
 تكنولوجيا اللحام والسباكة                                                                           هندسة صناعية سنة أولى

1 
 

 :تجميع الاجزاء قبل اللحام 

من حجم العمل اللازم  %03يعادل حجم العمل اللازم لتجميع الاجزاء قبل لحامها حوالي 

لتصنيع المنتج ويتعلق بالعديد من الشروط )كمية المنتج، نوع المنتج( وتستخدم مختلف 

 المثبتات بقصد انقاص الزمن اللازم للتجميع ورفع دقة التجميع.

المجمعة والاجزاء بواسطة نقط اللحام الماسكة. وهذه الماسكات اللحامية هي  توصل الوحدات

 عبارة عن دروز قصيرة وطول هذه الماسكات تكون تبعا لسماكة الالواح.

ان الماسكات اللحامية تكسب المنتج جساءة وتمنع تحرك الاجزاء. فكلما كانت سماكة الالواح 

عن الانكماش في الماسكات مما يؤدي الى حدوث  الملحومة اكبر ازدادت قوة الشد الناجمة

 تشققات.

 :تكنولوجيا تنفيذ الدرزة اللحامية 

اشعال القوس: يتم اشعال القوس بين الالكترود المغلف والقطعة المراد لحامها  -1

بحركتين: قصر الدارة بين طرف الالكترود والقطعة والانزلاق المباشر للالكترود على 

 د ثقاب(.سطع القطعة )مثل قدح عو

طول القوس: بعد اشعال القوس يجب على عامل اللحام ان يحافظ على اشتعال القوس  -2

بحيث يكون طول القوس ثابتا، وتتعلق انتاجية وجودة الدرزة اللحامية لحد كبير بطول 

القوس. وعلى العامل ان يحرك الالكترود نحو القوس بسرعة مساوية لسرعة انصهار 

 الالكترود.

رود: يتعلق ميل الالكترود اثناء عملية اللحام بسماكة المعدن الملحوم وضعية الالكت -0

وتركيبه الكيميائي وبقطر الالكترود ونوع التغطيه وسماكتها. ويجب ان تكون زاوية 

درجة مع الشاقول باتجاه سير الدرزة. ويمكن ان يكون اتجاه اللحام  11ميل الالكترود 

 لى اليسار وابتعادا عن عامل اللحام او اقترابا منه.من اليسار الى اليمين او من اليمين ا
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الحركات الاهتزازية للالكترود: لكي نحصل على درزة بالعرض يجب تحريك  -4

الالكترود بحركات عرضية. اما اذا حركنا الالكترود فقط على طول محور الدرزة 

 لحام.بدون حركات اهتزازية عرضية فان عرض الدرزة يتحدد بشدة التيار وسرعة ال

وتستخدم الدروز الضيقة عند لحام الالواح الرقيقة. اكثر الانواع انتشارا للحركات 

 الاهتزازية هي: 

 الحركات المستقيمة على خط متكسر. -

 الحركات الهلالية. -

  الحركة بالمثلثات. -
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 :اللحام تحت الماء

لاينفذها الماء،  ينفذ اللحام تحت الماء باستخدام الكترودات قابلة للصهر مغطاة بطبقة

والكترودات غير قابلة للصهر. يغذى القوس باستخدام التيار المتناوب والتيار المستمر، 

ولتعويض الضياع الحراري الناتج من التاثير التبريدي للماء فان ذلك يتطلب توترا مرتفعا 

( فولط.53-53نسبيا )  

تزان القوس المشتعل وانما يؤثران في ا ان ازدياد العمق وارتفاع ضغط الوسط المحيط لا

يؤديان الى ازدياد التوتر وارتفاع شدة التيار المار فيه ويمكن ان تتم عملية اللحام تحت الماء 

 في المياه الحلوة والمالحة على حد سواء.

( متر. وعند زيادة العمق عن ذلك 33يمكن اجراء اللحام تحت الماء الى عمق يصل حتى )

ا وذلك لان عامل اللحام لايستطيع البقاء تحت الماء لمدة طويلة.فان العمل غير ممكن تقريب  

يستخدم اللحام تحت الماء بشكل واسع لاصلاح الجزء المغمور تحت الماء من البواخر ولتمديد 

 خطوط الانابيب وغيرها من الاعمال.

لة نتيجة عند عملية اللحام تحت الماء تتشكل فقاعة غازية نتيجة لتبخر الماء والغازات المتشك

 انصهار معدن الالكترود وطبقة التغطية.
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 اللحام الغازي:

سخين المعدن الى درجة حرارة الانصهار بواسطة تهو احد عمليات اللحام بالصهر يتم فيه 

كيميائي ينتج عنه حرارة.تفاعل   

  المستخدمة:الغازات 
للشعلة الغازية بحرق الغاز يتم التوصيل الى درجة الحرارة المرتفعة لاكسجين: ا -1

 المشتعل في الاكسجين.

( درجة مئوية وفي الضغط  03ويكون الاكسجين في شكله النقي عند درجة الحرارة )

طعم. وهو اثقل من الهواء  رائحة له ولا لون ولا الجوي، وهو عبارة عن غاز شفاف لا

 بقليل.

كسجين حيث ان انخفاض ولنقاوة الاكسجين اهمية كبيرة، خاصة بالنسبة للقص بالا

 نقاوة الاكسجين يسيء الى جودة تشغيل المعدن ويزيد من استهلاكه.

ان الاكسجين المضغوط عندما يتلامس مع الزيوت والشحوم يؤكسدها بسرعة كبيرة 

 لذلك من الضروري وقاية الاسطوانات ،وينجم عن ذلك انها تشتعل ذاتيا او تنفجر

 الحاوية على اكسجين من تلوثها بالزيوت.

من الغازات المشتعلة المستخدمة )الاستلين، البروبان، الغاز الغازات المشتعلة:  -2

 الطبيعي(.

يستخدم الاستلين غالبا اكثر من الغازات المشتعلة الاخرى في عمليات اللحام والقص 

( 5533-5333ن الى )بالغاز. فهو يعطي درجة حرارة للهب عند اشتعاله في الاكسجي

ة ان والميتان وابخردرجة مئوية وقد يستبدل الاستلين بالمواد المشتعلة مثل البروب

 ن الحاق الضرر بجودة القص وانتاجيته. الكيروسين، دو

بانه عديم اللون ويتمتع برائحة كريهة وشديدة   (C2H2ويمتاز الاستلين الصناعي )

مرة وينحل في  (5.5)لهواء بمقدار بسبب مايحتويه من شوائب، وهو اخف من ا

 السوائل.

( ميغا باسكال 3.0-3.53الاستلين هو غاز خطر من حيث الانفجار فاذا وجد بضغط )

درجة  (033)ينفجر بشرارة كهربائية او بالنار. وكذلك عند التسخين السريع اعلى من 

درجة مئوية يحصل التفكك  (353)مئوية. وفي درجة الحرارة التي تزيد عن 

 الانفجاري للاستلين.

وان خليط الاستلين مع الاوكسجين بنسب ضئيلة جدا من الاستلين قادرا على الانفجار 

في الضغط الجوي. لذا يجب على عمال اللحام مراعاة القواعد الالزامية لاستثمار 

 ع الاكسجين، عندالاجهزة الغازية. ويحصل الاشتعال الذاتي لمزيج الاستلين النقي م
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 ( درجة مئوية.804خروجه من مشعل اللحام عند الدرجة )

يتم الحصول على الاستلين في الصناعة بثلاث طرق ) تفكيك كربيد الكالسيوم بالماء، 

التحليل الحراري للغاز الطبيعي الممزوج مع الاكسجين، تفكيك الهيدروكربونات 

 السائلة بالقوس الكهربائي(.

ان مزيج البروبان هو عبارة عن مزيج من البروبان مع  ة لللاستلين:الغازات البديل -3

يعية وعند ب( من البوتان. ويتم الحصول عليه عند استخراج الغازات الط3-53%)

( 0833تكرير النفط. وتكون درجة حرارة اللهب مع الاكسجين منخفضة وتصل حتى )

مم. ويكون البروبان  5زيد عن درجة مئوية، لذلك يستخدم فقط للحام الفولاذ بسماكة لات

 الصناعي اثقل من الهواء ويمتاز برائحة كريهة متميزة.

( مع كميات قليلة من %84-77ف بشكل اساسي من الميتان )يتالالغاز الطبيعي:  -4

البروبان والبوتان وهو بدون رائحة تقريبا ولهذا تضاف اليه مواد ذات رائحة شديدة 

-0533درجة حرارة لهب الاكسجين والميتان )كي يسهل اكتشاف تسربه. تعادل 

 ( درجة مئوية.0033

 

 :المعدات المستخدمة 
تختلف الاسطوانات من حيث سعتها وخصائصها التصميمية ولونها.  لاسطوانات:ا -1

 ليتر. 83واكثر الاسطوانات انتشارا التي تتسع الى 
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ل الاسطوانة الى ضغط التشغييستخدم المخفض لتخفيض ضغط غاز  مخفضات الضغط: -2

مع المحافظة الاتوماتيكية على قيمة ثابتة لضغط التشغيل بغض النظر عن ضغط 

 الاسطوانة.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

تستخدم الخراطيم لايصال الغاز الى المشعل. وهي تصنع من المطاط بطبقة الخراطيم:  -3

 واحدة او بطبقتين بموجب القياسات الدولية.

 :المشعل -8
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 :لهب اللحام 
 يتكون اللهب من ثلاث انواع:

اللهب المتعادل: تكون فيه نسبة الاوكسجين مساوية للاستلين ويستخدم في معظم  -5

 عمليات اللحام.

لحام  ويستخدم في اللهب المؤكسد: تكون نسبة الاوكسجين اكبر من نسبة الاستلين. -0

 الاحمر والبرونز.النحاس الاصفر و

اللهب المكربن: تكون فيه نسبة الاستلين اكبر من نسبة الاكسجين. يستخدم في  -3

 المعادن التي تحتاج الى كربون مثل الالمنيوم. 
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 سلك اللحام في اللحام الغازي:

ها للتركيب الكيميائي لمعدن القطعة الملحومة ون تركيب السلك بقدر الامكان مشابيجب ان يك

وتستخدم في اللحام الغازي نفس ماركات اسلاك اللحام المستخدمة في اللحام القوسي ويحدد 

قطر السلك تبعا لسماكة الفولاذ المطلوب لحامه ولنوع اللحام. وهو يؤخذ عادة بما يعادل نصف 

( 4( مم تستخدم قضبان قطرها )51سماكة اللوح الملحوم وعندما تزيد سماكة المعدن عن )

 مم.

 لمشعل وسلك الاضافة في اللحام الغازي:وضع ا

يوجه لهب المشعل نحو المنتج بحيث تكون حواف الاجزاء المطلوب لحامها واقعة في منطقة 

( مم عن اطراف النواة ولايجوز لمس طرف النواة مع معدن 1-0الارجاع للهب. وعلى بعد )

في ظهور ضربات  المنتج وسلك الاضافة فهذا يستدعي كربنة المعدن في الحوض ويساهم

 ورجوع اللهب.

ويمكن  درجة 83-53اما زاوية ميل سلك الاضافة بالنسبة لسطح المعدن فتكون عادة من 

 تغييرها حسب وضع الدرزة في الفراغ.

كقاعدة عامة فان طرف سلك الاضافة يجب ان يكون دوما غاطسا في حوض اللحام الذي 

 الهواء المحيط.تحميه غازات منطقة الارجاع في اللهب من 

 مقارنة بين اللحام الغازي واللحام القوسي:

خيم يؤدي الى تض اللحام الغازي ينفذ بسرعات بطيئة للتسخين والتبريد للمعدن، مما -5

 الحبيبات في المنطقة المجاورة للدرزة.

 المتانة المنخفضة للوصلة اللحامية في اللحام الغازي. -0

 لحام الغازي.كبيرة في المنتج الملحوم في التشوهات  -5

مم  تفوق كلفة اللحام  0كلفة اللحام الغازي للصفائح الفولاذية التي تزيد سماكتها عن  -8

 القوسي بالالكترودات المغلفة.

مم تكون  5.3انتاجية اللحام الغازي للمنتجات المصنوعة من الفولاذ بسماكة اقل من  -3

مم تكون  0اعلى من اللحام القوس الكهربائي. اما عند اللحام للسماكات التي تزيد عن 

 الانتاجية اقل من اللحام القوسي.
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