملء معدن كان اذا .2

 .الصلدة

 : اللحام وخصائصهاشروط المحافظة على اسلاك 

 او الجدار. الأرض عن بعٌداً  التهوٌة جٌد مكان فً خزنت 1- 

لبٌان عند تخزٌن الاسلاك توضع دلائل  صلاحٌته / أقطاره / نوعه ٌوضح بٌان وضع مع السلك تخزٌن 2-

 انواعها واقطارها .... الخ . 

 ان تكون الاسلاك مغلفة ومحكمة الغلق.-3

 مٌكانٌكٌة مقاربة لمعدن الاساس.ان تكون ذات خواص -4

 ٌفضل ان ٌكون من نفس معدن الاساس-5

 استلٌن كسًوبالأ اللحام مع المستخدمة اللحام أسلاك وأشكال أنواع لبعض شرح ٌلً وفٌما

                                     : الفضة سبٌكة سلك  -أ  

 الأحمر النحاس لحام فً ٌستخدم .1

 . الأحمر وانابٌب النحاس

 .محمر اصفر لونه .2

 . ثابتة أطواله غالباً  .3

 .صهر مساعد مع ٌستخدم

 

 اسلاك اللحام  ( 3-6)
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 سلك الفولاذ :  -ب 

 الأحمر النحاس بسائل الخارج من ٌطلى .1

 .الصدأ لمنع

 .صهر مساعد بدون ٌستخدم .2

 بأنواعه الفولاذ لحام فًٌستخدم  .3

 .الفولاذٌة  الصفائح وأنواع

 . مختلفة وأطوال أقطار ذو .4

 1mm بقطر سلك ٌستخدم غالباً  .5

 لأغراض التدرٌب 

 

 سلك النحاس الاصفر :  -جـ 

 الفولاذو الأصفر النحاس لحام فً ٌستخدم .1

 .الزهر وحدٌد

 . أصفر الخارجً لونه .2

 . مختلفة وأطوال أقطار ذو .3

 ) البعوراكس ( صعهر مساعد همع ٌستخدم .4

 بالبوراكس المغلفة عندما لا تكون الاسلاك

 إلى 1.5mm بقطر سلك ٌستخدم ما غالباً  .5

3mm    لاغراض التدرٌب . 
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 -:فوائد اساسٌة واهمها  ولهاالمعادن  عند لحام اغلب اللحام سلك مع توضع مادة هو الصهر مساعد

 .اللحام ومنطقة الأساس المعدن نظافة على المحافظة  1-

 .اللحام وسلك الأساس المعدن سطح على من الأكاسٌد طبقة تزٌل  2-

 المنصهر.وتفاعله مع المعدن  الجوي الهواء تأثٌرات من المنصهرة البركة حماٌة - 3

 .الخبث طبقة بتكوٌن وٌزٌلها المنصهرة البركة فً الأساس المعدن أكاسٌد مع تحدت 4- 

 .ببطء اللحام خط تبرٌد على تساعد اللحام خط فوق الخفٌفة الخبث طبقةتكون  5- 

 وذلك اللحام سلك إلى اضافتها وتتم ،Powderمسحوق  شكل على الصهر مساعدات تصنع الغالب فً

 .بها  اللحام سلك تغلٌف ٌتم الأحٌان بعض وفً .به فتلتصق فٌها الساخن اللحام سلك بغمس

  :الصهر مساعدات انواع

 

  :البوراكس صهر مساعد -1

  :عند ٌستخدم    

 الأصفر بالنحاس الأصفر النحاس لحام.                                 

 النحاس لحام سلكباستخدام  الفولاذ لحام 

 .الأصفر

 حدٌدمن لحام ال بسلك الزهر حدٌد لحام 

 .الزهر

 

  مساعدات الصهر (3-7) 
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 : قلوي صهر مساعد -2

 :للحام  الفضةسلك اللحام من  مع ٌستخدم

 الأحمر النحاس. 

 الأحمر النحاس مواسٌر.  

 

 

  

 

 حٌث بالألمنٌوم الألمنٌوم لحام فً ٌستخدم - 3

 أكسٌد طبقة مع بالتفاعل الصهر مساعد ٌقوم

 .تكونها وٌعمل على اذابتها  لٌمنع الألمنٌوم

 

  

 

 لحام الفولاذ المقاوم للصدأ صهر مساعد - 4

Stainless Steel  فولاذٌستخدم فً لحام 

 .للصدأ المقاوم
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 -كالأتً  : وهًالسٌر بخط اللحام   حركات ثلاث أشهر

 أنصاف شكل على اللحام خط تنفٌذ عند ٌده بتحرٌك اللحّام فٌها ٌقوم :التموجٌة أو الهلالٌة الحركة1-

 على وتساعد المبتدىء فً اللحام  عرٌض، لحام خط إنتاج فً وتستخدم مستمرة .أقواس أو دوائر

 . جٌد لحام خط إنتاج

                         
 (  14 – 3شكل )                                                   

 مستمرة  دوائر شكل على اللحام خط تنفٌذ عند ٌده بتحرٌك اللحّام فٌها ٌقوم  :الدائرٌة الحركة -2

 السرعة باستخدام وذلك جٌد لحام خط إنتاج على المبتدىء تساعداٌضاً و عرٌض خط إنتاج فً وتستخدم

 .المنتظمة

 وتستخدم   8 رقم شكل على اللحام خط تنفٌذ عند ٌده بتحرٌك اللّحام فٌها قومٌ   8 :رقم الشكل حركة - 3

 .(  15 – 3كما موضح فً الشكل )  جٌد لحام خط إنتاج على المبتدىء وتساعد عرٌض خط إنتاج فً

 

 

 ( 15 - 3شكل ) 

 .مهارتها اكتساب من اللحام لٌتكمن علٌها التدرب إلى وتحتاج

المشعل وقطر سلك اللحام وضغطً  فوهةومقاس سمك المعدن م قٌالعلاقة بٌن  تعطًول اجدوهناك 

 الاوكسجبن والاستٌلٌن

  حركات السٌر بخط اللحام( 3-8) 
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ن استخدام سلك بالاوكسً استٌلٌن على شكل خطوط مستقٌمة بدو ( الافقً ) اللحام المستوي 1- تمرٌن 

  (ئاللحام )معدن المل

 

(  16 - 3شكل )  

 

 (  17 - 3شكل )

 

 

 

 

 تطبٌقات حركات السٌر بخط اللحام  (3-9)
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          الاوكسً استلٌن ورشة لحام مكان التنفٌذ / محطة العمل :

  حصص7 الزمن المخصص :

الطالب قادراً على اللحام المستوي الافقً لخطوط لحام مستقٌمة وبدون  سٌكون الاهداف التعلٌمٌة :

 . غاز الاوكسً استٌلٌن بوساطة( بشكل مستمر هاراستعمال سلك لحام )التدرٌب على تكوٌن بركة الانص

  . )مواد ، عدد ، اجهزة ( التسهٌلات التعلٌمٌة

(، مقص هٌدرولٌكً اومقص  10 ×15 ×2)mmمحطة الاوكسً استٌلٌن  ، منضدة عمل ، قطعة صفٌح 

ة ،مسطرة قٌاس حدٌدٌة ، شنكار ،نظارة أشر، ملقط مسطح ،فرشة سلكٌة ، kg1 كهربائً، مطرقة حدٌد

صدرٌة جلدٌة ،قطعة  ،  ،سندانلحام اوكسً استلٌن ،ارقام ،كفوف جلدٌة ،حذاء جلدي ،واقٌة الرأس

                                 .،طباشٌر ابٌض ،رسم توضٌحً  mm20 ×mm 20قماش 

  معٌار الاداء ،الرسومات،النقاط الحاكمة ، خطوات العمل

كفوف جلدٌة ،صدرٌة جلدٌة ،نظارة لحام كل فً  ارتد بدلة العمل، واقٌة الراس ،حذاء جلدي، .1

 . لجسمعلى ان تكون ملائمة لوقته 

 10cm قٌعععععععاسبالصعععععععفٌح  جهعععععععز .2

×15mm×2mm  المقعععععص  بوسعععععاطة

 الهٌدرولٌكً او المقص الكهربائً

 

  

 نظععععف قطعععععة التمععععرٌن مععععن الصععععدا .3

معععععع تععععععدٌل القطععععععة  بالفرشعععععة السعععععلكٌة

 بالمطرقة والسندان اذا تطلب ذلك.
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الشنكار  بوساطةخطط القطعة  .4

وكما مبٌن بالرسم  والمسطرة الحدٌدٌة

المسافة بٌن  ولتكن لتحدٌد خطوط اللحام

 20mmخط وخط 

 

 
 

ة النقطععععععع بوسعععععععاطةالقطععععععععة  أشعععععععر .5

علعععععى ان تكعععععون  والمطرقعععععة والسعععععندان

معععع  5mmة واخعععرىأشعععرالمسعععافة بعععٌن 

الطععععرق الخفٌععععف لتجنععععب نفععععاذ مراعععععاة 

 ة.النقط

 

 بمععادة الطباشععٌر الابععٌضة النقطععامععلا  .6

بحععك الطباشععٌر علععى القطعععة والتاكععد مععن 

تنظٌعف ملىء الفجوات بصعورة كاملعة بععد 

 القطعة بقطعة القماش.
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ضععع القطعععة علععى منضععدة اللحععام بعععد  .7

ضعععبط  ضعععغط تشعععغٌل  غعععاز التاكعععد معععن 

الأوكسجٌن والاستٌلٌن وعدم تسرب الغعاز 

السععلامه  متطلبععات لمراعععاة المواسععٌر مععن

 المهنٌة .

 

اشععععععل مشععععععل الاوكسعععععً اسعععععتٌلٌن  .8

علعععى ان ٌكعععون قٌعععاس  القداحعععة سعععاطةبو

مععع التاكععد مععن   1mmفوهععة المشعععل 

 هرمً أزرق . لهب حصولك على

 

بالكامل لضمان عدم سخن القطعة  .9

 فقدان بركة الانصهارعند اللحام
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مكعان بعدا  عنعدالقطعة  منقرب اللهب  .10

لتكععععوٌن بركععععة ة الأولععععى( النقطععععاللحععععام  )

 . الانصهار

 

حركات دائرٌة متداخلة حرك المشعل  .11

لضمان استمرارٌة تواجد منتظمة وبسرعة 

 بركة الانصهار ولحد  نهاٌة خط اللحام 

 

 ٌنلتٌلاسبغلق صمام ااطفىء المشعل  .12

لتجنب ثم غلق صمام الاوكسجٌن و أولا

فً حدوث فرقعة وارتداد للشرارة ووضعه 

 المكان المخصص له .
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الهواء  بتاثٌر اترك القطعة لتبرد .13

 .الجوي

 

 الفرشة السلكٌة بوساطةنظف القطعة  .14

لإزالة الاكاسٌد ومعاٌنة جودة الحام مع 

 بوساطةالتاكٌد على تنظٌف فوهة الحام 

 الفرشة والابرة الخاصة بها .

 

( 11( )10( )9()8كرر الخطوات ) .15

لكل خط لحام مع تنوٌع (  14( )13( )12)

حركات مشعل اللحام )دائري،هلالً،على 

 . (8شكل 
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  قوالععب التععرقٌم باسععتخدام رقععمّ التمععرٌن  .16

لضععععععمان عائدٌععععععه والمطرقععععععة والسععععععندان 

 .لك المشغولة

 

ثعععم  الععععدد والادوات المسعععتخدمة نظعععف .17

 المكان المخصص لها أعدها الى

 

 وغلق صمامات نظف مكان العمل .18

 ةمراعا تٌلٌن والاوكسجٌنقنٌنتً الاس

 .لمتطلبات السلامة المهنٌة
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 استمارة قائمة الفحص

 ( 1تمرٌن ) 

 الجهة الفاحصة : 

 اللحام وتشكٌل المعادنالتخصص:               لثانًااسم الطالب :                          الصف :  

 اللحام بالاوكسً استٌلٌن على شكل خطوط مستقٌمة بدون استخدام سلك لحام : اسم التمرٌن 

 

الدرجة  الخطوات الرقم

 القٌاسٌة

 الملاحظات درجة الأداء

   11 ارتداء بدلة العمل ومستلزمات السلامة المهنٌة  1

المقص الهٌدرولٌكً  بوساطةتجهٌز قطعة العمل  2

 بالقٌاس المطلوب 

5   

   4 تنظٌف القطعة  3

تخطٌط القطعة بالشنكار وحسب القٌاس الموجود  4

 فً الرسم التوضٌحً 

5   

   5 عملٌة التبنٌط  5

   3 بالطباشٌر  النقطاملاء  6

وضع القطعة على المنضدة مع ضبط غاز  7

 الاوكسجٌن والاستٌلٌن 

8   

   3 وتولٌد اللهب الازرق إشعال المشعل  8

   8 تسخٌن القطعة لضمان عدم فقدان بركة الانصهار  9

   20 تكوٌن بركة الانصهار 10
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   30 حركة المشعل الدائرٌة والسرعة المطلوبة  11

   4 إطفاء المشعل  12

13 

 

تنظٌف مكان العمل والعدد والآلات ووضعها فً 

 المكان المخصص لها 

6   

   5 الوقت  14

 المجموع

 

 11،  10على ان ٌكون ناجحا فً الفقرات % 60الدرجة الدنٌا لاجتٌاز التمرٌن 

 

 

 اسم وتوقٌع المدرب              اسم وتوقٌع المدرب                             اسم وتوقٌع رئٌس القسم

باستخدام  مستقٌمة لٌن على شكل خطوط ٌبالاوكسً است( الافقً  ) ىلحام المستو 2 تمرٌن 

 ءسلك لحام ) معدن ( المل
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 لٌن ٌرشة لحام الاوكسً استو / محطة العمل : مكان التنفٌذ

  حصة 14 : الزمن المخصص 

الطالب قادراً على لحام قطع من الصفٌح باتجاه الافقً الامامً والخلفً  سٌكون  الاهداف التعلٌمٌة :

 لحام غاز الاوكسً اسنٌلٌن وسلك لحام . بوساطة

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التسهٌلات التعلٌمٌة

 100mm) من الفولاذ المنخفض الكاربون سمكمحطة الاوكسً استٌلٌن  ، منضدة عمل ، قطعة 

×150mm ×2mm ، ة ،مسطرة قٌاس حدٌدٌة ، شنكار أشر( مطرقة حدٌد ، ملقط مسطح ،فرشة سلكٌة

،سلك لحام حدٌد  ،مقص هٌدرولٌكً ،سندان،نظارة لحام ،ارقام ،كفوف جلدٌة ،حذاء جلدي ،واقٌة الرأس  

2mm ، 20قطعة قماش ، صدرٌة جلدٌةcm ×20cm بٌض ،طٌاشٌر ا. 

 

 

  الرسومات معٌار الاداء ، ،النقاط الحاكمة  ، خطوات العمل

كفوف جلدٌة ،صدرٌة جلدٌة ،نظارة لحام كل فً  واقٌة الراس ،حذاء جلدي،ارتد بدلة العمل،  .1

 للجسمعلى ان تكون ملائمة وقته 

او  المقص الهٌدرولٌكً بوساطة m0m10  ×m0m15×2mmاقطع الصفٌح لقطع قٌاس  .2

 الكهربائً

مع تعدٌل القطعة بالمطرقة والسندان اذا تطلب  بالفرشة السلكٌة نظف قطعة التمرٌن من الصدا .3

 ذلك

  الشنكار والمسطرة الحدٌدٌة بوساطةخطط القطعة  .4
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ة واخرى رٌأشتعلى ان تكون المسافة بٌن ة والمطرقة والسندان النقط بوساطةالقطعة  أشر .5

mm5 ةالنقطمع مراعاة الطرق الخفٌف لتجنب نفاذ 

بحك الطباشٌر على القطعة والتاكد من ملىء الفجوات  الابٌضبمادة الطباشٌر اثار التاشٌر  لأام .6

 بصورة كاملة بعد تنظٌف اقطعة بقطعة القماش

ضبط  ضغط غاز الأوكسجٌن والاستٌلٌن وعدم ضع القطعة على منضدة اللحام بعد التاكد من  .7

 لمراعاة السلامه المهنٌة . تسرب الغاز من الصوندات

مع التاكد من حصولك على   mm1 على ان ٌكون قٌاس  المشعل الاوكسً استٌلٌن  خلٌط  أوقد .8

 هرمٌة زرقاء ةلهب

 لضمان عدم فقدان بركة الانصهارسخن القطعة بالكامل . 9

 . ة الأولى( لتكوٌن بركة الانصهارالنقطمكان بدا اللحام  ) عندقرب اللهب على القطعة . 10
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على ان  النقطالحم خط مستقٌم متتبعا . 11

 ٌتبعهٌتحرك مشعل اللحام خلف سلك اللحام 

اتجاه اللحام )لحام تقدمً امامً( من الٌمٌن ب

الى الٌسار بحٌث تكون حركة المشعل فً 

اتجاه دائري اوهلالً وكما مبٌن بالشكل 

وحركة سلك اللحام فً اتجاه مستقٌم ، فٌكون 

وسلك اللحام  45°المشعل بزاوٌة مقدارها 

 مع القطعة °( 45-15)  بزاوٌة من

 

 

 

جنب حدوث فرقعة وارتداد لتبغلق صمام الاستٌلٌن ومن ثم غلق صمام الاوكسجٌن اطفىء المشعل . 12

 وضعه فً المكان المخصص له .للشرارة 

 .الهواء الجوي فًبرد القطعة . 13

 لإزالة الاكاسٌد ومعاٌنة جودة الحام . الفرشة السلكٌة بوساطةنظف القطعة . 14
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 12،  11،  10،  9،  8كرر الخطوات  . 15

على ان ٌكون لحام الخط الثانً  14،  13، 

وبالتناوب لحام تقهقري )خلفً ( من الٌسار 

الى الٌمٌن بحٌث ٌتحرك مشعل اللحام امام 

سلك اللحام فً اتجاه اللحام وتكون حركة 

حركة سلك اللحام المشعل فً اتجاه دائري و

فً اتجاه مستقٌم راسه فً وسط البركة 

مع تنوٌع  وكما موضح بالشكل وبزاوٌة

حركات مشعل اللحام )دائري،هلالً،على شكل 

 .عند تنفٌذ خطوط اللحام الاخرى (8

 

 كرر اطفاء المشعل وتبرٌد القطعة وتنظٌفها لكل خط لحٌن اكمال كافة خطوط اللحام المطلوبة. 16

 لضمان عمل وعائدٌه التمرٌن لكوالمطرقة والسندان  قوالب الترقٌمباستخدام  رقمّ التمرٌن . 17

 فً المكان المخصص لهاضع العدد والادوات المستخدمة . 18

 والتاكد من غلقك لصمامات الاستٌلٌن والاوكسجٌنالمستخدمة  والادواتنظف مكان العمل والعدد . 19

 مراعاة للسلامة المهنٌة .
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 لٌن بدون استخدام سلك لحام بثنً طرفً قطعتًٌلحام نافذ بشعلة الاوكسً است 3-  تمرٌن

  الصفٌح وهوماٌسمى بتكوٌن اللحام من معدن الاساس

 

 . لٌنٌاوكسً است ورشة لحام / محطة العمل : مكان التنفٌذ

  حصص 7 : الزمن المخصص 

 انافذ الحام من الحدٌد المنخفض الكاربونالطالب قادراً على لحام قطعتٌن  سٌكون الاهداف التعلٌمٌة : 

 بثنً طرفً قطعتً الصفٌح بدون استخدام سلك   .  القطعتٌن لتجهٌز

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التسهٌلات التعلٌمٌة

(، مطرقة cm10 ×cm3 ×mm2محطة الاوكسً استٌلٌن  ، منضدة عمل ، قطعتً صفٌح قٌاس )

ة ،مسطرة قٌاس حدٌدٌة ، شنكار ،نظارة لحام اوكسً استلٌن أشر، ملقط مسطح ،فرشة سلكٌة،حدٌد 

،ارقام ،كفوف جلدٌة ،حذاء جلدي ،واقٌة الرأس ،صدرٌة جلدٌة ،الة ثنً وطً الصفٌح ، سندان ،مقص 

                               هٌدرولٌكً ، رسم توضٌحً 

 ،معٌار الاداء ،الرسومات،النقاط الحاكمة  خطوات العمل

كفوف جلدٌة ،صدرٌة جلدٌة ،نظارة لحام كل فً  ارتد بدلة العمل، واقٌة الراس ،حذاء جلدي، .1

 .للجسمعلى ان تكون ملائمة وقته 

 المقص الهٌدرولٌكً بوساطة cm10  ×cm3 ×mm2اقطع الصفٌح لقطع قٌاس  .2

مع تعدٌل القطعة بالمطرقة والسندان اذا تطلب  بالفرشة السلكٌةنظف قطعتً التمرٌن من الصدا  .3
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 ذلك

ٌبعد   الشنكار والمسطرة الحدٌدٌة بوساطة  مستقٌما موازٌا لحافة كل من القطعتٌن الطولٌةخط  .4

   . عنها5mm  بمسافة

 .تنطبق حافة الثنً فً الالة على كل من الخطٌنضع القطعتٌن على سطح الة الثنً بحٌث  .5

الة الثنً  بوساطةاثنً حافتً القطعتٌن  .6

 o 90ٌزاوٌة

 

بشكل ضع القطعتٌن على المنضدة  .7

متلاصق من ناحٌة الثنً ولا تترك 

 مسافة بٌنهما

 

وتكوٌن لهبة مخروطٌة 1mmعلى ان ٌكون قٌاس فوهة اللحام اشعل مشعل الاوكسً استٌلٌن  .8

 زرقاء

 الانصهار اثناء اللحاملضمان عدم فقدان بركة سخن القطعنٌن بالكامل  .9
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 كً لا تتقوسان  طرفً القطعتٌنالحم  .10

 و ٌنفرج طرفٌهااثناء اللحام ا

 

قرب مشعل الاوكسً استٌلٌن من  .11

وذلك باللحام  قمطرف القطعتٌن و

بتحرٌك المشعل حركة دائرٌة وٌسرعة 

 مناسبة ومنتظمة لضمان لحام جٌد نافذ

 

لتجنب حدوث فرقعة وارتداد  الاوكسجٌن ثم صمامبغلق صمام الاستٌلٌن ومن اطفىء المشعل  .12

 ووضعه فً المكان المخصص لهللشرارة 

  بالهواء الجويبرد القطعة  .13

 لازالة الاكاسٌد ومعاٌنة جودة اللحام  بالفرشة السلكٌةنظف القطعة  .14

 لضمان عمل وعائدٌة التمرٌن لك  الارقام والمطرقة والسندانرقم التمرٌن باستخدام  .15

لها مع التاكد من غلقك  لمكان المخصصا الىواعدها  العدد والادوات المستخدمةنظف   .16

 الاستٌلٌن والاوكسجٌن  قنٌنتً صمامً

 والتاكد من غلقك لصمامات الاستٌلٌن والاوكسجٌننظف مكان العمل والعدد والالات المستخدمة  .17

 مراعاة للسلامة المهنٌة .
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  الافقً بالوضعوبدون استخدام سلك لحام  متطابقتٌنتً قطعتٌن لحام حاف  -  4تمرٌن

 

 

 .  ورشة لحام الاوكسً استلٌن / محطة العمل : مكان التنفٌذ

                                         حصص 7الزمن المخصص : 

 بالاتجاهبتٌن)متطابقتٌن( من الصفٌح الطالب قادراً على لحام قطعتٌن متراك سٌكون الاهداف التعلٌمٌة :

 ٌلٌن وبدون استخدام سلك لحام .تالاوكسً اس شعلة بوساطةالافقً الامامً والخلفً  

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التسهٌلات التعلٌمٌة

( مطرقة حدٌد ، 100mm×mm50 ×3mmمحطة الاوكسً استٌلٌن  ، منضدة عمل ، قطعة صفٌح )

ة ،مسطرة قٌاس حدٌدٌة ، شنكار ،نظارة لحام ،ارقام ،كفوف جلدٌة أشرملقط مسطح ،فرشة سلكٌة ،

 200mm، صدرٌة جلدٌة ،قطعة قماش  2mm،حذاء جلدي ،واقٌة الرأس  ،سلك لحام حدٌد 

×200mmبٌض ، سندان ،فخة صغٌرة او ماسك )كلاب نابضً(،مقص هٌدرولٌكً ، رسم ،طٌاشٌر ا

 توضٌحً
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 ،معٌار الاداء ،الرسومات،النقاط الحاكمة خطوات العمل 

كفوف جلدٌة ،صدرٌة جلدٌة ،نظارة لحام كل فً  ارتد بدلة العمل، واقٌة الراس ،حذاء جلدي، .1

 للجسم .على ان تكون ملائمة وقته 

وحسب القٌاسات المطلوبة ثم قطع الصفٌح  الشنكار والمسطرة الحدٌدٌة بوساطة خطط القطعة .2

 المقص الهٌدرولٌكً بوساطة 100mm ×50mm ×3mmلقطع قٌاس 

مع تعدٌل القطعة بالمطرقة والسندان اذا  بالفرشة السلكٌة نظف قطعتً التمرٌن من الصدا .3

 تطلب ذلك

اطبق سطحً قطعتً الصفٌح وكما  .4

 مبٌن فً الشكل 

 

  او اي ماسك ةصغٌر ملزمة بوساطة  القطعتٌن على منضدة العمل ثبت .5

وتكوٌن لهبة 2mmعلى ان ٌكون قٌاس فوهة اللحام  اشعل مشعل الاوكسً استٌلٌن .6

 مخروطٌة زرقاء
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 لضمان عدم فقدان بركة الانصهار اثناء اللحامسخن القطعنٌن بالكامل  .7

لاتتقوس اثناء اللحام او تتباعد   كً نهاٌتٌها القطعتٌن من  طرفًالحم بنقاط صغٌرة  .8

 اسطحهما. 

 وذلك بتحرٌك المشعل باللحام  قمللقطعتٌن ون من طرف العلوي قرب مشعل الاوكسً استٌلٌ .9

 سرعة مناسبة ومنتظمة لضمان لحام جٌد ب

لتجنب حدوث فرقعة وارتداد  الاوكسجٌن بغلق صمام الاستٌلٌن ومن ثم صمام اطفىء المشعل .10

  ووضعه فً المكان المخصص لهللشرارة 

  بالهواء الجوي برد القطعة .11

  الاكاسٌد ومعاٌنة جودة اللحاملازالة  بالفرشة السلكٌة نظف القطعة .12

 لضمان عمل وعائدٌة التمرٌن لك  الارقام والمطرقة والسندانرقم التمرٌن باستخدام  .13

 

 .لها  المكان المخصص  ها الىدواع نظف  العدد والادوات المستخدمة .14

والتاكد من غلقك لصمامات الاستٌلٌن نظف مكان العمل والعدد والالات المستخدمة  .15

 مراعاة للسلامة المهنٌة . والاوكسجٌن
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 موضوعتان بشكل زاوٌة قائمةحدٌد اللقطعتٌن من  )الافقً(بالوضع  نافذ لحام  - 5 تمرٌن

            الاخرى باستخدام سلك اللحام حافة على وحافة على احدهما تقع

 

 . الاوكسً استٌلٌن ورشة لحام / محطة العمل : مكان التنفٌذ

 حصص 7 المخصص :الزمن 

  بوساطةٌجب ان ٌكون الطالب قادراً على لحام قطعتٌن من حدٌد الراسطة لحام زاوي  الاهداف التعلٌمٌة :

 ٌنللحام الاوكسً استٌ

 )مواد ، عدد ، اجهزة ( التسهٌلات التعلٌمٌة

، محطة الاوكسً استٌلٌن  ، منضدة mm 25  ×100mm×3mm قطعتٌن من حدٌد الراسطة قٌاس

نظارة  قٌاس حدٌدٌة، شنكار،مسطرة  ة ،أشر سلكٌة،فرشة  ،، ملقط مسطح kg1 مطرقة حدٌد عمل ،

مقص هٌدرولٌكً، رسم  ،ندانس ،صدرٌة جلدٌة ،واقٌة الرأس ،حذاء جلدي ،كفوف جلدٌة ارقام ، ،لحام

                                    .توضٌحً

 

 الرسومات ، معٌار الاداء النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

كفوف جلدٌة ،صدرٌة جلدٌة ،نظارة لحام كل  ارتد بدلة العمل، واقٌة الراس ،حذاء جلدي، .1

 .للجسم على ان تكون ملائمة فً وقته 
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 المقص الهٌدرولٌكً بوساطة  25mm×100mm ×3mmاقطع الصفٌح لقطع قٌاس  .2

 ومعاٌنة جودة اللحامبالفرشة السلكٌة لازالة الاكاسٌد من الصدا  عملنظف قطعتٌن ال .3

على منضدة  العملضع قطعتً  .4

وذلك  90°بزاوٌة  لٌشكلاالعمل 

 مثبت الزاوٌة القائمة بوساطةو

 

 

 

 

مع ضبط مخروط اللهب ذو اللون  1mmالفوهة  ذومشعل الاوكسً استٌلٌن  أستخدم  .5

   الازرق

طرفً القطعتٌن المتعامدتٌن  أربط .6

بنقط لحام صغٌرة لضمان عدم 

 اثناء اللحام الزاوي تحركهما
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ابدا باللحام من الٌمٌن الى الٌسار  .7

لحام افقً نافذ بعد غمس سلك 

على ان اللحام فً مساعد الصهر 

وحركة  تكون حركة المشعل دائرٌة

مستقٌمة باتجاه خط اللحام  السلك

)لحام تقدمً اي امامً ( وبسرعة 

منتظمة تجعل من اللحام نافذ من 

  الجهة الاخرى وكما مبٌن بالشكل

ووضعه فً المكان  ومن ثم صمام الاوكسجٌن أولا بغلق صمام الاستٌلٌناطفىء المشعل  .8

 المخصص له

 الملقط الحدٌدي المسطح بوساطةبعد رفعها من منضدة العمل  بالهواء الجويبرد القطعة  .9

 لازالة الاكاسٌد الناتجة من الحرارة والهواء بالفرشة السلكٌةنظف القطعة  .10

الاكاسٌد وبقاٌا الخبث بعد ) الارقام والمطرقة والسندانقوالب  بوساطةرقم التمرٌن  .11

 (وضعها بالمنكنة

 لها وضعها فً المكان المخصصنظف العدد والالات والاجهزة المستخدمة  .12

 مع التاكد مع مراعاة السلامة المهنٌة نظف مكان العمل .13



 الغازي لوقوداللحام والقطع با - لثالثالفصل ا              اللحام وتشكٌل المعادن             المرحلة الثانٌة - العملً التدرٌب
 

- 119 - 
 

 

 

بالوضع المستوي وخط لحام مفرد ب وصلة تراكبٌة ذات لحام قطعتً معدن - 6تمرٌن

  من الٌمٌن الى الٌساروالافقً 

 

   الاوكسً استٌلٌن                     ورشة لحام / محطة العمل : مكان التنفٌذ

  حصص 7 : الزمن المخصص

بالوضع المستوي ووصلات تراكبٌة  ذواتالطالب قادراً على  لحام قطع معدنٌة  سٌكون الاهداف التعلٌمٌة 

 الافقً  

)مواد ، عدد ، اجهزة (  محطة الاوكسً استٌلٌن  ، منضدة عمل ، قطعتٌن من حدٌد  التسهٌلات التعلٌمٌة

حدٌد ، ملقط مسطح ،فرشة سلكٌة ( ، مطرقة mmx100mmx50mm5قٌاس الواحدة  ) )الراسطة(

ة ،مسطرة قٌاس حدٌدٌة ، شنكار ،نظارة لحام ،ارقام ،كفوف جلدٌة ،حذاء جلدي ،واقٌة الرأس  أشر،

،طباشٌر ابٌض ،فخة صغٌرة 20cmx20cm  ، صدرٌة جلدٌة ،قطعة قماش3mm،سلك لحام حدٌد 

 . تنفٌذي،مقص هٌدرولٌكً ،سندان رسم 

 معٌار الاداء ،الرسومات،النقاط الحاكمة ، خطوات العمل
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 . للجسمعلى ان تكون ملائمة متطلبات السلامة ارتد  .1

   10x5cmقٌاس كلا منهما   mm 5قص من الصفٌح قطعتٌن بسمك  .2

  .الفرشة السلكٌة  بوساطة من الصدا قطعتٌنالنظف  .3

فخة صغٌرة او  بوساطةضع قطعتً التمرٌن على منضدة العمل وحسب الشكل التوضٌحً  .4

  ماسك كلابً

   الازرق ضبط مخروط اللهب ثم  2mmحجم فوهة  ذاتمشعل  اختر .5

 اثناء اللحام  عدم تحرك القطعتٌن بنقط لحام صغٌرة لضمانالحم طرفً القطعتٌن المتراكبتٌن  .6

ابععععدا باللحععععام مععععن الٌمععععٌن الععععى  .7

لحعععععام علعععععى ان ٌكعععععون  الٌسعععععار

غمععس سععلك  وٌععتمسععطحً افقععً 

قبععل  اللحععام فععً مسععاعد الصععهر

تكععععون حركععععة و البععععدء باللحععععام

 السعععلك حركعععة المشععععل دائرٌعععة و

مسععععععتقٌمة )لحععععععام تقععععععدمً اي 

 ( وبسرعة منتظمة امامً

 

فً المكان  وبعد ذلك ضعة ثم صمام الاوكسجٌناولابغلق صمام الاستٌلٌن اطفىء المشعل  .8

 المخصص له
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 بتاثٌر جو الغرفة الاعتٌاديد تبرٌدا بطٌئا تبرالقطعة  أترك .9

 . بالفرشة السلكٌة بأستخدام القطعة الاكاسٌد المتكونة على نظف .10

 تثبٌتها بٌن فكً الملزمةبعد و  الارقام والمطرقة والسندانباستخدام قوالب رقم التمرٌن  .11

 لها وضعها فً المكان المخصص نظف العدد والالات والاجهزة المستخدمة  .12

 مراعاة السلامة المهنٌةوتأكد من  نظف مكان العمل .13
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 5mmك ـقطعتٌن من الصفٌح سممن   Tعلى شكل حرف وصلة زاوٌة انتاج -7 تمرٌن

 بالوضع الافقً )الجانبً(   الاوكسً استٌلٌنبلحام ال بوساطة

 

    استٌلٌن               /    ورشة لحام الاوكسً مكان التنفٌذ: محطة العمل

 حصص  7 الزمن :

 Tزاوٌة ٌجب ان ٌكون الطالب قادراً على  لحام قطع معدنٌة على شكل وصلات الاهداف التعلٌمٌة :

 بالوضع المستوي الافقً 

محطة اوكسً استٌلٌن ، منضدة عمل ، قطعتٌن من حدٌد  :) مواد ، عدد , أجهزه (  التسهٌلات التعلٌمٌة

 2kg، مطرقة حدٌد mm3قطر   cm30( ، سلك لحام حدٌد طول X120X255)mmالراسطة قٌاس 

ة ، شنكار ، أقلام ترقٌم ، نظارة لحام ، نظارة أشر ،رشة سلكٌة ،  مسطرة قٌاس معدنٌة ، ملقط مسطح ، ف

صدرٌة جلدٌة ، ردن جلدي ، حذاء جلدي ،  ،جلدٌة ، مقص هٌدرولٌكً ، سندان  عمل شفافة ، كفوف

 واقٌة رأس ، رسم توضٌحً .

 معٌار الأداء ، الرسوماتالنقاط الحاكمة ،  ، خطوات العمل

 السلامة المهنٌة أثناء العمل.أرتد مستلزمات  .1
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المقص  بوساطة ( mmX120cmX25cm3حدٌد الراسطة بقٌاس )حضر قطعتٌن من  .2

 الهٌدرولٌكً او الكهربائً

المطرقة واستخدام لازالة الاكاسٌد  الفرشة السلكٌة أ باستخداممن الصد الصفٌحقطعتً  نظف .3

   .من التقوس والاعوجاج صفٌحلتعدٌل قطعتً ال تطلب الامراذا  والسندان

 

 

ضع قطعتً التمرٌن على منضدة  .4

العمل بالوضع الصحٌح كما مبٌن فً 

 الرسم التوضٌحً 

 

 

  

ضبط وأ وارتداء نظارة اللحام  1mm حجملهب افوهة  ذاتاشعل مشعل الاوكسً استلٌن  .5

 الازرق اللونمخروط نحو 

مع الماسك  ثبتهمالحم طرفً القطعتٌن بنقطتً لحام صغٌرة لضمان عدم تحركهما ومن ثم ا .6

بحٌث تكون القطعة  نقطتٌنبنقطة لحام صغٌرة او العامودي الموجود على منضدة العمل 

 .بمستوى النظر او اعلى بقلٌل

 لضمان عدم فقدان بركة الانصهار اثناء اللحام بالكاملسخن القطعتٌن  .7

وذلك بتحرٌك المشعل حركة  والحم من الٌمٌن الى الٌسارقرب مشعل اللحام من طرفً  القطعتٌن   .8

  .mm3سلك لحام قطر دائرٌة وبسرعة مناسبة ومنتظمة لضمان الحصول على لحام جٌد مستخدما 
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لتجنب حدوث فرقعة وارتداد  بغلق صمام الاستٌلٌن ومن ثم صمام الاوكسجٌناطفئ مشعل اللحام  .9

 . 105ص  12كما فً الفقرة  ضعه فً المكان المخصص لهثم  الشرارة 

 .الملقط الحدٌدي المسطح بوساطة 126ص  9التمرٌن كما فً الفقرة برد . 10

 

  لازالة الاكاسٌد الناتجة من الحرارة والهواء بالفرشة السلكٌةنظف التمرٌن  .11

 عائدٌتة لك.والمطرقة والسندان لضمان  اقلام الترقٌم بوساطةرقم التمرٌن  .12

مع التاكد من  مكانهاوضعها فً نظف مكان العمل والعدد والادوات والالات المستخدمة اطفئ . 13

 صمامات الاوكسجٌن والاستٌلٌن.غلق 
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 وصلة زاوٌة بالوضع العامودي الصاعد  لتشكٌللحام قطعتً معدن   8-  تمرٌن

 

     استٌلٌن                  ورشة لحام الاوكسً    العمل/ حطة مكان التنفٌذ: م

 حصص  7 الزمن :

وصلات  لتشكٌلالطالب قادراً على  لحام قطع معدنٌة سٌكون  بعد الانتهاء من التمرٌنالاهداف التعلٌمٌة :

  بالوضع العامودي الصاعد وٌكون اللحام زاوٌة

، منضدة عمل مع الماسك  محطة اوكسً استٌلٌن : ) مواد ، عدد , أجهزه ( التسهٌلات التعلٌمٌة

 قطر cm30 ( ، سلك لحام حدٌد طول5X120X40)mm، قطعتٌن من حدٌد الراسطة قٌاسالعامودي

mm 4 ، مطرقة حدٌد kg2  ة ، شنكار ، أشر ،، ملقط مسطح ، فرشة سلكٌة ،  مسطرة قٌاس معدنٌة

ٌة ، مقص هٌدرولٌكً ، أقلام ترقٌم ، نظارة لحام الاوكسً استٌلٌن ، نظارة عمل شفافة ، كفوف جلد

 صدرٌة جلدٌة ، ردن جلدي ، حذاء جلدي ، واقٌة رأس ، رسم توضٌحً . ،سندان 

 معٌار الأداء ، الرسوماتالنقاط الحاكمة ،  ، خطوات العمل

 مستلزمات السلامة المهنٌة .ارتدِ  .1

المقص الهٌدرولٌكً او  باستخدام( 4X120X25حدٌد الراسطة بقٌاس ) هٌأ قطعتٌن من .2

 الكهربائً
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اذا تطلب  واستخدام المطرقة والسندانلازالة الاكاسٌد  بالفرشة السلكٌةنظف قطعتً الحدٌد  .3

 الامر  لتعدٌل قطعتً التصفٌح من التقوس والاعوجاج

 90زاوٌة مقدارها ضع قطعتً التمرٌن على منضدة العمل بالوضع الصحٌح بحٌث ٌصنعان  .4

 درجة باستخدام مثبت الزاوي

على ان تكون حجم فوهة لهب الشعلة  وارتداء نظارة اللحاماشعل مشعل الاوكسً استلٌن  .5

2mm  اللهب الازرقمع ضبط مخروط نحو 

لحم طرفً القطعتٌن بنقطتً لحام صغٌرة ا .6

الماسك بلضمان عدم تحركهما وربطهما 

باستخدام  بنقاط لحام صغٌرة او العامودي

كلاب نابضً موجود اصلا مع الماسك 

 )الحامل( 

 

  

 

 لضمان عدم فقدان بركة الانصهار اثناء اللحام بالكاملسخن القطعتٌن  .7

 

مع °  70ٌصنع زاوٌة مقدارها قرب راس مشعل اللحام من الطرف السفلً  للقطعتٌن بحٌث  .8

وابدا بالحام (°40-30خط درزة اللحام واما سلك اللحام فٌصنع زاوٌة مع خط اللحام مقدارها)

بتحرٌك المشعل الى الاعلى على طول خط اللحام اما سلك اللحام فٌتحرك ثلاث الى اربع 

 . لحامال لهب عاد بعدها الى مكانه الاصلً وٌتبعه مخروط حركات جانبٌة وٌ
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  بالوضع العامودي)الجانبً( Vحرف  دن على شكل وصلةالحام قطعتً انابٌب مع -9تمرٌن

 

                 الاوكسً استٌلٌن         ورشة لحام    مكان التنفٌذ: محطة العمل/ 

  ةحص 14:  الزمن 

 Vعلى شكل حرف ان انبوبقطعتً معدن ٌجب ان ٌكون الطالب قادراً على  لحام  : الاهداف التعلٌمٌة

 . بالوضع العامودي)الجانبً(

لتجنب حدوث فرقعة  ومن ثم صمام الاوكسجٌناولاً بغلق صمام الاستٌلٌن اللحام  شعلةاطفئ  .9

 . ضعه فً المكان المخصص لهثم وارتداد الشرارة 

 تبرد تبرٌدا بطٌئا بتاثٌر جو الغرفة الاعتٌاديالقطعة  أترك .11

 لازالة الاكاسٌد الناتجة من الحرارة والهواء بالفرشة السلكٌةنظف التمرٌن  .11

 لمعرفة عائدٌته  والمطرقة والسندان  اقلام الترقٌم باستخدامرقم التمرٌن  .12

مع التاكد من غلق  مكانهاوضعها فً نظف مكان العمل والعدد والادوات والالات المستخدمة  .13

 . لسلامة المهنٌةاكل متطلبات ومراعاة الصمامات 

 ن القطعتٌضبط المسافة بٌن 

 باستخدام سلك اللحام
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، ، منضدة عمل مع الماسك العامودي محطة اوكسً استٌلٌن :( مواد، عدد, أجهزه):  التسهٌلات التعلٌمٌة

،ورقة mm3قطر  cm30، سلك لحام حدٌد طول mm3سمك 5cmقطر قطعتٌن من الانابٌب

فرشة سلكٌة ،  مسطرة قٌاس ، ملقط مسطح ،  kg2مطرقة حدٌد  قطعة من القماش ، سنفرة(،تنعٌم)

، أقلام ترقٌم ، نظارة لحام الاوكسً استٌلٌن ، نظارة عمل شفافة ، كفوف جلدٌة ، ة ، شنكارأشر ،معدنٌة

 س ، رسم توضٌحً .مقص هٌدرولٌكً ، سندان , صدرٌة جلدٌة ، ردن جلدي ، حذاء جلدي ، واقٌة رأ

 

 

 معٌار الأداء ، الرسوماتالنقاط الحاكمة ،  ، خطوات العمل

 مستلزمات السلامة المهنٌةارتدِ  .1

تخطٌط  بعد المقص الهٌدرولٌكً او الكهربائً بوساطة (  2) عدد  5cmانبوب قطر  حضر .2

 القٌاس بالمسطرة والشنكار

  درجة °60زاوٌة  وبذلك ٌضع الطرفاندرجة لكل منهما  °30اشطف طرفً الانبٌوبٌن بزاوٌة .3

  عند تلاقٌهما .

لازالة الاكاسٌد وكذلك نظف طرفً وصلتً  بالفرشة السلكٌة أنظف قطعتً الانبوب من الصد .4

 الانبوب من الداخل والخارج باستعمال ورق التنعٌم)السنفرة( والقماش

الاثنٌن فً ضع قطعتً الانبوبٌن على منضدة العمل بالوضع الصحٌح بحٌث تتاكد من استقامة  .5

 . الوضع الافقً

 اللهب مخروط  واضبط 2mmحجم فوهة لهب  ذومشعل الاوكسً استلٌن  اختر .6
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 تٌنالحم الانبوبٌن بنقطتً لحام صغٌر .7

لماسك باربطهما اوحركتهما لضمان عدم 

 كلاب نابضببنقاط لحام صغٌرة  العامودي

 موجود اصلا مع الماسك )الحامل( 

 

 الماسك  العمود بوساطةاربط قطعتً العمل  .8

  الموجود على منظدة العمل

 

 لضمان عدم فقدان بركة الانصهار اثناء اللحام بالكاملسخن القطعتٌن  .9

قرب راس مشعل اللحام من خط اللحام   .11

الدائري وابدا بالحام بتحرٌك المشعل وحسب 

للحام وٌفضل االوضع الذي تملك فٌه امكانٌة 

المستوي والجانبً والتصاعدي بعد وضع 

 على طرفً الانبوبٌن مساعد الصهر
 

لتجنب حدوث فرقعة  بغلق صمام الاستٌلٌن ومن ثم صمام الاوكسجٌناطفئ مشعل اللحام   .11

 ضعه فً المكان المخصص لهثم وارتداد الشرارة 

 طأ بدرجة حرارة الغرفة بببرد القطعة   .12
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  القطع بالاوكسً استٌلٌن 3-13

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  الهدف:

 :على عند الانتهاء من دراسة الفصل ٌكون الطالب قادر 

 . لٌنٌتكسً اسوتنفٌذ خطوات تجمٌع وحدة القطع بالا -1

 .واي مقاطع اخرى للفولاذ  قطع صفائح الصلب -2

 10mmلأسماك تزٌد عن  المعدنٌة للألواحتنفٌذ القطع المائل  -3

تفاعل المعدن مع الاوكسجٌن لازالة الاكاسٌد الناتجة من  بالفرشة السلكٌةنظف التمرٌن   .13

 الجوي بمساعدة الحرارة .

 .عائدٌة التمرٌن والمطرقة والسندان لضمان  اقلام الترقٌم بوساطةرقم التمرٌن  .14

مع التاكد  وضعها فً المكان المناسبنظف مكان العمل والعدد والادوات والالات المستخدمة   .15

 الاخرى .  سلامة المهنٌةالمراعاة ومن غلق الصمامات 
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 . ثقب الصفائح الرقٌقة من حدٌد الصلب -4

 

 

الاوكسً استٌلٌن شخص مؤهل ٌطبق تعلٌمات وشروط  بوساطةٌقوم بمهمة تجمٌع وحدة قطع المعادن     

 السلامة المهنٌة للحام بالغاز.

 الهدف:

بغاز الاوكسً المعادن  وحدة قطع مكوناتعند نهاٌة الدرس ٌكون الطالب قد اكتسب مهارة تجمٌع ]  

 . [ ٌتٌلٌن بكفاءةاس

 ثبت اسطوانات الاكسجٌن والاستٌلٌن بطرٌقة سلٌمة وصحٌحة. -1

بعد فحص وصلة  المفتاح المتعدد الاغراض بوساطةركب منظمات الضغط  للاسطوانتٌن باحكام  -2

 توصٌل المنظم بمحبس الاسطوانة.

)الاخضر  من الوان الانابٌبالتاكد وصل الانابٌب المطاطٌة بمنظمات الضغط ومشعل القطع مع  -3

 .كسجٌن والاحمر للاستٌلٌن(وللا

 اجمع اجزاء مشعل قطع الاكسً استٌلٌن وفق الخطوات التالٌة: -4

وتنظٌم وترتٌب العدد والادوات فً  ملابس الحماٌة الشخصٌة ارتداءقبل البدء بتجمٌع وحدة القطع علٌك 

 مكانها المناسب

 .بالرٌط الٌدويقم بتركٌب راس القطع فً غرفة الخلط  -ا

 .بالمفتاح المتعدد الاغراض مع التاكٌد على وجود الحلقتٌن المطاطٌتٌنقم بالشد على الصامولة  -ب

 طرٌق الربط الٌدوي وباحكام قم بتركٌب غرفة الخلط مع مقبض القطع عن  -ج

 

 

  الاوكسً استٌلٌن ساطةوحدة قطع المعادن بوخطوات تجمٌع   3-14
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 صامولة راس المشعل باستخدام مفتاح الربط.ر مقاس راس القطع المناسب للعمل مع ربط اخت -د

 

 

 

 كسً استٌلٌن.وصل اسطوانات الغاز مع الشبكة الرئٌسٌة للقطع بالا -5
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 .شعلة الاوكسً استٌلٌن بوساطة 8mmقطع صفٌحة من الصلب سمك   :10ن تمرٌ

 

 

                         محطة الاوكسً استٌلٌن .                      مكان التنفٌذ :

 حصص7 الزمن :

الاوكسً  بوساطةعلى قطع المعادن  الطالب قادراً بعد الانتهاء ن التمرٌن سٌكون  الاهداف التعلٌمٌة :

 استٌلٌن بدون استخدام عربة توجٌه مسار القطع.

  تمارٌن تنفٌذ عملٌات القطع بالاوكسً استٌلٌن 3-15
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 قطععععععععة معععععععن صعععععععفٌحة، منضعععععععدة عمعععععععل ،  محطعععععععة الاوكسعععععععً اسعععععععتٌلٌن التسعععععععهٌلات التعلٌمٌعععععععة :

،  cm 20×cm20قطعععععة مععععن القمععععاش، طباشععععٌر ، ( شععععنكار mm8mmX50mmX120الصععععلب)

مناسعب  مشعل حجعم فوهتعه مشعل قطع اوكسً استٌلٌن ذو طرف )راس(، فرشة سلكٌة ، مسطرة معدنٌة 

حعذاء ، دلعة عمعل ب، ٌدوٌعة معع حجعر تنععٌم أومبعرد مسعطح كوسرة كهربائٌعة ، لسمك القطعة المراد قطعها

 .رسم توضٌحً ، نظارة لحام ، واقٌة رأس ، كفوف جلدٌة ، صدرٌة جلدٌة ، جلدي

 ، معٌار الأداء ، الرسوماتالنقاط الحاكمة  ، خطوات العمل

 مستلزمات السلامة المهنٌة ارتد  .1

 

 . الفرشة السلكٌة بوساطةنظف قطعة التمرٌن  .2

ثم أملأ الخط بالطباشٌر ونظف الطباشٌر  الشنكار بوساطة mm 120بطولأشر خط مستقٌم  .3

 قطعة القماش  بوساطةالزائد 

ضع قطعة التمرٌن على منضدة عمل مناسبة  .4

للقطوعات أوعلى الارض وأحرص على رفع 

وترك فراغ مناسب عن منضدة قطعة التمرٌن 

أوعن الارض لنزول المعدن المنصهر  العمل

 اء القطع .أثن

  

الاوكسً استٌلٌن المزود بأنبوبٌن  وكون شعلةخاصة بالقطع بالاوكسً استٌلٌن  نظارةأرتد  .5

 للأوكسجٌن  مع مقبض لزٌادة كمٌة الاوكسجٌن وأنبوب للاستٌلٌن .
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إبدأ بإحماء خط القطع جٌداً ثم ابدا بالقاعدة العامة ان ٌكون بداٌة القطع عند حافة القطعة بعد  .6

من  1/16درجة الاحمرار الامع وتكون نهاٌة لهب التسخٌن على مسافة حوالى توصٌلها الى 

   البوصة فوق سطح المعدن

افععععععتح صععععععمام اوكسععععععجٌن القطععععععع )مقععععععبض  .7

فٌتاكسد المععدن عنعد بداٌعة القطعع الاوكسجٌن( 

ء )سعععرعة منتظمعععة( وبتحرٌعععك المشععععل وبعععبط

 القطع المحدد . خط وثبات على طول 

 

 

فً قطع ال( عند 7-6-5-4-3-2كرر الخطوات) .8

 المسارات الاخرى 

 

 

 المتطاٌرة أثناء عملٌة القطع . روالشر المعدن المنصهرأحذر من  .9

 كسجٌنوصمامات تشغٌل الاستٌلٌن والا ءاطفى  .11

  الملقط الحدٌدي بوساطةأرفع قطعة التمرٌن   .11

 وتأكد من تبرٌدها جٌداً)لحٌن انقطاع البخار (. بالماءبرد القطعة   .12

المبرد من  بوساطةوحجر التنعٌم أو  الكوسرة الكهربائٌة الٌدوٌة بوساطةنظف خط القطع   .13

 ماكنة التجلٌخ بٌضاء أثناء استخدامكالعمل الارة ظارتداء نن المنصهر مع التأكد على المعد

 .ة الكهربائٌ

 . المكان المخصص لهانظف العدد والالات وضعها فً   .14
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 السلامة المهنٌة .  نظف مكان العمل مراعٌاً   .15
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واقل منها ٌعٌد الطالب   (  5)   على ان ٌكون ناجحا فً الفقرة% 66الدرجة الدنٌا لاجتٌاز التمرٌن 

 الخطوات التً رسب فٌها

 

 

 توقٌع المدرب                              توقٌع المدرب                       توقٌع رئٌس القسم

 

 

 

 استمارة قائمة الفحص

 الجهة الفاحصة

 اللحام وتشكيل المعادن: التخصص             الثانًالمرحلة :                             سن الطالب :ا

شعلة الاوكسً استٌلٌن وبدون  بوساطة 8mmقطع صفٌحة من الصلب سمك  اسم التمرٌن  

 استخدام عربة توجٌه مسار القطع. 

الدرجة  الخطوات الرقم

 القٌاسٌة

درجة 

 الأداء

 الملاحظات

   5 مكان العملارتداء بدلة العمل وتنظٌف  1

   15 تهٌئة قطع التمرٌن 2

واختٌار المشعل وضع القطعة فً المكان المناسب  3

 المناسب )بدون عربة(.

10   

   30 وتنظٌم مقادٌر الاوكسجٌن والاستلٌن تولٌد اللهب 4

   30 الصفٌحةقطع  5

   10 الوقت 6

    المجموع

 التوقٌع  اسم الفاحص

 التارٌخ
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 استٌلٌن  شعلة الاوكسً بوساطة mm 10سمك القطع المائل لحافات من لوح معدنً  11-تمرٌن

  وبزواٌة مٌل للمشعل مناسبة باستخدام عربة توجٌه مسار القطع              

 

                   .                         محطة الاوكسً استٌلٌن  مكان التنفٌذ :

 ةحص 14 لزمن :ا

الاوكسً  بوساطةعلى قطع المعادن  ٌكون الطالب قادراً  بعد الانتهاء من التمرٌن الاهداف التعلٌمٌة :

 .القطع المائل وبزواٌا متعددة منباستخدام عربة توجٌه مسار القطع  استٌلٌن

 mmX10mmقطعة من البلٌت )، منضدة عمل ، محطة الاوكسً استٌلٌن  : التسهٌلات التعلٌمٌة

50mmX12020قطعة من القماش ، طباشٌر ،  ( شنكارcm×20cm  ، فرشة ، مسطرة معدنٌة

ع عربة خاصة لتحدٌد لسمك القطعة المراد قطعها م ةقطع ذو طرف )راس( فوهته مناسبللمشعل ، سلكٌة

ة صدرٌ، حذاء جلدي، بدلة عمل ، ٌدوٌة مع حجر تنعٌم أومبرد مسطح كوسرة كهربائٌة ، مسار القطع 

 . رسم توضٌحً،  نظارة لحام ، واقٌة رأس ،  كفوف جلدٌة، جلدٌة

 

 معٌار الأداء ، الرسوماتالنقاط الحاكمة ،  ، خطوات العمل

 مستلزمات السلامة المهنٌة ارتد  .1

 . الفرشة السلكٌة بوساطةنظف قطعة التمرٌن  .2

ثم أملأ الخط بالطباشٌر ونظف الطباشٌر  الشنكار بوساطة mm 120بطولأشر خط مستقٌم  .3

 قطعة القماش  بوساطةالزائد 
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على منضدة عمل ضع قطعة التمرٌن  .4

أوعلى الارض وأحرص  عمناسبة للقط

وترك فراغ على رفع قطعة التمرٌن 

أوعن  مناسب عن منضدة العمل

المعدن المنصهر أثناء  لتساقطالارض 

 القطع .

 

المزود بأنبوبٌن المتدفقٌن من المشعل الاوكسً استٌلٌن  وولد لهبة غازيأرتد نظارة اللحام  .5

اختٌار مناسب لحجم للأوكسجٌن مع مقبض لزٌادة كمٌة الاوكسجٌن وأنبوب للاستٌلٌن مع 

 فوهة القطع.

درجة الاحمرار عند حافة القطعة بعد توصٌلها الى  بالقطعإبدأ بإحماء خط القطع جٌداً ثم ابدا  .6

   فوق سطح المعدن  mm 1/16وتكون نهاٌة لهب التسخٌن على مسافة حوالى

افععتح صععمام اوكسععجٌن القطععع )مقععبض  .7

فٌتاكسد المعدن عند بداٌعة الاوكسجٌن( 

وبتحرٌك المشعل المحمعول علعى القطع 

عربععععة توجٌععععه مسععععار القطععععع وبععععبطء 

خعط )سرعة منتظمة( وثبات على طول 

وبزاوٌععة مٌععل مناسععبة  القطععع المرسععوم

ٌحعدث وبذلك للمشعل مع حافة القطعة  

 التدرٌجً الانفصال
 

 على مسارات اخرى .قطع ال( عند 7-6-5-4-3-2كرر الخطوات) .8

 والشرارة المتطاٌرة أثناء عملٌة القطع . المعدن المنصهرأحذر من  .9
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 وبدون استخدام  mm 10دائري لصفٌحة ىمعدنٌة سمك مسار وفققطع   12- تمرٌن

  عربة توجٌه مسار القطع                

 

                                      محطة الاوكسً استٌلٌن .   مكان التنفٌذ :

 صحص 14الزمن : 

شعلة  بوساطةعلى قطع المعادن  الطالب قادراً  بعد الانتهاء من التمرٌنن سٌكون الاهداف التعلٌمٌة :

 .وعلى مسار دائري  الاوكسً استٌلٌن

 كسجٌنوالاثم اطفى صمامات الاستٌلٌن  .10

  الملقط الحدٌدي بوساطةأرفع قطعة التمرٌن  .11

 البخار (.تدفق لحٌن انقطاع  وتأكد من تبرٌدها جٌداً) بالماءبرد القطعة  .12

 بوساطةوحجر التنعٌم أو  ماكنة التجلٌخ الٌدوٌة بوساطةالحافتٌن الناتجتٌن بعد القطع نظف  .13

 .ماكنة التجلٌخ  عمل أثناء استخدامكالنضارة ارتداء  مع مراعاةالمبرد 

 . المكان المخصص لهانظف العدد والالات وضعها فً  .14

 السلامة المهنٌة .  متطلبات نظف مكان العمل مراعٌاً  .15
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، فرجال  ،10cmسمك  صفٌحقطعة من ال، منضدة عمل ، محطة الاوكسً استٌلٌن  التسهٌلات التعلٌمٌة :

مشعل قطع ذو ، فرشة سلكٌة ، مسطرة معدنٌة ،  20cm×20cmقطعة من القماش ،  طباشٌر، شنكار 

ماكنة  ،ع عربة خاصة لتحدٌد مسار القطع طرف )راس( حجم فوهته مناسب لسمك القطعة المراد قطعها م

، كفوف جلدٌة ، صدرٌة جلدٌة ، حذاء جلدي، بدلة عمل ، ٌدوٌة مع حجر تنعٌم أومبرد مسطح  تجلٌخ

 ضٌحً .رسم تو، نظارة لحام ، واقٌة رأس 

 معٌار الأداء ، الرسوماتالنقاط الحاكمة ،  ، خطوات العمل

 متطلبات السلامة المهنٌةارتد  .1

 . الفرشة السلكٌة بوساطةنظف قطعة التمرٌن  .2

 بوساطةقٌاس المطلوب لل وفق دائرةشكل ب 10cmسمك ال الصفٌحة ذاتخطط  .3

 الفرجال الحدٌدي

أوعلى الارض وأحرص على رفع  عضع قطعة التمرٌن على منضدة عمل مناسبة للقط .4

بسبب تساقط أوعن الارض  وترك فراغ مناسب عن منضدة العملقطعة التمرٌن 

 المعدن المنصهر أثناء القطع .

المزود من خلال المشعل الاوكسً استٌلٌن  وولد شعلة غازي نظارة اللحامأرتد  .5

 ٌلٌن .بأنبوبٌن للأوكسجٌن مع مقبض لزٌادة كمٌة الاوكسجٌن وأنبوب للاست

القطع عند حافة القطعة الاقرب الى الخط الدائري بإبدأ بإحماء خط القطع جٌداً ثم ابدا  .6

درجة الاحمرار الامع وتكون نهاٌة لهب التسخٌن على لها الى صاٌاالمراد قطعه بعد 

   فوق سطح المعدن mm 1/16مسافة حوالى
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افتح صمام اوكسجٌن القطع )مقبض  .7

فٌتاكسد المعدن عند بداٌة الاوكسجٌن( 

ببطء )سرعة وبتحرٌك المشعل القطع 

  القوسثبات على طول بمنتظمة( و

 المراد قطعه  ٌحدث الانفصال

 

قطع الكمال لا( 7-6-5-4كرر الخطوات) .8

مراعات ضبط اللهب بعد الدائري مع 

نظافة لتحقٌق الانتهاء من كل موضع 

 القطع  موضعوانتظام 

 
 

 روالشر المنصهرالمعدن أحذر من  .9

 المتطاٌرة أثناء عملٌة القطع.

 

 كسجٌنواطفى صمامات تشغٌل الاستٌلٌن والا .10

  الملقط الحدٌدي بوساطةأرفع قطعة التمرٌن  .11

بتأثٌر وتأكد من تبرٌدها جٌداً)لحٌن انقطاع البخار ( او اتركها تبرد  بالماءبرد القطعة  .12

 .جو الورشة 

وحجر التنعٌم أو  الكهربائٌة الٌدوٌة التجلٌخماكنة  بوساطةالقطع  موضعنظف  .13

 . عملالارة ظارتداء ن بعدالمبرد  بوساطة
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 ماكنة قطع الاوكسً استٌلٌن الاوتوماتٌكٌة بوساطةقطع دائري 

 اسئلة الفصل الثالث

وصحح الخطأ ان  الخاطئة العبارة بجانب خطأوعلامة  الصحٌحة العبارة بجانب صح علامةضع :  1س

 ؟وجد

  .الأكسجٌن غاز لنقل الاستلٌن أسطوانة خرطوم تركٌب ٌجوز .1

  .لذلك مخصصة عربة طرٌق عن الأسطوانات نقل ٌفضل .2

  .الاستلٌن اسطوانة من أطول الأكسجٌن اسطوانة تكون أن ٌجب .3

  .حراري مصدر أي عن داً بعٌ الأسطوانات حفظ ٌجب .4

  .الوصلات من التسرب لمنع التفلون شرٌط استخدام ٌمكن .5

 ٌمكن استعمال مشعل لحام الاوكسً استلٌن لقطع المعادن . .6

 اللحام . عملٌات أثناء اللحام خط جودة اللحام على زواٌا تؤثر .7

الاستلٌن لتجنب حدوث فرقعة وارتداد اطفىء المشعل بغلق صمام الاوكسجٌن ومن ثم غلق صمام  .8

 للشرارة .

 : اكتب عناصر التحكم الصحٌح فً مشعل اللحام فً الرسم التوضٌحً ادناه؟ 2س

 . المكان المخصص لهانظف العدد والالات وضعها فً  .14

 السلامة المهنٌة نظف مكان العمل مراعٌاً  .15
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 : اكمل اجزاء مشعل الاوكسً استلٌن فً الفراغات المبٌنة فً الشكل ادناه ؟ 3س

 

 : اوصل بخطوط للاختٌار المناسب بٌن الاحرف والارقام  4س
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 لحام المونة 

 : الاهداف العامة

 ٌكون الطالب قادراً على :

 والقصدرة . المونة  ًالتعرف على لحام .1

 . كل منهماالتعرف على خواص  .2

 . عند اللحام بأي منهماقٌد بشروط الامان والسلامة المهنٌة تال .3

 . بهمااستخدام العدد والادوات والمعدات الخاصة  .4

 . استخدامات مساعد الصهر .5

 النحاس الاحمر بواسطة سبٌكة الفضة .انابٌب لحام  -أ 

 لحام الفولاذ مع النحاس الاحمر بواسطة سبٌكة الفضة . –ب 

 د الزهر باستخدام سلك من النحاس الاصفر .لحام قطعتٌن من حدٌ -جـ 

 عملٌات لحام متنوعة فً كل منهما . تنفٌذ  .6

 . عٌوب كل منهماالتعرف على  .7

 الفصل الرابع
 

  لحام المونة والقصدرة
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  Brazing and Solderingالقصدرة   لحام لحام المونة و

   مقدمة :  1 – 4

 انابٌبوخاصة ( ) المواسٌر ربط الانابٌب  اهمها فًة عدٌدفً تطبٌقات ٌستعمل لحام المونة والقصدرة    

 . منظومات التكٌٌف

اذ  ،هو مقدار درجات الحرارة اللازمة لاتمام عملٌة اللحام الفرق بٌن لحام المونة ولحام القصدرة     

المضاف وهً لحام المونة كافٌة لصهر المعدن ب C° 450 درجة حرارة فوقتتم فً تعرف العملٌة عندما 

والسبائك لمادة نستعمل عدة انواع من المعادن ، واللحام بفعل الخاصٌة الشعرٌة  فً منطقةوجعله ٌتغلغل 

 على نوعٌة المعادن التً ٌراد لحامها .ٌعتمد  وذلكمضافة 

، فتستعمل نفس تقنٌات مصادر الحرارة فً لحام المونة ) مشعل الاوكسً استٌلٌن اما لحام القصدرة     

 ( علماً  C° 185 – 245 ) اللحام ٌتم فً درجات حرارة تتراوح بٌن ، عدا انافران حرارٌة ..... الخ ( 

دون انصهار المعدن تكفً لانصهار المادة المضافة فً كلا نوعً اللحام الحرارة المستخدمة درجة ان 

 الاساس .

 

 

 

اقل من تلك للمعدن الاساس واعلى من هو طرٌقة ربط باستعمال معدن حشو ذي درجة حرارة انصهار      

معدن الحشو حٌث تسخن القطعة المراد لحامها الى درجة حرارة تساوي درجة حرارة انصهار  450درجة 

 المستعمل الذي ٌلتصق بالسطح بفضل الشد السطحً .

 

 

 

 

 

 

  لحام المونة  -  4 – 1
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الانابٌب مقص  

 

 مطرقـة

 

الانابٌبمنكنة لتوسٌع   

 

 

 راس تسخٌن

 
 
 
 

 : الصهر اتمساعد اهمٌة -  4 – 3 -1 

 .اللحاممن منطقة  الاكاسٌدوازالة الاوساخ والشوائب  1-

 .()طبقة الصدأ منع تكوٌن الاكاسٌد 2-

 .الجوي الهواء تأثٌرات من المنصهرة البركة حماٌة  -3    

 .الشغلةمعدن بالسماح بتدفق معدن الحشو وزٌادة التصاق  -4    

 ( 1 – 4شكل )                                                                                        

 

  والأدوات المستخدمةالعدد 

  مساعد الصهر



 المونة والقصدرةلحام  - الرابعالفصل                    اللحام وتشكٌل المعادن                المرحلة الثانٌة - التدرٌب العملً

- 148 - 
 

 : الصهر مساعد استعمال أثناء هامة ملاحظات - 4 – 3 – 2

 وعاءً  استخدم بل (Powderمسحوق ) ال علبة داخل مباشرة الساخن اللحام سلك ٌجب عدم غمس  1-

 . بداخلهمسحوق ال لوضع مناسباً  نظٌفاً 

السرعة  غرضل الحراري طابوقال سطح على أو ةالطاول سطح على الصهر مساعد من تضع كمٌة لا - 2

 . الصهر مساعد وتبدٌد تناثر إلى ٌؤدي الأسلوب فهذا اللحام أثناء استعمالهفً 

 تتلف الطرٌقة فهذه العلبة من مباشرة مسحوقال لاستعمال الصهر مساعد علبة غطاء بتثق ولا تحتف لا -3

 .العلبة محتوٌات وتفقد

 المثنً الجزء سخن ثم  )تقرٌباً  الصهر مساعد حاوٌة طولب( مناسب طولب اللحام سلك بثنً قم  4-

 . منه جزءاً  ٌمتص حتى  )مسحوقال( الصهر مساعد فً واغمسه

 

هً السبائك التً اساسها النحاس او الفضة . :  المونهلحام اهم السبائك المستعملة فً  - 4 – 3 – 3

وتستعمل فً عملٌة الوصل بالمونه مساعدات صهر تماثل فً وظٌفتها مساعدات الصهر المستعملة فً 

البوراكس المكلس  او مزٌج حامض البورٌك الوصل بالسمكرة وتتركب من بعض المواد الكٌمٌاوٌة مثل 

 .  والبوراكس

بالمونه وٌتوقف انتقاء اي منها على نوع الشغلة وحجمها وعددها  اللحاموهناك عدة طرق لصهر سبٌكة 

مشاعل وعلى المعدات اللازمة المتوفرة واهم طرق التسخٌن المستعملة لصهر سبٌكة الوصل بالمونه هً 

 .  اللهب الغازي والحث الكهربائً والمقاومة الكهربائٌة

 -:عندما ٌتطلب الوصل  اللحام بالمونةوٌستخدم 

  .متانه عالٌة1- 

 ، بواسطة السمكرة نحتاجها اعلى من التً ، وصلات قوٌة وخاصة السبائك التً لها درجة انصهار -2

انواع الصلب والنحاس الاصفر وكذلك النٌكل ومعادن وسبائك اخرى وتستخدم هذه الطرٌقة لوصل بعض 

هً سبٌكة من و  New Silver( Germany Silver)) الفضة الالمانٌة ( الفضة الحدٌثة مثل 

%خارصٌن وهنالك 25% نٌكل و 25% نحاس و 50تكون النحاس والنٌكل والخارصٌن افضل انواعها 

 4والجدول )  بالمونة اٌضاً % خارصٌن وهً قابلة للحام 42% نٌكل و 11% نحاس و 47سبٌكة اخرى 

 .  ناتها ودرجة انصهارهاوومك ( ٌوضح اهم سبائك المونة1 -
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 (  انواع سبائك المونة 1 - 4جدول ) 

 °Cدرجة الانصهار  الفضة % %الخارصٌن  النحاس % اسم المونة

 833 - الباقً 38 – 34 نحاسٌة خارصٌنٌة

 850 - الباقً 50 – 46 نحاسٌة خارصٌنٌة

 870 - الباقً 56 – 52 نحاسٌة خارصٌنٌة

 785 12 52 36 فضٌة

 765 25 35 40 فضٌة

 720 45 25 30 فضٌة

 

 

 

اسلاك من سبٌكة باستخدام النحاسٌة  لانابٌبمن ا متداخلتٌن  لحام وصلتٌن 1 - تمرٌن 

  الفضة

 

                   المونةورشة لحام  محطة العمل : - مكان التنفٌذ

  ةحص 14: الزمن المخصص 

ٌكون الطالب قادراً على لحام المواسٌر النحاسٌة باسلاك من  بعد الانتهاء من التدرٌبالاهداف التعلٌمٌة : 

 . الفضة

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التسهٌلات التعلٌمٌة

 ، ملقط مسطح ، cm4 وقطر cm10 ، منضدة عمل ، قطعة انبوب من النحاس الاحمر طولالعمل محطة 

كفوف  ارقام ، نظارة لحام الاوكسً استٌلٌن ، مسطرة قٌاس حدٌدٌة ، شنكار ، بنطة ، فرشة سلكٌة ،

 تنفٌذ تمارٌن لحام المونة  4-4-
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 مساعد صهر لحام سبٌكة الفضة ، صدرٌة جلدٌة ،، سلك لحام من سبٌكة الفضة  ،حذاء جلدي  جلدٌة،

 رسم توضٌحً ،الانابٌب منكنة توسٌع  ،اداة قطع الانابٌب 

  الرسومات ، معٌار الاداء النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

 

على ان تكون كفوف جلدٌة ،صدرٌة جلدٌة ،نظارة لحام كل فً وقته  ارتد بدلة العمل، حذاء جلدي، .1

 للجسمملائمة 

 cm10 الانبوب النحاسً قٌاس فصلا .2

 اداة قطع الانابٌببواسطة قطعتٌن الى 

 

بواسعععطة الانابٌعععب وسعععع طعععرف احعععدى  .3

 )فلٌر( نة التوسٌعكمن
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بواسعطة الفرشعة ن نبعوبٌنظف سطحً الا .4

 . السلكٌة او ورق السنفرة

 

 السعععععطحعلعععععى  ضعععععع مسعععععاعد الصعععععهر .5

الصععععغٌر للأنبععععوب ذو القطععععر جً الخععععار

طح الداخلً للأنبعوب ذو القطعر السعلى و

 . بٌرالك

 

فعععً القطعععر الصعععغٌر ذو نبعععوب لاأدخعععل ا .6

 .ذو القطر الكبٌر الانبوب 

 

مع التاكد من حصولك على  1mmعلى ان ٌكون قٌاس  المشعل الاوكسً استٌلٌن  كون لهبة .7

 ٌة زرقاءمخروطلهبه 

 الانبوبٌنبحٌث تكون اقل من درجة انصهار معدن الانبوبٌن سخن منطقة لحام  .8
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كمٌة قلٌلة معن سعلك اللحام)سعبٌكة  اسقط .9

وكررعملٌعععععة لانبعععععوبٌن بعععععٌن االفضعععععة( 

 حٌن اكتمال وصلة اللحام الاسقاط الى

 

لتجنب حدوث فرقعة بغلق صمام الاستٌلٌن ومن ثم غلق صمام الاوكسجٌن اطفىء المشعل  .10

 وارتداد للشرارة ووضعه فً المكان المخصص له .

 .بتأثٌر جو الورشة برد القطعة  .11

 عاٌنة جودة الحام .لملإزالة الاكاسٌد و بواسطة الفرشة السلكٌةنظف القطعة  .12

فً  لانابٌبلحام اعند  14،  13،  12،  11،  10،  9،  8،  2،3،4،5،6،7كرر الخطوات .13

 الوضع الجانبً والراسً

 .لضمان عائدٌه التمرٌن الارقام والمطرقة والسندان قوالب باستخدام  رقمّ التمرٌن  .14

 المكان المخصص لها الىالعدد والادوات المستخدمة  أعد .15

 والتاكد من غلقك لصمامات الاستٌلٌن والاوكسجٌننظف مكان العمل والعدد والالات المستخدمة  .16

 لسلامة المهنٌة .ا حسب متطلبات
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 استمارة قائمة الفحص
 (   1تمرٌن )   

 الجهة الفاحصة : 

 معادن التخصص:                               الثانًالصف :          لب :                         اسم الطا

 النحاسٌة باسلاك من سبٌكة الفضةالانابٌب لحام وصلتٌن من : اسم التمرٌن 

 
 الرقم

الدرجة  الخطوات
 القٌاسٌة

درجة 
 الأداء

 الملاحظات

   4 ارتداء مستلزمات السلامة المهنٌة  1

2 
 

مقص المواسٌر بواسطة  قطع الماسورة
 القٌاس المطلوب حسب 

5   

   5 تنظٌف القطعة  3

توسٌع احدى الماسورتٌن بواسطة منجنة  4
 التوسٌع

5   

   5 عملٌة وضع مساعد الصهر 5

   3 وضع القطعة على المنضدة 6

   5 الاوكسجٌن والاستٌلٌن  يغازخلٌط ضبط  7

   5 المطلوبة  تكوٌن اللهبة 8

   3 تسخٌن القطعة  9

   30 الماسورتٌنلحام  10

   4 اطفاء المشعل  11

   4 تبرٌد القطعة  12

   5 تنظٌف القطعة وإظهار خط اللحام 13

   5 ترقٌم القطعة  14

15 
 

 اعادتهاتنظٌف مكان العمل والعدد والآلات و
 المكان المخصص لها الى

6   

   6 الوقت  16

 المجموع

 

  14،  10ان ٌكون ناجحا فً الفقرات على % 60الدرجة الدنٌا لاجتٌاز التمرٌن 

 

 

 

 اسم وتوقٌع المدرب             اسم وتوقٌع المدرب                    اسم وتوقٌع رئٌس القسم
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 فولاذ طري مع توصٌلة نحاسٌة)تقسٌم(  انبوب من لحام – 2 - تمرٌن

  البراص اسلاكاتجاهٌن باستخدام  اتذ                

 

                   لٌنٌورشة لحام الاوكسً است محطة العمل : -مكان التنفٌذ 

  ةحص 14 الزمن المخصص :

مع توصٌلات الطري الطالب قادراً على لحام الفولاذ  بعد الانتهاء من التمرٌن سٌكون الاهداف التعلٌمٌة :

 نحاسٌة باسلاك من الفضة

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التسهٌلات التعلٌمٌة

تقسٌم نحاسً  ،cm3قطر cm20الاوكسً استٌلٌن، منضدة عمل ، قطعة انبوب من الفولاذ طولمحطة 

نظارة لحام الاوكسً  مسطرة قٌاس حدٌدٌة ، شنكار ، بنطة ، فرشة سلكٌة ، ملقط مسطح ، ، cm3قطر

 طول سلك لحام من سبٌكة الفضة ، الانابٌب منكنة توسٌع ،حذاء جلدي  كفوف جلدٌة ، ارقام ، استٌلٌن ،

mm2 ، قطعة قماش ، صدرٌة جلدٌةcm20×20cm ، ، رسم  مساعد صهر لحام سبٌكة الفضة

               .توضٌحً

 

  معٌار الاداء ،الرسومات ،النقاط الحاكمة ، خطوات العمل

  للجسمعلى ان تكون ملائمة  مستلزمات السلامة المهنٌةارتد  .1

 cm 3مع تقسٌم من النحاس الاحمر قطر cm3قطر cm 20انبوب من الفولاذ طول أهٌ .2
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وسععععععع طععععععرف راس التقسععععععٌم  .3

بواسعععععععطة منجنعععععععة النحاسعععععععً 

 التوسٌع)فلٌر(

 

بواسععطة الفرشععة السععلكٌة او نظععف سععطحً الانبععوب الفععولاذي وطععرف راس التقسععٌم النحاسععً  .4

 ورق السنفرةبواسطة 

 ركب احد طرفً انبوب الفولاذ مع راس التقسٌم شاقولٌا .5

الصهرعلى سعطحً ضع مساعد  .6

وبعععععالاخص  لانبعععععوبٌنطرفعععععً ا

 منطقة خط اللحام

 

 زرقاءة مخروطٌة على لهب واحصل  mm 1قٌاس  المشعلمشعل الاوكسً استٌلٌن  ستعملا .7

 القطعتٌن اقل من درجة الانصهار الى درجةسخن منطقة لحام الفولاذ مع النحاس  .8

وكررعملٌة الترسٌب لحٌن اكتمال بٌن القطعتٌن ( البراصرسب كمٌة قلٌلة من سلك اللحام) .9

 وصلة اللحام

لتجنب حدوث فرقعة غلق صمام الاوكسجٌن اومن ثم  اولاً بغلق صمام الاستٌلٌن اطفىء المشعل  .10

 المكان المخصص له . واعده الىوارتداد للشرارة 
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 .فً جو الورشة برد القطعة  .11

 .ته معاٌنة جودخط اللحام لاظهار لإزالة الاكاسٌد و بواسطة الفرشة السلكٌةنظف القطعة  .12

 . التمرٌن ةلضمان عائدٌالارقام والمطرقة والسندان  قوالبباستخدام رقمّ التمرٌن  .13

 المكان المخصص لها الىالعدد والادوات المستخدمة  أعد .14

والتاكععععد مععععن غلقععععك لصععععمامات الاسععععتٌلٌن نظععععف مكععععان العمععععل والعععععدد والالات المسععععتخدمة  .15

 سلامة المهنٌة .متطلبات المراعاة و والاوكسجٌن
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 )مشعل لحام انابٌب من النحاس فً وضع رأسً بسبٌكة القصدٌر وبواسطة  -  3 - تمرٌن

 اللحام (               

 

 

          لٌن           ٌورشة لحام الاوكسً است محطة العمل : - مكان التنفٌذ

 صحص 7: الزمن المخصص

أنواع مع ام الانابٌب النحاسٌة الطالب قادراً على لح الانتهاء من التمرٌن سٌكونبعد الاهداف التعلٌمٌة : 

 .( بروبان –هواء )بواسطة المصدر الحراريفً الوضع الرأسً السبائك ومنها سبٌكة القصدٌر 

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التسهٌلات التعلٌمٌة

وقطعة  mm 5/8وقطر cm30طول، منضدة عمل ، قطعة انبوب من النحاس  بروبان -هواء  اسطوانة

مسطرة  ، ورق سنفرة فرشة سلكٌة ،فرشة تنظٌف ، ،  cm 7.5بطول2.5cmقطر من سبٌكة القصدٌر

سلك لحام من سبٌكة  حذاء جلدي  ، كفوف جلدٌة ، نظارة لحام الاوكسً استٌلٌن ، حدٌدٌة ، شنكار ،

  . رسم توضٌحً اداة قطع الانابٌب ،،  لقصدٌرمساعد صهر لحام سبٌكة ا ، ، صدرٌة جلدٌةالقصدٌر 
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  الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

 على ان تكون ملائمة لحجمكلحام كل فً وقته  ارتد بدلة .1

قطره  وانبوب من القصدٌر 2 /عدد 30cmبطول cm5/8قطره نحاسً انبوب  حضر .2

2.5cm بطولcm 7.5 تعرفت علٌها سابقاً . وكما ع الانابٌب اداة قطبواسطة  عدد واحد 

 بواسطة الفرشة السلكٌة او ورق السنفرة اسطح فوهات الانابٌبنظف  .3

اسعطح الانابٌعب ضعع مسعاعد الصعهرعلى  .4

  فً المنطقة المراد لحامها 

 

علعععق الانابٌعععب فعععً السعععقف معععع ادخعععال  .5

 الانابٌب مع بعضها وكما فً الشكل
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( بروبان  –هواء )الغازات  اقدح خلٌط .6

 لتكوٌن اللهبة المناسبةبواسطة القداحة 

 وكما مبٌن فً الشكل 

 

 اتصعععال الانابٌعععب المعععراد سعععخن منطقعععة .7

 قطععةوضعع بععد  لحٌن احمرارهعا هالحام

القمععاش ضععد الحرٌععق بععٌن الانابٌععب  مععن

  والسقف
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رسب كمٌة من سبٌكة القصدٌر من سلك  .8

اللحام على منطقة اتصال الانابٌب المراد 

لحامها مع الاخذ بمحاذٌر السلامة 

  بعدم الوقوف تحت منطقة اللحامالمهنٌة 

 

 ( .بروبان  –هواء  )الغاز  اسطوانة اغلق صمام .9

 بتأثٌر جو الورشة .برد الانابٌب الملحومة  .10

نظف الانابٌب الملحومة بواسطة الفرشة وقطعة من القماش  لازالة الاكاسٌد ومعاٌنة جودة  .11

 .اللحام 

 . المكان المخصص لها الىالعدد والادوات المستخدمة  أعد .12

 للسلامة المهنٌة . متطلبات مراعاةمع المستخدمة نظف مكان العمل والعدد والالات  .13
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معدن الحشو المنصهر ٌستعمل لحام القصدرة فً ربط السطوح القرٌبة بعضها ببعض باستخدام     

وبالاعتماد على الخاصٌة الشعرٌة حٌث ٌسخن المعدن الاساس الى درجة حرارة انصهار معدن الحشو 

تجمده لٌكون علٌه ثم والتصاقه التبلٌل وسهولة توزٌعه على سطح الاىساس الذي ٌمتاز بقابلٌته على 

 .وحلة اللحام

 

 
 
 

درجة مئوٌة( وتسبب  400ساخنة جدا )حوالً  ، كونها   لا تلمس أبدا العنصر أو رأس كاوٌة اللحام 1-

  . حروق شدٌدة

  . الحرص على تجنب ملامسة كابل الكهرباء المرن برأس كاوٌة اللحام  2-

البلاستٌك المرن العادي  اما ان ٌكون من لتوفٌر حماٌة إضافٌة ةالحرار مقاوموٌنبغً أن ٌكون هذا الجزء 

 الحروق أو نتٌجةٌنصهر بمجرد تلامسه مع رأس الكاوٌة الساخن فٌتسبب فى ضرر بالغ سواء فأنه 

  .الصعق بالكهرباء

لا تضعها على طاولة العمل ، و إعادة كاوٌة اللحام إلى حاملها فى حالة عدم استعمالها ٌجبدائما  - 3

 !الخاص بك ولو للحظة

 ٌنتج من ٌتكون دخان عند إنصهار مادة اللحام )القصدٌر( لأنه  العمل فً منطقة جٌدة التهوٌةٌجب  – 4

من موضع جعل رأسك جانبا ولٌس أعلى بتجنب تنفسه  وٌجب مؤذ( وهذا الدخان Fluxمساعد اللحام )

 . مكان اللحام

  .مادة اللحام تحتوى على الرصاص وهو معدن سام لان اللحام الانتهاء مناغسل ٌدٌك بعد  - 5

 

 

 

 

 

 

  لحام القصدرة -  4 – 2 

  احتٌاطات الأمان )السلامة(
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 كاوٌة لحام جٌدة ومناسبة:      -1
أن تكون الكاوٌة مناسبة من حٌث 

ومن حٌث مساحة  استهلاكهاالطاقة 
 مقطع سنها.

 

سطح الدائرة المطبوعة أو لوحة   - 2
الشرائح وأطراف المكونات المراد 

 لحامها:
ٌجب أن ٌكون سطح الدائرة 
المطبوعة أو لوحة الشرائح خالٌا من 
أي مواد شمعٌة أو شحمٌه أو زٌتٌة 
وأن ٌكون خالٌا من الأكاسٌد و 
الأتربة وكذلك أطراف المكونات 

   الإلكترونٌة المراد لحامها.

 

 سعععععععععععععععععععععععععععلك اللحعععععععععععععععععععععععععععام:  - 3
وٌجببب أن ٌكببون قطببرب مناسبببا للحببام 

وٌفضل أن ٌكبون مبن النبو   المطلوب
على مادة مسباعدة بداخله الذي ٌحتوي 

 Solder للحبام ))قلفونٌبا أو صبهور
Flax )) . 

 

 

 

 

   عناصر ومتطلبات اللحام
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 تجهٌزكاوٌةاللحام:        -1

نظف سن الكاوٌة جٌدا من أي شوائب عالقة أو أكاسٌد باستخدام مبرد أو ورقة سنفرب أو فرشاة 

 من السلك أو نصل سكٌن حتى ٌصبح سطح السن لامعا

سطح الدائرة المطبوعة أو لوحة   - 2

الشعععرائح وأطعععراف المكونعععات 

المعععراد لحامهعععا مثعععل الاسعععلاك 

الببدائرة ٌجببب أن ٌكببون سببطح 

المطبوعبببة أو لوحبببة الشبببرائح 

خالٌببا مببن أي مببواد شببمعٌة أو 

شببببحمٌه أو زٌتٌببببة وأن ٌكببببون 

خالٌببا مببن الأكاسببٌد و الأتربببة 

وكبببببذلك أطبببببراف المكونبببببات 

 الإلكترونٌة المراد لحامها

 

 

 

 

وٌفضل أن ٌكون من النو  الذي ٌحتوي  المطلوبوٌجب أن ٌكون قطرب مناسبا للحام : سلك اللحام  -3

 (( بداخله. Solder Flax على مادة مساعدة للحام ))قلفونٌا أو صهور

 

 

 

 

 

  تجهٌز عناصر اللحام 7-4-
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  تصنف عملٌات اللحام إلى ثلاثة أنواع هً:

لحام أطراف المكونات مع        -1
 (:TagSolderبعضها)

فً هذا النوع من اللحام تجهز أطراف 
للحامها مع  Eالمكونات على شكل 

 بعضها 

 

لحام أطراف العناصر فً لوحة  - 2
 الدوائرالمطبوعة:

فً هذا النوع من اللحام تمرر أطراف 
 المكونات فً ثقوب بلوحة الشرائح أو

الدائرة المطبوعة, وتكون  فً
المكونات فً الجهة الخالٌة من 
الشرائح فً اللوحة وتلحم أطراف 

   المكونات فً جهة الشرائح النحاسٌة.

 لحام أطراف العناصر على سطح: - 3
فً هذا النوع من اللحام ٌلحم طرف 
العنصر على سطح النحاس دون 

  المرور فً ثقوب باللوحة.

 

 

 

   قصدرة رأس كاوٌة اللحام 4 - تمرٌن 

 أنواع اللحام 
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                  اللحام وتشكٌل المعادن ورشة  :مكان التنفٌذ / محطة العمل 

  حصص 7:الزمن المخصص 

فً اللحام القصدٌر سبٌكة استخدام الطالب قادراً على  ٌكون بعد الانتهاء من التمرٌن الاهداف التعلٌمٌة :

 مع الاستخدام الامثل لكاوٌة اللحام 

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التسهٌلات التعلٌمٌة

، ادوات تقشٌر ،نظارة لحام ،كفوف  ،اسفنج طبٌعً ،ماء ، كاوٌة قصدٌر و سبائكهمنضدة عمل ، اسلاك 

محالٌل مبرد ، فرشة سلكٌة ،  ،مساعد صهر ، cm20 ×20 cm صدرٌة جلدٌة ،قطعة قماش  جلدٌة ،

 رسم توضٌحً .قلوٌة او حامضٌة لازالة طبقات الدهون والاوساخ ، 

  الرسومات معٌار الاداء ، ،النقاط الحاكمة ، خطوات العمل

 . الجسمعلى ان تكون ملائمة  متطلبات السلامة المهنٌةارتد  .1

بوضعها على الحامل جهز كاوٌة اللحام  .2

الكهربائً  الخاص بها ثم صلها بالتٌار

بعد ازالة طبقة الاكاسٌد من طرفها 

ظهور السطح وبواسطة فرشاة سلكٌة 

 لامعاً 

 

 



 المونة والقصدرةلحام  - الرابعالفصل                    اللحام وتشكٌل المعادن                المرحلة الثانٌة - التدرٌب العملً

- 166 - 
 

بلعععل الاسعععفنجة المرفقعععة بقاععععدة كاوٌعععة  .3

مسععح مقدمععة الكاوٌععة بأمرارهععا  اللحععام

 .المبللة بالاسفنجة 

 

امسح رأس الكاوٌة بقطعة قماش بعد ازالة طبقات الدهون والاوساخ بواسطة المحالٌل القلوٌة  .4

 .والحامضٌة 

قرب طرف سلك القصدٌر من طرف  .5

ٌكون طبقة فضٌة فالكاوٌة حتى ٌنصهر 

 لامعة تغطً طرف الكاوٌة 

 

كرر الخطوات السابقة بعد تنظٌف طرف سلك اللحام من معدن القصدٌر بواسطة المبرد والفرشاة  .6

 السلكٌة  

 المكان المخصص لها الىالعدد والادوات المستخدمة  اعد .7

 لحامل الكاوٌة والتاكد من غلق المفتاح الكهربائًنظف مكان العمل والعدد والالات المستخدمة  .8
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 استمارة قائمة الفحص
 (   4تمرٌن )   

 الجهة الفاحصة : 

 معادن التخصص:                               الثانًاسم الطالب :                                 الصف :  

  قصدرة رأس كاوية اللحام : اسم التمرٌن 

 
 الرقم

الدرجة  الخطوات
 القٌاسٌة

درجة 
 الأداء

 الملاحظات

ارتداء بدلة العمل ومستلزمات السلامة  1
 المهنٌة 

5   

2 
 

   5 ازالة طبقة الاكاسٌد والاوساخ 

وضع الكاوٌة على الحامل الخاص مع وضع  3
 التنٌار الكهربائً 

5   

ازالة طبقات الدهون والاوساخ بواسطة  4
 المحالٌل القلوٌة والحامضٌة

10   

   50 قصدرة رأس لحام الكاوٌة  5

برد رأس الكاوٌة وتنظٌفها بواسطة الفرشاة  6
 السلكٌة 

5   

ضع العدد والادوات المستخدمة فً المكان و 7
 المخصص لها

5   

ف مكان العمل والعدد والالات ٌنظت 8
المستخدمة والتاكد من غلق المفتاح 

 لحامل الكاوٌة  الكهربائً

5   

   10 الوقت 9

 المجموع

 

 اسم وتوقٌع المدرب              5على ان ٌكون ناجحا فً الفقرات % 60الدرجة الدنٌا لاجتٌاز التمرٌن 

 

 

 

 

 

 اسم وتوقٌع رئٌس القسم                                اسم وتوقٌع المدرب         
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  لحام اسلاك كهربائٌة مختلفة الاقطار بواسطة لحام القصدرة ) الكاوٌة ( :  5  -تمرٌن

 

                  اللحام وتشكٌل المعادن ورشة  :مكان التنفٌذ / محطة العمل 

  حصص 7 :الزمن المخصص 

 ٌجب ان ٌكون الطالب قادراً على لحام الاسلاك بواسطة الكاوٌة الاهداف التعلٌمٌة :

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التعلٌمٌةالتسهٌلات 

 ،ادوات تقشٌر ماء  ، اسفنج طبٌعً ، محطة الاوكسً استٌلٌن  ، منضدة عمل ، اسلاك كهربائٌة ، كاوٌة ،

لك لحام من القصدٌر، صدرٌة س حذاء جلدي  ، كفوف جلدٌة ، ارقام ، نظارة لحام الاوكسً استٌلٌن ،

 رسم توضٌحً . صهر ،مساعد  ، cm 20 ×20 cmقطعة قماش ،جلدٌة

 الرسومات  معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

 . للجسم  على ان تكون ملائمة متطلبات السلامة المهنٌةارتد  .1
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المعععادة العازلعععة ععععن السعععلك المعععراد  ازال .2

بععادوات التقشععٌر المناسععبة لقطععر لحامععه 

 .السلك

 

 مع بعضهما   ءابرم سلكً الكهربا .3

 وكما موضح بالشكلبواسطة الٌد 

 

 

ثبت العناصر المراد لحامها مع بعضها  .4

على منضدة عمل بحٌث لا تثبٌتا جٌدا

ٌتحرك أي عنصر من عناصر اللحام 

 أثناء اللحام.
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المنطقة المراد ضع مساعد الصهر على  .5

 لحامهما                     

 

 صلها بالتٌار بوضعها على الحامل الخاص بها ثم جهز كاوٌة اللحام  .6

 .المبللة مسح مقدمة الكاوٌة بأمرارها بالاسفنجة وا بلل الاسفنجة المرفقة بقاعدة كاوٌة اللحام .7

 اغمر رأس الكاوٌة بمساعد الصهر .8

 رسب كمٌة قلٌلة من سلك اللحام .9

وكررعملٌة الترسٌب لحٌن اكتمال  .10

 وكما موضح بالرسموصلة اللحام 

 

 .اخرىبأي وسٌلة  اوهواء الدفع تسرٌع لتبرٌدها بأي بدون  ببطئاترك نقطة اللحام تتجمد  .11
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،  9،  8،  2،3،4،5،6،7كرر الخطعوات .12

للحععععععععععععععععام  14،  13،  12،  11،  10

 واشكال مختلفةاسلاك كهربائٌة بأقطار 

 

 

 المكان المخصص لها الى العدد والادوات المستخدمة اعد .13

 والتاكد من غلق المفتاح الكهربائًنظف مكان العمل والعدد والالات المستخدمة  .14
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 لحام دوائر الكترونٌة وربطها بالتوصٌلة الرئٌسٌة بواسطة اسلاك القصدٌر 6 -  تمرٌن 

 

                  اللحام وتشكٌل المعادنورشة  / محطة العمل : مكان التنفٌذ

  صصح 7:الزمن المخصص 

الطالب قادراً على لحام الدوائر الكهربائٌة  بعد الانتهاء من التمرٌن سٌكون الاهداف التعلٌمٌة :

 والالكترونٌة  باسلاك من القصدٌر

 )مواد ، عدد ، اجهزة (   التسهٌلات التعلٌمٌة

سلك  قطعة اسفنج مبلل بالماء ، سطح الدائرة المطبوعة ،  -منضدة عمل ، كاوٌة لحام جٌدة ومناسبة 

 مساعد صهر ، ، cm20 ×20cmقطعة قماش ، صدرٌة جلدٌة ، mm2لحام من سبٌكة القصدٌر طول

 .رسم توضٌحً 

 الرسومات  معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

 بواسطة الاسفنجة المبللة بالماءتنظٌف رأس الكاوٌة  .1

حسب جهد التشغٌل  الكهربائً ربالتٌاصلها بوضعها على الحامل الخاص بها ثم جهز كاوٌة اللحام  .2

 الخاص بها.

 جهز سلك اللحام .3
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 مساعد الصهرجهز  .4

 

 

 المراد ربط دوائرها  جهز اللوحة .5

 

ضع رأس الكاوٌة بحٌث ٌلامس السلك وٌصنع  .6

 مع السطح المراد لحامه o45زاوٌة 

 

 انتظر حتى ٌنصهر سلك اللحام وٌلتف حول الطرف المراد لحامه .7
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  ةابواسطة الفرشنظف اللوحة  .8

 

 

الدائرة الالكترونٌة مع التوصٌلة  بالقصدٌرالحم  .9

 الرئٌسٌة وكما مبٌن بالشكل

 

 بتأثٌر جو الورشة برد منطقة اللحام .10

 

والتاكد من اعادة الكاوٌة الى المكان المخصص لها نظف مكان العمل والعدد والالات المستخدمة  .11

 مراعاة للسلامة المهنٌة .
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 الفصل الرابع أسئلة

 : ٌمتاز لحام المونة بالخواص التالٌة: 1س

1- ……………………………………………….. 

2- ……………………………………………….. 

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

 : ٌعمل مساعد الصهر على: 2س

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

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

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

 :هً  النحاس الاحمرالانابٌب : المهارات الفنٌة للحام  3س

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

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

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

 : علل ما ٌأتً : 4س

 لا تلمس أبدا العنصر أو رأس كاوٌة اللحام. 1-

 أغسل ٌدٌك بعد استعمال اللحام -2

 العمل فً مكان جٌد التهوٌة -3

 : قارن بٌن لحام المونة والقصدرة : 5س
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 صل بٌن العمود ) أ ( والعمود ) ب ( ؟:  6س

 أ                                                      ب                          

 
 
 

 لوحة شرائح

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 كاوٌة لحام

 

 
 

 الانابٌبمنكنة فلٌر لتوسٌع 
 

 

 
 الانابٌب مقص

 

 
 منشار قرصً
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 الاهداف العامة 

 -بعد الانتهاء من هذا الفصل سٌكون الطالب قادرا على :

 .هعرفت اهن ادواث وعذد الحذادة  -1

 .ين بشكل تراكبي هن الفولار الكربوني بعوليت الحذادة لحام قطعت -2

 بشكل تناكبي ن هستذيرة هن الفولار الكربوني بعوليت الحذادة لحام قطعتي -3

 .تشكيل بنطت راث شكل هخروطي بعوليت الحذادة  -4

 .تشكيل قلــــــــن تأجين هســـطح -5

 .تشكيل قطعت هعذنيت بشكل زاويت قائوت  -6

 .تشكيل هطرقت برأس هربع واخر هسلوب  -7

 الفصل الخامس
 

 ةالحدادوالتشكٌل باللحام 
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  تمهيد 5-1

إن أقدم وابسط طرٌقة لتشكٌل ولحام المعادن  عرفتها الصناعة المعدنٌة هً الحدادة والتً لاٌزال      

إنها طرٌقة تغٌٌر سواء  بالحدادة او بالطرق الاخرى بعملٌة التشكٌل  المقصودن المهرة وغازٌٌستخدمها ال

شكل المادة الأولٌة للحصول على منتج بشكل محدد بدون قطع جزء من المعدن، إذ ٌمكن الحصول على 

بأشكال وكتل مختلفة، كما ٌلعب تشكٌل المعادن بالحدادة دوراً رئٌسٌاً شأنه فى ذلك شأن ومنتجات متنوعة 

أن درجة الاحمرار الى  خٌن قطعة المعدن إلى إن هذه العملٌة تتضمن أساساً تس  .ىالاخر عملٌات التشكٌل

الذي  ( 1 -5القطع المعدنٌة كما هو موضح بالشكل) ، ومن ثم إستعمال الطرق لغرض تشكٌل ٌلٌٌن 

 .الٌدوٌةٌوضح عملٌة الحدادة 

 

 الذي ٌوضح عملٌة الحدادة ( 1 - 5الشكل)

كون تلا عملٌة الطرق على المعادن و إذ ٌمكن الحصول على منتجات متنوعة بأشكال وكتل مختلفة،      

او المطارق  كون بشكل متقطع وٌتم استعمال المطارق الٌدوٌة على اختلاف انواعها توإنما بشكل متواصل 

بحٌث بستجٌب  الحالة العجٌنة بعد تسخٌنهما الىٌن معدنٌن ئربط جزالالٌة وٌمكن استعمال الحدادة ل

المطارق الآلٌة حتى ٌتم اللحام بٌن القطعتٌن  وهذا ما  بوساطة آلًاو ٌدوي المعدن للطرق الذي ٌتم بشكل 

(  2-5والشكل ) .ولً المعادنٌضا فً عملٌات السحب وٌمكن استعمال الحدادة ا غازيٌسمى باللحام ال

   .ٌوضح انواع مختلفة لعملٌة اللحام بالحدادة  
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 .( ٌوضح انواع مختلفة لعملٌة اللحام بالحدادة   2-5الشكل )

استغنت معظم الورش عن الحدادة الٌدوٌة , واستبدلت بالمطارق الألٌة   وفً الوقت الحاضر     

 فًالقدٌم  كما حلت الأفران الحدٌثة محل الكور.إجراء عملٌات الحدادة لتشكٌل المعادن فً المٌكانٌكٌة

أسالٌب التشكٌل بالحدادة  تزال تستخدم فى تسخٌن المعادن إلا أن مبادئ وقواعد الحدادة الٌدوٌة لا

مراحلة  فًتزال تشكل بالحدادة الٌدوٌة  المنتجات لا هذا علاوة على أن كثٌراً من. المٌكانٌكٌة الحدٌثة

 . التصمٌم

 ة أهم العدد والادوات المستعملة فً عملٌة الحدادة الٌدوٌ 5-2

 

رة عن كتلة ثقٌلة من معدن : عباالسندان .1

المطاوع او الفولاذ الكاربونً الحدٌد 

المنخفض، اما السطح قٌكون من الفولاذ 

الكربونً العالً )كً لاتتكون نتوءات على 

 .(السطح

( 300-80ٌتراوح وزن السندان بٌن  )

  كٌلوغرام.
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وهو حسب  :أو فرن تسخٌن المعدن  الكور .2

 - الغازي -مامتوافر من الوقود السائل 

  الكهربائً، وبدرجات الحرارة المطلوبة.

 

 

: ٌصنع راس المطارق بكافة انواعها .3

 ،رقة من الفولاذ الكربونً المتوسطالمط

  وهً على اوزان مختلفة الثقٌلة والخفٌفة. 

 

 

الملاقط  لاستخراج القطعة من الكور او  .4

او : تصنع من الفولاذ الطري )الافران(

الفولاذ الكربونً المنخفض، وهً على 

 -المعوجة –عدة اشكال  المستقٌمة 

 الملفوفة.

 

http://images.search.yahoo.com/r/_ylt=A0PDoS4bop9P6TcAhTqjzbkF;_ylu=X3oDMTBpcGszamw0BHNlYwNmcC1pbWcEc2xrA2ltZw--/SIG=124pfnilr/EXP=1335890587/**http:/www.hybridburners.com/forge-comments.html
http://4.bp.blogspot.com/-vQTG1tvBJyI/TyTUJIK0_PI/AAAAAAAAA-Y/ZhcwgVWSu1w/s1600/IMG_3048.JPG
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: وهً على اشكال مختلفة الباسقٌات  .5

وتستخدم لصقل الاجزاء المسطحة اثناء 

عملٌة التشكٌل على الساخن وتصنع من 

 الفولاذ الكربونً العالً.

 

 

 

 . ٌستخدم فً عملٌات التشكٌل :البلص .6

 : ٌتكون البلص من جزئٌن

 القاعدة وتثبت فً فتحة السندان -

 .الجزء العلوي وٌكون بٌد الحداد -

 

 :أنواعه 

 ٌستخدم لإستعدال الأسطح :بلص مسطح عدل .1

لتشكٌل المشغولات  ٌستخدم :بلص ملفوف.  2

 الإسطوانٌة الملفوفة

المشغولات ذات لتشكٌل  ٌستخدم :بلص مربع 3 .

 . المقطع المربع

ٌستخدم لعمل الحزوز فً  :خصر بلص حزوز أو 

 المشغولات

 

 غازيتتم عملٌة الثقب ال :غازيالمثقب ال . 7
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 :السنبك الصلب .. أنواع السنبك بإستخدام

 الشكل سنبك أحد أطرافه مستدٌر - أ         

 سنبك أحد أطرافه مربع الشكل  -ب

ووضعها على الثقب المطلوب  ٌتم تسخٌن الشغلة

وٌستخدم السنبك الملائم للثقب المطلوب عمله ثم 

عملٌة الطرق فنحصل على الثقب  بإجراء

 .المطلوب

 

 

 ٌستخدم فً قطع الحدٌد :غازيال القاطع. 8
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 اللحام والتشكٌل بالحدادة  تمارٌن 3 -5      

 مقطع مربع مع اخر ذو ( Shaftلعمود ) لحام تراكبً  -1  تمرٌن 

                                  قسم المعادن / وحدة الحدادة                مكان التنفٌذ:

 حصص 7 الزمن :

مقاطع مربعة  ذاتلحام قطع الطالب قادراً على  بعد الانتهاء من التمرٌن سٌكون الاهداف التعلٌمٌة:

 ومستطٌلة تقابلٌا 

  )مواد ، عدد ، اجهزة ( التسهٌلات التعلٌمٌة

 mm ، شخاطة،قطعة من الشٌش المربع طول ضلعهغازي، منظم غاز ذو ضغط عالً، مشغل غازي  فرن

جلدٌة، ردن جلد، كفوف جلدٌة،  ، بدلة عمل، صدرٌة m1 ، شاخص طول 2عدد mm300 وطول  13

، مطرقة  kg2 مطرقة حدادةحذاء جلدي، واقٌة رأس، نظارات واقٌة بٌضاء، ملقط حدادة ذو رأس مدور، 

سندان حدادة،  ة ،غازٌضبعات قٌاس مختلفة القٌاسات   ، cm30 ، مسطرة حدٌدٌة طول kg3 حدادة

 . رسم توضٌحً ارقام، طباشٌر ابٌض، حوض فٌه ماء،

 

 الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

 متطلبات السلامة المهنٌة ارتد  .1

غبباز الفببً قنٌنببة  العببالً الضببغطمببنظم  ركببب .2

عببدم تسببرب مببنظم تأكببد مببن الالسببائل وافببتح 

 .ماسورة الغاز من ال
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  بعود الثقاب )الشخاطة(.فرن الحدادة  اوقد .3

 

علببى ان اغلببق ببباب الفببرن لغببرض التسببخٌن  .4

 ٌكون انبوب التنفٌسً مفتوح

 

 المسطرة والشنكار بوساطة  mm300 المربع بطول (Shaftالعمود )حدد قٌاس  .5

العمبببود حسبببب الطبببول المبببذكور فبببً اقطبببع  .6

 قببباطع بوسببباطة  2 /ولعبببدد الفقبببرة السبببابقة

 الكهربائً
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 2/الحدٌببد المطبباوع المربببع عببدد عمببودضببع  .7

لوضبعها داخبل  شباخصباسبتخدام  الفرنفً 

الببببببى درجببببببة الكببببببور لغببببببرض تسببببببخٌنها 

 (.0م750الاحمرار)

 

وبعد التأكد من احمرارها أخرجها   الشاخص بوساطة اسحب احد القطعتٌن الى باب الكور  .8

حذرٌن من انفلاته اثناء  ان ٌكون المسك باحكام وقوةالملقط ذو الرأس المربع على  بوساطة 

 .الطرق 

 كمبببا فبببًعلبببى السبببندان  عمبببودضبببع راس ال .9

لعمبببل  العمبببودحافبببة الشبببكل والطبببرق علبببى 

 سلبة)شطف(

 

 الاخرى ثم ادخلها فً الفرن مرة اخرى ( للقطعة9( ، )  8(، )7كرر الخطوات )  .10

 

 إلى اخرج القطعتٌن من الفرن بعد تسخٌنهما .11

وضعهما على السندان و درجة الاحمرار

 . تراكبٌةبصورة 
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اطببرق علببى منطقببة التببرابط بببٌن القطعتببٌن  .12

وعلببببى الاسببببطح  3kgمطرقببببة  بوسبببباطة 

المستوٌة للمربع والابتعاد عبن الطبرق علبى 

 الحافات

 

الفرن للوصول الى الشكل الى بعد ادخالها  درجة الاحمرار الى قطعة التمرٌن بعد لحامهماسخن  .13

 .المطلوب

 لغرض الترقٌم. الى درجة الاحمر الازرقسخن القطعة  .14

 قبل حدوث حالة التبخٌر.على ان تخرج القطعة من الحوض برد القطعة فً حوض الماء  .15

 القنٌنةمع رفع المنظم من اغلق منظم الغاز  .16

 التً اسبتخدمتهاالعدد والادوات والالات  اعد .17

 الى مكانها المخصصفً عملك 

 

 غلق كل الصمامات والكهربائٌات العائدة الى الاجهزة المستخدمةنظف موقع العمل مع التأكد من  .18

 السلامة المهنٌة.قواعد لمراعاة و
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 استمارة قائمة الفحص

 (    1تمرٌن )  

 الجهة الفاحصة : 

 

  اللحام وتشكٌل المعادن التخصص:                       لثانًااسم الطالب :                       الصف:  

 لحام شفت مقطع مربع مع اخر تراكبً بالحدادة اسم التمرٌن :

الدرجة  الخطوات الرقم

 القٌاسٌة

درجة 

 الأداء

 الملاحظات

ارتداء بدلة العمل ومستلزمات السلامة  1

 المهنٌة 

5   

   3 وضع المنظم بالقنٌنة  2

   5 اشعال الفرن وغلق باب الفرن بأحكام 3

   5 بجهاز القطع الكهربائً  العمودقطع  4

   4 تحدٌد مكان الطرق 5

   5 وضع القطع فً الفرن  6

   5 سحب القطع من الفرن   7

   10 الطرق على القطعتٌن لغرض اللحام  8

توقف الطرق عند وصول القطعة الى اللون  9

 الازرق  واعادة التسخٌن 

5   

تكرار الطرق لحٌن الوصول الى الشكل   10

 المطلوب

20   

   10 بالطرق العمودعمل الشطف على راس  11

   5 تبرٌد القطعة  12

   5 ترقٌم القطعة  13

العمل والعدد والآلات ووضعها  تنظٌف مكان 14

 فً المكان المخصص لها

5   

   8 الوقت 15

 المجموع

 

  11،  10على ان ٌكون ناجحا فً الفقرات  %60الدرجة الدنٌا لاجتٌاز التمرٌن 

 

 

 اسم وتوقٌع المدرب             اسم وتوقٌع المدرب                          اسم وتوقٌع رئٌس القسم
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 مقطع دائري مع اخر ذو ( Shaftلعمود ) لحام تقابلً  - 2  تمرٌن 

 

 

 

                                   قسم المعادن / وحدة الحدادة                    مكان التنفٌذ:

 حصص 7 الزمن :

 دائرٌة تراكبٌالحام قطع ذوو مقاطع الطالب قادراً على  بعد الانتهاء من التمرٌن سٌكون الاهداف التعلٌمٌة:

  )مواد ، عدد ، اجهزة ( التسهٌلات التعلٌمٌة

  mm13 المدور قطره (الشٌش)، شخاطة،قطعة من غازي، منظم غاز ذو ضغط عالً، مشغل غازيفرن 

جلدٌة، ردن جلد، كفوف جلدٌة، حذاء  ، بدلة عمل، صدرٌة m1، ، شاخص طول2/عدد mm300 وطول

، مطرقة  kg2  بٌضاء، ملقط حدادة ذو رأس مدور، مطرقة حدادةجلدي، واقٌة رأس، نظارات واقٌة 

،  سندان حدادة ة ،غازٌضبعات قٌاس مختلفة القٌاسات  ، cm30 ، مسطرة حدٌدٌة طول kg3 حدادة

 . رسم توضٌحً ارقام، طباشٌر ابٌض، حوض فٌه ماء،

 الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

ارتد بدلة العمل، الصدرٌة الجلدٌة، ردن جلدٌة، كفوف جلدٌة، واقٌة الرأس، الحذاء الجلدي،  .1

 لمراعاة السلامة المهنٌة. الجسمعلى ان تكون على مقاس نظارة بٌضاء، 

عدم تسرب الغاز من ضع منظم الغاز فً قنٌنة غاز السائل وافتح منظم الغاز مع التأكد من  .2

 .الصوندة
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  بعود الثقاب )الشخاطة(.اشعل فرن الحدادة  .3

 مفتوح على ان ٌكون انبوب التنفٌساغلق باب الفرن لغرض التسخٌن  .4

 المسطرة والشنكار بوساطة  mm300 بطول المدور العمودحدد قٌاس  .5

 الكتر الكهربائً بوساطة  2المدور ولعدد  العموداقطع  .6

 باستخدام الشاخصفً الكور  2/عدد mm300لطول mm13ضع شفت الحدٌد المطاوع قطر .7

 (.0م750الى درجة الاحمرار)لوضعها داخل الكور لغرض تسخٌنها 

وبعد التأكد من احمرارها أخرجها   الشاخص بوساطة اسحب احد القطعتٌن الى باب الكور  .8

 مراعاة للسلامة المهنٌة . ان ٌكون المسك باحكام وقوةالملقط ذو الرأس المربع على  بوساطة 

على  ( Shaftالعمود ) ضع راس  .9

السندان وحسب الشكل والطرق على 

 لعمل سلبة)شطف( العمودحافة 
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( 9( ، )  8(، )7كبببببببرر الخطبببببببوات )  .10

للقطعببة الاخببرى ثببم ادخلهببا فببً الفببرن 

 مرة اخرى

 

اخبببببرج القطعتبببببٌن مبببببن الفبببببرن بعبببببد  .11

وضبببعهما  لدرجبببة الاحمبببرار تسبببخٌنهما

على السندان بصورة متقابلبة وكمبا فبً 

 الشكل
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اطبببببرق علبببببى منطقبببببة التبببببرابط ببببببٌن  .12

المطرقببببببببببة  بوسبببببببببباطة القطعتببببببببببٌن 

3kg ببببالطرق  العمبببودومراعٌبببا دوران

 على المسار الدائري للشفت  

 

سببببخن قطعببببة التمببببرٌن بعببببد لحامهمببببا  .13

بعبببد ادخالهبببا الفبببرن  لدرجبببة الاحمبببرار

للوصول الى الشكل المطلبوب وكمبا فبً 

 الصورة التوضٌحٌة

 

 لغرض الترقٌم. الى درجة الاحمر الازرقسخن القطعة  .14

 على ان تخرج القطعة من الحوض حالة  بخار الماء من الظهوربرد القطعة فً حوض الماء  .15

 مع رفع المنظم من القنٌنةاغلق منظم الغاز  .16

 الى مكانها المخصصضع العدد والادوات والالات المستخدمة فً عملك  .17

 غلق كل الصمامات والكهربائٌات العائدة الى الاجهزة المستخدمةنظف موقع العمل مع التأكد من  .18

 لمراعاة السلامة المهنٌة.
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 عمل قلم تأشٌر )بنطة( - 3تمرٌن 

 

                         قسم المعادن / وحدة الحدادة                         التنفٌذ: 

 حصص 7 الزمن : 

 بالحدادة الٌدوٌة . قلم تأشٌر)بنطة(عمل ٌجب ان ٌكون الطالب قادراً على  الاهداف التعلٌمٌة:

  )مواد ، عدد ، اجهزة ( التسهٌلات التعلٌمٌة

  mm 25، شخاطة،قطعة من الشٌش المدور قطرهغازي، منظم غاز ذو ضغط عالً، مشغل غازيفرن 

جلدٌة، ردن جلد،  ، بدلة عمل، صدرٌة m 1، كتر لتقطٌع الحدٌد، شاخص طول mm 100وطول  

كفوف جلدٌة، حذاء جلدي، واقٌة رأس، نظارات واقٌة بٌضاء، ملقط حدادة ذو رأس مدور، مطرقة حدادة 

kg1ادة ، مطرقة حدkg 3   باسقً تعدٌل،مسطرة حدٌدٌة طول ،cm 30،  ضبعات قٌاس مختلفة

ابٌض، حوض  ، طباشٌر ة ،سندان حدادة، باسقً قطع علوي، باسقً قطع سفلً، ارقامغازٌالقٌاسات  

 رسم توضٌحً لعمل السلبة والهرم . فٌه ماء،

 الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

ارتد بدلة العمل، الصدرٌة الجلدٌة، ردن جلدٌة، كفوف جلدٌة، واقٌة الرأس، الحذاء الجلدي،  .1

 لمراعاة السلامة المهنٌة. الجسمعلى ان تكون على مقاس نظارة بٌضاء،كل فً وقته 

عدم تسرب الغاز من ضع منظم الغاز فً قنٌنة غاز السائل وافتح منظم الغاز مع التأكد من  .2

 .الخرطوم 

  بعود الثقاب )الشخاطة(.اشعل فرن الحدادة  .3



 والتشكٌل بالحدادةاللحام  - الخامسالفصل             اللحام وتشكٌل المعادن                 المرحلة الثانٌة  - التدرٌب العملً
 

- 193 - 
 

 مفتوح على ان ٌكون انبوب التنفٌساغلق باب الفرن لغرض التسخٌن  .4

اقطبببع شببببفت الحدٌببببد المطبببباوع قطببببر   .5

mm 13 لطببولmm 200  بوسبباطة 

 جهاز القطع الكهربائً )الكتر(.

 

 لتحدٌد طول السلبة وتأشٌر مكان الطرق . mm 50قٌاس  حدد بالطباشٌر  .6

باسببببتخدام ضببببع القطعببببة فببببً الكببببور  .7

لوضعها داخل الكور لغبرض  الشاخص

الببببببببببببببببى درجببببببببببببببببة تسببببببببببببببببخٌنها 

 (.0م750الاحمرار)

 

 بوسباطة اسحب القطعة الى باب الكور  .8

وبعببد التأكببد مببن احمرارهببا   الشبباخص

الملقببط ذو الببرأس  بوسبباطة أخرجهببا 

ان ٌكبون المسبك باحكبام الدائري علبى 

 مراعاة للسلامة المهنٌة . وقوة
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 بالمكببان المرشببراطببرق علببى القطعببة  .9

كغببم وهببً علببى  2باسببتخدام مطرفببة 

لعبببدة مبببرات سبببرٌعة سبببطح السبببندان 

لاحبببظ تغٌبببر لبببون  وبصبببورة مسبببلوبة.

علببببى ان ٌببببتم التوقببببف عببببن القطعببببة 

عند وصبول القطعبة البى اللبون  الطرق

لتلافببً حببدوث تشببققات كببون  الازرق

  القطعة باردة.

، (9( ، )  8(، )7كبببببرر الخطبببببوات )  .10

البببى ان تحصبببل علبببى قطبببر ( ،   10)

  mm 53وطولهببا    mm 3السببلبة 

اسبببتخدام ضببببعة القٌببباس  بوسببباطة و

 واتمام القٌاس المطلوب

 

 الترقٌم وللتخلص من  تقسٌة القطعة.سخن القطعة لغرض  .11

لبٌان  بالرقم المخصص لكرقم القطعة  .12

 عمل وعائدٌة التمرٌن لك.
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لغبرض  لدرجة الاحمبرارسخن القطعة  .13

الباسبببقً  بوسببباطة قطعهببا علبببى الحار

 العلوي والسفلً

 

الطرق بقوة باستخدام اقطع التمرٌن بوضع القطعة اعلى الباسقً السفلً والباسقً العلوي مع  .14

على ان ٌتم الاستعانة بشخص ثانً لغرض لغرض قطع التمرٌن  مطرقة على الباسقً العلوي

 القطع اما للطرق اولمسك القطعة بالملقط.

 على ان تخرج القطعة من الحوض حالة  بخار الماء من الظهوربرد القطعة فً حوض الماء  .15

 مع رفع المنظم من القنٌنةاغلق منظم الغاز  .16

 الى مكانها المخصصضع العدد والادوات والالات المستخدمة فً عملك  .17

 الاجهزة المستخدمةغلق كل الصمامات والكهربائٌات العائدة الى نظف موقع العمل مع التأكد من  .18

 لمراعاة السلامة المهنٌة.
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 تشكٌل قلــــــــم تأجٌن مســـطح -  4تمرٌن 

 

 

 

 

 

 

 

 

 قسم المعادن / الحدادة                                           مكان التنفٌذ: 

 حصص 7 الزمن المخصص:

كٌفٌة تسطٌح وعمل سلبة والتدوٌر لغرض عمل قلم ٌجب ان ٌكون الطالب قادراً على  الاهداف التعلٌمٌة:

 تأجٌن بعملٌة التسخٌن والطرق بالحدادة الٌدوٌة.

، قنٌنة  mm 150طول   mm 30 ، قضٌب مدور)حدٌد مطاوع( قطرغازيفرن  التسهٌلات التعلٌمٌة:

، 1m  ، شخاطة، كتر لتقطٌع الحدٌد، شاخص طولغازيغاز السائل، منظم غاز ذو ضغط عالً، مشغل 

 بدلة عمل، صدرٌةجلدٌة، ردن جلد، كفوف جلدٌة، حذاء جلدي، واقٌة رأس، نظارات واقٌة بٌضاء، ملقط

، مطرقة حدادة ، باسقً تعدٌل، باسقً تدوٌر ، مسطرة حدٌدٌة طول  حدادة ذو رأس مدور، مطرقة حدادة

cm30 قطع سفلً، سندان حدادة، باسقً قطع علوي، باسق ة ،غازٌ،ضبعات قٌاس مختلفة القٌاسات ً

 .ارقام، طباشٌر ابٌض، حوض فٌه ماء، رسم توضٌحً لعمل قلم تأجٌن بالقٌاسات المطلوبة
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 .الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

ارتد بدلة العمل، الصدرٌة الجلدٌة، ردن جلدٌة، كفوف جلدٌة، واقٌة الرأس، الحذاء الجلدي،  .1

 لمراعاة السلامة المهنٌة. الجسمعلى ان تكون على مقاس نظارة بٌضاء، 

مع التأكد من عدم تسرب الغاز من ضع منظم الغاز فً قنٌنة غاز السائل وافتح منظم الغاز  .2

 .خرطوم ال

 بعود الثقاب )الشخاطة(.اشعل فرن الحدادة  .3

مع التأكد من  اغلق باب الفرن.. .4

 انبوب التنفٌس مفتوح

 

 كتر الحدادة. بوساطة  200mmلقٌاس  20mmاقطع القضٌب المدور من الحدٌد المطاوع قطر  .5

بعد  oم 750الى درجة الاحمرار ضع القطعة داخل الفرن بأستخدام الشاخص لغرض تسخٌنها  .6

 ومن ثم أغلق باب الفرن . 130mmتأشٌر القطعة لمسافة 

 بوساطة الشاخص وبعد التأكد من احمرارها أخرجها  بوساطة اسحب القطعة الى باب الفرن  .7

لتجنب السقوط  الدائري على ان ٌكون المسك باحكام وقوة وبالٌد الٌسرى ذو الرأسالملقط 

 ومراعاة للسلامة المهنٌة عند الطرق.
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أطرق على القطعة لغرض تسطٌح  .8

المطرقة وباسقً  بوساطة القطعة و

التعدٌل وأعادة التمرٌن الى الفرن عن 

 الى درجة اللون الازرق.وصولها 

 

على ان ٌكون سمكها ( لغرض التسخٌن والطرق لحٌن تسطٌح القطعة 8(،)7(،)6كرر الخطوات ) .9

10mm  30وعرضهاmm.  

لغرض تهٌئتها لعمل  من الامام 20mmوبأستعمال مسطرة القٌاس الحدٌدٌة  بالطباشٌرأشر  .10

 السلبة وكما مبٌن بالرسم التوضٌحً.

( عدة مرات 7(،)6كرر الخطوات ) .11

الى درجة الاحمرار لتسخٌن القطعة 

لغرض والطرق علٌها  oم 750

المطرقة والسندان من  بوساطة 

المكان المرشر علٌها لحٌن الوصول 

 الى عمل السلبة.
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استعمل ضبعة القٌاس لتحدٌد طول  .12

ونهاٌته  35mmالمخروط وهو 

3mm  60وزاوٌةo  وكما موضح

 بالرسم.

 

( عدة مرات 7) (،6كرر الخطوات ) .13

الى الى درجة لتسخٌن القطعة 

لغرض تعدٌل  oم750الاحمرار 

السطح الامامً والخلفً والسلبة 

 باسقً التعدٌل.بأستخدام 

 

لغرض تدوٌر  oم 750الى درجة الاحمرار ( عدة مرات لتسخٌن القطعة 7) (،6كرر الخطوات ) .14

 باسقً التدوٌر. بوساطة  10mmالجانبٌن للسمك 

 لغرض الترقٌم. الى درجة الاحمر الازرقسخن القطعة  .15

 لضمان عمل وعائدٌة التمرٌن لك. بالترقٌم المخصص لكرقم التمرٌن  .16

بعد تأشٌر ذلك  150mmبطول واخرجها لغرض قطع التمرٌن  الى درجة الاحمرارسخن القطعة  .17

 .بالطباشٌر
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اقطع التمرٌن )الحاشر( بوضع القطعة  .18

اعلى الباسقً السفلً والباسقً 

الطرق بقوة باستخدام العلوي مع 

لغرض  على الباسقً العلوي مطرقة

على ان ٌتم الاستعانة قطع التمرٌن 

بشخص ثانً لغرض القطع اما للطرق 

  القطعة بالملقط. اولمسك

 على ان تخرج القطعة من الحوض حالة  بخار الماء من الظهوربرد التمرٌن فً حوض الماء  .19

 الى مكانها المخصصضع العدد والادوات والالات المستخدمة فً عملك  .20

 غلق كل الصمامات والكهربائٌات العائدة الى الاجهزة المستخدمةنظف موقع العمل مع التأكد من  .21

 لمراعاة السلامة المهنٌة
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 استمارة قائمة الفحص

 (    4تمرٌن )  

 الجهة الفاحصة : 

 

  اللحام وتشكٌل المعادنالتخصص:               الثانً  الصف :            اسم الطالب :             

 

 قلم تاجٌن مسطحاسم التمرٌن : 

الدرجة  الخطوات الرقم

 القٌاسٌة

درجة 

 الأداء

 الملاحظات

   5 ارتداء بدلة العمل ومستلزمات السلامة المهنٌة  1

   5 وضع المنظم بالقنٌنة  2

   5 اشعال الفرن وغلق باب الفرن بأحكام 3

   5 بجهاز القطع الكهربائً  العمودقطع  4

   130mm  5تحدٌد مكان الطرق بالطباشٌر لمسافة  5

   5 وضع القطعة فً الفرن  6

   5 سحب القطعة من الفرن 7

 بوساطة الطرق على القطعة لغرض تسطٌح القطعة  8

 باسقً التعدٌل 

12   

   5 الطرق لعمل السلبة 9

تعدٌل السطح الامامً والخلفً والسلبة بأستخدام  10

 باسقً تعدٌل

10   

   8 تدوٌر الجانبٌن بأستخدام باسقً تدوٌر  11

   5 ترقٌم التمرٌن  12

   7 قطع التمرٌن  13

   5 تبرٌد التمرٌن 14

15 

 

تنظٌف مكان العمل والعدد والآلات ووضعها فً المكان 

 المخصص لها

5   

   8 الوقت 16

 المجموع

 06،  8على ان ٌكون ناجحا فً الفقرات  %06الدرجة الدنٌا لاجتٌاز التمرٌن 

 

 

 اسم وتوقٌع المدرب              اسم وتوقٌع المدرب                             اسم وتوقٌع رئٌس القسم 
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 أسئلة الفصل الخامس

 

 ؟ما هو الفرق بٌن اللحام والتشكٌل بالحدادة :  1س

 . اعط امثلة على  مجموعة ادوات ممكن تشكٌلها بالحدادة : 2س

 .اذكر اهم العدد والادوات المستعملة فً عملٌة الحدادة :  3س

 ؟لماذا ٌتم تسخٌن القطع المعدنٌة اثناء عملٌة الحدادة  :  4س
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 :  الاهداف العامة 

 الفصل ٌكون الطالب قادراً على : هذا الانتهاء من بعد 

 التعرف على تصنٌف عملٌات االتشكٌل حسب درجة حرارة المعدن المشكل  .1

 التعرف على العملٌات الانتاجٌة لتشكٌل المعادن . .2

 تنفٌذ تمارٌن تشكٌل المعادن  .3

 بعملٌات التشكٌل القص والحنً والتجمٌع والادوات  العدد ٌبة لحفظقحتنفٌذ تمرٌن تشكٌل  .4

 .لحفظ البراغً والواشراتصندوق  تنفٌذ تمرٌن تشكٌل .5

 .قمع لسكب الماء تنفٌذ تمرٌن لعمل  .6

 

 

 الفصل السادس

 

 الصفائح  المعدنٌة تشكٌل 
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 تمهٌد 6-1

إنها طرٌقة تغٌٌر شكل المادة الأولٌة للحصول على منتج بشكل محدد بدون ب :ٌقصد بعملٌة التشكٌل    

بأشكال وكتل مختلفة، وبسبب الإنتاجٌة وقطع جزء من المعدن، إذ ٌمكن الحصول على منتجات متنوعة 

وجودة المنتجات من حٌث الخواص المٌكانٌكٌة ودقة الأبعاد والشكل الهندسً  لعملٌة التشكٌلالعالٌة 

وتنوع المقاطع فإنها تدخل فً بناء جمٌع الآلات بدءاً من الدبوس الصغٌر وحتى السفن  الاسطحونعومة 

 .ذلك فقد تطورت أسالٌب وطرائق التشكٌل فأدخلت إلٌها نظم الأتمتة والتحكم المتطورةلالعملاقة، 

 :من عملٌات تشكٌل الصفائح المعدنٌة تتض

وٌصنف الى عدة انواع حسب شكل حافات القطع والغرض الصفائح  ٌتم قص فٌهوالذي : القص .1

 منها وهً ) التجزئة ، التثقٌب ، الجوٌف ، التجوٌف الدقٌق ، التحدٌد ( 

عملٌة تشوٌه لدن للمعدن حول  تحصلالحنً : والتً تعتبر من اكثر عملٌات التشكٌل شٌوعاً حٌث  .2

 محور خطً مع عدم تغٌٌر المساحة السطحٌة ومن منتجاتها حنً الصفائح والانابٌب . 

احدى طرق  التشكٌل وتتم اما على البارد او الساخن حٌث ٌمر المعدن من خلال  ة :لالدرف .3

 .اخرى اسطوانتٌٌن تدور احدهما عكس الاخرى لتقلٌل سمك المعدن او الحصول على اشكال

 

  تمارٌن عملٌات التشكٌل للصفائح المعدنٌة 6-1-1

 

  عمل حقٌبة عدد 1 - تمرٌن 

                                                 ورشة اللحام و تشكٌل المعادن مكان التنفٌذ:

 ةحص14 الزمن :

 افراد المعادن وتشكٌلها ٌجب ان ٌكون الطالب قادراً على  : التعلٌمٌة الأهداف

  )مواد ، عدد ، اجهزة ( التسهٌلات التعلٌمٌة

مثقاب  ،قارصة كماشة ،مقص ٌدوي ،الة برشام)تونك( ،(المغلونصفٌح ) ،ماكنة القص ،ماكنة الحنً

، كفوف جلدٌة،  جلدٌة ، صدرٌة بدلة عمل ، حاصرة ) قفٌص ( قفل ، 1عدد ةبٌرك ، مفصل) نرمادة(ٌدوي

 . رسم توضٌحً ، ، ارقاممطرقةسندان حدادة، نظارات واقٌة بٌضاء، 
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 الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

 ارتددد معدددات الوقاٌددة الشخصددٌة .1

حسددددب خطددددوة وٌددددتم ارتدددددائها 

علدددى ان تكدددون علدددى  التمدددرٌن 

لمراعدداة السددلامة  الجسددممقدداس 

 المهنٌة.
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( لمغلونخطدددط علدددي الصدددفٌح)ا .2

– قٌاسددات افددراد كددل من)العلبددة

جوانب  - جوانب العلبة - الغطاء

المقدددددبض( وحسدددددب  - الغطددددداء

 القٌاسات المبٌنة فً الرسدومات

 .بواسطة المسطرة والشنكار 

 

 

 

 

 افراد العلبة

 

 

 

 

 

 

 افراد الغطاء

 

 

 

 افراد جانب العلبة
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 افرد جانب الغطاء 

 

 

 

 

 

 افرد مقبض  الغطاء 

 

 

 

(  المغلددددونالصددددفٌح ) قددددص    .3

المخطددددط لاجددددزاء العلبددددة كافددددة 

بواسدددددددطة المقدددددددص الٌددددددددوي 

والمقدددددص الكهربدددددائً وماكندددددة 

سددددددددب متطلبددددددددات وحالقددددددددص 

     . التمرٌن
 

قم بثنً الصفٌح على خطوط  .4

الشنكرة باستخدام آلة الثنً 

الحدٌة والمجزأة لتشكٌل أجزاء 

 كما فً الشكلالتمرٌن 
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أجمع جوانب العلبة داخل جسم  .5

 كما موضح العلبة

 

 

 



 الصفائح المعدنٌة تشكٌل  - السادسالفصل                المعادناللحام وتشكٌل                المرحلة الثانٌة - التدرٌب العملً
 

- 209 - 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

آلدة اربط جوانب العلبة بواسدطة  .6

بعددد عملٌددة  البرشددام ) التونددك (

المثقدددددددددب الثقدددددددددب بواسدددددددددطة 

 الكهربائً 
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الكبٌرة  (النرمادةالمفصل )ضع  .7

بٌن غطاء وجوانب العلبة ثم قم 

بمسامٌر البرشام بتثبٌتها 

 الة البرشام ) التونك (بواسطة 

 كما موضح فً الشكل 

 

أثنِ مقبض الصندوق حسب   .8

الة بواسطة المشنكرة الابعاد 

 . الثنً ) الحنً (
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ثبددددت مقددددبض الصددددندوق علددددى  .9

 البرشام الغطاء بواسة 

 

قم بتركٌب حاصرة ] القفٌص [  .11

القفل بواسطة البرشام كما فً 

 الشكل 

 

 

 رقم التمرٌن بواسطة الارقام والمطرقة  .11

 

 

 ضع العدد والادوات فً مكانها المناسب  .12

 

 

 نظف الاجهزة والمكائن والالات والعدد ومكان العمل  .13
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 استمارة قائمة الفحص
 : (    1تمرٌن )  

  الجهة الفاحصة : 
 

  اللحام وتشكٌل المعادن   التخصص:           الثانًالصف:               الطالب :                   اسم 

 عمل حقٌبة عدد اسم التمرٌن :

الدرجة  الخطوات الرقم
 القٌاسٌة

درجة 
 الأداء

 الملاحظات

   5 معدات الوقاٌة الشخصٌة ارتداء  1

   11 تخطٌط وافراد العلبة  2

   11 قص الصفائح بعد الشنكرة  3

   15 ثنً اجزاء العلبة  4

   21 تثبٌت وبرشام اجزاء العلبة  5

   11 تثبٌت النرمادة والقفٌص  6

   5 ثتبٌت المقبض  7

   5 ترقٌم التمرٌن   8

   11 تنظٌف المكائن العدد ومكان العمل  9

   11 الوقت 11

 المجموع
 

 

  5، 4على ان ٌكون ناجحا فً الفقرات  %61الدرجة الدنٌا لاجتٌاز التمرٌن 

 

 

 اسم وتوقٌع رئٌس القسم            م وتوقٌع المدرب             وتوقٌع المدرب              اساسم 
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  (البراغً والواشراتالحلقات واللوالب )لحفظ  مقسم   قعمل صندو  2 -تمرٌن 

 

 
 

 
 

                  ورشة اللحام و تشكٌل المعادن                               مكان التنفٌذ:

 حصة 14 الزمن : 

 .تشكٌل علبة معدنٌة باشكال مختلفة ٌجب ان ٌكون الطالب قادراً على  الأهداف التعلٌمٌة:

  )مواد ، عدد ، اجهزة ( التسهٌلات التعلٌمٌة
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 الة برشام)تونك(،، (المغلونصفٌح )، ماكنة القص،  ماكنة الحنًادوات التخطٌط والشنكرة للصقٌحة  

ضاء، سندان ، نظارات واقٌة بٌ بدلة عمل، صدرٌة جلدٌة ،مثقاب ٌدوي، قارصة كماشة، ٌدويمقص 

 . رسم توضٌحً، حدادة، مطرقة، ارقام 

 

 

 

 

 

 الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، خطوات العمل ،

  شنكس وخطط قطعح العمل حسة الاتعاد  .1

 

قض الظفيحح تمقض خاص وحسة خطوط   .2

 الشنكسج
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 ذاكد من الاتعاد تعد عمليح القض .3

 

اثنو  حااواخ العلثوح مون اليوا ثيين تالورعما   .4

 الثنايح الحديح

 

 كسز العمليح تالثن  من الطسف الاخس .5

 

 .اكمل عمليح الثن  الحاااخ عمل الدلسج  .6
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تعووود الثنووو  تالثنايوووح الحديوووح لحرووو  اليط وووة   .7

 اثقة  جطا ة العلثح

 

 مطضح  تالشكل اثن  اليا ة الاخس  كما هط .8

 

 ثثد اليطا ة للحظط  عل  الزاويح القائمح .9

 

 اكمل عمليح ثن  اليطا ة الاخسى مع اجساء الرثثيد .11
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 ثثد  سف العلثح تيسم ثقيل قثم احن  الا ساف تالثنايح الحديح .11

 

تعوود ا رءوواء عمليووح الثنوو  موون كااووح اليطا ووة  .21

 كما هط مطضح تالشكل
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 لاخر حااح الا ثطب لاجساء عمليح زتط الا ساف تطسيقح الثسشمح اقطع اجزاء من الا اتية .13

  

 ازتط  جمثع ا ساف العلثح تمساميس الثسشمح .14

 

 ااظل العلثح اذا كا د كثيس تفاطل لنحظل عل  علثح ميزاج وممكن الالرفادج منءا تشكل اكثس .15
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  عمل قمع لسكب السوائل  3  - تمرٌن

 

 

                ورشة اللحام و تشكٌل المعادن                                  مكان التنفٌذ:

 حصص 7 الزمن : 

واستخدام اللحام بالقصدٌر ٌجب ان ٌكون الطالب قادراً على افراد المعادن وتشكٌلها  الأهداف التعلٌمٌة:

 بواسطة كاوٌة اللحام 
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  )مواد ، عدد ، اجهزة ( التسهٌلات التعلٌمٌة

 ، كاوٌة لحام ، فرشاة سلكٌة ، حجر نشادر ، مصدر حرار (المغلونصفٌح )، ماكنة القص، ماكنة الحنً

، صدرٌة  بدلة عمل مبرد ، سلك قصدٌر ،  بلص حدادي ، ،قارصة كماشة ،مقص ٌدوي لتسخٌن الكاوٌة ،

 توضٌحً.رسم  ،، ارقام  ، سندان حدادة، مطرقة ، نظارات واقٌة بٌضاء جلدٌة، كفوف جلدٌة

 

 

 

 

 الرسومات معٌار الاداء ، النقاط الحاكمة ، ، خطوات العمل

على ان تكون على مقاس ارتد معدات الوقاٌة الشخصٌة وٌتم ارتدائها حسب خطوة التمرٌن   .1

 لمراعاة السلامة المهنٌة. الجسم

القٌاسددات ( قٌاسددات افددراد كددل من)جوانددب القمددع والانبددوب( وحسددب المغلونخطددط علددي الصددفٌح) .2

 .بواسطة المسطرة والشنكار  المبٌنة فً الرسومات
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( المخطط  المغلونقص الصفٌح )    .3

بواسطة المقص كافة  القمعلاجزاء 

الٌدوي والمقص الكهربائً وماكنة 

    وحسب متطلبات التمرٌن .  القص 

 

لقمددع اطددراف افددراد اقددم بثنددً الصددفٌح  .4

 على خطوط الشنكرة باستخدام آلة الثنً

 كما فً الشكل
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السدددددندان المسدددددتدٌر طدددددرف اسدددددتعمل  .5

بواسدددطة الٌدددد لتددددوٌر القمدددع والمددددبب 

 والمطرقة البلاستٌكٌة

 
 

 

 

اربط حافتً القمع مع بعضهما ثم ثبتهما  .6

 الحدادي (البلص الباسقً )بواسطة 

  

 

  بواسطة فرشاة سلكٌةتنظٌفها  و جهز كاوٌة اللحام للتسخٌن من مصدر حراري .7

بلحددام طددرف القمددع اجددري عملٌددة لحددام  .8

وذلددددك بتسددددخٌن خددددط اللحددددام  القصدددددٌر

وضددع سددلك ومددن ثددم  بواسددطة الكاوٌددة

لحددام القصدددٌر بددٌن حافددة رأس الكاوٌددة 

سددتمرار مددع اوخددط لحددام طددرف القمددع 

حجددددر تنظٌددددف راس الكاوٌددددة بواسددددطة 

  النشادر والمبارد
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اربددط الجددزء الثددانً الددذي ٌمثددل انبددوب  .9

التوصدددددٌل المخروطدددددً  مدددددع المقطدددددع 

 اللحدام بالقصددٌرالدائري للقمع بواسطة 

   الشكل وكما فً

 

  الارقام والمطرقةرقم التمرٌن بواسطة  .11

  مكانها المناسبضع العدد والادوات فً  .11

 نظف الاجهزة والمكائن والالات والعدد ومكان العمل  .12

 

 

 السادس  الفصل أسئلة

 

 ؟ما هو الفرق بٌن عملٌات التشكٌل والتشغٌل   :1س

 .عملٌات التشكٌل عدد اهم طرق  :2س

 .عرف كل من القص والحنً مع ذكر اهم منتجاتهما :3س

 . عرف عملٌة الدرفلة مع ذكر اهم منتجاتها :4س

 

 



 المصادر                                                    المعادناللحام وتشكيل                 المرحلة الثانية - التدريب العملي
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 المصادر

 

 :  Weldingالتوصيل باللحام  .1

Dr. khaled Mohamed Soliman. 

 : وزارة التربية والتعليم العالي / دولة فلسطين .)11،12،13اللحام وتشكيل المعادن)الجزء .2

 للتعليم الفني والتدريب المهني / المملكة العربية السعودية .اساسيات اللحام : المؤسسة العامة  .3

اللحام والقطع بالاوكسي استيلين : المؤسسة العامة للتعليم الفني والتدريب المهني / المملكة  .4

 العربية السعودية . 

المعاهد الصناعية الثانوية /   تقنية لحام : المؤسسة العامة للتعليم الفني والتدريب المهني / .5

 المملكة العربية السعودية . 

حقيبة اللحام والقطع بالاوكسي استيلين : المؤسسة العامة للتدريب التقني والمهني / المملكة  .6

 . العربية السعودية 

 مبادىء عمليات تشكيل المعادن : المهندس حارث الجبوري . .7
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