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وزارة التربية والتعليم 

مــركــز الــمـنـاهـج الفلسطينية

اآب / ٢٠١٨م

ــة  ــى واقعي ــتند اإل ــة،  المس ــن ضــرورات الحال ــع م ــي الناب ــي العلم ــه المدخــل العقلان ــوي باأن صــلاح الترب       يتصــف ال�إ

أمــر الــذي انعكــس علــى الرؤيــة الوطنيــة المطــورة للنظــام التعليمــي الفلســطيني فــي محــاكاة الخصوصيــة الفلســطينية  النشــاأة، ال�

وال�حتياجــات ال�جتماعيــة، والعمــل علــى اإرســاء قيــم تعــزز مفهــوم المواطنــة والمشــاركة فــي بنــاء دولــة القانــون، مــن خــلال 

عقــد اجتماعــي قائــم علــى الحقــوق والواجبــات، يتفاعــل المواطــن معهــا، ويعــي تراكيبها واأدواتها، ويســهم فــي صياغة برنامج 

أمانــي، ويرنــو لتحقيــق الغايــات وال�أهــداف.    آمــال، ويلامــس ال� اإصــلاح يحقــق ال�

      ولمــا كانــت المناهــج اأداة التربيــة فــي تطويــر المشــهد التربــوي، بوصفهــا علمــاً لــه قواعــده ومفاهيمــه، فقــد جاءت ضمن 

خطــة متكاملــة عالجــت اأركان العمليــة التعليميــة التعلميــة بجميــع جوانبهــا، بمــا يســهم فــي تجــاوز تحديــات النوعيــة بــكل 

عــداد لجيــل قــادر علــى مواجهــة متطلبــات عصــر المعرفــة، دون التــورط باإشــكالية التشــتت بيــن العولمــة والبحــث  اقتــدار، وال�إ

عــن ال�أصالــة وال�نتمــاء، وال�نتقــال اإلــى المشــاركة الفاعلــة فــي عالــم يكــون العيــش فيــه اأكثــر اإنســانية وعدالــة، وينعــم بالرفاهيــة 

فــي وطــن نحملــه ونعظمــه.   

      ومــن منطلــق الحــرص علــى تجــاوز نمطيــة تلقّــي المعرفــة، وصــول�ً لمــا يجــب اأن يكــون مــن اإنتاجهــا، وباســتحضار 

واعٍ لعديــد المنطلقــات التــي تحكــم رؤيتنــا للطالــب الــذي نريــد، وللبنيــة المعرفيــة والفكريـّـة المتوخّــاة، جــاء تطويــر المناهــج 

الفلســطينية وفــق رؤيــة محكومــة باإطــار قوامــه الوصــول اإلــى مجتمــع فلســطيني ممتلك للقيــم، والعلم، والثقافــة، والتكنولوجيا، 

ــول� التناغــم بيــن ال�أهــداف  وتلبيــة المتطلبــات الكفيلــة بجعــل تحقيــق هــذه الرؤيــة حقيقــة واقعــة، وهــو مــا كان ليتحقــق ل

والغايــات والمنطلقــات والمرجعيــات، فقــد تاآلفــت وتكاملــت؛ ليكــون النتــاج تعبيراً عــن توليفة تحقق المطلــوب معرفياً وتربوياً 

وفكرياً.

      ثمّــة مرجعيــات تؤطـّـر لهــذا التطويــر، بمــا يعــزّز اأخــذ جزئيــة الكتــب المقــررّة مــن المنهــاج دورهــا الماأمــول فــي التاأســيس 

طــار جــاءت المرجعيــات التــي تــم ال�ســتناد  لتــوازن اإبداعــي خــلّاق بيــن المطلــوب معرفيــاً، وفكريــاً، ووطنيــاً، وفــي هــذا ال�إ

ضافــة اإلــى وثيقــة المنهــاج الوطنــي ال�أول؛ لتوجّــه  اإليهــا، وفــي طليعتهــا وثيقــة ال�ســتقلال والقانــون ال�أساســي الفلســطيني، بال�إ

الجهــد، وتعكــس ذاتهــا علــى مجمــل المخرجــات.

      ومــع اإنجــاز هــذه المرحلــة مــن الجهــد، يغــدو اإزجــاء الشــكر للطواقــم العاملــة جميعهــا؛ مــن فــرق التاأليــف والمراجعــة، 

شــراف، والتصميــم، وللجنــة العليــا اأقــل مــا يمكــن تقديمــه، فقــد تجاوزنــا مرحلــة الحديــث عــن التطوير، ونحن  والتدقيــق، وال�إ

واثقــون مــن تواصــل هــذه الحالــة مــن العمــل.     

تقديم



مــقــدمــة

فريق التاّأليف

أوّل من كتاب اللحام وتشكيل المعادن ثلاث وحدات نمطية، تناولت الوحدة ال�أولى ستة مواقف  يتضمّن الجزء ال�

المستخدمة  الفول�ذية  المقاطع  بين  التمّييز  أوّل  ال� الموقف  المعادن،  اأشغال  لمهنة  ال�أساسية  المهارات  لتنفيذ  تعليمية 

في اأعمال المعادن، وتطرق الموقف الثاّني استخدام اأدوات القياس الخطيّ والتخّطيط في تنفيذ القياسات المختلفة 

اأعمال القصّ والتجّليخ اليدويّ  آلي الكهربائي، وتنفيذ  اليدويّ وال� اإجراء عمليات النشر  الثاّلث  وتحديدها، والموقف 

أزملة والقصّ  الكهربائي للمعادن، وتعلق الرابع باإجراء عملية برادة المعادن بالمبارد اليدوية، وجاءت قطع المعادن بال�

بالمقصات اليدوية في الموقف الخامس، اأما الموقف السّادس فتناول تثقيب المشغول�ت المعدنية، وتسنينها، وربطها 

باستخدام اأدوات الربط )البرشام والبراغي(، وجاء في نهاية الوحدة تمرين عملي يشمل المواقف التعليمية جميعها. 

أوّل  وتطرقت الوحدة النمّطية الثاّنية اإلى ثلاثة مواقف تعليميّة للحام بالقوس الكهربائي اليدويّ، حيث تناول الموقف ال�

أفقيّ، واختص الموقف الثاّني بموضوع اللحام  تجهيز اآلة اللحام بالقوس الكهربائيّ، ولحام الوصلات بالوضع ال�أرضيّ وال�

بالقوس الكهربائي في الوضع العامودي ووضعه فوق الراأس، اأما الموقف الثاّلث فتحدث عن تنفيذ مشروع حامل سيارة، 

وجاء في نهاية الوحدة تمرين عملي يشمل المواقف التعّليمية جميعها.

أوّل عرض سعر،  ألمنيوم، حيث قدّم الموقف ال� وتكونت الوحدة النمطية الثاّلثة من اأربعة مواقف تعليميّة لعمل اأبواب ال�

أبواب الدرف  ألمنيوم ل� وطربقة اأخذ القياس، وحساب كلفة المواد،  والموقف الثاني في مجال�ت قصّ مقاطع بروفيلات ال�

ألمنيوم للاأبواب السحابة وتفريغها وتجميعها، اأما الموقف  وتفريغها وتجميعها، وفي الموقف الثالث قصّ مقاطع بروفيلات ال�

ألمنيوم، كما جاء في نهاية الوحدة تمرين عملي يشمل المواقف التعّليميّة التعّلمية جميعها. الرابع فتناول تركيب اأبواب ال�

أوّل من هذا الكتاب جامعاً الجانبين: النظري  ندعو الله اأن نكون قد وفقنا في هذا العمل المتواضع ليخرج الجزء ال�

والعملي بشكل تكاملي وبمفاهيم جديدة.

والله الموفق
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اأت�أمّلُ واأن�قش:

آلية اأساسية لمهنة المعادن؟ لماذا تعدّ عمليات التشّغيل اليدوية وال�

المه�رات ال�أس�سية لمهنة المع�دنالوَحْدة ال�أولى
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يتوقعّ من الطلّبة بعد دراسة هذه الوحدة والتفّاعل مع اأنشطتها اأن يكونوا قادرين على توظيف المعارف 

والمهارات المختلفة في تنفيذ ال�أعمال ال�أساسية في مهنة المعادن  وذلك من خلال ال�آتي:

1-  التمّييز بين المقاطع الفول�ذية المستخدمة في اأعمال المعادن.

2- استخدام اأدوات القياس الخطيّ والتخّطيط في تنفيذ القياسات المختلفة، وتحديدها.

آلي الكهربائيّ، وتنفيذ اأعمال القصّ والتجّليخ اليدوي الكهربائيّ للمعادن. 3- اإجراء عمليات النشّر اليدوي وال�

4-  اإجراء عملية برادة المعادن بالمبارد اليدوية.

أزملة والقصّ بالمقصّات اليدوية.  5- قطع المعادن بال�

6- تثقيب المشغول�ت المعدنية وتسنينها وربطها باستخدام اأدوات الربط )البرشام 

   والبراغي(. 
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الكف�ي�ت المهنيّة

الكف�ي�ت الحرفية:

بعاد المطلوبة. 1 القدرة على اأخذ القياسات وال�أ

خذ  كّد من دقة القياسات.    بالحسبان تقليل الفاقد.2 القدرة على حساب كميات المواد الخام مع ال�أ كّد من دقة التّجميع.3 التاأ 4 التاأ
5 القدرة على التّواصل مع الزّبون ومعرفة احتياجاته.
7 القدرة على قراءة الرّسومات وتنفيذها.6 القدرة على توظيف البيانات لمواصفات القطع.

الكف�ي�ت ال�جتم�عية والشخصية:

صية الزبون واأسراره.
1  المحافظة على خصو

2 التّعامل بمصداقية.

دّعم والمساعدة.
 تقديم ال

لقدرة على 
3  ا

لقدرة على التّواصل الفعّال.
4  ا

لقدرة على ال�ستماع لراأي الزّبون.
5 ا

معلومة من الزّبون.
 قدرة الحصول على ال

6

جواء مناسبة للنّقض.
  توفير اأ

7

لقدرة على التاأمّل الذّاتي.
8 ا

الكف�ي�ت المتوقع امتلاكه� من الطلبة بعد ال�نته�ء من دراسة هذه الوحدة:

الكف�ي�ت المنهجية:
1  التعلم التعّاوني.

2  الحوار والنقّاش.
3  العصف الذّهني.
4  البحث العلمي.

قواعد السّلامة المهنية: 

1 استعمال حذاء العمل.

2  استعمال النّظارة الواقية.

3 لبس ملابس العمل.

4  استعمال كفوف اليدين.
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صية الزبون واأسراره.
1  المحافظة على خصو

2 التّعامل بمصداقية.

دّعم والمساعدة.
 تقديم ال

لقدرة على 
3  ا

لقدرة على التّواصل الفعّال.
4  ا

لقدرة على ال�ستماع لراأي الزّبون.
5 ا

معلومة من الزّبون.
 قدرة الحصول على ال

6

جواء مناسبة للنّقض.
  توفير اأ

7

لقدرة على التاأمّل الذّاتي.
8 ا

الموقف التعليميّ ال�أول: التمييز بين المق�طع الفول�ذيّة المستخدمة وتصنيفه� في مهنة المع�دن.1-1

 وصف الموقف التعليميّ: جاء زبون اإلى الورشة لعمل اأبواب وشبابيك حماية للعمارة التي يمتلكها، وطلب من الفني 

أبواب والشّبابيك. اأن يعرفه على المقاطع الفول�ذية المستخدمة في عمل هذه ال�

العمل الك�مل:

الموارد المنهجية الوصف خطوات العمل 

  وثائق:

  طلب الزّبون الكتابي.

 كتالوجات اأنواع 

 المعادن ومواصفاتها 

   الفنية.

 وسيلة نقل.

 اتصال هاتفي.

 مواقع الكترونية.تعليمية 

وفيديوهات.

  العمل التعّاوني/

مجموعات عمل.

  الحوار والنقاش.

  البحث العلمي/الزيارة 

الميدانية .

  العصف الذّهني.

أبواب   جمع البيانات من الزّبون عن ال�

   والشّبابيك واأشكالها واأنواعها.

 جمع البيانات عن محلات بيع 

   الحديد.

  جمع البيانات عن الخصائص 

   الخاصة بالمعادن، والتمّييزبينها في

   سوق العمل 

 جمع البيانات عن طرق توثيق العمل.

  جمع البيانات  عن اأنواع المقاطع 

 الفول�ذية المصمتة:اأطوالها،سماكاتها،  

  اأوزانها، واأسعارها.

 جمع البيانات عن اأنواع المقاطع 

  الفول�ذية المفرغة: اأطوالها وسماكاتها 

  واأسعارها.
هّ�

حلل
أ  وا

ت،
�ن�

لبي
عُ ا

جم
أ ا

الظاهرة  الفنية  البيانات   

والملحقات  الجداول  على 

الفنية.

 دليل الشركة المصنعة.

 ادوات القياس)المتر

  الزاوية المسطرة(.

 الكليبر الميكروميتر.

 العمل التعّاوني.

 الحوار والنقاش.

 العصف الذهني.

  تصنيف البيانات وتبويبها.

  مناقشة البيانات والتقّارير.

  تحدد كلّ مجموعة العدد وال�أدوات 

   اللازمة في التنفيذ.

 عرض القرارات المتفق عليها بين 

   المجموعة.

  اإعداد خطة لتنفيذ العمل. 

 تتضمن زمن المهمة ومن المتحدث

   باسم المجموعة.

قرّرُ
أ  وا

طُّ
خط

أ ا
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  ال�ستعانة باأدلة الشركات 

  للمعادن.

  جداول ال�أسعار وال�أوزان.

  اأدوات جلخ.

  مادة تنظيف ومسح.

  فوط .

  اأجهزة قياس المعادن.

 العمل التعّاوني/

مجموعات العمل .

  الحوار والمناقشة.

  العمل بشكل فردي.

 ارتداء ملابس العمل.

والسّلامة  ال�أمن  بقواعد  ال�لتزام    

المهنية الخاصة بالموقف.

  استخدام كفوف اليدين الجلدية.

  استخدام النظارات الواقية.

  تصنيف المعادن حسب النوع.

  تصنيف المقاطع  الفول�ذية للمعادن 

حسب شكل المقطع.

  تصنيف المقاطع  الفول�ذية للمعادن 

حسب ال�أطوال والسّماكات المختلفة.

فّذُ
أن ا

  المواصفات الفنية

 المزودة من الشركة 

الصّانعة.

 اأجهزة قياس.

  الحوار والنقاش.

  التعّلم التعّاوني/

  مجموعات.

  التحّقق من السلامة والسلوك المهني 

بال�عتبار  اأخذها  تم  التي  وال�حتياطات 

اأثناء اأداء المهمة.

  التاأكد من عمليات التصنيف

  الجديدة ومقارنتها  بمواقع اأخرى.

  التاأكد من استخدام المخططات

  والجداول في عمليات التصّنيف.
ققُ

ح
أت ا

LCD جهاز عرض 

 جهاز حاسوب.

 قرطاسيه.

 التعّلم التعّاوني/

مجموعات العمل.

 الحوار والنقاش.

العلاقة  ذات  العمل  نتائج  توثيق   

بتصنيف المعادن واإنشاء ملفات خاصة 

اأنواعها واأطوالها وسماكاتها  بالمعادن: 

ومواصفاتها  وخصائصها،  واأوزانها 

وتقديم تقرير بما تم التوّصل اإليه متضمناً 

الملاحظات وتفسيرها.

 فتح ملف بالحالة يتضمّن رسومات 

لمقاطع عرضية للمقاطع الفول�ذية.

ضُ
عر

أ  وا
ثقُّ

أو ا
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 معايير الجودة.

  نموذج ورقة العمل

 الخاصة بالتقّييم ومناهج 

 التقّييم.

 حوار ومناقشة.

 البحث العلمي.

 اأدوات التقّويم ال�أصيل.

  اأقارن بين النتائج المختلفة 

  لمجموعات العمل.

 اأقارن نتائج فحص المعادن بالجداول 

والملحقات الفنية لمواصفات المعادن 

المختلفة،وعمل تقرير شامل عن تنفيذ 

ال�أعمال.

وّمُ
أق ا

1-  قارن بين الحديد المطاوع وحديد الزهر من حيث الخصائص.

2- اإذا كان في مشغل لحام 150م من حديد المبسط قياس )8/20( و200م من حديد المربع قياس )14/14(

و 120 من حديد الزاوية)قياس 50/50( فما كتلة هذه الكمية من المقاطع؟

التمّديدات  )المنهل( في  التفتيش  اأغطية غرف  الزهر )الصب( في صناعة  3-  دراسة حالة: يستخدم حديد 

الصّحية وتمديدات ال�تصال�ت وغيرها. قم بزيارة اإحدى ورش التمديدات، ثم صوّر اأغطية المناهل وحاول التعرف 

اإلى ميزات حديد الزهر من خلال ملاحظتك الخاصة وال�ستفادة من خبرات العاملين في هذا المجال.

ال�أسئلة: 
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اأتعلمّ:

اأنواع المع�دن خص�ئصه� ومواصف�ته�

    نش�ط
)1(     

انظر اإلى صورة البوابة )شكل 1( باإمعان، وحاول اأن تتعرف اإلى ثلاثة اأنواع مختلفة من المعادن 

المستخدمة في عمل البوابة.

               شكل )1( 
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خص�ئص المع�دن:    

اأول�ً  الخص�ئص الفيزي�ئية: تتعدد الخص�ئص الفيزي�ئية للمع�دن ومن اأبرزه�: 

1  التمدد الحراري: تتمدد المعادن بارتفاع درجة حرارتها وتتقلص بانخفاضها.

2  الموصلية الحرارية: قابلية المادة لنقل الحرارة بالتّوصيل بسهولة وبسرعة.

    نش�ط
)2(     

 رتبّ المعادن في الجدول )1( تصاعدياً من حيث الموصلية الحرارية.

  جدول )1(

الترتيب الحرارة النوّعية 

)جول/كغم . س˚(

المعدن

400 النحّاس ال�أحمر

380 النحاس ال�أصفر

920 ألمونيوم ال�

460 الحديد

130 الرصاص

450 الفول�ذ الطري

390 الخارصين )الزنك(

3 الموصلية الكهرب�ئية: قابلية المعدن لنقل الكهرباء وتوصيلها باأدنى درجة من المقاومة، ويبين الجدول )2( 

الموصلية الكهربائية لبعض المعادن الشائعة.
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   جدول )2(

الموصلية )م/اأوم . مم²( المعدن

35 ألمونيوم ال�

56 النحاس ال�أحمر

8.3 القصدير

14.3 النحاس ال�أصفر

10 حديد سكب

5.9 فول�ذ

60.5 الفضة

4.75 رصاص

    نش�ط
)3(     

التاأريض  ل�أغراض  المنازل  في  المياه  شبكة  اأنابيب  استخدام  الخاطئة  ال�ستخدامات  من 
ال�أرضي، حدد مصادر الخطاأ وناقش النتائج مع زملائك.

4  ال�نصه�رية: سهولة اأو صعوبة انصهار المادة.

ث�نيً� الخص�ئص الكيمي�ئية: ت�آكل المواد بسبب ملامسته� للهواء اأوال�أحم�ض.

ث�لثً� الخص�ئص الميك�نيكية: ت�أثرّ المعدن عند تعرضه لقوى خ�رجية ومن هذه الخص�ئص:
1  المتانة: مدى مقاومة المعدن لقوى الصّدم اأو الطرق المفاجئ )مقاومته للكسر(.

2  المقاومة: يُعبر عنها بقابلية المعادن للصّمود اأمام قوى الشد والضّغط .

صليّ بعد زوال  3  المرونة: مثال ذلك نابض زنبركي اإذا تعرض اإلى قوة شد يزداد طوله، ولكنه يعود اإلى طوله ال�أ
قوة الشّد.

صليّ بعد زوالها، مثال ذلك   4  اللدونة: قابلية المعدن للتّغيير بسبب تاأثير القوى مع عدم الرجوع اإلى الوضع ال�أ
قطعة النقد تُشكّل بالكبس.

5 الصّلادة: مقاومة المعدن للخدش اأو ال�نضغاط.
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    نش�ط
)4(     

 ابحث تاأثير نسبة الكربون في الفول�ذ على كلّ من الصّلادة، والمقاومة، وناقش النتّائج مع 

زملائك.

تصنيف المع�دن:    

اأول�ً  من حيث احتوائه� عنصر الحديد: 

1  معادن حديدية، مثل: الحديد المطاوع، والفول�ذ الكربونيّ، والفول�ذ السّبائكي، وحديد الزّهر.

لمنيوم وسبائكه، والنّحاس وسبائكه، والرصاص والزنك والقصدير. 2  معادن غير حديدية، مثل: ال�أ

ث�نيً�  من حيث درجة ال�نصه�ر :

لمنيوم. 1  معادن سهلة ال�نصهار: اأي درجة انصهارها اأقل من 1000˚، مثل القصدير، والرصاص، والزنك، وال�أ

حمر، والحديد، وحديد  نصهار: اأي درجة انصهارها تزيد عن 1000˚، مثل النحاس ال�أ 2  معادن مرتفعة درجة ال�إ

الزّهر، والنيكل، والفول�ذ، والتنغستون.

ث�لثً�  من حيث الكث�فة:

لمنيوم. 1  معادن قليلة الكثافة )خفيفة(، مثل ال�أ
2  معادن عالية الكثافة )ثقيلة( مثل الزّنك، والقصدير، والنّحاس والرصاص.

ستخدام�ت الع�مة     األواح ومق�طع فول�ذية للاإ

1 ال�ألواح الفول�ذية:

-تتوفر بصورة األواح من الفول�ذ 

الكربونيّ قياس )1*2( م

 و،)1.25*2.5( م كما في الشكل

 رقم )2(، وعلى شكل لفات،

 والجدول )3( يوضّح مقاسات 

ألواح الفول�ذية.  شكل )2( واأوزان ال�
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 جدول )3( 

كتلة الص�ج

قي�س)1.25*2.5( )متر( قي�س)1*2( )متر( السّم�كة )س(

الكتلة )كغ( الكتلة )كغ( )مم(

24.375 15.6 1

21.093 19.5 1.25

36.5625 23.4 1.5

42.65625 27.3 1.75

48.75 31.2 2

73.125 46.8 3

97.5 62.4 4

121.875 78 5

2  المق�طع الفول�ذية المصمتة: تستخدم في اأغراض التشّكيل، ومن هذه المقاطع: 

سواق بطول 6 م،  كما هو مبيّن في الشكل )3(، ويبين الجدول اأ-  قضيب معدني ذو مقطع مربّع: يتوفر في ال�أ

  رقم )4( مقاسات المقطع المربّع، وكتلة المتر الطولي.

               شكل )3( 



13

 جدول )4(

مق�س�ت المقطع المربع وكتلته

كتلة المتر الطولي السمك كتلة المتر الطولي السمك

)كيلو غرام( )غرام( س)م( )كيلو غرام( )غرام( س)م(

6 150 28 500 8

7 070 30 790 10

8 040 32 1 130 12

9 620 35 1 540 14

11 340 38 2 010 16

12 560 40 2 540 18

15 900 45 3 140 20

19 630 50 3 800 22

28 260 60 5 310 26

سواق بطول 3 م، كما هو مبيّن في الشكل )4(،  ب- قضيب معدني ذو مقطع مستطيل )مبسط(: يتوفر في ال�أ

    والجدول )5( يبين مقاسات المقطع المستطيل، وكتلة المتر الطولي منه.

شكل )4( 
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 جدول )5(

مق�س�ت المقطع المستطيل )المبسط( وكتلته

كتلة المتر الطولي )كغ(        س)مم(

ص)مم(
60 50 40 30 25 20 16 12 10

1.413 1.060 0.895 0.659 0.565 0.471 0.377 0.283 0.236 3

1.884 1.413 1.193 0.879 0.754 0.628 0.502 0.377 0.314 4

2.355 1.766 1.492 1.009 0.942 0.785 0.628 0.471 0.392 5

2.826 2.120 1.790 1.319 1.130 0.942 0.754 0.565 0.471 6

3.768 3.826 2.386 1.758 1.507 1.256 1.005 0.754 0.638 8

4.710 3.532 2.938 2.198 1.884 1.570 1.256 0.943 0.785 10

5.652 4.239 3.580 2.638 2.261 1.884 1.507 1.130 0.942 12

سواق بطول 6 م، كما هو مبين في الشكل )5(، والجدول  ج- قضيب معدني ذو مقطع دائري: يتوفر في ال�أ

)6( يبيّن مقاسات القطع الدائري، وكتلة المتر الطولي.

               شكل )5( 
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 جدول)6(

مق�س�ت المقطع الدائري وكتلته

كتلة المتر الطولي القطر كتلة المتر الطولي القطر

كيلو غرام غرام ق )مم( كيلو غرام غرام ق )م(

5 0.550 30 0.617 10

7 0.550 35 0.890 12

9 0.860 40 1 0.240 14

12 0.480 45 1 0.580 16

15 0.410 50 2 000 18

18 0.650 55 2 460 20

22 0.200 60 2 980 22

26 0.050 65 3 550 24

30 0.210 70 4 170 26

ســواق بطــول 6 م، كمــا فــي الشــكل )6(، والشــكل )7(،  د- قضيــب معدنــي ذو مقطــع زاويــة، ويتوفــر فــي ال�أ

والجــدول )7( .

يبيّن مقاسات مقطع الزاوية، وكتلة المتر الطولي.

               شكل )7(                شكل )6( 
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  جدول )7(

مق�س�ت كتلة المقطع الزاوية

كتلة المتر الطولي
س مم ل مم × ل مم

كيلو غرام غرام

0.880 3 20 × 20

1 360 1 30 × 30

1 850 3.5 35 × 35

2 420 4 40 × 40

3 380 5 45 × 45

3 770 5 50 × 50

5 420 6 60 × 60

7 380 7 70 × 70

سواق بطول 6 م، كما في الشكل )8( ،ويبين الجدول )8(  هـ - قضيب معدني ذو مقطع حرف T، ويتوفر في ال�أ

  مقاسات مقطع T متساوي العرض وال�رتفاع، وكتلة المتر الطولي.

               شكل )8( 
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 جدول )8( 

T مق�س�ت مقطع وكتلته   

كتلة المتر الطولي ع ص س

كيلو غرام غرام )مم( )مم( )مم(

- 640 15 15 3

- 880 20 20 3

1 300 25 25 3.5

1 770 30 30 4

2 330 35 35 4

2 960 40 40 5

3 660 45 45 5

4 450 50 50 6

6 230 60 60 7

8 320 70 70 7

10 680 80 80 9

13 420 90 90 10

16 410 100 100 10

سواق بطول 6 م، كما في الشّكل )9اأ( و)9ب( و- حديد H: يتوفر في ال�أ

               شكل )9ب(                شكل )9اأ( 
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سواق بطول 6 م، كما في الشّكل )10 اأ( ،)10 ب( ز- حديد U :يتوفر في ال�أ

               شكل )10ب(                شكل )10اأ( 

3 المق�طع الفول�ذية المفرغة، كم� هو موضّح في الشّكل )11(

اأ- حديد بروفيل: وتصنّف مقاطع البروفيل بشكل يبين مقاسات مقطع البروفيل منها المربّع 20/20 اأو30/

  30 اأو40/40 ...، ومنها المقطع المستطيل مثل  20/30 ، 20/40، 25/50 ، 30/60 ،40/80 ... .

بواب   وتاأتي هذه المقاطع بصورة قضبان بطول 6م، وتتوفر بسماكات مختلفة، ويستخدم كاإطار لعمل درف ال�أ

ثاث المعدني وذلك لخفة وزنه.   وال�أ

سواق بطول 6 م ،  ب-  مواسير مفرغة: تتوفر المواسير باأقطار مختلفةً)0.5ً ً،1 ،1.5ً ، 2ً، 3ً ....(، وتتوفر في ال�أ

نابيب.    والجدول )9( قياسات سماكات ال�أ

               شكل )11( 



19

 جدول )9( :

جدول قي�س�ت سم�ك�ت ال�أن�بيب 

سمك الجدار الثقّيل )مم( سمك الجدار الخفيف )مم( القطر الداخلي )بوصة(

2.65 2.00 8/1
2.90 2.35 ¼
2.90 2.35 8/3
3.25 2.65 ½
3.25 2.65 ¾
4.05 3.25 1
4.05 3.25 1 ¼
4.05 3.25 1 ½
4.50 3.65 2
4.50 3.65 2 ½
4.85 4.05 3
5.40 4.50 4
5.40 4.85 5
5.40 4.85 6

    نش�ط
)5(     

 نفذ زيارة ل�أحد متاجر الحديد، كما هو موضّح في الشكل)12(، ونظمّ جدول�ً باأسعار القضبان 

ألواح المعدنية التي تمّ استعراضها في هذا الموقف، واعرض جدول ال�أسعار على طلبة صفك. وال�

               شكل )12( 

ألواح المعدنية التي تمّ استعراضها في هذا الموقف، واعرض جدول ال�أسعار على طلبة صفك. وال�
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الموقف التعليميّ الث�ني: استخدم اأدوات القي�س الخطي والتخطيط في تنفيذ 1 - 2

 القي�س�ت المختلفة وتحديده�.

 وصف الموقف التعليميّ: لوحظ وجود ضعف لدى بعض الطلّبة في استخدام اأدوات القياس الخطيّ واأدوات 

التخّطيط،  فكلفّ المعلمّ عدداً من زملائهم لتدريبهم على هذه ال�أدوات.

العمل الك�مل:

الموارد المنهجية الوصف خطوات العمل 

  وثائق:

  طلب الزّبون الكتابي.

  كتالوجات اأنواع اأدوات

   القياس  ومواصفاتها الفنية. 

  وسيلة نقل.

  اتصال هاتفي.

  عروض محوسبة.

  مواقع اإلكترونية تعليمية

  وفيديوهات.

  العمل التعّاوني/

  مجموعات عمل. 

  الحوار والنقاش.

  البحث العلمي /

   الزيارات الميدانية.

  العصف الذهني.

 جمع البيانات عن اأنواع اأدوات

أبعاد والزوايا.    قياس ال�

 جمع البيانات عن خصائص

  اأدوات القياس واستخداماتها.

اأدوات  اأنواع  عن  البيانات  جمع   

التخّطيط وخصائصها واستخداماتها.

  جمع البيانات عن وسائل الحماية 

  التي تلزم لحمايتك وحماية الغير.

هّ�
حلل

أ  وا
ت

�ن�
لبي

عُ ا
جم

أ ا

  اأجهزة القياس.

  اأدوات تخطيط.

الظاهرة  الفنية  البيانات    

على اأدوات القياس،  واأدوات 

التخّطيط.

  العمل التعاوني.

  الحوار والنقاش.

  العصف الذّهني.

  تصنيف البيانات، وتبويبها.

  مناقشة البيانات والتقارير التي تم 

   جمعها من المرحلة السابقة.

  تحدد كلّ مجموعة العدد  وال�أدوات 

  والوثائق التي تلزمهم في التنفيذ.

  عرض القرارات المتفق عليها بين 

  المجموعة.

  اإعداد خطة لتنفيذ العمل  تتضمّن 

باسم  المتحدث  ومن  المهمة،  زمن 

المجموعة.

ررّ
أق وا

ط 
طّ

خ
أ ا
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  قطع من المعادن.

  مادة تنظيف ومسح.

  فوط .

  اأجهزة قياس المعادن:

  مسطرة

  متر

 ورنية

 ميكروميتر

اأدوات تخطيط:

  شوكة علام

  سنبك

  ال�ستعانة باأدلة الشركات

    الصانعة ل�أدوات القياس.

  العمل التعّاوني/

  مجموعات.

  الحوار والمناقشة

  العمل فردياً.

  ارتداء ملابس العمل.

  ال�لتزام بقواعد ال�أمن والسّلامة.

  استخدام كفوف اليدين.

  قياس فتحات ونماذج مختلفة

باأدوات القياس الخطي، مثل المسطرة 

المتر الورنية الميكروميتر...، وتوثيق 

ذلك في جداول خاص.

  تخطيط قطع باأدوات التخطيط، 

   مثل: شوكة العلام الفرجار السنبك.

بتدريب  المدربة  المجموعة  تقوم   

القياس  عملية  على  المجموعات 

والتخّطيط من خلال قياس وتخطيط 

نماذج مختلفة.

 تراقب المجموعة المدربة وترصد

   اأماكن الضّعف.

  تنفّذ المجموعة المتدربة التمّرين 

   حسب المطلوب.

  اإرجاع العدد والمواد اإلى مكانها.
فّذُ

أن ا

 كتالوجات المعايير

    والمواصفات. 

  نماذج معدنية ل�أعمال

   سابقة.

  اأدوات القياس. 

  الحوار والنقاش .

 التعّلم التعّاوني/

 مجموعات العمل.

  التاأكد من نتائج القياسات التي

  اأخذت من اأدوات القياس المختلفة.

  التاأكد من صحة اأدوات القياس 

   المستخدمة.

  التحّقق من السلوك المهني

  واحتياطات ال�أمن والسّلامة  التي

  اأخذت بال�عتبار اأثناء اأداء المهمة.

ققُ
ح

أت ا
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LCD جهاز عرض 

 جهاز حاسوب.

  قرطاسية.

  التعّلم التعّاوني/

مجموعات العمل.

 الحوار والنقاش.

شكل  على  العمل  نتائج  توثيق    

المستخدمة  القياس  ل�أجهزة  جداول 

اأدوات  وكذلك  الفحص،  بتنفيذ 

حسب  المستخدمة  التخّطيط 

اأنواعها،

 مستعيناً بكتالوج الشركة الصانعة، 

باأدوات  خاصة  ملفات  واإنشاء 

التقديمية،  القياس، وتقديم العروض 

وفتح ملفات بالحالة تتضمّن رسومات 

لنماذج مقيسة. 

ضُ
عر

أ  وا
ثقُّ

أو ا

  معايير الجودة الوطنية. 

  نموذج ورقة العمل 

الخاصة بالتقييم، ومنهج 

التقييم.

  حوار ومناقشة.

  البحث العلمي.

  اأدوات التقويم 

  ال�أصيل.

  قارن بين النتائج المختلفة 

   لمجموعات العمل.

  قارن نتائج فحص القطع المعدنية 

ومّ   باأدوات القياس المختلفة.
أق ا

1-  قارن بين الفرجار الخارجي والداخلي من حيث ال�ستعمال.

2-  اذكر ثلاثاً من استخدامات المسطرة الفول�ذية؟

أقطار الداخلية والعمق باستخدام  3-  دراسة حالة: يستخدم الكليبر)الورنية( في قياس ال�أقطار الخارجية وال�

حدي القياس واللسان المنزلق. اعمل على قياس اأسطوانات متداخلة، وسجّل عمليات التداخل من خلال زيارة 

لمشغل الخراطة اأو مشغل ميكانيك السّيارات في المدرسة.

ال�أسئلة: 
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اأتعلمّ:

اأدوات القي�س 

    نش�ط
)1(     

مبيناً:  المعادن  وتشكيل  اللحام  مشغل  في  المتوافرة  الخطي  القياس  باأدوات  جدول�ً  نظمّ 

استخداماته، ودقة قياسها، واأعرضها على لوحة في المشغل.

اأول�ً المسطرة الفول�ذية: تستخدم في اأغراض القياس، وتتوفر في ال�أسواق باأطوال مختلفة. 150ملم‘300 ملم،600 

ملم،1000 ملم، والشكل)13( يبيّن اأنواع المساطر الفول�ذية.

               شكل )13( 

تصنع المسطرة الفول�ذية من الفول�ذ المرن المقسّى، وتستخدم في ال�أغراض ال�آتية:

اأ-  قياس البُعد. 

ب- ضبط قياس فتحة الفرجار. 

ج-  فحص استوائية السطوح. 

د-  دليل تخطيط خطوط العلام على سطوح المشغول�ت.
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بالملمترات  مدرج  مرن  معدني  شريط  المعدني:  المتر  ث�نيً� 

والسنتيمترات ملفوف داخل حافظة معدنية او بلاستيكية، ويرجع الشريط 

بعد سحبه من الحافظة بتاأثير زنبرك، ويبيّن الشكل اأنواع مختلفة منها 2م، 

3م، 4م، ....، ويبين الشكل )14( المتر المعدني.

أبعاد التي يصعب  ث�لثً� اأدوات القي�س الن�قلة، مثل الفرجار الخارجي والداخلي والمقسم، وتستخدم في تحديد ال�

أقطار الداخلية للثقوب وال�أسطوانات، ومن ثم  قياسها مباشرةً بالمسطرة اأو المتر، مثل: ال�أقطار الخارجية للاأعمدة اأو ال�

تُحدد قيمة القياس بمقارنة فتحات اأدوات القياس الناقلة بالمسطرة، والشكل )15( يبيّن بعض اأنواع اأدوات القياس.

اأ- فرجار القياس الداخلي )وتنفرج نهايتا ساقيه للخارج(.

ب- فرجار القياس الخارجي )وتنفرج نهايتا ساقيه للداخل(.

جـ- المقسم: وطرفي ساقيه مدببان وفي وضع مستقيم.

               شكل )15( 

آتية: رابعً� الورنية )الكليبر(، والشكل )16( يبين الورنية التي تستخدم في ال�أغراض ال�

بعاد الخارجية باستخدام حدي القياس الخارجي. 1   قياس ال�أ

بعاد الداخلية باستخدام حدي القياس الداخلي. 2  قياس ال�أ

3  قياس العمق باستخدام طرف قياس العمق.

               شكل )14( 
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شكل )16(: استخدام القدمة ذات الورنية 

 اأجزاء الورنية:    

شكل )17( 
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خ�مسً� الميكروميتر المتري، والشكل )19( يبين الميكرومتر المتري  

 اأجزاء الميكروميتر:    

شكل )19( 

اأدوات التخّطيط:

    نش�ط
)2(     

نظم جدول�ً باأدوات التخّطيط المتوافرة في مشغل اللحام وتشكيل المعادن مبيناً استخداماتها،  
واعرضها على لوحة في المشغل.

نظم جدول�ً باأدوات التخّطيط المتوافرة في مشغل اللحام وتشكيل المعادن مبيناً استخداماتها،  

    نش�ط
)3(     

      تنفيذ التمّرين حسب الرسم الموضّح في الشكل )20(.

شكل )20( 
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1  الزاوية الق�ئمة: وتستخدم لفحص تعامد السّطوح من الداخل، وتخطيط الخطوط المتعامدة على احد حواف 
المشغولة )قطعة العمل(، كما في الشّكل )21(.

              شكل )21( 

اأو تخطيط الخطوط المائلة على المشغول�ت، كما في  2 الزاوية المتحركة: تستخدم لقياس زوايا ميل السطوح 
الشكل )22(.

              شكل )22( 
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3 الخط�ط اأو شوكة العلام.

قضيب معدني ينتهي بطرف صلب مدبب ليخدش على السطوح المعدنية بال�ستعانة بالمسطرة كدليل اأو حافة الزاوية 

القائمة، كما في الشكل )23(. 

              شكل )23( 

5  سنبك العلام : قضيب معدني من فول�ذ الكربون العالي ينتهي براأس مخروطي مدبب بزاوية 90˚، كما في الشكل )24(.

              شكل )24( 
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الموقف التعليميّ الث�لث: اإجراء اأعم�ل النشر اليدوي وال�ألي، وتنفيذ اأعم�ل القصّ 1 - 3
والتجليخ للمع�دن.

 وصف الموقف التعليميّ: اأراد زبون، وهو صاحب صالة اأفراح، اأن يشكل هيكلاً معدنياً لطاولة سفرة  بقياسات 

محددة وبمواصفات معينة، فطلب الزبون عمل عينة لطاولة السّفرة.

العمل الك�مل:

الموارد المنهجية الوصف خطوات العمل 
 وثائق:

 طلب الزبون الكتابي.

 كتالوجات اأنواع

 الطاول�ت،  ومواصفاتها 

الفنية 

 وسيلة نقل. 

 اتصال هاتفي.

 مواقع اإلكترونية. تعليمية

 وفيديوهات. 

 العمل التعّاوني /

  مجموعات عمل. 

 الحوار والنقاش.

العلمي/  البحث   

زيارات ميدانية. 

 العصف الذهني.

 جمع البيانات من الزّبون عن: 

   اأنواع الطاول�ت. 

   قياساتها.

 جمع البيانات عن انواع المناشير 

في  واستخداماتها  آلية،  وال� اليدوية، 

سوق العمل.

 جمع البيانات عن نصلات

آلية.    المناشير اليدوية وال�

استخدامات  عن  البيانات  جمع   

الثابت  الكهربائي  اليدوي  الجلخ 

والمتنقل.

 جمع البيانات عن وسائل الحماية 

التي تلزم لحمايتك وحماية الغير.
هّ�

حلل
أ  وا

ت،
�ن�

لبي
عُ ا

جم
أ ا



30

أثاث   كتالوجات ال�

   المعدنيّ.

 نموذج مصغّر.

 متر قياس.

نترنت.  ال�إ

 المواصفات الفنية. 

 العمل التعّاوني/ 

 مجموعات العمل. 

 الحوار والنقاش.

 العصف الذّهني.

 تصنيف البيانات، وتبويبها.

 مناقشة البيانات والتقارير التي

   جمعت في المرحلة السّابقة.

سيتبعونها  التي  الخطوات  اإعداد   

للطاولة،  المعدني  الهيكل  عمل  في 

وتدوينها.

في  والتعّليمات  رشارات  ال�إ اإتباع   

)المناشير  والعدد  ال�أجهزة  استخدام 

والجلخ(.

العدد،  مجموعة  كلّ  تحدد   

تلزمهم في  التي  وال�أدوات، والوثائق 

التنفيذ.

 عرض القرارات المتفق عليها بين 

المجموعة.

 اإعداد خطة لتنفيذ العمل  تتضمن 

باسم  المتحدث  ومن  المهمة  زمن 

المجموعة.

رّرُ
أق وا

طُ 
طّ

خ
أ ا
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 متر معدني.

 قطع من المعادن.

 مادة تنظيف ومسح.

 فوط.

 ال�ستعانة بكتالوجات 

أثاث المعدني.    ال�

 ال�ستعانة بكتالوجات

   ال�أجهزة.

 نصلات النشر.

 طارت الجلخ.

 العمل التعّاوني/

مجموعات.

 الحوار والمناقشة.

 العمل بشكل فردي.

 ارتداء ملابس العمل.
 ال�لتزام بقواعد ال�أمن والسّلام

   المهنية ذات الصّلة.
 استخدام النظارات الواقية.

 استخدام كفوف اليدين الجلدية.
آلية،  وال� اليدوية  المناشير  فحص   
ومدى صلاحيتها للعمل المطلوب.

المناسبة  بالزاوية  المناشير  ضبط   
لملاءمة المهمة المطلوبة.

 استبدال شفرة المنشار التاّلفة.
 تركيب القطعة في الملزمة الخاصة 

للعمل.
الكهربائي  اليدوي  الجلخ  فحص   
ملاءمته  ومدى  والثابت  المتنقل 

للعمل المطلوب.
الجلخ  اأو  القص  تارة  تركيب   
المناسبة وملاءمتها للعمل المطلوب.

 تثبيت القطع في الملزمة بشكل
   جيد.

 اإتمام قص القطع حسب الطول
  المناسب.

 فحص اأبعاد القطع  المقصوصة، 
ومدى مطابقتها للمواصفات.

اليدوي  بالمنشار  النشر  حال  في   
يجب الضّغط في المشوار ال�أمامي، 

واستخدام كامل طول الشفرة.
آلي  ال� بالمنشار  النشر  حالة  في   
لشفرة  التبّريد  عملية  تفقد  يجب 

المنشار.

التجليخ  اإجراء عمليات  في حال   
اأو عمليات القص يجب توجيه الشرر 

اإلى المكان المناسب.

اإلى مكانها  العدد والمواد  اإرجاع   
ال�أصلي.

فّذُ
أن ا
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أثاث   كتالوجات ال�

   المعدني .

 اأدوات القياس.

 نماذج من اأعمال سابقة.

 الحوار والنقاش .

 التعّلم التعّاوني/

مجموعات.

 التاأكد من القياسات المطلوبة. 

 التاأكد من طريقة التجّميع، وكيفية 

مطابقتها  ومدى  الوصلات،  تثبيت 

للعمل المطلوب.

مع  القطع  تجميع  تقييم  اإعادة   

بعضها حسب زاوية القصّ المطلوبة.

وصحة  جراءات،  ال�إ من  التحقق 

العمل.

والسلوك  السّلامة،  من  التحقق   

المهني، وال�حتياطات التي تم اأخذها 

بال�عتبار اأثناء اأداء المهمة.

قق
ح

أت ا

.LCD جهاز عرض 

 جهاز حاسوب.

 قرطاسية.

 التعّلم التعّاوني/

 مجموعات.

 الحوار والنقاش.

شكل  على  العمل  نتائج  توثق   

أبعاد  مخططات)رسومات(، ووضع ال�

التفسير  الفحص، مع  ونتائج  عليها، 

ملفات  وفتح  منها،  لكلّ  المناسب 

العروض  وتقديم  بالعمل،  خاصة 

الملاحظات،  متضمّنا  التقّديمية 

وتفسيرها.
ضُ

عر
أ  وا

ثقُّ
أو ا

 نموذج ورقة العمل الخاصة

   بالتقييم.

 معايير جودة المنتج.

 حوار ومناقشة.

 البحث العلمي.

 اأدوات التقويم ال�أصيل.

 مقارنة النتائج المختلفة لمجموعات 

العمل.

 تقارن نتائج القياسات بكتالوجات 

أثاث المعدنيّ. ال� وّمُ
أق ا
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1-  قارن بين المنشار الثابت والمنشار المتغير؟

2- ارسم رسماً تخطيطياً للمنشار اليدوي، وحدد اأجزاءه.

آلي الشريطي لقصّ المقاطع الفول�ذية السميكة ولقصّ كميات وخاصة في  3- دراسة حالة: يستخدم المنشار ال�

نتاجية، ويتم برمجته على القياس المطلوب وتركه يعمل تلقائياً،  ال�عمال ال�إ

نتاجية، وصوّر المنشار ال�آلي، واعمل على اإعداد تقرير مبيّناً خطوات العمل على المنشار   قم بزيارة اأحد المصانع ال�إ

مستعيناً بخبرة المشرف على المنشار.

ال�أسئلة: 
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اأتعلمّ:

    نش�ط
)1(     

آلية واليدوية المتوافرة في المشغل مبيناً طريقة استخدام كلّ نوع،  نظمّ جدول�ً بالمناشير ال�

واعرضها على لوحة في داخل المشغل.

    نش�ط
)2(     

آلية والجلخ  اليدوية وال� المناشير  الرايش باستخدام  قص قطع طاولة السفرة، وتنظيفها من 

الثابت والمتنقل من بروفيل 40/40 مجلفن سماكة 2ملم، وبروفيل 40\20 مجلفن سماكة 

2ملم، حيث يتم تجميعها وربطها بواسطة اللحام فيما بعد ، كما هو موضّح  في الشكل 

أبعاد المعطاة.     )25( اأدناه وحسب ال�

               شكل )25( 

      مفهوم النشّر اليدوي واأغراضه:

زالة جزيئات من معدن المشغولة على شكل رايش باستخدام نصل فيه سلسلة  اأول�ً النشّر اليدوي: عملية قطع باإ

واإياباً مع الضغط عليه اإلى اأسفل في مرحلة الذهاب )شوط القطع(، كما في  من ال�أسنان يتحرك حركة ترددية ذهاباً 

الشكل )26(.
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 اأنواع المنش�ر اليدوي:     

طار الثابت: يستخدم في هذا النوع نصل نشر محدد الطول. 1 المنشار ذو ال�إ

طار القابل للتغيير: ويستخدم في هذا النوع نصل متفاوت الطول مثل 250 مم،300 مم . 2 المنشار ذو ال�إ

3 منشار التّخريم: ويستخدم لتخريم الصفيح المعدني وتشكيله حسب اأشكال مرسومة عليه. 

               شكل )26( 

 اأجزاء المنش�ر اليدوي:     

طار: يصنع من الفول�ذ. 1  ال�إ

2  المقبض: يصنع من الخشب اأو البلاستيك.

3  النصل: يصنع من الفول�ذ الكربوني اأو من فول�ذ السرعة العالية.

4  برغي وصامولة: ضبط توتر نصل النشر.

مامية. ن القطع يتم في اأثناء الحركة ال�أ 5  اأسنان النصل: تتجه بعيداً عن المقبض، ل�أ

1 2

2
نصلة نشر رقيقة3
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ث�نيً� النشّر ال�آلي

 اأنواع اآل�ت النشّر ال�آلي:     

آلي للمعادن في ثلاثة اأنواع: تتوفر اآل�ت النشر ال�

1 منشار الشّلة )الشريطي(: والشكل )27( يبيّن منشار الشّلة. 

               شكل )27( 

اأ- منش�ر الشلة الق�ئم: ويستخدم للنشر ال�آلي بخطوط 

نشر مستقية اأو زاوية بسبب مرونة شريط النصل.

الخامات  لقص  ويستخدم  ال�أفقي:  الشلة  منش�ر  ب-  

أوّلية، حيث تكون خطوط النشر مستقيمة. والمواد ال�

               شكل )28( 
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سطوانية اأو المستطيلة اأو المربّعة، ويشيع استخدامه  2  منشار الصنية )الفيبر(: وتستخدم لنشر المقاطع المعدنية ال�أ
بواب والشبابيك، كما في الشكل )29(. في مقاطع الحديد لصناعة ال�أ

               شكل )29( 

لي: ويستخدم هذا النّوع في الصّناعات المعدنية، كما في الشكل )30( 3  المنشار الترددي ال�آ

               شكل )30( 
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        عملية التجّليخ:

    نش�ط
)1(     

1-  اجمع معلومات عن اأصناف اأقراص التجّليخ المتوفرة لدى وكلاء بيعها، واعمل على اإعداد

  جدول بمواصفاتها، وناقشه مع زملائك.

2-  رتبّ خطوات التركيب حسب التسّلسل الذي تعتقده صحيحاً.

زالة دقائق على شكل برادة عن السطوح المعدنية باستخدام قرص تجليخ  مفهوم عملية التجّليخ:عملية قطع باإ

بينها بواسطة مادة رابطة، وتتم عملية الجلخ عن طريق دوران قرص  تترابط فيما  يتكون من حبيبات شحذ، 

التجّليخ وتقديم )تغذية( قطعة العمل بمسافة محددة نحو القرص الدّوار.

 اأغراض عملية التجّليخ:    

سطوانية بدقة قياس عالية وجودة سطح جيدة عن طريق شحذ النتوءات،  1 تنعيم السطوح المعدنية المنبسطة وال�أ
وحزوز التّشغيل والقطع الناتجة عن استخدام اآل�ت اأخرى.

زاميل وريش الثقب. لي للمعادن مثل ال�أ 2 شحذ )سنّ( اأدوات القطع اليدوي وال�أ

اأنواع اآل�ت التجّليخ:    

1 اآلة الجلخ الثابتة، كما في الشكل )31(.

               شكل )31( 
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2 اآل�ت التّجليخ المنقولة، كما في الشكل )32(.

               شكل )32( 

وتستخدم اآل�ت التجّليج المنقولة في تجليخ:

1- خطوط اللحام.

2- قص القطع.

3- اأغراض التنّظيف.
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الموقف التعّليمي الرابع: اإجراء عملية برادة المع�دن ب�لمب�رد اليدوية.4-1

 وصف الموقف التعليميّ: جاء الزّبون ومعه قطع معدنية يريد تسوية سطوحها وفتح مجاري بين الثقوب، فطلب منك 

الزّبون فحص القطع، وتسوية سطوحها، وفتح المجاري بالمبارد.

العمل الك�مل:

الموارد المنهجية الوصف خطوات العمل 

 وثائق:

 طلب الزّبون الكتابي.

 كتالوجات

تعليمية  اإلكترونية  مواقع   
وفيديوهات. 

 وسيلة نقل.

 اتصال هاتفي. 

 العمل التعاوني/

مجموعات عمل. 

 الحوار والنقاش.

 البحث العلمي/زيارات

 ميدانية 

 العصف الذّهني.

  جمع بيانات من الزبون عن القطع
    المعدنية:

  اأطوالها.      سماكتها.
 جمع البيانات عن نوع مادة القطع 

المراد تسويتها.
المبارد،  اأنواع  عن  البيانات  جمع   

وطرق استخداماتها .
الحماية  وسائل  البيانات عن   جمع 

التي تلزم لحمايتك وحماية الغير.

هّ�
حلل

أ  وا
ت

�ن�
لبي

عُ ا
جم

أ ا

 نموذج مصغر. 

 كتالوجات 

نترنت.  ال�إ

 المواصفات الفنية.

 العمل التعّاوني.

 الحوار والنقاش.

 العصف الذّهني.

 تصنيف البيانات، وتبويبها.
 مناقشة البيانات  والتقارير التي تم

   جمعها من المرحلة السابقة.
 مناقشة خطوات تسوية القطع. 

 تحدد كل مجموعة العدد وال�أدوات 
والوثائق التي تلزمهم في التنفيذ.

رشادات والتعّليمات الفنية   اتباع ال�إ
في  المجاري  وفتح  السّطوح،  لتسوية 

القطع المعدنية.
 تحدد السطوح المراد تسويتها.

 يحدد المجرى المراد عمله.
 معرفة مواصفات المعدن المراد

   تشغيله والبدائل المتوفرة
بين  عليها  المتفق  القرارات  عرض   

المجموعة.
 اإعداد خطة لتنفيذ العمل  تتضمن 
باسم  المتحدث  ومن  المهمة،  زمن 

المجموعة.

ررّ
أق وا

طُ 
طّ

خ
أ ا
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 ال�ستعانة باأدلة المواد.

 ال�ستعانة باأدلة العدد.

 قطع من المعادن.

 مادة تنظيف ومسح.

 فوط.

 اأجهزة قياس المعادن.

 اأدوات البرادة.

 العمل التعّاوني/

مجموعات.

 الحوار والمناقشة.

 العمل الفردي.

 ارتداء ملابس العمل.

للمعايير  وفقاً  المهمة  الطلبة  ينجز   
ذات  المهنية  السلامة  واأنظمة  الفنية 

الصّلة.

 استخدام كفوف اليدين.

 فحص المبارد اليدوية، ومدى

 صلاحيتها للعمل المطلوب.

 تركيب القطعة في الملزمة الخاصة 
للعمل.

 تثبيت القطع في الملزمة بشكل

  جيد.

 اإتمام تسوية القطع حسب الطول

   المناسب.

 فحص القطع،  ومدى مطابقتها

  للمواصفات.

اليدوية  بالمبارد  البرادة  حالة  في   
ال�أمامي  المشوار  في  الضغط  يجب 

واستخدام كامل طول المبرد.

مكانها  اإلى  والمواد  العدد  اإرجاع   
ال�أصلي.

فّذ
أن ا

 كتالوجات.

 اأدوات قياس.

 نماذج اأعمال سابقة. 

 الحوار والنقاش .

 التعّلم التعّاوني/

 مجموعات.

 التاأكد من استوائية القطع، ومطابقتها 

  للعمل المطلوب.

 التاأكد من تجميع القطع مع بعضها 

حسب التداخل المطلوب.

 التحقق من السلامة والسلوك المهني 

وال�حتياطات التي تم اأخذها بال�عتبار 

اأثناء اأداء المهمة.

ققُ
ح

أت ا
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.LCD جهاز عرض 

 جهاز حاسوب.

 قرطاسية.

 التعّلم التعّاوني/

مجموعات.

 الحوار والنقاش.

 توثقّ نتائج الفحص بشكل جداول،

   مستعيناً بكتالوج

 الشركة الصانعة مع التعّليل المناسب 

اإليه  التوّصّل  لكلّ منها، وكتابة ما تم 

بالقطع  ملفات  وفتح   معلومات،  من 

متضمناً  اإليه  التوّصل  تم  بما  المعدنية 

وتقديم  وتفسيرها،  الملاحظات، 

العروض التقديمية.

ض
عر

أ  وا
ثقُّ

أو ا

 دليل الشركات الصّانعة.

 مواصفات القطع.

 معايير الجودة الوطنية.

 نموذج ورقة العمل

  الخاصة بالتقييم.

 حوار ومناقشة.

 البحث العلمي.

 اأدوات التقويم ال�أصيل.

اإجراء  قبل  المعدنية  القطع  مقارنة   

العمل وبعده.

 المقارنة بين النتائج المختلفة

   لمجموعات العمل.

 مقارنة نتائج فحص القطع بالمخطط

   ال�أصلي. 

 اأخذ تغذية راجعة من ذوي

   ال�ختصاص.

ومّ
أق ا

1- قارن بين المبرد المربعّ ومبرد السكين من حيث ال�ستخدام.

2- صنفّ المبارد حسب شكل المقطع.

3- دراسة حالة: تتطلب عمليات تسوية سطوح المعادن تاأمين شروط مناسبة للوقوف السليم اأثناء العملية، وذلك 

جهاد على العمود الفقري من جهة اأخرى، ولتحقيق شروط  للمحافظة على ال�تزان من جهة، ولتخفيف الضغط وال�إ

الوقوف المناسب للشخص.

ال�أسئلة: 
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اأتعلمّ:

    نش�ط
)1(     

 1- قم بزيارة اإحدى ورش الحدادة اأو الخراطة وصوّر الملزمة المثبتة على طاولة العمل،  وحاول 

التعّرف اإلى ال�رتفاع المناسب والوضع ال�أنسب للقدمين بالنسبة ل�تجاه حركة البرد.

2- نظمّ جدول�ً بالمبارد اليدوية المتوفرة في المشغل، واعرضها على لوحة داخل المشغل، مبيناً 

فيها استخدام كلّ نوع من المبارد.

3- نفّذ تمرين تسوية سطوح قطع معدنية مختلفة.

   مفهوم عملية البرادة:

عملية تشكيل السطوح بالقطع عن طريق اإزاحة الرايش المعدني عن سطح المشغولة، وذلك باستخدام اأداة قطع ذات 

اأسنان متراصة تسمّى المبرد.

استخدام�ت عملية البرادة:    

1 اأعمال التّسوية اليدوية لتشغيل السّطوح المنبسطة والمنحنية.

2 قطع الشّقوق.

3 صناعة القوالب.

4 تجهيز المعدات الصناعية وتركيبها.

5  اإجراء الصّيانة الميكانيكية.
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 المبرد اليدوي:    

 كما في الشكل )33(

اأ- تعريفه: المبرد قضيب معدني ذو شكل وطول محددين، وله اأسنان ذات حد قاطع على سطحه، ويصنع المبرد 

من الفول�ذ عالي الكربون اأو من فول�ذ العدة عالي الجودة.

ب- اأجزاء المبرد: المقبض، الكعب، وجه المبرد، طرف المبرد، جانب المبرد.

               شكل )33( 

طريقة استخدام المبرد:    

               شكل )34( 
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ب- تصنيف المب�رد: حسب الشكل، كما في الشكل )35(

1 المبرد اليدوي )المنبسط( وهو على نوعين:

     اأ- يكون مقطعه مستطيلاً، واإحدى حافتيه اآمنة، اأي خالية من اأسنان القطع.

    ب- مستطيل المقطع دون حافة اآمنة، ويكون سمكه وحافته مسلوبة نحو المقدمة.

خير من طوله نحو المقدمة. 2 المبرد المثلث: مثلث المقطع، ويكون مسلوباً عند الثّلث ال�أ

خير من طوله نحو المقدمة. 3 المبرد المستدير: مستدير المقطع، ويكون مسلوباً عند الثّلث ال�أ

خير من طوله نحو المقدمة. 4 المبرد نصف المستدير: ويكون مسلوباً عند الثّلث ال�أ

خير من طوله نحو المقدمة. 5 المبرد المربّع: مربّع المقطع، ويكون مسلوباً عند الثّلث ال�أ

6 المبرد السكيني: اإسفيني المقطع، وحافته النحيلة مستقيمة. 

               شكل )35( 

2

3

6

1

5

4
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الموقف التعليمي الخ�مس: قطع المع�دن ب�ل�أزملة والقص ب�لمقص�ت اليدوية.5-1

 وصف الموقف التعليميّ:جاء الزّبون، وهو صاحب مطعم  للمشاوي، يريد اأن يشكل اآرمة للمحل تتكون من حروف 

بارزة تثبّت على واجهة المحل. 

العمل الك�مل:

الموارد المنهجية الوصف خطوات العمل 
 وثائق:

  طلب الزّبون الكتابي. 

  كتالوجات عن ال�آرمات

  ومواصفاتها الفنية 

 وسيلة نقل. 

 اتصال هاتفي. 

 العمل التعّاوني/

مجموعات عمل. 

 الحوار والنقاش.

 البحث العلمي /

  زيارات ميدانية 

 العصف الذّهني.

 جمع البيانات من الزّبون عن

    ال�آرمات:

 طولها وعرضها.

 شكلها.

 جمع البيانات عن:

 المقصات اليدوية.

أزاميل اليدوية.   ال�

 جمع البيانات عن وسائل الحماية التي 

تلزم لحمايتك وحماية الغير.

.�
له

حل
أ  وا

ت،
�ن�

لبي
عُ ا

جم
أ ا

 نموذج مصغر.

 كتالوجات.

 الشبكة العنكبوتية.

 مواصفات فنية.

 العمل التعّاوني.

 الحوار والنقاش.

 العصف الذّهني.

 تصنيف البيانات.

 مناقشة جميع البيانات  والتقارير التي 
تم جمعها من المرحلة السّابقة.

ال�آرمات  تشكيل  خطوات  اإعداد   
وعملها.

الفنية  والتعليمات  رشادات  ال�إ اتباع   
أزاميل. ل�ستخدام المقصات وال�

العدد وال�أدوات   تحدد كلّ مجموعة 
والوثائق التي تلزمهم في التنفيذ.

)تقسيم  العمل  لتنفيذ  خطة  اإعداد   
تتضمّن:  الفريق(  اأعضاء  على  العمل 
باسم  المتحدث  ومن  المهمة،  زمن 

المجموعة.

رّرُ
أق وا

طُ  
طّ

خ
أ ا
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 قطع من المعادن.

 مادة تنظيف ومسح.

 فوط.

 اأجهزة قياس المعادن.

 المقصات.

أزاميل.  ال�

 ال�ستعانة باأدلة الشركات 

الصّانعة.

 العمل التعاوني /

 مجموعات العمل.

 الحوار والمناقشة.

 العمل بشكل فردي.

  ارتداء ملابس العمل.

الفنية،  للمعايير  وفقاً  المهمة  اإنجاز    

واأنظمة السلامة المهنية ذات الصلة.

 استخدام كفوف اليدين والنظارات 

  الواقية.

 تخطيط قطع من الصّاج مع توثيق

   ذلك بالرسم.

أزاميل والمقصّات اليدوية،    فحص ال�

  ومدى صلاحيتها للعمل المطلوب.

زميل المناسب لملاءمة   اختيار ال�إ

   المهمة المطلوبة.

أزاميل والمقصات اليدوية  فحص ال�

   ومدى صلاحيتها للعمل المطلوب.

  تركيب القطعة المراد تشغيلها في

   الملزمة الخاصة للعمل والمطلوب،

   وتثبيتها بشكل جيّد.

  يجب الوقوف بشكل سليم، حيث 

تتقدم القدم اليسرى بمقدار نصف خطوة 

أزملة. في عمليات القصّ وال�

أزملة يجب ارتداء نظارات   في حالة ال�

وكذلك  الرايش،  تطاير  بسبب  واقية 

استخدام حاجز وقاية لحماية ال�آخرين.

للشخص  بالنسبة  زميل  ال�إ يُمسك    

أيمن باليد اليسرى ويكون المسك على  ال�

مسافة )15-20(مم.

فّذ
أن ا
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محددة  ميل  بزاوية  زميل  ال�إ توجيه   

لتفادي التاأثير في زاوية الخلوص.

 في حالة قصّ الصفيح بالمقص اليدوي 

اليمنى  باليد  المقص  مقبض  يُمسك 

وتحاذي خطوط القص خط العلام.

 البدء بعملية القصّ المستقيم وتحكم 

بحركة المقص باأصابع يدك.

القصّ  عمليات  من  ال�نتهاء  بعد    

المقصات،  تنظيف  يجب  أزملة  وال�

أزاميل، واإعادتها اإلى مكانها، وتنظيف  وال�

منطقة العمل.

 المعلومات الفنية 

أزاميل   ل�ستخدام ال�

  والمقصّات.

 كتالوجات ال�أرمات.

 اأدوات واأجهزة القياس.

 الحوار والنقاش .

 التعّلم التعّاوني/

  مجموعات.

وكيفية  التجّميع،  طريقة  من  التاأكد   

تثبيت الوصلات، ومدى مطابقتها للعمل 

المطلوب.

بعضها  مع  القطع  تجميع  التاأكد من   

حسب زاوية القص المطلوبة.

جراءات وصحة العمل.  التاأكد من ال�إ

 التحقق من السّلامة، والسلوك المهني، 

وال�حتياطات التي اأخذت بال�عتبار اأثناء 

اأداء المهمة.

ققُ
ح

أت ا

LCD جهاز عرض 

 جهاز حاسوب.

 قرطاسية.

 التعّلم التعّاوني/

 مجموعات.

 الحوار والنقاش.

شكل  على  العمل  نتائج  توثيق   

أبعاد  ال� ووضع  مخططات)رسومات(، 

التفسير  مع  الفحص  ونتائج  عليها، 

المناسب لكلّ منها.

والزبائن  بالحالة  ملفات خاصة  وفتح   

متضمنا الملاحظات، وتفسيرها، وتقديم 

العروض التقّديمية.

ضُ
عر

أ  وا
ثقُّ

أو ا
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1- قارن بين المقص اليدوي المستقيم والقوسي من حيث ال�ستخدام.

2- قارن بين اإزميل القطع العام واإزميل القطع الخاص.

3- دراسة حالة: يصعب قص الصّفيح باأدوات القطع العادية وذلك بسبب خفته، وعدم ثباته، واأسهل طريقة لقطعه 

آليّ، اعمل على زيارة ورش السّمكرة في بلدك، واكتب تقريراً تبين المشغول�ت  استخدام اأدوات القصّ اليدوي اأو ال�

في هذه الورش، وكيف تتم عمليات القصّ اليدوي من خلال ملاحظتك الخاصة، وال�ستفادة من خبرات العاملين 

في هذا المجال.

ال�أسئلة: 

العمل  ورقة  نموذج   

الخاصة بالتقييم.

 معايير جودة المنتج.

 حوار ومناقشة.

 البحث العلمي.

 اأدوات التقويم

  ال�أصيل.

لمجموعات  المختلفة  النتائج  تقارن   

العمل.

بكتالوجات  القياسات  نتائج  تقارن   

ال�أرمات  وّمُ
أق ا
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اأتعلمّ:

    نش�ط
)1(     

أزاميل والمقصّات اليدوية المتوفرة في المشغل، واعرضها على لوحة  1- نظمّ جدول�ً باأنواع ال�

أنواع. داخل المشغل، مبيناً استخدامات كلّ نوع من ال�

أنواع المختلفة للاأزاميل. 2- قص قطع معدنية بال�

   عملي�ت ال�أزملة:

زالة جزيئات  اأول�ً مفهوم ال�أزملة: هي عملية قطع باإ

معدنية عن سطح المشغولة على شكل رايش باستخدام اأداة 

زميل. قطع تسمى ال�إ

زميل بزاوية ميل على سطح المشغولة،  ويتم القطع بتوجيه ال�إ

زميل بمطرقة يدوية، فينغرس الحد القاطع  ويُطرق راأس ال�إ

أمام، وينزع جزءاً من المعدن  داخل القطعة، ويندفع اإلى ال�

على شكل رايش، كما في الشكل )36(.

اأنواع ال�أزاميل:    

زميل اإلى نوعين: زميل من فول�ذ العدة، ويقسم ال�إ يصنع ال�إ

اأ- اإزميل القطع الع�م: 

أزملة السطوح المنبسطة.                    زميل المنبسط: يستخدم ل� 1 ال�إ    اأنواعه:    

أزملة الشقوق ومجاري الخوابير.  2  اإزميل القطع العرضي: ويستخدم ل�                

أزملة ل�أركان الزاوية.  زميل المعيني: يستخدم ل� 3  ال�إ                

أزملة مجاري زيت التزييت.    زميل نصف المستدير: ويستخدم ل� 4  ال�إ                

               شكل )36( 
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زميل:      مسك ال�إ

أيمن باليد اليسرى ويكون المسك على مسافة )15-20( مم من الطرف ويعتمد  زميل عادةً بالنسبة للشخص ال� يمسك ال�إ

زميل على قوة الطرق كما يلي:  اإحكام مسك ال�إ

زميل باإصبعين. 1 اإذا كان الطرق خفيفاً يُمسك ال�إ

زميل بخمسة اأصابع.   2 اإذا كان الطرق متوسطاً يُمسك ال�إ

صابع. زميل براحة اليد وال�أ 3  اإذا كان الطرق ثقيلاً يُمسك ال�إ

زميل:  العوامل المؤثرة في اختي�ر ال�إ

1 نوع القطع المطلوب.

2  صلادة معدن المشغولة. 

3  سمك المشغولة.

زميل  4  معدن ال�إ

    نش�ط
)3(     

قصّ قطع من الصاج الرقيق باستخدام المقصات اليدوية، كما هو موضّح في الرسومات 

شكل )37(.

               شكل )37( 
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   القصّ ب�لمقص�ت اليدوية

 اأنواع المقص�ت اليدوية: وتتوفر المقص�ت اليدوية بحدود قصّ يتراوح طوله� بين )50 - 100( مم، وتقصّ 

الصّفيح لغ�ية سمك 2مم ب�ل�أنواع الت�لية:

قواس الخارجية. 1 المقص المستقيم: ويستخدم لقص الصفيح بخطوط مستقيمة اأو قص ال�أ  

قواس والمنحنيات الداخلية. 2 المقص القوسي: ويستخدم لقص ال�أ  

3 المقص الشّامل: ويستخدم للقصّ المستقيم، والقوسي، والتشكيلي.  

نابيب المصنوعة من الصفيح الرقيق. نابيب: يستخدم لقصّ ال�أ 4 مقصّ ال�أ  

 زاويــة القــصّ: تعــرف زاويــة القــصّ باأنهــا الزاويــة المحصــورة بيــن حــدي المقــص عنــد نقطــة القــص، يجــب اأن 

تكــون قيمــة هــذه الزاويــة اأقــل مــن 20˚، وتعــد زاويــة 15˚ الزاويــة المناســبة لقــصّ الصّفيــح بالمقصّــات اليدويــة.

عملي�ت قصّ الصفيح:    

كما هو موضح بالشكل )38(.

 

               شكل )38( 
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1 القصّ المستقيم   

1 يمسك المقصّ بالطريقة السليمة. خطوات القص المستقيم:  

2 تحاذي حدود القصّ مع خط العلام.                                

3 يجب اأنت تكون حدود القطع عمودية على سطح قطعة العمل.                                

4 ابداأ عملية القصّ وتحكم بحركة المقص باأصابع يدك.                               

2 قصّ المنحني�ت: هن�ك نوع�ن من المنحني�ت الخ�رجية والداخلية:  

اأ-  المنحني�ت الخ�رجية

1 يستخدم المقسم لرسم المنحنى.        

2 يحاذي حدي القصّ حتى يمسا خطّ العلام من الخارج، ويمكن استخدام مقصّ مستقيم اأو المقصّ الشّامل.         

3  تبداأ عملية القصّ، ويحرك المقص باأصابع اإحدى اليدين وقطعة العمل باليد ال�أخرى.        

ب-  المنحني�ت الداخلية: 

1 ارسم قوس المنحنى اأو الدائرة باستخدام المقسم.       

2 استخدم سنبك التخّريم لفتح ثقب داخل القطعة المطلوب قصّها.        

3 ادخل حد القص في المقصّ القوسي من السّطح السّفلي للمشغولة عبر فتحة التخّريم.        

أنابيب بالمقص اليدوي ابداأ بفتح حز يسمح بدخول حدّ القصّ داخل ال�أسطوانة، ثم 3 قص ال�أن�بيب: عند قصّ ال�  

       اأكل عملية القصّ.
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6- 1
 الموقف التعّليمي الس�دس: تثقيب وتسنين وربط المشغول�ت المعدنية ب�ستخدام

 اأدوات الربط )البرش�م والبراغي(.

 وصف الموقف التعليميّ:حضر الزبون ومعه سكرة باب حديد للعمارة، فطلب منك الزّبون فحص السكرة، واستبدال 

السكرة التاّلفة.

العمل الك�مل:

الموارد المنهجية الوصف خطوات العمل 

 وثائق:

  طلب الزبون الكتابي. 

  كتالوجات اأنواع المثاقب 

الكهربائية،  آلية  وال� اليدوية 

ومواصفاتها الفنية.

  مواقع اإلكترونية تعليمية 

   وفيديوهات.

  وسيلة نقل. 

  اتصال هاتفي.

  العمل التعّاوني/

  مجموعات عمل. 

  الحوار والنقاش.

 البحث العلمي/زيارات

 ميدانية.

 العصف الذهني.

 جمع البيانات من الزّبون عن: 

  نوع الزرفيل.   شكل الزرفيل.

 جمع البيانات عن اأنواع المثاقب 
ألية الكهربائية واستخداماتها اليدوية وال�

 جمع البيانات عن اأدوات التسنين 
الداخلي والخارجي.

ربط  طرق  عن  البيانات  جمع   
البرشام  بواسطة  وتوصيلها  المعادن 

والبراغي.

 جمع البيانات عن وسائل الحماية 

التي تلزم لحمايتك وحماية الغير.

هّ�
حلل

أ  وا
ت،

�ن�
لبي

عُ ا
جم

أ ا
 نموذج مصغر.

 كتالوجات.

  المواصفات الفنية.

  العمل التعّاوني.

  الحوار والنقاش.

 العصف الذهني.

 تصنيف البيانات، وتبويبها.

 مناقشة البيانات جميعها  والتقارير 
التي تم جمعها من المرحلة السّابقة. 

العدد،  مجموعة  كلّ  تحدد   
تلزمهم في  التي  وال�أدوات، والوثائق 

التنفيذ.

 عرض القرارات المتفق عليها بين 
المجموعة.

 اإعداد خطة لتنفيذ العمل )تقسيم 
تتضمّن  الفريق(  اأعضاء  على  العمل 
باسم  المتحدث  ومن  المهمة  زمن 

المجموعة.

رّرُ
أق وا

طُ 
طّ

خ
أ ا
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 مادة تنظيف ومسح.

 فوط.

  اأجهزة قياس المعادن.

 البراغي والصّواميل

 البرشام.

الشواكيش  مثل  ال�أدوات   

المفكات المفاتيح.

الخارجي  التسنين  اأدوات   

والداخلي.

  العمل التعّاوني/

   مجموعات.

  الحوار والمناقشة.

  العمل بشكل فردي.

 ارتداء ملابس العمل.

للمعايير  المهمة وفقاً  الطلبة   ينجز 

ذات  المهنية  السلامة  واأنظمة  الفنية 

الصّلة.

الجلدية  اليدين  كفوف  استخدام   

والنظارات الواقية.

لتحديد  وفكه  فيل  الزّر  فحص   

ذلك  توثيق  مع  للعمل  صلاحيته 

بالرسم من اأجل الخطوات اللاحقة.

 فحص اأدوات الثقب ومدى

 صلاحيتها للعمل المطلوب.

 فحص اأدوات التسنين  ومدى 

  صلاحيتها للعمل المطلوب.

المناسبة  وال�أدوات  العدد  فحص   

لعمليات التركيب.

لملاءمة  المناسبة  البراغي  اختيار   

مهمة العمل.

 اختيار مسامير البرشمة المناسبة 

  لملائمة مهمة العمل.

القطعة  الثقّوب على  مراكز  تعليم   

المراد ثقبها وسنبكتها بواسطة سنبك 

علام.

  التاأكد من صحة قياسات مراكز 

الثقوب.

في  ثقبها  المراد  القطعة  تركيب   

والمطلوب  للعمل،  الخاصة  الملزمة 

تثبيتها بشكل جيّد.

فّذُ
أن ا



56

 اإجراء عملية الثقّب للقطعة المراد 

ثقبها، ويفضل دائماً اأن تثقب القطعة 

بريشة  ثم  ومن  القطر،  قليلة  بريشة  

اأكبر.

 وضع مسمار البرشام اأو البرغي في 

المكان المخصص وتجريبه.

 اإتمام تركيب السكرة وشد البراغي 

بواسطة المفكاّت المخصصة لذلك.

بعد ال�نتهاء من عملية الترّكيب يجب 

وال�أدوات  والعدد  المكان  تنظيف 

مكانها  اإلى  واإرجاعها  المستعملة 

الصّحيح.

 المواصفات الفنية المزودة 

من الشركة الصّانعة.

 معايير جودة المنتج.

 اأدوات قياس.

 الحوار والنقاش .

  التعّلم التعّاوني/

   مجموعات العمل.

  التاأكد من طريقة تثبيت الزّرفيل 

  على الباب وكيفية الربط.

  التاأكد من طريقة التثّبيت.

  التاأكد من عمل الزّر فيل.

  التحّقق من الزّبون عن مدى رضاه 

عن اأداء العمل.

السلامة  اإجراءات  من  التحقق    

التي  وال�حتياطات  المهني  والسلوك 

تم اأخذها بال�عتبار اأثناء اأداء المهمة.

ققُ
ح

أت ا

.LCD جهاز عرض 

 جهاز حاسوب.

 قرطاسية.

 التعّلم التعّاوني/

  مجموعات.

  الحوار والنقاش.

من  اإليه  التوّصل  تم  ما  توثيق    

التي  السّابقة  المرحلة  في  معلومات 

والمثاقب،  بالزّرافيل،  علاقة  لها 

واأدوات  التسّنين،  واأدوات  والريش، 

ربط المعادن المناسبة، وفتح ملفات 

خاصة،وتقديم العروض التقّديمية.

ض
عر

أ  وا
ثقُّ

أو ا
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1- قارن بين المثقاب اليدوي الكهربائيّ والمثقاب اليدوي الكهربائي الثقيل.

2- صنفّ ريش ثقب المعادن تبعاً لشكل السّاق والطول وزاوية الحلزون.

3- قارن بين لقمة اللولبة المصمتة والمشقوقة من حيث ال�ستعمال وقابلية الضبط .

4- دراسة حالة: تبني نظام دولي للقياسات وخاصة قياسات اللوالب وذلك بسبب توفير العدد واأدوات قطع اللوالب. 

حدى ورش الخراطة في بلدك وصوّر العِدَد وال�أدوات التي تقطع ال�أسنان، وحاول التعرف اإلى ميزات هذا  نظمّ زيارة ل�إ

النوع من خلال ملاحظاتك الخاصة في هذا المجال مستعيناً بخبرات ال�آخرين.

ال�أسئلة: 

 ورقة العمل الخاصة بالتقّييم.

 معايير جودة المنتج.

 حوار ومناقشة.

 البحث العلمي.

 اأدوات التقويم ال�أصيل.

  قارن النتائج المختلفة لمجموعات 

العمل.

 قارن نتائج فحص عملية الترّكيب 

بالمخطط ال�أصلي.

ذوي  من  الراجعة  التغذية  اأخذ   

ال�ختصاص.

وّمُ
أق ا
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اأتعلمّ:

    نش�ط
)1(     

نظمّ زيارة اإلى مشاغل المدرسة، وصنفّ المثاقب المتوفرة، وحدد مواصفاتها واستخداماتها.

    عملية الثقّب:

مفهوم عملية الثقّب: عملية قطع ثقوب اأسطوانية باستخدام اأداة قطع تسمّى ريشة ثقب تتغلغل داخل المعدن 

عن طريق قوة ضغط اإلى اأسفل باتجاه موازٍ لمحورها في اأثناء دورانها، وتقطع طبقات معدنية مجدولة تسمّى 

الرايش.

     اأنواع المث�قب:    

اأ- المث�قب اليدوية:

1  المثق�ب اليدوي الكهرب�ئي: يتم في هذا   

النوع تاأمين الحركة الدورانية لريشة الثقب بواسطة 

محرك كهربائي داخل جسم الثقب، ويمكن ربط 

ريشة ثقب لغاية 13 مم في ظرف هذا النوع، كما 

في الشكل )39(.

               شكل )39( 
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2   المثق�ب الكهرب�ئيّ الثقيل: يشبه هذا   

المثقاب من حيث مبداأ العمل المثقاب الكهربائي، 

ولكن يمكن ربط ريشة بقطر 19 مم، ويتم تاأمين قوة 

الضّغط اللازمة لعملية القطع عن طريق المقبض، 

واإسناد المثقاب بالصّدر بواسطة المسند، كما يبين 

الشكل )40(.

ب- المث�قب ال�آلية:

1  مثق�ب الط�ولة: تصل سعته لربط ريشة بقطر يصل 13 مم؛ لذا يستخدم لثقب قطع العمل صغيرة الحجم.  

               شكل )41( 

               شكل )40( 
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2   المثق�ب الق�ئم: يركب هذا المثقاب على اأرضية المشغل، وتثبت القاعدة بوساطة براغي خاصة، ويستخدم   

لثقب مشغول�ت كبيرة، كما في الشكل )42(.

               شكل )42( 

 ريش الثقّب:    

اأول�ً  تصنيف ريش الثقب: تُصنف ريش ثقب المعادن من حيث شكل السّاق، والطول، وزاوية الحلزون،

 وال�ستعمال، والمعدن.

اأ-  من حيث شكل الس�ق:

سطوانية. 1 ريشة الثّقب ال�أ

2 ريشة الثّقب المخروطية. 

ب- من حيث الطول: تصنفّ اإلى ثلاث مجموع�ت: 

1 المجوعة المعيارية، وهذا الصّنف هو الشائع للاستعمال.
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2 المجموعة الطويلة، وتستخدم لثقب ثقوب كبيرة العمق. 

3 المجموعة القصيرة، وتستخدم لتفادي ال�هتراء، واإنتاج ثقوب جيدة التشطيب.

ج- من حيث زاوية الحلزون: تصنفّ ريش الثقب من حيث زاوية الحلزون اإلى ثلاثة اأنواع:

º40 1 زاوية الحلزون السريع، ومقدارها

º20 2  زاوية الحلزون البطيء، ومقدارها

º30 3 زاوية الحلزون المعياري، ومقدارها

د- من حيث ال�ستعم�ل: وتصنفّ اإلى نوعين: 

يواء رؤوس البراغي اأو مسامير  1 ريش التخويش، وتستخدم في تشكيل بداية الثقب بشكل مخروطي وذلك ل�إ
البرشمة الغاطسة.

2 ريشة المركز، وتستخدم لبدء الثقب اإذ تفتح ثقباً دليلياً يساعد ريشة الثّقب على اإنجاز الثّقب المطلوب. 

هـ- من حيث المعدن: تصنفّ اإلى ثلاثة اأنواع. 

لمنيوم. 1 ريش فول�ذ عالي الكربون، وتستخدم لثقب المعادن الطرية، مثل الفول�ذ الطري والنحاس وال�أ

2 ريش فول�ذ سرعة عالية، وتستخدم لثقب المعادن متوسطة وعالية الصّلادة مثل، الفول�ذ الكربوني. 

3 ريش ذات لقم كربيدية، وتستخدم لثقب المعادن عالية الصّلادة، مثل الفول�ذ السبائكي.   

 شحذ الحد الق�طع:    

يمكن شحذ ريش الثقب ب�ستخدام حجر التجليخ بطريقتين:

1 الشّحذ اليدوي: وفي هذه الحالة يتم التّحكم بزوايا الشّحذ بالنظر والتقدير، وتحريك الريشة حركة دورانية يدوياً   

بالنسبة لقرص التّجليخ، ويمكن ال�ستعانة بمسند الشّحذ لتوجيه الريشة، ويجب تبريد الريشة في اأثناء الشّحذ.

2 الشّحذ بحامل ريش الثقب: ويتم في هذه الحالة استخدام جانب قرص التّجليخ، ويمكن التّحكم بزوايا الحد   

القاطع بصورة اأفضل.    

 يتم قي�س الزواي� لتفقد حدود القطع ب�ستخدام معي�ر شحذ ريش الثقّب، والشكل )43( يبين زواي� الريشة.
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               شكل )43( 

 سوائل القطع:    

 وتستخدم في اأثن�ء عملية الثقّب سوائل قطع تؤدي الوظ�ئف ال�آتية:

1  تبريد قطعة العمل وريشة الثّقب.

2  تزيّت منطقة تلامس الرايش بريشة الثقب، مما يؤدي اإلى تقليل تاآكل الريشة بسبب ال�حتكاك.

3  تحسين درجة نعومة سطح جدار الثّقب.

4  شطف الرايش واإخراجه من الثّقب.

5  تفادي التاآكل الكيميائي للمشغولة وعناصر المثقاب.

ل�  والنحاس  السكب  اأن حديد  تذكر  وعليك  الثقب،  اأغراض  في  عموماً  بالماء  المذاب  الزّيت  مستحلب  وتستخدم 

يحتاجان اإلى استخدام سوائل قطع في اأثناء الثقّب.
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العن�ية ب�لمث�قب واأدوات الثقب:    
 

اإدامته� يجب مراع�ة النق�ط ال�آتية والعن�ية به�:   للمح�فطة على ج�هزية المث�قب و

1 تنظيف المثاقب من الرايش باستخدام فرشاة سلك.

لة من بقايا سوائل القطع باستخدام قطع قماش. 2 تنظيف اأجزاء ال�آ

3 تزييت العناصر الدوارة والعمود القائم لحمايتها من الصّداأ.

4 تفقد ريش الثّقب واإعادة شحذها.

لة اأثناء عملية الثقب خشية  تعرضها للتلف. 5 تفادي ملامسة ريش الثّقب لمعدن طاولة ال�آ

    نش�ط
)2(     

 نفذ تمرين التسنين حسب الرسم الموضّح اأدناه شكل )44(.

               شكل )44( 

      اللولبة الداخلية والخ�رجية:

نتيجة  المشغلة  ال�أجزاء  على  يتكوّن  الذي  اللولبيّ  الخط  هو  للولب:  ال�أس�سي  المفهوم 

لحركتين متوافقتين، هما الحركة الدورانية، والحركة المستقيمة، وعند قطع قنوات القلاووظ 

اللولبية على القضيب ال�أسطواني يتشكلّ اللولب المبيّن في الشكل )45(.

شكل )45( 
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أبعــاد ال�أساســية الخاصــة باللولــب الدولــي )اأيــزو( الخشــن، والناعــم، وقطــر الريشــة اللازمــة للثقــب  يبيّــن الجــدول )9( ال�

الداخلــي للرجــوع اإليهــا عنــد الحاجــة.

 جدول )9(

السّن الن�عم  السّن الخشن

قطر ريشة

 الثقّب مم

خ مم ق مم قطر ريشة
 الثقب مم

خ مم ق مم

2.65 0.35 3 2.5 0.50 3

3.5 0.50 4 3.3 0.70 4

4.5 0.50 5 4.2 0.80 5

5.2 0.75 6 5 1.00 6

6.2 0.75 7 6 1.00 7

7.2 0.75 8 6.8 1.25 8

8.2 0.75 9 7.8 1.25 9

9.2 0.75 10 8.5 1.50 10

10.2 0.75 11 9.5 1.50 11

7 1 8 15.2 1.75 12

8 1 9 12 2.00 14

9 1 10 14 2.00 16

11 1 12

13 1 14

14 1 16



65

 اأنواع القلاووظ من حيث الشكل:

     كم� في الشكل )46(

1 لولب مستديرالمقطع.

2 لولب شبه منحرف.

3 لولب مربّع. 

4 لولب مثلث. 

5 لولب ارتكازي. 

 اأنواع القلاووظ من حيث زاوية السن:

1  القلاووظ المتري.

نجليزي.  2  قلاووظ ويت وورث ال�إ

 اأدوات قطع القلاووظ:

1  ذكر القلاووظ: عبارة عن مسمار لولبيّ مصنوع من 
الصّلب المُصلّد مزود بعدد من القنوات الطولية التي 

الرايش  لها حدود قاطعة، وتساعد في خروج  تكون 

سنان، كما  ال�أ اإلى مكان قطع  التّبريد  ووصول سائل 

في الشكل )47(.

يتم قطع اللولب الداخلي باستخدام مجموعة من ذكور القطع، وتتكوّن من مراحل ثلاث، ال�أولى القطع الخشن للاأسنان، 

على  المجموعة  هذه  وتستخدم  ال�أسنان،  تشطيب  بعملية  يقوم  والثالثة  المكتمل،  غير  المتوسط  بالقطع  يقوم  والثانية 

التوّالي.

2 تختاية قطع القلاووظ: عبارة عن جسم اأسطواني فيه 
الحدود  لتكوين  القنوات  من  وعدد  ملولب،  ثقب 

القاطعة، ول�إخراج الرايش،  في الشكل )48(.

               شكل )47( 

               شكل )46( 

               شكل )48( 
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 اأدوات تثبيت ذكر القلاووظ والتخت�ية هم�:

1  يد ذكر القلاووظ كما في الشكل )49(.

2  يد الكف )التختاية( كما قي الشكل )50(.

               شكل )50( 

 فوائد سوائل التبريد والتزييت:

1 رفع كفاءة القطع، واإطالة عمر اأداة القطع.

2 تعمل على تقليل القوى اللازمة للقطع بمقدار %10 حتى 15%

3 تحسين جودة السطوح ودقة القياسات.

داة القطع.  4 تمنع التصاق الرايش بالحد القاطع ل�أ

    نش�ط
)2(     

اعمل على اإعداد جدول بمواصفات ومقاطع لوالب اأخرى، مثل اللولب الموحد 

وال�أكم ال�أمريكي.

               شكل )49( 
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    نش�ط
)3(     

ربط قطعتين اأو اأكثرمن المعادن بواسطة البرشام واأخرى بواسطة البراغي للوصلة  نفسها، كما 

هو موضّح في الشكل )51(.

               شكل )51( 

    طرق ربط المع�دن:

هن�ك طرق مختلفة ومتعددة لربط القطع المعدنية وتوصيله�، ومن هذه الطرق البرشمة والربط بوس�طة البراغي.

اأول�ً عملي�ت البرشمة. 

مفهوم عملية البرشمة: عبارة عن ربط قطعتين من المعدن باإدخال مسمار البرشام في ثقب مناسب مشغل في الجزئين 

المراد توصيلهما، ومسك هذين الجزئين في مكانهما قبل طرق الطرف ال�أسطواني للمسمار ليكون الراأس ال�آخر له، تتم 

بتكوينه عملية البرشمة.

 طرق عملية البرشمة:    

1 التّشغيل على الس�خن: حيث يتم تسخين مسمار البرشام اإلى درجة حرارة معينة، وتستخدم للمسامير ذات 
قطار التي تزيد عن 10 ملم. ال�أ

2 التّشغيل على الب�رد: تستعمل هذه الطريقة للمسامير التي تقل اأقطارها عن 10 ملم.

 اأنواع مس�مير البرش�م: كما في الشكل )52(، والشكل )53(.

1 المسمار ذو الراأس المستدير.

2  المسمار ذو الراأس النصف كروي.

3 المسمار ذو الراأس الكروي.

4 المسمار ذو الراأس الغاطس. 
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1234

               شكل )52( 

               شكل )53( 

  اأنواع وصلات البرشمة:

1 الوصلة التطابقية: في هذه الوصلة يتم وضع القطعتين، 
مسامير  بوساطة  وتوصّل  خرى،  ال�أ فوق  اإحداهما 

البرشام، كما في الشكل )54(.

2  الوصلة التناكبية )التقابلية( المفردة: في هذه الوصلة 
خرى وتوضع  توضع القطعتان، اأحداهما بجانب ال�أ

قطعة ثالثة فوقهما، كما في الشكل )55(.

               شكل )54( 

               شكل )55( 
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3  الوصلة التناكبية المزدوجة: حيث توضع القطعتان، 
خرى، ثم توضع قطعة ثالثة فوقهما  اأحداهما بجانب ال�أ

ورابعة تحتهما، شكل )56(.

  طرق ترتيب المس�مير:

1 طريقة الصفوف: حيث تُرتّب المسامير في صفوف 
ذات عدد متساوٍ من المسامير، كما في الشكل )57(.

2  الطريقة الهرمية: حيث ل� يكون عدد المسامير ثابتاً 
في كلّ صف، ويكون الشكل العام للمسامير هرمياً 

اأو مثلث، كما في الشكل )58(. 

  الخطوات ال�أس�سية لعملية البرشمة:

1  وضع مسمار البرشام في ثقب القطع المعدنية، وسحبه بمساعدة اأداة سحب.

2  طرق راأس مسمار البرشمة يدوياً، وتشكيل راأس المسمار بشكل اأولي.

3  فلطحة مسمار البرشام بالطرق فوق راأسه بالمطرقة من زوايا واتجاهات متعددة حول راأسه.

4  تشكيل راأس المسمار وتشطيبه نهائياً بال�ستدارة المطلوبة باستعمال ضبعة )قالب(.

               شكل )56( 

               شكل )57( 

               شكل )58( 
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ث�نيً�  الربط بواسطة البراغي: 

  ح�ل�ت الربط المستخدمة:

الطرق  اأكثر  والصّواميل:  البراغي  باستعمال  الربط   1
انتشاراً، حيث يتم ثقب القطع المراد ربطها بثقب 

يزيد قليلاً عن قطر البرغي المناسب، ويربط باستخدام 

الصامولة  تحت  خاصة  رونديلا  وتضاف  صامولة، 

حتى ل� تفك نتيجة ال�هتزاز، كما في الشكل )59(.

القطع  اإحدى  وتسنين  البراغي  استعمال   2
ثقب  يتم  الطريقة  بهذه  ربطها:  المراد 

اإحدى القطعتين بقطر يزيد قليلاً عن قطر 

البرغي المراد استعماله، اأما القطعة الثّانية 

فيتم ثقبها بقطر يساوي 0.8 قطر البرغي، 

ثم تسنين هذه القطعة، وقد يكون الثقب 

نافذاً اأو غير نافذ، كما في الشكل )60(.

   اأنواع البراغي من حيث شكل الراأس:

نواع انتشاراً، كما في الشكل  1 الراأس السّداسي: اأكثر ال�أ
.)61(

2 الراأس المربّع، كما في الشكل )62(.

               شكل )59( 

               شكل )60( 

               شكل )61( 

               شكل )62( 
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3  الراأس المكور والرقبة المربعة، كما في الشكل )63(.

4  هنالك اأشكال متعددة من البراغي التي تستعمل في ربط 
القطع، حيث يمكن ال�ستغناء عن الصواميل بقلوظة 

الثقوب في اإحدى الوصلات، كما في الشكل )64(.

الربط  طرق  اأهم  اأحد  الصواميل  تعتبر  الصّواميل:  اأنواع 

وغير  المعدنية  والمنشاآت  القطع  لوصل  بالبراغي 

المعدنية، كما في الشكل )65(.

1- صامولة ربط سداسية بقاعدة حلقية.

2- صامولة جناح.

3- صامولة بمسمار غلق.

4– صامولة بصفيحة غلق.

5– صامولة غلق براأس بلاستيكي.

6– صامولة ربط مع صامولة غلق.

               شكل )63( 

               شكل )64( 

               شكل )65( 

2

1 6 3

45
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اأنواع الرونديلات: تعدّ الرونديلات حلقات مستديرة مبسطة 

حمال المؤثرة، وتوزيعها على مساحة  تساعد في تخفيف تاأثير ال�أ

الوصلة،  سطح  على  البرغي  راأس  تاأثير  دون  وتحول  اأوسع، 

وتمنعها من ال�رتخاء والفك، كما في الشكل )66(.

     اأ- النّوع الزنبركي.

    ب- النوع المسطّح.

    ج - النوع النجمي الخارجي و الداخلي.

               شكل )66( 

المسطّح
الزنبركي

النجمي )الخارجي والداخلي(
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السؤال ال�أول:

ج�بة الصحيحة في كلّ مم� يلي:  ضع دائرة حول رمز ال�إ

1 م� المعدن ال�أكثر تمدداً ب�لحرارة من بين المع�دن ال�آتية؟

حمر. اأ- الفول�ذ الطري.                        ب- النّحاس ال�أ

لمنيوم.                            د- النّحاس ال�أصفر.  ج- ال�أ

2   اأيّ الت�لية ل� يستخدم في صن�عته� الفول�ذ الع�لي الكربون؟

اأ- المفكات.                   ب- المفاتيح.

ج- المساطر المعدنية.            د- ريش.

3 اأين تستخدم الورنية )الكليبر(؟  

قطار الداخلية.  اأ- فتحات المناهل.                       ب- ال�أ

بواب. ج- فتحات الشبابيك.                    د- فتحات ال�أ

4 م� هي الخطوة؟  

اأ- المسافة بين نقطتين على سنين متجاورين. 

ب- اتجاه الحركة الترددية على نصل المنشار. 

ج- عمق السنّ على نصل المنشار. 

د- طول السنّ.

5 كيف يتم فحص استوائية السّطوح؟  

اأ-الشنكار.                     ب- الزاوية القائمة.

ج- الفرجار.                    د- المبرد الدائري.

زميل؟ 6  اأيّ من الت�لية ليست من العوامل المؤثرة في اختي�ر ال�إ  

اأ- نوع القطع المطلوب.                              ب- صلابة معدن المشغولة.

ج- سُمك المشغولة.                                  د- طول المشغولة.

اأسئلة الوحدة
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7  م� الزاوية المن�سبة لقصّ الصّفيح ب�لمقص�ت اليدوية؟  

اأ- 15˚                                   ب- 30˚

ج- 45˚                                  د- 60˚

8  م� المعدن الذي تصنع منه ريش الثقب؟  

اأ- فول�ذ طري.                           ب- فول�ذ سرعة عالية.

لمنيوم.                             د- النحاس.  ج-ال�أ

9  م� م�دة حبيب�ت الشّحذ التي تؤدي عملية القطع؟  

لمنيوم.                  ب- النحاس ال�أصفر.     اأ- اأكسيد ال�أ

لمنيوم.     ج- الرصاص.                        د- ال�أ

10 م� هو ال�ختب�ر الذي يتم تنفيذه قبل تركيب قرص التجليخ على اآلة الجلخ؟  

اأ- اختبار الشدّ.                          ب- اختبار الرنين.

ج- اختبار الصّدم.                       د- ال�ختبار بالسوائل.

السؤال الث�ني:

 عللّ م� ي�أتي:

1. الضّغط على نصل النشر اإلى اأسفل في اأثناء شوط القطع.

2. يزيّت نصل النشر اأثناء عملية النشر.

3. يصنع المبرد من معدن درجة صلادته عالية.

4. يستخدم المبرد اليدوي لتنعيم الفتحات الداخلية مستطيلة الشكل.

السؤال الث�لث:

 فسّر اأسباب تسمية ريشة الثقب بزاوية الحلزون.

 بيّن اأهمية ضبط التعامد عند اللولبة.

  بيّن اأهمية تبني نظام دولي لقياسات اللولب.

 بيّن شروط الوقوف السليم اأثناء عملية البرادة.
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السؤال الرابع: عرفّ الت�لية: 

زملة، البرشمة، الثقب. البرادة، النشر، التّخطيط، التّجليخ، ال�أ

السؤال الخ�مس:

اأ- اأذكر طرق مسك المبرد، واأين تستخدم كلّ طريقة؟

ب- عدد اأنواع المقصات اليدوية للمعادن، وحدد استعمال كلّ منها؟

ج- اذكر شروط السلامة اللازم مراعاتها عند العمل على اآل�ت الجلخ؟

د- ما ال�ختبارات التي يجب اأن تُجرى على قرص التّجليخ قبل تركيبه؟

السؤال السّ�دس: حدد اأجزاء الورنية من الشكل ال�آتي حسب ال�أرق�م المبينة من 8-1.

السّؤال السّ�بع:

اأ- حدد قيمة قراءة المسطرة في الشكل المشار اإليه.
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ب-  يبيّن الشكل قراءتين لورنية مترية دقة 0.1 ملم، حدد قيمة كلّ قراءة.

ج- يبين الشكل قراءتين لورنية مترية دقة 0.02 ملم، حدد قيمة كلّ قراءة.

تية، اإذا علمت اأن سعة القياس: شكال ال�آ د- حدد قيمة كلّ من قراءات الميكرومتر المتري في ال�أ

 اأ- من )25-0(

       الشكل اأ:
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   تمرين عملي:

 تشــكيل علاقــة ملابــس ثلاثيــة مــن صــاج مجلفــن ســماكة 3ملــم، قيــاس )50*200(ملــم، حديــد مبســط مجلفــن 

)20*3(ملــم، حيــث يتــم تجميعهــا، وربطهــا بواســطة البراغــي اأو البرشــام، كمــا هــو موضّــح  فــي ال�أشــكال اأدنــاه )67( 

أبعــاد المعطاة. وحســب ال�

               شكل )67( 

شكل )68( 
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               شكل )69( 

               شكل )70( 

               شكل )71( 
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جدول تقويم عن�صر ال�ختب�ر

العلامة
معي�ر ال�أداء

مضمون ال�ختب�ر

المستحقة المخصصة نق�ط المن�قشة عن�صر ال�أداء

20 - قص قطع التمرين 

)1± ملم(

قص القطع حسب 

القياسات المعطاة

20 - تجهيز القطع 

- تخطيط القطع 

ما عناصر تحديد 

مراكز الثقوب، وكيف 

يتم تحديدها؟ 

تجهيز القطع 

وتخطيطها حسب 

الرسم

30 - ثقب القطع  كيف تتمكن من 

مطابقة ثقوب البرشام 

معا؟ً

اإجراء عملية الثقب 

20 - اإحكام ربط وصلات 

التمرين.

1- ما خطوات تشكيل 

راأس مسمار البرشام؟

2- ما اأهمية ترتيب 

مسامير البرشمة عند 

تنفيذ العملية؟

اإجراء عملية الربط

10 الزمن )32( ساعة 

من )33-40(ساعة )5( 

علامات

اأكثر من )40(ساعة 

صفر. 

نجاز زمن ال�إ

100 المجموع
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اأت�أمّلُ واأن�قش:

     اللحام هي الطريقة الوحيدة لعملية ربط المعادن.

   اللح�م ب�لقوس الكهرب�ئيّ الوَحْدة الثّ�نية
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يتوقعّ من الطلبة بعد دراسة الوحدة والتفّاعل مع اأنشطتها اأن يكونوا قادرين على توظيف المعارف والمهارات 

المختلفة في الربط بين معدن الحديد باستخدام ماكينات اللحام بالقوس الكهربائيّ، واستخدام وسائل الوقاية 

الشخصية بشكل سليم واآمن من خلال عمل التالي:

فقي. رضي وال�أ 1- تجهيز اآلة اللحام بالقوس الكهربائيّ، ولحام وصلات بالوضع ال�أ

2- لحام وصلات اللحام جميعها بالوضع العامودي وفوق الراأس.

3- التّمييز بين ماكينات اللحام بالقوس الكهربائي واأنواعها.

4- اأهمية مكملات اللحام ووسائل الوقاية الشخصية.
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الكف�ي�ت المهنيّة

الكف�ي�ت الحرفية:

1 جمع معلومات بخصوص مواصفات القطع المراد
      لحامها.

نواعها.2 المعرفة بعمليات اللحام بالقوس الكهربائي. 3 المعرفة بوصلات اللحام واأ

4 استخدام الجداول الفنية الخاصة بمعايرة ماكينات 
اللحام.

والتيار  المتغير  بالتيار  اللحام  ماكينات  استخدام   5
المستمر قطبية موجبة وقطبية سالبة.

ربعة في  وضاع ال�أ عمليات ربط المعادن باللحام.6 اإتقان عمليات اللحام وتنفيذها بال�أ

الكف�ي�ت ال�جتم�عية والشخصية:

لثقة بالنفس.
تقلالية وا

1  ال�س

لمواعيد.
ال�لتزام با

 2

  الدقة في العمل.
3

آخرين. ل النقد من ال�
4 تقبّ

5 العمل ضمن الفريق الواحد.

 التعامل بمصداقية.
6

دعم والمساندة. 
 تقديم ال

لقدرة على
7 ا

صية الزبون واأسراره.
8 المحافظة على خصو

لقدرة على التّواصل الفعال.
9 ا

الكف�ي�ت المتوقع امتلاكه� من الطلبة بعد ال�نته�ء من دراسة هذه الوحدة:

الكف�ي�ت المنهجية:
1  التعّليم التعّاون.

2  الحوار والمناقشة.

3  العصف الذهني.

4  البحث العلمي.

صة باللحام 
س العمل الخا

ل ملاب
1 استعما

)المريول(.
    

ص باللحام.
ذاء عمل خا

2  استعمال ح

حام )وجه
وقاية من الل

3 استعمال نظارات ال

حام(.
    الل

  

كروم.
طلية بال

دية الم
4  استعمال الكفوف الجل

جلدية.
عة الراأس ال

5 استعمال قب

جوه اللحام.
ومة لو

جة العت
6 استعمال در

هنية: 
امة الم

قواعد السّل
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1-2
  الموقف التعليمي ال�أوّل: تجهيز اآلة اللح�م ب�لقوس الكهرب�ئيّ ولح�م وصلات ب�لوضع 

   ال�أرضي  وال�أفقي.

 وصف الموقف التعليميّ: حضر زبون اإلى ورشة اللحام، وطلب من الفني تصليح سلم حديد، واستخدام عمليات 

اللحام في التصّليح.

العمل الك�مل:

المواردالمنهجيةالوصفخطوات العمل 

ه�
حلل

أ  وا
ت

�ن�
لبي

عُ ا
جم

أ ا

 استلام الطلب الخطي للزّبون  

   حول المشكلة وتحليله.

 استفسار من الزّبون عن طبيعة

   المشكلة.

 استلام السلم المعطل من 

الزّبون.

 اجمع البيانات عن ماكينات 

  اللحام.

 اجمع البيانات عن مكملات

   اللحام.

 اجمع البيانات عن وصلات 

  اللحام.

 اجمع البيانات عن اأوضاع 

   اللحام.

 اجمع البيانات الخاصة 

   بسماكات الحديد.

 العمل التعّاوني/

   مجموعات عمل. 

 الحوار والنقاش.

 البحث العلمي.

 العصف الذهني.

 مواصلات.

 كتالوجات وجداول

خاصة بمقاسات واأنواع 

 الحديد.

 رسومات هندسية

  ل�أوضاع اللحام.

 مواقع اإلكترونية 

   بخصوص عمليات 

   اللحام.
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رر
أق وا

طُ 
ط

خ
أ ا

 تصنيف البيانات وتبويبها.

للعمل  اللازمة  ال�أدوات  تحديد 

)اصلاح السلم (

 تحديد اأنواع ال�أدوات والسلامة 

المهنية. 

الزملاء  مع  عمل  خطة  اعمل   

وتبادل ال�أفكار حول عملية اللحام.

في  الطلبة  اإدراك  مدى  ناقش 

مجال�ت اللحام.

 قدّم المعلومات الفنية المختلفة 

الخاصة بعمليات اللحام.

 اأوضاع اللحام ال�أرضي وال�أفقي.

للعمل  اللحام  ماكينات  تجهيز 

المطلوب.

 جهّز قطع لعملية اللحام.

 العمل التعّاوني.

 الحوار والنقاش.

 العصف الذهني.

 الرسومات الهندسية.

أنواع  كتالوجات ل�

   الحديد ومقاطعها.

نترنت.  شبكة ال�إ

 معلومات من الشركة

   الصانعة.

 قرطاسية. 

 ال�أدوات والعدد

)المتر،  اللازمة  اليدوية    

اللحام، شاكوش،  ماكينة 

صاروخ(.

ذ 
نف

أ ا

 اإنجاز المهمة وفقاً للمعايير 

   الفنية.

 توفير المعدات الخاصة بعملية 

   اللحام.

 توفير معدات اأنظمة السلامة 

  ذات الصلة بعملية اللحام.

 تبديل معدات السلامة التالفة 

   وشراء غير الموجودة منها.

 تنفيذ الجزء التالف واإصلاحه 

   من السلم. 

 العمل التعّاوني/

 مجموعات.

 الحوار والمناقشة.

 العمل بشكل فردي.

 قائمة اأسماء مستلزمات

  السلامة المهنية اللازمة.

ال�أدوات  اأسماء  قائمة   

لتنفيذ  اللازمة  والمعدات 

المهمة.
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ققُ
ح

أت ا

 التحقق من تنفيذ كل العمليات 

)اإصلاح السلم(

 عمل مطابقة ما تم تنفيذه ضمن 

المعايير اللازمة.

 اإعادة تقييم مستلزمات السلامة 

المهنية.

 تقييم المستلزمات الخاصة

   بعمليات اللحام.

 التحقق من اإصلاح السلم.

 الحوار والنقاش .

 التعّلم التعّاوني/

  مجموعات.

 قائمة التدقيق الخاصة

   بالتحكم بالعمل.

 الرسومات الهندسية

   والمخططات.

نترنت(  توفير )ال�إ

  للمعلومات.

ضُ
عر

أ  وا
ثقُّ

أو ا

 توثيق نتائج العمل باإنشاء قوائم 

خاصة بمستلزمات اللحام.

 اإنشاء قوائم خاصة بمستلزمات 

السلامة المهنية.

 تسليم القوائم الخاصة بمسؤول 

الوحدة.

 التعّلم التعّاوني/

  مجموعات.

 لحوار والنقاش.

 طريقة العمل التي 

  يختارها الطلّبة.

وّمُ
أق ا

 يقارن الطلّبة بين الحلول الفنية 

  المختلفة.

 يلخّص الطلّبة العمل والعملية

  التعليمية، ويفكرون بها جيداً.

 يقدم المعلمّ التغذية الراجعة

  الخاصة به.

 تقرير شامل عن تنفيذ عملية

  اإصلاح السلم.

 حوار ومناقشة.

 البحث العلمي.

 اأدوات التقويم ال�أصيل.

 ورقة العمل الخاصة

  بالتقييم.
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ال�أسئلة: 

1- قارن بين اللحام في الوضع ال�أرضي والوضع ال�أفقي.

2- ناقش المخاطر المترتبة على عدم استخدام نظارات اللحام اأثناء العمل.

3- رتبّ قائمة بالتجهيزات وال�أدوات اللازمة لعملية اللحام، وسلمها اإلى المدرّب.

أفقي اإلى اأمبير اأقل. 4- علل: يحتاج اللحام في الوضع ال�

5- عمل بحث تفصيلي عن اللحام في الوضع ال�أرضي وال�أفقي.
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ألكترود، كما في الشكل )1(  تنفيذ عملية لحام بالوضع ال�أرضي، موضّحاً عليها زوايا ميل ال�

	

الشكل )1(

في  كما  على طرف  وصلة طرف  اأرضي  لحام   
الشكل )2(.

 لحام زاوية داخلية وصلة T وضع اأرضي، كما 
في الشكل )3(.

الشكل )2(

	

	

الشكل )3(

نش�ط:
)1( 
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 نموذج يشمل وصلات عديدة للحام كما 

في الشكل )4(.

1 لحام اأرضي.

2 لحام اأرضي زاوية داخلية.

اأرضي وصلة طرف على  3 لحام 
طرف.

.T 4 لحام فوق الراأس وصلة

5 لحام اأفقي زاوية داخلية.

  تنفيذ عملية لحام وضع اأفقي مع مراعاة التوضيح عليها زوايا ميل السّلك، كما في الشكل )6(.

الشكل )4(

	

           صورة عامل اللحام في الشكل )6(           الشكل )7( 
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في  كما  اأفقي،  وضع  لحام  خط  تنفيذ    

الشكل )8(.

نش�ط:
)2( 

الشكل )8(

نش�ط:
)3( 

نترنت( والكتب العلمية عن اللحام في الوضع ال�أرضي والوضع ال�أفقي. نترنت( والكتب العلمية عن اللحام في الوضع ال�أرضي والوضع ال�أفقي.ابحث في )ال�إ ابحث في )ال�إ

نش�ط:
)4( 

ترتيب زيارة اإلى مشغل لحام قريب يستخدم عمليات اللحام بالقوس الكهربائيّ.
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اأتعلمّ:

القوس الكهرب�ئي واستخدامته في اللح�م:

يلزم لفهم تطبيق القوس الكهربائي على اأساليب اللحام اأن نستعرض اأول�ً بعض حقائق اأساسيات متعلقة بالكهرباء. 

 مقدمة:

لن ينساب تيار كهربائيّ منتظم ما لم يتهياأ له ممر اأو دائرة موصلة، ويسمّى مثل هذا الممرالذي ينساب فيه التيّار 

الكهربائيّ )دائرة كهربائية(.

أنبوبة يلزم اأن تتوافر فيه قوة دفع معينة. ويسري التيّار الكهربائيّ في طول موصل بمثل جريان الماء في طول ال�

اإما من الفرق في مستوى الماء اأو بواسطة مضخة، ويشبه ذلك كثيراً سريان التيّار في طول السلك اإذا ما توافرت قوة 

دافعة كهربائية ناتجة عن فرق في الجهد اأو بوساطة مولد كهربائيّ، وتسمّى وحدة القوة الدافعة الكهربائية )الفولت ( كما 

تسمّى القوة اأو فرق الجهد، ويقصد بالمصطلحين الدفع الذي يعمل على تحريك الكهرباء. 

ولقياس )القدرة الكهربائية( تُضرب الفولتية في كمية الكهرباء المتدفقة في الثاّنية اأو شدة التيّار الكهربائيّ ووحدة 

بق�ء تي�ر مقداره اأمبيراً واحدً س�ريً� تحت  القدرة الكهربائية، وهي )الواط( التي يمكن تعريفها باأنها القدرة اللازمة ل�إ

جهد قدرة فولت واحد. 

القدرة الكهرب�ئية = التيّ�ر )امبير( × فرق الجهد )فولت (.

اأول�ً اللح�م ب�لقوس الكهرب�ئيّ:

هو عملية ربط دائم للقطع المعدنية عن طريق ال�نصهار باستخدام سلك خاص يناسب طبيعة المعادن المراد ربطها دون 

الحاجة اإلى استخدام اأي ضغط خارجي مباشر اأو غير مباشر، ويعتبر القوس الكهربائي مصدراً للحرارة اللازمة لتسخين كلّ 

من القطعة وسلك اللحام اإلى درجة ال�نصهار .

Electric Arc Welding / اللح�م ب�لقوس الكهرب�ئي
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القوس الكهرب�ئيّ:    

متوهجة  )تاأيين(  معدنية  اأبخرة  تدفق  من  الكهربائي  القوس  يتكوّن 

تحمل تياراً كهربائياً يسري بعد فصل موصلين في دائرة كهربائية كانا 

بقاء سريان التيّار خلال  متلامسين، وذلك اإذا توافرت فولتية كافية ل�إ

الجو الغازي المحيط، كما في الشكل )9(. 

      

 مبداأ عمل القوس الكهرب�ئيّ:

تستعمل الحرارة المتولدة عند طرفي القوس وفي مجرى القوس 

لصهر المعدنين المراد لحامهما عند نقطة ال�تصال، حيث ينسابان، 

المعدن،  تجمد  عند  متكاملة  صلبة  كتلة  ويكوّنان  ويتلاحمان، 

الى  المواد  اإضافة  اأو يمكن  المختلفة  ال�أجزاء  وهكذا يمكن وصل 

سطح المعادن، كما في الشكل )10(.    

 

وتبلغ درجة حرارة القوس حوالي )3600C(، وعند تركيز هذه الحرارة الهائلة عند نقطة اللحام ينصهر المعدن في 

هذه النقطة، وتتكوّن بركة صغيرة من المعدن في الشغلة، واإذا لزم معدن اإضافي للحام يؤخذ من سلك اللحام تصهره 

حرارة القوس، فيرسب سائله في هذه البركة الصغيرة، ويختلط  المعدن المصهور في البركة بفعل القوس ويتخالط المعدن 

المضاف تماماً مع معدن ال�أساس، فتتكوّن بذلك بعد التجمد وصلة متينة.

  اأوض�ع اللح�م:

يوجد هن�ك اأربعة اأوض�ع رئيسية للح�م:

رضي. 1  الوضع ال�أ

فقي. 2  الوضع ال�أ

3  الوضع العامودي.

     اأ- تصاعدي    ب- تنازلي

4 وضع فوق الراأس.

	

شكل )11( 

               شكل )9( 

               شكل )10( 



92

اأول�ً: الوضع ال�أرضي.

تكون القطع المطلوب لحامها في وضع موازن لسطح ال�أرض، ودون مستوى يد عامل اللحام، ويكون خط اللحام موازياً 

لسطح ال�أرض، كما في الشكل )11 - اأ(.

ث�نيً�: الوضع ال�أفقي: 

للخط ال�أرضي، كما في الشكل  الراأسي، ويكون خط اللحام موازياً  تكون القطع المطلوب لحامها موازية للمستوى 

)11 - د(.

ث�لثً�: الوضع الع�مودي:

تكون القطع المطلوب لحامها موازية للمستوى الراأسي، وخط اللحام موازياً للمستوى الراأسي، ويكون اتجاه اللحام اإما 

من اأعلى اإلى اأسفل اأو من اأسفل اإلى اأعلى، كما في الشكل )11 - ب(.

رابعً�: وضع فوق الراأس:

تكون القطع المطلوب لحامها واقعة فوق مستوى راأس عامل اللحام في وضع موازٍ لسطح ال�أرض، وكذلك لخطّ اللحام، 

كما في الشكل )11 - ج(.

 Electrie Are Welding/ ّث�نيً�  اآل�ت اللح�م ب�لقوس الكهرب�ئي

Machines

يمكن تصنيف اآل�ت اللحام بالقوس الكهربائي تبعاً لنوع التيّار المستخدم 

في عملية اللحام ضمن مجموعتين، هما: 

Alternating Current)A.C( /اآل�ت اللح�م ذات التيّ�ر المتغير 

اأنواع )اأشكال( هذه ال�آل�ت،  يبيّن الشكل )12( المظهر الخارجي ل�أحد 

التيّار  معايرة  ومفاتيح  آلة،  ال� تشغيل  مفاتيح  لوحة  الشكل  في  يظهر  حيث 

الكهربائيّ والكوابل الخاصة بعملية اإشعال القوس الكهربائيّ.

Direct current )D.C( / اآل�ت اللح�م ذات التيّ�ر المستمر 

آتية: يتم الحصول على التيّار المستمر باأحد الطرق ال�

اأ-  استخدام موحد التّي�ر)Rectifier( مع اآلة اللحام ذات التّيار 

المتغير، والتي تستخدم محول القدرة، حيث يتم وصل قطبي 

               شكل )12( 

               شكل )13( 
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التّيار الخارج بنهايتي الموحد ويعمل الموحد على تحويل التّيار الكهربائيّ من تيار متغير اإلى تيار مستمر، ويبيّن 

لة اللحام ذات التّيار المستمر المستمد من الموحد الكهربائيّ، ويظهر في  الشكل )13( المظهر الخارجي ل�آ

الشكل مفتاح لتنظيم التّيار اللازم لعملية اللحام، اإضافة اإلى الكابل الموصول بالمصدر، والكابل الكهربائيّ 

لة في اللحام بالتّيار المستمر، الشكل )13(. الخاص بمقبض اللحام، وتستخدم هذه ال�آ

)C.D( generatorب- استخدام مولد تي�ر مستمر

وهناك طريقتان مستعملتان لتحريك المولد الكهربائيّ، هما:

 استخدام محرك كهرب�ئيّ:

    اآلة اللحام ذات التّيار المستمر يولد بوساطة مولد تيار مستمر، يدار 

على طريق محرك كهربائي يتصل بالمصدر الكهربائيّ، كما في 

الشكل )14(.

 استخدام محرك احتراق داخلي:

يبيّن الشكل )15( اآلة لحام ذات تيار مستمر، يولد بوساطة مولد تيار 

مستمر، يدار عن طريق محرك احتراق داخلي 

ماكن  يستعمل اإما البنزين اأو السول�ر كوقود، ويستعمل هذا النوع في ال�أ

التي ل� يتوفر فيها مصدر كهربائيّ.

ث�لثً� القطبية في اآل�ت اللح�م ب�لتيّ�ر المستمر:

اإذ  السّالبة،  القطبية  توصيل  مخطط   )16( الشكل  يبين 

يوصل كيبل مقبض اإلكترود اللحام بالقطب السّالب، اأما 

بالقطب  فيوصل  العمل  بقطعة  المتصل  ال�أرضي  الكيبل 

الموجب، وبذلك تتركزّ معظم الحرارة المتولدة عن القوس 

وتستخدم  انصهارهما،  معدل  فيزداد  العمل،  قطعة  عند 

تغلغل  لضمان  السميكة  القطع  لحام  عند  القطبية  هذة 

عميق لمادة اللحام. 

               شكل )14( 

               شكل )16( 

               شكل )15( 
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وعادة يكون توزيع الحرارة على القطب الموجب يكون عليه 3/2 كمية الحرارة، اأما القطب السّالب فيكون عليه 3/1 

كمية الحرارة المتولدة عن قوس اللحام. 

 

ب- القطبية الموجبة )المعكوسة(:

يبيّن الشكل )17( مخطط توصيل القطبية الموجبة اإذ يوصل 

كيبل مقبض اللحام بالقطب الموجب، وبذلك يزداد معدل 

ويقلّ  عنده،  الحرارة  تركيز  بسبب  اللحام  اإلكترود  انصهار 

معدل انصهار قطع العمل، لذلك تستخدم هذه القطبية عند 

لحام قطع صاج رقيقة.

رابعً�        توليد القوس الكهرب�ئيّ:

يتم توليد القوس الكهرب�ئيّ ب�إحدى طريقتين:

Scratch اأ- طريقة الحك

شعاله،  تتم عملية الحك بطريقة متشابهة لحك عود الثقاب ل�إ

ويبيّن الشكل )18 ( هذة الطريقة، وبعد توليد القوس يحافظ 

كترود وقطعة العمل يساوي قطر السلك  على فراغ بين طرق ال�إ

تقريباً. 

Tapping Method ب- طريقة النقر

تنقر قطعة العمل بالكترود اللحام، كما في الشكل )19(، وعند 

وقطعة  كترود  ال�إ طرف  بين  الفراغ  على  يحافظ  القوس  توليد 

كترود المستخدم. العمل بمقدار يعادل قطر ال�إ

               شكل )17( 

               شكل )18( 

               شكل )19( 
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خ�مسً�      طول القوس الكهرب�ئيّ:

هن�ك ثلاثة احتم�ل�ت لطول القوس الكهرب�ئيّ، هي:

اأ- ال�حتم�ل المبين في الشكل )20(: 

كترود،  ال�إ قطر  يساوي  القوس  طول  ال�حتمال  هذا  في  يبدو 

وتكون  ومنتظماً،  ناعماً  اللحام  خطّ  يكون  الحالة  هذه  وفي 

تشوه  ول�  وناعمة،  قليلة  المتطايرة  المنصهر  المعدن  ذرات 

سطح القطعة.

ب-  ال�حتم�ل المبيّن في الشكل)21(

كترود،  يبدو في هذا ال�حتمال اأن طول القوس اأكبر من قطر ال�إ

فيكون شكل خطّ اللحام غير مناسب، وتكون ذرات المعدن 

القطعة،  سطح  تشويه  يسبب  مما  وكثيرة،  كبيرة  المتطايرة 

وعندئذ ل� بد من اإزالتها، ويكون صوت القوس مزعجاً. 

ج- ال�حتم�ل المبيّن في الشكل )22(

كترود  ال�إ قطر  اأصغر من  القوس  ال�حتمال طول  في هذا  يبدو 

فتصبح عملية المحافظة على القوس صعبة وربما تتجمد نهاية 

اللحام  خطّ  ويكون  المنصهر،  الحوض  مع  اللحام  كترود  ال�إ

الناتج رديئاً وغير منتظم.

               شكل )20( 

               شكل )21( 

               شكل )22( 
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وصلات اللح�م:    

تستخدم في اللح�م ب�لقوس الكهرب�ئيّ مجموعة من الوصلات الرئيسية:

1  الوصلة التنّ�كبية )التقّ�بلية(:

تلتقـي حـواف القطعتيـن المطلـوب لحامهمـا فتكونـان متقابلتين 
اأو متناكبتيـن، كمـا فـي الشـكل )23(، ولتحقيـق نفـاذ التغلغـل 
كامـل لخـط اللحـام فـي مقطـع ال�لتقـاء، كما في الشـكل )24-
اأ( يتـرك مسـافة )س(، كمـا فـي الشـكل تسـمّى فتحـة الجـذر 

وتعـادل الشـكل )24( نصـف سـمك القطعـة تقريبـاً.

2 الوصلة التطّ�بقية )الترّاكبية(:

فــوق  لحامهمــا  المطلــوب  القطعتيــن  اأحــد  مــن  جــزء  ينطبــق 
القطــع ال�أخــرى، كمــا فــي الشــكل )25( شــريطة األ� تقــلّ مســافة 
ــة اأضعــاف ســمك القطعــة س=3*  ال�نطباق)التراكــب( عــن ثلاث
الســمك، كمــا فــي الشــكل )26-اأ(، ويكــون مقطــع خــطّ اللحــام، 

كما في الشكل)26-ب(.   

    

               شكل )23( 

	

	
               شكل )24( 

	               شكل )25(      

               شكل )26( 
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3 وصلة T اأو زاوية داخلية كم� في الشكل)27(

تشكل القطعتان في هذه الوصلة شكل T  كما في الشكل )28-اأ( اأو في 

جهتي القائم )28-ب( الراأسي.

4 الوصلة الركنية ) زاوية خ�رجية(

قائمة،  الزاوية  هذه  تكون  وقد  بينهما،  زاوية  القطعتان  تشكل 

كما في الشكل )29(  اأو غير قائمة، ويبيّن الشكل )30( مقطع 

اللحام، ويمكن اأن يكون اللحام من الداخل اأو من الخارج.

 

 
اأسلاك اللح�م ومكملات اللح�م:    

الشروط  ب�ل�عتب�ر  ال�أخذ  يجب  جيد  لح�م  على  للحصول 
المن�سبة قبل اإجراء عملية اللح�م:

1  الربط السّليم لسلك اللح�م على المقبض
بالبودرة( الغير مطلي  العادي )الجزء  لكترود  ال�إ يقبض على طرف 
تنظيف  بعد  وذلك  اللحام(  )مقبض  الكهربائيّ  المقبض  بوساطة 
المقبض لتحقيق التلامس الكهربائيّ الجيد بينهما، كما في الشكل 
)31(، ويفضل تحميل كابل اللحام على كتف اأو ركبة العامل حتى 
يقلّ التحميل المباشر على اليد والذي قد يؤدي اإلى التعّب بسرعة.

	

               شكل )27( 

	

               شكل )28( 

               شكل )29(                شكل )30( 

               شكل )31( 
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2  اختي�ر اإلكترود اللح�م المن�سب 

كترود الذي يناسب معدن الوصلة من ناحية تجانس  اأي نوع ال�إ

المعدن مع السلك وبالقطر المناسب لسماكة الوصلة، وشدة 

التيّار ونوعه، حيث يعطي لحاماً مترسباً منتظماً وناعماً، ويوفر 

صفات ميكانيكية جيدة الوصلة، كما في الشكل )32(.

3  التيّ�ر الكهرب�ئيّ المن�سب 

اإلكترود  معدن  انصهار  اإلى  يؤدي  عالياً  اللحام  تيار  كان  اإذا 

اللحام بسرعة، وينساب على السطح بطريقة غير منتظمة، واإذا 

نه ل� يستطيع صهر المعادن )معدن القطعة  كان التيار ضعيفاً فاإ

المراد لحامها( فيعطي خطّ لحام ضعيف وغير منتظم، كما في 

الشكل )33(.      

 

4  زاوية اإلكترود اللح�م المن�سبة:

زاوية ميل اإلكترود اللحام لها تاأثير على جودة خط اللحام ل�سيما في لحامات الزاوية والتراكبية والعميقة، اإذ يجب اأن 

ينصف اإكترود لحام الزاؤية القائمة. 

5   زاوية الشّطف المن�سبة:

اإن اختيار زاوية الشّطف المناسبة للوصلة يقلل كمية اللحام، وبالتالي الحرارة، ويخفض التكاليف، ويمنع التقلصات 

جهادات المختلفة. وال�إ

6   التسّلسل المن�سب لخطّ اللح�م:

يجب اأن يتناسب تسلسل خطّ اللحام وانتظام حركة اللحام وتناسب عرض الخط مع سمك قطعة العمل وتركيز الحرارة 

في اإذابة اأكبر قدر من معدن سيخ اللحام. 

               شكل )32( 

               شكل )33( 



99

7  اللح�م بعيداً عن التيّ�رات الهوائية 

يجب حماية اللحام من التيّارات الهوائية القوية اأو الباردة، ما اأمكن، وبصفة عامة فاإن التبريد المفاجىء للمعدن المنصهر 

يؤدي اإلى حدوث التصّدعات والشقوق.

8  الكف�ءة الشخصية لع�مل اللح�م: 

اإن كفاءة عامل اللحام من اأهم عوامل نجاح اللحام والحصول على خطّ لحام منتظم، وحسن المظهر، وناعم، ويكون 

ذا معدل ترسب عال لمعدن اللحام، واأقلّ تناثراً اأثناء اللحام، ويوفر اأحسن خواص ميكانيكية للوصلة. 

فوائد البودرة:    

آتية: تفيد طبقة البودرة التي تغطي اإلكترودات اللحام في ال�أغراض ال�

1  تساعد على استقرار القوس الكهربائيّ.

2  توفر ظروف مناسبة ل�نتقال القوس الكهربائيّ.

3  التحكم في التّفاعلات التي تحدث اأثناء ال�نتقال.

4  توفير خصائص جيدة لسطح اللحام.

5  حماية سطح اللحام من الشوائب والخبث اأثناء عملية التّبريد.

6  تفيد في تحقيق خواص كيميائية وفيزيائية وميكانيكية لخط اللحام. 
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 تفسير رموز اللح�م:

لقد اعتمد تصنيف جمعية اللحام ال�أمريكية 

مواصفات  على  للدل�لة  الرموز  بعض  على 

ال�أسلاك المختلفة، كما هو مبين في الشكل 

.ER6010 35( لنوع سلك لحام رقم(

ومن مكملات اللح�م:

التيّار  لنقل  اللحام  كابلات  تستخدم  اللح�م:  ك�بلات    1
الكهربائيّ من اآلة اللحام اإلى مقبض اللحام وقطعة العمل، تصمم 

اأسلاك  من  وتصنع  العالي،  اللحام  تيار  لتتحمل  الكابلات  هذه 

نحاس اأو األمنيوم. 

التيّار المار  لشدة  اإغفالها تبعاً  ولها مواصفات محددة ل� يجوز 

فيها، وتغطىّ بطبقة مطاطية مقواة لعزل ال�أسلاك وحمايتها، كما 

في الشكل )36(.

يعني الحرف )E( سلك اللحام بالقوس الكهربائيّ.

يعني الحرف )R( سلك لحام تعبئة )مصمت(

نش المربعّ 60000. أوّل والثاّني من اليسار ))60 قوة اللحام باآل�ف ال�أرطال / ال�إ الرقم ال�

الرقم الثاّلث من اليسار )1( وضع اللحام الذي يصلح السّلك له.

الرقم )1( يرمز اإلى سلك لحام يصلح للحام في ال�أوضاع جميعها.

الرقم )2( يرمز اإلى سلك لحام يصلح للحام في الوضع ال�أفقي والوضع ال�أرضي.

الرقم )3( يرمز اإلى سلك لحام يصلح للحام الوضع ال�أرضي فقط.

الرقم الرابع )0( ويرمز الى بعض الميزات الخاصة باللحام مثل التيار نوعية اللحام اأو عمق اللحام 

وتستعمل في هذا الرمز من 0,1,2,3,4,5,6 ….. وكلّ رقم يعني له تفسير.

               شكل )35( 

               شكل )36( 
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2 رؤوس الك�بلات:

ــل  ــان التوصي ــلك لضم ــة السّ ــي نهاي ــلات ف ــت رؤوس الكاب تثب

آلــة وبــكل  الكهربائــيّ الجيــد وســهولة ربــط نهايــة الكابــلات بال�

ــراد  ــة الم ــط الوصــل بالقطع ــرود اللحــام ومرب ــض اإلكت ــن مقب م

ــي الشــكل)37( ــا، كمــا ف لحامه

3 مقبض اإلكترود اللح�م:

كتــرود اللحــام، ويصمــم بطريقــة  يبيّــن الشــكل )38( مقبــض ال�إ

تؤمــن مســك اإلكتــرود اللحــام باإحــكام، ويجــب اأن يكــون 

ــد.  ــض مريحــاً للي المقب

4  مقبض الكيبل ال�أرضي:

اتصال�ً  يؤمن  الذي  ال�أرضي  كيبل  )39(مقبض  الشكل  يبين 

المتصلة  اللحام  والطاولة  العمل  بقطعة  وميكانيكياً  كهربائياً 

كمال الدارة الكهربائية.  بقطعة العمل ل�إ

               شكل )37( 

               شكل )38( 

               شكل )39( 
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5  مطرقة اللح�م:

زالــة طبقــة  يبيّــن الشــكل )40( مطرقــة اللحــام، وتســتخدم ل�إ

البــودرة الملتصقــة بســطح معــدن.

6  فرش�ة اللح�م:

يبيّــن الشــكل )41( فرشــاة ســلك المســتخدمة فــي تنظيــف 

ســطح اللحــام مــن البــودرة والخبــث.

وس�ئل الوق�ية الشخصية وقواعد السّلامة:

وتقسم اإلى قسمين:

1    واقي الوجه والعينين:   

يستخدم واقي الوجه المبيّن في الشكل )42( اأو خوذة اللحام المبيّنة في الشكل )43( لوقاية الوجه والعينين من ال�أشعة 

الصّادرة عن اللحام، بالقوس الكهربائيّ يتوفر في هذه الوسائل زجاج معتم يقلل من ال�أشعة الصّادرة عن اللحام بالقوس 

الكهربائيّ اإلى الحد ال�أدنى خطر ال�أشعة على العينين والوجه، وتثبت قطعة الزجاج المعتم بين القطعتين من الزجاج 

الشفاف، لحمايتها من الشرر الناشئ عن عملية اللحام، ويتوفر الزجاج المعتم بدرجات تعتيم متفاوتة في القوة حسب 

شدة ضوء تيار اللحام المستخدم، كما في الجدول )1( العلاقة بين درجة تعتيم الزجاج وشدة التيّار:

               شكل )40(

               شكل )41(

               شكل )43(               شكل )42(
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الجدول )1(

تيار اللحام )امبير(درجة التعّتيم 

975 _30

10200_75

12400 _200

14+400

2   ملابس الوق�ية الشخصية:  

ملابس الوقاية الشخصية لعامل اللحام، وتؤكد تعليمات السّلامة والصّحة المهنية على ضرورة ارتدائها، وتصنع هذه 

الملابس من مواد مقاومة للحرارة وال�أشعة واأكثرها شيوعاً في ال�ستخدام الجلد الكرومي، وهي كما يلي:

1  قبعة الراأس وتستخدم لحماية فروة الراأس، كما في 

     الشكل )44(.

الصّادرة عن القوس الكهربائيّ،  ال�أشعة  2 واقي الصّدر لحمايته من خطر 

كما في الشكل )45(.                 

        

               شكل )44(

شكل )45(
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4  ال�أكمام: لحماية الساعديين من خطر ال�أشعة والشرر. 

5   الكفوف: لحماية اليدين كما في الشّكل )47(.

6  واقي السّاقين: لحماية الساقين من خطر ذرات المعدن

     المنصهر، كما في الشكل )48(.

7 حذاء اللحام: لحماية القدمين من ذرات المعدن المنصهر

     كما في الشكل )49(.

               شكل )46(

               شكل )47(

               شكل )48(

               شكل )49(
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نش�ط:
)1( 

تنفيذ تمرين لحام يشمل الوضع ال�أرضي، والوضع ال�أفقي.

نش�ط:
)2( 

تقرير،  وكتابة  اللحام،  عمليات  على  للاطلاع  المدرسة  من  قريب  لحام  مشغل  زيارة 

وتسليمه اإلى المدرب.

1.على ماذا تعتمد شدة التّعتيم لزجاج وجه اللحام؟

2.ما مكملات اآلة اللحام بالقوس الكهربائيّ؟

تية: 3. فسّر رموز اللحام ال�آ

E6010.اأ   

E7013 .ب   

   ال�أسئلة الرئيسية:
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   الموقف التعّليمي الثّ�ني: اللح�م ب�لقوس الكهرب�ئيّ في الوضع الع�مودي ووضع فوق الراأس.2-2

 وصف الموقف التعليميّ: حضر زبون صاحب شركة تصنيع صناديق شاحنات طلب مجموعة من الفنين القادرين 

على تنفيد لحامات بالوضع العامودي ووضع فوق الراأس.

العمل الك�مل:

المواردالمنهجيةالوصفخطوات العمل 

ه�
حلل

أ  وا
ت،

�ن�
لبي

عُ ا
جم

أ ا

  استلام الطلب الخطي للزّبون حول 

   المشكلة وتحليله.

  استفسار من الزّبون عن طبيعة المشكلة 

  للتوصل اإلى المشكلة.

  استلام الجهاز المراد تصنيعه من الزّبون.

 جمع البيانات عن نوع الحديدوسماكته.

  جمع البيانات عن زوايا ميل سلك 

  اللحام في الوضعين العامودي وفوق الراأس.

أمبير   جمع البيانات، وتحليلها عن ال�

أقطار ال�أسلاك المستخدمة.    المناسب ل�

  جمع البيانات عن نوعية اأسلاك اللحام 

وفوق  العادي  الوضعين  في  المستخدمة 

الراأس.

  العمل التعّاوني/

مجموعات عمل. 

  الحوار والنقاش.

  البحث العلمي.

  العصف الذهني.

  زيارات ورشات

تستخدم عمليات 

اللحام.

 كتالوجات وجداول 

خاصة بمقاسات واأنواع 

الحديد.

 رسومات هندسية.

  مواقع اإلكترونية 

بخصوص عمليات 

اللحام.

رر
أق وا

طُ 
ط

خ
أ ا

  اعمل خطة عمل مع الزملاء، وتبادل

    ال�أفكار حول عملية اللحام.

  ناقش مدى اإدراك الطلبة في مجال�ت

    اللحام.

  قدّم المعلومات الفنية.

  اأوضاع اللحام العامودي ووضع فوق 

   الراأس.

  العمل التعّاوني.

  الحوار والنقاش.

  العصف الذهني.

  الرسومات الهندسية.

أنواع    كتالوجات ل�

الحديد ومقاطعها.

نترنت(.   شبكة )ال�إ

  معلومات عن الشركة 

الصّانعة.
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فّذُ
أن ا

  اإنجاز المهمة وفقاً للمعايير الفنية.

  توفير المعدات الخاصة بعملية اللحام.

  توفير معدات اأنظمة السلامة ذات

   الصلة.

  تبديل معدات السّلامة وشراء غير 

   الموجود، وتبديل التالف منها.

  العمل التعّاوني/

    مجموعات.

  الحوار والمناقشة.

  العمل بشكل

    فردي.

  قائمة اأسماء مستلزمات

   السّلامة المهنية.

  رسومات هندسية.

  قائمة اأسماء ال�أدوات

  والمعادن اللازمة لتنفيذ 

المهمة.

ققُ
ح

أت ا

  التحقق من تنفيذ العمليات جميعها.

  التحقق من سلامة اأدوات اللحام ودقة 

   معايرتها للعمل.

  مطابقة ما تم تنفيذه ضمن المعايير 

    المطلوبة.

  اإعادة تقييم مستلزمات السّلامة المهنية 

   وصلاحيتها.

  الحوار والنقاش.

 التعّلم التعّاوني/

مجموعات.

  قائمة التدقيق الخاصة

  بالتحكم في العمل.

  الرسومات الهندسية 

   والمخططات.

 توفير ال�نترنت

  والمعلومات.

ض
عر

أ  وا
ثقّ

أو ا

  توثيق نتائج العمل باإنشاء قوائم خاصة 

بمستلزمات اللحام.

  اإعداد قوائم خاصة بمستلزمات اللحام.

 اإنشاء قوائم خاصة بمستلزمات السّلامة 

  المهنية.

  تسليم قوائم خاصة بمسؤول الوحدة.

  التعّلم التعّاوني/

 مجموعات.

  الحوار والنقاش.

التي  العمل  طريقة   

يختارها الطلّبة.

وّمُ
أق ا

 يقارن الطلّبة بين الحلول الفنية 

  المختلفة.

 يخلص الطلّبة العمل والعملية التعّليمية 

  ويفكرون بها جيداً.

 يقدّم المعلم التغذية الراجعة الخاصة 

  بالعمل.

 حوار ومناقشة.

  البحث العلمي.

  اأدوات التقويم

   ال�أصيل.

الخاصة  العمل  ورقة   

أداء. بالتقّييم لقياس دقة ال�
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ال�أسئلة: 

1- قارن بين اللحام في الوضع العامودي واللحام بوضع فوق الراأس من حيث الصعوبة والتيّار المستخدم.

2- ناقش المخاطر المترتبة على عدم استخدام اللباس الجلدي والكفوف الجلدية الطويلة اأثناء العمل بهذه ال�وضاع.

أمبير اأقل منه في الوضع ال�أرضي. 3- علل: يحتاج اللحام في الوضع العامودي وفوق الراأس ل�

اأتعلمّ:

نش�ط:
)1( 

تنفيذ عملية لحام بالوضع العامودي

   اأ- تصاعدي.    ب- تنازلي.

نش�ط:
)2( 

نترنت( عن اللحام بوضع فوق الراأس. عمل بحث في الكتب و)ال�إ

نش�ط:
)3( 

ترتيب زيارة اإلى مشغل لحام قريب يستخدم عمليات اللحام العامودي وفوق الراأس.

اللح�م ب�لقوس الكهرب�ئيّ في الوضع الع�مودي ووضع فوق الراأس
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)Vertical Position( اللح�م في الوضع الع�مودي

للمستوى  موازية  الوضع  هذا  في  العمل  قطعة  تكون 

للمستوى  موازياً  اللحام  يكون خطّ  العامودي، وكذلك 

العامودي، ويمكن في هذا الوضع اأن تتم عملية اللحام.

اأ- من اأسفل الى اأعلى ويسمّى )تصاعدي(.

ب- من اأعلى الى اأسفل ويسمّى )تنازلي(.

 

اللح�م الع�مودي كم� يبيّن الشكل )50(.

اأ- اللحام من اأسفل الى اأعلى )تصاعدي(، والشكل )51( يبيّن وضع 

اللحام.

ب- اللحام من اأعلى اإلى اأسفل )تنازلي(، والشكل )52( يبيّن زوايا ميل 

سلك اللحام.

               شكل )50(

               شكل )51(

	               شكل )52(
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اللح�م ب�لقوس الكهرب�ئيّ في وضع فوق الراأس:

هو الوضع الذي تكون فيه قطعة العمل في مستوى اأعلى من مستوى راأس عامل اللحام في وضع اأفقيّ، اأي يكون موازياً 

للمستوى ال�أرضي، ويكون خطّ اللحام في الجزء السّفلي، كما في الشكل)53(، ونظراً لصعوبة اللحام في هذا الوضع 

والعيوب التي قد تظهر في الوصلات الملحومة فاإن استخداماته تقتصر على الحال�ت التي ل� يمكن تحريك قطعة العمل 

ولحامها في اأوضاع اللحام ال�أخرى.

وتنش�أ صعوبة اللح�م في هذا الوضع من ع�ملين رئيسين 

نبينهم� فيم� يلي:

1  الوضع غير المريح للع�مل، واضطراره لرفع يديه، 
والنظر اإلى ال�أعلى اأثناء عملية اللحام.

2 ت�أثير الج�ذبية ال�أرضية على بركة الصهر، وجذبها 
للمعدن المنصهر، مما قد يؤدي اإلى تدلي المعدن، وعدم 

تحقق التغلغل المطلوب.الشكل )53(

لكترود وحركته:       زواي� ميل ال�إ

بزاوية  اللحام  الكترود  يميل  السطحي  اللحام  خطّ  حال  في 

)80-75( باتجاه خطّ اللحام. ويشكل زاوية قائمة مع سطح 

قطعة العمل، كما في الشكل )54(.

فوق  في وضع  اللحام  في خطّ  لكترود وحركته  ال�إ ميل  زوايا 

الراأس.

:T في ح�ل لح�م وصلة

في وضع لحام فوق الراأس وصلة T تكون اإحدى القطعتين اأفقية وال�أخرى 

عمودية، ويتم لحام خطّ الجذر بتوجيه اإلكترود اللحام بزاوية)80-75( باتجاه 

خط اللحام بزاوية )45 درجة( عن كلّ من قطعتي وصلة اللحام، كما في 

الشكل )55(.

               شكل )53(

	

شكل )54(

شكل )55(
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  الموقف التعّليمي الثّ�لث: تنفيذ مشروع ح�مل سي�رة 3-2

 وصف الموقف التعليميّ: حضر زبون عنده ورشة ميكانيك سيارات، وطلب منا مجموعة من حوامل السيارات ليتم 

تنفيذها في مشغل اللحام، وتشكيل المعادن وعددها 12 حامل، على اأن يتم تسليمها خلال اأسبوع من تاريخ ال�تفاق.

العمل الك�مل:

المواردالمنهجيةالوصفخطوات العمل 

ه�
حلل

أ  وا
ت،

�ن�
لبي

عُ ا
جم

أ ا

 استلام الطلب الخطيّ من

  الزّبون حول المشكلة وتحليله.

 استفسار من الزّبون عن طبيعة 

  المشكلة للتوصل اإلى المشكلة.

 تنفيذ مشروع حامل السيارة.

 جمع البيانات عن نوع الحديد 

   وسماكته.

 جمع البيانات عن زوايا 

  ميل سلك اللحام في الوضعين 

  العامودي وفوق الراأس.

عن  وتحليلها  البيانات  جمع   

ال�أسلاك  أقطار  ل� المناسب  أمبير  ال�

المستخدمة.

 جمع البيانات عن نوعية اأسلاك 

الوضعين  في  المستخدمة  اللحام 

العادي وفوق الراأس.

 العمل التعّاوني/

مجموعات عمل. 

 الحوار والنقاش.

 البحث العلمي.

 العصف الذهني.

 قياسات حامل السيارة 

من الزّبون حسب ال�تفاق 

مرفق.

 زيارات ورشات 

تستخدم عمليات 

اللحام.

 كتالوجات وجداول 

خاصة بمقاسات الحديد 

واأنواعه.

 رسومات هندسية متفق 

عليها مع الزّبون.

 مواقع اإلكترونية 

بخصوص عمليات 

اللحام.
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رر
أق وا

طُ 
ط

خ
أ ا

الزملاء،  مع  عمل  خطة  عمل   

وتبادل ال�أفكار حول عملية اللحام.

في  الطلبة  اإدراك  مدى  مناقشة 

مجال�ت اللحام.

 تقديم المعلومات الفنية.

 اأوضاع اللحام جميعها ال�أرضي 

فوق  ووضع  العامودي  أفقي  وال�

الراأس.

 العمل التعّاوني.

 الحوار والنقاش.

 العصف الذهني.

 الرسومات الهندسية.

 كتالوجات ل�نواع 

  الحديد ومقاطعها.

نترنت(.  شبكة )ال�إ

 معلومات عن الزّبون  

    المستخدم لحامل 

    السيارة.

فّذُ
أن ا

 اإنجاز المهمة وفقاً للمعايير

   الفنية والرسومات المرفقة.

 توفير المعدات الخاصة بعملية 

   اللحام.

 توفير معدات اأنظمة السّلامة 

   ذات الصلة.

وشراء  السلامة  معدات  تبديل   

غير الموجود، وتبديل التالف منها.

 العمل التعّاوني/

مجموعات.

 الحوار والمناقشة.

 العمل بشكل فردي

 قائمة اأسماء 

مستلزمات السّلامة 

المهنية.

 الرسومات الهندسية 

المرفقة للعمل.

 قائمة اأسماء ال�أدوات 

والمعادن اللازمة لتنفيذ 

المهمة.

ققُ
ح

أت ا
 التحقق من تنفيذ العمليات 

    جميعها.

 التحقق من سلامة اأدوات 

   اللحام، ودقة معايرتها للعمل.

 مطابقة ما تم تنفيذه ضمن

    المعايير المطلوبة.

 اإعادة تقييم مستلزمات السّلامة

   المهنية وصلاحيتها.

 الحوار والنقاش .

 التعّلم التعّاوني/

مجموعات.

الخاصة  التدقيق  قائمة   

بالتحكم بالعمل.

 الرسومات الهندسية 

  والمخططات.

نترنت(  توفير )ال�إ

 والمعلومات.
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ضُ
عر

أ  وا
ثقُّ

أو ا

 توثيق نتائج العمل باإنشاء قوائم 

  خاصة بمستلزمات اللحام.

 اإعداد قوائم خاصة بمستلزمات

   اللحام.

 اإنشاء قوائم خاصة بمستلزمات

   السّلامة المهنية.

 تسليم قوائم خاصة بمسؤول

   الوحدة.

 التعّلم التعّاوني/

 مجموعات.

 الحوار والنقاش.

التي  العمل  طريقة   

يختارها الطلّبة.

 توثيق الملاحظات في 

حالة وجودها.

وّمُ
أق ا

 يقارن الطلّبة بين الحلول الفنية 

  المختلفة.

 يخلص الطلّبة العمل والعملية

   التعليمية، ويفكرون بها جيداً.

 يقدّم المعلمّ التغذية الراجعة 

  الخاصة بالعمل.

 حوار ومناقشة.

 البحث العلمي.

 اأدوات التقويم ال�أصيل.

الخاصة  العمل  ورقة   

أداء. بالتقّييم لقياس دقة ال�

 رضى الزّبون من تنفيذ 

المنتج.
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 المطلوب تنفيذ مشروع ح�مل السّي�رة 

جدول مواصف�ت وقي�س�ت وقطع واأرق�م ورسوم�ت ح�مل السّي�رة.

عدد القطعقي�س�ت القطعالنوعرقم القطعة

قطرسم�كةعرضطول

1005051حديد مبسط1

3003054حديد مبسط2

1504054حديد مبسط3

2604058حديد مبسط4

1∅ 10010حديد مبروم5

 يتبع ح�مل السّي�رة.

1

2

3

4
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 يتبع ح�مل السّي�رة.

 يتبع ح�مل السّي�رة.
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 يتبع ح�مل السّي�رة.

 يتبع ح�مل السّي�رة.



117

السؤال ال�أول:

ج�بة الصحيحة في كلّ مم� يلي:  ضع دائرة حول رمز ال�إ

1 بم�ذا تتطلى كفوف اللح�م الجلدية؟

ب- الكروم         ج- الكربون          د- المغنيسيوم. اأ- الكلور  

2  م� فوائد طبقة البودرة على سلك اللح�م؟

ب- لمنع تاأكسد خطّ اللحام. اأ- لتقوية خطّ اللحام.  

د- لمنع تشقق خطّ اللحام. ج- لزيادة الصهر.   

3 م� اأسهل اأوض�ع اللح�م؟  

ب- فوق الراأس. اأ- العامودي    

فقي د- ال�أ رضي     ج- ال�أ

4  اأدوات السلامة الوق�ئية ال�أس�سية للح�م، هي:  

د- اأسلاك اللحام. ج- وجه اللحام.    ب- شاكوش البناء.  زميل   اأ- ال�إ

5 كم تبلغ درجة حرارة القوس الكهربائيّ اأثناء اللحام؟  

ب- 5000م          ج- 3600م          د- 3900م. اأ- 2000 م  

السؤال الث�ني:

آتية:        فسّر رموزاللحام ال�

.ER7013 -ج   ER6013 -ب  ER6010 -اأ

السؤال الث�لث:

علل:

1.اأسباب صعوبة اللحام في وضع فوق الراأس.

2.تستخدم القطبية المعكوسة في اللحام في وضع فوق الراأس.

اأسئلة الوحدة
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السؤال الرابع: 

بيّن مع الرسم زوايا ميل اإلكترود اللحام وحركته في خطّ لحام سطحي في وضع فوق الراأس.

السؤال الخ�مس:

تنفيذ تمرين كما في الشكل اأدناه، ليتم استخدام اأوضاع اللحام بالقوس الكهربائيّ جميعها.

السؤال الس�دس:

تنفيذ مشروع حامل سيارة داخل المشغل، كما هو مرفق في الرسومات التوضيحية في الموقف التّعليمي الثّالث.

السؤال الس�بع:

 اكتب تقريراً عن المشكلات التي واجهتك في تنفيذ مشروع حامل السّيارة، وسلمه اإلى معلّمك.

فوق الراأس

اأرضي

فوق الراأس
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اأت�أمّل واأن�قشُ:

نشاءات المعمارية. ألمنيوم في ال�إ أبواب المصنوعة من ال�    يفضل استخدام ال�

       اأبواب ال�ألمنيومالوَحْدة الثّ�لثة
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يتوقع من الطلّبة بعد دراسة هذه الوحدة، والتفاعل مع اأنشطتها اأن يكونوا قادرين على توظيف المعارف 

ألمنيوم وخصائصها، واأين تستخدم، واختيار اأدوات القياس المناسبة،  والمهارات المختلفة لتمييز مقاطع ال�

أبواب من مناشير ومكابس وعدد يدوية من خلال: وتشغيل ماكنات تشكيل ال�

1- تقديم عرض سعر واتفاق مبدئي مع الزّبون.

لمنيوم المختلفة. 2- التّمييز بين مقاطع اأبواب ال�أ

بواب المختلفة. 3-  قياس فتحات ال�أ

لمنيوم. 4- اإجراء عمليات قصّ مقاطع ال�أ

لمنيوم. 5-  تفريغ اأماكن الزّرافيل والمفصال�ت ووصلات جمع اأبواب ال�أ

بواب المختلفة. 6- جمع مقاطع ال�أ

لمنيوم. 7- تركيب اأبواب ال�أ
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الكف�ي�ت المهنيّة

الكف�ي�ت الحرفية:
2 القدرة على اأخذ القياسات المناسبة ل�أبواب  ال�ألمنيوم.1 القدرة على عمل عرض سعر ل�أبواب ال�ألمنيوم المختلفة.
3 القدرة على استعمال منشار ال�ألمنيوم مع مراعاة قواعد   

    ال�أمن والسّلامة.
4 القدرة على قصّ بروفيلات ال�ألمنيوم المستعملة في تشكيل 

     اأبواب ال�ألمنيوم.
5  القدرة على استخدام مكابس ال�ألمنيوم بشكل صحيح

     واآمن.
6 تحدد اأماكن تفريغ الزّرافيل والفصاليات ووصلات الجمع.

7  القدرة على استخدام اأدوات الجمع المناسبة
     )المقدح، مكبس التباشيم اليدوي، مقدح البطارية (.

8  القدرة على تجميع بروفيلات ال�ألمنيوم لتشكيل ال�أبواب.
9  القدرة على تركيب اأبواب ال�ألمنيوم.

10  القدرة على تشطيب اأعمال الترّكيب، وتسليم المنتج.
11  القدرة على تقديم خدمة ما بعد البيع.

الكف�ي�ت ال�جتم�عية والشخصية:

1   يتمتع بقدر كبير من المصداقية في العمل

وال�لتزام بالمواعيد.
      

2 يحافظ على خصوصية الزّبون مراعياً العادات

     والتقاليد.

3  يكون قادراً على تلبية حاجات الزّبون.

4 يستطيع اإقناع الزّبون ودعمه ومساندته.

 للانتقاد والتعّبير عن 
5 يوفر مناخاً مناسباً  لزبون

     الراأي.

6 يستشير ذوي الخبرة.

الكف�ي�ت المتوقع امتلاكه� من الطلبة بعد ال�نته�ء من دراسة هذه الوحدة:
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الكف�ي�ت المنهجية:
1  التعّليم التعّاون.

2  البحث العلمي.
3  الحوار والمناقشة.
4  العصف الذهني.

، كفوف(.
ه، واقي اأذن

صية)نضار
قاية الشّخ

ت الو
 معدا

ستعمال
1 ا

دامها 
جوز استخ

، ول�ي
ي الورشة

أخطر ف ة ال�
أدا و ال�

صّ ه
شار الق

2  من

ل مدرب.
 اإل� من قب

    

ييرها.
ار وتغ

ة المنش
ل تعديل نصل

رباء قب
كد من فصل الكه

3 التاأ

منيوم.
أل ار ال�

صلة منش
اية على ن

خدام حاجز حم
4  است

 مفاتيح
جهزة

بية على اأ
ة العر

ا باللغ
 عليه

ضع ملصقات مكتوب
5  و

    التّحكم.
 

ارئة في مكان يسهل الوصول
كم الط

ومفاتيح التّح
جهزة 

ضع اأ
6 و

 اإليه.
   

جيد من اأجل تجنب
مثبتة بشكل 

ماية  
خدام حواجز ح

7 است

آل�ت. ي ال�
ركة ف

ء المتح
أجزا ال�

ك مع 
   ال�حتكا

  

دامها.
 بعد استخ

أدوات وال�
لعدد 

ص لترتيب ا
وفير مكان مخص

8 ت

ء العمل.
ف اأثنا

م الهات
عدم استخدا

 9

ل المناسب.
ن العم

هيئة مكا
9 ت

نية: 
ة المه

سّلام
أمن ال د ال�

قواع
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ألمنيوم وطريقة اأخذ القياس وحساب كلفة المواد.1-3 أبواب ال� أوّل: عرض سعر ل�   الموقف التعّليمي ال�

أبواب األمنيوم لبيته، كما اأراد التعرف اإلى  ألمنيوم طالباً عرض سعر ل�  وصف الموقف التعليميّ:حضر زبون اإلى ورشة ال�

ألمنيوم المتوفرة في ال�أسواق. اأنواع اأبواب ال�

العمل الك�مل:

خطوات

 العمل
المواردالمنهجيةالوصف

ه�
حلل

أ  وا
ت،

�ن�
لبي

عُ ا
جم

أ ا

 استلام طلب خطي من الزبون حول

   المشكلة، وتحليله.

 جمع بيانات  من الزّبون عن

أبواب المطلوبة.  المواصفات الخاصة بال�

 جمع بيانات عن طرق اأخذ القياسات 

ألمنيوم   جمع بيانات عن مقاطع ال�

   المستخدمة.

 جمع بيانات عن المواد المستخدمة 

ألمنيوم.   في عمل اأبواب ال�

 جمع بيانات عن عروض ال�أسعار

  المختلفة.

 جمع بيانات عن عقود العمل.

 العمل التعّاوني/مجموعات

 عمل.

 الحوار والنقاش.

 البحث العلمي.

 العصف الذهني.

 طلب الزبون الكتابي.

 المخططات المعمارية.

 اتصال هاتفي.

 وسيلة نقل.

 اأدوات القياس.

 مواقع الكترونية 

تعليمية وفيديوهات تتعلق 

بالعقود.

رر
أق وا

 ،
ط

ط
خ

أ ا

 تصنيف البيانات، وترتيبها.

أبواب المطلوبة حسب   تحديد اأنوع ال�

اأماكنها واستخداماتها.

 تحديد طرق اأخذ القياس.

 تحديد ال�أسعار.

 العمل التعّاوني.

 الحوار والنقاش.

 العصف الذهني.

نترنت(  )ال�إ

 نموذج تقدير

لتكاليف.والمواصفات  ا

الفنية.

 نموذج عروض ال�أسعار.



124

فّذُ
أن ا

 ارتداء ملابس العمل.

أبواب المطلوبة )باب   اختيار اأنواع ال�

باب  منخل،  باب  خفيف(،  تقليدي 

سحاب 7700، باب 2200 مربعّ.

 حساب المواد اللازمة لكلّ باب، على 

ألمنيوم، الزّرافيل  اأن تشمل بروفيلات ال�

)السكاكر(، الفصاليات، زوايا الجمع، 

ألمنيوم اأو الزجاج، الكوشوك. صاج ال�

 التوّاصل مع الموردين للمواد الخام 

  لتحديد ال�أسعار.

 العمل التعّاوني/

  مجموعات.

 الحوار والمناقشة.

 العمل بشكل فردي.

 حاسوب.

 قرطاسية.

 عروض اأسعار وعقود.

 مخطط البناء.

 كتالوجات للبروفيلات

   والملحقات.

 اتصال هاتفي.

 مواصلات.

ققُ
ح

أت ا

 التحّقق من دقة عرض السعر وال�تفاق

  وخلوهما من ال�أخطاء.

 التحّقق من دقة القياسات.

 الحوار والنقاش .

 التعّلم التعّاوني/

  مجموعات.

 عروض اأسعار وعقود 

  نموذجية.

ض
عر

أ  وا
ثقُّ

أو ا

 توثيق عرض السعر.

 توثيق ال�تفاق المبدئي.

 توثيق النتائج عن عروض ال�أسعار 

  المختلفة.

 توثيق صورة عن عرض السعر وال�تفاق

   المبدئي.

 عرض نتائج العمل.

 توثيق نتائج العروض بصورة جداول.

أبواب التمثيلية ووضع   رسم فتحات ال�

  القياسات عليها.

 التعّلم التعاوني/

 مجموعات.

 الحوار والنقاش.

.LCD اأجهزة عرض 

 اآلة تصوير.

 جهاز الحاسوب.

 التدوين في دفتر

   التقّارير.
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وّمُ
أق ا

 رضى الزّبون عن العمل المنجز.

 المقارنة بين نتائج عروض ال�أسعار

   المختلفة.

 المقارنة اإعمال صياغة عقود العمل 

  المختلفة.

 مطابقة العقود للمواصفات والمعايير.

 حوار ومناقشة.

 البحث العلمي/اأدوات 

 التقّويم ال�أصيل.

 معايير الجودة الوطنية.

 التصّميم والمواصفات

   المتفق عليها.

 ورقة العمل الخاصة

  بالتقّييم ومنهجيتها.

ال�أسئلة: 

ألمنيوم. 1- ناقش مع زملائك المواصفات الفنية لعرض سعر اأبواب ال�

ألمنيوم؟ 2- ما اأدوات القياس المناسبة لقياس اأبواب ال�

ألمنيوم. 3- وضّح طرق اأخذ القياسات في اأبواب ال�

ألمنيوم. أبواب ال� نترنت( عن عروض اأسعار ل� 4- ابحث في )ال�إ

5- جهّز نموذج عقد مبدئي لعمل باب األمنيوم.

6- بالخطوات السابقة نفسها، جهّز عرض سعر لباب منخل شبك قياس 90*200 سم موضّحاً البروفايلات المستعملة   

  والملحقات.

7- راجع نموذج اتفاق العمل ال�آتي، واعمل نموذجاً مماثلاً لعمل اأبواب األمنيوم.
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 عقد مصنعية ومواد اأبواب ال�ألمنيوم

 اإنه بتاريخ   ...........     تم ال�تفاق بين كلّ من:-

أوّل و اأ -  السيد.......................... رقم البطاقة.................. ويشار اإليه فيما بعد بالطرف ال�

ب -  المقاول مؤسسة/شركة ..................... هاتف.................. فاكس............... ويمثلها 

السيد/ .................................

ويش�ر اإليه فيم� بعد ب�لطرف الثّ�ني اأو المق�ول على م� يلي:

التمهيد:

ألمنيوم(، وعليه فقد اأطلع الطرف الثاّني  أوّل في تكليف مقاول للقيام باأعمال ) مصنعية ومواد اأبواب ال� حيث يرغب الطرف ال�

آتية: على مستندات العقد جميعها، وكذلك على موقع المشروع، واأبدى استعداده التام للقيام بهذه ال�أعمال وفق البنود ال�

1. يعدّ التمهيد وما جاء اأعلاه جزءاً ل� يتجزاأ من العقد.

وّل. لمنيوم بخردواتها جميعاً، اإضافة اإلى الزجاج لمشروع الطرف ال�أ 2.يكون نطاق عمل الطرف الثّاني مصنعية ومواد ال�أ

عمال الواردة اأعلاه، وتكون مسؤوليتهم  3.يلتزم الطرف الثّاني باإحضار الفنيين والعمالة ذات الخبرة في تنفيذ ال�أ

النظامية على الطرف الثّاني.

عمال المنفذة جميعها حسب المواصفات الواردة في بند رقم 17. 4. يلزم اأن تكون ال�أ

عمال المخالفة على  5.في حالة مخالفة الطرف الثّاني لما جاء في البند رقم 4، فاإن الطرف الثّاني يلتزم باإزالة ال�أ

حسابه الخاص.

6.يلتزم الطرف الثّاني باإزالة المخلفات كافة، وتنظيف المشروع من بقايا عمله اأولً� باأول، وتسليم المشروع في نهاية 

وّل اأو المقاول التالي خالياً ونظيفاً. العقد اإلى الطرف ال�أ

التي قام بها لمدة ................ شهر من تاريخ استلام  اأعماله  الثّاني بضمان  يلتزم الطرف  7.الضمان: 

عمال. وّل للاأ الطرف ال�أ

وّل في مدة اأقصاها ..........  عمال كافة، وتسليم المشروع للطرف ال�أ 8.مدة التنفيذ: يلتزم الطرف الثّاني باإنهاء ال�أ

وّل(. شهر من تاريخ □ ) توقيع هذا العقد ( اأو □ ) توقيع محضر استلام الموقع من الطرف ال�أ

نظمة )                 (، وفي حال وجود خلاف ل� سمح الله بين الطرفين  فيحال  9.يخضع هذا العقد ل�أ

الخلاف اإلى التّحكيم.

وّل بما يلي: 10.يلتزم الطرف ال�أ



127

    اأ- تزويد الطرف الثّاني بنسخة من المخططات.

    ب- توفير الكهرباء المؤقتة للموقع.  

وّل بدفع اأتعاب الطرف الثّاني حسب الدفعات المتفق عليها وفي موعدها دون تاأخير، وفي  11. يلتزم الطرف ال�أ

وّل عن الدفع فتضاف مدة التاأخير اإلى مدة العقد، اأما اإذا تضرر الطرف الثّاني من طول  حالة تاأخر الطرف ال�أ

مدة التاأخير، عندها يحق للطرف الثّاني التوقف عن العمل بعد اإشعار المالك بذلك قبل شهر من التوقف، 

وّل بالضرر اإن وجد. والرجوع على الطرف ال�أ

تعاب. 12.ال�أ

13.الدفعات.

وقدره  مبلغ  المخطط�ت  بموجب  اأعلاه  الواردة  ال�أسع�ر  حسب  الثّ�ني  الطرف  اأتع�ب  اإجم�لي  تقدير  تم 

)..........( دين�ر وذلك حسب الدفع�ت اأدن�ه:

اأ-  دفعة مقدمة %50 عند توقيع العقد 

ب-  دفعة %35 بعد اإنهاء العمل وقبل التركيب

عمال جميعها. ج- دفعة %15 بعد تركيب القياس النهائي، وحسابه، واإنهاء ال�أ

ملاحظة:

من كمياتها  والتاأكد  )الورشة(،  المصنع  في  المنتج  على  طلاع  ال�إ من  أوّل  ال� الطرف  بتمكين  الثاّني  الطرف  يلتزم 

ومواصفاتها قبل تسليم الطرف الثاّني الدفعة المخصصة له.

بواب من طرف البرواز اإلى الطرف ال�آخر. 14.القياس وحساب الكميات: يتم اأخذ قياس ال�أ

15.غرامة التاأخير:

اإذا ت�أخر الطرف الثّ�ني في تسليم العمل خلال المدة المتفق عليه� في هذا العقد فيتحمل غرامة م�لية تراكمية 

تقدر بم� يلي:

وّل. سبوع ال�أ   اأ-   5 دينار يومياً في ال�أ

سبوع الثّاني. ب-  10 دنانير يومياً في ال�أ  

سبوع الثّالث. ج-  15 دينار يومياً في ال�أ  

سبوع الرّابع.   د- 20 ديناراً يومياً في ال�أ

وهكذا لما بعده بشرط اأن ل� تزيد اإجمالي غرامات التاأخير عن %10 من اإجمالي قيمة العقد.
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16.الشروط الخاصة:

طار، تكون  بواب، اإضافة اإلى الزجاج والفراشي حول ال�إ اأ- الملحقات )ال�إكسسوارات( المطلوبة كافة في ال�أ  

محملة على سعر المتر المربع للباب.

طار بالسليكون من الداخل والخارج. ب-  يحمل على سعر المتر ملء الفراغات حول ال�إ  

ج-  مواصفات ونوع ال�إكسسوارات:   
     المقابض نوع:........................... .

     السكاكر نوع:............................ .
     البراغي نوع:............................. .
     سماكة المقاطع:.......................... .
    لون المقاطع:............................. .
    ماركة الزّجاج:............................؟
   سماكة الزّجاج:...........................؟

    نوع الزّجاج:..............................؟ 

زجاج مزدوج.     زجاج مفرد.   

بواب: د. نوعية ال�أ  

      سحاب.    مفصلات )دفة(.   اأنواع اأخرى تحدد.............

بواب: هـ . تحديد متطلبات خاصة للاأ  

طار وحول الدفة.       وجود اإطارات مطاطية عازلة حول ال�إ

      وجود فلم مادة عازلة للحرارة للزجاج.

      متطلبات اأخرى تذكر...................

لمنيوم: الشروط العامة للاأ  .17

اأ. يلزم اختبار الباب بالماء من الخارج لتكون محكمة ضد الهواء والغبار والمطر.  

الفراغ  يملاأ  اأن  على  اأقصى،  باأكثر من 5مم كحد  والقصارة  لمونيوم  ال�أ اإطار  بين  بترك خلوص  يسمح  ل� 

بالسليكون المطاطيّ من الداخل والخارج فيما بعد.

لمنيوم من الخدوش بطبقة من البلاستيك اللاصق حال التنزيل والتركيب والتخزين، وذلك  ب. يلزم حماية ال�أ  

لمونيوم نفسه. من قبل مورد ال�أ

لمونيوم محكمة جيداً، وعدم وجود اختلاف في مستوياتها. 18. يلزم اأن تكون زوايا اإطارات ال�أ
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عمال وال�ستلام والتسليم: 19. اإنهاء ال�أ

وّل باإجراء القياس النهائي  عمال، حيث يقوم الطرف ال�أ وّل خطياً باإنهاء ال�أ يقوم الطرف الثّاني باإشعار الطرف ال�أ  

وحساب ما للطرف الثّاني وما عليه، وتسليمه باقي مستحقاته فوراً.

20. المراسلات وتوقيع العقد:

تتم المراسلات الرسمية بين الطرفين على العناوين الموضّحة بهذا العقد، ويلتزم كلّ من الطرفين باإشعار الطرف 

ال�آخر خطياً في حالة تغير عنوانه.

هذا وقد تم توقيع هذا العقد من نسختين اأصليتين، وتم تسليم كلّ طرف نسخة اأصلية موقعة ومختومة والله الموفق.

 

 

  طرف اأول                                                              طرف ثاني
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اأتعلمّ:

  نش�ط:
)1(    

أبواب واأنواعها.  ادرس مخطط معماري لمنزل ما، وحدد عليه اأماكن ال�

ألمنيوم من اأخف مواد البناء وزناً مقارنة  ألمنيوم في البناء اإلى اأواسط القرن التاسع عشر، ويعتبر ال� يرجع استخدام ال�

بالحجم، فكثافته تعادل ثلث كثافة الحديد، وللاألمنيوم خواص اأخرى مهمة، منها: مقاومته العالية للصّداأ، مقاومته الجيدة 

للحريق، مقاومته الفائقة للتاأكل، لذالك فهو يعدّ من المواد المعمرة.

ألمنيوم في الكثير من المنتجات الصّناعية والبناء بشكل خاص على هيئة اأعمدة وبروفيلات وقواطع. يستخدم ال�

أبواب وذلك لقدرتها على ربط  ومن اأهم اأسس التصّميم المعماري هي عناصر ال�تصال والحركة، ومن هذه العناصر ال�

اأجزاء المبنى الداخلية مع بعضها، وربط اأجزاء المبنى الداخلية بالطبيعة الخارجية.

أبواب مصمطة فلا بد من وجود الزجاج للمساعدة على اإدخال الضوء والحرارة والمساعدة على  ل� يصح اأن تكون ال�

الرؤية.

أبواب وحدات اأساسية في المبنى، فاإلى جانب اأنها وسيلة الدخول والخروج اإل� اأنه يجب اأن يتحقق فيها بعضاً  تعدّ ال�

من الصفات منها:

من   4  ال�أ 3  الخصوصية.     2  الشكل الجميل.            1  القوة            

7  مقاومة للعوامل الجوية. 6  مقاومة للحريق.           5  عازلة للحرارة والصّوت.  

اأنواع اأبواب ال�ألمنيوم:    

1  اأبواب الدفة التقليدية.

2  اأبواب السحابة 7700 /9900/ 8400.

3  اأبواب الدفة 2200 مقطع مربع اأو دائري.

4  اأبواب المناخل.

اأبواب ال�ألمنيوم
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نش�ئية قبل اأخذ القي�س: المتطلب�ت التي يجب توافره� ب�لفتحة ال�إ

1 الحجر الخارجي للواجهات، ويشمل القمط والسلاحات.

2 جاهزية الحجر من حيث الكحلة والنظافة.

3 جاهزية القصارة والبلاط وعمل اأول وجه طراشة.

4 تجهيز البراطيش بشكل مناسب ميزان اأو مائلة قليلا اإلى الخارج.

نشائية والزوايا القائمة لضمان عدم وجود فتال. 5 ضمان مطابقة الفتحة ال�إ

طرق اأخذ القي�س ل�أبواب ال�ألمنيوم:    

يتم اخذ قي�س اأبواب ال�ألمنيوم ب�لخطوات الت�لية:

1 تحديد القياسات من الرسم المعماري ويتم بـ:

بواب، ابداأ الترقيم من اليمين اإلى اليسار. بواب من 1 -.......... حسب عدد ال�أ اأ-  رقم ال�أ

ب- نظّم جدولً� للقياسات، حيث يشمل رقم الباب، ارتفاع الباب، عرض الباب كما في الجدول رقم 1:

 )جدول رقم 1(

عرض الب�بارتف�ع الب�برقم الب�ب

121090

2

3

4

2  اأخذ القياسات من الموقع.

3  يتم القياس من نقاط عديدة في العرض، ونقاط عديدة في ال�رتفاع .

 ملاحظة : ل� تاأخذ قياسات الباب اإل� بعد تركيب البلاط، واعتمد قياس الموقع فقط.

حس�ب الكمي�ت: يتم حساب كميات المواد اللازمة لعمل باب األمنيوم حسب قياس الورشة، حيث يتم حساب     

بروفيل الحلق، وبروفيل الدفة، وكذالك القواطع، ومكملات الباب من فصاليات، وزرافيل، وكوشك تثبيت الزجاج، 

ومواد التثبيت.



132

2-3
الموقف التعّليمي التعّلمي الث�ني: قصّ مق�طع بروفيلات ال�ألمنيوم وتفريغه� وتجميعه� من 

خلال ب�ب حم�م تقليدي بسيط.

ألمنيوم، وطلب   وصف الموقف التعليميّ:ل�حظ اأحد الزبائن وجود تلف في باب الحمام في منزله، حضر اإلى ورشه ال�

عمل باب حمام تقليدي جديد بمواصفات فنية جيدة، مؤكداً اأن يكون الباب ذا متانة عالية، ومنظر جميل.

العمل الك�مل:

المواردالمنهجيةالوصفخطوات العمل

ه�
حلل

أ  وا
ت،

�ن�
لبي

عُ ا
جم

أ ا

 جمع البيانات من الزّبون عن:

   اتجاه فتحة الباب.

   لوان الباب.

   شكله.

 جمع البيانات عن

لعمل  اللازمة  البروفيلات  اأنواع    

الباب.

  طريقة قصّ باب الحمام.

  طرق تجميع هذا النوع من

أبواب.    ال�

 العمل التعّاوني/

مجموعات عمل.

 الحوار والنقاش.

زيارة  العلمي/  البحث   

ميدانية.

 العصف الذهني.

 وثائق:

الكتابي,    الزّبون  طلب    

كتلوجات عن اأبواب

ألمنيوم.  ال�

  وسيلة نقل.

  اتصال هاتفي مع

  الشركات الموردة للمواد.

نترنت(.   )ال�إ

رر
أق وا

طُ 
ط

خ
أ ا

 تصنيف البيانات.

 اإعداد خطة عمل لتصنيع باب 

  الحمام.

 تحديد احتياجات العمل من ال�أدوات 

والخامات المطلوبة.

حسب  القص  خصميات  حساب   

قوانين القصّ.

 تحديد ال�أدوات اللازمة للعمل.

 تعيين طريقة التثبيت المناسبة.

 العمل التعّاوني.

 الحوار والنقاش.

 العصف الذهني.

 نموذج مصغر.

أبواب   كتلوجات ال�

 الجاهزة. 

نترنت(.  )ال�إ

 المواصفات الفنية.

 الكتلوجات للبر وفيلات 

  والملحقات.
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فّذُ
أن ا

  ارتداء ملابس العمل.

  اتباع قواعد ال�أمن والسلامة 

المهنية.

  قصّ الحلق حسب قياس الفتحة، 

قطعتين جنب من ال�أعلى على زاوية 

45 درجة، ومن ال�أسفل على زاوية 

90 درجة، وقطعة من ال�أعلى على 

زاوية45 درجة من الجهتين من بروفيل 

تيوب مع دبل برواز رقم )1012(.

  قصّ الدفة من بروفيل زجاج

 سادة تقليدي رقم )212(على 

زاوية45درجة، ال�رتفاع والعرض 

قطعتين لكلّ قياس.

 قصّ قاطع للباب على زاوية 

90درجة من بروفيل رقم)225(

 قصّ كلبس زجاج من بروفيل 

رقم )231(، ويمكن اأن يكون من 

ألمنيوم ويقصّ على  البلاستيك اأو ال�

زاوية 33درجة.

 تجميع الحلق بوساطة 

زواياجمع28/28 بلاستيك، وتثبت 

بالبرشام بعد الثقب بريشة قطر4ملم.

 تجميع الدفة بزوايا 

جمع28/42بالبرشام، عدد اأربع زوايا.

ألمنيوم يقص   الزجاج اأو صاج ال�

حسب فتحة الدفة والقاطع من 

الداخل اإلى الداخل 2-ملم.

  العمل التعّاوني/

مجموعات.

  الحوار والمناقشة.

  العمل بشكل فردي.

  اأدوات القياس.

  منشار اآلي.

  عدد يدوية.

  اأدوات الوقاية الشخصية.

  اأدوات التجّميع اليدوية،  

مثل المقدح اليدوي

  مكبس البرشام اليدوي.

  اأدوات القياس.
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 تركيب السكرة يتم عمل فتحة 

ألمنيوم  خاصة بالسكرة بوساطة فريزة ال�

اأو باستخدام الفيبر اليدوي والمقدح.

 تركيب فصال�ت للباب حسب 

اتجاه الفتحة واتجاه الفتح يمين اأو 

يسار اإلى الداخل اأو الخارج عدد 3

ققُ
ح

أت ا

  التاأكد من القياس المطلوب.

التاأكد من اأعمال القصّ و دقتها.

بشكل  التجّميع  عملية  من  التاأكد    

صحيح.

  التحّقق من استخدام اأدوات السّلامة 

المهنية.

  الحوار والنقاش .

  التعّلم التعّاوني/

  مجموعات.

  كتالوجات المعاير 

 والمواصفات للاأبواب.

  نماذج اأعمال سابقة.

 اأدوات القياس.

دّم
أق وا

قُّ 
أوث ا

  توثيق النتائج عن اأنواع مقاطع

ألمنيوم.    بروفيلات ال�

 توثيق طريقة القصّ والخصميات.

 اإعداد العروض التقديمية.

  فتح ملف بالحالة يتضمّن رسومات 

لمقاطع عرضية للبروفيلات.

 التعّلم التعّاوني/

  مجموعات.

  الحوار والنقاش.

 جهاز عرض.

 جهاز حاسوب.

 قرطاسية.

وّمُ
أق ا

  رضى الزّبون عن الباب المنتج.

  المقارنة بين اأعمال القص المختلفة.

  مقارنة اأعمال التجّميع المختلفة.

  حوار ومناقشة.

  البحث العلمي.

التقويم  اأدوات    

ال�أصيل.

 عايير الجودة الوطنية.

 نموذج ورقة العمل.
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ال�أسئلة: 

1- ما المواصفات الفنية لباب حمام تقليديّ؟

2- ارسم مقطع بروفيل تيوب دبل كنت باليد الحرة.

أزمة لعمل باب حمام تقليدي قياس 85/210سم. 3- احسب المواد الخام ال�

4- من جدول المقاطع التالي )جدول رقم 2(، احسب وزن المقاطع المستخدمة لعمل باب تقليدي قياس

95*210 سم.

المقاطع المستخدمة لعمل باب حمام تقليديّ.
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 )جدول رقم 2(

رمز المقطعالوزن المترياسم المقطعالرسم

قاطع زجاج 

تقليدي

0.345kg\m225

دفة زجاج سادة 

تقليدي

0.682kg\m212
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كلبس زجاج 

تقليدي

0.103kg\m231

بروفيل حلق مع 

دبل برواز

0.590kg\m1012



138

اأتعلمّ:

  نش�ط:
)2(    

ألمنيوم، ابحث عن طرق الوقاية وال�أمن،  أداة ال�أخطر في ورشة ال� ألمنيوم هو ال� منشار قصّ ال�

ألمنيوم. والسّلامة المتبعة للوقاية عند استعمال مناشير قصّ ال�

اأول�ً: منش�ر ال�ألمنيوم    

تستخدم اأنواع عديدة من المناشير في الورش المختلفة لقصّ المقاطع بخطّ مستقيم 

اأو مائل، قص من ال�أعلى اأو من ال�أسفل، ومهما كان النوع المستعمل يجب اأن 

آتية: تتوافر فيه المواصفات ال�

1 اأن ل� تقل سرعة دوران القرص القاطع عن )2200( دورة في الدقيقة تتناسب 
قوة القصّ مع مقاومة المادة، وكلما زادت سرعة الدوران تحسنت نوعية القصّ.

2 اأن يكون مزوداً بحاجز واقٍ لقرص القطع.

3 اأن يكون مزوداً بقاعدة مدرجة من )0-45( درجة اإلى اليمين واإلى اليسار.

4 اأن يعتمد في اإدارة القرص على السيور )الحزام( لنقل الحركة من المحرك اإلى 
القرص، ل�أن ذلك يوفر حماية للاآلة في حالة توقف القرص، نتيجة انحشاره في شق 

القطع، اإذ يستمر السير بالحركة دون تشكيل خطر على المحرك.

5 اأن يكون المحرك مزوداً بقاعدة ذات وصلة مفصلية تمكّن من حركة القرص اإلى اأسفل واإلى اأعلى.

والشكل رقم 1يوضّح احد اأشكال المناشير.

شكل )1(

اآل�ت تشغيل ال�ألمنيوم
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 المتطلب�ت التي يجب مراع�ته� اأثن�ء القصّ:

1  استعمال منشار بمواصفات وحالة جيدة.

2  التاأكد اأن النصلة جيدة للاستعمال، ول� يوجد فيها اأيّ عيوب تؤثّر على البروفيل.

3  تثبيت البروفيل جيداً على طاولة المنشار.

4  قصّ البروفيلات حسب الخصميات الخاصة في كلّ نظام.

ث�نيً�: مك�بس ال�ألمنيوم    

  نش�ط:
)3(    

ألمنيوم، اأنواعها، وطرق عملها، واكتب  نترنت( عن مكابس ال� ابحث بوساطة )ال�إ

تقريراً حول ذلك.

ألمنيوم، اأنواعها، وطرق عملها، واكتب  نترنت( عن مكابس ال� ابحث بوساطة )ال�إ

ألمنيوم، وقد استخدمت المكابس لتسريع العمل،  ألمنيوم لكبس وفصم )قص اأجزاء معينة( من مقاطع ال� تستخدم مكابس ال�

آلي الذي يستخدم في  جراء عملية ثقب اأو قصّ واحدة، ويوجد العديد من المكابس، فمنها ال� اإذ يخصص كلّ مكبس ل�إ

نتاج الكبيره، اأما  في الورش الصغيرة فالمكابس الشائعة ال�ستعمال فهي البسيطة التي تعمل بقوة اليد اأو بوساطة   اأعمال ال�إ

الهواء، ويوجد لكلّ نظام مكبس خاص به، والشكل رقم2 يوضّح اأحد هذه المكابس.

               شكل )2(
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ث�لثً�: فريزة ال�ألمنيوم      

  نش�ط:
)4(    

ألمنيوم، واعمل مقارنة بينهما من حيث  ألمنيوم، ومكابس ال�  نفّذ زيارة اإلى محل بيع فرائز ال�

ال�ستعمال، وميزات كل منهما.           

ألمنيوم، وتختلف في دقتها تبعاً  يوجد العديد من الفرائز التي يمكن استخدامها لفتح المجاري والثقوب في مقاطع ال�

الضبط  وسهولة  والدقة،  بالسّرعة،  وتمتاز  العامة،  للاأغراض  تستخدم  التي  العامة  والفريزة  العمل،  وطريقة  للتصميم، 

الموضّحة بشكل رقم 3.

اأجزاء فريزة ال�ألمنيوم: تتكونّ فريزة ال�ألمنيوم من ال�أجزاء الرئيسية المبينة بشكل رقم4

1 راأس الفريزة: وينقل الحركة من المحرك اإلى عمود 
اأفقيّ  اإدارته بزاوية حول محور  الحركة، ويمكن 

لغايات الثّقب اأو القصّ بشكل مائل.

2 عجلة التّحكم براأس الفريزة.

3 عمود الحركة: وينقل الحركة من راأس الفريزة اإلى 
ريشة الثّقب اأو سكين القصّ.

4 راأس الربط لتثبيت ريش اأو سكاكين القصّ.

من  اتجاهات  اأربعة  في  وتتحرك  الفريزة:  طاولة   5
مام والخلف، وتركب  اليمين اإلى اليسار، ومن ال�أ

لمنيوم. عليها الملزمة لربط مقاطع ال�أ
شكل )4(

ألمنيوم، واعمل مقارنة بينهما من حيث  ألمنيوم، ومكابس ال�  نفّذ زيارة اإلى محل بيع فرائز ال�

    شكل )3(
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6 حامل طاولة الفريزة )المنضدة العمودية(: وتتحرك اإلى اأعلى واأسفل بشكل اآلي اأو يدوي.

مام والخلف. 7 عجلة تحريك طاولة الفريزة اإلى ال�أ

8 عجلة تحريك طاولة الفريزة اإلى اليمين واليسار.

9 قاعدة الفريزة.

رابعً�: ض�غطة الهواء:    

  نش�ط:
)5(    

ألمنيوم، ابحث كيف يتم ذلك؟ ضاغطة الهواء ضرورية لتشغيل اأجهزة كثيرة في مشغل ال�

ألمنيوم، لكونها  تعدّ ضاغطة الهواء من التجّهيزات الضرورية في مشغل ال�

مصدر الهواء الذي يشغل ملزمة المنشار، والمكابس، ومقادح الهواء.

فرد التباشيم كما في الشكل رقم 5 تعمل هذه الضاغطة على مبداأ جمع 

على  ويعمل   ،) )مُنق  هواء  فلتر  بوساطة  بنا  المحيط  الجو  من  الهواء 

اإدخال الهواء النقًي وجمعه بوساطة مكابس تعمل بشكل ترددي لتجمع 

الهواء داخل ال�أسطوانة، ومن ثم يتم نقل الهواء بوساطة خراطيم لدائنٌيه 

خاصة اإلى الجهاز المنوي استخدامه.

  اأجزاء ض�غطة الهواء:

1 المحرك: يعمل بالكهرباء، قوته مرتبطة بحجم الخزان كلما كبر 
حجم الخزان زادت قوة المحرك، وتنقل الحركةُ منه اإلى الراأس بوساطة 

سيور)قشط( مطاط اأو بكرات وتروس خاصة.

2 الراأس: مصنوع من المعدن، ويوجد بداخلة عمود الكرنك الذي 
بدورة يحول الحركة الدائرٌة اإلى حركة دائرٌة ترددية تشبه عمل منفاخ 

شكل )5(

شكل )6(
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الطابات والدراجات، ويملاأ بالزٌيت لغاية تسهٌيل الحركة، والتبريد، كما في الشكل رقم 6.

3 المضخّة: هناك ضاغطات تكون مزودة بمضخة واحدة، واأخرى باثنتين، وتكون اأعلى الراأس وٌيتصل بها فلتر هواء، 
ويحيط بها من الخارج ريش )حراشف (.

 لتخفيف درجة الحرارة نتيجة:

ال�حتك�ك وتتكون المضخة من:

سطوانات: وهي اأسطوانات معدنٌية مفرغة ملساء.   اأ- ال�أ

سفل، وذلك لجمع الهواء  على وال�أ سطوانات حركة ترددية اإلى ال�أ  ب- المكابس ) البستونات (: تتحرك داخل ال�أ

وّل، ولضغطة داخل الخزان فًي الشوط الثانًي. في الشوط ال�أ

أوتوماتك(: يتحكم في تشغيل المحرك، وتتصل به ساعة الضغط، فكلما زاد الضغط عن  4 منظم التشّغٌيل الكهربائي)ال�
الحد المسموح يفصل المنظم التيار الكهربائي، وكلما قل الضغط يعود ليوصل التيّار الكهربائيّ وتعمل الضاغطة وهكذا.

5 ساعة الضّغط: ساعة مدرجة بنظام معين، ومثبتة على الخزان لتحدد كمية الهواء الموجودة داخله.

6 قرص )محبس(تنظيم الهواء الخارج: هذا القرص متصل بساعة مدرجة للتحّكم بكمية خروج الهواء سواء للزيادة اأو 
أداة المراد العمل بها. للنقصان، وذلك لتٌناسب مع ال�

7 صمام ال�أمان: هذا الجزء يعمل تلقائياً في حال حدوث خلل بعمل منظم التشغيل الكهربائي واستمرار الضاغطة بالعمل مما 
 يزيد الضّغط بالخزان، لذلك تم تصميم هذا الصمام، للوقاية من انفجار ال�أسطوانة باإخراج الهواء الزائد عن الحدّ المسموح به.

8 خزان الهواء: شكله اسطواني منه اأحجام مختلفة، مزود بعجلات لسهولة نقلة من مكان ل�آخر، اأو قواعد مطاطية 
للتخفيف من ال�هتزازات وثبات الضّاغطة.
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3-3
الموقف التعّليمي الثّ�لث: القصّ والتفّريغ والتجّميع ل�أبواب السح�ب من خلال عمل ب�ب 

شرفة سح�ب 7700 درفتين مع منخل.

 وصف الموقف التعليميّ:زبون يعاني من وجود باب خشب مهترئ على اإحدى شرف منزله )بلكونة(، يريد استبداله 

ألمنيوم سحاب من بروفيل نظام 7700 ثلاثة مجارٍ، دفتين زجاج، ودفة منخل بمواصفات فنية عالية ليمنع  بباب من ال�

دخول الماء والهواء اإلى المنزل.

العمل الك�مل:

المواردالمنهجيةالوصفخطوات العمل

ه�
حلل

أ  وا
تُ،

�ن�
لبي

ع ا
جم

أ ا

 استلام طلب خطي من الزبون.

 جمع بيانات من الزّبون عن لون الباب

  وشكله.

 جمع بيانات عن اأبواب السحاب.

 جمع بيانات من  الموردين عن بروفيلات

  السحابة للاأبواب.

 جمع بيانات عن طريقة قصّ اأبواب

   السحاب.

 جمع بيانات عن خصميات القصّ.

 جمع بيانات عن كيفية تجميع اأبواب 

   السّحاب.

 العمل التعّاوني/

مجموعات عمل.

 الحوار والنقاش.

 البحث العلمي.

 العصف الذهني.

 طلب الزّبون

 البروفيلات المستخدمة 

  والملحقات.

 نموذج مصغر.

 اتصال هاتفي.

 وسيلة نقل.

رر
أق وا

طُ 
ط

خ
أ ا

  تصنيف البيانات التي تم جمعها.

 اإعداد خطة عمل لتصنيع باب الشرفة.

 تحديد احتياجات العمل من ال�أدوات

  والخامات المطلوبة.

 حساب خصميات القصّ حسب قوانين 
القصّ.

كسسوارات(.  اختيار ملحقات الباب )ال�إ

  انتقاء الزجاج المناسب.

 العمل التعّاوني.

 الحوار والنقاش.

  العصف الذهني.

  نموذج مصغر.
  البروفيلات

  المستخدمة.
أبواب  كتلوجات ال�

 الجاهزة.
نترنت(.  )ال�إ

 جداول خصميات 
القصّ.

 كتلوجات الزجاج.
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فّذُ
أن ا

  خطوات تشكيل الباب:

اأول�: القص

نقوم  ألمنيوم  ال� قصّ  منشار  باستخدام    
بعملية القصّ وحسب القياسات المطلوبة 
الحلق  ويو  والدفة  الحلق  بروفيل  قصّ  يتم 

وتي المفرد على زاوية 90 درجة.

 يتم قصّ البرواز الخارجي وكرسي المنخل 
على زاوية 45 درجة.

ث�نيً�: تفصيم البروفيلات

7700لتفصيم  نظام  مكابس  استخدام  يتم 
ال�آتي:

 تفصيم جنب الحلق من اأجل تجميعة 
مع الحلق العلوي والسفلي.

 تفصيم الدفة يتم كما يلي:

المفردة  الجانبية  الدفات  قطع  تفصيم  اأ- 

القطع  مع  تجميعها  اأجل  من  والمزدوجة 

العلوية والسفلية.

ب- تفصيم قطع وسط الدفة-الكلبوش

 المفردة والمزدوجة من اأجل تجميعها مع 

القطع العلوية والسفلية.

ج- تفصيم فتحات السّكاكر وملاقط

غلاق في قطع جنب الدفة والحلق.  ال�إ
ث�لثً�: التجّميع ويتم بـ- 

تجميع الحلق:
 وضع طقم فنش في وسط الحلق
 ال�أرضي، وقطعة في الحلق العلوي.

 وضع الكسكيت العلوي والسفلي على 
   جنب الحلق.

 العمل التعّاوني/

  مجموعات.

 الحوار والمناقشة.

 العمل بشكل فردي.

 اأدوات القياس.

ألمنيوم.  منشار ال�

 مكابس نظام7700

المكبس الخاص بجنب 

الحلق.

 فريزة األمنيوم.

 مكابس نظام7700

المكبس الخاص بالدفة.

  فريزة األمنيوم.

 مكابس نظام7700

المكبس الخاص

بفتحات السكاكر

غلاق بالدفة.  وملاقط ال�إ

 فريزة األمنيوم.

 اأدوات التجّميع.

 مقدح مفك يمين

  يسار.

 فرد تباشيم.

 براغي.

 برشام.

 اإكسوارات.
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  وضع اأرضية الحلق على طاولة جمع 

الحلق،  بجانبى  اإدخالها  ويتم  مستوية، 

والحلق العلوي، وشد البراغي.

تجميع الدفة:

العلوية  القطع  في  الفرشاة  تعبئة  يتم    

والسفلية والوسط للدفات على طول قطع 

ألمنيوم. ال�

  وضع العجال على القطع السفلية للدفة 

وشدها.

  تجميع دفات المنخل والزجاج )وضع 

وشد  العرضية  على  الطولية  الدفات  قطع 

البراغي(.

ققُ
ح

أت ا

من  والتاأكد  القصّ  اأعمال  من  التحّقق   

دقتها، وخلوها من ال�أخطاء.

 التحّقق من  اعمال التفريغ والتاكد من 

دقتها وخلوها من ال�خطاء.

 التحقق من اأعمال التجّميع، والتاأكد من 

دقتها، وخلوها من ال�أخطاء.

 الحوار والنقاش.

 التعّلم التعّاوني/

مجموعات.

 الوثائق )كتلوجات، 

نشرات، مواصفات،  

صور(

 اأعمال سابقة.

ضُ
عر

أ  وا
ثقُّ

أو ا
 التعّلم التعّاوني/ توثيق عمليات القصّ والتفّريغ والتجّميع.

  مجموعات.

 الحوار والنقاش.

 البرمجيات الخاصة

 بالعرض.

وّمُ
أق ا

 رضى الزبون عن المنتج.

 مطابقة اأعمال القصّ المختلفة.

 مطابقة اأعمال التفريغ المختلفة.

 مطابقة اأعمال التجّميع المختلفة.

 حوار ومناقشة.

 البحث العلمي.

 اأدوات التقويم ال�أصيل.

 معايير الجودة الوطنية.

 تعليمات الشركات

 الصّانعة.
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ال�أسئلة: 

1- ما المواصفات الفنية لباب سحاب 7700 ثلاثة مجار؟

2-  ارسم مقطع بروفيل اأرضية حلق باب رقم)318( باليد الحرة.

أزمة لعمل باب سحاب 7700 ثلاثة مجارٍ قياس 210/190سم. 3- احسب المواد الخام ال�

4- احسب قياس القصّ لباب7700سحاب ثلاث مجاري، اإذا علمت اأن قياس فتحة الباب 180*210 سم، احسب 

الجدول رقم3.
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  )جدول رقم 3(

جدول خصمي�ت القصّ: يتم خصم القصّ، احسب الجدول ال�آتي:

رقم المقطع )بروفيل( عدد القطع الق�نون زاوية القطع

318 حلق باب اأرضي 3 مجرى 1.8سم 1 2.8- W العرض -2.8
90ْ-90ْ

301 حلق علوي 3 مجرى 1 2.8- W العرض -2.8
90ْ-90ْ

306جنب حلق 3 مجرى 2 0- L ال�رتفاع -0
90ْ-90ْ

331 دفة جنب دبل سادة 2 5.4- L 4.5- ال�رتفاع
90ْ-90ْ

332 دفة علوية سفلية دبل 4 2/)8.2-W( العرض -2/2.8
90ْ-90ْ

334 دفة وسط دبل )كلبوش( 2 5.4- L 4.5- ال�رتفاع
90ْ-90ْ

354 تي مفرد 2 0- L ال�رتفاع -0
90ْ-90ْ

354 تي مفرد 2 5.5- W العرض - 5.5
90ْ-90ْ

344 يو جنب حلق 1 5- L ال�رتفاع -5
90ْ-90ْ

قياس الزجاج العمودي L -16.6    ال�رتفاع -16.6

قياس الزجاج ال�أفقي)W –8.2 /2( -6 )العرض -8,2(/2 -6
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  )جدول رقم 4(

ألمنيوم السحابة نظام 7700: المقاطع المستعملة في عمل اأبواب ال�

الوزن المترياسم المقطعالرسم
رمز

 المقطع

حلق باب اأرضي 3 مجاري 
واطي 1.8سم

0.939kg\m318

دفة وسط مفرد كلبوش مع
 يد عريضة

1.333kg\m328

دفة وسط دبل كلبوش مع 
يد عريضة

1.300kg\m338

0.612kg\m331دفة جنب دبل سادة
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0.636kg\m332دفة علوية سفلية دبل

0.524kg\m326قاطع زجاج مفرد رفيع

0.470kg\m335قاطع زجاج دبل عريض

0.895kg\m330دفة جنب دبل +يد
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بروفيل علوي حلق
1.377kg\m

301

0.852kg\m306جنب حلق 3 مجاري

0.718kg\m322دفة علوية سفلية مفردة

0.581kg\m334دفة دبل وسط كلبوش
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0.701kg\m324دفة وسط مفردة )كلبوش(

0.293kg\m340برواز كبس

0.781kg\m321دفة جنب سادة مفردة

0.190kg\m344يو جنب حلق
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0.209kg\m345كرسي منخل

0.646kg\m350برواز نفخ 4.7سم بمبة
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اأتعلمّ:

  نش�ط:
)6(    

ألمنيوم، واكتب تقريراً عن اأنظمة اأبواب السحاب، موضّحاً  نفذ زيارة اإلى ورشة تصنيع اأبواب ال�

طريقة عملها، وبماذا تمتاز؟

أفقي لفتحات اإنشائية متوسطة الحجم، ويستخدم هذا النظام  التعريف: هو نظام اأبواب وشبابيك السحاب ال�

في صناعة اأبواب سحاب اأفقي مكوّنة من دفتين اإلى خمس دفات، كما يوفرّ هذا النظام سكك حلوق تبداأ من 

نشائية مع توفر اإمكانية الدمج مع الفتحات الثابتة والدفات  2-5 مجاري لتناسب مختلف الظروف والمتطلبات ال�إ

المتحركة للباب نفسه.

الزج�ج المستخدم في النظ�م تمتد خي�راته لتبداأ من 4-14ملم.

يتوافق هذا النظام مع اأنواع ال�أبجورات المتحركة جميعها بتحكم كهربائي ميكانيكي اأو يدوي اأو ال�ثنين معاً.

أداء، اإضافه اإلى سهولة ال�ستخدام والتركيب. يوفرّ هذا النظام خصائص القوة والمتانة وجودة ال�

خطوات عمل ب�ب سح�ب 3 مج�ري نظ�م 7700:

اأول�: القصّ    

1 يتم قصّ البروفيلات باستخدام منشار القصّ، وحسب القياسات المطلوبة يتم قصّ بروفيل الحلق والدفة، ويو 
الحلق وتي المفرد على زاوية 90 درجة.

2 يتم قصّ البرواز الخارجي وكرسي المنخل على زاوية 45 درجة.

ب�ب األمنيوم سح�ب نظ�م 7700



154

ث�نيً�: تفريغ )التفّصيم( البروفيلات    

يتم استخدام مك�بس نظ�م 7700لتفصيم ال�آتي:

1 تفصيم جنب الحلق من اأجل تجميعة مع الحلق العلويّ والسفليّ.

2 تفصيم الدفة يتم كما يلي:

    اأ- تفصيم قطع الدفات الجانبية المفردة والمزدوجة من اأجل تجميعها مع القطع العلوية والسفلية.

   ب- تفصيم قطع وسط الدفة -الكلبوش المفردة والمزدوجة من اأجل تجميعها مع القطع العلوية والسّفلية.

غلاق في قطع جنب الدفة والحلق.    ج- تفصيم فتحات السّكاكر وملاقط ال�إ

ث�لث�: التجّميع:    

 تجميع الحلق:

رضية(، وقطعة كبيرة  في الحلق العلوي  رضي )طقم كامل في حلق ال�أ 1 وضع طقم فنش في وسط الحلق ال�أ
من اأجل منع دخول الهواء والحشرات.

2 وضع الكسكيت العلويّ والسفليّ على جنب الحلق.

3 يتم وضع اأرضية الحلق على طاولة جمع مستوية ويتم اإدخالها بجانبي الحلق، والحلق العلوي وشد البراغي.

 تجميع الدفة:

لمنيوم، والتاأكد من اإغلاق  1 يتم تعبئة الفرشاة في القطع العلوية والسفلية والوسط للدفات على طول قطع ال�أ
مخارج الفرشاة في الطول، لضمان عدم خروجها من مكانها وذلك بوساطة زرادية خاصة.

2 وضع العجال على القطع السفلية للدفة وشدها )عجلين لكل دفة(.

3 تجميع دفات المنخل والزجاج )وضع قطع الدفات الطولية على العرضية وشد البراغي(.

 تركيب المنخل: يتم تركيب المنخل حسب الخطوات ال�آتية:

1 كبس كرسي المنخل على دفة المنخل المجمعة )السفلية والجانبية(.

2 فك القطعة العلوية من الدفة وكبس كرسي المنخل عليها، واإعادتها الى مكانها.

3 وضع شبك المنخل على الدفة.

4 وضع كوشوك المنخل عليه، وشده بالعجل الخاص به.

5 قصّ المنخل الزائد بوساطة السّكين.
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رابعً�: اإنه�ء العمل للحلق )التفّنيش(:    

1  وضع يو الجنب على الحلق، حيث يتم وضع مادة عزل عليها من الخلف، ومن ثم شدها، وتثبيتها بالتباشيم 
اأو البراغي.

2  اإغلاق فرزات الحلق الداخلية والخارجية ببروفيل تي.

3  وضع الدرفة على الحلق للمعايرة.

4  تركيب السّكاكر في محل فرزة السكرة.

5  تركيب نقطة التثبيت الخاصة بالسّكرة على جانب الحلق من اأجل اإحكام اإغلاق الدفة.

خ�مسً�: الزج�ج    

يتم طلب الزج�ج حسب الخصمي�ت مع مراع�ت ال�أمور ال�آتية:

1  وضع الكوشك على حواف الزجاج ابتداء من الزاوية العلوية، ويبقى متواصلاً اإلى نهاية الزجاج.

2  فك القطعة العلوية من الدفة، وتسجيل الزجاج في داخلها، واإعادة تجميعها.

3  مراعاة اأمور السلامة المهنية مع ارتداء معدات الوقاية الشخصية، والتشديد على جودة الزجاج لتلاشي اأيّ 
جروح اأو اأخطار.

س�دسً�: البرواز    

1  يقص برواز باب 7700في العادة حسب وضع الباب ومكان تركيبه، وهو يتكون دائما من ثلاث قطع، قطعة 
علوية، وقطعتين في الجنب، تقص القطعة العلوية على زاوية 45 درجة من الجهتين، اأما القطع الجانبية فتقصّ 

سفل مستقيم. على على زاوية 45 درجة ومن ال�أ من ال�أ

2  يتم تجميع برواز الحلق بوساطة زوايا جمع خاصة بالبرشام.
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الموقف التعّليمي الرابع: تركيب ب�ب األمنيوم.4-3

ألمنيوم   وصف الموقف التعليميّ:لدى زبون باب األمنيوم جاهز، يرغب في تركيبه على مدخل بيته، حضر اإلى ورشة ال�

ألمنيوم تركيب الباب. طالباً من فني اإشغال ال�

العمل الك�مل:

المواردالمنهجيةالوصفخطوات العمل

ه�
حلل

أ  وا
ت،

�ن�
لبي

عُ ا
جم

أ ا

 استلام طلب خطي من الزّبون.

 جمع بيانات من الزّبون عن نوع الباب

  المراد تركيبه وشكله.

 جمع بيانات عن اأعمال تركيب اأبواب 

ألمنيوم.   ال�

اأبواب  تجميع  طرق  عن  بيانات  جمع   

ألمنيوم، وتشطيبها، وتسليمها. ال�

 جمع بيانات عن اأدوات التركيب

  ومعداتها.

 العمل التعّاوني/

  مجموعات عمل.

 الحوار والنقاش.

 البحث العلمي.

 العصف الذهني.

 طلب الزّبون

  الكتابي.

 نموذج مصغر.

 مخططات الباب 

 اأعمال سابقة.

 صندوق عدة

  الترّكيب.

رر
أق وا

طُ 
ط

خ
أ ا

 تصنيف البيانات.

 اإعداد خطة عمل كيفية تركيب باب 

  األمنيوم.

 اختيار اأفضل الحلول التقنية.

 العمل التعّاوني.

 الحوار والنقاش.

 العصف الذهني.

 المواصفات الفنية.

الكتالوجات للاأبواب  

والملحقات.
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فّذُ
أن ا

 ارتداء معدات الوقاية الشخصية.

 تجهيز فتحة الباب.

 وضع الحلق في مكانه.

 قدح الحلق مع الواجهة على الجانبين.

 اإخراج الحلق، وتنظيف الشوائب.

 اإعادة الحلق مكانه، وتثبيت البراغي.

 وضع مادة السليكون العازل على الحلق

  من الخارج.

 تفنيش الحلق من الداخل بمادة 

  الماستيك.

 وضع الدفات مكانها.

 التاأكد من ترك المكان نظيف.

 العمل التعّاوني/

مجموعات.

 الحوار والمناقشة

 العمل بشكل فردي.

 اأدوات وقاية

    وسلامة.

 اأدوات قياس.

 عدة يدوية.

 مقدح يدوي.

 فرشة تنظيف.

 مقدح شد براغي.

 اأنبوب سيلكون.

 ماكنة تعبئة

 السيلكون.

ققُ
ح

أت ا

 التحّقق من دقة تركيب الباب.

 التحّقق من كون الباب يعمل بشكل 

  جيد.

 التحّقق من اأعمال الترّكيب والتشّطيب 
والتسّليم، والتاأكد من دقتهما وخلوهما من 

ال�أخطاء.

 الحوار والنقاش .

 التعّلم التعّاوني/

  مجموعات.

 اأعمال سابقة.

 معايير الجودة 

الوطنية.

ضُ
عر

أ  وا
ثقُّ

أو  توثيق  الرسومات الخاصة في الترّكيب.ا

 تصوير الباب.

 التعلم التعاوني/

  مجموعات.

 الحوار والنقاش.

 حاسوب، اأجهزة

  عرض، سجلات.

وّمُ
أق ا

  رضى الزّبون عن الباب.

  مقارنة اأعمال الترّكيب والتشّطيب

   والتسّليم المختلفة.

  حوار ومناقشة.

  البحث العلمي.

  اأدوات التقّويم ال�أصيل.

  نتائج التقّويم.

  طلب الزّبون.

  معايير الجودة

    الوطنية.
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ال�أسئلة: 

ألمنيوم في مكان العمل؟ 1-  ما خطوات تركيب باب ال�

2- اذكر اأهم اأدوات الترّكيب في الموقع.

3- كيف يتم تركيب سكرة الباب وتعييرها؟
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اأتعلمّ:

  نش�ط:
)6(    

ألمنيوم، واكتب تقريراً عن محتوياته.      تفقد صندوق عدة فني تركيب ال�

 يتم تركيب اأبواب ال�ألمنيوم حسب الخطوات ال�آتية:

1 يجب ارتداء معدات الوقاية الشخصية اللازمة قبل البدء بالعمل، واتباع اأمور السلامة المهنية الموضّحة في 
لمنيوم وتجميعه وتركيبه. كتيب السّلامة المهنية في اأعمال قصّ ال�أ

2 وضع الحلق في مكانه بشكل مستقيم ويتلاءم مع وضعية الباب.

3  قدح الحلق بالواجهة من الجنبين )3 براغي لكل جنب( واإذا كان عرض الحلق اأكثر من 2 متر يتم وضع 
برغي في الوسط من اأعلى.

ن هذه الشوائب تؤدي اإلى اإفساد مادة  4 اإخراج الحلق من مكانه، وتنظيف الشوائب التي خرجت من القدح، ل�أ
العزل.

نشائية جافة، وخالية من الغبار قبل وضع اأي مادة عزل للباب. 5 التاأكد من اأن الفتحة ال�إ

6 اإعادة الحلق اإلى مكانه، حيث يوضع على مادة العزل الموضوعه بشكل اإسقاط )ليس سحب(.

7 تثبيت البراغي والتاأكد من استعمال البراغي نوعية مناسبة.

على مع مراعاة ترك الحلق نظيفاً وغير مغطّى  8 وضع مادة عزل على الجهة الخارجية من الحلق على الجنبين وال�أ
باأي مادة عزل اإل� في مواقع ال�تصال.

9 تفنيش الحلق من الداخل بمادة فينيش )ماستيك(، وليس بمادة عزل بشكل ل� يشوه الباب.

وتار متساوية. 10  وضع الدفات في مكانها، والتاأكد من ال�أ

11 التاأكد من نظافة المكان بعد تركه، وغير مشوه بمواد العزل اأو الفينيش.

تركيب اأبواب ال�ألمنيوم في الموقع
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   تمرين مشروع:

اإعداد نموذج باب 2200 من بروفيل مربعّ حسب المقطع المرافق اأدناه، دفة واحدة مستعيناً بشكل رقم )7(،  والجدول 

رقم )5(.

)شكل رقم 7(
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 جدول )رقم 5( مق�طع بروفيلات نظ�م 2200 مربّع ودائري.

رمز المقطعالوزن المترياسم المقطعالرسم

0.220kg\m147كلبس 2200

1.385kg\m148بروفيل مربع 100\40

مربع66\40  مع برواز

7700

1.068kg\m149

1.163kg\m150مدور 2200

0.848kg\m151مربع 40\66 \2200

0.351kg\m152غطاء مدور

0.179kg\m153كلبس مائل مفرد 2200

0.229kg\m154كلبس مدور مفرد2200

0.461kg\m155رداد باب 2200

0.401kg\m157قاعدة كلبس2200

0.260kg\m163كلبس مربع مفرد

0.186kg\m166كلبس مائل دبل
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0.970kg\m168قاطع 66\27 \2200

0.412kg\m170رداد مروحة 2200

2.047kg\m755زاوية جمع /2200 مدور

1.861kg\m756زاوية جمع/2200

1.098kg\m757يو جمع /2200

0.258kg\m142غطاء نظام 2200

)جدول رقم7(
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السؤال ال�أول:

ج�بة الصّحيحة:  ضع دائرة حول رمز ال�إ

1 اأيّ من ال�آتية ليست من ميزات معدن ال�ألمنيوم؟

اأ- خفيف الوزن.                              ب- مقاوم للصداأ.

ج- مقاوم للعوامل الجوية.                      د- ثقيل الوزن.

2  على م�ذا يعتمد اأخذ قي�س ب�ب ال�ألمنيوم؟

اأ- اأخذ قياس العرض.                         ب- اأخذ قياس ال�رتفاع .

ج- اأخذ قياس العرض وال�رتفاع.               د- اأخذ قياس العرض وال�رتفاع من مناطق مختلفة.

3 لم�ذا يفضل استخدام ال�أبواب المصنوعة من ال�ألمنيوم للحم�م�ت؟  

 اأ- مقاومة للهواء.                            ب- مقاومة للرطوبة.

ج- ل� تتاأثر بالماء والرطوبة.                   د- مقاومة للحرارة.

4  متى يتم اأخذ قي�س فتح�ت اأبواب ال�ألمنيوم؟  

اأ- قبل القصارة.                              ب- بعد الدهان.

ج- قبل البلاط.                              د- بعد البلاط.

5 اأيّ من الت�لية من اأنواع اأبواب السّح�ب؟  

 اأ- باب 2200.                     ب-  باب 7700.

ج- باب تقليدي.                           د- باب دفة واحدة.

السؤال الث�ني:عرف م� يلي:

اأ- نظام مقاطع 7700.

لمنيوم. ب- فريزة ال�أ

اأسئلة الوحدة
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السؤال الث�لث: علل م� يلي:

اأ-  لماذا يجب اإخراج الحلق من مكانه بعد قدح الجوانب مع الواجهة عند التّركيب؟

نشائية جافة، وخالية من الغبار قبل وضع اأيّ مادة عزل للباب. ب- التاأكد من اأن الفتحة ال�إ

السؤال الرابع: 

لمنيوم. عدد خمسة من احتياطات السّلامة في مشغل ال�أ

السؤال الخ�مس:

احسب قياسات القصّ لعمل باب سحاب 7700 ثلاثة مجارٍ اإذا كانت فتحة الجدار 200 سم عرض,210سم ارتفاع.

السؤال الس�دس:

لمنيوم؟ ما المتطلبات التي يجب مراعاتها عند القصّ على منشار ال�أ

السؤال الس�بع:

نشائية قبل اأخذ القياسات؟ ما المتطلبات التي يجب توافرها بالفتحة ال�إ

السؤال الع�شر: 

لمنيوم 4 دينار، احسب كلفة اإنتاج باب 60/40/2200 قياس 200*210اإذا علمت اأن ثمن الكيلوغرام الواحد من ال�أ

لمنيوم )جدول رقم 7(؟  احصل على الوزن من كتلوجات ال�أ

السؤال الح�دي عشر: 

بال�ستعانة بالجداول المرفقة، حدد البروفايلات اللازمة لعمل باب 7700 سحاب دفتين.
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السؤال الثّ�ني عشر:

 من الجدول المخصص لنظام 7700)جدول رقم 4(، احسب التالية:

1- اأوزان المقاطع.

2- الثمن اإذا علمت اأن ثمن الكيلو غرام الواحد 4 د.

الثمنالمجموع كغالوزن المتريالطول م طرمز المقطع

30150

33030

33240
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المراجع

التعرف اإلى اأنواع وخصائص مواصفات المعادن )اأحمد مصطفى(.	 

برادة المعادن بالمبارد اليدوية )اأحمد مصطفى(.	 
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لي )اأحمد مصطفى(.	  تشغيل وخدمة المنشار الترددي ال�آ
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