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 Introduction 

 

 مفزدات مادة الىرش الهنذسية

 الهذف من المادة
بتنفيذ عملية التشغيل والتصنيع تعزيف الطالب على كسب المهارات اليذوية 

 ضافة الى تعزيف الطالب العذد اليذوية وادوات القياس بالأوالصيانة باستخذام مختلف 

 

 

عمليات التشغيل والتصنيع واليذوية بتنفيذ  على كسب المهارات  الفنية والعلمية
 والصيانة باستخذام مختلف العذد اليذوية
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 التأكد من سلامة الادوات لبل وبعد الاستعمال -1

 اتباع الطرٌمة الصحٌحة عند كل اداة -2

 اتباع الطرٌمة الصحٌحة فً الولوؾ فً الورش المٌكانٌكٌة -3

والٌات الساق  –لفازات  –صدرٌة  –)لناع اللحام ارتداء الملابس الوالٌة الخاصة بالشؽل  -4

 المبة الجلدٌة ( –

 الحذر من الاطراؾ الحادة مثل حواؾ المعادن -5

 لبل البدء بتشؽٌل الماكنة التأكد من اطراؾ الكٌبلات موصلة بمخارج التٌار بأحكام -6

 استخدام الادوات السلٌمة فمط -7

 اتباع النظام والدلة فً العمل -8

 الاتربة والاكاسٌد لما تسبه من عزل وعدم توفٌر فعالٌة اللحامتنظٌؾ المعدن من  -9

 تنظٌؾ الادوات والمكان بعد الانتهاء من العمل -11

 وضع كل اداة فً المكان المخصص لها -11

 عمل صٌانة دورٌة على المعدات باستمرار -12

 اٗٞاع غشائن اُِؾبّ :

ؽشاس٣خ ٣ٝجِؾ ك٤ٜب أُؼذٕ : ٝك٤ٜب رؾٍٞ اُطبهخ ا٤ٔ٤ٌُبئ٤خ ا٠ُ غشائن اُِؾبّ ا٤ٔ٤ٌُبئ٤خ  -1

 ؽبُخ الاٗصٜبس ٖٓ دٕٝ رغ٤ِػ أ١ هٞح خبسع٤خ. ٖٝٓ ٛزٙ اُطشائن اُِؾبّ اُـبص١ ثبُصٜش .

ُصٜش ؽٞاف اُوطؼخ  خ اٌُٜشثبئ٤خ ا٠ُ ؽشاس٣خ: ٝك٤ٜب رؾٍٞ اُطبه خغشائن اُِؾبّ اٌُٜشثبئ٤ -2

أُشاد ُؾبٜٓب . ٖٝٓ اُطشائن اُِؾبّ ثبُوٞط اٌُٜشثبئ٢ ٣ذ٣ٝب اٝ ٗصق ا٢ُ اٝ ا٤ُب ,ٝاُِؾبّ 

  الإٌُزش٤ٗٝخث٘ؾش ؽشاسح ػب٤ُخ ػ٘ذ ٓشٝس ر٤بس ًٜشثبئ٢ ثبُخجش ,ٝاُِؾبّ ثبلأؽؼخ  اُخجشاٌُٜشثبئ٢ 

 ثأؽؼخ ا٤ُِضس., ٝاُِؾبّ  اُؼب٤ُخ ادددُزشر١ اٝاُِؾبّ ثزؾش٣ط ر٤بس اٌُٜشثبئ٢ 

 ٝك٤ٜب رؾٍٞ اُطبهخ ا٤ٔ٤ٌُبئ٤خ ا٠ُ ؽشاس٣خ ُزغخ٤ٖ ؽٞاف : خا٤ٔ٤ٌُب ٤ٌٓب٤ٌ٤ٗغشائن اُِؾبّ  -3

أؽذاس ٣زجؼٜب  اُوطؼز٤ٖ أُشاد ٝصِٜٔب ا٠ُ دسعخ اُِؾبّ أُطِٞة ٢ٛٝ دٕٝ دسعخ الاٗصٜبس أ٣عب,

غشائن  ٝصِٜٔبُذٗخ ك٢ أُؼذٕ أُغخٖ ثزغ٤ِػ هٟٞ ظـػ خبسع٤خ ػ٠ِ اُوطؼز٤ٖ أُشاد  أٗلؼبلاد

 اُِؾبّ ثبُـبص ٝاٌُجظ .
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هخ اٌُٜشثبئ٤خ ا٠ُ ؽشاس٣خ ُزغخ٤ٖ : ٝك٤ٜب رؾٍٞ اُطب٤ٌٓب٤ٌ٤ٗخ  غشائن اُِؾبّ اٌُٜشٝ -4

ُذٗخ ك٢ عطؾ٢  ا٠ُ ٓب دٕٝ الاٗصٜبس ٣زجؼٜب رغ٤ِػ هٟٞ ظـػ خبسع٤خ لأؽذاس أٗلؼبلاد أُؼذٕ

ٔبط )رذػ٠ اؽ٤بٗب ُؾبّ ٖٝٓ ٛزٙ اُطشائن غش٣وخ اُِؾبّ اٌُٜشثبئ٢ ثبُزاُوطؼز٤ٖ ُٞصِٜٔب ,

   .ثبُٔوبٝٓخ(

   welding-:تعرٌؾ عملٌة اللحام -

و الضؽط ا بأنه وصل المواد المعدنٌة إما بواسطة الحرارة أو استخدام الضؽط حامللٌعرؾ ا
استخدامه وٌكون معدن الحشو  باستخدام معدن حشو أو بدون والحرارة معا وٌمكن تأدٌة اللحام

 .ٌماثلها من نوع مماثل لمعدن الأساس وله نفس الخصائص أو

حراري لوي  تسخن أطراؾ الأجزاء المراد لحامها بمصدرعملٌة اللحام بالصهر ولإجراء 
الملحومة ولا  تشكل الوصلة حتى درجة الانصهار وعندما تتجمد الأطراؾ المنصهرة لتلن الأجزاء

بالضؽط فٌتم بالتسخٌن والضؽط معا ومن جهة  تتطلب فً هذه الحالة أي ضؽط خارجً أمام اللحام

 .البارد ٌؤدى بالضؽط المٌكانٌكً فمط أخرى فإن اللحام بالضؽط على

اللحام ففً  وتتولؾ درجة الحرارة التً تلحم عندها المعادن على الظروؾ التً تحٌط بعملٌة
منطمة اللحام فمط على حالة  بالضؽط تتحول جمٌع أجزاء المعدن التً ٌراد وصلها أواللحام 

التركٌب الكٌمٌائً لأطراؾ الوصلة إما فً اللحام  عجٌنة بالتسخٌن وتمتاز هذه الطرٌمة بعدم تؽٌر
منطمة اللحام على الحالة المنصهرة بتسخٌنه إلى درجات الحرارة  بالصهر فٌحول المعدن فً

ناحٌة  وٌحتاج اللحام بالضؽط إلى درجات حرارة أدنى مما ٌحتاجه اللحام بالصهر ومن المرتفعة

 .ٌستخدم على نطاق واسع أخرى فان اللحام بالصهر أسهل فً إجرائه من اللحام بالضؽط ولذلن
  : وٌلزم

 -:لإتمام عملٌات اللحام على الوجه الأكمل توفر الشروط التالٌة
 .المٌكانٌكٌة والكٌمٌائٌةتنظٌؾ الأسطح بالسوائل 1-  

استخدام طالة حرارٌة كبٌرة ومركزة عند نمطة الوصل وإنهاء عملٌة اللحام لبل تسرب 2-  

 .الحرارة إلى بالً أجزاء الشؽلة المطلوب لحامها

من ثم تستعمل ن مؤمنع تكون طبمات دخٌلة من ؼٌر المواد الأصلٌة أو التخلص منها كلما تكو - 3

 .وتعرؾ بمساعدات الصهر اللحام مواد تساعد على بلوغ هذا الهدؾ فً كثٌر من عملٌات
 

 رص٤٘ق أٗٞاع اُِؾبّ:
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ٗٞع اُطبهخ أُغزخذٓخ  :ُزص٤٘ق أٗٞاع اُِؾبّ, ٌُٖٝ أًضشٛب ؽ٤ٞػبً ٢ٛ ٛ٘بى عٔبد ٓخزِلخ

ٝكوبً ُ٘ٞع   ٝؽبُخ أُؼذٕ ك٢ ٓ٘طوزٚ ك٢ أص٘بء إعشاء اُؼَٔ. ٝرص٘ق أٗٞاع اُِؾبّ' ك٢ اُِؾبّ,

 (:1ا٥ر٤خ )اُؾٌَ اُطبهخ أُغزخذٓخ ك٢ أُغٔٞػبد
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   welding Electric Arc:اٌُٜشثبئ٢ ثبُوٞط ؾبِّاُ

 رزلٞم غش٣وخ اُِؾبّ ثبُوٞط اٌُٜشثبئ٢ ػ٠ِ عبئش اُطشائن الأخشٟ ؽز٠

 اُطش٣وخ% ٖٓ ٓغٔٞع اعزخذآبد غشائن ُؾبّ اُصٜش أُخزِلخ. ٣ٝزْ ثٜزٙ 09إٜٗب رجِؾ 

 رغزخذّ ك٢ اُصٜش أُٞظؼ٢ ُطشك٢ اُٞصِخ.غبهخ ؽشاس٣خ إ٠ُ اُطبهخ اٌُٜشثبئ٤خ رؾ٣َٞ 

 اٌُٜشثبئ٢ ك٢ ٝعػ ؿبص١ ٓزأ٣ٖ ٓغزٔشح ُِز٤بسٝرؼشّف اُوٞط اٌُٜشثبئ٤خ أٜٗب ػ٤ِٔخ رلش٣ؾ 

. ٝرؼذ ػ٤ِٔخ اُزلش٣ؾ  صِج٤ٖ أٝ عبئ٤ِٖ ٣ٝـز٣ٜٔب رٞرش ًٜشثبئ٢ إٌُزشٝد٣ٖ() هطج٤ٖ ث٤ٖ ٓٞعٞد

 (6اُؾٌَ سهْ ) .ًٔب ك٢   . بُٔغزخذّ ُِصٜش أُٞظؼ٢ ػ٘ذ اُِؾبّث اُؾشاس ٛزٙ أُ٘جغ

 

  -المخاطر المصاحبة فً عملٌة اللحام الموس الكهربائً: ٤ٔٓضاد
 

الحدددددرارة العالٌدددددة   -4المدددددواد الصدددددلبة المتطددددداٌرة  -3السدددددامة  الابخدددددرة -2الددددددخان -1

 الاشعاع الضوئً  

 فوائد ؼلاؾ الالكترودات :

 تساعد على ثبات او استمرار الموس الكهربائً   -1

حماٌددددددة الاجددددددزاء الملحومددددددة مددددددن الهددددددواء الخددددددارجً لمنددددددع دخددددددول الاوكسددددددجٌن  -2

 والنتروجٌن  

تكددددوٌن طبمددددة مددددن الخبدددد  فددددوق درز اللحددددام لٌددددتم التبرٌددددد بددددبطء وبددددذلن تددددنخف   -3

 الاجهادات المتولدة بداخل المادة   

 

 [Gas welding] :- )بالاوكسً اسٌتٌلٌن( حام الؽازيلال-

الطبٌعً, أو الهٌدروجٌن بالاستعانة  , الؽازالأسٌتٌلٌنحٌ  ٌتم إتمام احتراق الؽازات مثل 

لخروج الؽازات و عن الضؽط  اسطوانات وٌركب علٌها منظم بالأكسجٌن وهذه الؽازات تعبأ فً

شرارة ٌتم اللحام حٌ  ٌتم خلط الؽاز مع الأكسجٌن و عند إعطائه ٌده طرٌك الخراطٌم إلى 

 .الاحتراق والحصول علً الطالة اللازمة لإتمام الصهر و اللحام

 :OXyacetlen Welding)سً اسٌتٌلٌن )كالاجزاء الرئٌسٌة لحام الأو

 منظمات الضؽط -3اسطوانة أسٌتٌلٌن  -2اسطوانة الاوكسجٌن  -1
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 مساعد الصهر  -7اسلان اللحام  -6مشعل اللحام  -5الخراطٌم  -4

   أسٌتٌلٌن :اسطوانة      

   kg/cm2   (18 =1Bar)ضؽط اسطوانة ؼاز الاسٌتٌلٌن  -1

 اسطوانة ؼاز الاسٌتٌلٌن تصنع من انبوب فولاذي مسحوب بدون    لحام     -2

  bar 2ؼاز الاسٌتٌلٌن ٌكون سرٌع الانفجار فً حالة وصولة الى ضؽط  -3

   ان ؼاز الاسٌتٌلٌن ٌحمل رائحة كرٌهة وخانمة -4

 منضمات الضؽط :
 :وظٌفة منظمات الاسطوانات هً 

تخف  ضؽط الؽاز الخارج من الاسطوانة الى ضؽط التشؽٌل المطلوب فالأكسجٌن ٌتم  -1

    بٌنما  bar( 1.75- 0.07الى ضؽطة التشؽٌل ) bar 150تخفٌ  ضؽطة من 

kg/cm2ؼاز الاسٌتٌلٌن فٌتم تخفٌ  ضؽطة من 
- 0.07الى ضؽط التشؽٌل )18  

0.84  ) bar   

 المحافظة على التدفك فً حجم ثابت   -2

 ساعتان لمٌاس منظمات الضؽط :      

 ساعة لٌاس بجوار الاسطوانة : تعمل على لٌاس الضؽط الموجود داخل الاسطوانة -1

 ساعة لٌاس بعٌدة عن الاسطوانة :  تعمل على لٌاس الضؽط التشؽٌل -2

 

 torch   OXyacetlen Welding -:اسٌتٌلٌن سًكالأوحام لمشعل ال

سً اسٌتٌلٌن ٌصنع من النحاس الاصفر مع كمشعل اللحام هو الجزء الرئٌسً فً لحام الأو

 : البرونز ووظٌفته فٌما ٌلً

 خلط ؼاز الاوكسجٌن وؼاز الأسٌتٌلٌن فً حجرة الخلط -1

 ( مكربن  –متأكسد  –متعادل ٌمكن ضبط اللهب للحصول على اللهب المطلوب ) -2

 تدفك الاوكسجٌن الى ؼرفة الخلط  صمام الاوكسجٌن :ٌتحكم فً  -3
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 صمام الاسٌتٌلٌن :ٌتحكم فً تدفك ؼا الاسٌتٌلٌن الى ؼرفة الخلط   -4

 ممب  المشعل :هو الجزء الذي ٌمسكه اللحام للتحكم بالمشعل   -5

ؼرفة الخلط : هً المكان الذي ٌخلط فٌه ؼاز الاوكسجٌن مع ؼاز الاسٌتٌلٌن حتى  -6

 سً اسٌتٌلٌن بعد خروجه من ؼرفة الخلط   كٌصبح الؽازان ؼاز واحد ٌسمى الأو

 رأس اللحام : له وظٌفتان : -7

 ٌتحكم فً اتجاه تدفك ؼازا لأوكسً اسٌتٌلٌن  - أ

تموم فوهته بزٌادة سرعة الؽاز فور خروج من رأس اللحام وذلن من خلال  - ب

 تصؽٌر ممٌاس فتحة خروج الؽاز 

اللحام بجودة عالٌة وٌجب ان تكون بنٌته لوٌة وذلن  رأس ٌجب ان ٌصنع مشعل - ت

 بسبب اتصاله باللهب شدٌد الحرارة  

 

 الخراطٌم :

عبارة عن انابٌب مصنوعة من عدة طبمات من المطاط وٌسري بداخلها ؼاز 

الاوكسجٌن وؼاز الاسٌتٌلٌن وتكون خراطٌم الاوكسجٌن زرلاء او سوداء اللون 

الاوكسجٌن طوم نها أحمر وٌكون المطر الداخلً لخراما الخراطٌم الاسٌتٌلٌن فلو

  ولا ٌجوز ذلن لأنه شدٌد الانفجار أصؽر من المطر الداخلً لخرطوم الاسٌتٌلٌن

رؼم تساوي لطرٌهما استخدام خرطوم الاسٌتٌلٌن بدل خراطٌم الاوكسجٌن  

 الخارجً

 OXyacetlen Welding :لٌنٌتٌأس سًكبالأوحام لال -

تٌلٌن ٌتٌلٌن بمساعدة الأكسجٌن وٌعبأ ؼاز الاسٌتراق الاسحالحرارٌة الناتجة من اتستخدم الطالة 

ً فً ؼاز الاسٌتٌلٌن     جوي ضؽط15( تحت ضؽط ٌعادل ًفً أنابٌب من الصلب )أسطوان مذابا

مثل  إسفنجٌةالذي ٌمتص الؽاز بدوره فً مواد  نفجارتملٌل الاالذي ٌساعده على سائل الأسٌتون 

المذاب بمحبس للؽلك ثم بمنظم  الخشب)فحم نباتً( و تنتهً الأنبوبة المحتوٌة علً هذا الؽاز فحم

  )تماماً بؽ  النظر عن ضؽط أسطوانة الؽاز ضؽط منتظمى للتحكم فً ضؽط الؽاز) للحصول عل

 

فٌتم تحضٌره بضؽط الهواء و تبرٌده ثم ٌتم فصل الأكسجٌن : (Qxygen) كسجٌن والأأما 

    و ٌستخدم كذلنضؽط جوي bar/150وتعبئته فً أسطوانات من الصلب تحت ضؽط ٌعادل 
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 د.عب٢ٓ ٓؾغٖ + ّ.ّ ٓؾغٖ ػ١ٞ٤ِ اعْ اُزذس٣غ٢ :
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لٌن عن طرٌك خراطٌم وصمام ٌتٌكسجٌن و الاسوصمام للفتح و منظم للؽاز و ٌوصل ؼاز الأ

خلط  او ٌده اللحام و انفجارها( وبوري مان)لحماٌة اٍسطوانات الؽاز من رجوع اللهب إلٌهاللأ

أطراؾ الأجزاء المطلوب  الؽازٌن الذي ٌخلطهما بالنسب المطلوبة وتجري عملٌة اللحام بإعداد

حتى ٌنصهر المعدن المعر  له وحٌنئذ  وتنظٌفها ثم تسخٌن باللهب عند موضع اللحام الحامه

لحام ٌنصهر طرفه بفعل اللهب ن لالأصلً وعلى هٌئة س ٌضاؾ سلن الحشو بمادة تشبه المعدن

عند وضع اللحام وبإبعاد اللهب ٌبرد المعدن وٌجمد لتتصل الأجزاء  وٌختلط مع مصهور المعدن

اللحام  اتصالا دائما وتضاؾ أثناء اللحام أحٌانا مادة مناسبة تساعد على تحسٌن بعضها ببع 

الحشو فً أوضاع مختلفة  ٌختعرؾ بمساعد الصهر وٌجري اللحام باستعمال الحراق )البوري( وس

 .أفمٌة وراسٌة وعلوٌة

 

للاشتعال إلا انه  كسجٌن النمً بدلا من الهواء فً حرق الؽازات المابلةووٌرجع استخدام الأ

الحرارٌة اللازمة لعملٌة اللحام بصورة  كسجٌن ٌمكن الوصول إلى توفٌر الطالةوباستعمال الأ

تٌلٌن ٌشتعال المستعملة فً هذه الطرٌمة ؼاز الاسالمابلة للا مركزة فً مولع اللحام ومن الؽازات

 . نابروبن والااوتٌوالؽاز الطبٌعً والب والهٌدروجٌن

 

درجة مئوٌة   (3511- 3211)وتتراوح درجة حرارة اللهب فً لحام الأكسجٌن والاسٌتٌلٌن بٌن 

 .تٌلٌنٌكسجٌن إلى الاسوحسب نسبة الأ

ً ما ٌسمً بالمخروط الداخلً فً المرحلة الأولً ثم الؽلاؾ وٌتم التفاعل علً مرحلتٌن  مكونا

 .الخارجً

 :-المخروط الداخل -

وهو عبارة عن مخروط أزرق اللون و تمع أعلً درجة حرارة عند رأس المخروط لذا تسلط هذه 

 .النمطة علً منطمة اللحام لإتمام الصهر

 :-المخروط الخارجً-

والهواء الجوي   الكٌمٌائٌة بٌن نواتج الاحتراق و الأكسجٌن وهو الؽلاؾ الناتج عن التفاعلات

التسخٌن حول منطمة اللحام مما  وهذا الؽلاؾ ٌساهم فً صهر المعدن كما ٌستخدم فً عملٌات

 .من خواصها ٌساعد علً خف  معدل التبرٌد للوصلة لكً ٌحسن
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 -2(   اللهب المتعادل)حٌ  تكون متساوٌة فً  -1؟  تٌلٌنٌكسجٌن و الاسوو تختلؾ نسب خلط الأ

نسبة  وإذا زادت -3(  اللهب مؤكسداً )تٌلٌن ٌصبح ٌوإذا زادت نسبة الأكسجٌن عن نسبة الاس

 )مكربن) مختزلاً تٌلٌن عن الأكسجٌن ٌكون اللهب ٌالاس

 :-اللهب و أنواعه-

الزهر و الألمنٌوم و النحاس و ٌستخدم فً لحام الصلب بأنواعه و الحدٌد : اللهب المتعادل1-

 .الأحمر

 و ٌستخدم فً لحام النحاس الأصفر و البرنز :اللهب المؤكسد2-

 .وٌستخدم فً لحام النٌكل و الصلب السبائكً و لحام المونة المكربن : - اللهب المختزل3-

 :-OXyacetelen Cut تٌلٌنٌكسً أسوالمطع بالا-

اللحام حٌ  ٌتم  إجراء عملٌة المطع بدلاً من عملٌةتٌلٌن فً ٌكسً أسوٌمكن استخدام لهب الأ

ذا ثلا  لنوت اللحام  ةاو ٌد المطع بمبدأ أكسدة الجزء المطلوب لطعه, وذلن باستخدام بوري

الخلط حٌ  ٌتم خلطهما بالنسبة  ؼرفة ىتٌلٌن إلٌكسجٌن و الثانٌة لتوصٌل الاسوالأولى لتوصٌل الأ

لصهر المعدن درجة مئوٌة ( 3111 )حوالً ة الىة حرارالمطلوبة لتولٌد اللهب الذي تصل درج

بوري المطع  ىكسجٌن الواصل إلوفً حالة المطع ٌستخدم الأ هو إما لإجراء عملٌة اللحام أو لطع

 كسجٌنوالثالثة بأحدا  عملٌة أكسدة للمعدن المنصهر كنتٌجة لاتحاده مع الأ عن طرٌك المناة

 .الزائد و كذا دفع المعدن المنصهر

 -:تٌلٌنٌاس بالاوكسًحام لممٌزات طرٌمة ال -
 الثمن   تكالٌؾ الأجهزة و المعدات للٌلة -1

   الصٌانة اللازمة للأجهزة محدودة -2

 بسهوله  مكان أخر ىٌمكن نملها من مكان إل -3

 .ٌمكن استخدامها فً إجراء عملٌات المطع بجانب اللحام - 4

 ٌتوفر بها مصدر طالة الكهربائٌة   والتً لاٌمكن استخدامه فً المناطك المعزولة  -5
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 ًغغ٤ٖ اُ٘و٢, ٝرصَ دسعخ ؽشاسح اُِٜت اُ٘برظ ٖٓ ٛزا الاؽزشام إ٠ُ ػذحٝاُٜٞاء أٝ الأ

 ًغغ٤ٖ ك٢ ٓؾؼَ خبؿ, ٣ٝزْ ر٘ظ٤ْ ٗغت ٓضط ٛزٙٝآلاف. ٣ٝٔضط اُـبص ػبدح ثبُٜٞاء أٝ الأ

 بٕضٝاُـبص أُ٘ض٢ُ ٝا٤ُٔ ز٤ٖ٤ِ٤بص الأعاُـبصاد لإٗزبط اُِٜت. ٝرغزخذّ ك٤ٜب ؿبصاد ٓز٘ٞػخ ٜٓ٘ب ؿ

 .. (13اُؾٌَ )ًٔب ك٢   اُج٘ض٣ٖ. ٝاُٜذسٝع٤ٖ ٝثخبسٝاُجشٝثبٕ 

 

 

 عٔبًبرٜبثصلخ خبصخ ُٞصَ الأُٞاػ أُؼذ٤ٗخ اُز٢ رشاٝػ  ٣صِؼ اُِؾبّ ثبُـبص (13اُؾٌَ سهْ )

59ٝ 2ث٤ٖ   

ْ, ِٓ 19ٝ 1  عٔبًبرٜب ث٢ٖ٤ رشاٝػ اُ اعزخذآبرٚ ا٤ُّٞ كز٘ؾصش ك٢ ُؾبّ الأُٞاػ أٓب ْ,ِٓ

ُؾبٜٓب. كإرا  ك٤ٜب اُٞصٍٞ ثغُٜٞخ إ٠ُ ٓٞاظغ اُٞصلاد أُشاد غزخذّ ك٢ اُؾبلاد اُز٢ ٣زؼزسٝهذ ٣

 ػ٠ِ دسعخ ؽشاسح ُؾبّ رض٣ذ ػ٠ِ ز٤ِ٤ٖ اُؾص٣٤ٌٍٖٞٔ ثبعزخذاّ ؿبص الأع ظجػ اُِٜت ًٔب ٣غت

اُ٘برظ ٖٓ اعزخذاّ اُٜذسٝع٤ٖ ػ٠ِ  ك٢ ؽ٤ٖ لا رض٣ذ دسعخ ؽشاسح اُِٜتدسعخ ٓئ٣ٞخ,  (  3999)

اُصلبئؼ ٝالأٗبث٤ت أُؼذ٤ٗخ اُشه٤وخ  . ُٜٝزا, ٣لعَ اُٜذسٝع٤ٖ ك٢ ُؾبّٓئ٣ٞخ دسعخ (1099)

ك٢ اُص٘بػبد اُٜ٘ذع٤خ ُِؾبّ أُوبغغ اٌُج٤شح )ٝخبصخ  ز٤ٖ٤ِ٤اُغذسإ, ك٢ ؽ٤ٖ ٣غزخذّ الأع

 .....اُٞصلاد اُلٞلار٣خ(

    Friction welding:الاؽزٌب٢ً اُِؾبّ -

 ٝصِٜٔب أُشاد اُوطؼز٤ٖ ؽٞاف رغخ٤ٖ ٣ٝزْ ثبُعـػ, اُِؾبّ غشائن أؽذ الاؽزٌب٢ً اُِؾبّ ٣ؼذ

 الأخشٟ ٓغ رٔبط ػ٠ِ إؽذاٛٔب رذ٣ٝش ػ٘ذ اُوطؼز٤ٖ ٛبر٤ٖ عطؾ٢ اؽزٌبى ٖٓ اُ٘بؽئخ ثبُؾشاسح

 ٝاُعـػ اُذٝسإ ُغشػخ ٓؼ٤ٖ ؽذ ثِٞؽ ٝػ٘ذ ػ٤ِٜٔب؛ ٓزضا٣ذح ٓؾٞس٣خ ظـػ هٞح ٓغ صبثزخ ٢ٛٝ

ً  اُعـػ ٣ٝجو٠ كغأح اُؾشًخ رٞهق   .اُِؾبّ ػ٤ِٔخ ُززْ ٓغِطب

 اُذ٣ضٍ ٓؾشًبد ك٢ أُغجن الاؽزشام ؿشف ُؾبّ ك٢ ٝاعغ ٗطبم ػ٠ِ الاؽزٌب٢ً اُِؾبّ ٣ٝغزؼَٔ

 الأٓب٤ٓخ اُو٤بدح ٝٓؾبٝس أُؾٞس٣خ ٝاُٞصلاد ٝالأعطٞاٗبد اُزٞص٤َ ٝأرسع اُذٝسإ ٝٓشرٌضاد

ً  الاؽزٌب٢ً اُِؾبّ ٣ٝوزصش. ٝؿ٤شٛب اُصجبثبد ٝأػٔذح ُِٔشًجبد  أُوبغغ راد اُوطغ ػ٠ِ ػٔٞٓب

 أُؾـٞلاد ُؾبّ اُطش٣وخ ثٜزٙ ٣ٌٖٔ ٝلا ٝاُضٔب٤ٗخ, اُغذاع٤خ ًبلأؽٌبٍ ٜٓ٘ب اُوش٣جخ أٝ اُذائش٣خ
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 أُشاد اُوطغ رزؾَٔ إٔ ٣غت ًٔب ٓشًض١, ٓؾٞس ٖٓ أًضش ُٜب اُز٢ اُذائش٣خ أُوبغغ راد

 ٝاُوٟٞ اُلزَ ػضّٝ الاؽزٌب٢ً ثبُِؾبّ ُؾبٜٓب

 اُصذٓبد روبّٝ ٝإٔ أُشرلؼخ أُؾٞس٣خ

 . (2اُؾٌَ)

 

                                                                                                                    

 welding اٌُٜشثبئ٢: ثبُزٔبط ؾبِّاُ

Electric Seek- 

اٌُٜشثبئ٢ ثبُزٔبط أؽدذ غشائدن اُِؾدبّ ٣ؼذ اُِؾبّ 

 ثبُعدددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددـػ, ٝردددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددزْ ػ٤ِٔدددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددددخ

 اُِؾدددددبّ ثزغدددددخ٤ٖ اُوطدددددغ أُدددددشاد ُؾبٜٓدددددب ثطش٣ودددددخ أُوبٝٓدددددخ اٌُٜشثبئ٤دددددخ؛ إر رزُٞدددددذ ؽدددددشاسح

 ًج٤ددشح عددذاً ػ٘ددذ ٓددشٝس ر٤ددبس ًٜشثددبئ٢ ػجددش عددطٞػ اُزٔددبط ثدد٤ٖ اُوطؼزدد٤ٖ. كلدد٢ أُشؽِددخ الأُٝدد٠

 زٔددددبط ثدددد٤ٖ عددددطؾ٤ٜٔب, ٝكدددد٢ أُشؽِددددخ٣شكددددغ اُعددددـػ ا٤ٌُٔددددب٢ٌ٤ٗ ػددددٖ اُوطؼزدددد٤ٖ ُزؾو٤ددددن اُ

 اُضب٤ٗددددخ ٣ٞصددددَ اُز٤ددددبس ٓددددغ ثوددددبء اُعددددـػ صبثزددددبً, ٝكدددد٢ أُشؽِددددخ اُضبُضددددخ ٣وطددددغ اُز٤ددددبس ٣ٝددددضاد

 اُعدددددـػ, صدددددْ ٣خلدددددط ردددددذس٣غ٤بً ٝرزدددددشى اُٞصدددددِخ ُزجدددددشد. رزؼدددددذد أعدددددب٤ُت اُِؾدددددبّ اٌُٜشثدددددبئ٢

ّ ُ٘وطد٢, ُٝؾدبّ اُزٔدبصٜش(, ُٝؾدبّ اُزٔدبط ااُ -ثبُزٔبط, كٜٔ٘ب: ُؾبّ اُزٔبط اُز٘بًج٢ )ثبُٔوبٝٓخ 

ص  ٓدددددددددددددٖ ٛدددددددددددددزٙ الأعدددددددددددددب٤ُت روبٗزدددددددددددددٚ ٌُٝدددددددددددددَ أُزوطدددددددددددددغ, أٝ أُغدددددددددددددزٔش ثبَُّدددددددددددددذس 

 . (3اُؾٌَ ). ًٔب ك٢ ٤ٓٝضارٚ ٝٓغبلاد اعزخذآٚ أُزؼذدح. 
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 الا٠ُٝ أُشؽِخ :

 2024-2023اُذساع٤خ :اُغ٘خ 

 : اُِؾبّػ٘ٞإ أُؾبظشح

 

 (  3 اُؾٌَ )                         ؾبّ ثبُزٔبط اٌُٜشثبئ٢ِاُ

 

 ٓدغ اُؾلدبع ػِد٠ أثؼدبد اُوطدغ أُِؾٞٓدخُلاٛزضاصاد ُٝذسعبد اُؾشاسح أُشرلؼدخ ٗغدج٤بً  ُؾبّ ٓوبٝٓخ

 ٤ٌٓشٝٗبد( ٖٓ ٓؼدذٕ 8إ٠ُ  3)ٖٓ  ٝؽٌِٜب ثذهخ ػب٤ُخ. ٣ٌٖٝٔ ثٜزٙ اُطش٣وخ ُؾبّ سهبئن ده٤وخ عذاً 

ب ثٜدزٙ اُطش٣ودخ ثد٤ٖ ػدذح ٝرشاٝػ اُغٔبًبد اُز٢ ٣ٌٖٔ ُؾبٜٓ َ أٝ الأ٤ُّ٘ٔٞ ٓغ عٔبًبد ًج٤شح.ا٤ٌُ٘

    . ٝػذح ع٘ز٤ٔزشاد ٤ٌٓشٝٗبد

    welding Ultrarsonicاُصٞر٤خ: كٞم ثبلأٓٞاط ؾبُِّا

تمتاز اجهزة اللحام الموجات فوق الصوتٌة بخاصٌة فرٌدة تسمى الصفٌر الهادئ ٌتجاوز  
الموجات الفوق الصوتً وتبلػ الترددات الاعلى للموجات  مدى سمع الانسان وٌنتج هذا الصفٌر

وجات الفوق مهرتز وٌعتمد اللحام بال( 610111الفوق الصوتٌة المستعملة فً اللحام حوالً )
( تمنٌة اللحام بالأمواج فوق الضؽط والحركة والاهتزازٌة العالٌة الترددالصوتٌة على الجمع بٌن ) 

الصوتٌة مناسبة للمواد المعدنٌة والبلاستٌكٌة وما شابهها وتعمل عند درجات حرارة منخفضة 
الطرق الاخرى   لا تتطلب عملٌة اللحام بالأمواج نسبٌاً وهذا ٌجعلها التصادٌة اكثر بالممارنة مع 

فوق الصوتٌة وجود لهب للتسخٌن لهذا فٌه اكثر امناً حٌ  لا ٌتعر  العاملون الى اللهب 
والؽازات او المحالٌل السامة   ومن العٌوب الملٌلة لهذه التمنٌة هو ان عمك اللحام لا ٌتجاوز 

 المواد الرلٌمة مثل البلاستٌن والاسلاندم بشكل كبٌر فً الملٌمتر لذا فان هذه التمنٌة اللحام تستخ
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مثل المتشابهة للحام المواد  ؼٌر مناسبة كما ان هذه التمنٌة تعتبر والاسطح المعدنٌة الرلٌمة 
البلاستٌن مع البلاستٌن او المعدن مع المعدن ولذا فأنها تستخدم بشكل واسع فً اللحام المواد 

على هذا الامر المتشابهة للتؽلب  بٌن المواد وسطلهذا تستخدم طبمة المختلفة مع بعضها البع  و
حالة جامدة تنتج من امكانٌة اهتزازات الموجات فوق   ولهذه التمنٌة اللحام احذٌة الرٌاضةمثل 

حاوٌات المواد المناسبة وكمثال على ذلن ٌستعمل اللحام  الناشئة الصوتٌة على تولٌد الحرارة
    بدون ان تنتج حرارة ملموسة لد تسبب احتراق هذه الموادالمشعة الكٌمٌاوٌة 

 

 ( 5اُؾٌَ )          ؾبّ ثبلأٓٞاط كٞم اُصٞر٤خُِا

 - welding with laser raysا٤ُِضس: ثأؽؼخ اُِؾبّ

صب٤ٗخ ٝثزشدد  2/1999ُؾبّ ا٤ُِضس ٣ؼشف ثبٗخ ؽؼبع ظٞئ٢ ٣صذس ث٘جعبد رذّٝ 

٣ٝغزخذّ ك٢ ُؾبّ ٝهطغ ٓؼظْ أُؼبدٕ ٝرُي ثزش٤ًض . ٗجعبد ك٢ اُضب٤ٗخ اُٞاؽذح  1/19

. اٜٗب رخزشم  ٣ض٣ذ ػٖ هطش ؽؼشح اُشاط ٖٝٓ اْٛ ٤ٔٓضاد ا٤ُِضس ٢ٛ ؽؼبع ٓ٘ٚ لا

أُٞاد اُؾلبكخ ٝاُِذائٖ اُؾلبكخ اُؼبصُخ دٕٝ إ رزِلٜب  ث٤٘ٔب رغخٖ اٝ رصٜش أُؼبدٕ 

ُزش٤ًض ا٤ُِضس ك٢ ٓغبؽخ صـ٤شح  ٝٗظشاً ٓط٤ِخ ثبُٔٞاد اُؾلبكخ اٝ ثذٜٝٗب عٞاء ًبٗذ 

كبٕ عطؼ أُ٘بغن أُلاصوخ ُِؾبّ لا رزؼشض ُِزِق ٝرٌٕٞ ٓز٘ب٤ٛخ اُع٤ن ٝلا  عذاً 

رزأصش الاعضاء أُؼبُغخ ؽشاس٣ب ثب٤ُِضس ٝلا رلوذ ؽ٤ئب ٖٓ خٞاصٜب أٌُزغجخ ثبُٔؼبُغخ 

ؾبثٚ ٝأ٣عب رزؼذد اعزخذآبد ا٤ُِضس ؽ٤ش ٣ٌٖٔ ُؾبّ أُؼبدٕ ؿ٤ش أُز ..اُؾشاس٣خ

ا ٝٗظش .ٝاُصؼت ُؾبٜٓب ثبُطشم الاخشٟ  ٓضَ اُ٘ؾبط ٝا٤ٌَُ٘ ٝالا٤ُّ٘ٔٞ ٝاُصِت 

لاسرلبع رٌِلخ ُؾبّ ا٤ُِضس كبٕ اعزخذآبرٜب ٣وزصش ؽب٤ُب ػ٠ِ اعزخذآبد اُلعبء 
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    ػبد الاٌُزش٤ٗٝخ ٝس٣ؼ اُزٞسثب٣ٖٝاُص٘بػبد اُز٢ رزطِت دهخ ػب٤ُخ ٝرؾٌْ ٓضَ اُص٘ب

 اُخ...ا٠ُ 

   )Welding under water(,عملٌة اللحام تحت الماء 

بسبب التبرٌد  بشكل متزن وٌشكل فماعات ؼازٌة لدرة الموس الكهربائً على الاشتعال

المكثؾ للماء المحٌط وتشكٌل الفماعات نتٌجة التبخٌر الماء ٌتم تحلٌل الى عنصرٌن 

الهٌدروجٌن والاوكسجٌن اضافة الى الؽازات المتشكلة نتٌجة الانصهار معدن الالكترود 

 (11رلم )الشكل         كما فً  تتكون الطبمة النمطٌة للحام 

 

 

 

 

 

 

 

 (11الشكل رلم  )

  -الالكترودات:

  -العمل تحت الماء ٌمكن اختٌار المٌاسات التالٌة: عان اختٌار الالكترودات امر مهم ٌعتمد على نو

 امبٌر(   311-211ملم الكترود مع تٌار 4) امبٌر( 181-121ملم وتٌار كهربائً  203)

 

  ولحام جاؾ عملٌات اللحام تحت الماء تتضمن لحام رطب -:عملٌة اللحام تحت الماء ٌؾنتص

 wet underwater welding-اللحام الرطب : -1

 Dry underwater welding -اللحام الخاؾ : -2
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 welding  wet-اللحام الرطب : -1

خاص مؽلؾ لحماٌته من الماء  حام على تماس مباشر مع الماء وٌتم استخدام الكترودلٌتم انجاز ال

وٌتم انجاز العمل بشكل ٌدوي تماما" بنفس التمنٌة المستخدمة فً الهواء الخارجً مما ٌعطً 

 حرٌة كبٌرة ووثولٌة والتصادٌة  

  -ممٌزات اللحام الرطب:

 السرعة فً انجاز العمل   -1

 ٌمكن ان ٌصل الى مناطك لاٌمكن لحامها بطرٌمة اخرى   -2

 ن ولت مهدور لبناء ؼرفة لٌس هنال -3

 الات اللحام بسٌطة ومتوفرة   -4

   الكلفة للٌلة جعله مرؼوب بشكل كبٌر -5

 -المساوئ:

 ج عن الماء المحٌط تالتملص السرٌع لمعدن اللحام بسبب التبرٌد السرٌع النا -1

 اللزوجة وتزٌد المسامٌة   المساوة المرتفعة الناتجة عن التبرٌد السرٌع وتخفٌ -2

 الرؤٌا للٌلة وصعوبة ضبط العملٌة   -3

كمٌة من الهٌدروجٌن الموجودة فً منطمة اللحام ناتجة من التحلل الحراري لبخار الماء  -4

     اللحام تخف  من شدة الموس

 welding Dry -اللحام الجاؾ:

الؽاز من الهلٌوم اللحام الجاؾ ٌتم انجازه فً ؼرفة تبنى حول المنشأة المراد لحامها حٌ  تملاء ب

 مزٌج للتنفس وهذه الطرٌمة تنتج لحام بجودة عالٌة  والاوكسجٌن وهو 

  -ممٌزات اللحام الجاؾ :

 اللحام ٌتم فً ؼرفة منٌعة للتٌارات البحرٌة والحٌوانات  -1
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 د.عب٢ٓ ٓؾغٖ + ّ.ّ ٓؾغٖ ػ١ٞ٤ِ اعْ اُزذس٣غ٢ :

 الا٠ُٝ أُشؽِخ :
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ثٌر فتوح لان الماء لم ٌعد موجود للتأاللحام بجودة عالٌة ٌمكن ممارنتها باللحام بالهواء الم -2

 على لطعة اللحام ومستوى الهٌدروجٌن محدود ومتحكم به  

  -المساوئ:

 بنٌة اللحام تتطلب كمٌات ضخمة من المعدات المعمدة وتصمٌم حجرة لد تكون معمدة بشكل كبٌر  

) working under pressure   : )كٌؾ ٌتحمل جسم الانسان كل ذلن الضؽط تحت الماء

 51% وفً عمك 79% من الاوكسجٌن والبالً نٌتروجٌن 21ٌحتوي على تنفسهتالهواء الذي  

بسبب الضؽط العالً والضؽط ٌتؽٌر حسب العمك وفً عمك  للإنسانالنتروجٌن ٌصبح لاتل  متر

 411% اوكسجٌن والبالً هلٌوم وفً عمك  5متر ٌجب ان ٌكون المزٌج ٌتكون فمط من  111

%( بصفة عامة الضؽط العالً ٌكون لاتل فً حالة عدم توافك 1متر نسبة الاوكسجٌن الل من)

      الهواء المتنفس مع الضؽط اي الجسم لادر على تحمل الضؽط بشرط توفر المزٌج المناسب 

 

 

 

 

 

 

 

 


