








, الجمهورية الجزائرية الديمقراطية الشعبية
وزارة التكوين والتعليم المهنيين
المعهد الوطني للتكوين والتعليم المهنيين- الأبيار
[image: logo]




مرجع النشاطات المهنية
نجارة التنضيد
رمز التخصص BAM 0705







	اللجنة التقنية للمصادقة
 تأشيرة رقم:.. BAM 04/07/09.



	












السنة:.2009..


ش.م.م

المستوى : الثالث









9 ، شارع اوعمروش محند أولحاج  - طريق حيدرة سابقا -  الابيار الجزائر
               09 rue OUAMROUCHE MOHAND OULHADJ ex chemin d’Hydra El-biar Alger        Tel :(023)05.36.09/10  fax (023)05.36.17


 (
2
)
فهرس المحتويات

                                                                                                                       رقم الصفحة
  مقدمة : ..................................................................................................................
1: معطيات عامة عن المهنة:. …….........................................................................…
2: تحديد المهام: …………….........................................................................................
3: جدول المهام والعمليات : ….............................................…………..........................
4: وصف المهام :. …………………………………...................................................………………
5: تحليل المخاطر المهنية: ….....................................................………………………..… ..
6: المعدات والمواد المستخدمة:..............................................................................
7: المعارف المكملة:................................................................................................
8: اقتراحات فيما يخص  للتكوين:......................................................................................
مقدمة 

يتماشى هذا البرنامج التكويني مع الإرشادات المعتمدة في قطاع التكوين والتعليم المهنيين. وقد تم تصميمه وفقًا لمنهجية اعداد البرامج بواسطة المقاربة بالكفاءات( A.P.C) والذي تتطلب على وجه الخصوص مشاركة الوسط المهني.
يتم تحديد البرنامج من خلال الكفاءات التي تصاغ بالأغراض؛ تبين الكفاءات اللازمة التي يجب أن يكتسبها المتربص لتلبية متطلبات وسط العمل. لتحقيق الأغراض المرجوة، تم تطوير البرنامج ونشره بالكامل:
· يجعل المتربص فعالاً في ممارسة مهنته عن طريق ؛
- السماح له بأداء مهام المهنة بشكل صحيح ،
- السماح له بالتطور في إطار العمل من خلال تعزيز اكتساب المعارف والقدرة على التصرف والقدرة على الانجاز اللازمة لإتقان التقنيات المناسبة لمهنة ".نجارة التنضيد" ،
· تعزيز تنميته من خلال تعميق معارفه المهنية وتطوير روح الإبداع والمبادرة لديه،
· يضمن له الحركة المهنية في:
- منحه تكوينا أساسيًا متعدد نسبيًا ،
- إعداده للبحث عن عمل أو خلق عمل خاص به،
- السماح له باكتساب اتجاهات إيجابية فيما يخص التطورات التكنولوجية الممكنة،
في سياق المقاربة العامة بالكفاءات، هناك ثلاث وثائق أساسية تشكل برنامج التكوين؛
-   مرجع النشاطات المهنية (RAP)،
-   مرجع التصديق (RC)،
-   برنامج الدراسات (PE)،
يعتبر مرجع النشاطات المهنية (R.A.P) أول ثلاث وثائق داعمة لبرنامج التكوين. حيث يقدم تحليل التخصص (المهنة) في الوسط  المهني. يسمح هذا الوصف الموجز لتنفيذ المهنة بتحديد، في نظام مرجع النشاطات المهنية، الكفاءات اللازمة لاكتسابها من طرف المتربصين لتلبية احتياجات وسط العمل.


 (
معطيات 
ﻋﺎﻣﺔ
 
ﻋﻦ
 
ﺍﻟﻤﻬﻨﺔ
)
-1ﺗﻘﺪﻳﻢ ﺍﻟﻤﻬﻨﺔ :
-1.1ﺗﺴﻤﻴﺔ ﺍﻟﻤﻬﻨﺔ : ﺗﺨﻄﻴﻂ ﺍﻟﻨﺠﺎﺭﺓ
-1.2ﺗﻌﺮﻳﻒ ﺍﻟﺘﺨﺼﺺ :
ﻳﺘﻢﺇﺣﻀﺎﺭ ﺻﺎﺣﺐ CMP ﻧﺠﺎﺭﺓ ﺍﻟﺘﺮﺗﻴﺐ ﻟﻤﻤﺎﺭﺳﺔ ﺃﻧﺸﻄﺘﻪ ﺩﺍﺧﻞ ﺍﻟﺸﺮﻛﺎﺕ ﻭﻣﺼﻨﻌﻲ ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺃﻋﻤﺎﻝﺍﻟﺘﺮﺗﻴﺐ ﻭﺍﻟﺘﻄﻮﻳﺮ. ﻳﺘﺪﺧﻞ ﻓﻲ ﺇﻃﺎﺭ ﺍﻟﺘﻨﻔﻴﺬ ﻓﻲ ﻣﻮﻗﻊ ﺍﻟﺒﻨﺎء ﺃﻭ ﻓﻲ ﻣﻮﻗﻊ ﺇﻋﺎﺩﺓ ﺍﻟﺘﺄﻫﻴﻞ ، ﻟﻸﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﻘﺎﺉﻤﺔ
ﺃﻭﻋﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﺘﺮﺗﻴﺐ ﻭﺍﻟﺘﻄﻮﻳﺮ ﻓﻲ ﺍﻟﺨﺸﺐ ﺍﻟﺼﻠﺐ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺍﻟﻤﺸﺘﻘﺔ. ﻭﻣﻊ ﺫﻟﻚ ، ﻗﺪ ﻳﻄُﻠﺐ ﻣﻨﻪ ﺇﻋﺪﺍﺩ ﻋﻨﺎﺻﺮ
ﺍﻟﺘﻜﻴﻒﻓﻲ ﻭﺭﺷﺔ ﺍﻟﻌﻤﻞ ﺃﻭ ﺗﻌﺪﻳﻞ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ ﺗﺠﻤﻴﻌﻬﺎ ﻓﻲ ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ.


ﻣﻬﺎﻣﻪﺍﻟﺮئيسية:
ﻣﻦﺍﻟﺘﻌﻠﻴﻤﺎﺕ ﺍﻟﺸﻔﻮﻳﺔ ﺃﻭ ﺍﻟﻤﻜﺘﻮﺑﺔ ﺍﻟﻤﺘﻌﻠﻘﺔ ﺑﺈﻧﺠﺎﺯ ﻛﻞ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺃﻭ ﺟﺰء ﻣﻨﻬﺎ ، ﻳﺠﺐ ﺃﻥ ﻳﻜﻮﻥ ﺍﻟﻨﺠﺎﺭ ﺍﻟﻤﺎﻫﺮ ﻗﺎﺩﺭﺍً
ﻋﻠﻰﺃﺩﺍء ﺍﻟﻤﻬﺎﻡ ﺍﻟﺘﺎﻟﻴﺔ:
.1ﻗﺮﺍءﺓ ﻭﺗﻔﺴﻴﺮ ﺍﻟﻮﺛﺎﺉﻖ ﺍﻟﻔﻨﻴﺔ ،
.2ﺗﺤﺪﻳﺪ ﻭﺗﺘﺒﻊ ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﻭﺃﺟﺰﺍء ﺃﻭ ﺃﺟﺰﺍء ﺍﻟﻀﺒﻂ ﺍﻟﻤﺮﺍﺩ ﺗﺼﻨﻴﻌﻬﺎ ،
.3ﺗﺠﻬﻴﺰ ﻭﺗﺠﻬﻴﺰ ﻣﺤﻄﺔ ﺍﻟﻌﻤﻞ.
.4ﺗﺼﻨﻴﻊ ﻭﺗﺸﻜﻴﻞ ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ،
.5ﺗﺠﻤﻴﻊ ﻭﺗﺠﻤﻴﻊ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ﻣﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﻨﺠﺎﺭﺓ ،
.6ﺇﻧﻬﺎء ﻭﻣﻌﺎﻟﺠﺔ ﺃﺳﻄﺢ ﺍﻟﻤﻨﺘﺞ ﻭﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺒﺎﺕ ،
.7ﺍﻟﺘﺄﻛﺪ ﻣﻦ ﺗﺮﻛﻴﺐ ﻭﺳﻼﻣﺔ ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ.
.8ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﻓﻲ ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ ،
.9ﺍﻟﺘﺄﻛﺪ ﻣﻦ ﺗﺮﻛﻴﺐ ﻭﺗﺮﻛﻴﺐ ﺗﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ﻋﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﻨﺠﺎﺭﺓ ،
.10ﺍﻟﺘﺤﻘﻖ ﻣﻦ ﻣﻄﺎﺑﻘﺔ ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﻤﻨﻔﺬﺓ.
.11ﺗﻮﻓﻴﺮ ﺻﻴﺎﻧﺔ ﻣﻦ ﺍﻟﻤﺴﺘﻮﻯ ﺍﻷﻭﻝ ﻟﻶﻻﺕ ، ﻭﺻﻴﺎﻧﺔ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻴﺪﻭﻳﺔ ﻭﺍﻟﻤﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺔ ،

-2ﻇﺮﻭﻑ ﺍﻟﻌﻤﻞ :


7

ﻣﻜﺎﻥﺍﻟﻌﻤﻞ  :
ﻳﻌﻤﻞﺑﺸﻜﻞ ﻋﺎﻡ ﺿﻤﻦ ﺷﺮﻛﺎﺕ ﺗﺼﻨﻴﻊ ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ.

2.1
-


2.2ﺧﺼﺎئص ﻣﻜﺎﻥ ﺍﻟﻌﻤﻞ :
-2.2.1 ﺍﻹﺿﺎءﺓ:
.    ﻃﺒﻴﻌﻲﺃﻭ  ﺍﺻﻄﻨﺎﻋﻲ.

-2.2.2 ﺩﺭﺟﺔ ﺍﻟﺤﺮﺍﺭﺓ ﻭﺍﻟﺮﻃﻮﺑﺔ:
-ﻇﺮﻭﻑ ﺍﻟﻌﻤﻞ ﺍﻟﻌﺎﺩﻳﺔ ﻓﻲ ﻭﺭﺵ ﺍﻟﻌﻤﻞ

-2.2.3 ﺍﻟﻀﻮﺿﺎء ﻭﺍﻻﻫﺘﺰﺍﺯﺍﺕ:
ﺑﺴﺒﺐ ﺍﻟﻀﻮﺿﺎء ﻭﺍﻻﻫﺘﺰﺍﺯﺍﺕ ﻓﻲ ﻭﺭﺵ ﺍﻟﻌﻤﻞ ، ﻳﺮﺗﺪﻱ ﺍﻟﻌﺎﻣﻠﻮﻥ ﺍﻟﺨﻮﺫ ﻭﻳﻮﻗﻔﻮﻥ ﺍﻟﻀﻮﺿﺎء ؛

-2.2.4 ﺍﻟﻐﺒﺎﺭ:
ﺗﺮﻛﻴﺐ ﺃﻧﻈﻤﺔ ﺷﻔﻂ ﻭﺗﻔﺮﻳﻎ ﺍﻷﺗﺮﺑﺔ ﻭﺍﻟﻨﻔﺎﻳﺎﺕ ﻓﻲ ﻭﺭﺵ ﺍﻟﺸﺮﻛﺔ.

ﺍﻟﻤﺨﺎﻃﺮﻭﺍﻷﻣﺮﺍﺽ  ﺍﻟﻤﻬﻨﻴﺔ  :
ﻣﺨﺎﻃﺮﺍﻹﺻﺎﺑﺔ ﺑﺎﻷﻣﺮﺍﺽ ﺍﻟﻤﻬﻨﻴﺔ ﻣﺜﻞ ﺍﻟﺤﺴﺎﺳﻴﺔ ﻭﺍﻧﺰﻻﻕ ﺍﻟﻐﻀﺮﻭﻑ ﻭﺍﻟﺮﺑﻮ.

-3.4ﻣﺨﺎﻃﺮ ﺍﻟﺤﻮﺍﺩﺙ :
-   ﻣﺨﺎﻃﺮﺍﻟﺤﻮﺍﺩﺙ ﺍﻟﻤﺘﻌﻠﻘﺔ ﺑﺴﻘﻮﻁ ﻗﻄﻊ ﺍﻷﺧﺸﺎﺏ ، ﻭﺍﻟﺘﻌﺎﻣﻞ ﻣﻊ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻴﺪﻭﻳﺔ ﻭﺍﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ
ﺍﻟﻜﻬﺮﺑﺎﺉﻴﺔﺍﻟﻤﺤﻤﻮﻟﺔ ، ﻭﻛﺬﻟﻚ ﺍﻵﻻﺕ
-ﺃﺩﻭﺍﺕ ﺃﻭ ﻣﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﺤﻤﺎﻳﺔ ﻭﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ.

-2.5ﺍﻻﺗﺼﺎﻻﺕ ﺍﻻﺟﺘﻤﺎﻋﻴﺔ :
-   ﻛﺠﺰءﻣﻦ ﺃﻧﺸﻄﺘﻪ ﺍﻟﻤﻬﻨﻴﺔ ، ﻳﻘﻮﻡ ﺍﻟﻨﺠﺎﺭ ﺑﺈﺟﺮﺍء ﺍﺗﺼﺎﻻﺕ ﻣﻊ ﺟﻤﻴﻊ ﺍﻟﺸﺮﻛﺎء ﺍﻻﺟﺘﻤﺎﻋﻴﻴﻦ ﺍﻟﺪﺍﺧﻠﻴﻴﻦ
ﻭﺍﻟﺨﺎﺭﺟﻴﻴﻦ.

-3ﺍﻟﻤﺘﻄﻠﺒﺎﺕ ﺍﻟﻤﻬﻨﻴﺔ :
3.1ﺍﻟﻔﻴﺰﻳﺎء:
.   ﺩﺳﺘﻮﺭﻃﺒﻴﻌﻲ 

3.2ﻣﻔﻜﺮ :
.   ﺍﻟﺘﻤﺘﻊﺑﺠﻤﻴﻊ ﺍﻟﻜﻠﻴﺎﺕ ﺍﻟﻌﻘﻠﻴﺔ.
3.3ﻣﻮﺍﻧﻊ :
.   ﺍﻷﻣﺮﺍﺽ:ﺍﻹﻋﺎﻗﺔ ﺍﻟﺘﻨﻔﺴﻴﺔ ﻭﺍﻟﻘﻠﺒﻴﺔ ﻭﺍﻟﻌﺼﺒﻴﺔ ﻭﺍﻟﻌﻘﻠﻴﺔ ﻭﻛﺬﻟﻚ ﺍﻟﺤﺮﻛﻴﺔ.


-4ﻣﺴﺆﻭﻟﻴﺔ ﺍﻟﻤﺸﻐﻞ :

ﺍﺩﻭﺍﺕ )ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﻭﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻵﻟﻴﺔ:(
-ﺍﻟﻤﺸﻐﻠﻮﻥ ﻭﺍﻟﻤﺮﺅﻭﺳﻮﻥ ﻣﺴﺆﻭﻟﻮﻥ ﺟﻤﻴﻌﺎً ﻋﻦ ﻭﺳﺎﺉﻞ ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ،
ﻗﺮﺍﺭﻱ :
.ﻳﻤﻜﻦ ﻟـ TS ﺍﺗﺨﺎﺫ ﻗﺮﺍﺭﺍﺕ ﻓﻲ ﻣﺠﺎﻟﻪ ﺍﻟﻤﻬﻨﻲ ﻣﺜﻞ ﺗﺼﻤﻴﻢ ﻭﺗﻨﻈﻴﻢ ﺃﻭ ﺇﺩﺍﺭﺓ ﺍﻹﻧﺘﺎﺝ ، ﻭﺻﻴﺎﻧﺔ ﻭﺻﻴﺎﻧﺔ ﻭﺳﺎﺉﻞ
ﺍﻹﻧﺘﺎﺝ ،ﻭﻛﺬﻟﻚ ﺍﻟﺘﺤﻜﻢ ﻓﻲ ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﺳﺘﻼﻣﻬﺎ ... 
4.3    ﺃﺧﻼﻗﻲ )ﺟﻮﺩﺓ ﺍﻟﻤﻨﺘﺞ ﺃﻭ ﺍﻟﺨﺪﻣﺔ:(
-   ﺟﻮﺩﺓﺍﻟﺨﺪﻣﺔ ﺍﻟﻤﻘﺪﻣﺔ ﻣﻄﺎﺑﻘﺔ ﺍﻟﻤﻨﺘﺞ ﺍﻟﻤﻨﺘﺞ ﺣﺴﺐ ﺍﻟﺮﻏﺒﺔ
-    ﺍﻟﻤﺮﻏﻮﺑﺔ.ﻣﺮﺍﻋﺎﺓ ﺍﻟﺒﻴﺉﺔ.
-
4.4    ﺣﻤﺎﻳﺔ )ﻋﻠﻰ ﻧﻔﺴﻪ ﻭﻋﻠﻰ ﺍﻵﺧﺮﻳﻦ ﻭﻋﻠﻰ ﺍﻟﻤﺎﺩﺓ:(
-   ﻳﺠﺐﻋﻠﻰ ﺍﻟﻔﻨﻲ ﺍﻷﻗﺪﻡ ﻓﻲ ﺻﻨﺎﻋﺔ ﺍﻷﺧﺸﺎﺏ ﺗﻨﻈﻴﻢ ﻣﺤﻄﺔ ﺍﻟﻌﻤﻞ ﻭﻓﻘﺎً ﻟﻘﻮﺍﻋﺪ ﺍﻟﻨﻈﺎﻓﺔ ﻭﺍﻟﺴﻼﻣﺔ ﺗﺠﺎﻫﻪ
ﻭﺗﺠﺎﻩﺍﻷﺷﺨﺎﺹ ﻭﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ.


-5ﺇﻣﻜﺎﻧﻴﺔ الترقية :
-5.1ﺣﺴﺐ ﺍﻹﻃﺎﺭ ﺍﻟﺘﻨﻈﻴﻤﻲ :
-5.1.1 ﻋﻦ ﻃﺮﻳﻖ ﺍﻟﺨﺒﺮﺓ ﺍﻟﻤﻬﻨﻴﺔ ﺃﻭ ﻋﻦ ﻃﺮﻳﻖ ﺍﻟﺘﺪﺭﻳﺐ:
-    ﻣﺪﻳﺮﻭﺭﺷﺔ ﺍﻹﻧﺘﺎﺝ ، ﻣﺪﻳﺮ ﺇﻧﺘﺎﺝ ﺍﻟﻮﺣﺪﺓ.
-

-6ﺗﻤﺮﻳﻦ :
6.1ﺷﺮﻭﻁ ﺍﻟﻘﺒﻮﻝ؛
-   ﺳﻦ17 ﻭﻣﺎ ﻓﻮﻕ.
-   ﻣﺴﺘﻮﻯﺍﻟرابعة متوسط

،ﻓﻲ ﺻﻨﺎﻋﺔ ﺍﻟﺨﺰﺍئن CMP ، Bâtiment Menuiserie CAP
3+- ﺳﻨﻮﺍﺕ ﺧﺒﺮﺓ ﺍﻭ ﻋﻨﺪ ﺩﺭﺍﺳﺔ ﺍﻟﻤﻠﻒ.
ﻣﺪﺓﺍﻟﺘﺪﺭﻳﺐ  :


6.2

-6.2.1 ﺍﻟﺘﺪﺭﻳﺐ ﺍﻟﺴﻜﻨﻲ:
18. ﺷﻬﺮﺍً ، ﺃﻱ 1836 ﺳﺎﻋﺔ ، ﺑﻤﺎ ﻓﻲ ﺫﻟﻚ 8 ﺃﺳﺎﺑﻴﻊ ﻣﻦ ﺍﻟﺘﺪﺭﻳﺐ ﺍﻟﻌﻤﻠﻲ ﻓﻲ ﺑﻴﺉﺔ ﻣﻬﻨﻴﺔ ،



CAP ﻓﻲ ﻧﺠﺎﺭﺓ ﺍﻟﻤﺒﺎﻧﻲ ،
ﻓﻲ ﺻﻨﺎﻋﺔ ﺍﻟﺨﺰﺍﺉﻦ ؛
 (
3.
 
ﺃﺷﻬﺮ
 
،
 
ﺃﻱ
 
306
 
ﺳﺎﻋﺎﺕ
 
ﻷﻭﻟﺉﻚ
 
ﺍﻟﺬﻳﻦ
 
ﻟﺪﻳﻬﻢ
 
CMP
)
-6.2.2 ﺍﻟﺘﻌﻠﻴﻢ ﺍﻟﻤﺴﺘﻤﺮ:
6. ﺃﺷﻬﺮ ، ﺃﻱ 612 ﺳﺎﻋﺔ ﻷﻭﻟﺉﻚ ﺍﻟﺬﻳﻦ ﻟﺪﻳﻬﻢ







ﻓﻲﺗﺨﻄﻴﻂ ﻧﺠﺎﺭﺓ CMP

ﻣﺴﺘﻮﻯﺍﻟﺘﺄﻫﻴﻞ  :

ﺩﺑﻠﻮﻡﺍﻟﺪﻭﻟﺔ  :

6.3

6.4




































ﺛﺎﻧﻴﺎ -ﺗﺤﺪﻳﺪ المهام


	ﻣﻬــــــــﺎﻡ
	الرقم 

	ﻗﺮﺍءﺓ ﻭﺗﻔﺴﻴﺮ ﺍﻟﻮﺛﺎئق ﺍﻟﻔﻨﻴﺔ
	م 1

	ﺑﻴﺎﻥ ﺑﺎﻟﻤﻌﻠﻮﻣﺎﺕ ﻋﻦ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ ﺗﺼﻨﻴﻌﻬﺎ
	م2

	ﺇﻧﺸﺎء ﺍﻟﻮﺛﺎئق ﺍﻟﻔﻨﻴﺔ 
	م 3

	ﺗﺠﻬﻴﺰ ﻣﻮﺍﺩ ﺍﻟﻌﻤﻞ ﻭﺍﻵﻻﺕ - ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ
	م 4

	ﺗﺼﻨﻴﻊ ﻭﺗﺸﻜﻴﻞ ﺍﻷﺟﺰﺍء 
	م 5

	ﺗﺠﻤﻴﻊ ﺍﻷﺟﺰﺍء ﺍﻵﻟﻴﺔ ،
	م 6

	ﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ ﻭﻣﻌﺎﻟﺠﺔ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ،
	م 7

	ﺻﻴﺎﻧﺔ ﻭﺻﻴﺎﻧﺔ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ 
	م 8

	ﺗﻮﺭﻳﺪ ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻓﻲ ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ 
	م 9

	ﺗﺠﻤﻴﻊ ﻭﺗﺮﻛﻴﺐ ﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺒﺎﺕ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ،
	م 10




	ﻋﻤﻠﻴﺎﺕ
	المهام
	الرقم

	ع: 1.1 يحدد ﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ ﺍﻟﻤﻌﻤﺎﺭﻳﺔ ﻭﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻌﻴﺔ ﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ ،

ع2.1:  يحدد ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﻤﻮﺟﻮﺩﺓ ﻓﻲ ﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ ﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ ﺃﻭ ﺍﻟﻤﺴﺘﻨﺪﺍﺕﺍﻟﻔﻨﻴﺔ ،
ع 3.1: يحدد  ﺍﻷﺷﻜﺎﻝ ﺍﻟﻬﻨﺪﺳﻴﺔ ﻟﻸﺳﻄﺢ ﻭﺍﻷﺣﺠﺎﻡ ﺍﻟﺘﻲ ﺗﺘﻜﻮﻥ ﻣﻨﻬﺎﻋﻨﺎﺻﺮ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ،

ع 4.1:  يضع ﻤﺎ ﻳﺘﻌﻠﻖ ﺑﺎﻟﻤﻌﻠﻮﻣﺎﺕ ﺑﻴﻦ ﺍﻟﻤﺴﺘﻨﺪﺍﺕ
ﺍﻟﻤﻜﺘﻮﺑﺔﻭﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ ،
ع 5.1:  يحدد  ﺍﻷﺣﺠﺎﻡ ﻓﻲ ﻣﺴﺎﺣﺔ ﺍﻟﺒﻨﺎء ،
	


ﻗﺮﺍءﺓ ﻭﺗﻔﺴﻴﺮ ﺍﻟﻮﺛﺎئق ﺍﻟﻔﻨﻴﺔ
	م 1

	ع:1.2 يرفع ﺃﺑﻌﺎﺩ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﻤﺮﺍﺩ ﺗﺼﻨﻴﻌﻬﺎ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ،

ع2.2:  يرفع ﺍﻟﻤﻮﺍﻗﻊ ﻋﻠﻰ ﺍﺭﺗﻔﺎﻉ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﻤﺮﺍﺩ ﺗﺼﻨﻴﻌﻬﺎ
ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ،
ع 3.2:  يرفع ﺍﻟﻨﻤﺎﺫﺝ ﻋﻦ ﻃﺮﻳﻖ ﺍﻟﻘﻮﺍﻟﺐ ،
ع 4.2:  ﻳﺤﺪﺩ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺣﺴﺐ ﻭﺟﻬﺘﻬﺎ.
	

ﺑﻴﺎﻥ ﺑﺎﻟﻤﻌﻠﻮﻣﺎﺕ ﻋﻦ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ ﺗﺼﻨﻴﻌﻬﺎ
	م 2

	ع 1.3: ﻳﺤﺪﺩ ﺍﻟﻜﻤﻴﺔ ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺍﻟﻼﺯﻣﺔ ﻹﻧﺠﺎﺯ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺃﻭ
ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ،
ع 2.3:  ﻧﻔﺬ - ﺍﻋﺪﻡﻛﻞ ﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ ﻭﺍﻟﻤﺨﻄﻄﺎﺕ ﻟﻌﻨﺎﺻﺮ
ﺍﻟﻌﻤﻞ أﻭﻣﻨﺘﺞ 
ع 3.3: ﻴﺤﻘﻖﺍﻵﺛﺎﺭ ﺍﻟﻤﻬﻨﻴﺔ: ﺭﺳﻮﻣﺎﺕ ﺑﺎﻟﺤﺠﻢ ﺍﻟﻜﺎﻣﻞ ، ﻭﺧﻄﻂ ﺑﺸﺄﻥﺍﻟﻘﻮﺍﻋﺪ ﻭﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ ،
	

ﺇﻧﺸﺎء ﺍﻟﻮﺛﺎئق ﺍﻟﻔﻨﻴﺔ
	م 3

	ع 1.4: يراقب ﻭﻟﻠﺘﺤﻘﻖﺍﻷﺧﺸﺎﺏ ﻭﺍﻟﻤﺸﺘﻘﺎﺕ ﻭﺍﻻﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ ﻭﻣﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ،
ع 2.4:  ﻳﺤﺪﺩ ﺍﻷﺟﺰﺍء ﺍﻟﻤﺮﺍﺩ ﺗﺸﻜﻴﻠﻬﺎ ﻭﺗﺠﻤﻴﻌﻬﺎ ﻭﺇﻧﻬﺎئها 
ع 3.4: ﺃﻟﻔﺖﻭﻭﺿﻊﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ ﺗﺸﻜﻴﻠﻬﺎ ﻭﺗﺠﻤﻴﻌﻬﺎ ﻭﺇﻧﻬﺎئها ،
ع 4.4:  ﺍﺿﺒﻂﺍﻵﻻﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ،
	

ﺗﺤﻀﻴﺮ ﻣﺎﺩﺓ اﻟﻌﻤﻞ ﻭﺁﻻﺕ- ﺃﺩﻭﺍﺕ ﻭﺃﺩﻭﺍﺕ
	م 4


 (
ﺛﺎﻟﺜﺎ
-
ﺟﺪﻭﻝ
 
ﺍﻟﻤﻬﺎﻡ
 
ﻭﺍﻟﻌﻤﻠﻴﺎﺕ
)

 (
10
)

	ﻋﻤﻠﻴﺎﺕ
	المهام
	الرقم

	ع 1.5: ﻻﺳﺘﻐﻼﻝ ﻭﺛﺎئق ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ ﻭﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ ﺍﻟﺘﻲ ﺗﻢ ﺇﺟﺮﺍﺅﻫﺎ ،
ع 2.5:  ﻳﺼﻌﺪﺃﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻘﻄﻊ ﻭﺣﻮﺍﻣﻞ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻼﺯﻣﺔ ﻭﻓﻘﺎً ﻟﻶﻟﺔ ﺍﻟﻤﻄﻠﻮﺑﺔ ،
ع 3.5:  ﻟﻴﺤﻘﻖ ﻳﺪﻭﻳﺎ ﺃﻭ ﻣﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺎ ﺑﺎﻟﻘﻄﻊ ﺍﻟﻤﻄﻠﻮﺏ ،
ع 4.5: ﺗﺼﻔﻴﺢ ﻭﺩﺍﻓﻖﻋﻨﺎﺻﺮ ﻭﺃﺣﺠﺎﻡ ﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺒﺎﺕ ،
ع 5.5: ﻣﺮﺍﻗﺒﺔﻭﻗﻴﺎﺱﺍﻵﻻﺕ ﺍﻟﺘﻲ ﻧﻔﺬﺕ 
	

ﺗﺼﻨﻴﻊ ﻭﺗﺸﻜﻴﻞ ﺍﻷﺟﺰﺍء ،
	م 5

	ع 1.6:  ﻳﺠﺘﻤﻊﻓﻲ ﻣﺤﻄﺔ ﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊ ، ﺍﻟﻤﻜﻮﻧﺎﺕ ﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ:
ﺍﻷﺟﺰﺍء ،ﺍﻟﻘﺸﺮﺓ ، ﺍﻷﺟﻬﺰﺓ ، ﺍﻟﺘﺰﺟﻴﺞ ، ﺍﻟﻐﺮﺍء ﻭﺍﻹﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ ،
ع 2.6: ﻣﻮﺿﻊﻭﺍﺿﺒﻂ ﺃﻧﻈﻤﺔ ﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖ ﻭﺍﻟﻀﻐﻂ ﻭﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊ ﻭﺍﻟﺘﺄﻃﻴﺮ ،
ع 3.6:  ﺻﻤﻎ ﻭﺗﺠﻬﻴﺰﺍﻷﺟﺰﺍء ﻭﺍﻟﻤﻜﻮﻧﺎﺕ ﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ
ﺗﺠﻤﻴﻌﻬﺎ 
ع 4.6: ﺇﻃﺎﺭ ، ﺍﺿﻐﻂ ﻭﺗﻮﻃﻴﺪ ﺍﻷﺟﺰﺍء ﻭﺍﻟﻤﻜﻮﻧﺎﺕ ، ﻣﻊ ﺍﺣﺘﺮﺍﻡ ﺍﻟﻮﻗﺖ ﺍﻟﻤﺨﺼﺺ ﻭﻗﻮﺍﻋﺪ ﺍﻟﻮﻗﺎﻳﺔ ﻭﺍﻟﺴﻼﻣﺔ ،
ع 5.6:  ﺗﺠﻬﻴﺰﻓﻲ ﺍﻷﺟﻬﺰﺓ ﻭﺍﻹﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ ،
	


ﺗﺠﻤﻴﻊ ﺍﻷﺟﺰﺍء ﺍﻵﻟﻴﺔ ،
	م 6

	ع 1.7:  ﺭﻣﻞ ﺃﺳﻄﺢ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﻤﺠﻤﻌﺔ
ع 2.7:  ﻟﻠﺘﻘﺪﻳﻢﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺣﺴﺐ ﺍﻟﻄﺮﻳﻘﺔ ﺍﻟﻤﺤﺪﺩﺓ ﻣﻦ ﻗﺒﻞ ﺍﻟﺸﺮﻛﺔ ﺍﻟﻤﺼﻨﻌﺔ ،
ع 3.7: ﻟﻴﻨﻈﻒ ﻭﺗﻠﻤﻴﻊﺍﻷﺳﻄﺢ ﺍﻟﺠﺎﻫﺰﺓ ،
ع 4.7:  ﺷﺮﻁﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﻤﺼﻨﻌﺔ ،
	
ﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ ﻭﻣﻌﺎﻟﺠﺔ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ،
	م 7

	ع 1.8:  ﻟﻜﻲ ﻳﻌﻠﻢﻣﺴﺘﻨﺪﺍﺕ ﺍﻟﺼﻴﺎﻧﺔ ،
ع2.8:  ﺗﻨﻔﻴﺬﺻﻴﺎﻧﺔ ﻣﻦ ﺍﻟﻤﺴﺘﻮﻯ ﺍﻷﻭﻝ ﻋﻠﻰ ﺍﻵﻻﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ،
ع 3.8:  ﻧﻘﻞ ﺧﻠﻞ ﻇﻴﻔﻲ ،
ع 4.8:  ﺷﺤﺬﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻴﺪﻭﻳﺔ )ﺍﻷﺳﻨﺎﻥ ﻭﺍﻟﺸﻔﺮﺍﺕ
ﺍﻟﻤﺴﺘﻘﻴﻤﺔ( ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻤﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺔ ﺫﺍﺕ ﺍﻟﺸﻔﺮﺍﺕ
ﺍﻟﻤﺴﺘﻘﻴﻤﺔ ،
  ع 5.8: ﻳﺘﻐﻴﺮﻭﻥ ﺃﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻘﻄﻊ ﻋﻠﻰ ﺍﻵﻻﺕ ﺍﻟﺜﺎﺑﺘﺔ
ﻭﺍﻟﻤﺤﻤﻮﻟﺔ ،
	

ﺻﻴﺎﻧﺔ ﻭﺻﻴﺎﻧﺔ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ
	م 8




	ﻋﻤﻠﻴﺎﺕ
	المهام
	الرقم

	ع 1.9:  ﻟﻠﺘﺤﻀﻴﺮﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ؛
ع 2.9: ﺷﺤﻦﻭﺗﻔﺮﻳﻎﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﺘﻲ ﺗﺤﺘﺮﻡ ﻗﻮﺍﻋﺪﺍﻟﻮﻗﺎﻳﺔ ﻭﺍﻟﺴﻼﻣﺔ ؛
ع3.9: ﻣﺘﺠﺮﻭﺃﻧﻴﻖ - ﻣﺮﺗﺐﻋﻘﻼﻧﻴﺔ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ
ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕﻓﻲ ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ ،
	
ﺗﻮﺭﻳﺪ ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ ﻟﻠﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ
	م 9

	ع 1.10: ﻟﻠﺘﺤﻀﻴﺮﻭﻟﺘﺤﻔﻆ ﻣﻜﻮﻧﺎﺕ ﺍﻟﺘﺠﻤﻊ ﻓﻲ ﻭﺿﻊ ﻣﺆﻗﺖ ؛

ع 2.10: ﺍﺿﺒﻂ ﺗﺤﺪﻳﺪ ﻣﻮﻗﻊ ﺍﻟﻬﻴﻜﻞ )ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ ﻭﺍﻟﻤﺴﺘﻮﻯ
ﻭﺍﻟﺸﺎﻗﻮﻝ( ؛
ع 3.10:  ﻳﻘﻄﻊﻭﺍﺿﺒﻂﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﻤﻜﻮﻧﺔ ﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ ﻟﻠﺘﺄﺛﻴﺚ 
ع 4.10:  ﺍﺿﺒﻂ ﺗﺸﻐﻴﻞ ﺍﻟﻬﻴﻜﻞ )ﺍﻟﺘﺮﺟﻤﺔ ﻭﺍﻟﺘﻨﺎﻭﺏ
ﻭﺍﻟﻠﻌﺐ ،ﺇﻟﺦ( ؛
ع 5.10: ﻟﻮﺿﻊ ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﺴﺤﺎﺑﺎﺕ ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺒﺔ: ﻫﻴﺪﺭﻭﻟﻴﻜﻴﺔ
ﻭﻣﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺔﻭﻛﻴﻤﻴﺎئية ؛
ع 6.10: ﻟﺘﺜﺒﻴﺖ ﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ﻭﺍﻻﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ ﻭﻋﻨﺎﺻﺮ
ﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ 
ع 7.10: ﻟﻮﺿﻊ ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﻤﺮﺍﻳﺎ ﻭﺍﻟﺮﺧﺎﻡ ﻋﻠﻰ ﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺒﺎﺕ ؛

ع 8.10: ﻟﻴﺤﻘﻖﺍﻟﺘﻌﺪﻳﻼﺕ ﻭﻟﻠﺘﺤﻘﻖﺗﺸﻐﻴﻞ ﺍﻟﻬﻴﺎﻛﻞ ﺍﻟﻤﻘﺎﻣﺔ ﺃﻭﺍﻟﻤﺜﺒﺘﺔ ،
ع 9.10: ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﻔﺮﺯ ﺍﻻﻧﺘﻘﺎئي ﻷﻧﻮﺍﻉ ﻣﺨﺘﻠﻔﺔ ﻣﻦ ﺍﻟﻨﻔﺎﻳﺎﺕ: ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕﺍﻟﻤﻌﺎﺩ ﺗﺪﻭﻳﺮﻫﺎ ، ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﻤﺴﺘﺮﺩﺓ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﺘﺎﻟﻔﺔ
ع 10.10: ﺍﻣﺴﺢ ﻧﻔﺎﻳﺔ ؛
ع 11.10: ﺃﻧﻴﻖ - ﻣﺮﺗﺐﻭﻟﺘﺤﻔﻆ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﻓﻲ ﺣﺎﻟﺔ ﺟﻴﺪﺓ.
	
 ﺗﺠﻤﻴﻊ ﻭﺗﺮﻛﻴﺐ ﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺒﺎﺕ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ،
	م10



المهمة رقم: 01 

	ﻣﻌﺎﻳﻴﺮﺍﻷﺩﺍء
	شروط التحقيق
	العملية

	-ﺍﻟﺘﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﺪﻗﻴﻖ ﻟﻠﺮﺳﻮﻣﺎﺕ ﺍﻟﻤﻌﻤﺎﺭﻳﺔ ﻭﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻌﻴﺔﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ ،


-ﺍﻟﺘﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﺪﻗﻴﻖ لموضع ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﻓﻲ ﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ ﺃﻭ ﺍﻟﻤﺴﺘﻨﺪﺍﺕ ﺍﻟﻔﻨﻴﺔ

-ﺍﻟﺘﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﺪﻗﻴﻖ ﻟﻸﺷﻜﺎﻝ ﺍﻟﻬﻨﺪﺳﻴﺔ ﻭﺍﻷﺳﻄﺢﻭﺍﻷﺣﺠﺎﻡ ﺍﻟﺘﻲ ﺗﺘﻜﻮﻥ ﻣﻨﻬﺎ ﻋﻨﺎﺻﺮﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ،


-ﺍﻟﺮﺑﻂ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻠﻤﻌﻠﻮﻣﺎﺕ ﺑﻴﻦ ﺍﻟﻤﺴﺘﻨﺪﺍﺕﺍﻟﻤﻜﺘﻮﺑﺔ ﻭﺍﻟﺮﺳﻮﻣﻴﺔ


-ﺍﻟﺘﻔﺴﻴﺮ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻠﺨﻄﻮﻁ ﻭﺍﻟﻜﺘﺎﺑﺎﺕﻭﺍﻟﺮﻣﻮﺯ ﻭﺃﺑﻌﺎﺩ ﺍﻟﺘﻤﺜﻴﻞ


-ﺍﻟﺘﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﺪﻗﻴﻖ ﻟﻸﺣﺠﺎﻡ ﻓﻲ
فضاء ﺍﻟﺒﻨﺎية ،

-الخصائص البعدية للعناصر صحيحة ومدونة في الوصف 

-ﻭﺻﻒ ﺻﺤﻴﺢ ﻟﻠﻤﻮﺍﺿﻊ ﺍﻟﻨﺴﺒﻴﺔ ﻟﻸﺳﻄﺢ ﻭﺃﺣﺠﺎﻡ ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ
	-ﻫﺬﻩ ﺍﻟﻤﻬﻤﺔ ﺗﻌﻤﻞ ﺑﺸﻜﻞ ﻣﺴﺘﻘﻞ تحت إشراف الطاقم المؤطر 

-ﺑﻴﺎﻧﺎﺕ:
- نموذج 3D
- مخطط معماري
- معايير التمثيل البياني
- وصف، مذكرة تقنية، دفتر الشروط
- مخطط التركيب
 -دليل وبطاقة تقنية
- الرسم التعريفي

-الوسائل المتوفرة:
-وسائل ﺍﻟﻤﺪﺧﻼﺕ
	ع1.1 : ﺗﺤﺪﻳﺪﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ ﺍﻟﻤﻌﻤﺎﺭﻳﺔ
ﻭﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻌﻴﺔﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ ،



ع2.1: ﺗﺤﺪﻳﺪ وموضع ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﻤﻮﺟﻮﺩﺓ ﻓﻲﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ ﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ ﺃﻭ ﺍﻟﻤﺴﺘﻨﺪﺍﺕ ﺍﻟﻔﻨﻴﺔ ،


ع3.1: ﺗﺤﺪﻳﺪﺍﻷﺷﻜﺎﻝ ﺍﻟﻬﻨﺪﺳﻴﺔ ﻟﻸﺳﻄﺢ ﻭﺍﻷﺣﺠﺎﻡﺍﻟﺘﻲ ﺗﺘﻜﻮﻥ ﻣﻨﻬﺎ ﻋﻨﺎﺻﺮ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﻭﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ،


ع4.1: ﻮﺿﻊ علاقة بين ﺎﻟﻤﻌﻠﻮﻣﺎﺕ و ﺍﻟﻤﺴﺘﻨﺪﺍﺕﺍﻟﻤﻜﺘﻮﺑﺔ ﻭﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ.






ع5.1: ﺗﺤﺪﻳﺪﺍﻷﺣﺠﺎﻡ ﻓﻲ ﻣﺴﺎﺣﺔ ﺍﻟﺒﻨﺎء 


 (
ﺭﺍﺑﻌﺎ
-
ﻭﺻﻒ
 
ﺍﻟﻤﻬﺎﻡ
)

 (
20
)
المهمة رقم: 02
	ﻣﻌﺎﻳﻴﺮﺍﻷﺩﺍء
	شروط التحقيق
	العملية

	 -التدوين ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻷﺑﻌﺎﺩ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ ﺍﺳﺘﺨﺪﺍﻣﻬﺎ
ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ ﺗﺼﻨﻴﻌﻬﺎ.

-التدوين ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻤﻮﺍﺿﻊ ﺍﺭﺗﻔﺎﻉ
ﺍﻟﻬﻴﺎﻛﻞﺍﻟﻤﺮﺍﺩ ﺗﺼﻨﻴﻌﻬﺎ ،


-ﺑﻴﺎﻥ ﻣﻨﺎﺳﺐ ﻟﻠﻨﻤﺎﺫﺝ ﻋﻦ
ﻃﺮﻳﻖﺍﻟﻘﻮﺍﻟﺐ ،

- التدوين المناسب لخصائص المواد والمنتجات  الضرورية للتصنيع
ﺍﻟﻤﻮﺍﺩﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ


-ﺍﻟﺘﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﻤﺒﺮﺭ ﻟﻠﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺣﺴﺐ ﻭﺟﻬﺘﻬﺎ.

-ﺍﻟﺘﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﺪﻗﻴﻖ ﻟﻠﺨﺼﺎئص  ﺍﻟﻤﺘﻌﻠﻘﺔ ﺑﺎﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ
ﻭﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻟﺠﻮﺩﺓ 
المطلوبة،
	-ﻳﺘﻢ ﺗﻨﻔﻴﺬ ﻫﺬﻩ ﺍﻟﻤﻬﻤﺔ ﻓﻲ ﺍﺳﺘﻘﻼﻟﻴﺔ جزئية ، ﺗﺤﺖ ﺇﺷﺮﺍﻑ الطاقم 



- ﺍﻟﻤﻌﻄﻴﺎﺕ :
-ﻣﺨﻄﻂ معماري 
-رسم ﺗﻌﺮﻳﻒ
-ﺧﻄﺔ التصنيع

-  الوسائلﺍﻟﻤﺘﺎﺣﺔ :
- وسائل ﺍﻟﻤﺴﺢ ﻭﺍﻟﻘﻴﺎﺱ
 -ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ
	ع 1.2:  أخذ ﺃﺑﻌﺎﺩ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ ﺍﺳﺘﺨﺪﺍﻣﻬﺎﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ ﺗﺼﻨﻴﻌﻬﺎ ،

ع 2.2:  أحذ وضعيات ﺍﺭﺗﻔﺎﻉ ﺍﻟﻬﻴﺎﻛﻞ التي سيتم تصنيعها






ع 3.2: أخذ ﺍﻟﻨﻤﺎﺫﺝ ﻋﻦ ﻃﺮﻳﻖ
ﺍﻟﻘﻮﺍﻟﺐ ،








ع 4.2:  ﻳﺤﺪﺩﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺣﺴﺐ ﻭﺟﻬﺘﻬﺎ.



المهمة رقم: 03

	ﻣﻌﺎﻳﻴﺮﺍﻷﺩﺍء
	شروط التحقيق
	العملية

	ﺍﻟﺘﻘﺪﻳﺮﺍﻟﺪﻗﻴﻖ ﻟﻠﻤﻮﺍﺩ ﺍﻟﻼﺯﻣﺔ
ﻟﺘﻨﻔﻴﺬﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺃﻭ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ،


-ﺍﻟﺘﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﺠﻤﻴﻊ ﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ ﻭﺍﻟﻤﺨﻄﻄﺎﺕﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﻌﻤﻞ ﺃﻭ ﺍﻟﻤﻨﺘﺞ

-ﺍﻟﺘﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺐ ﻟﻠﻤﻮﺍﺻﻔﺎﺕ
ﻫﻨﺪﺳﻲﻭ ﺗﺪﻓﻖﺍﻷﺑﻌﺎﺩ
-ﻣﻌﻠﻮﻣﺎﺕ ﺩﻗﻴﻘﺔ ﻋﻦ ﻗﺴﻴﻤﺔ ﺍﻹﻧﺘﺎﺝ:ﺍﻟﻤﻜﻮﻧﺎﺕ ﻭﺍﻟﻜﻤﻴﺎﺕ
ﻭﺍﻷﻭﻗﺎﺕ ،

-ﺍﻟﺘﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻮﺿﻊ ﺍﻟﺘﺸﻐﻴﻞ ﻭﺍﻟﻤﺮﺍﺣﻞﺍﻟﻔﺮﻋﻴﺔ ﻭﻋﻤﻠﻴﺎﺕ ﺍﻟﻤﺮﺣﻠﺔﻭﻛﺬﻟﻚ ﺍﻟﻮﺳﺎﺉﻞ ﺍﻟﻤﺎﺩﻳﺔ
ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ،


-ﺍﻹﺩﺭﺍﻙ ﺍﻟﻤﻼﺉﻢ ﻟﻠﺘﺨﻄﻴﻄﺎﺕ    ﺍﻟﻤﻬﻨﻴﺔ:ﺭﺳﻮﻣﺎﺕ ﺑﺎﻟﺤﺠﻢ ﻟﻜﺎﻣﻞ
ﻭﺧﻄﻂ ﺑﺸﺄﻥ ﺍﻟﻘﻮﺍﻋﺪ ﻭﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ 

-ﺍﻟﺘﻤﺜﻴﻞ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ
ﺍﻟﻌﻤﻞﻭﺍﻟﺘﻤﺜﻴﻼﺕ
ﻣﺘﻌﺎﻣﺪﻣﻦ ﻋﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﻬﻴﻜﻞ ،
	-ﻳﺘﻢ ﺗﻨﻔﻴﺬ ﻫﺬﻩ ﺍﻟﻤﻬﻤﺔ ﻓﻲ ﺍﺳﺘﻘﻼﻟﻴﺔ  ﺗﺤﺖ ﺇﺷﺮﺍﻑ اشخاص ﻤﺆﻫﻠﻴﻦ

-ﺍﻟﻤﻌﻄﻴﺎﺕ:
 - ﻣﻠﻒ ﺗﻘﻨﻲ:  
* ﺭﺳﻢ ﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊ 
* ﺍﻟﺮﺳﻢ التعريفي .
* ﺍﻟﺮﺳﻢ ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻌﻲ
-ﻛﺘﺎﻟﻮﺟﺎﺕ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ
 -ﺟﺪﺍﻭﻝ ﺍﻟﺒﻴﺎﻧﺎﺕ
 -ﻭﺭﻗﺔ ﺇﺧﺮﺍﺝ ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ
-ﺍﻟﺘﺴﻤﻴﺔ ﻭﺑﻄﺎﻗﺔﺍﻟﺨﺼﻢ
 -ﻭﺭﻗﺔ ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ -ﻭﺿﻊ ﺍﻟﺘﺸﻐﻴﻞ -ﻋﻤﻠﻴﺔ ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ
-ﺇﺷﺮﺍﻙ ﻣﺮﺍﺣﻞﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ
 -ﺗﺼﻤﻴﻢ ﺍﻟﻤﺒﻨﻰ
 -ﺍﻟﺮﺳﻢ ﺍﻟﻌﺎﻡ
 -ﺧﻄﺔ ﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ ﻭﺍﻷﺛﺎﺙ            ﻋﻠﻰ -ﻗﺮﺍءﺓ ﺍﻟﻘﻴﺎﺳﺎﺕ ﺍﺳﻜﺘﺸﺎﺕ

-  الوسائل المتاحة :
-ﻳﻌﻨﻲ ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ:ﻭﻣﻌﺪﺍﺕ
.ﺍﻵﻻﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ
ﺍﻟﺘﺤﻜﻢ ،.…ﺍﻟﻴﺪﻭﻳﺔ ﺃﻭ ﺍﻟﻤﺤﻮﺳﺒﺔ
-ﺍﻟﻮﺳﺎﺉﻞ
ﺍﻟﻤﻌﺪﻟﺔ
	ع 1.3:  ﺗﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﻜﻤﻴﺔﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺍﻟﻼﺯﻣﺔ ﻹﻧﺠﺎﺯ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝﺃﻭ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ،




ع 2.3: تنفيذ  ﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕ
ﻭﺍﻟﻤﺨﻄﻄﺎﺕﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﻌﻤﻞ ﺃﻭﻣﻨﺘﺞ 








ع 3.3:  انجاز الخطوط ﺍﻟﻤﻬﻨﻴﺔ: ﺭﺳﻮﻣﺎﺕ بيانية ﺑﺎﻟﺤﺠﻢﺍﻟﻜﺎﻣﻞ ، ومخطط ﺑﺸﺄﻥ ﺍﻟﻘﻮﺍﻋﺪ ﻭﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ ،



المهمة رقم :04

	ﻣﻌﺎﻳﻴﺮﺍﻷﺩﺍء
	شروط التحقيق
	العملية

	-ﺭﻗﺎﺑﺔ ﺻﺎﺭﻣﺔ ﻋﻠﻰ ﺍﻷﺧﺸﺎﺏ ﻭﺍﻟﻤﺸﺘﻘﺎﺕ ﻭﺍﻹﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ
ﻭﻣﻨﺘﺠﺎﺕﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ  ،

-ﺭﻗﺎﺑﺔ ﺻﺎﺭﻣﺔ ﻋﻠﻰ ﺍﻟﺠﻮﺩﺓ: ﺍﻷﺑﻌﺎﺩﻭﺍﻷﺷﻜﺎﻝ ﺍﻟﻬﻨﺪﺳﻴﺔ
ﻭﺍﻟﺨﺼﺎئص 
- ﻣﻈﻬﺮﺟﺴﻤﺎﻧﻲ  
ﺍﻟﻤﻮﺍﺩﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ
ﺳﻴﺘﻢ ﺗﺸﻜﻴﻠﻬﺎ ﻭﺗﺠﻤﻴﻌﻬﺎ
ﻭﺇنهائها ،
-ﺍﺧﺘﻴﺎﺭ ﺩﻗﻴﻖ ﻟﻸﺟﺰﺍء ﺍﻟﻤﺮﺍﺩ ﺗﺸﻜﻴﻠﻬﺎﻭﺗﺠﻤﻴﻌﻬﺎ  ﻭﺇﻧﻬﺎﺉﻬﺎ

-ﺭﻗﺎﺑﺔ ﺻﺎﺭﻣﺔ ﻋﻠﻰ ﺣﺴﻦ ﺳﻴﺮ
ﺍﻟﻌﻤل  ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﻤﺠﻤﻌﺔ ،
ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ

-ﺍﻟﺘﺘﺒﻊ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻠﻌﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﻤﺮﺍﺩ ﺗﺸﻜﻴﻠﻬﺎﻭﺗﺮﻛﻴﺒﻬﺎ ﻭﺇﻧﻬﺎﺉﻬﺎ

-ﺗﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﻤﻮﺿﻊ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻠﻌﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﻤﺮﺍﺩﺗﺸﻜﻴﻠﻬﺎ ﻭﺗﺮﻛﻴﺒﻬﺎ ﻭﺇﻧﻬﺎﺉﻬﺎ



-ﺍﻟﻀﺒﻂ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻭﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺐ ﻟﻶﻻﺕﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﻭﻓﻘﺎً ﻟﻶﻻﺕ
ﺍﻟﻤﻄﻠﻮﺑﺔ ،
	-ﻳﺘﻢ ﺗﻨﻔﻴﺬ ﻫﺬﻩ ﺍﻟﻤﻬﻤﺔ ﻓﻲ ﺍﺳﺘﻘﻼﻟﻴﺔ ﺗﺤﺖ ﺇﺷﺮﺍﻑ ﺍﻟﻤﺰﻳﺪ ﻣﻦ ﺍﻟﻤﻮﻇﻔﻴﻦ ﺍﻟﻤﺆﻫﻠﻴﻦ

- ﺑﻴﺎﻧﺎﺕ :
-ﺍﻟﺒﻴﺎﻧﺎﺕ ﺍﻟﺸﻔﻮﻳﺔ ﻭﺍﻟﻤﻜﺘﻮﺑﺔ ﺃﻭ
ﺍﻟﻤﺤﻮﺳﺒﺔ
 -ﺭﺳﻢ ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ
-ﺍﻟﺘﺴﻤﻴﺔ
 -ﻭﺭﻗﺔ ﺍﻟﺨﺼﻢ
 -ﻗﺎئمة ﺗﺪﻗﻴﻖ 
-ﻭﺭﻗﺔ ﺍﻟﺘﻌﻠﻴﻤﺎﺕ
 -ﺑﻄﺎﻗﺔ ﺗﻘﻨﻴﺔ
 -ﻛﺸﻒ ﺍﻟﺤﺴﺎﺏ


-  الوسائل المتاحة :
-ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻷﺟﺰﺍء ﺍﻵﻟﻴﺔ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻟﻬﻴﺎﻛﻞ ،ﺇﻟﺦ 
- ﺍﻷﺟﻬﺰﺓ ﻭﺍﻹﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ
 -ﺃﺟﻬﺰﺓ ﻭﺃﺟﻬﺰﺓ ﺍﻟﻘﻴﺎﺱ ﻭﺍﻟﺘﺤﻜﻢ
-ﺇﺟﺮﺍءﺍﺕ ﺍﻟﻀﺒﻂ ﺣﺴﺐ
ﺍﻟﺠﻬﺔﺍﻟﻤﺼﻨﻌﺔ
	
 ع 1.4: ﻣﺮﺍﻗﺒﺔﺍﻷﺧﺸﺎﺏ ﻭﺍﻟﻤﺸﺘﻘﺎﺕ ﺍﻻﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ ﻭﻣﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ





ع 2.4:  ﻟﺘﺤﺪﻳﺪﺍﻷﺟﺰﺍء ﺍﻟﻤﺮﺍﺩ ﺗﺸﻜﻴﻠﻬﺎ ﻭﺗﺠﻤﻴﻌﻬﺎ ﻭﺇنهائها ،



ع 3.4: ﺃﻟﻔﺖ ﻭﻭﺿﻊ ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ ﺗﺸﻜﻴﻠﻬﺎﻭﺗﺠﻤﻴﻌﻬﺎ ﻭﺇنهائها ،







ع 4.4: ﺍﺿﺒﻂ ﺍﻵﻻﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ،



المهمة رقم :05

	ﻣﻌﺎﻳﻴﺮﺍﻷﺩﺍء
	شروط التحقيق
	العملية

	-ﺗﺮﺷﻴﺪ ﺍﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﻣﺴﺘﻨﺪﺍﺕ ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ 
-ﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻸﺩﻭﺍﺕ ﻭﺍﻟﺤﻮﺍﻣﻞ
 -ﺃﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻘﻄﻊ ﺍﻟﻀﺮﻭﺭﻳﺔ )ﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻌﺎﺕ (،
-ﺗﺮﻛﻴﺐ ﻭﺗﻌﺪﻳﻞ ﺃﺟﻬﺰﺓ ﺍﻟﺴﻼﻣﺔ ﺑﺸﻜﻞ ﺻﺤﻴﺢ
-ﺍﻟﺘﻮﺟﻴﻪ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻭﺗﺤﺪﻳﺪ ﺍﻷﺟﺰﺍء ﺍﻟﺘﺠﻤﻌﺎﺕﺍﻟﻔﺮﻋﻴﺔ ﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢ ﺗﺸﻜﻴﻠﻬﺎﻭﺗﺠﻤﻴﻌﻬﺎ وانهاؤها ،
-ﺍﻟﻮﺿﻊ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻭﺻﻴﺎﻧﺔ ﺍﻷﺟﺰﺍء
ﻋﻠﻰﺩﻋﺎﻣﺎﺗﻬﻢ ،

- ﺍﻹﺩﺭﺍﻙﺍﻟﻌﻘﻼﻧﻲ ﻭﺍﻟﻤﻌﺪﻝ ﻟﻶﻟﺔ ﺍﻟﻤﻄﻠﻮﺑﺔ)ﺇﻣﺎ ﻣﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺎً ﺃﻭ ﻳﺪﻭﻳﺎ(

-ﺍﻟﻄﻼء ﺍﻟﻤﻌﺪﻝ شطف ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ
ﻭﺃﺣﺠﺎﻡﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ ،

- ﺇﺟﺮﺍء ﺍﻟﺘﺤﻜﻢ ﺑﺸﻜﻞ ﺻﺤﻴﺢ ﻓﻲ ﺍﻟﻤﻌﺎﻟﺠﺔﺍﻟﺘﻲ ﺗﻢ ﺇﺟﺮﺍﺅﻫﺎ ﻣﻦ ﺃﺟﻞ
ﺍﻟﺘﺼﺤﻴﺤﺎﺕﺍﻟﻤﺤﺘﻤﻠﺔ ،
	-ﻳﺘﻢ ﺗﻨﻔﻴﺬ ﻫﺬﻩ ﺍﻟﻤﻬﻤﺔ ﻓﻲ ﺍﺳﺘﻘﻼﻟﻴﺔﺟﺰﺉﻴﺔ ﺗﺤﺖ ﺇﺷﺮﺍﻑ ﺍﻟﻤﺰﻳﺪﻣﻦ ﺍﻟﻤﻮﻇﻔﻴﻦ ﺍﻟﻤﺆﻫﻠﻴﻦ

- ﺑﻴﺎﻧﺎﺕ :
-ﻭﺭﻗﺔ ﺍﻟﺘﺪﻓﻖ ، ﺍﻟﺘﺴﻤﻴﺔ
-مخطط ﺍﻟﻘﻄﻊ         
-ﺍﻟﻘﻮﺍﻟﺐ ﻭﺍﻟﻨﻤﺎﺫﺝ  
-ﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ ﺍﻟﺘﻘﻠﻴﺪﻱ ﻭﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊ
-ﺧﻄﻂ ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ ﻭﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺐ ،
-
الوسائل ﺍﻟﻤﺘﺎﺣﺔ :
-     ﻣﺎﻛﻴﻨﺎﺕ ﺗﻘﻠﻴﺪﻳﺔ  -
- ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻤﺮﺗﺒﻄﺔ
-ﺁﻻﺕ ﻭﻣﻌﺪﺍﺕ ﻃﻼء ﻭﺗﺸﺬﻳﺐ
ﺍﻷﺳﻄﺢﻭﺍﻟﺤﻮﺍﻑ

-ﻭﺳﺎئل ﺍﻟﻘﻴﺎﺱ ﻭﺍﻟﺘﺤﻜﻢ.
	ع 1.5:  ﻻﺳﺘﻐﻼﻝ وثائق ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ ﻭﺍﻟﺮﺳﻮﻣﺎﺕﺍﻟﺘﻲ ﺗﻢ ﺇﺟﺮﺍﺅﻫﺎ ،


ع 2.5: ﻳﺼﻌﺪ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﻭﺍﻟﺤﻮﺍﻣﻞ - وﺃﺩﻭﺍﺕﺍﻟﻘﻄﻊ ﺍﻟﻀﺮﻭﺭﻳﺔ )ﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻌﺎﺕ ، ﻣﺴﺘﻠﺰﻣﺎﺕ(،





ع 3.5: ينجز  ﺎﻟﻘﻄﻊ ﻳﺪﻭﻳﺎ ﺃﻭ ﻣﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺎ

ع 4.5 : ﺗﺼﻔﻴﺢﻭﺩﺍﻓﻖﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﻭﺍﻷﺣﺠﺎﻡ ﻣﻦﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺒﺎﺕ ،




ع 5.5: ﻣﺮﺍﻗﺒﺔ التركيبات المنجزة،



المهمة رقم :06

	ﻣﻌﺎﻳﻴﺮﺍﻷﺩﺍء
	شروط التحقيق
	العملية

	-ﺍﻟﺘﺠﻤﻊ ﺍﻟﻌﻘﻼﻧﻲ ﻓﻲ ﻣﺤﻄﺔ
ﺍﻟﺘﺠﻤﻊ لأجزاء 
ﻣﻜﻮﻧﺎﺕﻣﺨﺘﻠﻔﺔ:
ﺃﺟﻬﺰﺓ ،ﺻﻤﻎ ﻭﺇﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ
-ﺗﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﻤﻮﺍﻗﻊ ﻭﺗﻌﺪﻳﻞ ﺃﻧﻈﻤﺔ
ﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖ ﻭﺍﻟﻀﻐﻂ ، ﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊﻭﺍﻟﺘﺄﻃﻴﺮ ،

-ﺗﺼﺤﻴﺢ ﺍﻟﺘﺼﺎﻕ ﺍﻷﺟﺰﺍء ﻭﺍﻟﻤﻜﻮﻧﺎﺕ ﻟﺘﺠﻤﻴﻊ، ﻳﺘﻮﺍﻓﻖ ﻣﻊ ﺍﻟﺘﻌﻠﻴﻤﺎﺕ ﺍﻟﻔﻨﻴﺔ ،
-ﺍﻟﻠﺼﻖ

-ﺗﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﻤﻮﺍﻗﻊ ﻭﺗﻌﺪﻳﻞ ﺃﻧﻈﻤﺔ
ﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖﻭﺍﻟﻀﻐﻂ ،

-ﺍﻟﺘﺄﻃﻴﺮ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻭﺍﻟﻀﻐﻂ
ﻭﺗﺄﻣﻴﻦﺍﻷﺟﺰﺍء ﻭﺍﻟﻤﻜﻮﻧﺎﺕ ،


-ﻃﺎﻗﻢ ﻣﺮُﺽ ﻓﻲ ﺍﻷﺟﻬﺰﺓ
ﻭﺍﻹﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ ،

-ﺍﻟﺤﺬﺍء ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺐ ﻭﺗﺮﻛﻴﺐ
ﺃﺟﻬﺰﺓﺍﻟﺘﻨﻘﻞ ، 
-ﻋﻮﺩﺓ ﻣﻨﺎﺳﺒﺔ ﻟﻤﺤﻄﺔ ﺍﻟﻌﻤﻞ ﺇﻟﻰ ﺣﺎﻟﺘﻬﺎﺍﻷﻭﻟﻴﺔ 
،-ﺍﻟﺘﻘﻴﺪ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ  ﺍﻟﻮﻗﺎﻳﺔ
ﺍﻟﻤﺨﺼﺺﻭﻗﻮﺍﻋﺪ ﻭﺍﻟﺴﻼﻣﺔ ،  ﻭﺗﺠﻤﻴﻊ ﻭﺗﺴﻮﻳﺔ ﻭﺗﺠﻬﻴﺰ
-ﻳﺘﻢ ﺗﺮﻛﻴﺐ ﻟﺨﻄﻂ ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ.

	-ﺍﻟﺤﻜﻢ ﺍﻟﺬﺍﺗﻲ ﺍﻟﻜﺎﻣﻞ.

- ﺑﻴﺎﻧﺎﺕ :
-ﺧﻄﺔ ﺍﻹﻧﺘﺎﺝ،
-ﺧﻄﺔ ﺷﺎﻣﻠﺔ،

-  الوسائل ﺍﻟﻤﺘﺎﺣﺔ :
-وسائل ﻟﺼﻖ ﺍﻷﺳﻄﺢ
ﻭﺍﻟﺤﻮﺍﻑ  ﻟﺘﺮﻛﻴﺐ ﺍﻷﺟﻬﺰﺓ ،
-ﺁﻟﺔ ﺍﻟﺘﺄﻃﻴﺮ ﻭﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖ ﺍﻟﺘﻘﻠﻴﺪﻳﺔ ،
-وسائل ﺍﻟﻘﻴﺎﺱ ﻭﺍﻟﺘﺤﻜﻢ ،
-وسائل ﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖ ﻭﺍﻟﺘﺄﻣﻴﻦ ، -وسائل ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺃﻋﻤﺎﻝ
ﺍﻟﺘﺰﺟﻴﺞ ، ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺍﻟﻼﺻﻘﺔ ،
-ﺍﻷﺟﻬﺰﺓ ﻭﺍﻟﺨﺘﻢ ، ﺇﻟﺦ.

	ع 1.6:  ﻳﺠﻤﻊ ﻓﻲ ﻣﺤﻄﺔ ﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊ 
ﺍﻟﻤﻜﻮﻧﺎﺕﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ: ﺍﻷﺟﺰﺍء ، ﺍﻟﻘﺸﺮﺓ ، ﺍﻷﺟﻬﺰﺓ ،ﺍﻟﺘﺰﺟﻴﺞ ، ﺍﻟﻐﺮﺍء
ﻭﺍﻹﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ ،



ع 2.6:  ﻮﺿﻊﻭﺿﺒﻂ ﺃﻧﻈﻤﺔ ﻟﻘﻂ 
ﺍﻟﻀﻐﻂ ﻭﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊ ﻭﺍﻟﺘﺄﻃﻴﺮ ،

ع 3.6: ﺻﻤﻎﺍﻷﺟﺰﺍء ﻭﺍﻟﻤﻜﻮﻧﺎﺕ ﺍﻟﺘﻲ ﺳﻴﺘﻢﺗﺠﻤﻴﻌﻬﺎ ،




ع 4.6: تأطير ، ﺿﻐﻂ ﻭ ﺗﻮﻃﻴﺪ
ﺍﻷﺟﺰﺍءﻭﺍﻟﻤﻜﻮﻧﺎﺕ ،



ع 5.6:  ﺗﺠﻬﻴﺰ باللواحق 
ﻭﺍﻹﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ ،



المهمة رقم :07

	ﻣﻌﺎﻳﻴﺮﺍﻷﺩﺍء
	شروط التحقيق
	العملية

	-ﺗﺼﺤﻴﺢ ﺻﻨﻔﺮﺓ ﺃﺳﻄﺢ
ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ 

- ﺍﻟﺘﻄﺒﻴﻖ ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺐ ﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ 
   
-ﺍﻟﺘﻄﺒﻴﻖ ﺣﺴﺐ المواصفات
ﺍﻟﻔﻨﻴﺔ.

-ﺗﻨﻈﻴﻒ ﻭﺗﺸﻄﻴﺐ ﻣﺜﺎﻟﻲ
ﻟﻸﺳﻄﺢﺍﻟﺠﺎﻫﺰﺓ

-التكييف المناسب للأعمال



-ﺍﻻﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺐ لوسائل
ﺍﻟﺤﻤﺎية ﺍﻟﻔﺮﺩﻳﺔ ﻭﺍﻟﺠﻤﺎﻋﻴﺔ

-ﺍﻻﻟﺘﺰﺍﻡ ﺑﺄﺳﻠﻮﺏ ﺍﻟﺸﺮﻛﺔ ﺍﻟﺼﺎﻧﻌﺔ   ﻭﺍﻟﻮﻗﺖ ﺍﻟﻤﺨﺼﺺ  ﻭﺿﻮﺍﺑﻂ ﺍﻟﺘﻨﻔﻴﺬﻭﺍﻟﺘﺨﻠﺺ ﻣﻦ ﺍﻟﻨﻔﺎﻳﺎﺕ.


-ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﻤﺮﺍﻗﺒﺔ ﺑﺸﻜﻞ ﺻﺤﻴﺢ ﻋﻠﻰﻣﺪﺩ ﺍﻟﺘﺪﺧﻞ ﻭﻣﻮﺍﻋﻴﺪﻩ

-ﺍﻟﺘﻨﻈﻴﻒ ﺍﻟﺴﻠﻴﻢ ﻟﻠﻤﻌﺪﺍﺕ
ﻭﻣﺤﻄﺎﺕﺍﻟﻌﻤﻞ.
	
-ﺍﺳﺘﻘﻼﻟﻴﺔ ﻛﺎﻣﻠﺔ ﻹﻧﻬﺎء ﻭﺗﻄﺒﻴﻖ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺑﺎﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﺍﻵﻻﺕ
ﺍﻟﺘﻘﻠﻴﺪﻳﺔ
-ﺍﺳﺘﻘﻼﻟﻴﺔ جزئية ﻋﻦ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻵﻻﺕﺍﻟﺮﻗﻤﻴﺔ ﺍﻷﺧﺮى .
والأعمال ذات التشطيبات


- ﺑﻴﺎﻧﺎﺕ :
-ﺍﻟﺒﻴﺎﻧﺎﺕ ﺍﻟﺸﻔﻮﻳﺔ ﺃﻭ ﺍﻟﻤﻜﺘﻮﺑﺔ:
-    ﻭﺭﻗﺔ ﺍﻟﻤﻨﺘﺞ،
-    ﻋﻴﻨﺎﺕ
-ﺟﺪﺍﻭﻝ ﺍﻟﺒﻴﺎﻧﺎﺕ
-ﻭﺿﻊ ﺍﻟﺘﺸﻐﻴﻞ،


-  الوسائل ﺍﻟﻤﺘﺎﺣﺔ :

-ﻣﻌﺪﺍﺕ ﺍﻟﺼﻘﻞ والتعبئة
-ﻣﻌﺪﺍﺕ ﺗﻄﺒﻴﻖ ﻳﺪﻭﻳﺔ ﺃﻭ ﻣﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺔﻹﻧﻬﺎء ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ
     )ﺗﻄﺒﻴﻖ -وسائل ﺍﻟﺤﻤﺎﻳﺔ ﺍﻟﻔﺮﺩﻳﺔ ﻭﺍﻟﺠﻤﺎﻋﻴﺔ )
	ع 1.7:  ﺭﻣﻞ ﺃﺳﻄﺢ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ




ع 2.7:  ﺘﻘﺪﻳﻢ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺣﺴﺐ ﺍﻟﻄﺮﻳﻘﺔﺍﻟﻤﺤﺪﺩﺓ ﻣﻦ ﻗﺒﻞ ﺍﻟﺸﺮﻛﺔ ﺍﻟﻤﺼﻨﻌﺔ ،





ع 3.7: تنظيف ﻭﺗﻠﻤﻴﻊﺍﻷﺳﻄﺢ
ﺍﻟﺠﺎﻫﺰﺓ ،




ع 4.7:  ﺷﺮﻁ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﻤﺼﻨﻌﺔ ،



المهمة رقم :08

	ﻣﻌﺎﻳﻴﺮﺍﻷﺩﺍء
	شروط التحقيق
	العملية

	-ﺍﻟﻤﻌﻠﻮﻣﺎﺕ ﺍﻟﺼﺤﻴﺤﺔ لوثائق الصيانة
 
-ﺍﻟﺘﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﺴﻠﻴﻢ ﻟﻠﺼﻴﺎﻧﺔ ﻣﻦ
ﺍﻟﺪﺭﺟﺔﺍﻷﻭﻟﻰ على مستوى الالات

-ﺍﻻﻣﺘﺜﺎﻝ ﻟﺠﺪﻭﻝ ﺍﻟﺘﺪﺧﻞ ﻹﺟﺮﺍءﺍﺕ ﺍﻟﺼﻴﺎﻧﺔ

-ﻣﻮﻗﻊ ﻣﻼئم ﻭﻻﻓﺘﺎﺕ 
ﺍﺧﺘﻼﻝﻭﻇﻴﻔﻲ،

-ﺗﺼﺤﻴﺢ ﺷﺤﺬ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻴﺪﻭﻳﺔ (ﺍﻷﺳﻨﺎﻥﻭﺍﻟﺸﻔﺮﺍﺕ ﺍﻟﻤﺴﺘﻘﻴﻤﺔ(

-ﺗﺤﻜﻢ ﺻﺎﺭﻡ ﻓﻲ ﺷﺤﺬ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ
ﻭﺗﺮﻛﻴﺒﻬﺎ .

-ﺍﻟﺘﻐﻴﻴﺮ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻭﺍﻟﻤﻌﺪﻝّ ﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻘﻄﻊﻋﻠﻰ ﺍﻵﻻﺕ ﺍﻟﺜﺎﺑﺘﺔ ﻭﺍﻟﻤﺤﻤﻮﻟﺔ .
-ﺇﺟﺮﺍء ﺍﻟﺘﻨﻔﻴﺬ ﻳﺘﻮﺍﻓﻖ ﻣﻊ ﺑﻴﺎﻧﺎﺕﺍﻟﺸﺮﻛﺔ ﺍﻟﻤﺼﻨﻌﺔ

-ﺍﺣﺘﺮﺍﻡ ﻣﻴﻨﺎء ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﺍﻟﻔﺮﺩﻳﺔ
ﻭﺍﻟﺠﻤﺎﻋﻴﺔ

-ﺍﻻﻟﺘﺰﺍﻡ ﺑﻘﻮﺍﻋﺪ ﺍﻟﺼﺤﺔ
ﻭﺍﻟﺴﻼﻣﺔ
	-ﺍﺳﺘﻘﻼﻟﻴﺔ ﻛﺎﻣﻠﺔ ﻟﻠﺼﻴﺎﻧﺔ ﻣﻦ
ﺍﻟﺪﺭﺟﺔﺍﻷﻭﻟﻰ، ﻟﺸﺤﺬ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ
ﻣﺴﺘﻮﻯﺍﻵﻟﺔ
ﺍﻟﻴﺪﻭﻳﺔ ﻭﺍﺳﺘﺒﺪﺍﻟﻬﺎ
ﺃﺟﻬﺰﺓﺍﻟﻘﻄﻊ ﻋﻠﻰ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ
ﺍﻟﻜﻬﺮﺑﺎئية ﺍﻟﻤﺤﻤﻮﻟﺔ  

-ﺍﺳﺘﻘﻼﻟﻴﺔ جزئية ﻟﻠﺼﻴﺎﻧﺔ
ﺍﺳﺘﺒﺪﺍﻝﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﻋﻠﻰ ﺍﻵﻻﺕ
التقليدية ﺃﻭ ﺍﻵلية.

- ﺑﻴﺎﻧﺎﺕ :
-ﺗﻌﻠﻴﻤﺎﺕ ﺍﻟﺴﻼﻣﺔ ﺍﻟﺪﺍئمة ،
ﺗﻌﻠﻴﻤﺎﺕﺍﻟﺼﻴﺎﻧﺔ
-ﺗﻮﺛﻴﻖ ﺍﻵﻟﺔ ، ﺗﺨﻄﻴﻂ ﺍﻟﺼﻴﺎﻧﺔ
-ﻗﺴﻴﻤﺔ ﺍﻟﺘﺪﺧﻞ ﺩﻭﺭﻳﺔ
-الوسائل ﺍﻟﻤﺘﺎﺣﺔ: 
-وسائل ﺍﻟﺼﻴﺎﻧﺔ ﻭﺍﻟﻤﺮﺍﻗﺒﺔ ﻭﺍﻟﺘﺤﻘﻖ
-ﺷﺤﺬ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻴﺪﻭﻳﺔ
ﻭﺍﻟﻤﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺔ
-ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺍﻻﺳﺘﻬﻼﻛﻴﺔ ﻭﺯﻳﻮﺕ ﺍﻟﺘﺸﺤﻴﻢﻭﻗﻄﻊ ﻏﻴﺎﺭ
ﺍﻻﺕ،.…
-ﺃﺩﻭﺍﺕ ﺍﺣﺘﻴﺎﻃﻴﺔ ، ﻭﺳﺎﺩﺍﺕ ﻳﻤﻜﻦﺍﻟﺘﺨﻠﺺ ﻣﻨﻬﺎ ، ﻭﺷﻔﺮﺍﺕ
ﻗﺎﺑﻠﺔﻟﻠﻌﻜﺲ
	ع 1.8:  ﻳﻌﻠﻢ ﻣﺴﺘﻨﺪﺍﺕ
ﺍﻟﺼﻴﺎﻧﺔ ،



ع 2.8:  ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺻﻴﺎﻧﺔ ﻣﻤﺘﺎﺯﺓ
ﻋﻠﻰﻣﺴﺘﻮﻯ ﺍﻵﻻﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ،





ع 3.8:  التيبايغ عن ﺧﻠﻞ ﻭﻇﻴﻔﻲ ،

ع 4.8:  ﺷﺤﺬﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻴﺪﻭﻳﺔ )
ﺍﻷﺳﻨﺎﻥ ﻭﺍﻟﺸﻔﺮﺍﺕ اﻟﻤﺴﺘﻘﻴﻤﺔ(
ﻭﺍﻷﺩﻭﺍت   




ع 5.8:  تغيير ﺃﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﻘﻄﻊ ﻋﻠﻰ
ﺍﻵﻻﺕﺍﻟﺜﺎﺑﺘﺔ ﻭﺍﻟﻤﺤﻤﻮﻟﺔ ،



المهمة رقم :09

	ﻣﻌﺎﻳﻴﺮﺍﻷﺩﺍء
	شروط التحقيق
	العملية

	-ﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻭﺍﻟﺘﺤﻜﻢ ﻓﻲ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ
ﻭﺍﻷﺷﻐﺎﻝ ؛

-ﻳﺘﻢ ﺗﺠﻤﻴﻊ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﻣﻌﺎًﺣﺴﺐ  ﺍﻟﺤﺎﺟﺔ

-ﺍﻟﺘﺤﻤﻴﻞ ﻭﺍﻟﺘﻔﺮﻳﻎ ﺍﻟﻤﺤﻤﻲ ﻟﻠﻤﻮﺍﺩ
ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ،

-ﺍﻟﺘﺨﺰﻳﻦ ﻭﺍﻟﺘﺮﺗﻴﺐ ﺍﻟﺮﺷﻴﺪ  ﻟﻠﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ

-ﺗﺤﺘﺮﻡ ﻣﻨﺎﻭﻟﺔ ﺍﻟﺘﺤﻤﻴﻞ ﻭﺍﻟﺘﻔﺮﻳﻎ ﺗﺮﺗﻴﺐ ﺍﻟﺘﺴﻠﻴﻢﻭﻗﻮﺍﻋﺪ ﺍﻟﺴﻼﻣﺔ

-ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﻤﺼﻨﻌﺔ ﻣﻐﻠﻔﺔ ﻭﻣﺤﻤﻴﺔ ﺣﺴﺐ ﺗﻌﻠﻴﻤﺎﺕ ﺍﻟﺴﻼﻣﺔ

-ﺍﺣﺘﺮﺍﻡ ﺍﺭﺗﺪﺍء ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﺍﻟﻔﺮﺩﻳﺔ

-ﺍﻻﻣﺘﺜﺎﻝ ﻟﻘﻮﺍﻋﺪ ﺍﻟﻮﻗﺎﻳﺔ
ﻭﺍﻟﺴﻼﻣﺔ
	-ﺍﺳﺘﻘﻼﻟﻴﺔ جزئية ﻭﻣﺤﺪﻭﺩﺓ
ﻟﻬﺬﻩﺍﻟﻤﻬﻤﺔ ،

-ﺑﻴﺎﻧﺎﺕ: 
-ﺍﻟﺘﻌﻠﻴﻤﺎﺕ ﺍﻟﺸﻔﻮﻳﺔ
ﻭﺍﻟﻤﻜﺘﻮﺑﺔ
-ﺧﻄﺔ ﺍﻟﺘﺨﺰﻳﻦ  
-ﻣﺬﻛﺮﺓ ﺍﻟﺘﺴﻠﻴﻢ    
-ﺗﻌﻠﻴﻤﺎﺕ ﺍﻟﺴﻼﻣﺔ

-   ﺍﻟﻮﺳﺎئلﺍﻟﻤﺘﺎﺣﺔ :
-ﻣﺴﺎﺣﺔ ﺍﻟﺘﺨﺰﻳﻦ
 -ﻣﻌﺪﺍﺕ ﺍﻟﻤﻨﺎﻭﻟﺔ
 -ﻣﻮﺍﺩ التعبئة ﻭﺍﻟﺘﻐﻠﻴﻒ
-ﻭﺳﺎئل ﺍﻟﺤﻤﺎﻳﺔ
-ﻭﺳﻴﻠﺔ ﻧﻘﻞ
 -ﻣﻌﺪﺍﺕ ﺍﻟﺤﻤﺎﻳﺔ ﺍﻟﻔﺮﺩﻳﺔ
	ع 1.9:  ﻟﻠﺘﺤﻀﻴﺮ ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ.



ع 2.9:  ﺷﺤﻦﻭﺗﻔﺮﻳﻎ ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ
ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ .

ع 3.9:  تخزين وترتيب ﻋﻘﻼني
ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻓﻲ
ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ ،



المهمة رقم :10

	ﻣﻌﺎﻳﻴﺮﺍﻷﺩﺍء
	شروط التحقيق
	العملية

	-التأمين العقلاني لمنصب ﺍﻟﻌﻤﻞ
ﻭبيئتها ،
-ﺍﻹﻋﺪﺍﺩ ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺐ ﻭﺍﻟﺼﻴﺎﻧﺔ
الملائمة في الوضع المؤقت
-ﺍﻟﻀﺒﻂ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻮﺿﻊ ﺍﻟﻬﻴﻜﻞ )
ﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ ﻭﺍﻟﻤﺴﺘﻮﻯ ﻭﺍﻟﺸﺎﻗﻮﻝ(

-ﺍﻟﻘﺺ ﻭﺍﻟﺘﻌﺪﻳﻞ ﺍﻟﺼﺤﻴﺤﻴﻦ ﻟﻠﻌﻨﺎﺻﺮﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ ﺍﻟﺘﻲ ﻳﺘﻜﻮﻥ
ﻣﻨﻬﺎ ﺃﺛﺎﺙ ﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ
-ﺍﻟﻀﺒﻂ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﺘﺸﻐﻴﻞ ﺍﻟﻬﻴﻜﻞ 

-ﺍﻟﺘﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺐ ﻟﻠﻤﺜﺒﺘﺎﺕ ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺒﺔ:ﺍﻟﻬﻴﺪﺭﻭﻟﻴﻜﻴﺔ ﻭﺍﻟﻤﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺔ ﻭﺍﻟﻜﻴﻤﻴﺎئية ،
-ﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺐ ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺐ ﻟﻠﺘﺮﻛﻴﺒﺎﺕ     ﻭﺍﻹﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕﻭﻋﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ
-ﺍﻟﺘﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺐ ﻟﻠﺰﺟﺎﺝ ﻭﺍﻟﻤﺮﺍﻳﺎ
ﻭﺍﻟﺮﺧﺎﻡﻋﻠﻰ ﺍﻻﺛﺎﺙ
-ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﺘﻌﺪﻳﻼﺕ.

-ﺃﺩﺍء ﺻﺤﻴﺢ ﻟﻠﻔﺮﺯ ﺍﻻﻧﺘﻘﺎئي ﻷﻧﻮﺍﻉ
ﺍﻟﻨﻔﺎﻳﺎﺕﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ
-  ﺍﻟﺘﺨﻠﺺ العقلاني ﻣﻦ ﺍﻟﻨﻔﺎﻳﺎﺕ 
-ﺍﻟﺘﺨﺰﻳﻦ ﺍﻟﺴﻠﻴﻢ ﻟﻠﻤﻌﺪﺍﺕ
ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕﻭﺻﻴﺎﻧﺘﻬﺎ ،
-ﺍﻟﺘﺤﻘﻖ ﺍﻟﺪﻗﻴﻖ ﻣﻦ ﺳﻴﺮ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ
ﺍﻟﻤﺠﻤﻌﺔ ﺃﻭ ﺍﻟﻤﺜﺒﺘﺔ ،
	-ﺍﺳﺘﻘﻼﻟﻴﺔ ﺟﺰئية 
ﻣﻦ ﺃﺟﻞ السلامة الجماعية، تحت مراقبة عامل مؤهل.
- استقلالية كلية من أجل تحضير العتاد والالات وتصنيف الهياكل
 
-  ﺑﻴﺎﻧﺎﺕ :
-ﺧﻄﻂ ﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ ، ﻣﺴﺢ ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ ،ﺇﺟﺮﺍءﺍﺕ ﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖ
-ﺗﻌﻠﻴﻤﺎﺕ ﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖ
ﺍﻟﺸﻔﻮﻳﺔﻭﺍﻟﻤﻜﺘﻮﺑﺔ    
-ﺧﻄﺔ ﺍﻟﻮﻗﺎﻳﺔ ﺍﻟﺨﺎﺻﺔ
ﻭﺍﻟﺴﻼﻣﺔ والصحة ،

-  ﺍﻟﻮﺳﺎئل ﺍﻟﻤﺘﺎﺣﺔ :
-ﻭﺳﺎئل ﺍﻟﺤﻤﺎﻳﺔ ﺍﻟﻔﺮﺩﻳﺔ
ﻭﺍﻟﺠﻤﺎﻋﻴﺔ
-ﻣﻮﺍﺩ ﻭﺃﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖ
ﺍﻟﻤﺤﻤﻮﻟﺔ ، ﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ ﻭ
ﺗﻌﺪﻳﻞ،
-ﻭﺳﺎئل ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺃﻋﻤﺎﻝ
ﺍﻟﺘﺰﺟﻴﺞ ﻭﺍﻟﻤﺮﺍﻳﺎ

-ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﻭﺍﻷﻋﻤﺎﻝ ﺍﻟﻤﺮﺍﺩ ﺗﺮﻛﻴﺒﻬﺎ ،
-ﻭﺳﺎئل ﺍﻟﻮﺻﻮﻝ ﻭﺃﺟﻬﺰﺓ
ﺍﻷﻣﻦ
	ع 1.10:  ﺘﺤﻀﻴﺮﻭصيانة  العناصر المكونة في وضعية مؤقتة .

ع 2.10:  ﺿﺒﻂ وضعية ﺍﻟﻬﻴﻜﻞ )ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ ﻭﺍﻟﻤﺴﺘﻮﻯﻭﺍﻟﺸﺎﻗﻮﻝ( ؛

ع 3.10:  ﻳﻘﻄﻊ ﻭيضبط ﺍﻟﻌﻨﺎﺻﺮ ﺍﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ ﺍﻟﺘﻲﻳﺘﺄﻟﻒ ﻣﻨﻬﺎ ﺍﻟﺘﺄﺛﻴﺚ

ع4.10: ﺿﺒﻂ ﺗﺸﻐﻴﻞ ﺍﻟﻬﻴﻜﻞ )ﺍﻟتمايز ، الدوران ، ﺇﻟﺦ( 


ع 5.10 :  ﻮﺿﻊ قيد التنفيذ  التثيتات ﺍﻟﻤﻨﺎﺳﺒﺔ:
ﻫﻴﺪﺭﻭﻟﻴﻜﻴﺔﻭﻣﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺔ ﻭﻛﻴﻤﻴﺎئية ؛

ع 6.10:  ﺘﺜﺒﻴﺖ ﺍﻟﺘﺠﻬﻴﺰﺍﺕ ﻭﺍﻻﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺕ ﻭﻋﻨﺎﺻﺮﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ 

ع 7.10: ﻮﺿﻊ ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﻨﻮﺍﻓﺬ ﻭﺍﻟﻤﺮﺍﻳﺎ ﻭﺍﻟﺮﺧﺎﻡ ﻋﻠﻰ ﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺒﺎﺕ .

ع 8.10:  انجاز اللمسات الاخيرة ﻭ اﻠﺘﺤﻘﻖ من ﺗﺸﻐﻴﻞ ﺍﻟﻬﻴﺎﻛﻞ ﺍﻟﻤﻘﺎﻣﺔ ﺃﻭ ﺍﻟﻤﺜﺒﺘﺔ ،

ع 9.10:  ﺗﻨﻔﻴﺬ ﺍﻟﻔﺮﺯ ﺍﻻﻧﺘﻘﺎئي ﻷﻧﻮﺍﻉ  ﻣﺨﺘﻠﻔﺔ ﻣﻦ ﺍﻟﻨﻔﺎﻳﺎﺕ: ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﻤﻌﺎﺩ  ﺗﺪﻭﻳﺮﻫﺎ ،ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﻤﺴﺘﺮﺩﺓ
ﻭﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕﺍﻟﺘﺎﻟﻔﺔ
ع 10.10:  التخلص من النفايات ؛
ع 11.10:  ترتيب وصيانة ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ.



ﺧﺎﻣﺴﺎ - ﺗﺤﻠﻴﻞ ﺍﻟﻤﺨﺎﻃﺮ ﺍﻟﻤﻬﻨﻴﺔ

	ﻭﺳﺎئل ﺍﻟﻮﻗﺎﻳﺔ
	الآثار الصحية
	ﻣﺼﺎﺩﺭﺍﻟﺨﻄﺮ

	
-ﺍﻻﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻸﺩﻭﺍﺕ
-ﺻﻴﺎﻧﺔ ﻭﺷﺤﺬ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ.
-ﺷﻔﻂ ﺍﻟﻐﺒﺎﺭ ﺑﺎﻟﻜﺎﻣﻞ ،
-ﺗﻬﻮﻳﺔ ﺍﻟﻤﺒﻨﻰ ،
-ﺗﺨﺰﻳﻦ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺑﻌﻴﺪﺍً ﻋﻦ ﺟﻬﺎﺕ
ﺍﻻﺗﺼﺎﻝﻏﻴﺮ ﺍﻟﻤﺮﻏﻮﺏ ﻓﻴﻬﺎ ،
-ﺍﻻﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻘﻮﺍﻋﺪ ﺍﻟﻨﻈﺎﻓﺔ
ﻭﺍﻟﺴﻼﻣﺔ
	
-ﺇﺻﺎﺑﺎﺕ ،
-ﺍﻟﺤﺮﻭﻕ،
-ﻛﺴﻮﺭ      
-ﺍﻟﺤﺴﺎﺳﻴﺔ
-ﺃﺯﻣﺔ،
-ﺍﻷﻛﺰﻳﻤﺎ.
	الأدوات اليدوية / المحمولة :
-ﺍﻟﺘﻌﺎﻣﻞ ﻏﻴﺮ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻣﻊ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ.
-ﺍﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﺃﺩﻭﺍﺕ ﻏﻴﺮ ﻣﻨﺎﺳﺒﺔ.
-ﺍﻟﻐﺒﺎﺭ ﺍﻟﻤﻬﻴﺞ ﻣﻦ ﺍﻟﻜﺸﻂ.
-ﺃﺭﺿﻴﺔ ﻣﻜﺎﻥ ﺍﻟﻌﻤﻞ ﻏﻴﺮ ﻧﻈﻴﻔﺔ ﺑﺸﻜﻞ ﺟﻴﺪ.
ع5، ع6، ع7، ع8، ع9 ، ع10

	-ﺣﺎﻟﺔ ﺟﻴﺪﺓ ﻟﻸﺭﺽ ﺍﻟﺘﻲ ﺗﻮﺟﺪ ﻋﻠﻴﻬﺎ
ﻃﺎﻭﻻﺕﺍﻟﻌﻤﻞ ﻭﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺍﻵﻟﻴﺔ ؛

-ﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺐ ﺍﻟﺼﺤﻴﺢ ﻟﻄﺎﻭﻻﺕ ﺍﻟﻌﻤﻞ
ﻭﺍﻵﻻﺕﺍﻟﺜﺎﺑﺘﺔ ،
-ﺍﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﺍﻟﻮﺍﻗﻴﺎﺕ: ﺍﻟﺨﻮﺫﺍﺕ ﻭﺍﻟﻘﻔﺎﺯﺍﺕ
ﻭﺍﻷﺣﺬﻳﺔﻭﺍﻟﻨﻈﺎﺭﺍﺕ ﺍﻟﻮﺍﻗﻴﺔ.
-ﺻﻨﺪﻗﺔ ﻟﺠﻤﻴﻊ ﺍﻷﺟﺰﺍء ﺍﻟﻤﺘﺤﺮﻛﺔ ،

-ﺍﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﺍﻷﺯﺭﺍﺭ.
-ﺗﻤﺴﻚ ﻗﻮﻱ ﺑﺄﺟﺰﺍء ﺃﺳﻄﻮﺍﻧﻴﺔ ،

-ﺍﻻﻣﺘﺜﺎﻝ ﻟﺘﻌﻠﻴﻤﺎﺕ ﺍﻟﺼﺤﺔ
ﻭﺍﻟﺴﻼﻣﺔ.
	
-ﺇﺻﺎﺑﻪ.
-ﻳﺤﺮﻕ.
-ﻛﺴﺮ
-ﺍﻷﻣﺮﺍﺽ
تنفسية
-ﻓﺘﻖ ﻗﺮﺻﻲ
	ﺍﻵﻻﺕ ﺍﻟﺜﺎﺑﺘﺔ ، ﻗﻄﻊ ﺍﻟﺨﺸﺐ :
-ﺍﻟﺘﻌﺎﻣﻞ ﻏﻴﺮ ﺍﻟﺴﻠﻴﻢ ﻣﻊ ﻗﻄﻊ ﺍﻟﺨﺸﺐ )
ﺳﻘﻮﻁ.( -ﺍﻟﺼﻌﻖ ﺍﻟﻜﻬﺮﺑﻲ ﺍﻟﻨﺎﺟﻢ ﻋﻦ ﻭﺳﺎئل ﺗﻮﺯﻳﻊ ﺍﻟﻄﺎﻗﺔ. -ﻣﻼﻣﺴﺔ ﻳﺪﻱ ﺍﻟﻤﺸﻐﻞ ﺑﺄﺩﻭﺍﺕ ﻣﺘﺤﺮﻛﺔ ﺃﻭ ﺑﺄﺟﺰﺍء ﻣﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺔ.
 -ﻛﺴﺮﺍﻷﺩﻭﺍﺕ ﺃﻭ ﺍﻟﺸﻔﺮﺍﺕ ﺃﺛﻨﺎء ﺍﻟﺘﺸﻐﻴﻞ.
ع5، ع6، ع7، ع8، ع9 ، ع10

	-ﺗﻬﻮﻳﺔ ﺃﻣﺎﻛﻦ ﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ.
-ﻧﻈﺎﻓﺔ ﺍﻷﺳﻄﺢ.
-ﺣﻤﺎﻳﺔ ﺍﻟﺠﺴﻢ،
-ﺍﻟﺤﻤﺎﻳﺔ ﻣﻦ ﺍﻟﺤﺮﻳﻖ.
-ﺣﻤﺎﻳﺔ ﺑﻴﺉﺔ ﺍﻟﻮﺭﺷﺔ.

-ﺗﻌﻠﻴﻤﺎﺕ ﺍﻷﻣﺎﻥ، -ﺗﻌﻠﻴﻤﺎﺕ ﺍﻟﺘﺨﺰﻳﻦ ﻭﺍﻟﻤﻨﺎﻭﻟﺔ
-ﺍﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﺍﻟﻮﺍﻗﻴﺎﺕ
-ﺣﻤﺎﻳﺔ ﺍﻟﺠﺴﻢ،
	
-ﺍﻟﺤﺴﺎﺳﻴﺔ
-ﺃﺯﻣﺔ
 -ﺍﻷﻛﺰﻳﻤﺎ
-ﺇﺻﺎﺑﺎﺕ
-ﻛﺴﺮ
- ﺍﻷﻣﺮﺍﺽ
تنفسية

	ﺃﻣﺎﻛﻦﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ ﻭﺍﻟﺼﻴﺎﻧﺔ :
-ﺍﻟﺘﻠﻮﺙ.
-ﺣﺮﺍئق.
-ﺍﻧﻔﺠﺎﺭﺍﺕ.
ع5، ع6، ع7، ع8، ع9 ، ع10
تمويل ﻤﻮﻗﻊ العمل:
 )ﺗﺤﻤﻴﻞ ﻭﺗﻔﺮﻳﻎ ﻣﺴﺘﻠﺰﻣﺎﺕ ﺍﻟﻤﻮﻗﻊ(

ع9 ، ع10




 (
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ﺍﻟﺴﺎﺩﺱ-ﺍﻟﻤﻌﺪﺍﺕ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺍﻟﻤﺴﺘﺨﺪﻣﺔ

1.6:  ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺍﻟﻤﺴﺘﺨﺪﻣﺔ:

1.1.6: ﺍﻟﺨﺸﺐ:
ﺻﻠﺒﺔ ، ﻣﻐﻠﻔﺔ ، ﻣﻌﺎﺩ ﺍﻟﺘﻜﻮﻳﻦ.

2.1.6: ﻣﻮﺍﺩ ﺍﻷﻟﻮﺍﺡ ﺍﻟﻤﺸﺘﻘﺔ ﻣﻦ ﺍﻟﺨﺸﺐ:
ﺧﺸﺐ ﺭﻗﺎئقي ، ﻟﻮﺡ ﺧﺸﺐ ﻣﻀﻐﻮﻁ ، ﻗﺸﺮﺓ ﺧﺸﺒﻴﺔ ، ﺧﺸﺐ ﻣﻀﻐﻮﻁ ، ﻟﻮﺡ ﺃﻟﻴﺎﻑ ، ﺷﺮﺍئح ،
ﻣﻴﻼﻣﻴﻦ ﻭﺭﺍﺗﻨﺞ.
3.1.6: ﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺍﻟﻌﺎﺯﻟﺔ:
ﺍﻟﻤﻌﺎﺩﻥ ﺍﻟﻠﻴﻔﻴﺔ ، ﻭﺍﻷﻟﻴﺎﻑ ﻣﻦ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﻨﺒﺎﺗﻴﺔ ، ﻭﺍﻟﺴﻨﺨﻴﺔ  ﻣﻦ ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﻬﻴﺪﺭﻭﻛﺮﺑﻮﻧﻴﺔ.

4.1.6: ﻣﻮﺍﺩ ﺍﻟﺨﺘﻢ:
-   ﻣﺎﺩﺓﻣﺎﻧﻌﺔ ﻟﻠﺘﺴﺮﺏ ﺑﺎﻟﺨﺮﺯ ﻣﺴﺒﻘﺔ ﺍﻟﺼﻨﻊ ﻭﻣﺎﻧﻌﺔ ﻟﻠﺘﺴﺮﺏ ﻟﻠﻄﺎﺭﺩ ، ﻭﺭﻏﻮﺓ ﺧﻠﻴﺔ ﻣﻔﺘﻮﺣﺔ ﺃﻭ ﻣﻐﻠﻘﺔ 
ﻭﻣﻮﺍﺩﺍﻟﺴﺪ ، ﻭﻣﻘﺎﻃﻊ ﺟﺎﻧﺒﻴﺔ ﻣﻌﺪﻧﻴﺔ ﻭ …PVC ..

5.1.6:  ﻣﻮﺍﺩ ﻭﻣﻨﺘﺠﺎﺕ ﻟﻠﺘﺜﺒﻴﺖ ﻭﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊ ﻭﺍﻟﺘﻨﻘﻞ:
-    ﺍﻟﻤﻮﺍﺩﺍﻟﻼﺻﻘﺔ ﻭﺍﻟﻤﻮﺍﺩ ﺍﻟﻼﺻﻘﺔ ﻭﺃﺟﻬﺰﺓ ﺍﻟﺘﺠﻤﻴﻊ ﻭﺗﺤﺪﻳﺪ ﺍﻟﻤﻮﺍﻗﻊ ﻭﺃﺟﻬﺰﺓ ﺍﻟﺘﻨﻘﻞ ﻭﺍﻻﻧﺰﻻﻕ
ﻭﺍﻟﺪﻭﺭﺍﻥ ﻭﺍﻟﻤﺸﺎﺑﻚ ﺍﻟﻤﻴﻜﺎﻧﻴﻜﻴﺔ ﻭﺍﻟﺒﺮﺍﻏﻲ ﻭﺍﻟﻤﺴﺎﻣﻴﺮ ﻭﺍﻟﻤﺸﺎﺑﻚ.…
-6.1.6 ﻣﻮﺍﺩ ﺃﺧﺮﻯ:
-ﺍﻟﻤﻌﺎﺩﻥ ﻭﺍﻟﺰﺟﺎﺝ ﻭﺍﻟﺮﺧﺎﻡ.…
7.1.6: ﺍﻟﻤﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﺤﺎﻓﻈﺔ ﻭﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ:
ﻣﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ ﻭﺍﻟﺪﻫﺎﻧﺎﺕ ﻭﺍﻟﺒﻘﻊ ﻭﺍﻟﻮﺭﻧﻴﺸﺎﺕ ﻭﺍﻟﺰﻳﻮﺕ ، ﺇﻟﺦ.

2.6: ﺃﺩﻭﺍﺕ ﻭﻣﻮﺍﺩ ﻣﺘﻨﻮﻋﺔ :
1.2.6: ﺃﺩﻭﺍﺕ ﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖ ﻭﺍﻹﻣﺴﺎﻙ ﻭﺇﻛﺴﺴﻮﺍﺭﺍﺗﻬﺎ:
-ﻣﻨﺎﺿﺪ ﺍﻟﻌﻤﻞ ﻣﻊ ﺍﻟﻤﻄﺎﺑﻊ ، ﻭﺍﻟﺮﺍﻓﻌﺎﺕ ، ﻭﺍﻟﻤﺸﺎﺑﻚ ، ﻭﺇﻃﺎﺭﺍﺕ ﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖ ، ﻭﺭﺫﺍئل ﻣﻘﺎﻋﺪ ﺍﻟﺒﺪﻻء
2.2.6: ﺍﺩﻭﺍﺕ ﺣﻔﺮ:
-ﻣﺤﻼﻕ ، ﻓﺘﺎئل ، ﻓﺘﻴﻞ ﺑﻘﻄﺮ 35 ﺇﻟﻰ 50 ﻣﻢ




 (
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-3.2.6: ﺃﺩﻭﺍﺕ ﻟﺘﻄﺒﻴﻖ ﻣﻨﺘﺠﺎﺕ ﺍﻟﺤﻤﺎﻳﺔ ﻭﺍﻟﺘﺸﻄﻴﺐ :
- ﺍﻟﻔﻮﻁ ،ﺍﻟﻔﺮﺵ، ﺍﻟﻔﺘﺎئل، ﻣﺴﺪﺳﺎﺕ ﺍﻟﺮﺵ ، ﻣﻮﺯﻋﺎﺕ ﺍﻟﺴﺘﺎئر ، ﻛﺒﺎئن ﺍﻟﺪﻫﺎﻥ ، ﺍﻷﻗﻨﻌﺔ. ﻧﻈﺎﺭﺍﺕ ﻭﺍﻗﻴﺔ ﻭﺧﻮﺫﺍﺕ ﻭﺃﺣﺬﻳﺔ ﻃﻮﻳﻠﺔ ﻭﻓﻠﺘﺮ ...

-4.2.6: ﺃﺩﻭﺍﺕ ﺷﺤﺬ :
- ﺍﻟﻤﻠﻔﺎﺕ ، ﻧﻘﺎﻁ ﺍﻟﺘﻮﻗﻒ ، ﺷﺤﺬ ﺍﻟﺮﺫﺍﺉﻞ ، ﻛﻤﺎﺷﺔ ﺍﻟﺘﺜﺒﻴﺖ ، ﺃﺣﺠﺎﺭ ﺍﻟﻄﺤﻦ - ﺍﻟﻤﻄﺎﺣﻦ ، ﺍﻟﻤﺒﺎﺭﻱ ، ﺃﺣﺠﺎﺭ ﺍﻟﺰﻳﺖ ،ﺍﻟﻤﺒﺎﺭﻱ.
-3.6: ﺃﺩﻭﺍﺕ ﺁﻟﻴﺔ ﻣﺤﻤﻮﻟﺔ :
-   ﻣﻨﺸﺎﺭﺍﻟﺘﺮﻛﻴﺐ ، ﺍﻟﻤﻨﺎﺷﻴﺮ ﺍﻟﺪﺍﺉﺮﻳﺔ ﺍﻟﻤﺤﻤﻮﻟﺔ ، ﻣﻨﺎﺷﻴﺮ ﺍﻟﺤﺰ ، ﺍﻟﻄﺎﺉﺮﺍﺕ ﺍﻟﻜﻬﺮﺑﺎﺉﻴﺔ ، ﺍﻟﻤﺜﺎﻗﺐ ،
ﺁﻻﺕﺍﻟﺼﻨﻔﺮﺓ ﻭﺍﻟﻤﻮﺟﻬﺎﺕ ، ﻣﺮﺍﻛﺰ ﺍﻟﺘﺼﻨﻴﻊ ، ﺇﻟﺦ.
4.6- ﺃﺻﺤﺎﺏ ﺍﻷﺩﻭﺍﺕ :
-    ﻣﻨﺎﺷﻴﺮﺩﺍئرﻳﺔﻭﺍﻟﻤﻨﺎﺷﻴﺮ ﺍﻟﺸﻌﺎﻋﻴﺔ ، ﺍﻟﻤﻨﺎﺷﻴﺮ ﺍﻟﺸﺮﻳﻄﻴﺔ ، ﺍﻟﻤﻘﻮﻳﺎﺕ ، ﺍﻟﻤﻔﺎﺻﻞ ، ﺍﻟﻤﻮﺟﻬﺎﺕ ، ﻣﻮﺭﺗﻴﺮﺯﺭﺯ ، ﺍﻟﻤﻮﺟﻬﺎﺕ ،ﺍﻟﻤﺜﺎﻗﺐ ، ﺁﻻﺕ ﺍﻟﺼﻨﻔﺮﺓ ، ﻣﺨﺎﺭﻁ ﺍﻟﺨﺸﺐ ، ﺇﻟﺦ.

5.6- ﺃﺩﻭﺍﺕ ﺍﻵﻻﺕ ﺍﻟﺜﺎﺑﺘﺔ:
-ﻣﻨﺸﺎﺭ ﺩﺍئرﻱ ﺷﻌﺎﻋﻲ )ﻣﺪﻳﻦ( ، ﻣﻨﺸﺎﺭ ﺩﺍﺉﺮﻱ ﻟﻸﻟﻮﺍﺡ ، ﻣﻨﺸﺎﺭ ﺷﺮﻳﻂ ﺭﺑﻂ ، ﻣﺴﻮﻱ ، ﻣﻄﺤﻨﺔ ، ﻣﻠﻒ ﺗﻌﺮﻳﻒ ، ﻟﺴﺎﻥ ،ﻣﻮﺭﺗﻴﺴﺮﺯ ، ﺟﻼﺧﺔ ﻣﻘﺎﻋﺪ ، ﻣﺜﺎﻗﺐ ، ﺻﻨﻔﺮﺓ ، ﻣﺒﺮﺍﺓ ﻣﻘﺺ ، ﻣﻜﺒﺲ ،
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ﺳﺎﺑﻌﺎ - معارف تكميلية

	حدود المعارف
	المعرفة / المجال.

	1 / ﺍﺻﻄﻼﺣﺎﺕ ﺍﻟﺮﺳﻢ ﺍﻟﻔﻨﻲ
 2 / ﺑﻨﺎء ﺍﻷﺷﻜﺎﻝ ﺍﻟﻬﻨﺪﺳﻴﺔ
3 / ﺍﻟﻘﺮﺍءﺓ ﻭﺍﻟﺘﻔﺴﻴﺮ ﺍﻟﺮﺳﻮﻣﻲ
	
.1ﺍﻟﺮﺳﻢ:

	1 / ﺍﻟﺤﺴﺎﺏ ﺍﻟﺤﺴﺎﺑﻲ
 2 / ﺧﻄﻮﻁ ﻫﻨﺪﺳﻴﺔ: ﻣﺴﻄﺤﺔ ﻭﺻﻠﺒﺔ 
3 / ﺣﺴﺎﺏ ﺍﻷﺳﻄﺢ ﻭﺍﻷﺣﺠﺎﻡ المشهورة والخاصة
4/ مفاهيم القيم المتناسبة
5/ نظرية فيثاغورس 

	
.2ﺍﻟﺮﻳﺎﺿﻴﺎﺕ:

	1 / ﺣﻮﺍﺩﺙ ﺍﻟﻌﻤﻞ
 2 / ﺃﻣﺮﺍﺽ مهنية
3 / ﺍﻹﺳﻌﺎﻓﺎﺕ ﺍﻷﻭﻟﻴﺔ
4 / ﻭﺳﺎئل الحماية ﻭﺍﻟﻮﻗﺎﻳﺔ. 
5 / ﻗﻮﺍﻋﺪ الوقاية والأمن 
6/ ﻣﻜﺎﻓﺤﺔ ﺍﻟﺤﺮﺍئق ﻭﺍﻟﻮﻗﺎﻳﺔ ﻣﻨﻬﺎ ﻣﻊ التربص التطبيقي

	
.3الوقاية والأمن:

	1 / ﺍﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﻭﺳﺎئل ﺍﻻﺗﺼﺎﻝ
 2 / ﺍﻟﺘﻌﺒﻴﺮ ﺍﻟﻜﺘﺎﺑﻲ
3 / ﺍﻟﺘﻌﺒﻴﺮ ﺍﻟﺸﻔﻬﻲ
	
.4ﺍﻻﺗﺼﺎل:

	1 / ﺍﺳﺘﺨﺪﺍﻡ ﺍﻟﺤﺎﺳﻮﺏ وملحقاته ( الأجهزة)
	.5اعلام آلي

	
1 / ﺇﺩﺍﺭﺓ ﺍﻷﻋﻤﺎﻝ
	.6تسيير المؤسسة

	ﺩﺭﺍﺳﺎﺕﺃﻧﻤﺎﻁ ﺍﻟﺘﺄﺛﻴﺚ ﻭﺃﻧﻮﺍﻉ ﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ
	.7ﺃﻧﻤﺎﻁ ﺍﻷﺛﺎﺙ ﻭﺃﻧﻮﺍﻉ
ﺍﻟﺘﺨﻄﻴﻂ  ﺍﻟﺪﺍﺧﻠﻴﺔ




 (
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ﺛﺎﻣﻨﺎ- ﺍﻗﺘﺮﺍﺣﺎﺕ ﺑﺸﺄﻥ ﺍﻟﺘﺪﺭﻳﺐ

ﻳﺤﺘﻮﻱﻫﺬﺍ ﺍﻟﻤﺴﺘﻨﺪ ﻋﻠﻰ ﺍﻟﺒﻴﺎﻧﺎﺕ ﺍﻟﻼﺯﻣﺔ ﻟﻮﺻﻒ ﺗﻔﺼﻴﻠﻲ ﻟـﻟﻤﻬﻨﺔ ،ﻭﻟﻜﻦ ﺍﻷﻣﺮ ﻣﺘﺮﻭﻙ للمكونين ﻭﺍﻟﻤﺴﺘﺨﺪﻣﻴﻦ ﻟﺘﻜﻴﻴﻒ ﻫﺬﻩ ﺍﻟﻤﻌﻠﻮﻣﺎﺕ ﻣﻌﻬﺎ ﺟﻤﻴﻊﺍﻷﻧﺸﻄﺔ ﺍﻟﻤﻬﻨﻴﺔ ﻻﺣﺘﻴﺎﺟﺎﺗﻬﻢ ﻭﻣﻌﻮﻗﺎﺗﻬﻢ ﻭﺗﻄﻮﺭ
ﺣﻘﺎئقﺍﻟﻌﻤﻞ ﻣﻦ ﺃﺟﻞ:

1) ﺍﺳﺘﺨﺪﻡ ﻫﺬﺍ ﺍﻟﻤﺴﺘﻨﺪ ﺍﻟﻤﺮﺟﻌﻲ ﻟﻤﻮﺍﻗﻒ ﺍﻟﻌﻤﻞ
2) ﺑﻨﺎء ﺃﻫﺪﺍﻑ ﺍﻟﺘﺪﺭﻳﺐ ﺍﻟﻤﻬﻨﻲ ، ﻭﻛﺬﻟﻚ ﺍﻟﻤﺤﺘﻮﻯ ﺗﺘﻮﺍﻓﻖﻣﻊ ﻣﺴﺎﺭﺍﺕ ﺍﻟﺘﻌﻠﻢ ﺍﻟﻌﻘﻼﻧﻲ.
3) ﺇﻟﻬﺎﻡ ﻣﻮﺍﻗﻒ ﺍﻟﺘﻌﻠﻢ ﺍﻟﺘﺮﺑﻮﻱ ﻓﻴﻤﺎ ﻳﺘﻌﻠﻖ ﺑﻮﺍﻗﻊ ﺍﻟﻌﻤﻞ
4) ﺇﻋﻄﺎء ﺍﻷﻭﻟﻮﻳﺔ ﻷﻧﺸﻄﺔ ﺍﻟﺘﻌﻠﻢ ﺍﻟﻌﻤﻠﻲ ﻭﺍﻟﺘﻤﺎﺭﻳﻦ ﺍﻟﺴﻠﻮﻛﻴﺔ التي ﺗﺘﻜﻴﻒ ﻣﻊ ﻭﺍﻗﻊ ﺳﻮﻕ ﺍﻟﻌﻤﻞ.
5) ﺍﻟﺴﻌﻲ ﻟﻠﺘﻌﺎﻭﻥ ﻓﻲ ﻣﻜﺎﻥ ﺍﻟﻌﻤﻞ
6) ﺇﺷﺮﺍﻙ المتربصين ﺑﺸﻜﻞ ﻧﺸﻂ وجعلهم مسؤولين عم تعلمهم.
 (
25
)
image1.png




