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شروط السلامة المهنية في ورشة السباكة: 
1-  ضرورة لبس النظارات الواقية خشية دخول الاتربة الى العين .
2-  ازاله الشوائب من النموذج باستخدام خطوات خاصة .
3-  تأكد من سلامة البودقة الخاصة بفرن الصهر و تنظيفها باستمرار.
4-  الحفاظ على وجود ممرات لسير العاملين وعدم اعاقتهم .
5-  التأكد من نظافة الفرن والحفاظ على البودقة .
6-  عدم الاقتراب من الفرن اثناء العمل .
7-  التأكد من سلامة الادوات قبل وبعد الاستعمال.
8-  التأكد من القوالب اثناء العمل.
9-  اتباع النظام والدقة في العمل. 
10- تنظيف الادوات والمكان بعد الانتهاء من العمل.
11- عمل صيانة دورية على الادوات.  
السباكة Casting:
هي احدى اهم واقدم عمليات التصنيع حيث يتم فيها صهر المادة سواء كانت معدنية او غير معدنية حتى تصل الى درجة حرارة معينة يتم بعدها صب  المصهور  في  القالب  الذي  به  التجويف  الذي  يمثل  شكل  المنتج المطلوب وعندما تبرد المادة وتصلد ثانية يتم فتح القالب لإخراج المنتج والذي قد اخذ نفس شكل الفراغ داخل القالب .
ﻣﻤﯿﺰات ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﺑﺸﻜﻞ ﻋﺎم:
1-  ﯾﻤﻜﻦ اﺳﺘﺨﺪام ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﻓﻲ إﻧﺘﺎج اﻷﺷﻜﺎل اﻟﻤﻌﻘﺪة واﻟﺘﻲ ﺗﺤﺘﻮي ﻋﻠﻰ ﺗﺸﻜﯿﻼت داﺧﻠﯿﺔ وﺧﺎرﺟﯿﺔ.
2- ﺑﻌﺾ أﻧﻮاع ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﯾﻤﻜﻨﮭﺎ إﻧﺘﺎج اﻟﺸﻜﻞ ﺑﺄﺑﻌﺎده اﻟﻨﮭﺎﺋﯿﺔ أي ﺑﺎﻟﺪﻗﺔ اﻟﻨﮭﺎﺋﯿﺔ اﻟﻤﻄﻠﻮﺑﺔ وﺑﺎﻟﺘﺎﻟﻲ ﻻ ﯾﺘﻢ إدﺧﺎل اﻟﻤﻨﺘﺞ ﻷي ﻣﺮﺣﻠﺔ ﺗﺸﻐﯿﻞ أﺧﺮى ﻋﻠﻰ أي ﻣﺎﻛﯿﻨﺔ.
3- ﯾﻤﻜﻦ اﺳﺘﺨﺪام ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﻹﻧﺘﺎج اﻷﺷﻜﺎل اﻟﻀﺨﻤﺔ ﺟﺪا واﻟﺘﻲ ﻗﺪ ﺗﺼﻞ زﻧﺘﮭﺎ إﻟﻰ 100طﻦ وأﻛﺜﺮ .
4- ﯾﻤﻜﻦ ﻟﻌﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ أن ﺗﺴﺘﺨﺪم ﻋﻠﻰ أي ﻣﻌﺪن ﯾﻤﻜﻦ اﻟﻮﺻﻮل ﺑﮫ ﺑﺎﻟﺘﺴﺨﯿﻦ إﻟﻰ درﺟﺔ اﻻﻧﺼﮭﺎر.
5- ﺑﻌﺾ أﻧﻮاع ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﺗﺼﻠﺢ ﻟﻺﻧﺘﺎج اﻟﻜﻤﻲ.

ﻋﯿﻮب اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﺑﺸﻜﻞ ﻋﺎم:
1- ﺗﺄﺛﯿﺮ ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﻋﻠﻰ ﺑﻌﺾ اﻟﺨﻮاص اﻟﻤﯿﻜﺎﻧﯿﻜﯿﺔ ﻟﻠﻤﺎدة.
2-ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ اﻟﻌﺎدﯾﺔ ﻏﯿﺮ دﻗﯿﻘﺔ ﻧﺴﺒﯿﺎ.
3- ﺧﺸﻮﻧﺔ اﻷﺳﻄﺢ اﻟﻨﺎﺗﺠﺔ ﻣﻦ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﻛﻤﺎ ﻓﻲ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ اﻟﺮﻣﻠﯿﺔ.
4- ظﮭﻮر ﺑﻌﺾ ﻋﯿﻮب اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﻣﺜﻞ وﺟﻮد ﻓﺠﻮات داﺧﻞ اﻟﻤﺴﺒﻮك.
5- درﺟﺔ اﻻﻣﺎن ﻓﻲ ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ أﻗﻞ ﻧﺴﺒﯿﺎ ﻣﻦ ﺑﺎﻗﻲ أﻏﻠﺐ اﻟﻌﻤﻠﯿﺎت اﻟﺼﻨﺎﻋﯿﺔ وذﻟﻚ ﺑﺴﺒﺐ 
اﻟﺘﻌﺎﻣﻞ ﻣﻊ ﻣﻌﺎدن ﻣﺼﮭﻮرة ذات درﺟﺎت ﺣﺮارة ﻋﺎﻟﯿﺔ وﻛﺬﻟﻚ اﻟﺘﺄﺛﯿﺮات اﻟﺒﯿﺌﯿﺔ ﻟﻠﻌﻤﻠﯿﺔ.

ﯾﻮﺟﺪ  أﻧﻮاع  ﻋﺪﯾﺪة  وﻣﺨﺘﻠﻔﺔ  ﻣﻦ  ﻋﻤﻠﯿﺎت  اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ  ﺗﺨﺘﻠﻒ  ﻓﻲ  ﺧﻮاﺻﮭﺎ  ودرﺟﺔ  دﻗﺔ  ﻣﺴﺒﻮﻛﺎﺗﮭﺎ اﻟﻨﺎﺗﺠﺔ واﻟﻤﻌﺎﻣﻼت اﻷﺧﺮى اﻟﻤﺴﺘﺨﺪﻣﺔ ﻓﻲ ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ. 
أﻣﺎ اﻟﻘﺎﻟﺐ (Mold) اﻟﻤﺴﺘﺨﺪم ﻓﻲ ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﻓﮭﻮ ﻏﺎﻟﺒﺎ ﻋﺒﺎرة ﻋﻦ ﻧﺼﻔﯿﻦ ﺳﻮاء ﻛﺎﻧﺖ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ رﻣﻠﯿﺔ  أو  ﺑﺎﺳﺘﺨﺪام  ﻗﺎﻟﺒﯿﻦ  ﻣﻌﺪﻧﯿﯿﻦ  أو  ﺗﺮﻛﯿﺒﺔ  ﻣﺘﻌﺪدة  ﻣﻦ  أﻛﺜﺮ  ﻣﻦ  ﺟﺰء  و  ﺑﮭﺎ  أﯾﻀﺎ  اﻟﺘﺠﻮﯾﻒ اﻟﻤﻄﻠﻮب إﻧﺘﺎج اﻟﻤﻨﺘﺞ ﻋﻠﻰ ﺷﻜﻠﮫ , ھﺬا و ﺗﻄﻠﻖ ﻛﻠﻤﺔ mold أﯾﻀﺎ ﻋﻠﻰ ﻗﻮاﻟﺐ ﺣﻘﻦ اﻟﺒﻼﺳﺘﯿﻚ اﻟﻤﺼﮭﻮر ﻹﻧﺘﺎج اﻟﻤﻨﺘﺠﺎت اﻟﺒﻼﺳﺘﯿﻜﯿﺔ.





اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ اﻟﺮﻣﻠﯿﺔ:
ھﻲ ﻋﺒﺎرة ﻋﻦ ﺳﺒﻚ أو ﺻﺐ اﻟﻤﻌﺎدن أو اﻟﺴﺒﺎﺋﻚ اﻟﻤﻌﺪﻧﯿﺔ ﻓﻲ ﻗﻮاﻟﺐ ﻣﺼﻨﻮﻋﺔ ﻣﻦ اﻟﺮﻣﻞ ﺗﻤﺜﻞ ھﯿﺌﺔ أو ﺷﻜﻞ اﻟﻘﻄﻌﺔ اﻟﻤﺮاد ﺳﺒﺎﻛﺘﮭﺎ

ﺧﻄﻮات اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ اﻟﺮﻣﻠﯿﺔ:
ﻋﻤﻠﯿﺔ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ اﻟﺮﻣﻠﯿﺔ ﺗﻨﻘﺴﻢ إﻟﻰ أرﺑﻊ ﺧﻄﻮات رﺋﯿﺴﯿﺔ وﻛﻤﺎ ﯾﻠﻲ:
أوﻻً: ﺗﺼﻤﯿﻢ وﺻﻨﺎﻋﺔ اﻟﻨﻤﻮذج وﺣﺴﺎب اﻟﺴﻤﺎﺣﺎت اﻟﻤﺨﺘﻠﻔﺔ:
وﻟﺘﺠﮭﯿﺰ اﻟﻘﺎﻟﺐ اﻟﺮﻣﻠﻲ ﯾﺤﺘﺎج اﻷﻣﺮ إﻟﻰ ﻧﻤﻮذج ﯾﺤﺎﻛﻲ ﺷﻜﻠﮫ اﻟﺨﺎرﺟﻲ ﺷﻜﻞ اﻟﺠﺰء اﻟﻤﺮاد  إﻧﺘﺎﺟﮫ  ﻟﻠﺴﺒﺎﻛﺔ اﻟﺮﻣﻠﯿﺔ،  وھﺬا  اﻟﻨﻤﻮذج  ﯾﺼﻨﻊ  ﻋﺎدة  ﻣﻦ  اﻟﺨﺸﺐ  (إذا  ﻛﺎن  اﻟﻌﺪد اﻟﻤﻄﻠﻮب إﻧﺘﺎﺟﮫ أﻗﻞ ﻣﻦ 100 وﺣﺪة)، أو ﻣﻦ اﻟﻤﻌﺪن ﻣﺜﻞ اﻷﻟﻤﻨﯿﻮم واﻟﺤﺪﯾﺪ وﺣﺪﯾﺪ اﻟﺰھﺮ (إذا ﻛﺎن اﻟﻌﺪد اﻟﻤﻄﻠﻮب إﻧﺘﺎﺟﮫ أﻛﺜﺮ ﻣﻦ 100 وحدة)
ويختلف النموذج عن المسبوك المنجز بما يلي : 
1- يكون حجم النموذج اكبر من المسبوك بمقدار معين وتسمى هذه الزيادة ب) سماحة الانكماش(. 
2- تضاف لحجم النموذج أيضا سماحة تسمى ب( سماحة التشغيل ) اذا كان سيتبع عملية السباكة عمليات تشغيل أخرى , ويتم اضافتها على الابعاد التي سيتم تشغيلها فقط.   
3- يجب عمل سلبة الى جوانب النموذج تسمى ب( سماح السحب او السلبية( ويتوقف مقدار هذه السلبية على شكل النموذج وطريقة العمل. وتتراوح قيمة السلبية من (0.25-1) درجة.   
4- تضاف بروزات او نتوءات الى النموذج والغرض منها تشكيل تجاويف او فراغات معينة تستخدم لتثبيت القلوب داخل الفراغ في القالب الرملي تسمى ب (ركائز الدليك).
ملاحظة: تستخدم هذه القلوب للمسبوكات المجوفة وتقوم بتشكيل الفراغ والذي يشبه شكل التجويف الموجود في المسبوك المراد سباكته. 
5- يجب مراعاة تجنب انتاج نماذج باركان حادة , لأن ذلك يؤدي الى انهيار الرمل عند رفع النموذج .


ﺛﺎﻧﯿﺎً: إﻋﺪاد وﺗﺸﻜﯿﻞ اﻟﻘﺎﻟﺐ:
وﺗﺸﻤﻞ اﺧﺘﯿﺎر اﻟﺮﻣﻞ أو ﻣﺰﯾﺞ اﻟﺮﻣﻞ وإﻋﺪادھﺎ ﻟﺼﻨﺎﻋﺔ اﻟﻘﺎﻟﺐ اﻟﺮﻣﻠﻲ وذﻟﻚ ﺑﻌﺪ ﻋﻤﻞ اﻻﺧﺘﺒﺎرات اﻟﻼزﻣﺔ ﻟﻤﻌﺮﻓﺔ ﺻﻼﺣﯿﺘﮭﺎ، وﻣﻦ أﻧﻮاع رﻣﻞ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ ﺣﺴﺐ اﻻﺳﺘﺨﺪام:
1 - رﻣﻞ  اﻟﺴﻠﯿﻜﺎ:  وھﻮ  ﻋﺒﺎرة  ﻋﻦ  رﻣﻞ  طﺒﯿﻌﻲ  ﯾﺤﻮي  ﻋﻠﻰ  ﻛﻤﯿﺔ  ﻗﻠﯿﻠﺔ  ﻣﻦ  اﻟﻄﯿﻦ  اﻟﺬي ﯾﺮﺑﻂ ﺣﺒﯿﺒﺎت اﻟﺮﻣﻞ ﻣﻊ ﺑﻌﻀﮭﺎ وھﺬا اﻟﻨﻮع ﻣﻦ اﻟﺮﻣﻞ ﯾﻘﺎوم درﺟﺎت اﻟﺤﺮارة اﻟﻌﺎﻟﯿﺔ وﯾﺘﻮﻓﺮ ﺑﺤﺠﻮم ﺣﺒﯿﺒﺎت ﻣﺨﺘﻠﻔﺔ وﺗﻜﺎﻟﯿﻔﮫ ﻣﻨﺨﻔﻀﺔ ﻧﺴﺒﯿﺎً.
2 - اﻟﺮﻣﻞ  اﻟﺼﻨﺎﻋﻲ:  وﯾﺘﻜﻮن  ﻣﻦ  رﻣﻞ  اﻟﺴﻠﯿﻜﺎ  ﻣﻀﺎﻓﺔ  إﻟﯿﮫ  ﻣﺎدة  راﺑﻄﺔ  ﺑﻤﻘﺪار  ﺣﻮاﻟﻲ  4%، وﻣﻦ ﻋﯿﻮب ھﺬا اﻟﻨﻮع ﻣﻦ اﻟﺮﻣﻞ أﻧﮫ ﯾﺴﺒﺐ اﻟﻤﺴﺎﻣﯿﺔ اﻟﻐﺎزﯾﺔ ﻓﻲ اﻟﻤﺴﺒﻮﻛﺎت.
3-  اﻟﺮﻣﻞ  اﻹﺳﻤﻨﺘﻲ:  وھﻮ  ﺧﻠﯿﻂ  ﻣﻦ  اﻟﺮﻣﻞ  اﻟﻄﺒﯿﻌﻲ  واﻟﺴﻤﻨﺖ  واﻟﻤﺎء  وﯾﻤﺘﺎز  ﺑﺼﻼدﺗﮫ وﻣﻘﺎوﻣﺘﮫ اﻟﻌﺎﻟﯿﺘﯿﻦ وﯾﺴﺘﺨﺪم ﻋﺎدةً ﻟﺴﺒﺎﻛﺔ اﻟﻤﺴﺒﻮﻛﺎت اﻟﺜﻘﯿﻠﺔ ﻧﻮﻋﺎً ﻣﺎ.
ﺧﻄﻮات ﺗﺸﻜﯿﻞ اﻟﻘﺎﻟﺐ اﻟﺮﻣﻠﻲ ﻟﻠﻤﺴﺒﻮك:
1- ﺗﺤﻀﯿﺮ رﻣﻞ اﻟﺴﺒﺎﻛﺔ (اﻟﺨﻠﯿﻂ).
2- إﻋﺪاد اﻟﻨﻤﻮذج اﻟﺨﺸﺒﻲ أو اﻟﻤﻌﺪﻧﻲ ﺛﻢ ﯾﻘﺴﻢ إﻟﻰ ﻧﺼﻔﯿﻦ ﻣﺘﻨﺎظﺮﯾﻦ وﯾﻜﻮﻧﺎن ﻣﺼﻤﺘﺎن ﺗﻤﺎﻣﺎً وﻻ  ﯾﺤﺘﻮﯾﺎن  ﻋﻠﻰ  ﺗﺠﺎوﯾﻒ  ﺣﺘﻰ  اﻟﻤﻮﺟﻮدة  ﻓﻲ  اﻟﺸﻜﻞ اﻹﺳﻄﻮاﻧﻲ،   وﻟﺴﮭﻮﻟﺔ   ﺗﺜﺒﯿﺖ   اﻟﻨﺼﻔﯿﻦ   ﯾﺤﻔﺮ   ﻓﻲ   أﺣﺪ اﻷﺳﻄﺢ  ﻷﺣﺪ  اﻟﻨﺼﻔﯿﻦ  ﺛﻘﻮب  وﻓﻲ  اﻟﻮﺟﮫ  اﻵﺧﺮ  أﻗﻼم وﺑﺮوزات ﺗﺴﺘﻘﺮ ﻓﻲ ھﺬه اﻟﺜﻘﻮب.
3- ﯾﻮﺿﻊ   ﻧﺼﻒ اﻟﻨﻤﻮذج اﻟﻤﺤﺘﻮي ﻋﻠﻰ اﻟﺜﻘﻮب ﻣﻘﻠﻮﺑﺎً ﻋﻠﻰ ﻟﻮح اﻟﻤﻘﺎﻟﺒﺔ اﻟﺨﺸﺒﻲ وﯾﻮﺿﻊ ﺣﻮﻟﮫ اﻟﻨﺼﻒ اﻟﺴﻔﻠﻲ ﻣﻦ ﺻﻨﺪوق اﻟﻤﻘﺎﻟﺐ.
4- ﯾﺆﺗﻰ ﺑﺎﻟﺮﻣﻞ اﻟﻤﻌﺪ ﻣﺴﺒﻘﺎً وﯾﻮﺿﻊ ﺣﻮل ﻧﺼﻒ اﻟﻨﻤﻮذج ﻓﻲ ﺻﻨﺪوق اﻟﻤﻘﺎﻟﺒﺔ وﯾﺪك ﺑﺎﻟﻤﺪك دﻛﺎً ﺧﻔﯿﻔﺎً ﺣﻮل ﻧﺼﻒ اﻟﻨﻤﻮذج. وﻋﺎدة ﯾﺴﺘﺨﺪم اﻟﺮﻣﻞ اﻟﺤﺪﯾﺚ اﻟﺘﺤﻀﯿﺮ واﻟﺬي ﻟﻢ ﯾﺴﺘﺨﺪم ﺳﺎﺑﻘﺎً ﺣﻮل اﻟﻨﻤﻮذج ﻣﺒﺎﺷﺮة وﯾﺴﻤﻰ ﺑـ (رﻣﻞ اﻟﻤﻮاﺟﮭﺔ) وذﻟﻚ  ﻟﯿﺴﺘﻨﺴﺦ  ﺟﻤﯿﻊ  ﺗﻔﺎﺻﯿﻞ  اﻟﻨﻤﻮذج  ﻣﺜﻞ  (اﻟﺮﻣﻮز، اﻟﺸﻌﺎرات، اﻟﻜﺘﺎﺑﺎت) وﻣﻦ ﺛﻢ ﯾﻮﺿﻊ ﺑﺎﻗﻲ اﻟﺮﻣﻞ واﻟﺬي ﯾﺴﻤﻰ  ﺑـ  (رﻣﻞ  اﻟﺤﺸﻮ)  ﺛﻢ  ﯾﺘﻢ  دﻛﮫ  دﻛﺎً  ﺧﻔﯿﻔﺎً.  وﺑﻌﺪ إﻣﺘﻼء اﻟﺼﻨﺪوق ﺑﺎﻟﺮﻣﻞ ﯾﺘﻢ ﺗﺴﻮﯾﺔ ﺳﻄﺤﮫ وإزاﻟﺔ اﻟﺮﻣﻞ اﻟﺰاﺋﺪ ﺑﻮاﺳﻄﺔ ﻣﺴﻄﺮة اﻟﺘﺴﻮﯾﺔ.
5- ﺑﻌﺪ ذﻟﻚ ﯾﻘﻠﺐ ﻧﺼﻒ اﻟﻨﻤﻮذج رأﺳﺎً ﻋﻠﻰ ﻋﻘﺐ ﻣﻊ ﻟﻮح اﻟﻤﻘﺎﻟﺒﺔ وﺗﺮﻓﻊ اﻟﻠﻮﺣﺔ اﻟﺨﺸﺒﯿﺔ اﻷوﻟﻰ ﺛﻢ ﯾﻨﻈﻒ ﺳﻄﺢ اﻟﻨﻤﻮذج اﻟﺜﺎﻧﻲ ﺛﻢ ﯾﺮش ﻋﻠﯿﮫ ﻣﺴﺤﻮق اﻟﻔﺤﻢ أو ﻛﻤﯿﺔ ﻣﻦ اﻟﺮﻣﻞ اﻟﻨﺎﻋﻢ  وذﻟﻚ  ﻟﻤﻨﻊ  إﻟﺘﺼﺎﻗﮫ  ﺑﺎﻟﻨﺼﻒ  اﻟﻌﻠﻮي  ﻣﻦ  اﻟﻘﺎﻟﺐ،  ﺛﻢ  ﯾﻮﺿﻊ  اﻟﻨﺼﻒ  اﻟﺜﺎﻧﻲ  ﻣﻦ اﻟﻨﻤﻮذج  ﺑﺤﯿﺚ  ﯾﻨﻄﺒﻖ  ﻋﻠﯿﮫ  اﻟﻨﺼﻒ  اﻷول  ﺑﻮاﺳﻄﺔ  أﻗﻼم  اﻟﺘﺜﺒﯿﺖ،  وﯾﻮﺿﻊ  ﺻﻨﺪوق اﻟﻤﻘﺎﻟﺒﺔ ﻋﻠﻰ اﻟﻨﺼﻒ اﻟﺴﻔﻠﻲ ﺛﻢ ﯾﺘﻢ ﺗﺜﺒﯿﺖ ﻋﻤﻮد ﺧﺸﺒﻲ ﺷﺒﮫ إﺳﻄﻮاﻧﻲ وآﺧﺮ ﻣﺨﺮوطﻲ اﻟﺸﻜﻞ ﻣﻔﺘﻮح ﻣﻦ اﻷﻋﻠﻰ وﺗﺴﻤﻰ ھﺬه اﻷﻋﻤﺪة ﺑﻔﺘﺤﺔ اﻟﺘﻐﺬﯾﺔ أو اﻟﻤﺼﻌﺪ، وﻣﻦ ﺛﻢ ﯾﺪك اﻟﺮﻣﻞ ﻛﻤﺎ ﻓﻌﻠﻨﺎ ﺳﺎﺑﻘﺎً.
6- ﺗﻔﺼﻞ  ﻧﺼﻔﻲ  اﻟﺼﻨﺪوق  ﻋﻦ  ﺑﻌﻀﮭﻤﺎ  ﺑﺮﻓﻊ  اﻟﻨﺼﻒ  اﻟﻌﻠﻮي  وﻗﻠﺒﮫ  ﻋﻠﻰ  ﻟﻮح  اﻟﻤﻘﺎﻟﺒﺔ اﻟﺨﺸﺒﯿﺔ وذﻟﻚ ﺑﻌﺪ ﺳﺤﺐ اﻟﻌﻤﻮدﯾﻦ اﻟﺨﺸﺒﯿﺔ ﺛﻢ ﯾﻔﺼﻞ ﻧﺼﻔﻲ اﻟﻨﻤﻮذج ﻋﻦ ﻧﺼﻔﻲ اﻟﻘﺎﻟﺐ ﺑﺤﺬر  ﺷﺪﯾﺪ  دون  ﺗﺸﻮه  ﻟﻠﻘﺎﻟﺐ،  ﺛﻢ  ﯾﺤﻔﺮ  ﻣﺠﺮى  ﺑﯿﻦ  اﻟﻨﮭﺎﯾﺔ  اﻟﺴﻔﻠﯿﺔ  ﻟﻘﻨﺎة  اﻟﺼﺐ  وﺑﯿﻦ اﻟﻔﺮاغ اﻟﺬي ﺷﻜﻠﮫ اﻟﻨﻤﻮذج.















ﺛﺎﻟﺜﺎً:  ﺻﮭﺮ  اﻟﻤﻌﺪن  وﺻﺒﮫ ﻓﻲ  اﻟﻘﺎﻟﺐ  اﻟﺮﻣﻠﻲ  وإﺧﺮاج  اﻟﻤﺴﺒﻮك  ﻣﻦ  اﻟﻘﺎﻟﺐ  اﻟﺮﻣﻠﻲ  ﺑﻌﺪ ﺗﺠﻤﺪ اﻟﻤﻌﺪن:
ﺗﺼﮭﺮ اﻟﻤﻌﺎدن ﻓﻲ أﻓﺮان ﺧﺎﺻﺔ وﻣﻦ ﺛﻢ ﺻﺒﮭﺎ داﺧﻞ اﻟﻘﺎﻟﺐ ﻣﻊ ﻣﺮاﻋﺎة ﺣﻔﺮ ﺣﻮض ﺣﻮل  ﻓﺘﺤﺔ  ﻗﻨﺎة ﺻﺐ  اﻟﻤﻌﺪن  اﻟﻤﻨﺼﮭﺮ  ﻓﻲ  ھﺬا  اﻟﺤﻮض  وﻣﻦ ﺛﻢ  ﯾﻨﺴﺎب  ﺑﮭﺪوء إﻟﻰ  ﻗﻨﺎة اﻟﺼﺐ وﻣﻦ ﻓﻮاﺋﺪ ﻗﻨﺎة اﻟﺼﺐ:
1- ﺗﺴﺮﯾﺐ اﻟﻐﺎزات واﻷﺑﺨﺮة إﻟﻰ اﻟﺠﻮ اﻟﺨﺎرﺟﻲ.
2- ﯾﻌﻤﻞ ﻋﻠﻰ ﺗﻐﺬﯾﺔ اﻟﻔﺮاغ ﺑﺎﻟﻤﻌﺪن اﻟﻤﻨﺼﮭﺮ ﻟﻤﻌﺎدﻟﺔ اﻹﻧﻜﻤﺎش اﻟﺬي ﯾﺤﺼﻞ ﻋﻨﺪ ﺗﺠﻤﯿﺪ 
اﻟﻤﻌﺪن. 
3- ﺗﺘﺠﻤﻊ ﻓﯿﮭﺎ اﻟﻤﻮاد ﻏﯿﺮ اﻟﻤﺮﻏﻮب ﻓﯿﮭﺎ ﻣﺜﻞ اﻟﺨﺒﺚ واﻟﺸﻮاﺋﺐ




راﺑﻌﺎً: ﺗﻨﻈﯿﻒ اﻟﻤﺴﺒﻮك وإﻋﺪاده ﻟﻺﺳﺘﻌﻤﺎل وﻛﺸﻒ ﻋﯿﻮب اﻟﻤﺴﺒﻮك وﻣﻌﺎﻟﺠﺘﮭﺎ:
1.  ﺗﻨﻈﯿﻒ اﻟﻤﺴﺒﻮك وﯾﺘﻢ ﻛﺎﻟﺘﺎﻟﻲ:
أ.   ﻗﻄﻊ  اﻷﺟﺰاء  اﻹﺿﺎﻓﯿﺔ  ﻣﻦ  اﻟﻤﺴﺒﻮك  اﻟﺘﻲ  ﺗﻜﻮﻧﺖ  ﺑﺴﺒﺐ  ﺗﺼﺎﻣﯿﻢ  ﻓﺘﺤﺔ  اﻟﺘﻐﺬﯾﺔ واﻟﻤﺠﺮى وﯾﺘﻢ اﻟﻘﻄﻊ ﺑﺎﻟﻤﻨﺸﺎر أو أﻗﺮاص اﻟﺠﻠﺦ أو اﻟﻘﻄﻊ ﺑﻮاﺳﻄﺔ اﻷُوﻛﺴﻲ اﺳﺘﻠﯿﻦ.
ب. ﺗﻨﻈﯿﻒ  ﺳﻄﻮح  اﻟﻤﺴﺒﻮك  اﻟﺪاﺧﻠﯿﺔ  واﻟﺨﺎرﺟﯿﺔ  ﻣﻦ  ﺣﺒﯿﺒﺎت  اﻟﺮﻣﻞ  اﻟﻼﺻﻘﺔ  ﻧﺘﯿﺠﺔ اﻟﺤﺮارة وﻣﻦ طﺒﻘﺔ اﻷُوﻛﺴﯿﺪ اﻟﺘﻲ ﺗﺘﻜﻮن ﻋﻠﯿﮭﺎ.
ج.  ﺑﻌﺾ اﻟﻤﺴﺒﻮﻛﺎت ﺗﺤﺘﺎج إﻟﻰ إﻧﺠﺎز ﺳﻄﺤﻲ أو ﻣﻈﮭﺮ ﺧﺎرﺟﻲ، وﯾﺘﻢ ذﻟﻚ ﺑﻮاﺳﻄﺔ اﻟﻤﺤﺎﻟﯿﻞ اﻟﻜﯿﻤﯿﺎوﯾﺔ أو ﺑﺎﻟﺘﺸﻐﯿﻞ أو اﻟﻄﻼء.
2.  ﻋﯿﻮب اﻟﻤﺴﺒﻮﻛﺎت
أ.   اﻟﺘﺰﺣﻒ :  وھﻮ  ﻋﺪم  اﻟﺘﻄﺎﺑﻖ  ﺑﯿﻦ  ﻧﺼﻔﻲ  اﻟﻤﺴﺒﻮك  أو  ﺑﯿﻦ  ﻧﺼﻔﻲ ﺻﻨﺪوق اﻟﻘﺎﻟﺐ
ب. اﻹﻧﺘﻔﺎخ: وھﻮ إﺗﺴﺎع ﻓﺮاغ اﻟﻘﺎﻟﺐ ﺑﺴﺒﺐ اﻟﻐﺎزات واﻷﺑﺨﺮة، وذﻟﻚ ﺑﺴﺒﺐ ﻋﺪم دك اﻟﺮﻣﻞ ﺟﯿﺪاً أو ﺻﺐ اﻟﻤﻌﺪن ﺑﺼﻮرة ﺳﺮﯾﻌﺔ، ﻣﻊ ﻣﻼﺣﻈﺔ أن اﻟﺪك اﻟﺸﺪﯾﺪ ﻟﻠﺮﻣﻞ ﯾﺴﺒﺐ إﻧﺨﻔﺎض ﻓﻲ ﻗﺎﺑﻠﯿﺔ اﻟﻘﺎﻟﺐ ﻋﻠﻰ ﺗﺴﺮﯾﺐ اﻟﻐﺎزات.
ج.  ﻓﺠﻮات اﻹﻧﻜﻤﺎش: وھي اﻟﻔﺮاغ اﻟﻨﺎﺗﺞ ﻋﻦ ﺗﻘﻠﺺ اﻟﻤﻌﺪن ﺧﻼل اﻟﺘﺠﻤﺪ وﯾﺘﻢ اﻟﺘﺨﻠﺺ ﻣﻨﮭﺎ ﺑﻮاﺳﻄﺔ اﻟﺘﺼﻤﯿﻢ اﻟﺠﯿﺪ ﻟﻔﺘﺤﺔ اﻟﺘﻐﺬﯾﺔ ﻣﻦ ﺣﯿﺚ  اﻟﺤﺠﻢ  واﻟﻤﻮﺿﻊ  ﺑﺎﻟﻨﺴﺒﺔ  ﻟﻠﻘﺎﻟﺐ.  أﻣﺎ  ﺑﺎﻟﻨﺴﺒﺔ  ﻟﻠﻤﺴﺒﻮﻛﺎت  اﻟﺜﻘﯿﻠﺔ  ﻓﯿﺘﻢ  إﻧﺘﺎج أﻛﺜﺮ  ﻣﻦ  ﻓﺘﺤﺔ  ﻟﻠﺼﺐ  وذﻟﻚ  ﻋﻠﻰ  ﺣﺴﺐ  اﻟﻨﻤﻮذج  وذﻟﻚ  ﻟﻠﺘﺨﻠﺺ  ﻣﻦ  ﻓﺠﻮات اﻹﻧﻜﻤﺎش.
د.   اﻟﻔﺠﻮات اﻟﻐﺎزية: وﺗﺘﻜﻮن ﻟﻸﺳﺒﺎب اﻟﺘﺎﻟﯿﺔ:
1- اﻟﺮطﻮﺑﺔ اﻟﻌﺎﻟﯿﺔ واﻟﺪك اﻟﻤﻔﺮط ﺗﺘﺴﺒﺐ ﻓﻲ إﻧﺨﻔﺎض ﻗﺎﺑﻠﯿﺔ اﻟﻨﻔﺎذ.
2- ارﺗﻔﺎع ﻛﻤﯿﺔ اﻟﻐﺎزات اﻟﻤﺬاﺑﺔ ﻓﻲ اﻟﻤﻌﺪن اﻟﻤﻨﺼﮭﺮ واﻟﺘﻲ ﺗﺘﺤﺮر أﺛﻨﺎء اﻟﺘﺠﻤﺪ ﻣﺴﺒﺒﺔ اﻟﻔﺠﻮات اﻟﻐﺎزﯾﺔ.
3- ﻋﺪم  ﺗﻮﻓﺮ  اﻟﺘﻨﻔﯿﺲ  اﻟﺠﯿﺪ  ﻟﻠﻘﺎﻟﺐ  اﻟﺮﻣﻠﻲ  وھﻲ ﻋﺒﺎرة ﻋﻦ  ﻗﻨﻮات  دﻗﯿﻘﺔ  ﻧﺴﺒﯿﺎً ﯾﺰود ﺑﮭﺎ اﻟﻘﺎﻟﺐ اﻟﺮﻣﻠﻲ ﻟﻐﺮض ﺗﺴﺮﯾﺐ اﻟﻐﺎزات.
4- اﻟﺴﻄﺢ اﻟﺨﺸﻦ: وذﻟﻚ ﺑﺴﺒﺐ إﺳﺘﻌﻤﺎل اﻟﺮﻣﻞ اﻟﺨﺸﻦ اﻟﺤﺒﯿﺒﺎت أو اﻟﺪك اﻟﺨﻔﯿﻒ ﺟﺪاً ﻟﻠﺮﻣﻞ.
3- اﻟﻜﺸﻒ ﻋﻠﻰ اﻟﻤﺴﺒﻮﻛﺎت: وﯾﺘﻢ ﺑﻄﺮﯾﻘﺘﯿﻦ وھﻤﺎ:
أ.   اﻟﻜﺸﻒ   اﻹﺗﻼﻓﻲ:   وﯾﺘﻀﻤﻦ   إﺧﺘﺒﺎر   اﻟﺨﻮاص   اﻟﻤﯿﻜﺎﻧﯿﻜﯿﺔ   ﻣﺜﻞ   (ﻣﻘﺎوﻣﺔ   اﻟﺸﺪ واﻟﻀﻐﻂ، اﻟﺼﻼدة).
ب. اﻟﻜﺸﻒ  ﻏﯿﺮ  اﻹﺗﻼﻓﻲ:  وﯾﺘﻀﻤﻦ  اﻟﻜﺸﻒ  ﻋﻦ  ﻋﯿﻮب  ﻣﻌﯿﻨﺔ  ﻣﺜﻞ  اﻟﻔﺠﻮات  اﻟﻐﺎزﯾﺔ وﻓﺠﻮات اﻹﻧﻜﻤﺎش وﻣﻦ طﺮق اﻟﻜﺸﻒ ﻋﻨﮭﺎ:
1- اﻟﻔﺤﺺ اﻟﻤﺠﮭﺮي.
2- اﻟﻜﺸﻒ ﺑﺎﻷﺷﻌﺔ اﻟﺴﯿﻨﯿﺔ.
3- اﻟﻜﺸﻒ ﺑﺎﻟﺠﺴﯿﻤﺎت اﻟﻤﻐﻨﺎطﯿﺴﯿﺔ.
4- اﻟﻜﺸﻒ ﺑﺎﻟﻤﻮﺟﺎت ﻓﻮق اﻟﺼﻮﺗﯿﺔ.
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