
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 سباكة المعادن
 



 

 



 

 

 

 سباكة المعادن
 
 
 
 
 تأليف

 د.أحمد زكي حلمي

 
 



 

 

17 X 24 

 

452

46565

8666576977978 

 

  4646  لدار المراجع العلميةحقوق النشر والطبع والتوزيع محفوظة 

 

 



 5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 إهداء
 

 إلى أخي / ممدوح زكي أحمد 

 وإلى أبنائه أحبائي                                 

 مروة ـ صفا ـ أحمد                                  

 أهدي هذا الكتاب ،،                                

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 7 

 

Casting

0444

 

 

https://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%84%D8%BA%D8%A9_%D8%A5%D9%86%D8%AC%D9%84%D9%8A%D8%B2%D9%8A%D8%A9
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%85%D8%B9%D8%AF%D9%86
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%B5%D9%87%D8%B1
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 الباب الأول

 المواد الهندشـية 
 

 
 
 
 
 
 



01 



00 





01 



02 

 المواد الهندشـية 

00

 Metallic Materials  أولا : مواد فلسية )معدنية(

Ferrous Materials Wrought Iron

Cast Iron042806767

2

711

01

Non-Ferrous Metals

Heavy Metals CopperNickel 

Light MetalsAluminum

Magnesium 

Soft MetalsLeadTin 
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 Building materialsثانيا : مواد غير معدنية  

o 

Natural

o 

Synthetic

o 

 

 Composite Materials  ثالجا : المواد المركبة

Particle – Reinforced materials

Fiber– Reinforced materials

 Auxiliary materials  رابعا : المواد المصاعدة للتصهيع

Soldering and Adhesion materials

Cleaning materials

Grinding and Polishing materials

Insulators materials

 خامصا : مواد أخرى 
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11

 إختيار المواد الههدشية :  

0

1

2

3



05 

00

  1  1 جدول
 أمثلة لبعض المنتجات والخواص المطلوبة

 المعادن خواص 



06 

 :شيةواد الههدخواص الم
01

  2 – 1جدول 
 واد الهندشيةخواص الم
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 أولا : الخواص الفيسيائية 
–––

––

 الخواص اللينيائية ثانيا : 
–

–

 ثالجا : الخوص الفهية )التلهولوجية( 

–––

0

–––

1

––

2

3

––––––

……

 المعادن: خواص تعريف 
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––
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 اللنعان : 

 اللون :

04

31
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 الوزن الهوعي : 

00

3
0







02

 2ـ  0جدول 
 الوزن النوعي للنعادن الشائعة الاشتعنال

65.2857

252758

857752

856757

775127.51

7.51675.

 
 Toughness المتانة :

0111 
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  Hardness: الصلادة

 Scratch Hardnessد  : )أ( صلادة الخ

 Wear Hardness)ب( صلادة البرى : 

 Rebound Hardness)ج( صلادة الإرتداد : 

 Malleability)د( صلادة التصليل بالماكيهات : 
Hammering

Rolling01
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12

 

 Elasticity المرونة :

02

1

61

71
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 قوة التناشم : 

03

74
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  Modulus of elasticity : معاير المرونة

Kgf / cm2

E = 
σ 

e 

σ 

e       

E

 Plasticity اللدونة :

 Crackly الهصاشية :

 Ductility لية :يالمط
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011

011

 
 Cottony  الليونة :

 Brittleness : القصافة

 Stiffness : الصلابة

  Resilience : الرجوعية 

  Toughness : المتانة
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 قابلية الصحب :

 قابلية الطرق :

041
0

03
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 3ـ  0جدول 
 قابلية الصحب والطرق لبعض المعادن الشائعة الإشتعنال

 

 قابلية التصليل بالطغط والصلم : 

 قابلية الصد :



17 

o 

o 

o 

 قابلية اللحام :

 بلية الصهر: قا

 

04



18 

 4ـ  0جدول 
 نصوار المعادن الشائعة الاشتعنالدرجات ا

618

118

468

128

787.

788.

77887688

7288

74887288

7888

 قابلية التبخر : 

05



21 

 5ـ  0جدول 
 درجات غليان بعض المعادن 

 

6788

7.18

.18

7788

6188

68.8

68.8

68.8

 مقاومة الصدم :
 

 مقاومة الجني والالتواء : 

 توصيل المعادن للحرارة : 



20 

 توصيل المعادن لللهرباء : 

06

  6ـ  0 جدول
 قابلية بعض المعادن للتوصيل بالحرارة واللورباء

788788

7..4

47.1

6762

777858

7.567151

747757

756852

 
 



21 

 مقاومة العوامل الجوية : 

 :عهد تعرضها لقوى إشتاتيلية أوديهاميلية الخواص الميلانيلية للنواد

 التحنيل :

 Static load.حمل إشتاتيلي : 0

 Dynamic loadل ديهاميلي : . حم1

 Repeated loadingل متلرر : . تحني2



22 

04

15

 

 Stressالإجهادات : 



23 

Stess

TensileCompressiveShear

cm2    . Kg 

σ

q

F

σ  = 
P 

A 

σ

P

A      

F

05

q    =                
F 

A 

   q

F 

A 



24 

16

 Deformation & Strainالتصليل والإنفعال : 

DeformationStrain

 تأثر المعادن بالعوامل اللينيائية:

 . الحديد : 0
0511

0
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 . الألمونيوم : 1

0711
0

611
0

 

 . الهحاس : 2

0172
0
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 . الرصاص : 3

215
0

 

 . السنم ) الخارصين ( : 4

311
0
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 . الفطة:  5

451
0

 

07



28 

       8  1جدول 
 المصتخدمة في الصناعة (المعادنالفلسات )أهه 

 )رموزها ـ كثافتوا النصبية ـ درجة حرارة إنصوارها(
 

 

 



31 

 



 
 
 
 
 
 
 

 الثاني  بابال

 المعادن أفران الصور وإستخلاص
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 

–

–

–

–––

–

–––

…



 22 



 24 

 الحديد الغفلاستخلاص 
Pig Iron Extraction 

…

……

1  

4

4

2––

 Pig Iron Preparation  تجًيز غفن الحديد :

…

1411
0



 24 

01

41

441

14111411
0

 

2–1



 24 

1

2

3

4

5

6

7

8

 إنتاج الحــديد الخام
Wrought Iron Production

 Ferreous Metals Production:   إنتاج المعادى الحديدية

1.14.4

–––

1 

4 



 24 

––

––

……

4–4

22

 الفرن العالي
Blast Furnace

414111

12



 20 

4111

44

1411441
0

2–3

°



 41 

1

4

4

2

4

4.44.4

1414

1111
0

 Blast Furnace Establishment  مهشأة الفرى العالي :

–––

…

42



 41 

2
–

4



 44 

 Blast Furnace Charge  شخهة الفرى العالي : 

 .خام الحديد :1
4

41111

ه

 .فخم الكوك :4

4111

4111

 .مشاعد صًر :4

 .يواء ساخو : 2
1111º

42



 44 

141144114

1.24.1

 العمميات التي تتم داخن الفرى العالي :



 42 

 Blast Furnace Products  مهتجات الفرى العالي :

1

4

4

44

 :  ةملاحظـ



 44 

 إنتاج حديد الزهر 
Cast Iron Production 

 

 فرن الدست
Cupola Furnace 

4101

44

414

4



 44 

25

 



 44 

 Cupola Furnace Working  تشػين فرى الدست :

1111411˚

4–1

 1 ـ 4جدول 
 يمثل شخهة فرن الدست والمواد المهتجة

1.11.98

1.151.5

1.13

1.21



 44 

 مميزات فرى الدست :

1 

4 

4 

2 

4 

4 

4 

 مميزات حديد الزير المهتج مو الفرى الدست :

1 1141

1411
0

4 42

4 

2 

4 

 إنتاج الحديد المطاوع 
Wrought Iron Production 

00



 40 

00.4

 Properties Of Wrought Iron  خواص الحديد المطاوع :

1 

4 

4 

2  

4 

 

 فرن التقليب
Pudding Furnace 

44

41



 41 

4141

 

 
26

  Uses Of Wrought Ironاستعمالات الحديد المطاوع : 

1–––

4



66 

 إنتاج الصلب
Steel Production 

35

24.5

1.66.5

–––

 Ways Of Steel Productionطرق إنتاج الصلب  :  

6 –

2 

3 

 محول بشنر
Bessmer Converter 

6855

27



62 

311

41

2

27

 التخويل باستخدام محول بشنر )التخويل الحامضي( :

91



63 

2

 عنلية التخويل :

6511
0



64 

 : ملاحظـة

 محول توماس
Thomas Converter 
6878

 ل القاعدي( :التخويل باستخدام محول توماس )التخوي
6165

 ملاحظة :



65 

  مهتجات محولات بشنر وتوماس :

6Steel

2SLAG

25

 فرى سينهز مارتو
Siemens Martin Furnace 

28

Open Hearth Process

25

721511

6811

2111
0

…



66 

28

  Simens Martin Furnace Production مهتجات فرى سينهز مارتو : 
–

–



67 

1.5

 الأفراى الكهربائية
Electrical Furnaces

 مميزات الصهر الكهربائي :

6 

2 

3 

4 

 عيوب الصهر الكهربائي :

  Types Of Electrical Furnaces  أنواع الأفراى الكهربائية : 

 Electric Arc Furnace  وس الكهربائي :فرى الق

29



68 

3411º

681

29



69 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

 Electric Arc Furnaces Productsمهتجات أفراى القوس الكهربائي : 

Stainless 

SteelHigh Speed 

Steel

 Electric Induction Furnace ائي : فرى الحث الكهرب
261

6

2

5112111

3

8



71 

210

1 

2 

3 

 مهتجات أفراى الحث الكهربائي :
Electric Induction Furnace Production

 Uses Of Steel استخدامات الصلب : 

22



76 

 2ـ  2جدول 
 مجالات استخدام الصلب الكربوني 

– 0.1
02125

0215023

– 0.3 025

025–027

027–029

029–121

121–124

 

 



72 

 ديدديدة سساائكهاالحغير إنتاج المعادى 
Production of non-ferrous metals  

And their alloys

–

–––––

––

–––

…

 إنتاج الهحاس
Production Of Copper 

 Uses Of Steel   غفل الهخاس :

32

 Copper Extraction  استخلاص الهخاس :

6 

2 



73 

 الطريقة الجافة لاستخلاص الهخاس :
266

211

262



74 

212

8116111
0

 

263



75 

213

264



76 

214

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10

11
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2

656

23

45

215

1

2

3

98

99

2



78 

66

216

 الطريقة الرطبة لاستخلاص الهخاس :

 إنتاج الألومهيوم
Production Of Aluminium 

6825



79 

267

661
0

217

 Aluminum Properties  خواص الألومهيوم :

6 

2 

3 



81 

4 

  Uses Of Aluminum And Its Alloys استعنالات الألومهيوم وسبائكه :

6 

……

2 

3 

4 

5 

6 

 قصديدرإنتاج ال
Tin Production 

1.256

26



86 

811º

3

99.99

 Tin Properties  خواص القصدير :

6 

2 

3 331
0

4  

  Uses Of Tin  استعنالات القصدير :

6 

2 

3 

4 

5 

 إنتاج الزنك
Zinc Production 

3151

6 

2 



82 

99.95

  Zinc Properties  خواص الزنك :
6 

2 421
0

3 

  Uses Of Zinc  استعنالات الزنك :

6 

2 

3 

 إنتاج الرصاص
Lead Production 

666



83 

6.5

99.95

  Lead Properties  خواص الرصاص :
6 

2 335
0

3 

4  

  Uses Of Lead  استعنالات الرصاص :

6 

2 

3 
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 ثالثالباب ال

 سباكة المعادن
Metals Casting 



86 



87 

 
 

–

––



88 



89 

 بزة تاسيخية :ن

4444

  : تاسيخ وتطوس طباكة المعادن

4444

…



94 

 Casting Definition تعشيف الظباكة : 

 .

  المعادن : طباكة مميضات
 

1

2

 

 



91 

3 

144 

4

5

 :عيوب الظباكة 
1.  

2.  

3.   

4. 

  

5.   

 

 

 : الأدوات والمعذات المظتخذمة في طباكة الشمال
Sand Cast Equipments 

Moulding Boxesالشواصق1

––3–1



92 

3–1

54

التراولة2
3–2



93 

3–2

 : ملعقة الشمل3
3–3

3–3

: الشملية اليذوية4
3–4

–––

 ……



94 

3–4

: الشملية الآلية5
3–5

3–5
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: الغشبال6
3–6

3–6

المنفاخ7
3–7

الشكنية8
3–7

: المصب والمصعذ9
3–7



96 

3–7

 الفششاة : 14
3–8

3–8

شوكة الشفع :11
3–9

شوكة التنفيع 12
3–9



97 

3–9

:كيع التغبير 13
3–14

:لوحة التشليل 14
3–14

3–11



98 

:صنذوق الشمل 15

: اللشيم16
3–11

3–11

 رمل السباكة ورمل الدليك

94

1774
0
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 : وسمل الذلاليممواصفات سمل المظبم 

طهل التشليل1

8

نفارية الغاصات2

مقاومة الحشاسة :3



144 

توصيل الحشاسة4

–

–

. قوة التناطم :5

طول مذة الاطتعنال :6

o 

o 



141 

o 

815

4.55.5

24

2434

44

715
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قابلية للانهياس :7

اقتصادي :8
ط المظبم والذليم والمواد المظاعذة:تلنولوجيا تجهيض خلائ

1 

 

2 

 

3 

 المظتخذمة في تظنية سمل المظبم :المصطلخات 



143 

سمل الوجه1

25

سمل المظبم2

 Casting sand components  ملونات سمل المظبم :

Sandالشمل :1

5495 

Sandالطفل :2

SAND254

 Water  الماء :.3

1.58

 : الطينية الطاصجة -تحضير المواد الشملية 



144 

Preparation Of Burnt (Used) Sandتحضير الشمل المظتعنل ) المحشوق (

1

2

3

4

5

 :لنولوجيا تجهيض خلائط المظبم والذليم والمواد المظاعذةت

1

2

 

3 

 قظه تحضير الشمل :

 مجنوع الننورج وصنذوق الذليم  
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 خلاط الشمل:

312

354

1

23

75

6

6

89
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312

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

 ل الشمل :مخل
3131

3

2

3

14843
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313

Core Sandسمل الذليم

1

2

3

4

5

 د المظتخذمة في صناعة الذلاليم :الموا

Sandالشمل :. 1



148 

2Material  Binders

––

Organic Binder Materials

944
0

––

––

Non Organic Binder Materials

Water

Core Sand Testاختباس سمل الذليم
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 مجنوع الننورج وصنذوق الذليم   – 3

314

13

4.51.4



114 

314

1 

2 

aa

 

3  

4  

5 a , b  ,  c  

1.41.5



111 

14

 أبعاد الننورج والصنذوق :

 الننارج المعذنية :

314



112 

a , b 

c  

315d

184

 

 
315

a , b 

C 

D
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 صناديق الذليم المعذنية :

 صناعة الدلاليك
Cores Manufacturing 

 Manual Cores Preparation  : تجهيض الذلاليم يذويا

3–16

3–16



114 

3–16

3–17

 

3–17
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317

3–18

3–18
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318

   تجويز الدلاليم باستعنال فورمى :
Preparation Of Cores By Using A Pattern 

319

1

2

3



117 

2–16

1

21

3

3–19

1 

2 3 
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 Mechanical Predation Of Cores  تجويز الدلاليم آليا :

–

–

 :تجفيف القوالب والدلاليم  – 6

333353

138

 فرن التجفيف الدورى العنل :

323



119 

12

4

3

36

7

322



123 

15

26

37

4

 أساليب الشباكة
Casting Processes 

1

2

3

4

 

 قوالب الشباكة
Casting Mould 



121 

 Types Of Casting Moulds  : أنواع قوالب الشباكة

 Sand Moulds  : القوالب الرملية. 1

 Permanent Moulds : القوالب الدائنة. 2

43

 Metal Moulds  : القوالب المعدنية.3

7000 Kg / cm2 70

 الشباكة في القوالب الرملية
Sand Moulds Casting 

1

2

3

4
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5

6

7

 Steps Of Sand Casting:   خطوات الشباكة الرملية

 
 
 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 



123 

 pattern preparation and forming   أولا : تظليل وتجويز الننوذج

33

133

3–21

321



124 

3–21

 الظروط الواجب مراعاتوا عند تضنيع النناذج :

 Shrinkage Allowance  سماح الانلناش :. 1

3–22



125 

 مجال :
9

13391333

1339

3–22

3–1

 1 – 3جدول 
 الانلناش التقريبي لبعض المعادن

89

1618

16–18

13

123

163

163

177
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 Machining Allowance : سماح التظغيل. 2

3

1.5

 Drawing Allowance  : سماح الشخب. 3

13

 Fillets  : دوران الأركان. 4

 Core Prints : ركائز الدليم. 5

 Parting Surface  : سطح الاتضال. 6
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 Pattern Properties  خواظ الننوذج :

1 

2 

3 

4 

5 

 Sand Mounding Preparation   يز القالب الرمليثانيا : تجو

53

3–23

1

2

3

4
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5

6

7

8

9

13

11



129 

3–23



133 

1

2

3

4

5

6

7

8

 Preparation Of Core  ثالجا : تجويز الدليم

3–24



131 

3–24

3–25



132 

3–25

 

 

 

 

1

2

3

4

5



133 

 Metals Melting   نرابعا : صور المعاد

 Metals casting  لمنضور في القالب خامشا : صب المعدن ا

 سادسا : نزع القطعة المشبوكة وتنظيفوا 
Removing And Cleaning Of A Coasted Work piece 

3–26

3–26



134 

1

2

 المرحلة الأولى :

––

–

 المرحلة الجانية :
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3–27

327

1 

2 

3  

 

328

34

2365

3335
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12

3

5

467

3.8

1.5

328
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 Casting Inspection    سابعا : فخط المشبوكات

 Theoretical Inspection  الفخط النظري :)أ(  

 Inspection By Measuring Tools  قياض :الفخط بأدوات ال)ب( 

 Chemical Inspection  )ج( الفخط اللينيائي :

 Mechanical Inspection  )د( الفخط الميلانيلي :

 Radiological Inspection  )هـ( الفخط الإطعاعي :
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 الرملية طرق تجهيز القوالب
Ways Of Preparing Sand Mould 

 خته النناذج
Pattern Stamps 

93% 

1

2

 

4.55.5813



139 

 Flask Stamp    الخته في الريزق أولا :

 الخته فى ريزقين بننوذج من نضفين ودليم :
322a262

101bm n

 خطوات العنل :
1

1

322c

180

2n

m111

111

322 d

3111183
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4c

f

392

a

b

c

d

e 

f

 Ground Stamp   الخته في الأرض ثانيا :



141 

32–33

12

13

4

578

6

9

3–32
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15

26

37

48

 Pattern Stamp    الخته بالفورمة ثالجا :

3–31

11

212

2

334

44

abcde

4

5

5abcde

34

6

7
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8

96

1362

ه11
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 Machines Stamp    الخته بالماكينات رابعا :
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 أنواع ماكينات الخته :

 : الخته باللبص ماكينات

طريقة اللبص العلوي
332a1

234

56

4

64

طريقة اللبص الشفلي
332b

7
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27

3

4

75

7

332

1

2

3

4

5

6

7
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 :ماكينات الخته بالهز 

333

6

33133

13333

333

d
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333

1

2

3

 مميزات الخته بالماكينات :

1

2

3

4
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5

6

7

8

 :قاذفات الرمل 

334

1

2

4135

56

14331633

87

9c

d

13A8

b12
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 صب المسبوكات

335a02

10

 C   b

5282

C , b d

.

335

A  B  C 

d 
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 صب المعذى : طشق

 نظام الصـب
Casting System 

3–36

 . قذح اهصب :1

 . قهاة اهصب :0

 هتفشيعة :. ا3
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 . قهاة اهتغزية :4

 . فتخة المصعذ :5
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3–36

1 

2 

3 

4 

5  

 . اهكهوات الهوائية :6

3–37



155 

3–37

 السباكة بالطرق الخاصة

 لسباكة في القوالب المعدنيةا
Metal Moulds Casting 

  Permanent Moulds Casting 



156 

External Pressure

3–38

1،0

34

5



157 

3–38

1

2

3

4

5
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3–39

3–39

1 

2 

3 

4 

5 

6  

1،0

3

4
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5

6

0232

 مميضات اهظباكة في اهكواهب المعذنية :

1

0 

3

 

4

5

6

 

7

8

 

9
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 عيوب اهظباكة في اهكواهب المعذنية :

 : عيوب المظبوكات وأطبابها

 اهضوائذ :

 اعوجاج المظبوكات :

 اهفصوص : 

 الأهتخام :

 نكص المعذى :
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 اهفكاقيع  اهغاصية :

 فجوات اهتجنذ

 فصوص الخبث : 

 إصاهة عيوب المظبوكات :



160 

 ملاحظة :

 السباكة بالطرد المركزي
Centrifugal Casting 

 اهظباكة في قاهب يذوس حول محوس أفكي الأولى : اهطشيكة 

3–42



163 

3–44

 اهظباكة في قاهب يذوس حول محوس سأطي ة : ياهطشيكة اهثان

3–41

3–41

1 

2 

3 
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 مميضات اهظباكة باهطشد المشكضي :
1 

0 

3 

4 

 السباكة تحت الضغط

 12 522 

62

 

2.12.21
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 الماكيهات الملبظية رات غشفة اهضغط اهظاخهة :

452

1340

0

37

68

54

5

37

0521222

675
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342

 عيوب الماكيهات الملبظية رات غشفة اهضغط اهظاخهة :

522

121221

0

3343a

0b

3

4
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52522

343

344

1

03
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40

54

36

1221222

522

344

 السباكة بالهماذج المهصهرة

ISO

o 

o  
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o  

o 

o 

o 

o 

422522

0256
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56

0203

122

102

1521.50822

852

05

 السباكة في القوالب القشرية

56

345

a
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152022

b 

1821502c 

612d 

e 3242052322

f 

345
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a 

b 

c 

d 

e

f 

1
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3
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103b 

346
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a , 1 , 2 

b 3

 السباكة بالشمع الضائع
Lost Wax Casting 

––
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 Stainless Steel

 الاطتدذامات :

……
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 مميضات اهتؼليل باهظباكة :

1

0

3

4

022–

–

5

6
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7––

8

9

 عـيوب اهتؼليل باهظباكة :

 . اهبدبدة :1

o 

o 

o 

o 

o 

o 

 . اهضوائذ :0
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 . إنحشاف في ػلل المظبون :3

 . عذم إكتنال الجضء المظبون :4

 . اهؼشوخ :5



178 

 تماريو
 اهتنشيو الأول :

3–47

3–47

 خطوات اهعنل : :
3–48

1 

0 

3
9

7



179 

 

 

 

3

 

 

 

 

 

 

4
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 

 

 

 

 

5

 

 
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3–48



180 

 اهتنشيو اهثاني :

3–49

3–49

 خطوات اهعنل :
3–52

1

0a

3cd

o ec



183 

o fd

4

o 

5g

ih

o 

o 

6

o 

o 

o i

7 n
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8

o g

o 

o 

9i

o 

h

h

o 

12

ih

11
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32–54
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 اهتنشيو اهثاهث :

3–51

3–51

 : تجهيض اههنورج واهذهيم :

3–50

1 

0 
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3–52

 خطوات اهعنل :

3–53

1

0

 



188 

 

3

o 

o 

o 

o 

o 

4

o 

5
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o 

o 

 

6

o 
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12

34

5

3 -53
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 : شابعاهتنشيو اه

3–54

3–54

 : امعاهتنشيو الخ
3–55



190 

3–55

 :ظادغاهتنشيو اه
3–56

3–56
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 : ظابعاهتنشيو اه

3–57

3–57

 : امواهتنشيو اهث

3–58



194 

3–58
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 الباب الرابع

 الأماى الصهاعي في ورش الشباكة
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899 
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022 



028 

 قواعد وإرشادات الشلامة 

 في
 سباكة المعادى ورش

 الأدوات والأجهصة الوقائية

1



020 

2

3

4

5

6

7

8

9

 قواعد وإرشادات الشلامة

 
1

2

3

4



022 

 قواعد العامة لإزغادات الطلامة بوزغة الطباكة :ال

8

0



022 

2

2

 الشلامة بالمهشآت الصهاعية



022 

 داطس الفيصيائيةالم

 : الحسازة .8

o 

o 

o 

o 

 عيد تعسضهه لدزجات الحسازة العالية: فييينالأضساز التي يتعسض لها ال
o 



022 

o 

o 

o 

o 

o 

 طسق الوقاية :

o 

o 

o 



022 

o 

o 

 الإضاءة .0

o 

o 

o  

  طسق الوقاية :
o 

o 

o 

o 

 الطوضاء .2



021 

 أىواع الطوضاء :
o 

o 

o 

o 

  : ىتيجة التعسض للطوضاء ينلماالأضساز التي يتعسض لها الع
o 

o 

 

o 

o 

  طسق الوقاية :
o 

o 

o 

o 

o 



029 

o 

o 

o 

o 

 : الإغعاعات .2

 الحسازية :  الإغعاعات

 الإغعاعات فوق الطوئية : 

 الإغعاعات الرزية : 



082 

 طسق الوقاية :
o 

o 

o 

 الواجب توافريا لوقاية العاملين شروطال
 مو أضرار المخاطر الفيزيائية الطبيعية

1

2

3

4



088 

5

 

6

7

888

9

18

11

12

13



080 

دات الشلامةقواعد وإرشــا  
 عنليات سباكة المعادى في

 

 الأدوات والأجهصة الوقائية :



082 

41

 

4–1

 



082 

 ة :ملاحظـ

 تعسيف أدوات الوقاية الػدضية:

 أىواع أدوات الوقاية الػدضية: 



082 

8

0

2

2

2

2

2

1

9

 

 الملابظ : أولا

20

42



082 

 المآشز )المسايل( : ثاىيا

 القطً :. مسايل 8

22

43

 : . مسايل اضبطتوع0
2

2



082 

22

 مريلة مصهوعة مو مادة عازلة للحرارة كالاسبستوس

 : . مسايل جلد مبطية بالسصاص2

  : أدوات حماية الوجه والعييين ثالجا



081 

 : الأقيعة الواقية .8

22

 

45

 .  اليظازات الوقائية:0

22



089 

46

22

47



002 

 : أدوات حماية السأع زابعاً
21

48

 غسوط ومواصفات واقيات السأع الضلبة:

8 

0 

2 



008 

2 

0

2 

2 

2 

1 

9 

82

 

28



000 

 8ـ  2جدول 

 لقبعات ومجال إستخدام كل مهًاأنواع ا

  

 

 

 
 

  

 
 

 خامطاً  :  أدوات حماية اليديً



002 

 لقفاشات الجلدية:ا .8

29

49

 .  قفاشات الاضبطتوع:0

282



002 

411

 .  قفاشات مطاطية:2

288

411



002 

280

412

 .  قفاشات جلدية مبطية بالسصاص:2

282

413



002 

 ضادضاً:  أدوات حماية القدمين

 .  أحرية بمقدمة صلبة:8

282

414

 .  أحرية خالية مً المطامير:0

282



002 

415

 أحرية بيعال ذات ألواح معدىية: .2

282

416

 :  أدوات حماية الطنع ضابعاً



001 

 . ضدادات الأذٌ:8
282

417

 :  أغطية الأذٌ .0
281



009 

418

 : أدوات حماية الجهاش التيفطي ثاميا



022 

 . قياع للوقاية مً الأتسبة الخػية:8

289

182

419

 قياع للوقاية مً الأتسبة الضػيرة )الدقيقة(: .0
82



028 

202

421

208

421



020 

 : قياع الوقاية مً الػاشات .2

Felter

200

422

 : قياع وقاية باضتدداو أكطوجين ىقي .2
202



022 

202

 قهاع وقاية باستخدام أكسوجين نقي مضغوط

202

202

 مبين اسطوانة الأكسوجين يوضح كمية الأكسوجين في بدء ونهاية العمل

 التهويةثاميا : 



022 

 : أىواع التهوية

 .  تهوية طبيعية:8

202



022 

425



022 

 . التهوية بػفط الهواء:0

202

426
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 .  التهوية بطذ الهواء:2

202

427



021 

 التػيرات في الطػط الجوي:
 

 طسق الوقاية:
8

0

02

 :زغادات الطلامة بوزش الطباكةوإالقواعد العامة 

1

2

3

4
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