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PURPOSE   

الهدف 
To establish minimum guidelines for Welding and Burning Operations.

لاجراء موجز عن العمليات اللحام والحرق
GENERAL

عام
Welding and burning operations have a high potential for personnel injuries and fires. Cutters, welders, and their supervisors must be suitably trained in the safe operations of their equipment and the safe use of the process.   When doing either, follow these precautions:

تمكن في عمليات اللحام والحرق الكثير من الاصابات الشخصية والحرائق القطاعين , اللحامين والمشرفين عليهم يجب ان يكونوا متدريبن بشكل مناسب في عمليات امنة والاستخدم السليم عند القيام بمثل هذه الاعمال يجب اتباع الاحتياطات التالية
1. Before starting to burn or weld, the work area around and below must be inspected by the individual responsible for the authorizing cutting and welding operations to ensure that sparks or molten metal won't fall on workers or combustible materials.  If the object to be welded or cut on cannot be readily removed, all movable fire hazards in the vicinity shall be taken to a safe place.  If an employee is unable to provide the necessary safeguards, he/she is to check with the supervisor.

  قبل البدء بالحرق او القطع يجب ان تكون المنطقة المحيطة وفي الاسفل قد تم فحصها من قبل الشخص المسؤول للترخيص بعمليات اللحام والقطع للتاكد من ان الشرارات او المعادن النصهر سوف لن يقع على العمال او المواد القابة للاشتعال . اذا كان الشئ المراد لحمة او قطعة غير قابل للحركة وكل المواد القابلة للحريق يتم نقلها الى مكان ىامن اذا الموظف غير قادر على توفير الحماية الضرورية هو هي يجب ان يفحصها مع المشرف
2. Welding or burning in a hazardous area without obtaining written authorization from the responsible authority is prohibited.  If the object to be welded or cut cannot be moved and if all the fire hazards cannot be removed, then guards shall be used to confine the heat, sparks, and slag, and to protect the immovable fire hazards.  If these requirements can not be followed then welding and cutting shall not be performed.

اللحام او الحرق في منطقة محفوفة بالمخاطر وبدون الحصول على تصريح خطي من الجهة المسؤولة يتم منعه منعا باتا اذا كان الشئ المراد لحمه او قطعه لا يمكن تحريكه او كل المواد القابلة للاشتعال لا يمكن تحريكها , عندئذ يجب تواجد حراس لاختبار الحرارة , الشرارت , ومخلفات الانصهار لحماية المخاطر الغير قابلة للتحريك اذا لم يستطيعوا تنفيذ هذه المتطلبات فانه لا يمكن اداء اداء اللحام والقطع
3. Wherever there are floor openings or cracks in the flooring that cannot be closed, precautions shall be taken so that no readily combustible materials on the floor below will be exposed to sparks which might drop through the floor.  The same precautions shall be observed with regard to cracks or holes in walls, open doorways and open or broken windows.

في اي مكان توجد به ارضيات مفتوحة او شقةق موجودة في الارضية لا يمكن تغطيتها او اغلاقها حينئذ يجب اخذ الاحتياطات بحيث لا تبقى هناك مواد قابلة للاشتعال في الاسفل وتكون معرضة للشرار الذي قد يسقط من خلال الارضية . نفس الاحتياطات يجب ان يتم ملاحظتها مع اخذ الشقوق بعين الاعتبار او الثقوب الموجودة في الجدران وحافات الابواب المفتوحة والشبابيك المكسورة
4. Ensure that suitable fire extinguishing equipment is maintained in a state of readiness for instant use and available in the work area. Such equipment may consist of pails of water, buckets of sand, hose or portable extinguishers depending upon the nature and quantity of the combustible material exposed.

الاكد من وجود مطفأة الحريق الملائمة وتكون في حالة الاستعداد للآستخدام ومتوفرة في منطقة العمل مثل هذه المعدة قد تحتوي على ( سطل ماء   ) دلو رمل , خرطوم ماء او مطافئ محمولة اعتمادا على طبيعة المواد القابلة للاشتعال المكشوفة  
5. Fire watchers shall be required whenever welding or cutting is performed in locations where other than a minor fire might develop or any of the following condition exist:

ستكون هناك حاجة الى مراقبي الحرائق في الاماكن التي يوجد بها عمليات لحام او قطع حيثما تكون نيران صغيرة قد تتوسع او اي من الحالات التالية تكون موجودة 
·   Appreciable combustible material, in building construction or contents, closer than 35 feet (10.7m) to the point of operation

تقدير المواد القابلة للاشتعال , في مبني البناية او محتوياتها اقرب من 35 قدم لنقطة العملية
· Appreciable  combustibles are more than 35 feet (10.7m) away but are easily ignited by sparks

تقدير المواد القابلة للاشتعال على بعد اكثر من 35 قدم ( 10.7 م ) ولكن من السهولة ان تشتعل بواسطة الشرار
· Wall or floor openings within 35 – foot (10.7m) radius expose combustible material in adjacent areas including concealed spaces in walls or floors.

فتحات الارضية او الجدران داخل 35 قدم ( 10.7م ) قطر متعرض للمواد القابلة للاشتعال بمناطق قريبة تحتوي على فرغات مخفية في الجدران او الارضيات 
· Combustible materials are adjacent to the opposite side of metal partitions, walls, ceilings, or roofs and are likely to be ignited by conduction or radiation.

المواد القابلة للآشتعال قريبة الى الجانب المعاكس للأجزاء المعدنية , الجدران السقوف او السطوح ويكون من المحتمل ان تشتعل بواسطة التوصيل او الاشعاع 
6.  Fire watchers shall have fire extinguishing equipment readily available and be trained in its use.  They shall be familiar with facilities for sounding an alarm in the event of a fire.  They shall watch for fires in all exposed areas, try to extinguish them only when obviously within the capacity of the equipment available, or otherwise sound the alarm.  A fire watch shall be maintained for at least a half hour after completion of welding or cutting operations to detect and extinguish possible smoldering fires.

 سيكون لدى مراقبي الحرائق معدات الاطفاء جاهزة ومتوفرة ويكون متدربين على طريقة استخدامها ويعرفون استخدام صفارة الانذار في حالة حدوث حريق , سيقومون مراقبي الحريق سيقومون بمراقبة كافة الاراضي المكشوفة ويحاول اخماد الحريق عند التأكد من سعة المعدة كافية ومتوفرة , ةالا يقوم بتشغيل صفارات الانذار . سيبقى مراقب القطع او اللحام للتحري والتاكد واطفاء الحرائق الممكنة الدخنة اي بدون لهب 
7. Where combustible materials such as paper clippings, wood shavings, or textile fibers are on the floor, the floor shall be swept clean for a radius of 35 feet (10.7m).  Combustible floors shall be kept wet, covered with damp sand, or protected by fire resistant shields.  Where floors have been wet down, personnel operating arc welding or cutting equipment shall be protected from possible shock.

عندما تكون المواد القابلة للاشتعال مثل قطعة ورق قطع خشبية او الياف تسيجية على الارض , يجب ان تتم تنظيف الارضية بقطرة 35 قدم ( 10.7م ) الارضيات القابلة للاشتعال يجب ان تبقى مبللة وغطي برمل رطب , او تتم حمايتها بواسطة واقيات مقاومة للحريق , عندما يتم تبليل الارضية بواسطة واقيات مقاومة للحريق , عندما يتم تبليل الارضية يجب ان تتم حماية الاشخاص من الذين يعملون على معدات اللحام والقطع من الصدمة الكهربائية
8.   Cutting or welding shall not be permitted in the following situations;
سوف لن يسمح بعمليات اللحام والقطع بالحالات التالية 
· In areas not authorized by management
في المناطق الغير مصرح بها من الادارة
· In sprinklered buildings while such protection is impaired
في البنايات التي لا توجد بها مرشات المياه 
· In the presence of explosive atmospheres (mixtures of flammable gases, vapors, liquids, or dusts in air), or explosive atmospheres that may develop inside uncleaned or improperly prepared tanks or equipment which have previously contained such materials, or that may develop in areas with an accumulation of combustible dusts. 
عند وجود اجواء مساعدة على الانفجارات ( مركبات من الغازات السريعة الاشتعال , الابخرة , السوائل او الغبار في الهواء ) . او الاجواء المساعد على الانفجارات التي قد تستفحل في داخل الخزانات الغير نظيفة او الغير محضرة بصورة مناسبة او معدات التي كانت تحتوي سابقا على مواد سريعة الاشتعال , او في المناطق التي تتراكم بها الاغبرة القابلة للاشتعال
· In areas near the storage of large quantities of exposed, readily ignitable materials such as bulk sulfur, paper or cotton.

في المناطق القريبة لخزانت الكميات الضخمة مو المواد سهلة الاشتعال مثل كميات الكبريت , الورق او القطن 
9. Where practicable, all combustibles shall be located at least 35 feet (10.7m) from the work site.  Where relocation is impracticable, combustibles shall be protected with flameproofed covers or otherwise shielded with metal or asbestos guards or curtains.

عند الاماكن , كل المواد القابلة للاحتراق يجب ان تكون على الاقل على بعد 35 قدم (10.7 م ) من موقع العمل . عندما يكون المكان الجيد غير عملي , فستم حماية المواد باغطية ضد الحريق والا يتم وقايتها بقطع معدنية او بالاسبستوس او بستار
10. Ducts and conveyors systems that might carry sparks to distant combustibles shall be suitably protected or shut down.

منظومات الموصالات والقنوات التي  قد تقوم بحمل الشرار الى مسافة تكون به محمية بشكل مناسب تنطفئ .
11. Where cutting or welding is done near walls, partitions, ceiling or roof of combustible construction, fire resistance shields or guards shall be provided to prevent ignition.

عندما يكون اللحام او القطع قرب الجدران , القواطع السقوف او السطوح البناء القابل للاشتعال , سيتم توفير الةاقيات للمقاومة للحرائق لمنع حدوث الاشتعال
12. If welding is to be done on a metal wall, partition, ceiling or roof, precautions shall be taken to prevent ignition of combustibles on the other side, due to conduction or radiation, preferably by relocating combustibles.  Where combustibles are not relocated, a fire watch on the opposite side from the work shall be provided.

اذا كان اللحام على جدار معدني و قاطع , سقف او سطح فان الاحتياطات التي يجب الاخذ بها لمنع نشوب حريق في المواد القابلة للاشتعال على الجانب الاخر وذلك سبب التوصيل الاشعاع , ويفضل تغيير مكانها . في حالة عدم تغيير مكان المواد القابلة للاشتعال يجب ان يتم توفير مراقب حريق على الجانب الاخر
13. Welding shall not be attempted on a metal partition, wall, ceiling or roof having a combustible covering nor on walls or partitions of combustible sandwich – type panel construction.

يجب ان لاتتم محاولة اللحام على القواطع المعدنية , الجدران , السطوح السقوف التي تكون مغطاة بمواد قابلة للاشتعال او القواطع التي تحمل في طياتها مواد قابلة للاشتعال
14. Cutting or welding on pipes or other metal in contact with combustible walls, partitions, ceilings or roofs shall not be undertaken if the work is close enough to cause ignition by conduction.

اللحام او القطع في الانابيب او معادن اخرى مرتبطة بجدران قابلة للاحتراق , قواطع , سقوف او سطوح قابلة للاشتعال وسوف لن يسمح به اذا كان العمل قريب بما فيها الكفاية لحدوث الحريق عن طريق التوصيل
15. Management shall recognize its responsibility for the safe usage of cutting and welding equipment on its property and:

ستدرك الادارة مسؤوليتها للاستعمال السليم لمعدات القطع واللحيم داخل خاصيتها
· Owner Management will establish areas for cutting and welding, and establish procedures for cutting and welding based on fire potentials of the plant facility
صاحب الادارة سيقيم مناطق للقطع واللحام ويقيم اجراءات للقطع واللحام مبنية على اساس مخاطر الحريق الكامنة في الوحدة الصناعية
· Owner shall designate an individual responsible for authorizing cutting and burning operations in areas not specifically designed for such processes.
سيقوم المالك بتعيين شخص مسؤول للتصريح لعمليات القطع والحريق في المناطق الغير مخصصة لمثل هذه العمليات
· Advise all contractors about flammable materials or hazardous conditions of which they may not be aware.

ارشادات كل مقاولين حول المواد السريعة الاشتعال او الحالات الخطرة التي قد يكونون غير منتبهين لها
16. The Supervisor shall:
سيقوم المشر بـــ:
· Be responsible for the safe handling of the cutting or welding equipment and the safe use of the cutting or welding process
يكون مسؤولا عن السلامة في المعدات اللحام والقطع وعن الاستخدام السليم في عملية القطع واللحام 
· Determine the combustible materials and hazardous areas present or likely to be present in the work location.
تحديد المواد القابلة للاشتعال ووجود المناطق الخطرة او التي من المحتمل ان تكون خطرة اثناء العمل
· Protect combustibles from ignition by the following:
حماية المواد القابلة للاشتعال من الحريق بواسطة
a. Have the work moved to a location free from dangerous combustibles
انتقال العمل الى موقع خالي من مخاطر المواد القابلة للاشتعال
b. If the work cannot be moved, have the combustibles moved to a safe distance from the work or have the combustibles properly shielded against ignition.
اذا لم يمكن نقل , فيجب نقل المواد القابلة للاشتعال الى مسافة تكون امنة من موقع العمل او يتم وقاية المواد بشكل مناسب
c. See that cutting and welding are so scheduled that plant operations that might expose combustibles to ignition are not started during cutting or welding.
مشاهدة اللحام والقطع ضمن جدول معين بحيث تكون عمليات الوحدة الصناعية التي تعرض بها المواد القابلة للاشتعال لا يتم البدء بها ضمن فترات عمليات اللحام والقطع
d. Shall secure authorization for the cutting or welding operations from the designated management representative.
سيتم اعطاء التصريح لعمليات القطع واللحام من ممثل الادارة المعين
e. Shall determine that the cutter or welder secures his approval that conditions are safe before performing task.
ستم تحديد اذا كان القطع واللحام مستمر على الموافقة لان الحالات امنة قبل اداء المهمة

f. Shall determine that fire protection and extinguishing equipment are properly located at the site.
يجب تحديد وجود معدات الاطفاء والوقاية من الحريق في موقع العمل 
g. Where fire watches are required, he or she shall see that they are available at the site.

 عندما تكون الحاجة الى مراقبي الحريق , فيجب ان يشاهد الموجود في المقع توفرهم في نفس الموقع
17. Cutting and welding shall be permitted only in areas that are or have been made fire safe.  When work cannot be moved practically, as in most construction work, the area shall be made safe by removing combustibles or protecting combustibles from ignition sources.

القطع واللحام سيرخص لهما فقط في المناطق التي عمل لها اجراءات السلانة من الحريق . عندما لا يمكن تحريك العمل عمليا كما في اكثر البناء المنطقة ستأمن بازالة المادة القابلة للاحتراق او يتم حماية المادة القابلة للاحتراق من منبع الشرار
18. No welding, cutting or other hot work shall be performed on used drums, barrels, tanks or other containers until they have been cleaned so thoroughly as to make absolute certain that there are no flammable materials present or any substances such as grease, tars, acids, or other materials which when subject to heat, might produce flammable or toxic vapors.  Any pipe lines or connections to the drum or vessel shall be disconnected or blanked.

لا لحيم , قطع او اعمال حارة اخرى سوف تنجز على البراميل , التنك , او حاويات اخرى حتى يتم تنظيفهم بشكل جيد وان يتم التاكد انه لا يوجد اي مواد قابلة للاشتعال او مواد خاضعة للحرارة سوف ينتج عنها ابخرة قابلة للاشتعال او ابخرة سامة . اي خطوط انابيب مرتبطة ببراميل او سفينه يجب ان تفصل او تقفل ( تغلق )
19. All hollow spaces, cavities or containers shall be vented to permit the escape of air or gases before preheating, cutting or welding.  Purging with inert gas is recommended.

الفرغات المجوفة , التجاويف او الحاويات يتم جعل بها فتحات للتهوية لخروج الهواء او الغاز قبل التسخين او القطع او اللحام . التطهير عن طريق الغاز الخامل يتم التوصية به 
20. In confined spaces when arc welding is to be suspended for any substantial period of time, such as during lunch or overnight, all electrodes shall be removed from the holders and the holders carefully located so that accidental contact cannot occur and the machine be disconnected from the power source.

في المنطق المحصورة متى كان هناك لحيم قوسي سوف يتم تاجيله لأي شئ مادي فترة من الزمن , مثلا اثناء الغداء او ليلا , جميع الاقطاب الكهربائية سوف لايتم ازالتها من الحوامل و حدود المكان الحامل بعناية لكي لا يحدث اي اتصال عرضي والماكينة سوف تفصل من مصدر الطاقة
21. In order to eliminate the possibility of gas escaping through leaks or improperly closed valves, when gas welding or cutting , the torch valves shall be closed and the gas supply to the torch positively shut off at some point outside the confined area whenever the torch is not to be used for a substantial period of time, such as during lunch hour or overnight.  Where practicable, the torch ans hose shall also be removed from the confined space.

وازالة اي امكانية لتهريب بالغاز عن طريق التسيب من الصمامات المغلقة بشكل غير صحيح , عند استعمال الغاز للحيم او القطع , صمامات المفتاح ( المصباح ) سوف يتم اغلاقهم واجهزة الغاز (  توصيلات الغاز ) الى المصباح سوف تغلق فعليا من منطقة خارج المنطقة المحصورة . حينها المصباح لن يتم استعماله فترة زمنية كبيرة مثل اثناء ساعة الغداء او ليلا , حيث ممكن عمله هو الخراطيم مع المصباح يجب ازالتهم من المنطقة المحصورة
PROTECTION OF PERSONNEL

حماية الموظفين
1. A welder or helper working on platforms, scaffolds, or runways shall be protected against falling.  This may be accomplished by the use of railings, safety harnesses, life lines, or some other equally effective safeguards.  (Refer to the Fall Protection section of this manual for more details).

اي لحام او عامل مساعد يعمل على منصات او سقالات او مدارج يجب ان تتم حماية من السقوط وهذا يتم باستعمال الحواجز او حزمان الامان او حبل النجاة او اي وقاية اخرى مناسبة ( لمزيد من التفاصيل مراجعة قسم دليل الحماية من السقوط )
2. Welders shall place welding cable and other equipment so that it is clear of passageways, ladders, and stairways.

يجب على اللحام ان يبعد الكيبلات وامعدات الاخرى عن طريقق الممشى والسلالم و وسلالم المبنى
3. Helmets or hand shields shall be used during all arc welding or arc cutting operations, excluding submerged arc welding.  Helpers or attendants shall be provided with proper eye protection.

الخوذة او الدروع اليدوية سوف يتم استخدامها اثناء اللحيم القوسي او عمليات القوس الجارحة ماعدا اللحيم القوسي المغمور بالمياه . المساعدون للاحام او المرافقون له يجب ان يزودن بالحماية الناسبة للعين
4. Goggles or other suitable eye protection shall be used during all gas welding or oxygen cutting operations.  Spectacles without side shields, with suitable filter lenses are permitted for use during gas welding operations on light work, for torch brazing or for inspection.

نظارات وقاية أَو حماية عينِ مناسبةِ أخرى سَتُستَعملُ أثناء كُلّ لحيم بالغاز َو عمليات القطع  بألاوكسجينِ نظارات بدون دروعِ جانبيةِ، بعدساتِ المرشِحِ المناسبةِ مسموحة للإستعمالِ أثناء عمليات اللحيم بالغاز في العمل الخفيف باللحام
5. All operators and attendants of resistance welding or resistance brazing equipment shall use transparent face shields or goggles, depending on the particular job, to protect their faces or eyes as required.

 المشغلون ومرافقو لحيم المقاومةِ أَو أجهزةِ لَحْم المقاومةِ سَيَستعملانِ دروعَ الوجهِ الشفّافةِ أَو النظارات الوقايةِ، إعتِماد على الشغلِ المعيّنِ، لحِماية وجوهِهم أَو عيونِهم كما هو مطلوب.
6. Eye protection in the form of suitable goggles shall be provided where needed for brazing operations. 

حماية عينِ على شكل نظارات وقايةِ مناسبةِ سَتُزوّدُ أين إحتاجتْ عمليات اللحام
7.  Helmets and hand shields shall be made of a material which is an insulator for heat and electricity.  Helmets, shields and goggles shall be not readily flammable and shall be capable of withstanding sterilization.

الخوذ والدروع اليدوية سَيُصْنَعانِ من مادّة تكون عازلُة للحرارةِ والكهرباءِ. الخوذ ودروع ونظارات وقاية يجب ان لاتكون قابلة للإشتعالَ بسهولة وسَيَكُونانِ قادرة على مُقَاوَمَة التعقيمِ.
8. Helmets and hand shields shall be arranged to protect the face, neck and ears from direct radiant energy from the arc.

الخوذ والدروع اليدوية سينظمان الحِماية للوجهِ والرقبةِ وآلاذانِ مِنْ الطاقةِ المشعةِ المباشرةِ مِنْ لحيم القوسِ
9. Helmets shall be provided with filter plates and cover plates designed for easy removal.
الخوذة ستكون مجهزة بعدسة مرشح واغطية مصممة لسهولة التغير
10. Goggles shall be ventilated to prevent fogging of the lenses as much as practicable.

النضارة سوف تمنع الهواء من عمل الضباب عن العدسة قدر المستطاع
11. All parts shall be constructed of a material which will not readily corrode or discolor the skin.

كل الاجزاء سوف تكون مصنوعة من مادة لا تصدء بسهولة او تشوه الجلد
12. All glass for lenses shall be tempered, substantially free from striae, air bubbles, waves and other flaws.  Except when a lens is ground to provide proper optical correction for defective vision, the front and rear surfaces of lenses and windows shall be smooth and parallel.

كُلّ الزجاج للعدساتِ سَتُخْلَطُ، جوهرياً خالي من striae، فُقاعات هَواءٍ، موجات وعيوب أخرى
13. Lenses shall bear some permanent distinctive marking by which the source and shade may be readily identified.

يجب أن تحمل العدسات علامات مميزة ثابتة التي يمكن تمييز المصدرودرجة الظل من خلالها بسرعة .
14. The following is a guide for the selection of the proper shade numbers.  These recommendations may be varied to suit the individuals’ needs.

الجدول التالي سيكون دليلا" لللأختيارالمناسب لدرجة الظل. تلك الأرشادات قد تختلف تبعا" لحلجة الأفراد .
	WELDING OPERATION
عملية اللحام
	Shade Number
درجة الظل

	
	

	Shielded metal – arc welding - 1/16-, 3/32-, 1/8-, 5/32- inch electrodes……………….
الواقيات المعدنية – اللحام المنحني  - 16/1 ، - 32/3 ، -8/1 ،- 32/5  أنج لللألكترود ( القطب الكهربائي ).............................. 
	10

	
	

	Gas-shielded arc welding (nonferrous) - 1/16-, 3/32-, 1/8-, 5/32- inch electrodes ………
واقيات الغاز للحام المنحني (حديدي غير ثنائي التكافؤ ) – 16/1، -32/3 ، -8/1 ، -32/5 أنج للألكترود (القطب الكهربائي) ..................
	11

	
	

	Gas shielded arc welding (ferrous) – 1/16-, 3/32-, 1/8-, 5/32-inch electrodes …………..
واقيات الغاز للحام المنحني (حديدي ثنائي التكافؤ ) ـــ -16/1، -32/1 ، -8/1 ، -32/5 أنج للألكترود (القطب الكهربائي ) ..................
	12

	
	

	Shielded metal-arc welding 3/16-, 7/32-, ¼-inch electrode ………………………….
واقيات معدنية – للحام المنحني -16/3 ، -32/7 ،-4/1 أنج للألكترود (القطب الكهربائي ) .....................................
	12

	
	

	Shielded metal-arc welding  5/16-, 3/8-inch electrodes 
الواقيات المعدنية – اللحام المنحني -16/5 ، -8/3 أنج للألكترود (القطب الكهربائي ) 
	14

	
	

	Atomic hydrogen welding                               اللحام الهيدروجيني                                                               
	10 - 14

	
	

	Carbon arc welding ………………………………………………………………………
لحام الكاربون المنحني ............................................................................................................................................
	14

	
	

	Soldering …………………………………………………………………………………
حديداللحام (سبيكة اللحام )..........................................................................................................................................
	2

	
	

	Torch Brazing ………………………………………………………………………….
مشعل اللحام بالنحاس ................................................................................................................................................
	3 or 4

	
	

	Light cutting, up to 1 inch …………………………………………………………….
القطع الخفيف ، الىحد 1أنج ......................................................................................................................................
	3 or 4

	
	

	Medium cutting 1 inch to 6 inches ……………………………………………………
القطع المتوسط   1أنج الى 6 أنج ..................................................................................................................................
	4 or 5

	
	

	Heavy cutting   6inches and over      القطع الثقيل 6 أنج فما فوق                                                                
	5 or 6

	
	

	Gas welding (Light) up to 1/8 inch ……………………………………………………
اللحام بالغاز( خفيف) الى حد 8/1 أنج ............................................................................................................................
	4 or 5

	
	

	Gas welding  (Medium)  1/8 inch  to ½  inch اللحام بالغاز (متوسط) 8/1 أنج الى 2/1 أنج                        
	5 or 6

	
	

	Gas Welding  (Heavy)  ½ inch and over اللحام بالغاز (ثقيل) 2/1 أنج فما فوق                                           
	6 or 8


	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	


NOTE:  In gas welding or oxygen cutting where the torch produces a high yellow light, it is desirable to use a filter or lens that absorbs the yellow or sodium line in the visible light of the operation.
ملاحظة في غاز اللحيم او القطع يكون ضوء المصباح الناتج اصغر عالي , في هذه الحالة يستحسن استعمال فلتر مرشح او عدسة التي باستطعنهم امتصاص خط الصوديوم و الضوء الاصفر في شعلة الضوء المرئ للعملية
15. All filter lenses and plates shall met the test for transmission of radiant energy prescribed in ANSI Z87.1-1968 – American National Standard Practice for Occupational and Educational Eye and Face Protection, which is incorporated by reference as specified in Sec. 1910.6
كل العدسات والصفائح الترشيح يجب ان يتم اختيارها لارسال الطاقة المتالقة  محدد ب ANSI Z87.1-1968 لمقاييس الوطنية الامريكية لمزاولة المهنية  والتربوية وحماية الوجة الذي متحد مع تحديد في مرجع في قسم 1910.6
16. Where the work permits, the welder should be enclosed in an individual booth painted with a finish of low reflectivity such as zinc oxide (an important factor for absorbing ultraviolet radiations) and lamp black, or shall be enclosed with noncombustible screens similarly painted.  Booths and screens shall permit circulation of air at floor level.  Workers or other persons adjacent to the welding areas shall be protected from the rays by noncombustible or flameproof screens or shields or shall be required to wear appropriate goggles.

عندما يسمح باداء العمل , يجب على اللحام ان يدخل في كشك فردي مدهون بالكامل بمادة ذات انعكاسية واطئة مثل اوكسيد الزنك ( وهو معامل  مهم لامتصاص الاشعة فوق البنفسجية ) ومضاء بلون داكن او ان يدخل في كشك له نافذة والكشك والنافذة مغلفان بمادة غير قابلة للاشتعال ويسمح لوجود دورة هواء على مستوى ارض الكشك والعمال وبقية المجاورين لمنطقة اللحام سوف يكونون محميين من الاشعة بواسطة شاشات غير قابلة للاحتراق او ملابس خاصة تسمح للعامل بالنظر
17. Employees exposed to the hazards created by welding, cutting, or brazing operations shall be protected by personal protective equipment in accordance with the requirements of 1910.132 (see Personal Protective Equipment section of this manual for more information).  Appropriate protective clothing required for any welding operation will vary with the size, nature and location of the work to be performed.
الموظفون معرضين لمخاطر اللحام , القطع او عملية اللحيم النحاسي يجب عليهم حماية انفسهم باجهزة الحماية الشخصية الوقائية وسوف يعطيك هذا القسم الكثير من المعلومات . اللياس الوقائي الملائم مطلوب لأي عملية لحيم وسوف يتفاوت بالحجم وطبيعة وموقع العمل اللذان سيؤديان
WORK IN CONFINED SPACES

العمل في الفراغات المحصورة 
1. As used herein confined space is intended to mean a relatively small or restricted space such as a tank, boiler, pressure vessel, or small compartment of a ship.

استعمال هنا منطقة عمل محصورة معدة  في وسط صغير نسبيا او مجال ضيق مثل تنك او غلاية او اناء ضغط او مقصورة سفينة صغيرة
2. Ventilation is a prerequisite to work in a confined space.

التهوية مطلوبة اثناء العمل بالمناطق الضيقة
3. When welding or cutting is being performed in any confined spaces the gas cylinders and welding machines shall be left on the outside.  Before operations are started, heavy portable equipment mounted on wheels shall be securely blocked to prevent accidental movement.

 عند اللحيم او القطع اليدوي في المنطق المحصورة . اسطوانات الغاز ومكائن اللحيم سوف يتركان في الخارج . قبل بدء العملية , الاجهزة الثقيلة التي تنقل على عجلات والتي تم رفعها الى فوق يجب ان تأمن بشكل جيد لمنع اي حركة  عضية لها 

.
4. Where a welder must enter a confined space through a manhole or other small opening, means shall be provided for quickly removing him/her in case of an emergency.  When safety harnesses and lifelines are used for this purpose they shall be so attached to the welder’s body that his/her body cannot be jammed in a small exit opening.  An attendant with a preplanned rescue procedure shall be stationed outside to observe the welder at all times and be capable of putting rescue operations into effect.

حيث اللحام يجب ان يخل المنطقة المحصورة من خلال فتحة صغيرة او فتحة الفرد الموجودة بالمكان المحصور سوف يتم استخدام حزام الامان وحبل النجاة والذي سوف يتم ربطه بجسم اللحام اكبر من فتحة الخروج الصغير يجب ان يكون هناك مرافق بالخارج وذلك لملاحظة اللحام وذلك لحالة انقاذ ه في جميع الاوقات ويجب ان يكون قادر على عملية الانقاذ
5. Electrode removal and gas cylinder shutoff is the same as number 20 and 21 in section  “B General”.

ازالة القطب الكهربائي واغلاق اسطوانة الغاز يكون تماما مثل ما هو موجود في رقم 20 و 21 في القسم العام B
6. After the welding operations are completed, the welder shall mark the hot metal or provide some other means of warning other workers.

بعد تكملة عملية اللحام سوف يضع اشارة على المعدن الحار او يتم ذلك عن طريق وضع عامل لتحذي بقية العمال
HEALTH PROTECTION AND VENTILATION

حماية الصحة والتهوية
1. Three factors in arc welding which govern the amount of contamination to which welders may be exposed:
ثلاث عوامل في عملية لحيم القوس التي تحدد كمية التلث التي يتعرض لها اللحام
· Dimensions of space in which welding is to be done (with special regard to height of ceiling)
الابعاد الفضائي في اي لحيم سوف يتم ( مساحة المنطقة التي سوف يتم بها الحام ) " مع مراعات ارتفاع السقف "
· Number of welders
عدد اللحامين
· Possible evolution of hazardous fumes, or dusts according to the metals involved.

تطور محتمل من الادخنة الخطرة طبقا للمعادن المستخدمة
2. When welding must be performed in a space entirely screened on all sides, the screens shall be so arranged that no serious restriction of ventilation exists.  It is desirable to have the screens so mounted that they are about 2 feet (o.61m) above the floor unless the work is performed at so low a level that the screen must be extended nearer to the floor to protect nearby workers from the glare of the welding.
عند اللحيم يجب ان يؤديى في منطقة مفتوحة من جميع الجوانب الحواجز يجب ان تكون منظمة ومرتبة حتى لا تمنع او تقيد عملية التهوية الموجودة . وتكون الحواجز على ارتفاعحوالي قدمان من السطح مالم يكون العمل في مستوى اقل من مستوى السطح لذلك يجب وضع الحواجز على السطح وذلك لحماية الموظفين القريبين من وهج اللحيم
3. Local exhaust or general ventilation systems shall be provided and arranged to keep the amount of toxic fumes, gases or dusts below the maximum allowable concentration as specified in 29 CFR 1910.1000.
العادم المحلي الموجود او انظمة التهوية العامة ستزود وترتب  لابقاء كمية الادخنة السامة او الغازات او الغبار تحت التركيز الجائز الاقصى كما هو موصوف في 29CFR1910.1000
4. The suppliers of welding materials shall determine the hazard, if any, associated with the use of their materials in welding cutting etc.
مجهزو مواد اللحيم سوف يحددون المخاطر المرتبطة باستعمال موادهم في عملية لحيم القطع .....الخ
5. All filler and fusible granular materials shall carry the following notice as a minimum, on tags, boxes, or other containers:

كل الحشوات والمواد الحبيبية القابلة للانصهار سيحملان الملاحظات التالية حد ادنى على البطاقات , الصناديق , او الحاويات الاخرى
CAUTION
حذر او انذار
Welding may produce fumes and gases hazardous to health, Avoid breathing these fumes and gases.  Use adequate ventilation.  See ANSI Z49.1-1967 Safety in Welding and Cutting published by American Welding Society.

اللحيم قد ينتج عنه الاخنة السامة وهي خطرة على الصحة لذلك يتم تجنب استنشاق هذه الادخنة والغازات استعمل التهوية الكافية شاهد ANSI Z49.1.1967 نشرة اللحيم والقطع في المجتمع الامريكي للحيم 
6. Brazing (welding) filler metals containing cadmium in significant amounts shall carry the following notice on tags, boxes, and other containers:

لحم ( لحيم ) حشوة المعادن التي تحتوي على كاديوم من مكوناتها الهامة يجب ان تحمل ملاحظة التالية صناديق حاويات اخرى 
WARNING

CONTAINS CADMIUM – POISONOUS FUMES MAY BE FORMED ON HEATING
تحذير : يحتوي كادميوما – ادخنة سامة قد تتشكل اثناء التسخين
Do not breathe fumes.  Use only with adequate ventilation such as fume collectors, exhaust ventilators, or air supplied respirators.  See ANSI Z49.1-1967.  If chest pain, cough, or fever develops after use call physician immediately.

لاتتنفس الادخنة استعمال فقط التهوية الكافية مثل جامعي الدخان , مراوح عادم , او اجهزة هواء اجهزة التنفس ان شعرت بالم بالصدر او سعال او تطور الي حمى يجب مرجعة الطبيب
7. Brazing and gas welding fluxes containing fluorine compounds shall have a cautionary wording to indicate that they contain fluorine compounds.  One such cautionary wording recommended by the American Welding Society for brazing and gas welding fluxes reads as follows

لحيم النحاس ولحيم الغاز الذي يلحم بتذويب يحتوي مركبات فلوريد سوف يكون يملك اشارة لتعبير تحذيري الى انهم يحتون مركبات الفلورين – مثل التعبير التحذير الذي اوصى به المجمتمع الامريكي للحيم النحاس ولحيم الغاز وعلى اللحام الذي يتبع هذا الاسلوب من اللحام اتباع التالي
CAUTION

CONTAINS FLOURIDES
الحذر يحتوي فلورديس
This flux when heated gives off fumes that may irritate eyes, nose, and throat.
هذا الجريان " التذويب " عندما يكون ساخنا تنبعث منه الادخنة التي تهيج العين والانف والحنجرة
a. Avoid fumes – use only in well – ventilated spaces
تجنب التدخين – دخن في المناطق التي تكون جيدة التهوية
b. Avoid contact of flux with eyes or skin
تفاد إتصالَ الجريانِ بالعيونِ أَو الجلدِ
c. Do not take internally

لا تَأْخذْ داخلياً
8. Mechanical ventilation shall  be provided when welding or cutting is done on metals and
التهوية الميكانيكية سَتُزوّدُ متى كان هناك عمل لحيم او قطع على المعادن
· In a space of less than 10,000 cubic feet (284m(3)) per welder
في منطقة فضاء اقل من 10000 قدم مكعب 284( m  3 ) لكل لحام
· In a room having a ceiling height of less than 16feet (5m)
. في الغرفة التي بها ارتفاع بالسقف اقل من 16 قد م   ( 5 ) متر
· In confined spaces or where the welding space contains partitions, balconies, or other structural barriers to the extent that they significantly obstruct cross ventilation.

"في الفراغاتِ المحصورةِ أَو حيث يَحتوي فضاءَ لحيم الحواجزَ، شرفات، أَو موانع هيكلية أخرى إلى حدّ أَنَّه قد يكونون عائق لعملية التهوية
9. Such ventilation shall be at the minimum rate of 2,000 cubic feet (57m(3)) per minute per welder, except where local hoods and booths or airline respirators approved by the U.S. Bureau of Mines for such purposes are provided.  Natural ventilation is considered sufficient for welding or cutting operations where the restrictions listed above are not present.

مثل هذه التهويةِ سَتَكُونُ في النسبةِ الدنياِ مِنْ 2,000 قدمِ مكعّبِ (57 m (3)) بالدّقيقة لكلّ لحام، ماعدا حيث قلنسواتِ محليّةِ وأجهزةِ تنفّس شركةَ الطيران أَو الأكشاكَ صدّقا بالمكتبِ الأمريكيِ للألغامِ لهذا الأغراضَ مجهّزة. التهوية الطبيعية تُعتَبرُ كافية للحيم أَو قطع العملياتِ حيث القيودِ أدرجتْ فوق لَيسا حاليةَ.
10. Mechanical local exhaust ventilation may be by means of either of the following:
تهوية العادمِ الميكانيكيةِ المحليّةِ  قَدْ تَكُون بواسطة  التالي:
· Freely movable hoods intended to be placed by the welder as near as practicable to the work being welded and provided with a rate of air - flow  sufficient to maintain a velocity in the direction of the hood of 100 linear feet (30m) per minute from the point of welding.  The rated of ventilation required to accomplish this control velocity using a 3 – inch (7.6cm) wide flanged suction opening are shown in the following table:
اغطية الرأس المتحركة بحرية المعدة لآن توضع من قبل اللحام على نحو قريب و ممكن عمله للعمل ان يلحم ومجهز بنسبة تدفق الهواء الكافية لابقاء السرعة في اتجاه المطلوب استعمال سرعة التحكم 3 بوصة ( 7.6 سم) فتحات الفلنجة يعرض في الجدول التالي
	WELDING ZONE   منطقة اللحيم
	MINIMUM AIR FLOW (1) CUBIC FEET PER MINUTES   الحدالادنى لتدفق الهواء قدم مكعب بالدقيقة
	DUCT DIAMETER, INCHES (2)    قطر الانبوب بوصات

	4 TO 6 inches from arc or torch  
4 الى 6 بوصات من قوس او كشاف ضوئي 
	150
	3

	6 TO 8 inches from arc or torch
6 الى 8 بوصات من قوس او كشاف ضوئي
	275
	3 ½

	8 TO 10 inches from arc or torch
8 الى 10 بوصات من قوس او كشاف ضوئي
	425
	4 ½

	10 TO 12 inches from arc or torch
10 الى 12 بوصات من قوس او كشاف ضوئي
	600
	5 ½


Footnote (1) When brazing with cadmium bearing materials or when cutting on such materials increase rates of ventilation may be required.

هامش ( 1 )  عند اللحام بالكاد ميوم الذي يحمل المواد او عند قطع على امثلة هذه المواد زيادة نسبة التهوية قد تكون مطلوبة 
Footnote (2) Nearest half – inch duct diameter based on 4,000 feet per minute velocity in pipe.

هامش (2) النصف بوصة لقطر الانبوب المقام على 4000 قدم سرعة في الانبوب 
11. A fixed enclosure with a top and not less than two sides which surround the welding or cutting operations and with a rate of airflow sufficient to maintain a velocity away from the welder of not less than 100 linear feet (30 m) per minute.

المحتويات المثيته بالقمة وليس اقل من الجانبان اللذان يحيطان اللحيم او عمليات القطع ومع نسبة التيار الهوائي الكافي للابقاء على بعد سرعة من اللحام ليسوا اقب=ل من 100 قدم خطي ( 30 م ) بالدقيقة
12. All welding and cutting operations carried on in confined spaces shall be adequately ventilated to prevent the accumulation of toxic materials or possible oxygen deficiency.  This not only applies to the welder but also to helpers and other personnel in the immediate vicinity.  All air replacing that withdrawn shall be clean and respirable.

كل عمليات اللحيم والقطع المتواصلة في المساحات المحصورة ستكون معرضة للهواء بشكل كافي لمنع تراكم المادة السامة او نقص الاكسجين المحتمل . هذا لا يقدم فقط الى اللحام ولكن ايضا الى المساعدين والموظفين الاخرين في الجوار الفوري كل الهواء المبلل المسترد سيكون نظيف وصالح للتنفس 
13. In circumstances for which it is impossible to provide such ventilation, airline respirators or hose masks approved for this purpose by the National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH) under 42 CFR part 84 must be used.

في الظروف التي هي مستحيلة لتزود مثل هذه التهوية , اجهزة تنفس الهواء او اقنعة بخراطيم ( هوز ) معتمدة لهذا الغرض من قبل المعهد الوطني للسلامة والصحة الوظيفية ( NIOSH ) تحت 42CFR جزء 84 يجب ان يستعمل
14. In areas immediately hazardous to life, a full – facepiece, pressure – demand, self contained breathing apparatus or a combination full facepiece, pressure demand supplied air respirator with an auxiliary, self contained air supply approved by NIOSH under 42 CFR part 84 must be used.

في المناطق الخطرالفوري الى الحياة , قناع الوجه الكامل , الضغط المطلوب جهاز التنفس الذاتي او مجموعة كاملة من القناع , الضغط المطلوب الذي يزود جهاز تحت 42CFRجزء84 يجب ان يستخدم 
15. Where welding operations are carried on in confined spaces and where welders and helpers are provided with hose masks, hose masks with blowers or self contained breathing equipment approved by the Mine Safety and Health Administration and NIOSH , a worker shall be stationed on the outside of such confined spaces to insure the safety of those working within.

حيث عمليات اللحيم متواصلة في المساحات المحصورة وحيث اللحامين والمساعدين مزودين باقنعة الخرطوم , اقنعة الخرطوم مع مراوحاو اجهزة تنفس ذاتية معتمدة من قبل ادارة صحة وسلامة المنجم و NIOSH , سيركز العامل على خارج المساحات المحصورة ليضمن امان اولئك الذين يعملون في الداخل
16. Oxygen shall never be used for ventilation

الاكسجين لن يستعمل ابدا للتهوية
17. Fluorine Compounds:
مركبات الفلورين
· In confined spaces, welding or cutting involving fluxes, covers, or other materials which contain fluorine compounds shall be done in accordance with ventilation in a confined space.  A fluorine compound is one that contains fluorine, as an element in chemical combination, not as a free gas.
في المساحات المحصورة , اللحيم او القطع شاملا لذوبان , اغطية , او مواد اخرى التي تحتوي مركبات الفلوريد ستعمل بموجب التهوية في المساحة المحصورة , مركب الفلورين الواحد الذي يحتوي الفلورين كعنصر في المجموعة الكيميائية كخالي من الغاز
· The need for local exhaust ventilation or airline respirators for welding or cutting in other than confined spaces will depend upon the individual circumstances.  However, experience has shown such protection to be desirable for fixed location production welding and for all production welding on stainless steel s.  Where air samples taken at the welding location indicate that fluorides liberated are below the maximum allowable concentration, such protection is not necessary.
الحاجة لتهوية العادم المحلية او اجهزة تنفس خط هواء الى اللحيم او القطع في ما عدا المساحات المحصورة ستعتمد على الظروف الفردية , ومع ذلك عرضت الخبرة مثل هذه الحماية لكي تكون مرغوبة لموقع الانتاج الثابت باللحيم ولكل انتاج اللحيم على الحديد المقاومللصدأ و حيث اخذت العينات الهوائية في موقع اللحيم التي  توضح ان الفلوريد المحرر تحت تركيز الاعلى المسموح , مثل هذه الحماية غير ضرورية 
18. ZINC:
الزنك ( الخارصين )
· In confined spaces welding or cutting involving zinc bearing materials shall be done in accordance with ventilation for confined spaces.
في المساحات المحصورة الى اللحيم والقطع يشمل الخارصين الذي يحمل المواد سيعمل بموجب تهوية للفراغات المحصورة
· Indoors, welding or cutting involving zinc bearing base or filler metals coated with zinc bearing materials shall be done in accordance with local exhaust hoods and booths ventilation.

اللحيم او القطع الداخلي الذي يحتوي قاعدة صلة الخارصين او معادة الحشوة المغطاة بالخارصين يحملان المواد ستعمل بموجب اغطية الرأس العادم المحلية وتهوية الاكشاك
19. LEAD:
الرصاص  
· In confined spaces, welding involving lead based metals (erroneously called lead burning) shall be done in accordance with ventilation for confined spaces.
في الغفرغات المحصورة , اللحيم يشمل مواد مؤسسة بالرصاص ( غير صحيح تسميته بالرصاص المحترق ) ستعمل بموجب تهوية للفراغات المحصورة
· Indoors, welding involving lead based metals shall be done in accordance with local exhaust hoods and booths ventilation.
اللحيم الداخلي يشمل مواد قائمة او مبنية على الرصاص ستعمل بموجب اغطية راس عادم محلية وتهوية الاكشاك
· In confined spaces or indoors, welding or cutting operations involving metals containing lead, other than as an impurity, or metals coated with lead bearing materials, including paint, must be done using local exhaust ventilation or airline respirators.  Such operations, when done outdoors, must be done using respirators approved for this purpose by NIOSH under 42 CFR part 84.  In all cases, workers in the immediate vicinity of the cutting operation must be protected by local exhaust ventilation or airline respirators.

الفراغات المحصورة او الداخلية , عمليات القطع او اللحيم تتضمن معادن تحتوي الرصاص , ما عدا التلوث , او معادن غطيت بمواد حاملة للرصاص من شاملة الطلاء يجب ان يعمل استخدام تهوية العادم المحلية او اجهزة تنفس خط هوائي , مثل هذه العمليات عندما تعمل خارجيا , يجب ان تعمل باستخدام اجهزة التنفس المعتمد لهذا الغرض من قبل NIOSH تحت 42CFR جزء 84 . في كل الحالات , العمال في القريب المباشر لعمليات القطع يجب ان تحمى بواسطة العادم المحلي او اجهزة تنفس خط الهواء
20. BERYLLIUM:
البيريليوم 
· Welding or cutting indoors, outdoors, or in confined spaces involving beryllium containing base or filler metals shall be done using local exhaust ventilation and airline respirators unless atmospheric tests under the most adverse conditions have established that the workers’ exposure is within the acceptable concentrations defined by 29 CFR 1910.1000 .  In all cases, workers in the immediate vicinity of the welding or cutting operations shall be protected as necessary by local exhaust ventilation or airline respirators.
اللحيم او القطع الداخلي , او الخارجي او في الفراغات المحصورة تتضممن البيريليوم الذي يحتوي معادن الحشوة سيعمل باستخدام تهوية العادم المحلية واجهزة تنفس خط هوائي ما لم تكن اختبارات جوية تحت الشروط الاكثر ضدية اسست بان تعرض العمال ضمن التجمعات المقبولة المعرفة 29CFR1910.1000 . في كل الحالات العمال في القريب المباشر من عمليات اللحيم او القطع سيحميان عند الضرورة بتهوية العادم المحلية او اجهزة تنفس خط اهوائي
21. CADMIUM:
الكادميوم
· In confined spaces or indoors, welding or cutting operations involving cadmium bearing or cadmium coated base metals must be done using local exhaust ventilation or airline respirators unless atmospheric tests under the most adverse conditions show that employee exposure is within the acceptable concentrations specified by 29 CFR 1910.1000.  Such operations, when done outdoors, must be done using respirators, such as fume respirators, approved for this purpose by NIOSH under 42 CFR part 84. 
في الفراغات المحصورة او في الداخل , عمليات القطع او اللحيم التي تتضمن ارتباط الكادميوم او المعادن باساس مغطى بالكادميوم , يجب ان يعمل استعمال تهوية العادم المحلية او اجهزة تنفس خط هوائي ما لم تكن اختبارات هوائية تحت الشروط الاكثر ضدية التي تظهر بان تعرض الموظف ضمن التجمعات المقبولة المحددة من قبل 29CFR1910.1000 . مثل هذه العمليات عندما تعمل بالخارج , يجب ان تعمل باستعمال اجهزة التنفس , كمثل اجهزة تنفس الدخان , المعتمده لهذا الغرض من قبل NIOSH تحت 42CFR جزء 84
· Welding (Brazing) involving cadmium bearing filler metals shall be done using ventilation as prescribed in confined spaces or local hoods and booths if the work is to be done in a confined space.

اللحيم المستخدم ( اللحيم بالنحاس ) يتضمن معادن الحشوة المرتبطة بالكادميوم ستعمل استعمال التهوية كما وصف في الفراغات المحصورة او اغطية الراس والاكشاك المحلية اذا العمل سيعمل في مساحة محصورة
22. MERCURY:
الزئبق
· In confined spaces or indoors, welding or cutting operations involving metals coated with mercury bearing materials, including paint, must be done using local exhaust ventilation or airline respirators unless atmospheric tests under the most adverse conditions show that employee exposure is within the acceptable concentrations specified by 29 CFR 1910.1000.  Such operations, when done outdoors, must be done using respirators approved for this purpose by NIOSH under 42 CFR part 84.

في المساحات المحصورة او في الداخل , عمليات القطع او اللحيم التي تتضمن المعادن غطيت بالمواد المرتبطة بالزئبق و تتضمن الطلاء , يجب ان يعمل باستعمال تهوية العادم المحلية او اجهزة تنفس خط هوائي ما لم تكن اختبارات هوائية تحت الشروط الاكثر ضدية بان تعرض الموظف ضمن التجمعات المقبولة المحددة من قبل 29CFR1910.1000 . مثل هذه العمليات عند عملها بالخارج يجب استعمال اجهزة التنفس المعتمدة لهذا الغرض من قبل NIOSH تحت 42CFR جزء 84
23. CLEANING COMPOUNDS:
تنظيف المركبات 
· In the use of cleaning materials, because of their possible toxicity or flammability, appropriate precautions such as manufacturer’s instructions shall be followed.

في الاستخدام لتنظيف المواد , بسبب سميتها المحتملة او قابلية الاشتعال , احتياطات معينة كمثل تعليمات المنتج سوف تتبع 
· Degreasing and other cleaning operations involving chlorinated hydrocarbons shall be so located that no vapors from these operations will reach or be drawn into the atmosphere surrounding any welding operation.  In addition, trichloroethylene and perchlorethylene should be kept out of atmospheres penetrated by ultraviolet radiation of gas shielded welding operations.
ازالة الشحم او عمليات التنظيف الاخرى التي تتضمن الهيدروكربون المكلور سيكون محدد جدا بحيث لا ابخرة من هذه العمليات ستصل او تكون مسحوبة الى الجو المحيط لأي عملية لحيم , بالاضافة الى ترايكلورثلين و بيركلورويثلين يجب ان يبعد عن اجواء تخترق باشعاعة فوق البنفسجية لغاز عمليات اللحيم المحجوب 
· Oxygen cutting, using either a chemical flux or iron powder or gas shielded arc cutting of stainless steel, shall be done using mechanical ventilation adequate to remove the fumes generated.

القطع بالاكسجين , استخد ام ايضا مذيب كيميائي او مسحوق حديدي او غاز محجوب , قوس القطع لفولاذ مقاوم للصدأ , سيعمل استخدام التهوية الميكانيكية الكافية لازالة الادخنة المتولدة
· First aid equipment shall be available at all times.  All injuries shall be reported as soon as possible for medical attention.  First aid shall be rendered until medical attention can be provided. 

اجهزة للاسعافات الاولية ستكون متوفرة في جميع الاوقات . كل الاصابات سيتبلغ عنها باسرع ما يمكن للرعاية الطبية , الاسعافات الاولية ستقدم حتى يمكن ان تزود الرعاية الطبية
F.  EQUIPMENT SELECTION

اختيار الاجهزة
1. Welding equipment shall be chosen for safe application to the work to be done.  Assurance of consideration of safety in design is obtainable by choosing apparatus complying with the Requirements for Electric Arc Welding Apparatus, NEMA EW-1-1962, National Electrical Manufacturers Association or the Safety Standard for Transformer – Type Arc-Welding Machines, ANSI C33.2-1956, Underwriters’ Laboratories, both of which are incorporated by reference as specified in Sec. 1910.6.   

اجهزة اللحيم ستختار للتطبيق الامن الى العمل الذي سيعمل . تامين التعويض للامان بقصد الحصول على اختيار جهاز يمتثل الى المتطلبات لجهز لحيم القوس الكهربائي NEMA EW-1-1962 , جمعية المنتجين الكهربائية الوطنية او معيار الامان للمحول – نوع القوس – مكائن اللحيم ANSI C33.2-1956 , ضمن مختبرات , كلا من الذي متحد بالرجوع كما هو محدد في قسم 1910.6
2. Welding equipment shall be installed safely.

اجهزة اللحيم ستركب بسلامة
3. Workmen designated to operate arc welding equipment shall have been properly instructed and qualified to operate such equipment.

العمال المعنين لتشغيل اجهزة قوس اللحيم سيؤمرون بالشكل الصحيح والمؤهل لتشغيل مثل هذه الاجهزة 
4. Standard machines for arc welding service shall be designed and constructed to carry their rated load with rated temperature rises where the temperature of the cooling air does not exceed 40 deg.C.(104 deg. F.) and where the altitude does not exceed 3,3000 feet (1005.8 m) and shall be suitable for operation in atmospheres containing gases, dust, and light rays produced by the welding arc.

المكائن القياسية لخدة لحيم القوس ستصمم وتبنى لحمل حمولتها المقدرة بارتفاعات درجة الحرارة المقدرة حيث درجة حرارة هواء التبريد لا تتجاوز 40 درجة سيلزية .( 104 درجة فهرنهاتية ) وحيث الارتفاع لا يتجاوز 3.300 قدم ( 1005.8 م ) وسيكون مناسب للعملية في الاجواء التي تحتوي الغازات . الغبار , الاشعة الضوئية ناتجة من قوس اللحيم
5. Unusual service conditions may exist, and in such circumstances machines shall be especially designed to safely meet the requirements of the service.  Chief among these conditions are:

شروط الخدمة الغير عادية قد توجد وفي مثل هذه الظروف للمكائن ستصمم خصيصا لتلبية متطلبات الخدمة بسلامة . الاساسي بين هذه الشروط :
· Exposure to unusually corrosive fumes
التعرض الى الادخنة الاكلة الغير عادية
· Exposure to steam or excessive humidity
التعرض للبخار او الرطوبة المفرطة

· Exposure to excessive oil vapor
التعرض لبخار النفط الزائد
· Exposure to flammable gases 
التعرض الى الغازات القابلة للاشتعال
· Exposure to abnormal vibration or shock
التعرض الى الاهتزازات الشاذة او الصدمة 
· Exposure to excessive dust
التعرض الى الغبار الزائد
· Exposure to weather
التعرض للجو
· Exposure to unusual seacoast or shipboard conditions
التعرض الى ساحل البحر الغير عادي او شروط مستخدم متن السفينة
6. Voltage.  The following limits shall not be exceeded:

الفولطية . الحدود التالية لن تكون نتجاوزة
Alternating- current machines
المكائن الحالية المتناوبة
· Manual arc welding and cutting – 80 volts
دليل قوس اللحيم والقطع – 80 فولت
· Automatic (machine or Mechanized) arc welding and cutting – 100 volts

الية ( ماكينة او الي ) قوس اللحيم والقطع 100 فولت
       Direct-current machines
المكائن المباشرة الحالية
· Manual arc welding and cutting – 100 volts
دليل قوس اللحيم والقطع – 100 فولت
· Automatic (machine or mechanized) arc welding and cutting – 100 volts

الية ( ماكنة او الي ) قوس اللحيم والقطع – 100 فولت
7. When special welding and cutting processes require valves to open circuit voltages higher than the above, means shall be provided to prevent the operator from making accidental contact with high voltage by adequate insulation or other means.

عندما تتطلب عمليات اللحيم الخاصة والقطع صمامات لفتح فولطيات الدائرة الكهربائية اعلى من اعلاه , ستزود وسائل لمنع العامل من عمل حادث اتضال عرض بالفولطية العالية من قبل العزل الكافي او الوسائل الاخرى
8. For a. c. welding under wet conditions or warm surroundings where perspiration is a factor, the use of reliable automatic controls for reducing no load voltage is recommended to reduce the shock hazard.

لـ اللحيم تيار كهربائي مستمر ( A.C ) تحت الظروف المبللة او المحيط الدافئ حيث ان عامل التعرق . استعمال السيطرة الالية الموثوقة لتخفيض لا حمولة فولطية تكون مفضلة لتخفيض خطر الصدمة 
9. A controller integrally mounted in an electrical motor driven welder shall have capacity for carrying rated motor current, shall be capable of making and interrupting stalled rotor current of the motor , and may serve as the running overcurrent  device if provided with the number of overcurrent units as specified by Subpart S of this part.

جهاز السيطرة المحمولة يشكل تكاملي في سيارة كهربائية قادت اللحام , سيكون عندها قدرة لحمل درجة تيار محرك , سيكون قادر على صنع واعاقة تعطل الدوران الحالي للمحرك . وقد يساعد كاداة فوق الحلية اذا مجهزة بعدد وحدات فوق الحالية كما هو موصوف بالجزء الثانوي S لهذا الجزء

10. On all types of arc welding machines, control apparatus shall be enclosed except for the      operating wheels, levers, or handles.

على كل انواع مكائن قوس اللحام , جهاز سيطرة سيرفق ما عدا عجلات التشغيل , عتلات , مقابض 
11. Input power terminals, tap change devices and live metal parts connected to input circuits shall be completely enclosed and accessible only by means of tools.

نهايات الطاقة المدخلة , ادوات تغيير الحنفية , وقطع المعادن الحية المتصلة بمدخل الدوائر الكهربائية سترفق بالكامل وممكن الحصول عليها فقط بوسائل الادوات
12. Terminals for welding leads should be protected from accidental electrical contact by personnel or by metal objects i.e., vehicles, crane hooks, etc.  Protection may be obtained by use of: Dead-front receptacles for plug connections; recessed openings with nonremovable hinged covers; heavy insulating sleeving or taping or other equivalent electrical and mechanical protection.  If a welding lead terminal which is intended to be used exclusively for connection to the work is connected to the grounded enclosure, it must be done by a conductor at least two AWG sizes smaller than the grounding conductor and the terminal shall be marked to indicate that it is grounded.

نهايات اطراف حزمة اسلاك اللحيم يجب ان تحمى من الاتصال الكهربائي العرضي من قبل الموظفين او الاجسام المعدنية وبمعنى اخر , مركبات , خطافات الرافعة , الخ , الحماية قد تحصل عليها باستعمال : اواني ميتة اماميا لا تصل البلاك , الفتحات المثبتة بالاغطية غير المفصلة الغير متحركة , العزل الثقيل بمادة بلاستيكية حامية للاسلاك او شريط لاصق ( تيب ) او الحماية الكهربائية والميكانيكية المساوي الاخرى . اذا نهاية حزمة اسلاك اللحيم التي معدة لتستخدم بشكل خاص للاتصال الى العمل المرتبط الى المحتويات الارضية . يجب ان تكون قد عملت بواسطة موصل على الاقل حجم اثنان AWG اصغر من الموصل الارضي وطرف النهاية سيكون معلم ليؤشر انهما موصلة بالارض
13. No connections for portable control devices such as push buttons to be carried by the operator shall be connected to an a. c. circuit of higher than 120 volts.  Exposed metal parts of portable control devices operating on circuits above 50 volts shall be grounded by a grounding conductor in the control cable.

لا اتصالات لادوات التحكم المحمولة مثل ازرار التشغيل التي ستتحمل من قبل العامل سوف تكون موصلة لـ( A.C تيار كهربائي مستمر ) الدائرة الكهربائية لاعلى 120 فولت . الاجواء المعدنية المكشوفة لادوات التحكم المحمولة تشتغل على الدوائر الكهربائية فوق 50 فولت ستوصل بالارضي بموصل ارضي في كيبل ( سلك ) التحكم
14. Auto transformers or a.c. reactors shall not be used to draw welding current directly from any a.c. power source having a voltage exceeding 80 volts.

المحولات الاتوماتيكية او المفاعلات A.C لن تستعمل لسحب تيار اللحيم المباشر من اي مصدر كهربائي A.C سيكون عنده فولطية تتجاوز 8 فولت 
15. Installation of arc welding equipment:

تركيب اجهزة لحيم القوس 
· The frame or case of the welding machine (except engine-driven machines shall be grounded under the conditions and according to the methods prescribed in Subpart S of this part.

الاطارات او حالة ماكنة اللحيم ( ما عدا محرك يقود الالات ستكون موصلة بالارض تحت الشروط وطبقا للطرق التي وصفت في الجزء الثانوي S لهذا الجزء

· Conduits containing electrical conductors shall not be used for completing a work-lead circuit.  Pipelines shall not be used as a permanent part of a work-lead circuit, but may be used during construction, extension or repair providing current is not carried through threaded joints, flanged bolted joints, and that special precautions are used to avoid sparking at connection of the work-lead cable.

القنوات التي تحتوي موصلات كهربائية لن تستخدم لاكمال حزمة اسلاك الدائرة الكهربائية للعمل . خطوط الانابيب لن تكون مستخدمة كجزء دائم لحزمة اسلاك دائرة عمل , لكن قد تستخدم اثناء الانشاء , التمديد او التصليح , تزويد التيار ليس ينقل خلال مسالك المفاصل و مفاصل فلنجة مثبتة بالبراغي , تلك الاحتياطات الخاصة تستعمل لتجنب الشرارة في اتصال حزمة كيبل العمل
· Chains, wire ropes, cranes, hoist, and elevators shall not be used to carry welding current.

السلاسل , سلك الحبال , الرافعات , رافعة , والمصاعد سوف لن تستخدم لتحميل تيار اللحيم
· Where a structure, conveyor, or fixture is regularly employed as a welding current return circuit, joints shall be bonded or provided with adequate current collecting devices.

اينما موصل البناء , او اشياء يمكن فكها ونقلها تستخدم عاديا كدائرة رجوع تيار اللحيم , المفاصل ستكون مؤمنة او مجهزة بادوات الجمع للتيار المساوية .
· All ground connections shall be checked to determine that they are mechanically strong and electrically adequate for the required current.

 كل الاتصالات الارضية ستدقق لتقرير انها قوية ميكانيكيا وكافية كهربائيا للتيار المطلوب
16. Welding machines supply connections and conductors:
الالات اللحيم تجهز الاتصالات والموصلات
· A disconnecting switch or controller shall be provided at or near each welding machine which is not equipped with such a switch or controller mounted as an integral part of the machine.  The switch shall be in accordance with Subpart S of this part.  Overcurrent protection shall be provided as specified in Subpart S of this part. A disconnect with overload protection or equivalent disconnect and protection means, permitted by Subpart S of this part, shall be provided for each outlet intended for connection to a portable welding machine.

المفتاح الكهربائي القاطع الاتصال او المتحمك سيزودان على او قرب كل ماكينة لحيم التي لن تجهز بمثل هذا المفتاح او التحكم المحمول كجزء مكمل للماكينة . سيكون كما هو موصوف في الجزء الثانوي s لهذه الجزء حماية . يفصل مع حماية التحميل الزائد او يقطع الاتصال الاتصال المساوي ووسائل الحماية . المرخص بالجزء الفرعي S لهذا الجزء . سيزود لكل مخرج معد للاتصال لالة لحيم نقالة 
· For individual welding machines, the rated current-carrying capacity of the supply conductors shall be not less than the rated primary current of the welding machines.

لمكائن اللحيم الفردية سعة حمل التيار المقدرة لتزويد المواصلات ستكون ليست اقل من التيار الاساسي المقدر لمكائن اللحيم 

· For groups of welding machines, the rated current-carrying capacity of conductors may be less than the sum of the rated primary currents of the welding machines supplied.  The conductor rating shall be determined in each case according to the machine loading based on the use to be made of each welding machine and the allowance permissible in the event that all the welding machines supplied  by the conductors will not be in use at the same time.

لمجموعات مكائن اللحيم , سعة حمل التيار المقدرة للموصلات قد تكون اقل من مجموعة  التيار ات الاساسية المقدرة لمكائن اللحيم المجهزة . تصنيف الموصل سيقرر في كل حالة طبقا لحمولة الماكينة التي اسست على الاستخدام لكي تصنع من كل ماكينة لحيم والحصة المسموح بها في الحدث الذي كل مكائن اللحيم مجهزة بالمواصلات لن يكونوا قيد الاستعمال في نفس الوقت
· In operations involving several welders on one structure, d.c. welding process requirements may require the use of booth polarities; or supply circuit limitations for a.c. welding may require distribution of machines among the phases of the supply circuit.  In such cases no load voltages between electrode holders will be 2 times normal in d.c. or 1, 1.41, 1.73, or 2 times normal on a.c. machines.  Similar voltage differences will exist if both a.c. and d.c. welding are done on the same structure.

في العمليات التي تضم لحامين متعددين على انشاء واحد . قد تتطلب معدات عملية اللحيم D.C استخدام اقطاب الكشك او تزود حدود الدائرة الكهربائية لــD.C اللحيم قد يتطلب توزيع المكائن بين مراحل دائرة التجهيز . مثل هذه الحالات لا فولطيات بين حاملات القطب الكهربائي ستكون مرتان طبيعية في D.C  او 1.141.1.73 او مرتان طبيعية على D.C المكائن . ستوجد اختلافات الفولطية المماثلة اذا معا   D.C اللحيم يعمل على نفس الانشاء 
· All d.c. machines shall be connected with the same polarity.

كل d.c ستتصل المكائن بنفس القطبية
· All a.c. machines shall be connected to the same phase of the supply circuit and with the same instantaneous polarity.

كل A.C ستوصل المكائن الى نفس مرحلة دائرة التجهيز وبنفس التقاطب اللحظي
17. Operation and maintenance of welding machines:
العملية والصيانة لمكائن اللحيم
· Workmen assigned to operate or maintain arc welding equipment shall be acquainted with the requirements listed above; if doing gas shielded arc welding, also Recommended Safe Practices for Gas-Shielded Arc Welding, A6.1-1966, American Welding Society, which is incorporated by reference as specified in Sec. 1910.6.

خصص العمال لتشغيل او بقاء اجهزة اللحيم القوسي ستعرف بالمتطلبات المجدولة اعلاه , اذا عمل لحيم قوسي محجوب الغاز , وايضا موصى بممارسات امنة للحيم القوسي المحمي الغز A6.1-1966 مجتمع اللحيم الامريكي , الذي يندمج بالمرجع كما حدد في القسم 1910.6
· Before starting operations all connections to the machine shall be checked to make certain they were properly made.  The work lead shall be firmly attached to the work; magnetic work clamps shall be freed from adherent metal particles of spatter on contact surfaces.  Coiled welding cables shall be spread out before use to avoid serious overheating and damage to insulation.

قبل بدء العمليات كل الارتباطات الى ماكنة ستدقق لتاكيد انها عمات بشكل صحيح حزمة اسلاك العمل ستكون الحقت بقوة للعمل . مشابك العمل المغناطيسية ستخلص من الجزيئات المعدنية الملتصقة من الرشة على سطوح الاتصال . كابلات اللحيم الملفوفة ستنشر قبل الاستعمال لتفادي زيادة التسخين الجدية وتتضرر الى العزل

· Grounding of the welding machine frame shall be checked.  Special attention shall be given to safety ground connections of portable machines.

توصيل الارضية بالارض لاطار ماكنة اللحيم سيدقق , الانتباه الخاص سيعطي الى الارتباط الامان الارضية للمكائن النقالة
· There shall be no leaks of cooling water, shielding gas or engine fuel.

لن يكون هناك تسريبات لماء التبريد , حامي الغاز , و وقود المحرك .
· It shall be determined that proper switching equipment for shutting down the machine is provided.

سيقرر بان اجهزة المفاتيح الكهربائية الصحيحة لسد الماكنة تكون مجهزة 
· Printed rules and instructions covering operation of equipment supplied by the manufacturers shall be strictly followed.

طبع القواعد والاوامر التي تعطي عملية الاجهزة المجهزة من قبل المنتجين ستتبع بشدة
· Electrode holders when not in use shall be so placed that they cannot make electrical contact with persons, conducting objects, fuel or compressed gas tanks.

حاملات القطب عندما تكون ليست قيد الاستعمال ستكون وضعت بعيدا بحيث لا يستطيعون القيام باتصال كهربائي مع الاشخاص , ادارة الاشياء , الوقود , اوصاريج الغاز المضغوط
· Cables with splices within 10 feet (3m) of the holder shall not be used.  The welder should not coil or loop welding electrode cable around parts of his/her body.

كابلات بالوصلات ضمن 10 اقدام ( 3 م ) من الحامل لن تكون مستعملة . اللحام يجب ان لا يلف او يدور سلك القطب الكهربائي للحيم حول اعضاء الجسم  هو / هي
· The operator should report any equipment defect or safety hazard to his supervisor and the use of the equipment shall be discontinued until its safety has been assured.  Repairs shall be made only by qualified personnel.

العامل يجب ان يبلغ عن اي عيب بالاجهزة او خطر امان الى مشرفه واستعمال الاجهزة سيتوقف حتى يصبح الامان مضمون  ستعمل التصليحات فقط من قبل الموظفين المؤهلين
· Machines which have become wet shall be thoroughly dried and tested before being used.

المكائن التي اصبحت رطبة ستجفف كليا وتفحص قبل استخدامها
Cables with damaged insulation or exposed bare conductors shall be replaced.  Joining lengths of work and electrode cables shall be done by the use of connecting means specifically intended for the purpose.  The connecting means shall have insulation adequate for the service conditions.

كابلات العزل المتلف او الموصلات المكشوفة العارية ستبدل 
 وصل اطوال العمل وكابلات القطب الكهربائي ستكون منجزة باستخدام وسائل الايصال المحدده المعدة لهذا الهدف . وسائل الايصال سيكون لديها عزل كافي لشروط الخدة    
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