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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

وهي طريقة لحام  (TIG) والأرجونبالتنجستن هي طريقة اللحام  ملمستخدمة في اللحاالحديثة امن الطرق 

هذا النوع من اللحام  .الأرجونباستخدام الكترود غير مستنفذ في وجود غاز خامل وعادة يكون هو غاز 

النحاس لحام سبائك الصلب، الألومنيوم،  في ستخدم لحام الأرجوني كلذلفعال في العمل مع السبائك 

. وفي عملية استخدام غاز الأرجون، خرىالأاللحام الألومنيوم بطرق حيث من الصعب جدا لحام  التيتانيومو

 TIG الأرجونب التنجستن لحام قوس .يب جيدذو تشط دائم وجميل لحاميتم توصيل الألمنيوم عن طريق 

الأول مع يرتبط حيث  .الكهرباء والغازهما اللحام ب –بين نوعين آخرين من اللحام  هو شيء متوسط

لديه  الفنيإذا كان  .استخدام الغاز وتكنولوجيا مماثلة للعملبمع الثاني ويرتبط  كهربائي،باستخدام قوس 

 الأرجونولحام  الأرجون.لحام  عامل معتسيكون عليه من السهل ال، والقوس الكهربائي لحام الغاز خبرة مع

 الخامل يتم استخدام الغازو .سخن حواف الأجزاء المشتركةحيث ت كهربائيالقوس للحام بالمشابهة جدا 

 وإذا. اللحامويوفر مستوى عال من جودة  بركة اللحامفي الالكترود التفاعلات الكيميائية. يتم تغذية  لمنع

منخفض وعيوب لحام به بدون غاز خامل، يتفاعل المعدن مع الهواء، وبالتالي يتم الحصول على تم اللحام 

 .التماسك

في استيعاب المهارات وتقليل  ذاته على الاعتماد الطالب يستطيع أن الوحدة هذه تصميم في روعي ولقد

 .العملية التدريبات فيالمبينة  والتعليمات الخطوات بإتباع المدربعلى  العبء

 للطالب تقييم عملي تدريب كل يتبعو، التدريبات العملية النظرية لمعارفا يتبع، بحيث الوحدة تصميم تم لقد

 للمهارة الطالب اكتساب مدى يبين عملي اختبار إلى بالإضافة مهارة بكل الخاصة التقييم معايير حسب

 .العملي بالاختبار محدد قياسي زمن في التدريب هدف لتحقيق

 بالوحدة المستخدمة الهامة الإنجليزية بالمصطلحات خاص ملخص بإضافة تم الوحدة هذه نهاية في أخيرا  

 الشركات كتالوجات قراءة في عمله أثناء المتدرب سيحتاجها التي الإنجليزية اللغة مهارات لتنمية وذلك

 .الهامة التشغيل وتعليمات الأجنبية المنتجة

 .المستقبلية العملية حياتك في والتوفيق النجاح كل لك متمنيين الوحدة هذه المتدرب عزيزي لك نقدم

  

 مقدمة



3 

 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 S A F E T Y  F I R S Tالسلامة أولا  

آمن فقط إذا كان المشغل على علم بالأخطار التي بشكل  تيج (TIG) بالأرجونتتم عمليات اللحام يمكن أن 

اثناء العمل سواء الورشة  في يجب أن يبقى تركيز المشغل دائم ا على عمله. هذه العملياتنطوي عليها ت
أي مكان لتجنب الحوادث. ويجب تطوير عادات العمل الآمنة في استخدام أدوات  أو موقع العمل أو

الصحة والسلامة المهنية والأجهزة الواقية. معايير السلامة ما هي الا توجيهات لمساعدتك على القضاء 
 مارسات والإجراءات الغير آمنة.على الم
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 (TIGلأرجون )عمليات اللحام با

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 قواعد الأمن والسلامة

 أسطوانات لإلمام بها جيدا أثناء نقل أو تبديلية التالية لالمهن قم بقراءة قائمة احتياطات الأمن والسلامة

 :الغاز

  الواقية العمل المناسبة والأحذية ملابسارتدي. 

 

 Personal Protective Equipmentأدوات السلامة الشخصية : 1شكل رقم 

  مغلق. الأسطوانة تأكد أن صمام الأسطوانةتغيير عند 

 المنظم من حيث المقاس. تأكد أن مفاتيح الربط مناسبة لصواميل 

  الغاز فارغة أسطوانةلو كانت  حتىيجب تركيب غطاء الحماية قبل النقل. 

  ولو كانت فارغة. عند النقل الأسطوانةيجب عدم دحرجة 

 إذا كانت المسافة أكثر من خمسة  وتنقل بعربة خاصة عمودي،بشكل  الأسطوانةم تحريك ونقل تي

 أمتار.

  تسقط لكيلاوتثبت بسلسلة  بشكل عمودي الأسطواناتيتم تخزين. 

  تهوية كافية. في مكان يوجد به الأسطواناتتخزن 

 .إغلاق التيار عند تبديل قطب التنجستن 

  لا تنسى أن تثبتها بالسلسلة الخاصة لها الجديدة الأسطوانةقبل تركيب المنظم على. 

 الغبار التي قد تكون عالقة في مخرج الغاز افتح الصمام برفق حتى تخرج الشوائب أو. 

 لهب مفتوح. عند فتحه، ولا توجه الغاز إطلاقا ناحية دائم ا على أحد جانبي فتحة الصمام قف 

 وصلات الغاز  استخدم الماء والصابون مع فرشاة لاختبار ظم وتشغيل آلة اللحامبعد تركيب المن

 من أي تسرب.

  من أقطاب اللحام أو الأسلاك الكهربائية لأي قطب الأسطوانةيجب عدم ملامسة. 

 عن منطقة اللحام. يجب أبعاد جميع المواد القابلة للاشتعال 

 الحريق. من صلاحية جاهزية طفايات يجب التأكد 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ملائم للعاملين لازمة لتوفير جوتوفير عناصر التهوية ال. 

 لحام.في ال يجب عدم استنشاق الغازات المستخدمة 

 التيج يجب لبس القفازات الجلدية الخاصة بلحام TIG لحام.أثناء عملية ال 

  لحامأثناء عملية ال لحامال ونظارةيجب ارتداء واقي الوجه. 

 

 ارتداء واقي الوجه: 2شكل رقم 

 قطب التنجستن. يجب إغلاق التيار عند تركيب أو استبدال 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 المعارف النظرية للوحدة

  



7 

 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 مقدمة

كلها أسماء لأنواع  (Shieldالحماية )قوس الأرجون، واللحام في وسيط يتكون من غاز  الأرجون،لحام 

اليوم هو وتم استخدام لحام الأرجون في الاتحاد السوفيتي لتصنيع المركبات الفضائية.  .TIG التيج لحام

وتصنيع  في إصلاحوارب والطائرات، ويتم استخدامه في إصلاح المركبات، تجميع الق حيث متاح للجميع

 الصلبالألمنيوم. يعرف الكثيرون أنه من الصعب في الظروف العادية لحام الصلب الذي لا يصدا وهياكل 

المقاوم للصدأ والنحاس والبرونز والألمنيوم وأجزاء التيتانيوم والمعادن الأخرى. وفي الحياة غالبا ما 

 السيارات الألومنيوم وقطع من التماثيل يحدث أن تحتاج إلى لحام الأنابيب غير القابل للصدأ وقطع غيار

 من الأفضل استخدام طريقة لحام الأرجون القوسي.  الحالات،. في هذه والحلي

كما هو  Arc welding processes لحام بالقوس الكهربائيتعد من عمليات ال TIG عمليات اللحام بالتيج

 .بالكهرباء اللحام ماكيناتف يتصنالذي يوضح  (3شكل رقم )في  موضح

 

 تصنيف ماكينات اللحام بالكهرباء: 3شكل رقم 

يكون لدي الفني على الأقل الحد الأدنى من المعرفة العملية بشأن تنفيذ  أنيتطلب لحام المعادن بالأرجون 

ة، ثم مع الوقت سيبدأ هذه الطريقة ويجب التحلي بالصبر ومحاولة القيام بالعمل بأكبر قدر ممكن من الدق

 .أسلوب اللحام في التطور على نحو سلس وضيق ومتين للغاية مع لحام الأرجون

 Tungsten مع الغاز الخامل التنجستنيوجد مسميين لهذا النوع من اللحام، المسمى الأول هو لحام قوس 

Inert Gas (TIG )الأوربيفي المعيار الدولي  كما جاء ISO،  فعندما يقال لحام تيجTIG  المتحدث  أناعلم

 Gas Tungsten وتعني GTAW والمسمى الثاني هو ،فقط BS الإنجليزي أو ISOيقصد المعيار الأوربي 

Arc Welding   الغاز وهذا المسمى الكهربائي باستخدام التنجستنوهي لحام المعادن عن طريق قوس 

ماكينات اللحام بالكهرباء

ذات فولت ثابت

القوس 
المغمور

MIG-MAG

ذات تيار ثابت

TIG(AC-DC) القوس 
المحجب

ماكينة لحام 
AC-DC

ماكينة لحام 
DC

ماكينة لحام مع
DCمولد 

ماكينة لحام مع
DCمقوم 

ماكينة لحام 
AC
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 الأيزونظام في  TIG المصطلحات وبالتالي فإن  AWSو ASME Code الأمريكيفي المعيار  يستخدم

 .والأسلوب الشيءيعنيان نفس  الأمريكي GTAW مصطلح أو

هي طريقة اللحام بقوس التنجستن المحمي بغاز خامل وفي هذه الطريقة يتم قدح القوس  TIG لحام التيج

يولد القوس حرارة شديدة تصهر حواف  .في هذه الطريقة الغير مستهلكويحتفظ به بين الكترود التنجستن 

ويتم حماية القوس م. 4000o إلىانصهاره تصل  درجة لاناللحام ولكن ينصهر الكترود التنجستن معدن 

ية حول الكترود التنجستن محيطا بالقوس ويمسك نوبركة اللحام بواقي من غاز خامل ويتدفق هذا الغاز من ف

استلين ولكن بقوس محمي  الأوكسيبكة اللحام بنفس طريقة اللحام سلك اللحام باليد اليسرى ويضاف إلى بر

ومن مزايا هذه الطريقة إنها تستخدم بدرجة كبيرة في لحام المعادن الغير  .كمصدر حراري بدلا من اللهب

حديدية مثل الألمنيوم وسبائكه المغنيسيوم والنحاس الأحمر والصلب المقاوم للصدأ ويستخدم أيضا في لحام 

في صناعة الطائرات والأنابيب  بكثرةبيب الصغيرة وأيضا الأنابيب مع الألواح الحرارية ويستخدم الأنا

أما من أبرز عيوبها أنها قليلة الإنتاجية وتحتاج أيضا إلى مهارة عالية  .الصواريخالموجودة في محركات 

يتم اللحام بها في السماكات ولا  (Overhead) الرأسيوتكاليف عالية ولا تعتمد على اللحام في الوضع فوق 

 .مم(6الأكثر من )

عند الحديث  Arc قوس كلمة لا يزال يشير إلىانه  إلا لحام الأرجونفي على الرغم من أن الغاز يستخدم 

بين قضيب التنجستن  القوس الكهربائي يالمعدن ه تذوب أو تصهر، لأن القوة الرئيسية التي عن لحام التيج

يماثل  TIGالمستخدم في لحام التيج  التنجستن. يؤدي الغاز فقط وظيفة وقائيةوسطح معدن اللحام، و

ستن جالتن اللحام بقوس تقنية ويستخدمماج. -جيالم أوالالكترود المستخدم في طرق اللحام بالقوس الكهربي 

ل من عوام وحمايته المنصهرو يعمل الغاز علي تبريد معدن اللحام يعمل على صهر معدن اللحام الذي 

 العديد من الشركات استخدام اللحام وقد اعتمدت أنواع أجودمن  TIG ، ويعدتأكسدويمنع  الجو الضارة

TIG ستن جالتن ام الكثير من المعادن ويكون عادةفي لح واستخدامه ،لما يتفوق به في جودة اللحام المختلفة

يستخدم  الأول أنهو  MIG حديد والفرق بينه وبين نوع اللحام أومنيوم ولأمن نفس نوع المعدن سواء 

ولكن الاثنان يستخدمون نفس مولد الطاقة  مستهلك الكترودسلك والثاني يستخدم غير مستهلك ستن جتن

. وقضيب التنجستن لا يستهلك MIG في تعلمه اصعب من TIG أنوفي الحقيقة  Arc القوس تقنيةنفس و

درجة مئوية، ودرجة الانصهار المرتفعة هي التي  3422انصهار التنجستن هي اللحام لان درجة  أثناء

ويتم اللحام بالتيار المستمر إلى المتردد حسب نوع الخامة، فعند  تدعم استخدامه في لحام التيج للاكترود.

 .المترددلحام المعادن الخفيفة لا يستخدم سوى التيار 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 TIGعناصر لحام التيج : 4شكل رقم 

لحام يعطي نتائج عالية بما فيه الكفاية من جودة الاتصال، والتي لا يمكن توفيرها الاستخدام الأرجون أثناء 

فهو كما ذكر ، الرئيسي لاستخدام تقنية اللحام بالتيج في اللحام من قبل أي طريقة أخرى. هذا هو السبب

الألمنيوم  ويستخدم بصف خاصة للحام، الأخرىه بالطرق اميصعب لح الذي سابقا يستخدم للحام الصلب

مما يخلق حماية فريدة لمكان خامل المستخدم هو غاز يوفر مستوى عال من الاتصال، لأن الغاز حيث 

لا يسمح بوجود ، والمحيط الغلاف الجوي الموجود فيخلالها الأكسجين من يمكن أن تخترق ولا ، اللحام

 .اللحام بركةتؤثر على  عوامل خارجية سلبية أخرى

 

 لحام التيج لمواسير الصلب الذي لا يصدا: 5شكل رقم 



10 

 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 TIGلحام التيج  الاستخداممجالات 

أسلوب  يستخدم اللحام بقوس التنجستن المحجوب بالغاز لكل المعادن المستخدمة في هذه الأيام تقريبا، وهو

يصعب لحامها  للحام المعادن التي أيض ا، و(القليلة السماكة)فعال وعملي واقتصادي للحام المعادن الرقيقة 

لحام أجزاء من المعادن في الأرجون قوس التنجستن مع غاز يستخدم لحام ، حيث بأساليب اللحام التقليدية

إن اللحام بقوس التنجستن . والألمنيومالمقاوم للصدأ والبرونز والنحاس والتيتانيوم  الصلبمثل ة المختلف

ويجد اللحام بقوس التنجستن استخدامات واسعة في بعض  ،اليدويالمحجوب بالغاز مناسب للحام 

، وصناعة الصفائح المعدنية وأجسام والتبريدوصناعة التكييف  ،المعدنيالصناعات مثل صناعة الأثاث 

 :المعادن التاليةويستخدم لحام التيج مع  لسيارات.ا

 الألمنيوم وسبائك الألمنيوم  .1

 الكربون. السبائكي منخفض والصلبالكربوني  الصلب .2

 Stainless steel أالمقاوم للصد والصلب .3

 النيكل وسبائك النيكل. .4

 النحاس وسبائك النحاس  .5

 المغنيسيوم وسبائك المغنيسيوم. .6

 التيتانيوم .7

استخداما في الصناعات المختلفة مثل صناعة الطائرات والمبدلات الحرارية  أكثرالتيتانيوم  أصبحوعموما 

والصناعات البحرية والمدرعات ومركبات الفضاء وغيرها الكثير هذا بسبب خصائصه الممتازة حسب 

 :الاتي

  قوي جدا كالفولاذ الصلب ولكنه نصف وزنه( )فهوالوزن  إلىالقوة العالية نسبة 

  مقاومة التآكل والصداء علىله القدرة الممتازة 

 الخصائص الميكانيكية جيدة جدا في درجات الحرارة المرتفعة 

 Gas shielded Weldingالمصطلحات المستخدمة في طرق اللحام المحجب بالغاز 

موقع العمل في ال أثناءتسمعها  أنمن المؤكد يجب معرفتها لان هناك بعض العبارات والمصطلحات التي 

وقد تجد البعض منها في وثيقة  عمليه اللحام اءإجرعن  المصطلحات التي تستخدم وهي تعبر عن والورشة

 WPS اللحام إجراء

 ( طول القوسArc length ) بركة  بين سطح تجمع اللحام القطب وما أوالمسافة بين الالكترود(

 .weld pool اللحام(
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  الأساس معدنBase metal:  وهو يعبر عن جسم المعدن وهو عدن الشغلة المطلوب لحامها مهو

معدن  ولكن الاسم الصحيح له هو Joint يصف عادة خصائص ومكونات الوصلات الملحومة

 .parent metal الأصل

 )الحبة( خط اللحام Bead: يعبر عن  وهو )مسار لحام واحد فيترسيب معدن الحشو )الالكترود 

 الأم.جسم المعدن  على تم وضعها( واحدة حبه لحام)

 

 

 Capقطاع في لحام الحبة في مسار لحام الجذر والغطاء : 6شكل رقم 

  معدل سرعة الحرقburn – off rate:  في كل  الأسلاكوهو يعبر عن سرعة الحرق وذوبان

 .البوصة / الدقيقة أوشوط طولي بالمتر / الدقيقة  أوخطوة 

  الترسبمعدن deposited metal : في عمليات اللحام  أضيفتوهي تعبر عن كمية المواد التي

 .والأقطاباللحام  أسلاكوعادة ما تكون سببها 

 معدل الترسيب deposition rate: المصطلح يستخدم في عمليات القياس بالكيلوجرام/الساعة  اهذ

في بعض ، س/ماللحام كجعملية  أثناءوهو يعبر عن كميات اللحام التي تم انتقالها وانصهارها 

التي تم استهلاكها ليتم حساب كميات الانصهار ولكن هذا في الحقيقة  الأسلاكيستخدم عدد  الأحيان

 .للحام نفسه أو للفنيسواء  للكفاءةيقلل من المعادلات الحسابية  لأنهغير صحيح 

  القطب  أوالالكترودElectrode: ة الفلكسهو يعبر عن سلك اللحام المغلف بماد flux  وهو يختلف

 .tungsten ستينجاسمه تن البلازما فيكون أو TIG عن سلك اللحام في

  معدن الحشوfiller metal : في عمليات اللحام أضيفيعبر عن المعدن الذي. 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  درجة الحرارة لكل شوطInter-pass temperature : يعبر عن درجات الحرارة في كل شوط

 الطبيعيةتتحري الحذر في ارتفاع درجات الحرارة اعلي من المعدلات  أنتم قطعه كما يجب عليك 

 .لا يتم تغيير في خصائص المعدن حتىالمطلوبة 

   مجرى الذوبانmelt run :وهو يعبر عن الذوبان في عمليات لحام القوس الكهربائي TIG  لسطح

 .في كل شوط الأمالمعدن 

 فوهة nozzle:  الكهربائيوهو يعبر في كل من لحام القوس TIG أو MIG – MAG ة هعن الفو

 .المعدن أومنطقة اللحام وهي تكون من السراميك  إلىالتي يتدفق منها الغاز 

 الأصل( معدن الأساس( parent metal : من كلمة الأصحهو و الأمهو جسم المعدن base 

metal. 

  مسار أو مجرىpass or run : حامعمليات الل أثناءوهو الشوط التي تم قطعه. 

  درجة التسخين الأوليةpreheat temperature : إلي الأمهو يعبر عن عملية تسخين المعدن 

وفي الواقع تتم هذه العملية لعدة  درجة حرارة معينة قبل البدء في عمليات لحام القوس الكهربائي

عدم انصهار  أوالشروخ  أولتجنب المشاكل التي قد تحدث فعلي سبيل المثال التكسير للمعدن  اببأس

 ….. ظهور عيوب معينة في اللحام الخ  الأساسيةجسم المعادن 

 مجرى الجذر root run : الغرز  أوالجذر  أخدود البدائية في ملئ الأشواطوهو يعبر عن عملية

 .fill the groove التجويف أملئ وتعني

 غاز الخامل(الباستخدام أسلاك التنجستن و المعدني)لحام القوس  TIG تيجلحام الـمبدا 

هو شيء متوسط بين نوعين  (TIG) باختصار التيج أو (GTAW) بالغاز اللحام بقوس التنجستن المحجوب

مع يرتبط حيث من اللحام بالكهرباء والغاز. أو هو هجين  الكهرباء والغازهما اللحام ب –آخرين من اللحام 

كمصدر للتسخين يذيب حواف وصلات اللحام وسلك حشو )الالكترود(  كهربائيالأول باستخدام قوس 

معدن  أكسدةلمنع  الأكسجينالذي يعزل بركة اللحام عن  استخدام الغازبمع الثاني ويرتبط  ،الفراغ ءلملي

حيث يتم هو صهر المعادن ولحامها مع بعضها البعض  TIG الأرجونالتنجستين ب لحام قوسويعد  .اللحام

قطب لحام غير الكترود أو و سطة الحرارة الناتجة عن القوس الكهربائي المتولد بين قطعة العملبوااللحام 

لحام الوصلة، يمكن إجراء ال واعتمادا على تصميم .من معدن التنجستن دون ملامسة (لا ينصهر) مستهلك

وقطب التنجستن  المنصهرالمعدن  م حجبتوي الحشو(.معدن ) ئمع أو من دون استخدام سلك لحام المل

 لحاممشعل الفوهة من  يتدفقغاز خامل  عن الهواء المحيط بواسطة تيار من )بركة اللحام( ومنطقة اللحام

اللحام  انصهاريتم إمداد بركة و .هو المستخدم الأرجون، عادة يكون غاز (7شكل رقم )كما هو مبين في 

لك الإضافة في لحام المشغولات ذات السمك عن س الاستغناءبسلك اللحام بطريقة يدوية أو ألية ويمكن 
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 (TIGللحام بالأرجون )عمليات ا

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 يستخدم اللحام بقوس التنجستن للحام في كافة الأوضاع، ويمكن أن يتم بشكل يدوي، نصف الخفيف.

 أوتوماتيكي وأوتوماتيكي، وتعتمد الطريقة المستخدمة على التجهيزات المتوفرة وطبيعة الاستخدام.

 

 TIG مبدا اللحام بالتيج: 7شكل رقم 

ويستخدم غاز الأرجون  حواف المعدن يصهرنتيجة لعمل قوس كهربائي  TIG اللحام بالتيجتحدث عملية 

المقاوم  الصلب كسديتأ حيث. اللحامإعطاء قوة في خط  معدن اللحام وبالتالي أكسدةلمنع في هذه التقنية 

 أما الهواء،الأكسجين أو الشوائب الموجودة في  للصدأ والمعادن غير الحديدية في عملية اللحام بسبب

٪ من وزن 38لديه وزن أكبر بنسبة  الأرجونونظرا لان فإنه يحترق في الأكسجين.  ،بالنسبة للألمنيوم

الأرجون في وقت أبكر قليلا  من  تغذية تماللحام بشكل موثوق به إذا  بركةتنظيف  من، مما يمكنه الهواء

يجب ، وكذلك استخدامه يسمح بحماية منطقة اللحام من تأثير العوامل الخارجيةو القوس الكهربائي إشعال

لا و بعد ثوان  قليلة من تلاشي القوس. عادة لا يتفاعل الأرجون مع المعادن الأرجونتدفق إنهاء عملية 

 الةح الأرجون قادر على التحول إلىفأن ، معكوسة قطبيةتم اللحام بولكن إذا  ،عجب أنه يسمى غاز خامل

 الحراري بواسطة قطب غير منصهر هو التنجستن الألمنيومفي لحام  TIGتستخدم تقنية لحام التيج  .البلازما

مع تدفق  لحامهيعتمد قطرها على المعدن المطلوب و من نفس مادة معدن اللحام وقطب منصهر )الكترود(

 طبقةيجعل  مما ،أكسجين الهواءتفاعل مع وي أكسدتي الغاز الخامل فان كالألمنيوم وبدونغاز خامل، 

، بالأكسجين فقاعات مليئة مع وجودمعدنية سوداء  به شوائبتشكيل خط من الأكسيد الموجود على سطحه 

يمكن أن تحترق أجزاء من الألومنيوم ببساطة و، الهيكل النهائيو خط اللحاميقلل بشكل كبير من قوة وهذا 

 اشتعالمن منطقة  (الأكسجين) طرد الهواءلالأرجون،  مثلغاز خامل،  يستخدملذا في هذه الظروف. 

 القوس. 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 يبرز خارج حدودالذي ستن جقطب التنمن  (7شكل رقم )هو مبين في  كما TIGالتيج ويتكون مشعل لحام 

فوهة مصنوعة من  الكترود التنجستن حولويكون يمكن أن يكون بأي حجم.  ،مم 5-2 من لمسافة المشعل

 .يتم اختيار قطر سلك الحشو والقطب وفقا لجداول خاصةو السيراميك، والتي من خلالها يتدفق غاز خامل

 تكوين وصلة اللحام

كل من المعدن  انصهارتتكون مادة اللحام من  MMA قوس الكهربي المحجببالـ اليدوي اللحامفي حالة 

الضار من خلال  الخارجيمن تأثير الهواء )بركة اللحام(  رالمنصه المعدنويتم حماية  الالكترودوسلك 

كما هو  (Arcقوس )بواسطة ال الالكترودبودرة سلك  انصهارتتكون عند  التيالخبث وغازات الحماية 

 .(8شكل رقم )مبين 

 

 اللحام بالكترود القوس الكهربي: 8شكل رقم 

في لحام التيج يتم حماية بركة انصهار اللحام من خلال غاز الحماية الخامل، وفي حالة اللحام بسلك  أما

 حشو حالة اللحام بدون استخدام سلكفي  أمابركة انصهار اللحام بالسلك بطريقة يدوية.  أمددحشو يتم 

كما  TIGوهذا يمكن تحقيقه في لحامات  Arc قوس الكهربييتم صهر المعدن فقط بواسطة الـ (الالكترود)

 .(9شكل رقم )هو مبين في 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 بالالكترود وبدون الالكترود TIGلحام : 9شكل رقم 

 TIGعملية لحام الأرجون يجب مراعاتها في  إجراءات

  قناع مخصص بارتداءيجب أن يتم اللحام. 

 

 الأرجونارتداء قناع مخصص للحام : 10شكل رقم 

  يتم  ،الشحوم أثار وأ والصداءالأرجون من الأوساخ بلحام القبل بداية  وصلات اللحاميجب تنظيف

مع مذيب )ثنائي كلور ميثان،  مركبات كيميائية مختلفة مع تغسلثم  بفرشاة سلك ذلك إما ميكانيكيا

 .والأسيتون والبنزين الطيران( لإزالة الدهون

  مم باستخدام ورق صنفرة أو فرشاة سلك  30-25بعرض  الوصلاتيتم تنظيف حواف  اللحام،قبل

في محلول من  الغمريمكن تنقيته عن طريق  الألومنيوم سبائك منحواف الأجزاء وبالنسبة لرقيقة. 

 . وتسمى هذه العملية بالتنميش حامض الكروميك

 شطف بالماء الساخن ت. ثم قبل التنميش ي دافئيتم إزالة الحواف باستخدام مذيب أو محلول كاو

ساعات بعد التنميش، وإلا سيتم تغطية  8يجب إجراء اللحام في موعد لا يتجاوز ومسح تماما. تو

 .سطح الألواح مرة أخرى بطبقة من الأكاسيد

 ثابتة يجب أن تبقى المسافة بين الأسطح المراد لحامها . 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 طورش  يكون أنيجب  ي،اليدو اللحام عند التنفيذ( مسدسTorch) اليد اليمنى، سلك  في اللحام

 . ىاليسر اليد في )الالكترود(حشو

  عند تنفيذ اللحام اليدوي اللحام من الجانب الأيمن إلى اليساريكون اتجاه  أنيجب . 

  حسب طول خط اللحام أو مم 75-50 على مسافات منالأجزاء  تبنيطيتم  اللحام،قبل. 

  يلمثوالمسافة ال ،مسافة بينهما إبقاءويجب  إلى الحد الأدنىاللحام ى سطح إل مشعل اللحامينزل 

 . (القطبالالكترود )قوس كهربائي بين الفراغات وحيث ينشأ  ،مم 2 هي

  ثانية 20 قبل بدء اللحام بحوالييجب تشغيل وحدة تزويد الغاز . 

  الكهربي.انتهاء القوس  من ثواني 10يجب انتهاء ضخ غاز الحجب بعد حوالي 

  الحد من أجل ، اللوح المعدنيدرجة إلى  90عند اللحام بدون معدن حشو، يتم تثبيت القطب بزاوية

 .من استهلاك أقطاب التنجستن

  ثانية 15 -10وينبغي أن يتم ذلك بعد ، وقف تدفق غاز الأرجون مباشرة بعد نهاية اللحام يجبلا، 

 .عندما يتم تبريد نهاية القطب بالفعل

  المطلوب لحامهامن خلال المواد  شدة التياريتم تحديد. 

 الألمنيوم ع سبائك الصلب وسبائكم من الضروري العمل على تيار مباشر من قطبية مباشرة . 

  (المتناوب) المتردد التيار إلى معالجة الألمنيوممثل عناصر من المعادن غير الحديدية تحتاج ،

 .الأكسيد طبقةفي اختفاء  أكثربفاعلية  سيساهم حيث

 القوسبعد إشعال يجب أن ينتقل المذبذب  ،(المتناوبالتيار المتردد) إذا تم اختيار الأرجون للحام 

 .إلى وضع الم ثبت

  مع تغذية سلك اللحام بالتساوي على طول خط التماس مشعل اللحاميتم تغذية. 

  يستخدملهذا  الكهربي، كما يتم في لحام القوس القوس من خلال لمس طاولة العمل قدحلا يمكنك 

ن عكيلو هرتز، والجهد  150الذي لا يقل تردده عن  (القطبالالكترود ) مذبذب يوفر نبضة إلى

 فولت.  2000

 القطب، مع الحفاظ  تحريك، وبعد ذلك يتم سطح الشغلة القوس عندما يلامس القطب المعدني يقدح

 مم.  2-1.5على طول القوس 

 وليس بشكل  وصلة اللحامبزاوية على  مشعل اللحامأمام  )الالكترود( من الأفضل حمل سلك الحشو

 .مستقيم

 80-70 بزاوية منالقطب ميل وي ،°30-15ومعدن اللحام بزاوية  سلك الحشو )الالكترود( يميل °

 . (11شكل رقم )كما هو مبين في  اللحامعلى مستوى سطح 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 العمل وزاوية الطورش وزاوية ميل الكترود اللحام يبين زاوية: 11شكل رقم 

  سبيكة المعدن المراديجب أن يكون السلك من نفس خارجي،  (الكترودسلك حشو )عند استخدام 

 . لحامه

  على استخدام أسلاك  الاستغناءيمكن  صغيرة،المعادن غير الحديدية التي لها سماكة  لحامعند

 .المالئةالالكترود 

  الأرجون بشكل  تدفقيحمي  الحالة،في هذه و ،على خط التماس لكترود اللحامامن الأفضل وضع

 .والمعدن المراد لحامةأكثر فاعلية معدن الصهر للقضيب 

  بالتساوي ويتحرك على طول خط التماس أمام الناسخ.  بركة اللحاميتم إدخال المعدن في 

  وكذلك مع سلك الحشو  ،لحام الأرجونبالالكترود عند استخدام لا يمكن القيام بالحركة المستعرضة

الأكسدة اللاحقة لمعدن تسبب خطر دخول الأكسجين و إلىتؤدي  أنيمكن  الحركة الجانبية لأن

 .اللحام

  يجب عدم شحذ سن الكترود التنجستن المستخدم في لحام التيج وجعل رأسه مدببا لان هذا يشتت

يكون طرف قضيب التنجستن مشطوفا وطول النهاية المخروطية له  أنقوس اللحام، بل يجب 

 .(12شكل رقم )القطر كما هو مبين في  0.5 إلى 2يساوي من 

 

 شكل طرف الكترود التنجستن الغير مستهلك: 12شكل رقم 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  اللحام  يكبر وبالتالي، ،المادة، كلما زاد عمق اختراق كبيرأنه كلما كان حجم القوس  التذكيريجب

سطح يكون قريبا من  أنيجب  غير المستهلك التنجستن فإن قطب لذلك به، وثوقويصبح غير م

 .منها مم 2ويفضل أن يكون على مسافة  ،المطلوب لحامها الأجزاء

  لأنه  ،عند لحام الأرجون سطح المعدن (المستهلكالقطب غير ) قطب التجستن يلمس أنلا يجب

وسوف يتأين القطب قليلا كشرر  بعيدا يتطايرفإن المعدن سوف سطح المعدن  التنجستنإذا لامس 

 .شرارةالبسبب 

 حشو باستمرار السلك  يغذي أنويجب  التماس،ببطء على طول خط  مشعل اللحام يجب تحريك

 عند تغذية السلك ستؤدي إلى تشتت المادة.  ةالحرك سرعةتجدر الإشارة إلى أن و برفقو

 الكترود التنجستن يطلى بطبقة حماية من لحام التيج فأن في  ةالموثوقيدة اللحام ولتحسين جو

أي  أو thorium، ثوريوم zirconium يومونكر، ذcerium من السيرم oxidesالأكاسيد 

 .أخرىعناصر 

 

 مم 75مم وطول  3التنجستن بقطر  أقطاب: 13شكل رقم 

  ستن جالمقاوم للصدأ والمقاوم للحرارة مع القطب الكهربائي التن الصلبيتم إجراء لحام يدوي من

 متناوب،يمكن أيض ا إجراء اللحام على تيار  مباشرة؛في الأرجون على تيار مباشر من قطبية 

 ولكن باستخدام مذبذب. 

  مم مع قطب كهربائي قابل للاستهلاك من  3الذي يزيد عن  (الفولاذالصلب ) وصلاتيتم لحام

 .قطبية معكوسة معالمقاوم للصدأ في تيار مستمر  الصلبأسلاك 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 المقاوم للصدأ الرقيق في  الصلبستن من جيتم إعطاء أنماط اللحام اليدوي عن طريق قطب التن

 .عموديالأرجون لدرزات اللحام على مستوى 

  20لوصلات اللحام فوق مستوى النظر بنسبة  ٪، 15-10يتم تخفيض التيار بنسبة %. 

  بدون سلك حشو غير قابل للاستهلاكالكهربائي  التنجستن مع قطب الرقيقةسبائك اللحام يمكن . 

  كما الوصلاتيتم استخدام نفس أنواع  الصغير،عند استخدام سبائك اللحام الخفيفة ذات السمك ،

 .الرفيع السمكي المقاوم للصدأ ذ الصلبفي حالة لحام 

  يعمل مم  12إلى  4 من أكبروللسمك  ،شطفمم بدون  4 إلى 0.5من يتم لحام الأجزاء بسماكة

، X تشطف من الجانبين على شكل حرفملم  20-12وللألواح بسمك ، V حرف شكل شطف على

 .U على شكل حرف X-silt تشطفمم  20أكثر من وللألواح ذات السمك 

  يتم استخدام سلك ألومنيوم من بالحرارة،من أجل لحام سبائك الألمنيوم المعالجة S-AK-5  يحتوي

 .٪ من السيليكون5على ما يصل إلى 

  على  الألواحيتم إجراء اللحام في جهاز يقوم بربط الألواح الملحومة بالموضع المطلوب. وضعت

 توفيرواللحام طول خط  ( علىأخدود) بها تجويف يكونالمقاوم للصدأ، والتي  الصلببطانة من 

 .اللحامتشكيل الجانب الخلفي من خط 

  متغيرالالتيار في حالة  دقيقة،لتر /  12استهلاك الأرجون لجميع السماكات هو. 

  يتم استخدام تيار متناوب ومذبذب.  ستن،جالتنعند لحام سبائك خفيفة مع قطب 

  ستهلك من السلك م الكترودمع  هاللاستهلاك. يتم لحاملحام سبائك خفيفة مع قطب كهربائي قابل

 مثل القطب الملحوم في تيار مستمر من قطبية عكسية.  مادة اللحام سبيكة نوع من نفس

 الجيد اللحامشروط 

 :عوامل عدة يجب مراعاتها للحصول على لحام صحيح وجيد وهي كالتالي هناك

 .د لحامةسلك التعبئة مطابق لنوع ومواصفات المعدن المرا .1

 .(متردد أو مستمر)تيار مناسب لنوع المعدن  .2

 مناسب لسمك المعدن. (أمبير)شدة تيار  .3

 ضغط الغاز المناسب. .4

 .طريقة إشعال القوس الصحيحة .5

 .زوايا اللحام الصحيحة .6

 طول القوس المناسب. .7

 سرعة اللحام المناسبة. .8

 .(الدرزات)التسلسل المناسب للتغذية بسلك اللحام  .9
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .جيدا لمستوى مهاري يؤهله لتنفيذ لحام التيج فني لحام مدرب .10

 TIG التيارات المستخدمة في آلات لحام التيج

 تثلاثة اختياراتوجد نوعية التيار اختيار نوع المعدن المراد لحامه، و اراختيإن من أهم العوامل في عملية 

 :هي TIg طريقة اللحام بالتيج عند استخداملتيار اللحام 

 Negative Direct current (-DC)القطبية المباشرة:  /المستمرالتيار  .أ

، ولاستخدام غنسيوموالم وتستخدم هذه القطبية في لحام جميع المعادن عدا الألمنيوم( -CD) لها بالتالي ويرمز

 على المصدر بينما يوصل موصل المشعل بالطرف السالب) كابل( هذه القطبية يوصل موصل التيار والغاز

على نوع الآلة المستخدمة، لأن بعض  على الطرف الموجب، وهذا يعتمد )بقطعة العمل( الأرضي )كابل (

أو ذراع بدلا من عمليات توصيل الموصلات  آلات اللحام مصممة بحيث يكون تغيير القطبية بتحريك مفتاح

تقريبا من  %70، ويتركز ما مقداره )المستقيمة( المباشرة مكان بعضها البعض في التيار المستمر القطبية

شكل )في هو مبين تقريبا يكون في الطرف السالب كما  %30مقداره  الحرارة في الطرف الموجب بينما ما

الطرف السالب إلى الطرف الموجب، لهذا فأنه عند استخدام القطبية  ، وهذا نتيجة انتقال التيار من(14رقم 

 العمل وهذا يمكن عن طريقه الحصول علىالحرارة موزعا بقطعة  المباشرة يكون المقدار الأكبر من

االمترد د، وهذا يجعله  استخدام القطبية العكسية أو التيار اختراق عميق، والنسبة القليلة من على تحمل  قادر 

 التي نستخدمها في لحام الحديد المقاوم للصدأ مقدار الحرارة الزائدة عن حجمه أو مقاسه، وهذه القطبية هي

 .(استانلس استيل)

 

 ماكينة تعمل بتيار مستمر قطبية مباشر: 14شكل رقم 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Positive Direct Current (DC+): معكوسةقطبية  /التيار المستمر .ب

والأرضي  وتستخدم هذه القطبية بوصل مشعل لحام التيج إلى الطرف الموجب،( DC+) ويرمز لها بالتالي

( 15شكل رقم )هو مبين في  كما) الموجبالتيار من الطرف السالب إلى الطرف  ( اتجاهالسالببالطرف 

مشعل التيج موصل بالطرف الموجب من القوس فإن المقدار الأكبر من الحرارة أي ما نسبته ونظرا لان 

ما  تقريبا يكون على قطب التنجستن، وفي القطبية المعكوسة تصل حرارة أقل لقطعة العمل أي 70%

بسبب ازدياد  وينتج عن ذلك اختراق سطحي، ومما تقدم فإن هذه القطبية لا تستخدم في اللحام %30نسبته 

اللحام وهذا  بؤرةانصهاره، وترسيب قطرات صغيرة منه في ب بن مما يسالحرارة على قطب التنجست

 .يظهر عيوب في خط اللحام

 

 مستمر قطبية معكوسةماكينة تعمل بتيار : 15شكل رقم 

 Alternative Current (AC) :التيار المتردد .ج

البعض يسميه التيار  النوع من التيار عدد من التسميات حيث أن ويطلق على هذا (AC) بالتاليويرمز له 

 جميع هذه التسميات صحيحة ويمكن يطلق عليه التيار المتردد أو التيار المتناوب، المتغير والبعض الآخر

كانت  عبارات مثل قطب سالب وقطب موجب والتي عند العمل على هذا النوع من التيار، فإن عمالهااست

اتجاه تدفقه  دلالتها وأهميتها، وذلك لأن التيار المتناوب يغير شائعة أثناء استخدام التيار المستمر تفقد

موجب والنصف الأخر سالب  خلال الموجة الكاملة، هنالك نصف وبالعكس باستمرار من موجب إلى سالب

 .(16شكل رقم )كما هو مبين في 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 Single phase alternating currentتيار متردد )متناوب( ذو الطور الواحد : 16شكل رقم 

التيار على النصف  الموجة تكون القطبية معكوسة، وعندما يكون أن في النصف الأول من معناهأي بما 

تكون فيه القطعة سالبة والقطب  في الموجة الواحدة يكون هنالك وقت إنهالقول  لب مباشرة، لهذا يمكنالسا

 والقطعة موجبة. ، ووقت يكون فيه القطب سالبا(الموجة العلوي نصف) موجبا

أعلاه،  التيار، لهذا يطلق عليه التسميات المذكورة سريانمرة في الثانية خلال  120وهذا التناوب يحدث 

 .(وهذا التيار يستخدم للحام الألمنيوم) مخطط توصيل التيار المتردد (17شكل رقم )يوضح و

 

 آلة تعمل بتيار متردد: 17شكل رقم 

 TIG Welding components بالأرجوننظام اللحام  مكونات

 والإنتاجنظام اللحام بالأرجون ماكينات صغيرة الحجم وأخرى كبيرة الحجم للأحمال الكبيرة  فييوجد 

 .حام بالتيجلالمنظومة  مكونات (18شكل رقم ويوضح ) الكمي.



23 

 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 TIGمكونات منظومة اللحام بالتيج : 18شكل رقم 

 ويستخدم الهليوم أحيانا. (الأرجونغاز الحجب ) أسطوانة 

 

 أسطوانات الحماية )ارجون وهليوم(: 19شكل رقم 

 الأسطوانة منظم ضغط. 

 

 الأرجونمنظم ضغط غاز : 20شكل رقم 

 توفر تيار متردد وتيار مستمر( مولد ماكينة اللحام(. 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 مولد ماكينة اللحام: 21شكل رقم 

 طورش اللحام Welding torch. 

 

 طوش اللحام: 22شكل رقم 

 لحامها المرادسمك المواد  حسبيتم اختيار القطر ، وستنجالأقطاب الكهربائية المصنوعة من التن. 

  الأرضيكابلات توصيل للطورش وماسك الشغلة. 

 

 والأرضيكابلات الطورش : 23شكل رقم 

 :إلىهذا بالإضافة 

 بالحجم المطلوبو لحامها المرادالمواد لوصلات مادة مشابهة من يكون  الكترود: سلك حشو. 

 نظارات وقفازات اللحام. 

 والملحقات الأجهزة المساعدة. 

ويكون الكابل المتصل بالطورش ذو سمك أكبر من كابل الأرضي لاحتوائه على كابل كهربي متصل 

في ماكينات اللحام الكبيرة  خرطوم التبريد إلىبالإضافة  الأرجونبالطرف السالب بالماكينة وخرطوم غاز 

 .(24شكل رقم )كما هو موضح في 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 24شكل رقم 

 :(وملحقاتهااللحام  ماكينة)توليد الطاقة وحدة  -1

 :اللحام ماكينة مولد 1-1

الجهد  اللحام كمصدر للطاقة هو توفير الطاقة الكهربائية المناسبة من ماكينةالأساسي من وجود  الغرضإن 

ويفضل استخدام  القوس الكهربائي، (اشتعال) للحفاظ على استمرارية وجود (الفولت والأمبير) والتيار

 (DC) المستمر( ووحدة توليد التيار AC) وحدة توليد التيار المترددوحدة عامة يمكن فيها التبديل بين 

 .لجهد التشغيل الخاص بالشبكة ومناسبة

 

 المكونات الداخلية لوحدة توليد الطاقة: 25شكل رقم 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  :(26شكل رقم )والمبين معظمها في  التاليةجسم مولد ماكينة اللحام الأجزاء  داخلويوجد 

 ( 70-60المحول الرئيسي )فولت 

  لوحة التحكم وعناصر التحكم تغذيةو التحويلوالذي سيكون مطلوب ا لتشغيل أجهزة  إضافي،محول 

 مكثف( مرشح الاستقرائي والسعة( Capacitor 

  الجهد للحماية من زيادةقواطع الطاقة Circuit breaker protection 

 فولت( 24) الموحد أو المقوم Rectifier 

 قواطع مذبذب / Oscillator 

 الكهربائي والجهد التيار عدادات قياس 

 

 الدائرة الكهربية لمولد ماكينة اللحام: 26شكل رقم 

  هناك حاجة إلى البطارية  أنحيث لا يهم ما إذا كان في حالة العمل أم لا،  ،تيار مستمربطارية

 لتضمين متتابع في الدائرة الكهربائية من أجل الحد من عنصر التيار المستمر للتيار

  الغاز تدفقالجهاز الذي ينظم مدة 

  المباشرأو التيار  )المتردد( ناوبللتيار المتصمام الغاز الكهربائي 

 د وحدة التبريCooling unit 

 

 وحدة تبريد منفصلة: 27شكل رقم 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 رسم تفصيلي يوضح  (29شكل رقم يج و)صوة توضيحية لنظام اللحام بالت (28شكل رقم )يوضح و

تستخدم لفتح  المزودة بوحدة تبريد لطورش اللحام. كما يوجد دواسة لحام التيج ماكيناتلأحد 

 واغلاق الدائرة الكهربائية بديلة عن المفتاح اليدوي الموجود على الطورش.

 

 TIGمنظومة اللحام بالتيج : 28شكل رقم 

 



28 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 مخطط تفصيلي للمكونات الأساسية والملحقات لنظام اللحام بالتيج: 29شكل رقم 

  :Oscillator المذبذب 1-2

يجعلها أكثر استقرارا وبالتالي و والتي يتم تغذيتها إلى القطب لإشعال القوس الجهد،يولد نبضات عالية 

القطب الكهربائي قد يتلوث . ومع سطح اللحاميتحقق ذلك عن طريق لمس القطب ، ويسهل عملية اللحام

 .مذبذبمن غير ستن جالتن

 :لحام التيج بماكينةلوحة التشغيل  1-3

 والتشغيل لوحة التشغيل في آلة اللحام تختلف من شركة إلى أخرى لكنها متشابهة من حيث مبدأ العمل

التيار قياس  تعلى مفتاح التشغيل، ومفتاح تغير نوع التيار )تيار مستمر/تيار متردد(، عدادا وتحتوي

 .الب وخط غاز الحجب، لمبات بيان، مخارج وصلات كابلات الموجب والسالفولت (الأمبير)

 

 بالأرجونلوحدة التحكم لماكينة اللحام : 30شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 :وأنواعها )الطورش( المشاعل -2

مم، 4-3 بطول منمن فوهة السيراميك  بارزستن جقطب كهربائي من التنمشعل اللحام من يتضمن تصميم 

 .وحاقن للأرجون، ووحدة تزويد بالغاز الحالي وزر يعمل بالغاز

 

 

 مشعل الأرجون: 31شكل رقم 

للمشعل هي  تتوفر مشاعل لحام التيج بأشكال وأحجام مختلفة على حسب حاجة العمل، والمهمة الأساسية

 مصممة صناعيا حسب قدرتها وماوالمشاعل إيصال كل من التيار وغاز الحجب إلى منطقة القوس، 

الخفيفة،  أمبير تستخدم للأعمال 200 من التيار، فالمشاعل المحددة بطاقة قصوى لا تزيد عن تحملهتستطيع 

عالي تيار التي تحتاج إلى مخصصة للأعمال الثقيلة  أمبير (250/500) عنالتي تزيد  بينما المشاعل

 :صناعيا إلى ثلاثة أنواع مختلفة هي وتنقسم المشاعل

 :مشاعل اللحام اليدوية .أ

 تستخدم مشاعل اللحام هذه على نطاق واسع في المجالات الصناعية الإنتاجية وفي مجالات

وتتوفر  .من توجيه القوس إلى منطقة اللحام فني اللحاميدوية تمكن  بمقابضالتدريب، وهي مزودة 

ومنها ، (32شكل رقم )كما هو مبين في  مشاعل اللحام اليدوية بأنواع وأشكال وأحجام مختلفة

 إنجازه،حسب العمل المراد درجة  120، 90، 60يتوفر بزوايا تتراوح بين الطورش العادي و

، كما يمسك القلم باليدمشعل رأس القلم أي أنه يشبه القلم كما ويمسك  يسمىومنها المستقيم أو ما 

  المستخدم للحام في الأماكن الضيقة. ذي الرأس الصغير )طورش( اللحام المشعل منهاو
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 مشاعل اللحام اليدوية: 32شكل رقم 

 باليد الأخرى كما ءالمليفي هذا النوع من المشاعل بإمساك المشعل بيد وسلك  اللحامم عملية توت

 وهي تستخدم لمعظم عمليات اللحام. (33شكل رقم ) هو مبين في

 

 عمليه اللحام بالتيج: 33شكل رقم 

 :مشاعل اللحام النصف آلية .ب

ويستخدم كما يستخدم مشعل  .(34شكل رقم )كما هو مبين في هو عبارة عن مشعل يحرك باليد 

ز تغذية صغير تركب به بكرة أسلاك، هذا يحتوي على جها اللحام اليدوي عدا أن هذا المشعل

 .يدويا  والعمليات الأخرى تتم  الجهاز يغذي السلك إلى بؤرة اللحام آليا،
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 آليمشعل لحام نصف : 34شكل رقم 

 :مشاعل اللحام الآلية .ج

كما هو مبين في  عبارة عن مشعل يركب على آلة تعمل على تحريكه على طول وصلة اللحام هي

تقوم بعمل اللحام بالكامل، وعلى فني اللحام ضبط التيار والمسافة  ، لهذا فإن الآلة(35شكل رقم )

الآلة أثناء عملية اللحام، ويستخدم هذا النوع من المشاعل في  بين المشعل وقطعة العمل، ومراقبة

 .كميات كبيرةمعين من خطوط اللحام ب المصانع الإنتاجية التي يتكرر فيها نوع

 

 آليمشعل لحام : 35شكل رقم 

 :TIG Tourch أجزاء مشعل اللحام بالتيج

 :هي كالتالي (36شكل رقم )كما هو مبين في  يتكون مشعل اللحام بالتيج من عدة أجزاء
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 أجزاء مشعل اللحام: 36شكل رقم 

 :المقبض .أ

، مصنوعة من معدن (37شكل رقم )كما هو مبين في  عن أنابيب تتصل برأس المشعل عبارةهو 

البلاستيك المتين والعازل أو من مادة الفيبر، وتسمى بجسم المشعل،  بأنبوب من ومغطاةالنحاس 

الحرارة العالية إضافة إلى تخفيف وزن المشعل وتسهيل عملية  وصنعت هذه المواد لكي تتحمل

 .مسكه وتوجيهه

 

 المقبض: 37شكل رقم 

 :(نفاث الغاز)الفوهة  .ب

اختلاف أنواعها ومقاساتها  تصنع الفوهات عادة من السيراميك أو المعدن أو الزجاج، ومهمتها على

الكافية لكل من قطب  هي توصيل وتوجيه غاز الحجب لمنطقة القوس، إضافة إلى توفير الحماية

على منطقة  اللحام من تأثيرات العوامل الجوية وذلك بتركيز وتمرير الغازالتنجستن وبؤره 

 .مختلفة للفوهة أشكال (38شكل رقم )، ويبين محصورة

 

 نفاث الغاز: 38شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 اتباع ضرورة ملاحظة مع التنجستن، قطب لقطر تبعا   السيراميك فوهة قطر مقاس يوضح التالي والجدول

 .الفرد تصميم حسب الصانعة الشركة تعليمات

Cup Orifice Diameter 

 السيراميك عظمة قطر

Tungsten Electrode Diameter 

 التنجستن قطب قطر

1/4 ~ 3/4 (6.4 ~ 9.5mm) 1/16 (1.6mm) 

3/8 ~7/16 (9.5 ~ 11.5mm) 3/32 (2.4mm) 

7/16 ~ 1/2 (11.5 ~ 12.7mm) 1/8 (3.2mm) 

1/2 ~ 3/4 (12.7 ~ 19mm) 3/16 (4.8mm) 

 التنجستن قطب لقطر تبعا   السيراميك فوهة قطر مقاس: 1جدول رقم 

 :الناشر .ج

 جسم الخانق وهو يختلف من مشعل إلى آخر حسب نوع المشعل وصناعته، ويكون أحياناويسمي 

ومسنن من أحد الأطراف لتركيبة وربطه على شكل أنبوب بفتحات جانبية لنفاذ الغاز وتوزيعه 

وعمله هو إمساك قطب التنجستن إضافة إلى  .(39شكل رقم )كما هو مبين في  المشعل برأس

للقطب ويتوفر بمقاسات وأقطار مختلفة  توزيع الغاز داخل الفوهة، ويعمل على توصيل التيار

ق في كل مرة يتم فيها نشر والخاالنا تتناسب مع أقطار أسياخ التنجستن المختلفة، كما يجب تغيير

 تغيير مقاس القطب.

 

 الناشر: 39شكل رقم 

 :الخانق .د

، الغرض (40شكل رقم )كما هو مبين في  عبارة عن جلبة مستطيلة ومشقوقة من أحد الأطراف هو

الفتحة مع  عند غطاء المشعل، ويجب أن تناسب من حيث مقاس منها توصيل التيار وشد القطب

 كل من قطب التنجستن وجسم الخانق.
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 الخانق: 40شكل رقم 

 :الحلقة المطاطية .ه

 (41 شكل رقم)ويبين  وعمل هذه الحلقة هام جدا ألا وهو منع تسرب غاز الحجب من جسم المشعل.

 .المطاطية يبين الحلقة

 

 حلقة مطاطية: 41شكل رقم 

 :قطب التنجستن .و

قضيب  (42شكل رقم )ويبين  وعمله إيصال التيار وتوليد القوس الكهربائي من والى قطعة العمل.

 التنجستن.

 

 قطب تنجستن: 42شكل رقم 

 :الغطاء .ز

 :نوعان من الأغطية هما (43شكل رقم )كما هو مبين في يتوفر لكل مشعل من المشاعل 

o .غطاء طويل 

o .غطاء قصير 

 الغرض منهما جميعا شد كل من الطوق وقطب التنجستن، وكل غطاء مجهز بحلقات مطاطية لمنع

 تسرب الغاز إضافة إلى منع الهواء الجوي من الدخول إلى المشعل.
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 ستخدم الأغطية الطويلة باستمرار، بينما تستخدم الأغطية القصيرة في الأعمال والأماكن التيت

 .دخول المشعل إليهايصعب 

 

 غطاء طويل وغطاء قصير: 43شكل رقم 

 :(Tourch)الطوش  نظام تشغيل المشاعل

 :هناك نظامان لتشغيل مشاعل اللحام بالتيج هما

 ويتم فيها تشغيل المشعل آليا مع بدء عملية اللحام.النظام الآلي : 

 المشعل بطريقتين: ويتم فيها تشغيل النظام الغير آلي: 

o اللحام. عن طريقة اليد بالضغط على زر التشغيل فيتولد القـوس الكهربائي للبدء بعملية 

o بعملية  عن طريق القدم بواسطة الدواسة لتشغيل المشعل فيتولد القوس الكهربائي للبدء

 اللحام.

 

 :وحدة الغاز -3

منطقة اللحام  لعزل العوامل الجوية المؤثرة علىبما أن لحام التيج أحد أنواع اللحام التي تتطلب غاز حجب 

( 44شكل رقم )ويبين فقد أضيف إلى معداته ما يسمي بوحدة الغاز لإيصال الغاز إلى منطقة اللحام، 

 الغاز. منها وحدةتتكون التي الأجزاء 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 الغازأجزاء وحدة الغاز والصمام الكهربي للتحكم في : 44شكل رقم 

 :الأسطوانات .أ

المستخدمة للغازات  سطواناتالأ لترا. 50و 20و 10و 5بسعات  الأرجونغاز  أسطواناتتتاح 

من حيث الحجم والشكل، إلا الأوكسجين  أسطوانات تمام اذات ضغوط عالية تشبه  أسطواناتهي 

متر مكعب من الغاز  (9.4) مقداره من هذا النوع بما أسطوانةوتعبأ كل  الأصفرأنها تتميز باللون 

واحدة  أسطوانةيمكن استعمال  بار، في لحام التيج 182سم مربع أو  /كجم  185.6تحت ضغط 

  خاص. توضع إلى جانب الآلة أو يكون لها حامل (45شكل رقم )هو مبين في متنقلة كما 

 

 أسطوانة متنقلة: 45شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 :الغاز منظمات .ب

 تختلف وجعله مناسبا لضغط العمل، سطوانةالأالضغط الخارج من  لتخفيضتستخدم المنظمات 

الشركة  من نوع لآخر حسب نوعه وتركيبه، ومواصفات مواصفات منظمات غاز الحجب

الغاز منظمات خاصة بالغازات الخاملة، فمنها ما هو بمؤشرين أحدهما يبين ضغط  هناك المصنعة.

 .(46شكل رقم )كما هو موضح في  المتدفق للمشعلالغاز ضغط  والآخر يبين سطوانةالأداخل 

 

 /ثاني أكسيد الكربون الأرجونمنظم ضغط غاز : 46شكل رقم 

لقياس بها كورة سابحة في الغاز قياس متدرج  أنبوبةو سطوانةالأهو بمؤشر لبيان ضغط  ماومنها 

وباختلاف المنظمات فان القراءات كذلك تختلف  (47شكل رقم )في مبين  تدفق غاز العمل كما هو

 المنظمات. لتلك وهذا يعتمد على الشركات المصنعة

 

 منظم ضغط وتدفق: 47شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 /بالرطل وبعضهاالساعة  /وبعض هذه المنظمات تكون الأرقام موضحة باللتر/ الدقيقة، وأخرى بقدم مكعب 

بالتر فإن  فإذا كان المنظم المستخدم وبالطبع فإن النظام المتري هو السائد عالميا حاليا ،البوصة المربعة

يزيد ولكن لا يمكن أن يقل، والزيادة تعتمد  لتر بالدقيقة، قد 10 -7يتراوح بين  (تدفق الغاز)ضغط العمل 

على نوعية اللحام إلا أنها سوف تزيد من استهلاك  اعلى نوع المعدن، كما أن زيادة الضغط قد لا يؤثر كثير

 :كبيرة في عمليات اللحام مثل الغازات، وإذا نقص الغاز سوف يؤدي إلى مشاكل

 .تأكسد خط اللحام وقطب التنجستن 

 حدوث المسامية 

 خط اللحام في بعض المعادن. تشقق 

 عداد الضغط باستخدامضبط كمية الغاز 

 القياسمنظم الضغط ذو عدادي أولا: 

ونظرا لوجود وصلة الخانق في خط  الضغط(ضغط الغاز من خلال المنجلة )مسمار ضبط يتم ضبط 

 كمية الغاز ترتبط وبذلكالغاز )لتر/دقيقة( داخل الخرطوم  تدفقتقليل فتحة  إلىيؤدي  والتيخروج الغاز 

 .ضغط الغاز الذي تم ضبطه مع

 

 نظرية عمل عداد ضبط ضغط الغاز: 48شكل رقم 

  بها كورة سابحة في الغاز لقياس التدفق ةمتدرج وأنبوبة منظم الضغط ذو عداد قياس ثانيا:

ضغط الغاز، حيث  صمام ضبطمقدار فتحة حسب من الأسطوانة على كمية الغاز المندفعة في يتم التحكم 

. عند القياس الزجاجية أنبوبة إلىبتخفيض وتثبيت ضغط الغاز قبل مروره  الأسطوانةيقوم مخفض ضغط 

مستوي معين  وحتىاعلي  إليالمعدنية القياس يحمل معه الكرة  أنبوبة إليبمرور الغاز ذات الضغط الثابت 

ويمكن  والتي تتناسب مع فتحة صمام ضبط ضغط الغاز. كمية الغاز المندفعةعلى  مستويالهذا  ويتوقف

 .الزجاجية الأنبوبة علىمسطرة القياس الموجودة  علىكمية الغاز )لتر/دقيقة( ة ءقرا
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 القياس المدرجة أنبوبةنظرية عمل عداد ضبط ضغط الغاز ذو : 49شكل رقم 

 

لعمل كنترول دائم على كمية الغاز يمكن استخدام جهاز كنترول لقياس كمية الغاز 

وقراءة مستوي ارتفاع الكرة  Torchوذلك بتثبيته على فوهة ال  Torchالخارج من 

 .السابحة في الغاز المندفع للخارج

 

 :الصمامات .ج

الصمامات  عمل الصمامات هو السماح لغاز الحجب بالوصول إلى منطقة اللحام، ويوجد نوعان من

 :هما

 :الصمام اليدوي 

 مشعل التيج ويتم فتحه وإغلاقه بحركة بسيطةعبارة عن صمام أو حنفية صغيرة يركب على جسم 

، وعند فتحه يمر الغاز إلى منطقة اللحام، (50شكل رقم )في مبين من إصبع الإبهام باليد كما هو 

يتوقف الغاز عن التدفق، ويستخدم هذا النوع من الصمامات في الغالب عندما لا  وعند إغلاقه

 بالصمام الكهربائي. لحاملاتجهز آلة 

 

 صمام يدوي: 50قم شكل ر
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 الصمام الكهربائي: 

وهو  (51شكل رقم )كالمبين في معظم معدات اللحام بالتيج تكون مجهزة بصمام يعمل كهربائيا 

 .عن طريق إشارة كهربائية ويغلقمزود بملف كهربي )سولونيد( يفتح 

 

 ظاهر صمام كهربي: 51شكل رقم 

ويسمح بمرور الغاز عند  ،(52شكل رقم )مبين في  كما هو ماكينة اللحامداخل يكون الصمام أو 

 البدء بعملية اللحام.

 

 صمام كهربي داخل الآلة: 52شكل رقم 

 :Welding rods and electrodes والالكترودات أقطاب اللحام -4

 .مستهلكة وأقطابغير مستهلكة  أقطاب إلىاللحام  أقطابتنقسم 

 (التنجستن أقطابغير مستهلكة ) أقطابأولا: 

الأخرى  لحامالأقطاب المستخدمة في عمليات ال المستخدمة في لحام التيج تختلف كثيرا عن الأقطاب

، النقيالتنجستن  المعروفة، فهي لاستخدم كمعدن ملء، وتصنع الأقطاب المستخدمة في لحام التيج من معدن

جراء حرارة القوس،  لحرارة العالية جدا، لهذا فهو لا ينصهر أو يتبخر منوهذا النوع من المعادن مقاوم ل
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لحام يتحول وأثناء عملية ال ،(درجة فهرنهايت 6170 )درجة مئوية  3410وتصل درجة حرارته إلى 

الونه إلى الأحمر، ومع ذلك فهو يحافظ على قساوته، و ومقاسات مختلفة من الأقطاب،  لتوفر أنواع نظر 

ترتب لأن التيار عامل مهم جدا ت لحاماء عملية الاختيار، منها تيار اليجب مراعاة عوامل كثيرة عند إجر

 :عان من الأقطاب هيوهناك نو مثل نوع وسماكة المعدن. أخرىعليه عوامل 

 :قطب التنجستن النقي .أ

 تقريبا، وتستخدم مع التيار %99.55ه إلى جستن النقي الذي تصل نقاوتيصنع هذا القطب من التن

 لون الأخضر في أحد أطرافه ويكون شكللمنيوم والمغنيزيوم، ويتميز بالد في لحام معدي الأالمترد

 تلقائيا .لحام كرويا الرأس أثناء ال

 :قطب التنجستن المعالج بالثوريوم .ب

 فإن ذلك يزيد من ميزات من أكسيد الثوريوم لمعدن التنجستن %2إلى  %1عند إضافة ما نسبته 

تقريبا من التيار. ويستخدم للتيار المستمر  %50القطب، مثل تحسين بدء القوس وزيادة بمقدار 

، وهذه (استانلس ستيل)كربوني أو مقاوم للصدأ  صلبذ طري، الفولاذ بأنواعه المختلفة، فولا لحامل

لون القلم الرصاص ويتميز بالمثل رأس ، تطلب أن يكون رأس القطب مبريا أو مجلخا  ت الأعمال

 (.53شكل رقم )في هو مبين أحد أطرافه كما  الأحمر في

 

 تنجستن معالج بالثوريوم: 53شكل رقم 

 باكسيد الثوريوم التنجستين المعالج وإبرةالتنجستين النقي  إبرةمقارنة عامة بين 

 :الثوريوم بأكسيد التنجستين المعالج وإبرةالتنجستين النقي  إبرةعناصر المقارنة بين  (2جدول رقم )يوضح 

 نقي تنجستن معالج بأكسيد الزيركونيوم تنجستن المقارنة أساس

 أقل سعرا أعلي سعرا السعر

 جيد أفضل Arcال  إشعال

 قصير أطول الإبرةعمر 

 أقل أعلي بكثير تحمل التيار الكهربي

 أفضل جيد Arcثبات ال 

 الاستعمالتفضيل 
الغبار الناتج عن تجليخ  أنثبت علميا 

 سرطانية لأمراضيؤدي  الإبرة
بالتيار المتردد  الألومنيوملحام 
 التيتانيومالمغنسيوم وو

 باكسيد الثوريوم التنجستين المعالج إبرةالتنجستين النقي و إبرة: مقارنة بين 2جدول رقم 
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 :(3جدول رقم ) يف موضحة التنجستن أسلاك من أنواع أربعة وهناك

GTAW Electrode (Numbers, Colors & Alloys) 

 والوان وتركيب الكترود التنجستين أرقام

Others 

hovn 

Approximate Alloy Content 

 Code Color محتوى السبيكة التقريبي

 اللون

AWS 
Number 

كود منظمة 
 (Max) الأمريكيةاللحام 

Zirconia 

 ذركونيوم

Thorium 

 ثوريوم

Tungsten 

 تنجستن

0.5 - - 99.5 Green  EWP  اخضر

0.5 - 0.8 to 1.2 98.5 Yellow  Eth-1  اصفر

0.5 - 1.7 to 2.2 97.5 Red  Eth-2  احمر

0.5 - 0.35 to 0.55 98.95 Blue ازرق Eth-3 

0.5 0.15 to 0.4 - 99.2 Brown بني EWZr 

 : اكواد والوان اسلاك لتنجستين3جدول رقم 

 :أنواع مختلفة من الكترود التنجستن حسب تصنيف الألوان (54شكل رقم )ويوضح 

 

 الأنواع المختلفة لأسلاك التنجستن كل حسب لونه: 54شكل رقم 

 أن وأما( mm 610-75) بين ما تتراوح وبأطوال (mm 6.4 – 0.5) بين ما الأقطاب هذه أقطار يتراوح

 وتمتاز ،(99.5 %) لغاية تصل نقاوتها درجة( EWP( )Pure Tungsten) التنجستن النقي من تكون

 أو الثوريومي التنجستن أسلاك عن، المنخفضة الدقة ذات اللحام لأعمال وتستخدم منخفضة بتكلفة

 (Better Electron Emissive) أعلى للإلكتروناتوقذفها ، أعلى تياريه لسعات تستخدم التي الزيركونيوم

 .أفضل واستقراريه القوس توليد وسهولة التلوث، لعوامل مقاومة وأكثر عمرا وأطول
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للحام الفولاذ الكربوني والفولاذ عالي الشد بواسطة قوس التنجستن المحجب لغاز 

كاليف العالية لغاز لحماية خامل فان استخدامه في هذا المجال محدود جدا  نظرا  للت

المستخدم وقلة الإنتاجية بالنسبة إلى غيرها من أساليب اللحام، علما  بأن هذا النوع 

من اللحام يستخدم أحيانا لعمل تمريرات الجذر في الحالات التي تتطلب نوعية عالية 

 .من اللحام في المراجل البخارية للمحطات البخارية ومصافي النفط .... وغيرها

 

 : قطب التنجستن مشاكل

 عدة حالات (55شكل رقم )ويوضح المشكلات أثناء عملية اللحام،  بعض إلىالتنجستن  أقطابتتعرض 

 .Gإلى  Aمرتبة من  لأقطاب تنجستن

 

 مشاكل قطب التنجستن: 55شكل رقم 

 :وصف حالة القطب

A لامع في حالة جيدة.موحدة بالشكل الكروي ال نهايتهظ لاح (أخضر): قطب تنجستن نقي 

B في حالة جيدة. (أحمر): قطب تنجستن معالج بالثوريوم 

C المتردد هذا التشوه ناتج عن استخدام قطب الثوريوم مع التيار (أحمر): قطب تنجستن معالج بالثوريوم 

(AC). 

D صحيح. كون رأس القطب غيرشدة تيار عالية أدت إلى ت (تيار متردد) (أخضر): قطب تنجستن نقي 

E استخدام تيار  مع التيار المستمر شكل نهاية كروية غير صحيحة ناتجة عن (أخضر): قطب تنجستن نقي

 غير صحيح.

F الطويلة  لحاموث ناتج عن ملامسة القطب لسلك اللحام وفترات الهذا التل (أخضر): قطب تنجستن نقي

 بدون كسر النهاية وإعادة تكوينه.

Gالأرجونكسدة ناتجة عن نقص في غاز الحجب هذه الأ (أخضر)نجستن نقي : قطب ت( Ar). 

 :والحلول

Aصحيح وذلك يعود إلى الإعداد الجيد. (أخضر)تن نقي : قطب تنجس 
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B ويعود ذلك إلى الإعداد الجيد والصحيح. صحيح (أحمر): قطب تنجستن معالج بالثوريوم 

C بد ل  د،الألمنيوم ولا مع التيار المترد في لحام (أحمر)قطب التنجستن المعالج بالثوريوم : لا يستخدم

التيار إلى مستمر  ير، قم بتغي( ستانلس ستيل)لمعدن حديدا مقاوم للصدأ القطب بقطب تنجستن نقي إذا كان ا

(- D.C). 

D القطب.وقم بإعداد القطب كما في  )المتردد(: أضبط شدة التيار وحدد نوعيته 

E المناسب وأعد القطب كما في القطب  التيار: أضبطA. 

F لحام حتي يصبح كالقطب ال وأعد القطب قبل البدء في عملية المؤكسد: قم بكسر الطرفA. 

G مربوطة  ، تأكد من فتح الغاز وأن الضغط مناسب، وأن أجزاء المشعل(أخضر): قطب تنجستن نقي

 من خلالها.بشكل جيد لتمنع دخول الهواء الجوي 

 Welding Rods ءالمليلحام  أسلاكثانيا: 

يستخدم ، أمبير 300وهو عبارة عن غاز وماكينة لحام كهرباء على  الأرجونبواسطة غاز  TIG يتم لحام

فالاختيار الأمثل  ءيالملكبير من المعادن، لذلك يتوفر الكثير من أنواع أسلاك عدد في لحام  TIG لحام التيج

وعادة تكون لحامه،  لمعدن المرادخواص الكيميائية، والميكانيكية لالمناسب يعتمد على اللمعدن الملء 

 ءيالملإنتاج معادن  لمعدن الأساسي إلا أنها ليست بالضرورة مطابقة له، ويتممعادن الملء مشابهة ل

لمراد ي االمعدن الأساس النقاوة، ويجب أن تكون أكثر جودة من حيثبالمختبرات تحت عناية فائقة من 

والميكانيكية مثل، قوة الشد، الصلادة،  بناء على خواصه الكيميائية المليء(معدن )لحامه، ويتم اختيار السلك 

 ومظهر اللحام الناتج، وعادة ما يضاف مانع ،التآكللصدأ أو ل الكهربائي والحراري، مقاومته لالتوصي

  :هيالمستخدمة فيها  والأسلاك TIG امل بها لحامالأسلاك التي يتع .التأكسد لمعادن الملء لتحسين الجودة

 ستانليس ستيل  .أ

 كربون ستيل  .ب

 النحاس  .ج

 الألمنيوم .د

 الغازات المستخدمة في لحام التيج

خصائص  يستخدم في لحـام التيج نوعان من الغازات هما الأرجون والهليوم أو خليطهما، ولكل نوع منهما

كيميائيا مع غيره  عن الآخر في اللحام. وهما خاملان ومعنى خامل أي لا يتفاعل أو يختلط أو يذوب تميزه

 من المواد حتى في درجات الحرارة العالية جدا، ومن مميزاتهما:

  قطب التنجستن عن الهواء الجوي.حجب 

  المعدن المنصهر عن الهواء الجوي.حجب 

 المساعدة في إشعال القوس. 
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 ى استقرار القوس.المحافظة عل 

 لحام وكمية الاختراق.بالتحكم بشكل محيط خط ال المساعدة 

 :(Ar)غاز الأرجون أولا: 

الهواء  لحام بقوس التنجستن المحجوب بالغاز، والأرجوان أثقل منأكثر استخداما في عمليات ال الأرجون

التدفق  كميات الهليوم عندلحام من غاز يوم، ويوفر تغطية أفضل لمنطقة المرات من غاز الهل 10وأثقل 

لحام. والأرجون ال المنخفضة، لأن هذا الغاز أقل ميلا ل لانتشار كما أنه لا يطرد بواسطة الهواء من منطقة

سائل. ويوفر الأرجون  شكلعلى شكل غاز أو على  أسطواناتأرخص من الهليوم، ويمكن تزويده في 

يناسب عمليات لحام المعادن  بفولطية منخفضة، وبذلك فإنها، ويمكن استخدامه مع تيار ا وناعم  ا هادئ  قوس  

مهم من الناحية العلمية عند وهذا  داستخدامه مع التيار المتردخاصة عند  مميزاتالرقيقة لغاز الأرجون 

، كما أنه في الجانب الصناعي الألمنيوم لحامالألمنيوم، ولذلك فإن غاز الأرجون غالبا ما يستخدم في  لحام

 صناعة الترانزستور وتعبئة المصابيح الكهربائية.يدخل في 

 (:AR) الأرجونغاز لالخواص الفيزيائية 

 غاز خامل بدون لون وبدون رائحة  .1

  الجويمن الهواء  استخلاصهيتم  .2

 من حجم الهواء  %0.94يمثل  .3

  جرام / لتر 1.78 كثافته .4

 :(He)غاز الهليوم : ثانيا

 ابالمليون، إضافة إلى وجوده مخلوط  في الهواء الجوي بنسبة ضئيلة جدا تصل إلى خمسة  غاز الهليوم يوجد

غاز  أخرى في الطبقة مثل خامات الكلفيت، واليورانيت، وفي آبار الغاز الطبيعي، ويستخدم عناصرمع 

الكونية، كما  الهليوم في مجالات كثيرة مثل بالونات المراقبة الجوية والطقس والدراسات الخاصة بالأنشطة

الطائرات، إضافة  لتنفس الغواصين تحت الماء، ويستخدم في تعبئة عجلات الأوكسجين يستخدم مع خليط 

ام الآلي، وله مقاومته لحال بالقوس الكهربائي وخاصة فياللحام إلى استخدامه على نطاق واسع في مهنة 

لحام، وغالبا ما يستخدم لفي ا ق عميقلحصول على اخترايزيد من حرارة القوس، وهذا جيد لما العالية م

خلطه مع غاز الأرجون يمكن  في لحام النحاس، وسبائك الألمنيوم، وبعض المعادن المشابهة، وعند

لصدأ، ويمكن الحصول عليه معبأ في ل استخدامه في لحام معادن أخرى مثل المغنيزيوم والفولاذ المقاوم

وبما أنه  أسطواناتكغاز مضغوط في  أكثر استخداماتهخزانات كبيرة الحجم على شكل سائل، إلا أن 

غاز  ويتباعد بسرعة، لهذا يلزم زيادة تدفقه عن لحامن الهواء فانه يرتفع عن منطقة الخفيف أي أنه أخف م

لحرارة، لأن هذه المعادن تفقد والمعادن شديدة التوصيل ل لحام المعادن السميكةالأرجون. ويستخدم الهليوم ل

 .يات عاليةتفول عة وتحتاج إلى تيارات ذاتالحرارة بسر
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 :غاز الأرجون والهليوم خليط: ا  ثالث

أرجون  %25و هليوم %75أرجون أو  %20هليوم و %80توفر نسب مختلفة من الخلائط، منها ما هو ت

 التي تقل عن نسبة أرجون، وجميع الخلائط %50هليوم و %50وقد تصل هذه الخلائط إلى ما نسبته 

غاز الأرجون كسهولة  من غاز الهليوم وإنها قليلة التأثير على فولطية القوس مما يعني أن مميزات 5%

 زيادةمميزات غاز الهليوم في  إشعال القوس والحفاظ على استقراره وهدوئه لازالت موجودة، مع إضافة

خط اللحام المحجب  نبيالفرق  (56شكل رقم )يوضح و الحرارة لإيجاد اختراق عميق وسرعة في العمل،

 بالأرجون والهليوم وخلائطهما.

 

 خط اللحام بالأرجون والهيليوم وخليط منهما: 56شكل رقم 

 والهليوم الأرجونعيوب مقارنة بين مميزات و

 هليوم ارجون المقارنة أساس

 غالي اقل سعرا السعر

 3Kg/Nm 1.67 3Kg/Nm 0.17 الكثافة

 الحماية تأمين
 يؤمن تغطية جيدة مع تدفقات غاز منخفضة

 يارات الهوائية أقل من الهليومويتأثر بالت
 لأنهحساس للتيارات الهوائية 

 من الهواء أخف

 ثلث كمية الهليوم الأزمةكمية الغاز 
 أضعافثلاث  إليمن ضعفين 

 الأرجونكمية 

 أعلي أقل Arcفولتية ال 

 أعلي أقل Arcحرارة ال 

 أعلي أقل النفاذعمق 

 أقل أعلي الغازpore مسامية 

 أعلي أقل سرعة اللحام

 أقل جودة جيد Arcال  إشعال

 Arcثبات ال 
مع التيار  حتى Arcثبات وخواص جيدة لل 

 المتردد
عند  Arcتأرجح وعدم ثبات ال 

 شدة التيار المنخفضة
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 المشغولات ربط وأدواتطرق 

 :لحام بالتيج وهيال عملياتلربط المشغولات أثناء  هناك عدة طرق وأدوات

 :الطرق الآلية

 .ملازم هيدروليكية 

 زم كهربائية.وملا 

والآلات  لحام الآلي كما هو الحال في عمليات صناعة السياراتريقتان تستخدمان أثناء عمليات الالط اتانوه

 والصناعات الأخرى.

 :اليدوية الطرق

 .والتدريب في أماكن العمل موضعيةحوامل 

 ملازم يدوية مختلفة الزوايا والأحجام. 

 لحام.بواسطة ال الربط 

 الميل للمشعل وسلك اللحام الأرضي وزوايا الوضعفي  اللحام

في عمليات اللحـام، ويعتبر الوضع  الأوضاعهو أسهل  تحت مستوى النظر حام في الوضع الأرضيالل

 لحامويطلق عليه مسمي اللحام الأرضي أو ال لإطلاق،لحام المختلفة على اعمليات وأنواع ال في الأساسي

 :هما الوضعالميل في هذه وتوجد زاويتان لوصف  مستوى النظر. تحتالسطحي أو اللحام 

 :زاوية المشعل .أ

 فيهو مبين  لوصلة كماالمشعل وبين المحور الطولي ل هي الزاوية المحصورة بين محور رأس

 .(57شكل رقم )

 

 زاوية المشعل: 57شكل رقم 

 :زاوية العمل .ب

كما هو مبين  لوصلةالمشعل وبين المحور العرضي ل رأس محور بينوهي الزاوية المحصورة 

اختلاف وضعية اللحام،  هذه الزاوية باختلاف شكل الوصلة، وكذلك ، وتختلف(58شكل رقم )في 

 .بشكل صحيح قطعة العمل وسلك التعبئةتركيز الحرارة على  وفائدة هذه العملية هو
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 زاوية العمل: 58شكل رقم 

 TIGاللحام بالتيج  تكنولوجيا

 :هي الأرجونتوجد ثلاث طرق للحام بغاز 

 لحام الأرجون اليدوي باستخدام قطب كهربائي غير قابل للاستهلاك 

 غير قابل للاستهلاك ستنجلحام الأرجون التلقائي باستخدام القطب التن (AMA) 

  تحتوي على قطب  أتوماتيكيةهي عملية  منصهر،اللحام التلقائي مع الأرجون باستخدام قطب

 منصهرمع استخدام قطب  تلقائية عملية أي كهربائي قابل للاستهلاك

اللحام فني يد ي  كلتا  تكون الأرجون اليدوي باستخدام قطب كهربائي غير قابل للاستهلاك في تقنية لحام

السلك  وتوصيلبتنظيف سطح المنتجات المرتبطة  القيامقبل العمل، ويجب  .تمسكان الموقد وسلك الحشو

إلى سطح المعدن  ويوجه مشعل اللحام ليد الأخرىالموقد في يد واحدة، والسلك في ا يمسك. بالشغلة الأرض

الكهربي  ثانية قبل التيار 15لمدة  للمشعلتشغيل الزر الموجود على مزود الغاز ثم يتم مم.  3-2على مسافة 

بعد وقت معين، سيظهر قوس كهربائي بين القطب والمعدن، والذي يذوب حواف المنتجات والأسلاك و

ل على وحصليتم ال، )الالكترود(حشو العلى طول خط التماس وتغذية سلك  مشعل اللحامقيادة ويتم ببطء 

 .(ليس دائمالكن اتصال جميل وموثوق )و

 (TIG التيجقوس الأرجون )ب اللحام وعيوب مميزات

. في الحالات المحيط بمكان اللحام يتم تحديد معدل تدفق غاز الأرجون من معدل تدفق الغازات والهواء

عند إجراء العمل في الهواء ، ولكن فإن تكاليف الغاز ستكون ضئيلة ،مغلقة مساحة التي يتم فيها لحام في

لأن هبات  شبكات،سيكون من الضروري استخدام فوهات خاصة مع  رة،كبيالطلق في ظروف رياح 

الأرجون  تدفق غازالهواء هي أكثر عرضة لهدم الأرجون وترك الأسطح المعدنية بدون حماية. يتوقف 

 .برديالوقت ل يهعند نهاية القطب سيكون لد الأجزاء،ونصف بعد نهاية لحام  دقيقةفي دقيقة أو 

 :بالتيجمميزات اللحام : أولا

مزايا هذه الطريقة ومن  لحام الأخرى،التي تفوق كثيرا معظم عمليات ال ميزاتالتيج له الكثير من الم لحام

 :المقاوم للصدأ تشمل الخصائص التالية والصلبالمعادن غير الحديدية  لحامفي 
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 .وائب بسبب حماية اللحام بالأرجون، مما يلغي ظهور المسام أو الشبه موثوق لحام .أ

 .نظيف وخال من العيوب عالي الجودةتج لحام ي ن .ب

 الجوي.محمية من آثار الغلاف  اللحامدرزة  .ج

 يلحم غالبية المعادن والسبائك المستخدمة صناعيا. .د

 .المنتج خصائصلا يغير وبالتالي ، (ضعيفاللحام لدرجات مرتفعة )تسخين سخن معدن لا ي .ه

 يلحم في جميع الأوضاع. .و

 .مo 3420أنصاره عالية يستمر فترات طويلة لان درجة  قطب التنجستن .ز

 سبائك.إمكانية الانضمام إلى أي  .ح

 يمكن مشاهدة بؤرة اللحام والقوس بوضوح. .ط

 العمليات بما أن سلك اللحام لا يقطع القوس فإن الكمية المضافة لا تعتمد على مستوى التيار كما في .ي

 الأخرى.

حرارة  ى منطقة محدودة مما يتيح الحصول على منطقةتركيز قوسي عال يبرز تسليط الحرارة عل .ك

التوصيل  وهذه الميزة فعالة عند لحام المعادن ذات الأخرىمركزة ضيقة مقارنة مع العمليات 

 الحراري العالي مثل الألمنيوم والنحاس.

 غالبا يسبب مشاكل في اللحام خاصة أماكن رشرر يحتاج إلى الإزالة لأن الشر لا ينتج عنه .ل

 يل.التوص

 .عمق ذوبان متساو من المعدن .م

 مختلفة.لحام المواد التي ليس لها طريقة اتصال  .ن

 .التيتانيوموالمقاوم للصدأ والألومنيوم  الصلبلحام  فيلا غنى عنه  .س

 .يستخدم لحام الألمنيوم مع الأرجون في المقام الأول للهياكل والهياكل الحرجة .ع

 للغاية.لأن مناطق تسخين المعدن صغيرة  شكلها،قبول أجزاء اللحام من التصميم المعقد دون تغيير  .ف

 .اعلى جودة نفاذ بالمقارنة بطرق القوس الكهربي .ص

 :عيوب اللحام بالتيجثانيا: 

 بالطبع ليست الأرجون قوسبحام الل تقنيةو وسلبيات،هناك إيجابيات  ،من طرق اللحام طريقةفي تطبيق أي 

استثناء. لسوء الحظ، عند معالجة الأرجون، تظهر طبقة مسامية من أكسيد الكروم على الأجزاء، مما يؤثر 

  ما يلي: بالأرجونلقصور في طريقة اللحام  أوجهومن  سلب ا على مقاومة التآكل

 .، ولهذا فهي ليست دائما مفيدة للاستخدام في حالات اللحام العاديعالي التكلفة .أ

 للمبتدئين.صعبة و مامعدات معقدة نوع ا  .ب

 مسبق ا.تكوين ا تجهيزا وتتطلب  .ج

 عالية من فني اللحام.مهارة تتطلب  .د
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .مع الطريقة اليدوية ورنت بالأنواع الأخرىقسرعة اللحام به بطيئة جدا إذا  .ه

 ثر قطب التنجستن أثناء اللحام.أيت .و

وعادة يستخدم في الغرز فقط للسماكات الكبيرة ، غير جيد للحام السماكات الكبيرة لأن ترسيبه قليل .ز

 .نظرا لتكلفة العالية

 TIG الأرجونالقوس بعند اللحام  المخاطرأهم 

 الكهربائيالتيار  .1

 بالوسائل التالية: الكهربائياللحام من مخاطر التيار  فنييمكن حماية 

 وقفازات اليد والبطانات العازلة ضمان وجود مقاومة كهربية عالية باستخدام أحذية العمل. 

  بها.وجميع الكابلات المتصلة  مشعل اللحامدورية لكل من ماكينة اللحام و اختباراتعمل 

  التشغيل:جهد الدائرة المفتوحة مع مراعاة ظروف  علىالحفاظ 

 ظروف التشغيل رقم

 جهد الدائرة المفتوحة

 نوع الجهد
 اعلى قيمة بالفولت

 الفعلية القيمة القيمة

 خطر كهرباء عالي 1
  113 تيار مستمر

 48 68 تيار متردد

 بدون خطر كهرباء عالي 2
  113 تيار مستمر

 80 113 تيار متردد

 ظروف التشغيل: 4جدول رقم 

 الأرجونالإشعاعات المنبعثة من القوس  .2

أضرار جسيمة  إلىأشعة فوق بنفسجية وأشعة ظاهرة تحت الحمراء قد تؤدى  Arcينتج عن الـ 

ملابس العمل  ارتداءاللحام حماية نفسه من خلال  فنيشديد في الجلد ويجب علي  احمرارللعين و

 الصناعية.والقفازات وخوز الحماية والأحذية 

 أو درع اللحام بشدة التيار بخوذةرقم زجاجة الحماية الخاصة  ارتباط .3

 :أو درع اللحام بشدة التيار بخوذةرقم زجاجة الحماية الخاصة  ارتباط التالي جدولن ييب

 400-250 250-175 175-100 100-40 40-20 20-5 شدة التيار بالأمبير

 14 13 12 11 10 9 رقم الزجاجة
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 الزجاجة المناسباختيار رقم : 59شكل رقم 

 خط اللحام الجيد مواصفات

 :اللحامات هيعليها  تقيملحام الجيد التي خط ال مواصفاتإن 

 .تساويتين من حيث العرض والارتفاعيجب أن تكون البداية والنهاية م .أ

 

 تساوى بداية ونهاية خط اللحام: 60شكل رقم 

 .من حيث الميول لحامخط ال انتظام يجب .ب

 

 انتظام خط اللحام: 61شكل رقم 

 .تناسق وانتظام درزات خط اللحاموجود  .ج
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 تنسق درزات خط اللحام: 62شكل رقم 

 .لحامعدم وجود تشققات في خط ال .د

 

 في خط اللحامعدم وجود تشققات : 63شكل رقم 

 .لحامعدم وجود مسامات في خط ال .ه

 

 عدم وجود مسامات في خط اللحام: 64شكل رقم 

 .لحامب خط العدم وجود قطع سفلي بجان .و

 

 عدم وجود قطع سفلى: 65شكل رقم 

 .اختراق كاف لخط اللحام وجود .ز

 

 اختراق خط اللحام: 66شكل رقم 

 .جيدلحام عام لخط الال مظهراليكون  إن .ح
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 مظهر جيد للحام: 67شكل رقم 

 أنواع وصلات اللحام 

 هي عبارة عن جمع قطعتين من المعدن بالشكل المراد تنفيذه.اللحام  وصلات

 :Butt welding( B) التقابليةأو الوصلة التناكبية 

ما في  وأهم. (68شكل رقم )هو مبين في كما  جنب( إلى)جنبا طرفي القطعتين المراد لحامهما  فيهاتتقابل 

ن أو يتم الشطف لحواف تيوذلك بترك فراغ بين حافتي القطع، هذه الوصلة تحقيق النفاذ الكامل للحام

 .القطعتين

 
  

 

 فوق الرس مسطح )ارضي( أفقي
)تصاعدي رأسي 

 وتنازلي(
 الأوضاع المختلفة للوصلات التناكبية للألواح المعدنية: 68شكل رقم 

 

 
   تدوير الماسورة

 بزاوية ميل مسطح )ارضي( أفقي
رأسي )تصاعدي 

 وتنازلي(
 للمواسير )وصلات تقابليه دائرية(الأوضاع المختلفة للوصلات التقابليه : 69شكل رقم 

نصف  ن بمقدارتيوذلك بترك فراغ بين حافتي القطع الوصلة تحقيق النفاذ الكامل للحام. هذهما في  وأهم

وبالنسبة  (70شكل رقم )هو مبين في كما  (.Vللحصول على شكل ) السمك أو يتم الشطف لحواف القطعتين

 للفراغ الذي بينهما يكون كما يلي:

  مم فلا يوجد فراغ1.2سمك المعدن  تتجاوزعندما لا. 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 مم 1.2ذات السمك اقل من  الألواحلحام : 70شكل رقم 

  مم فيكون الفراغ يساوي سمك المعدن4 حتى 1.2من  أكبرسمك المعدن  يكونعندما. 

 

 مم 4حتى  مم 1.2من  اكبرذات السمك  الألواحلحام : 71شكل رقم 

 على شكل  فيفضل شطف المعدنفيما فوق مم 6 إلى مم ويصل 4عن  عندما يزيد سمك المعدن

 اليمين. إلىوتكون حركة اللحام من اليسار  Vحرف 

  

 مم 6ذات السمك اكبر من أو يساوي  الألواحلحام : 72شكل رقم 

 :Lap joint (L) التراكبيةأو الانطباقية  الوصلة

 (73شكل رقم )كما هو مبين في  من القطعة الأخرى فوق جزء الأولى من قطعة العمل جزءينطبق وفيها 

للوصلة. يمكن أن يتم اللحام من جهة  كمسندمن السابقة لأن الجزء الأسفل يعمل  اقوى وتعد هذه الوصلة

 انة.أو من الجهتين لزيادة المت واحدة،

 

 Lap joint وصلة التراكبية: 73شكل رقم 
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 (TIGلأرجون )عمليات اللحام با

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 
 تدوير الماسورة

  

 رأسي )تصاعدي وتنازلي( بزاوية ميل مسطح )ارضي( أفقي

 التراكبية للمواسير الأوضاع المختلفة للوصلات: 74شكل رقم 

 داخلية(:)زاوية ( TEE )T حرف وصلة

أو من جهتين  ويمكن أن يكون اللحام من جهة واحدة (75شكل رقم ) تشكل قطع العمل زاوية قائمة حيث

 نة الوصلة.تالزيادة م

  

 Tوصلة حرف : 75شكل رقم 

 :Fillet weld (Corner C) وصلة الزاوية الخارجية

تشكل قطع العمل زاوية  حيثوطريقة تنفيذ الزاوية الخارجية تكون بوضع طرفي القطعتين بشكل متعامد 

وتكون حواف القطع متلامسة تماما لا يوجد بينهما فراغ، ، أو زاوية غير قائمة (76شكل رقم ) قائمة

من  ن اللحامويكوقد . مم فيجب ترك فراغ مناسب بين حواف القطع1.5وعندما تزيد سماكة المعدن عن 

 .الخارج أو من الداخل

 

 (Corner joint) وصلة زاوية خارجية: 76شكل رقم 

 وصلة الحواف المتوازية المتطابقة:

ثم  الأخروطريقة تنفيذ وصلة الحواف المتوازية تكون بوضع سطح كل قطعة بالشكل متطابق تماما مع 

 الالكترود. سلك مخداباستيتم صهر الحافتين معا 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  

 (Edge jointلحام حواف متوازية ): 77شكل رقم 

  اللحام أوضاع

هناك دائما  المعدنيةاللحام على الهياكل  إجراء، عندما يتم Welding Positionsاللحام  أوضاع )مواقف(

، وضع أيعملية اللحام تحت  إجراء( )المشغلوقد تم تطوير تقنيات للسماح لفني اللحام  ،معينوضع 

واحد  وضعقد لا يحتاج سوى  الأخروالبعض  الأوضاعتحت جميع  الإجراءفبعض عمليات اللحام تحتاج 

 .لأوضاعهاويمكن تصنيف عمليات اللحام وفقا  اللحام، أوضاعاثنين من  أو

 Weldingاللحام  أوضاعاللحام يكون هناك التباس في  إجراءعند العمل على  الأحيانففي بعض 

Positions ، الأمريكيةاللحام في كود الجمعيات  أوضاعمسميات لاختلاف ASME IX, AWS  عنه في

انه من الشائع  حيث) .والخاص بوضعيات اللحام ISO-EN – BS الأيزو كود المنظمة الدولية للمعايير

 EN واعتماد ISOالمعيار الدولي  سمياته لكن في الواقع مع انتشاروم ASME الأمريكي معيارالاستخدام 

وفي  ،ات الجديدة الخاصة بأوضاع اللحامبعض المسمي إدراجللعديد من معايير الصناعات والجودة تم 

في كل البلدان التي تتبني وثيقة  إدراجهاهذه المسميات تم  إنماوحدها،  EN علي لا يقتصر الأمر أنالواقع 

 .الأوربيارج الاتحاد خ أيزو

 الأيزو الأوربيالاختلافات في المسميات بين وضع اللحام الخاص بالمعيار الدولي ( 78شكل رقم )يوضح 

ISO  الأمريكي والمعيارASME  الأمريكيةلمستخدم بجمعية اللحام AWS ويلاحظ اعتماد النظام الدولي .

 الأرقام لوصف أوضاع اللحام. الأوربي على الحروف بينما يعتمد النظام الأمريكي على
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 ASME (AWS)والأمريكي  (ISO) الفرق بين مسميات أوضاع اللحام لبعض الوصلات في النظام الأوربي: 78شكل رقم 

 وهي كالتالي:توجد أربعة أوضاع شائعة الاستخدام في اللحام 

 (PAويرمز له بالرمز ) Flat positionاللحام في الوضع المسطح )الأرضي(  .1

 ( PCويرمز له بالرمز ) Horizontal position الأفقياللحام في الوضع  .2

( PF( للحام الصاعد، و)PGويرمز له بالرمز ) Vertical positionاللحام في الوضع الرأسي  .3

 للحام النازل

للحام  (PEويرمز له بالرمز ) Overhead positionاللحام في الوضع العلوي )فوق الرأس(  .4

 .( للحام العلوي الزاوي أو الفلنجةPD، والرمز )العلوي التقابلي
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 (ISO) الأوربي الدولي للنظامطبقا أوضاع اللحام : 79شكل رقم 

 وضع اللحام وصف الوصلة

 لحام تزويد

 

 لحام زاوية وتزويد

 

أوضاع  لحام زاوية
 مختلفة

 

 لحام صاج تقابلى
 أوضاع مختلفة
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 وضع اللحام وصف الوصلة

 وصلات مواسير مع
 صاجالواح 

 

 في تقابليهلحام مواسير 
 الأوضاع المختلفة

 

 الأوربيلحام بالنظام الدولي  أوضاع: 5جدول رقم 

 وضع اللحام وصف الوصلة

لحامات زاوية 
بالعرض 

Horizontal 

 

لحامات بليتات 
في  تقابليهومواسير 

 النازل علىالوضع 

 

لحام ماسورة بزاوية 
في الوضع  45˚ميل 

 النازل على

 

لحام ماسورة مع بليت 
 في الوضع علي النازل

 
PG 

 6جدول رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 AWSوالنظام الأمريكي  (ISO) الأوروبيللنظام الدولي طبقا لجمعية  اللحامأوضاع 

EN ISO 6947 AWS  للحام الزاوية توضيحيشكل 

L-45/PA 1F 

 
 45˚لحام أرضى مع ميل المشغولة بزاوية 

L-45/PA 1FR 
 

 45˚لحام أرضى مع ميل المشغولة بزاوية 

 إدارة الماسورة أثناء اللحام يدويا أو آليا

PB 2F 

 
 زاوية قائمة    رأسي     محور الماسورة     عرضي لحام 

PB 2FR 

 
 إدارة الماسورة أثناء اللحام يدويا أو آليا          أفقي  محور الماسورة 

 7جدول رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

EN ISO 
6947 

AWS  للحام الزاوية توضيحيشكل 

PF 

 تصاعديلحام 

PG 

لحام علي 
 النازل

3F 

 
 تصاعدي رأسيلحام تنازلي                    رأسيلحام 

PD 4F 

 
 لحام فوق الرأس

PF 

 تصاعديلحام 

PG 

لحام علي 
 النازل

5F 

 
 أفقيمحور الماسورة 

 والتنازلي التصاعديتنفيذ اللحامات في الوضعين 

 8جدول رقم 

EN ISO 
6947 

AWS  التقابليأشكال توضيحية للحامات البلتات والمواسير في الوضع 

PA 1G 
 

 أفقيمحور الماسورة            Flat (Ground) لحام أرضى 

 إدارة الماسورة أثناء اللحام يدويا أو آليا



62 

 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

EN ISO 
6947 

AWS  التقابليأشكال توضيحية للحامات البلتات والمواسير في الوضع 

PC 2G 

 
 Horizontal)افقي(  لحام بالعرض

 رأسيمحور الماسورة 

PF 

لحام 
 تصاعدي

PG 

لحام علي 
 النازل

3G 

 
 (PG) تنازلي رأسيلحام           (PF) تصاعدي رأسيلحام 

Vertical position 

PE 4G 

 
 Overhead فوق الرأسلحام 

 9جدول رقم 

EN ISO 
6947 

AWS أشكال توضيحية للحامات المواسير في الوضع التقابلى 

PF 

لحام 
 تصاعدي

PG 

لحام علي 
 النازل

5G 

 
 أفقيمحور الماسورة 

 التنازليأو  التصاعديثبات الماسورة أثناء اللحام 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

EN ISO 
6947 

AWS أشكال توضيحية للحامات المواسير في الوضع التقابلى 

H-LO45 6G 

 
 45˚بزاوية  لحام الماسورة

 10جدول رقم 

 اللحام وصلات لرموز والمساعدة الأساسية الرموز

اللحام والتي قد تعطى له في الورشة  وصلات لعمليات الأساسية من المهم على المتدرب معرفة الرموز

 ليفهم منها نوع اللحام المطلوب أو نوع الوصلات .... الخ

 

 للحام الرموز الأساسية: 11 رقم جدول
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 (TIGليات اللحام بالأرجون )عم

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  Process identificationعملية اللحام على الرموز إلى الإشارةكيفية تحديد 

عمليات اللحام بوضع رقم العملية على الذيل الموجود في  إلىيرمز ويشير  ISO الأوربيالدولي  النظام إن

اختصار عملية  إلىيستخدم حروف تشير  AWS الأمريكيالنظام  أن، في حين الأفقي الإشارةنهاية خط 

 والحروف على 15الرقم كل من  مثال حيث يمثل إعطاءتم  (80شكل رقم ) وفي الأرقاماللحام عوضا عن 

PAW  استخدام لحام البلازما إلىالرسمة plasma arc welding في كلا النظامين. 

 

 الأمريكيعمليات اللحام بالنظام الدولي والنظام  إلى الإشارة: 80شكل رقم 

حتى لا يكون  WPS اللحام إجراءهذه البيانات في وثائق  يتم تضمين أنوكممارسة عامة  الأفضلولكن من 

هناك ارتباك من كثرة الحروف والبيانات الموجودة على رمز اللحام، وفي حالة تم تضمين البيانات في 

WPS والأمريكية. الأوربيةمكن حذف الذيل من الرسم الهندسي حسب توصيات المعايير ي 

 الأرقام المرجعية لعمليات اللحام

لطرق المختلفة للحام، وتستخدم هذه الرموز  ISO4063مرجعية في المعيار الدولي رقم  أرقام استخدامتم 

( EN ISO15614-1عمليات اللحام ) ( لعمليات اللحام أو في توصيفISO2553في الرسومات التنفيذية )

 المرجعية لكل عمليات اللحام. ماالأرقهذه  (12جدول رقم )ويبين 

 الرقم المرجعي Welding methodطريق اللحام 

 Oxy-fuel gas welding 311اللحام بالاكسي اسيتلين 

 اللحام بالقوس الكهربي المغلف بالفلكس

Metal-Arc Welding with coated electrode 
111 

 لحام بالقوس لسلك محشو بالفلكس وبدون غاز حجب

Flux-cored wire metal-Arc welding without gas shield 
114 

 Metal Inert Gas (MIG) welding 131لحام الميج 

 Metal Active Gas (MAG) welding  135لحام الماج 

 سلك محشو بالفلكس ملحام الماج باستخدا

 Welding with Flux-cored wire MAG  
136 

 Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) 141( TIGلحام التيج )

 Plasma Arc welding 15لحام البلازما 

 الأرقام القياسية لطرق اللحام: 12جدول رقم 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 من الأسئلة الأتية: الإجابات الصحيحة لكل الإجابة أواختر 

 :الأرجون هو عبارة عن اللحام بالقوس الكهربي بغاز ........... للتحجيب لحام .1

 نشط .أ

 تراكبي .ب

 خامل .ج

 :من أهم أنواع الغازات الخاملة .2

 الأكسجين .أ

 الأرجون والهليوم .ب

 الهيدروجين .ج

 :تغذيته( فيكون على شكل بكرة ويتم ءسلك اللحام )معدن الملفي لحام الأرجون  .3

 بالشد .أ

 يدويا .ب

 ميكانيكيا   .ج

 جودة عملية اللحام بالأرجون.العوامل التي تتوقف عليها  .4

 على الشغلة ميل الالكترود .أ

 نوع الملابس الواقية .ب

 متوسط الإضاءة .ج

 :فيله قابلية كبيرة المعدن  انصهاربركة من أهم مميزات غاز الأرجون في  .5

 توصيل التيار الكهربي .أ

 قدح القوس واستقراره  .ب

 إطفاء القوس .ج

 :طرق اللحام بالأرجونمن  .6

 اليدوية .أ

 النصف يدوية .ب

 مما سبق ءلأشي .ج

 بواسطة:يتم  الأرجونلحام  فيالتسخين  .7

 إشعال الغاز .أ

 القوس الكهربي .ب

 أسئلة المعارف النظرية
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 الغلاية .ج

 من: الأرجونتصنع إلكترودات لحام  .8

 النحاس .أ

 الزنك .ب

 التنجستن .ج

 مميزات لحام الأرجون:من  .9

  خط اللحامتخانة  .أ

 وعاليقوى  حراريتركيز  .ب

 كبير حجم الماكينة .ج

 عيوب لحام الأرجون:من  .10

 تسخين زائد .أ

 عاليضغط   .ب

 غير مناسب اقتصاديا للسمك الكبير .ج

 مما بين القوسين: بكلمة أو عبارة مناسبة يأتي أكمل ما

 : ................... يكون TIG منبع القدرة للمستخدم في لحام .11

 الضغط(.ثابت   - تيارثابت ال – ثابت الفولت)

 ................... :يقدر بـ TIGاستهلاك غاز الحماية المستخدم في لحام  .12

 كيلو باسكال(   – لتر/ دقيقة – كيلو جرام)

 ................................... حماية: في لحام بالأرجون هو الغرض من غازات الحماية .13

 (البركة المنصهرة – وحدة التبريد –الجوي هواء ال)

 ...................  :هيوعية لغاز الأرجون الكثافة الن .14

 ( جرام / لتر 78 - جرام / لتر 10.78 – جرام / لتر 1.78)

 ....................  :ويتم ضغط الغاز بها حتى، ..............أسطوانة غاز الأرجون تصنع من:  .15

 ( بار 96، الصاج – بار 196، الصلب – بار 19، الألومنيوم)

 ...................  :بالأرجون تؤثر على جودة اللحامالتي هامة العوامل من ال .16

 .(زيادة السرعة -مطابقة سلك الملء لنوع ومواصفات المعدن  - استخدام أي نوع من الأسلاك)

 ................... ،................... :بالأرجون اللحام من أنواع أسلاك .17

 ( وقصيرةطويلة  – صلدة وطرية – صماء ومفرغة)

 ................... :بالأرجون اللحاملتجهيز وصلة هامة العوامل من ال .18

 .(دقة الشطف – اختيار التيار  – اختيار الفولت)
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

النصف آلية يتم مسك مشعل اللحام يدويا  بينما سلك الملء يتم ( TIGطريقة لحام الأرجون )في  .19

 ..... :تغذيته

 .(بالطريقتين – آليا   – يدويا  )

 ........... :الآلية يتم بضبط متغيرات اللحام بطريقة( TIGطريقة لحام الأرجون )في  .20

 .(بالطريقتين – آلية –يدوية )

 :أأمام العبارة الخط)×( أمام العبارة الصحيحة وعلامة )√( ضع علامة 

 )       (    طريقة التسخين في الحدادياللحام  يشبه رجوناللحام بالأ .21

 )       (    الكهربية يكون قصير جدا الأرجونلحام  فيزمن تسليط التيار  .22

 )       (  (Tحرف )من أنواع وصلات اللحام التي يجب لحامها من الجانبين الوصلة  .23

 )       (  (ك)لا يستهل يستخدم الكترود من التنجستن غير مستنفذ الأرجونلحام في  .24

 (   )          في اللحام بالأرجونالقوس الكهربي  ملا يستخد .25

 )       (    يمكن إجراء اللحام بالأرجون بدون غاز خامل للتحجيب .26

 )       ( اللحام وسلك اللحام طورشمساك إيقوم عامل اللحام بللحام الأرجون الطريقة اليدوية  في .27

 )       (     تشغيلها أثناءتتطلب مهارة عادية  الأرجونماكينة لحام  .28

 )       (    GTAW لحام أيضا ويسمى (TIG)يسمى لحام  الأرجون لحام .29

 )       (     يتم يدويا فقط ولا يتم بطريقة آلية الأرجونلحام  .30

المكان  في( وذلك أ( أمام ما يناظرها من العمود )بضع الحرف الدال على الإجابة الصحيحة من العمود )

 المخصص بين القوسين:

 (العمود )ب )أ( العمود م

 أ (   )  غاز الأرجون كثافته  .31
تتساوى فيه نسبتي الأكسجين 

 والهيدروجين

 تقابلي بشكل القطعتين حواف وضع ب )    ( كثافة غاز الهليوم  .32

 القطعتين بشكل متعامد فيوضع طر ج )    ( الوصلة التقابليه )التناكبية( هي  .33

 رأعلى من الهواء مما يجعله لا يتطاي د )    ( وصلة الزاوية الخارجية هي  .34

 يتطاير يجعله مما الهواء من أقل هـ )    ( هي (Tحرف )وصلة   .35

 و   
 على الوصلتين إحدى طرف وضع
 الأخرى سطح
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 يوضح العيوب الشائعة للحام الأرجون إذكر الأسباب المحتملة التاليالجدول 

 الأسباب المحتملة العيب م

  انصهار غير جيد  .36

  ارتفاع درزة الخط   .37

  انخفاض درزة الخط  .38

  عدم انتظام درزات اللحام  .39

  عدم نفاذية   .40

  المسامية  .41

 

 :اذكر ترجمة المصطلحات الفنية الأتية

 الترجمة المصطلح م

42.  
Argon Welding (TIG), Heat, Pressure 

........... ، ............ ، 
............... 

43.  Tungsten Electrodes, Filler Metal ........... ، ............ 

 

 طبقا للأرقام التالية:ات الأجزاء استخدامواذكر  بالأرجونلحام وحدة اذكر الأجزاء واستخدامها ل
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 الإجابة الصحيحة رقم السؤال

 ج  .1

 ب  .2

 ج  .3

 أ  .4

 ب  .5

 أ  .6

 ب  .7

 ج  .8

 ب  .9

 ج  .10

 ثابت الفولت  .11

 كيلو باسكال  .12

 البركة المنصهرة  .13

 جرام / لتر 1.78  .14

 بار 196الصلب ،   .15

 مطابقة سلك الملء لنوع ومواصفات المعدن  .16

 صماء ومفرغة  .17

 دقة الشطف  .18

 آليا    .19

 آلية  .20

21.  × 

22.  × 

23.  √ 

24.  √ 

25.  × 

26.  × 

 إجابة أسئلة المعارف النظرية



70 

 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 الإجابة الصحيحة رقم السؤال

27.  √ 

28.  × 

29.  √ 

30.  × 

 )د(  .31

 (هـ)  .32

 (ب)  .33

 )ج(  .34

 )و(  .35

 الكهربيشدة التيار  انخفاض  .36

 زيادة سرعة التغذية  .37

 الكهربيشدة التيار  انخفاض  .38

 سرعة التغذية انخفاض

 المشغل )اللحام( انتظامعدم   .39

 سلك التغذية انتظامعدم 

 ضعف تجهيز القطعة  .40

 الكهربيشدة التيار  انخفاض

 الغازات المحصورة داخل المعدن من قلة الحماية   .41

 عدم نظافة سطح اللحام والزيوت على سطح المعدن 

 الضغطوالحرارة  ،اللحام بالأرجون  .42

 ءالمليمعدن ، التنجستون أقطاب  .43

 تنفيذ عمليات اللحام المختلفة فيوتستخدم ماكينة اللحام   .44

  البركة المنصهرةحماية  فيوتستخدم  وحدة غاز الحماية  .45

 تبريد طورش اللحام فيوتستخدم  وحدة التبريد  .46

 عمل خطوط اللحام المختلفة فيويستخدم  مشعل اللحام  .47

 الحصول على الوصلة المطلوبة فيوتستخدم  الشغلة  .48

 تشغيل وإيقاف الماكينة فيوتستخدم  دواسة التشغيل  .49

 ملء بؤرة اللحام فيويستخدم  إلكترود التنجستن  .50
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 التدريبات العملية للوحدة
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 (TIGرجون )عمليات اللحام بالأ

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

( وفك وتركيب الأجزاء TIG) بالأرجونضبط وتشغيل وحدة اللحام 

 والملحقات

 ةساع 24 الزمن 1 رقم تدريب

 

ا المتدرب يكونأن   :على أن قادر 

 مكان العمل. تجهيز 

 بطريقة صحيحة وتركيبة بطورش اللحام نسن الكترود التنجست. 

  لحام التيجماكينة وتشغيل ضبط وتجهيز TIG بطريقة صحيحة وآمنة بالأرجون. 

 

 والخامات المواد والأدوات العدد

  هاملحقاتو بالأرجونحام اللمجموعة 
 للحماية. غاز أرجون أسطوانة

 طاولة عمل بالملحقات

سلك تنجستن جديد )حسب الأنواع المتاحة في  ماكينة تجليخ
 عدد ومفاتيح للربط والفكشنطة عدة بها  المخازن(.

 مفصلية زراديه 
 مواد وأدوات تنظيف مناسبة.

 الشخصية وطفايات الحريق أدوات الوقاية

 التدريب متطلبات: 13جدول رقم 

 

معدات اللحام ووظيفة كل جزء من  وأجزاءهمكونات نظام اللحام بالتيج، وأنواع طورش اللحام  تحديد

 السابق شرحها في الجزء النظري. بالتيج

 

 ارتدى قد المتدرب يكون أن أهمها ومن ،اللحام ورشةب الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

 والموضحة البالغة لأهميتها الأرجونحام لب الخاصة الشخصية الحماية أدواتللحام و المناسبالزي 

 .(81شكل رقم ) في

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب

 التدريبخطوات تنفيذ 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 (PPE) بالورشة اللازمة الشخصية الحماية أدوات: 81شكل رقم 

ملاقط حداده للامساك بالمشغولات آو الأجزاء و مثل فرشاه من السلكالعدد المساعدة ) احضر .2

 .مطرقة للاستعدال(و

 

 فرشاة التنظيف: 82شكل رقم 

 .مكان العمل واحضر ماكينة اللحام وشغل شفاط التهوية جهز .3

 

 تجهيز مكان وأدوات العمل المطلوبة للحام: 83شكل رقم 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .وصيل الجسم الخارجي للماكينة بالأرضيقم بت .4

 .في حالات الطوارئ للاستعمالتوصيل مفتاح قاطع للكهرباء بالقرب من ماكينة اللحام قم ب .5

لحماية الماكينة  (Circuit Breaker) قاطع للتيار أو (Fuse) وجود قاطع كهربائي فيوزتأكد من  .6

 من الأحمال العالية.

 .في حامل الأسطوانات في وضع رأسيثبت الأسطوانة  .7

 .بفتح محبس الأسطوانة قليلا لطرد كمية من الغاز من الشوائب تخلص .8

 

 تثبيت الأسطوانة والتخلص من شوائب الغاز: 84شكل رقم 

 .بشكل سليمواربطه على الأسطوانة  المنظم بتركيبقم  .9

 

 المنظمتثبيت : 85شكل رقم 

 .واربطه بشكل سليم المنظمخرطوم غاز الحماية في  ركب .10

 

 86شكل رقم 

التنجستن من بين الأقطاب المخزنة والمناسب لنوع المعدن المطلوب  )الكترود( اختر نوع قطب .11

 .لحامه
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 اختيار نوع قطب التجستن: 87شكل رقم 

طرف قضيب حتى تحصل على  على ماكينة التجليخ اليدوي نالتنجستقم بسن طرف الكترود  .12

 0.5 إلى 2ة المخروطية له يساوي من التنجستن غير مدبب بل مشطوفا بحيث يكون طول النهاي

 لمنع تشتت قوس اللحام. (88شكل رقم )كما هو مبين في كما هو  القطر

   

 سن الكترود التنجستن بشكل سليم: 88شكل رقم 

 فك الغطاء الخلفي لطورش اللحام. .13
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 الخلفي لطورش اللحامفك الغطاء : 89شكل رقم 

 لمعدني المخصص لذلك.افي الطوق التنجستن  إبرة ركب .14

 

 تركيب الكترود التنجستن في الطوق المعدني المخصص لذلك: 90شكل رقم 

لتكون  الفوهةالناشر وليمر في منتصف الالكترود في الممر الخاص بطورش اللحام  بتمريرقم  .15

 .(91شكل رقم )كما هو مبين في 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 تثبيت الكترود اللحام ليمر داخل: 91شكل رقم 

 .ليكون في حدود ربع بوصة عن فوهة غاز الحماية سن الالكترودطرف مسافة بروز  ضبطا .16

  

 ضبط بروز سن الكترود التنجستين: 92شكل رقم 

 .بالخرطوم )طورش( المشعل قم بتركيب .17

 

 تركيب الخرطوم بالمشعل: 93شكل رقم 

 .شدة التيار وضغط الغاز والتوقيت المناسب واضبطالماكينة ( على AC/DCنوع التيار )ضبط ا .18
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .شدة التيار المناسبة لنوع الكترود وسمك الواح العمل المطلوب لحامها اختر .19

 

 0.001مم ) 0.025أمبير لكل  1كقاعدة عامة يمكن معايرة التيار الكهربي ليكون 

بوصة( من سمك القطعة المراد لحامها، ويفضل ضبط الأمبير لقيمة عالية لا تزيد 

 .أمبير، ويتم تخفيض التيار وضبطه على مراحل 250عن 

 

 

 ونوع التيار وشدة الغازضبط قيمة التيار : 94شكل رقم 

 .(95شكل رقم )كما هو مبين في  صحيحةبطريقة طورش اللحام  امسك .20

 

 طورش اللحام بطريقة صحيحة مسك: 95شكل رقم 

 .(96شكل رقم )على زرار طورش اللحام بشكل سليم كما هو مبين في  اضغط .21
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 مسك طورش اللحام: 96شكل رقم 

مسك طورش اللحام باليد اليمنى وسلك الحشو اواللحام بالوضع الصحيح  جهزت أمام الوقوفبقم  .22

 .لحامعملية اللتأهب وباليد اليسرى 

 

 الاستعداد للحام: 97شكل رقم 

 :ضبط وتجهيز مجموعة اللحامبعد الانتهاء من 

 عن ماكينة اللحام.  الكهربيفصل التيار ا .1

 .غلق محبس أسطوانة الغازا .2

 .على ماكينة اللحام وإرجاعهاقم بلف كابلات اللحام  .3

 .مكانها إلى بإرجاعهاقم وترتيب الأدوات المستخدمة بقم  .4

 م.افصل التيار عن ورشة اللحا .5

 وأدخنة اللحام. الأتربةمن  والوجه الأيديتنظيف بقم  .6

 .العمل مكان نظف .7
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 

 

ا المتدرب يصبح أن  : أن على قادر 

 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    المهنية والصحةيطبق تعليمات السلامة  1

    جهز مكان وأدوات العملي 2

3 
ويثبتها في  المناسبة الأرجونيحضر أسطوانة 

 حامل الأسطوانات
   

    الأسطوانةعلى يضبط منظمات الضغط ويركب  4

5 
يوصل خرطوم الغاز بين الأسطوانة والماكينة 

 بطريقة صحيحة
   

6 
يقوم بسن قطب )الكترود( التنجستن بطريقة 

 صحيحة
   

7 
يركب الكترود التنجستن بطريقة صحيحة في 

 الطورش
   

8 
يتمكن من ضبط عناصر ومتغيرات اللحام مثل شدة 
التيار والغاز وزمن خروج الغاز من خلال مفاتيح 

 لوحة التحكم
   

    يمسك طورش اللحام وسلك الحشو بطريق سليمة  9

10 
يفحص معدات  سليمة بطريقهيضبط ماكينة اللحام 

 اللحام قبل التشغيل
   

11 
القوس  وإشعاليستخدم الطريقة الصحية في مسك 

 للأرجون 
   

12 
يقوم بتنظيف مكان العمل وإعادة الأدوات إلى 

 أماكنها.
   

 معايير تقييم أداء المتدرب: 14جدول رقم 

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

 تقييم الأداء
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 (TIGات اللحام بالأرجون )عملي

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 : .........................التاريخ : .........................التوقيع ............................: الاسم

 

 :التالية الأجزاء المتدرب يعطى العملي التدريب نهاية في

 الأرجونبالتيج وغاز  معدات اللحام  

  جديد تنجستنسلك 

ا المتدرب يكون أن ينبغي  :دقيقة 30 زمن في بالا تي يقوم أن على قادر 

  التنجستنسن سلك 

 تحديد وظيفة كل جزء من مكونات نظام اللحام بالتيج 

 وتجهير وتركيب مكونات اللحام بالتيج ضبط 

  

 توقيع المدرب

 الاختبار العملي



82 

 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 مسطح(وضع تحت مستوى النظر ) ون سلكدب انصهاريه خطوط لحام

 ةساع 24 الزمن 2 رقم تدريب

 

ا علىيتوقع أن يصبح المتدرب   :قادر 

 مكان العمل. تجهيز 

 وتنظيفهار قطع العمل يحضت. 

 .شنكرة القطعة حسب المخطط التنفيذي المطلوب وعمل التذنيب لخطوط اللحام 

  بطريقة صحيحة وآمنة بالأرجونماكينة اللحام وتشغيل ضبط وتجهيز. 

  العمل.قطعة  ىالنظر علتحت مستوى بدون سلك عمل خطوط لحام متكررة 

  للحام بدقة وبدون عيوباتنفيذ. 

 

 والخامات المواد والأدوات العدد

 وملحقاتها ماكينة اللحام بالأرجون

سمك  مم، 100×  200 بمقاسقطعة من الحديد 
 مم )أو حسب المتاح في المخازن( 4

 بالملحقات طاولة عمل

  زهرة الشنكرة

 شوكة العلام

 ذنبه العلام

 جاكوش استعدال الأرجون للحمايةأسطوانة غاز 

 لقط حدادي

 مسطرة صلب

 مواد وأدوات تنظيف مناسبة
 فرشاة سلكية

 سندان حدادي

 الشخصية وطفايات الحريق أدوات الوقاية

 التدريب متطلبات: 15جدول رقم 

 

، مع التركيز على زاوية ميل وأوضاع اللحام السابق شرحها في المعارف النظريةمعدات اللحام  تحديد

  .مشعل )طورش( اللحام وزاوية العمل

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 :الأرجون وسقعند اللحام ب الخطوات التاليةيجب مراعاة ما 

عند فولت  100فولت عند اللحام بالتيار المتغير، وعن  80يجب ألا يزيد جهد تيار اللحام عن  .1

 .المستمرتيار استعمال ال

 .جيدااللحام بالأرض  تزجهيجب توصيل أجسام وأغطية أجهزة اللحام، وكذلك  .2

 .وزملائهاللحام  فنيبلات اللحام التالفة خطرا على اتشكل ك .3

 .الإشعاعاللحام بذراعين مكشوفين أو مع تعرية النصف الأعلى من الجسم يعرض العامل لخطر  .4

 .الضارة الأدخنةلحماية العاملين من الغازات  اللازمة توفير التهوية بالتيجيجب عند اللحام  .5

 .اللحام قناعا واقيا لحماية العين من الإشعاع الضار أو الجسيمات المتطايرةفني يجب أن يرتدي  .6

 

 ارتدى قد المتدرب يكون أن أهمها ومن ،اللحام ورشةب الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

 والموضحة البالغة لأهميتها الأرجونحام لب الخاصة الشخصية الحماية أدواتالمناسب للحام والزي 

 .(98شكل رقم ) في

 

 (PPE) بالورشة اللازمة الشخصية الحماية أدوات: 98شكل رقم 

ومطرقة ملاقط حداده للامساك بالمشغولات آو الأجزاء و مثل فرشاه سلكالعدد المساعدة ) احضر .2

 .للاستعدال(

 التدريب تنفيذ خطوات



84 

 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 فرشاة التنظيف: 99شكل رقم 

 .مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التهوية جهز .3

 

 العمل المطلوبة للحام وأدواتتجهيز مكان : 100شكل رقم 

 .  وجد إن تنظيفها من الصدأوعداد وتجهيز قطعة العمل قم بإ .4

 .ضع قطعة العمل على طاولة العمل بشكل مسطح بحيث تكون تحت مستوى النظر .5

 .قم بقراءة الرسم التنفيذي .6

بين كل خطين  سم( 2 -1قم بشنكرة قطعة العمل حسب المقاسات المطلوبة بالرسم التنفيذي تكون ) .7

 .  حسب تعليمات المدرب(أو )

 .خفيفة على امتداد خطوط الشنكرة قم بدق ذنب .8
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 
 الأبعاد بالملليمترات

 تخطيط وشنكرة قطعة العمل: 101شكل رقم 

 .دقيقةلتر /  12ليكون في حدودالأرجون  اضغط تدفق غاز .9

 وآمن. تأكد من توصيل الكابلات بالماكينة بشكل سليم .10

  TIGبالتيج قم بتوصيل الكهرباء لماكينة اللحام  .11

 (ONفي وضع التشغيل ) واجعلهاضغط على مفتاح تشغيل الماكينة  .12

شكل )كما هو مبين في للحام اليدوي ( -DCقطبية مباشرة سالبة ) مستمرالتيار وضع القم باختيار  .13

يتم تثبيته عند  ولكن باستخدام مذبذب متناوب،يمكن أيض ا إجراء اللحام على تيار و ؛(102رقم 

 . قيمة محددة

 

 توصيل طورش اللحام بالقطب السالب وقطعة العمل بالقطب الموجب: 102شكل رقم 



86 

 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 تقريبا أمبير 160المطلوب لحامها في حدود  لسمك قطعة العملشدة التيار المناسبة قم باختيار  .14

 .(أمبير 160= 0.025مم/4سمك المعدن بمعنى  مم من 0.025 /أمبير 1)

 .استعدادا للحام تزجة اللحام بالوضع الصحيح أمامالوقوف قم ب .15

 ثانية.  20 قبل بدء اللحام بحواليشغل وحدة تزويد الغاز  .16

 .دقيقةلتر /  12ليكون في حدودالأرجون  اضغط تدفق غاز .17

شكل رقم )كما هو مبين في  وزاوية العمل بالوضع الصحيح لوضعية اللحام اضبط زاوية التقدم .18

103). 

 

 ضبط زاوية مشعل )طورش( اللحام وزاوية العمل: 103شكل رقم 

 

درجة إلى  90 إلىعند اللحام بدون معدن حشو، يفضل تثبيت القطب بزاوية أقرب 

 .اللوح المعدني، من أجل الحد من استهلاك أقطاب التنجستن

 

لحفاظ على ل مم 3-2يتراوح من  اللحام والشغلة بمقدار طورشحافظ على الفراغ بين طرف  .19

 .عملية اللحام أثناءاستقرار اشتعال القوس 

 

 اللحام وقطعة العمل طورش الحفاظ على مسافة بين: 104شكل رقم 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

من مع تحريك الالكترود  التنفيذيبشكل مستقيم ومنتظم طبقا للرسم  الأولم خط اللحام احقم بل .20

صهر وسرعة  طورش اللحامتوافق بين حركة لحفاظ على المع ابسرعة منتظمة  اليسار إلى اليمين

الحركة  أثناءعدم تحريك طورش اللحام في حركات ترددية عرضية  ومراعاةوانسياب المعدن 

 حتى لا يخترق الهواء غاز الحماية.

 

 105شكل رقم 

 اترك خط اللحام ليبرد قليلا. .21

ارفع الشغلة باللقط للمدرب لفحص اللحام والاستفادة من ملاحظاته ليراعيها عند لحام الخطوط  .22

 .يةالتال

على علامات الشنكرة مع  مستقيم بشكلوطبقا لشروط اللحام الصحيحة نفذ خط اللحام الثاني  .23

 .وسطح الشغلة نمراعاة المحافظة على مسافة ثابتة بين قطب التنجست

 

 الارجون لطورشالتقدم  وزاويةضبط زاوية العمل : 106شكل رقم 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

خطوط اللحام المطلوبة بنفس الطريقة حتى يتم الانتهاء من كافة خطوط اللحام على قطعة  الحم بقية .24

 العمل بشكل كامل.

 

 خطوط اللحام: 107شكل رقم 

ليتم تبريد نهاية قطب  لحام خطوط اللحامثواني بعد انتهاء  10حوالي الأرجون اترك تدفق غاز  .25

 .نالتنجست

 ماكينة اللحام وفق شروط السلامة المهنية.اغلق  .26

 رفع قطعة اللحام بواسطة اللقط وقم بتبريدها في حوض التبريد ثم قم بتجفيفها.ا .27

 .الفرشاة السلك باستخداماللحام نظف  .28

 لكشف العيوب. (اللزوم حسب تعليمات المدرب عند) والاختباراتاكشف على حالة اللحام بالنظر  .29

 كان بها عيوب عند الفحص. إن اللحام تعمليا وإصلاح إعادةبقم  .30

 لإجراء عملية التقييم.للمدرب  سلم قطعة العمل .31

 تأكد من فصل مفتاح الكهرباء الرئيسي عن وحدة اللحام. .32

 قم بطي كابلات اللحام في المكان المخصص لها. .33

 .بشكل منظم مكانها إلىنظف مكان العمل واعد الأدوات المستخدمة  .34

 

 

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 



89 

 (TIGون )عمليات اللحام بالأرج

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

ا المتدرب يصبح أن  : أن على قادر 

 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    المهنية والصحةيطبق تعليمات السلامة  1

    جهز مكان وأدوات العملي 2

    قبل التشغيل  بالتيجيفحص معدات اللحام  3

    المطلوبة بشكل سليم  اللحام لخطوط والعلام الشنكرة ينفذ 4

    وسمك الشغلة لقطب التنجستنيضبط شدة التيار المناسبة  5

6 
 لغاز ويفتحها قبل اللحام ويغلقها بعدايضبط تدفق كمية 

 اللحام في التوقيت السليم
   

     يمسك طورش اللحام بالتيج بزاوية سليمة 7

    عملية اللحام أثناءيحافظ على استقرار اشتعال القوس  8

9 
للزاوية  أقربطورش اللحام  على زاوية ميل يحافظ
 للمحافظة على قضيب التنجستنالحركة  أثناء القائمة

   

10 
وسرعة انسياب  للحام طورشحقق توافق بين حركة ي

 بشكل سليم  المعدن
   

11 
ي خطوط مستقيمة بشكل سليم اللحام فخطوط صهر ينفذ 

 ومنتظم
   

    ينظف قطعة العمل ويبردها بشكل سليم 12

    دة اللحام ويصلح الوصلات المعيبةيفحص جو 13

    لعمل وإعادة الأدوات إلى أماكنهايقوم بتنظيف مكان ا 14

 أداء المتدرب تقييممعايير : 16جدول رقم 

 

 : .........................التاريخ : .........................التوقيع : ............................الاسم

  

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 :التالية الأجزاء المتدرب يعطى العملي التدريب نهاية في

 التيج( بالأرجون معدات اللحام( 

 (مم 4× 100 × 200) مقاس من الحديد الصلب الطري ةقطع 

ا المتدرب يكون أن ينبغي  :دقيقة 45 زمن في بالا تي يقوم أن على قادر 

 شنكرة قطعة العمل وتذنيبها 

  وتدفق غاز الارجون. وضبط شدة التيار بالأرجونتشغيل ماكينة اللحام 

 تحت مستوى النظر )الوضع سلك  بدون استخدام مستقيم على قطعة العملصهر  لحام طخ تنفيذ

 المسطح(

 

  

 الاختبار العملي
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

تحت مستوى النظر )وضع  سلك ملئ صهر باستخدام خطوط لحام
 مسطح(

 ةساع 24 الزمن 3 رقم تدريب

 

ا على يتوقع  :أن يصبح المتدرب قادر 

 مكان العمل. تجهيز 

 وتنظيفهار قطع العمل يحضت. 

  القطعة حسب المخطط التنفيذي المطلوب وعمل التذنيب لخطوط اللحام.شنكرة 

  بطريقة صحيحة وآمنة بالأرجونماكينة اللحام وتشغيل ضبط وتجهيز. 

  العمل.ى قطعة تحت مستوى النظر عللحام )الكترود( سلك استخدام بعمل خطوط لحام متكررة 

  للحام بدقة وبدون عيوباتنفيذ. 

 

 والخامات المواد والأدوات العدد

 وملحقاتها ماكينة اللحام بالأرجون
سمك  مم، 100×  200 بمقاسقطعة من الحديد 

 مم )أو حسب المتاح في المخازن( 4
 بالملحقات طاولة عمل

 زهرة الشنكرة

 شوكة العلام
 أسطوانة غاز الأرجون

 ذنبه العلام

 شاكوش إستعدال
أو حسب المتاح في  (ER70Sمم ) 2سلك لحام 

 المخازن
 لقط حدادي

 مسطرة صلب

 فرشاة سلكية

 سندان حدادي مواد وأدوات تنظيف مناسبة

 الشخصية وطفايات الحريق أدوات الوقاية

 التدريب متطلبات: 17جدول رقم 

  

 أهداف

 متطلبات التدريب
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

التقدم ، مع التركيز على زاوية اللحام السابق شرحها في المعارف النظريةمعدات اللحام وأوضاع  تحديد

  ميل مشعل )طورش( اللحام وزاوية العمل وزاوية ميل سلك اللحام. زاوية أو

 

 ارتدى قد المتدرب يكون أن أهمها ومن ،اللحام ورشةب الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

 والموضحة البالغة لأهميتها الأرجونحام لب الخاصة الشخصية الحماية أدواتالمناسب للحام والزي 

 .(108شكل رقم ) في

 

 (PPE) بالورشة اللازمة الشخصية الحماية أدوات: 108رقم  شكل

ومطرقة ملاقط حداده للامساك بالمشغولات آو الأجزاء و مثل فرشاه سلكالعدد المساعدة ) احضر .2

 .للاستعدال(

 المعارف المرتبطة بالتدريب

 التدريب تنفيذ خطوات
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 فرشاة التنظيف: 109شكل رقم 

 .جهز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التهوية .3

 

 تجهيز مكان وأدوات العمل المطلوبة للحام: 110شكل رقم 

 الأصباغ أو الزيوت مثل الأخرى والمخلفات الصداءتنظيفها من وعداد وتجهيز قطعة العمل قم بإ .4

 .  فرشاة سلكية باستخدام أخرى مخلفات أي أو

 

 تنظيف قطعة عمل باستخدام فرشاة سلكية: 111شكل رقم 

 .مستوى النظرتحت ضع قطعة العمل على طاولة العمل بشكل مسطح بحيث تكون  .5
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .قم بقراءة الرسم التنفيذي .6

سم( بين كل خطين  2 -1قم بشنكرة قطعة العمل حسب المقاسات المطلوبة بالرسم التنفيذي تكون ) .7

 .  )حسب تعليمات المدرب(

 .قم بدق ذنب خفيفة على امتداد خطوط الشنكرة .8

 

 
 الأبعاد بالملليمترات

 تخطيط وشنكرة قطعة العمل: 112شكل رقم 

 .دقيقةلتر /  12 بمنظم الضغط ليكون في حدودالأرجون  اضغط تدفق غاز .9

 وآمن. تأكد من توصيل الكابلات بالماكينة بشكل سليم  .10

العمل الموجود عليها الشغلة عن طريق  تزجهقم بتوصيل الطرف الموجب بكابل الأرضي مع  .11

 . (113شكل رقم )كما هو مبين في  الماسك

 

 توصيل ماسك كابل الارضي بتزجة العمل: 113شكل رقم 

 .TIGبالتيج قم بتوصيل الكهرباء لماكينة اللحام  .12

 .(ONاضغط على مفتاح تشغيل الماكينة واجعله في وضع التشغيل ) .13
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 للحام اليدوي ( -DCقطبية مباشرة سالبة ) مستمرالتيار وضع الاختر  .14

 تقريبا أمبير 160المطلوب لحامها في حدود  لسمك قطعة العملر المناسبة اختر شدة التيا .15

 .(أمبير 160= 0.025مم/4سمك المعدن بمعنى مم من  0.025 /أمبير 1)

  استعدادا للحام اللحام بالوضع الصحيح تزجه أمامالوقوف قم ب .16

 ثانية.  20 قبل بدء اللحام بحواليشغل وحدة تزويد الغاز  .17

 .(114شكل رقم )كما هو مبين في وزاوية ميل سلك اللحام وزاوية العمل  التقدماضبط زاوية  .18

 

 ضبط زاوية مشعل )طورش( اللحام وزاوية العمل: 114شكل رقم 

لحفاظ على ل مم 3-2يتراوح من  اللحام والشغلة بمقدار طورشحافظ على الفراغ بين طرف  .19

 .عملية اللحام أثناءاستقرار اشتعال القوس 

 

 اللحام وقطعة العمل طورش مسافة بين علىالحفاظ : 115شكل رقم 

من تحريك الالكترود مع بشكل مستقيم ومنتظم طبقا للرسم التنفيذي  الأولم خط اللحام احقم بل .20

صهر وسرعة  طورش اللحامتوافق بين حركة اللحفاظ على مع ابسرعة منتظمة  اليسار إلى اليمين

 الحركة أثناءعرضية  تردديةحركات عدم تحريك طورش اللحام في  ومراعاةوانسياب المعدن 

 .حتى لا يخترق الهواء غاز الحماية

 ام ليبرد قليلا.اترك خط اللح .21
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

عند لحام  اتهاراعكي يتم مارفع الشغلة باللقط للمدرب لفحص اللحام والاستفادة من ملاحظاته ل .22

 .يةالتال الخطوط

على علامات الشنكرة مع  مستقيم طبقا لشروط اللحام الصحيحة وبشكلنفذ خط اللحام الثاني  .23

 وسطح الشغلة. نمراعاة المحافظة على مسافة ثابتة بين قطب التنجست

 

 الأرجون لطورشضبط زاوية العمل وزاوية التقدم : 116شكل رقم 

اللحام المطلوبة بنفس الطريقة حتى يتم الانتهاء من كافة خطوط اللحام على قطعة نفذ بقية خطوط  .24

 العمل بشكل كامل.

 

 خطوط اللحام: 117شكل رقم 

ثواني بعد انتهاء القوس الكهربي ليتم تبريد نهاية قطب  10حوالي الأرجون اترك تدفق غاز  .25

 .نالتنجست

 وفق شروط السلامة المهنية. اغلق ماكينة اللحام .26

 رفع قطعة اللحام بواسطة اللقط وقم بتبريدها في حوض التبريد ثم قم بتجفيفها.ا .27
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .الفرشاة السلك باستخدامنظف اللحام  .28

 لكشف العيوب. (اللزوم حسب تعليمات المدرب عند) اكشف على حالة اللحام بالنظر والاختبارات .29

 ان بها عيوب عند الفحص.ك إن اللحام عمليات وإصلاح إعادةبقم  .30

 لإجراء عملية التقييم.للمدرب  سلم قطعة العمل .31

 تأكد من فصل مفتاح الكهرباء الرئيسي عن وحدة اللحام. .32

 قم بطي كابلات اللحام في المكان المخصص لها. .33

 .بشكل منظم مكانها إلىنظف مكان العمل واعد الأدوات المستخدمة  .34

 

 

 

ا المتدرب يصبح أن  : أن على قادر 

 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    يطبق تعليمات السلامة والصحة المهنية 1

    جهز مكان وأدوات العملي 2

    يفحص معدات اللحام بالتيج قبل التشغيل  3

    المطلوبة بشكل سليم  اللحام لخطوط والعلام الشنكرة ينفذ 4

5 
وماسك الأرضي بطريقة  يوصل كابلات طورش اللحام

 صحيحة
   

    يضبط شدة التيار المناسبة لقطب التنجستن وسمك الشغلة 6

7 
يضبط تدفق كمية الغاز ويفتحها قبل اللحام ويغلقها بعد 

 اللحام في التوقيت السليم
   

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

 تقييم الأداء
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    عملية اللحام أثناءيحافظ على استقرار اشتعال القوس  8

9 
ء وسرعة ( المليالكترودسلك )حقق توافق بين حركة ي

 انسياب المعدن
   

10 
يمسك سلك اللحام ويضبط زاوية ميله بقيمة صحيحة 

 أثناء اللحام 
   

11 
يمسك طورش اللحام بطريقة صحيحة ويحافظ على 

 بشكل سليم أثناء اللحام طورش اللحام ميل زاوية
   

12 
في  ءينفذ اللحام في خطوط مستقيمة مع صهر سلك الملي

 سليم ومنتظم وبدون زيادات م فرطةبركة اللحام بشكل 
   

    ينظف قطعة العمل ويبردها بشكل سليم 13

    دة اللحام ويصلح الوصلات المعيبةيفحص جو 14

    ادة الأدوات إلى أماكنهايقوم بتنظيف مكان العمل وإع 15

 أداء المتدربمعايير تقييم : 18جدول رقم 

 

 : .........................التاريخ : .........................التوقيع : ............................الاسم

 

 :التالية الأجزاء المتدرب يعطى العملي التدريب نهاية في

 بالأرجون )التيج( معدات اللحام 

 (مم 4× 100 × 200) مقاس الصلب الطريمن الحديد  ةقطع  

  2لحام سلك ( ممER70S)  أو حسب المتاح في المخازن 

ا المتدرب يكون أن ينبغي  :دقيقة 45 زمن في بالا تي يقوم أن على قادر 

 شنكرة قطعة العمل وتذنيبها 

  الأرجونوتدفق غاز  وضبط شدة التيار بالأرجونتشغيل ماكينة اللحام 

 مستوى النظر )الوضع تحت ملئ سلك  باستخدام العملمستقيم على قطعة صهر  لحام طخ تنفيذ

 المسطح(

 

  

 توقيع المدرب

 الاختبار العملي
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 مسطح( وضع )النظر  مستوى تحتلحام وصلة تقابليه )تناكبية( 

 ةساع 24 الزمن 4 رقم تدريب

 

ا على  :يتوقع أن يصبح المتدرب قادر 

 مكان العمل.ز يجهت 

 اموتنظيفهالعمل  تيقطعر يحضت. 

 بالأرجونل معدات اللحام تشغي. 

 ى.صلب طرتين قطع على )تناكبية( تحت مستوى النظر تقابليهصلة لحام و 

 تنفيذ اللحام بدقة وبدون عيوب. 

 

 والخامات المواد والأدوات العدد

 وملحقاتها ماكينة اللحام بالأرجون
قطعتين من الحديد المطاوع أو الحديد الصلب 

مم )أو  4سمك  مم، 50×  200 بمقاسالطري 
 حسب المتاح في المخازن(

 بالملحقات طاولة عمل

 شاكوش إستعدال

 لقط حدادي
 أسطوانة غاز الأرجون

 فرشاة سلكية

 زراديه مفصلية
 مم 2قطر  ER70Sسلك لحام 

 حدادي سندان

 مواد وأدوات تنظيف مناسبة الشخصية وطفايات الحريق أدوات الوقاية

 التدريب متطلبات: 19جدول رقم 

 

 المعارف النظرية السابق شرحها.في  التقابليهمواصفات وشروط لحام الوصلات  مراجعة

 

 ارتدى قد المتدرب يكون أن أهمها ومن ،اللحام ورشةب الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

 والموضحة البالغة لأهميتها الأرجونحام لب الخاصة الشخصية الحماية أدواتالزي المناسب للحام و

 .(118شكل رقم ) في

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب

 التدريب تنفيذ خطوات
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 (PPE) بالورشة اللازمة الشخصية الحماية أدوات: 118شكل رقم 

ومطرقة ملاقط حداده للامساك بالمشغولات آو الأجزاء و مثل فرشاه سلكاحضر العدد المساعدة ) .2

 للاستعدال(

 

 فرشاة التنظيف: 119شكل رقم 

 .جهز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التهوية .3
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 تجهيز مكان وأدوات العمل المطلوبة للحام: 120شكل رقم 

 أو الأصباغ أو الزيوتوالرايش والأتربة و الصداءتنظيفها من وعداد وتجهيز قطعة العمل قم بإ .4

 .  فرشاة سلكية باستخدام أخرى مخلفات أي

 

 تنظيف قطعتي العمل باستخدام فرشاة سلكية: 121شكل رقم 

 مستوى النظرتحت ضع قطعة العمل على طاولة العمل بشكل مسطح بحيث تكون  .5

 قم بقراءة الرسم التنفيذي .6

في وضع  بحيث تكون القورتين متلامستين بجوار بعضهماضع قطعتي العمل على طاولة العمل  .7

  .(122شكل رقم )مبين في مستوى النظر كما هو  تحت مسطح
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 
 الأبعاد بالملليمترات

 )وضع كونيش(تقابلية وصلة زاوية : 122شكل رقم 

 .دقيقةلتر /  12بمنظم الضغط ليكون في حدودالأرجون  اضغط تدفق غاز .8

 وآمن. تأكد من توصيل الكابلات بالماكينة بشكل سليم .9

قم بتوصيل الطرف الموجب بكابل الأرضي مع تزجه العمل الموجود عليها الشغلة عن طريق  .10

 . (123شكل رقم )كما هو مبين في  الماسك

 

 توصيل ماسك كابل الارضي بتزجة العمل: 123شكل رقم 

  TIGبالتيج قم بتوصيل الكهرباء لماكينة اللحام  .11

 (ONاضغط على مفتاح تشغيل الماكينة واجعله في وضع التشغيل ) .12

 للحام اليدوي ( -DCقطبية مباشرة سالبة ) مستمرالتيار وضع القم باختيار  .13

 تقريبا أمبير 160المطلوب لحامها في حدود  لسمك قطعة العملاختر شدة التيار المناسبة  .14

 .(أمبير 160= 0.025مم/4سمك المعدن بمعنى مم من  0.025 /أمبير 1)

 .استعدادا للحام اللحام بالوضع الصحيح تزجه أمامالوقوف قم ب .15

 ثانية.  20 قبل بدء اللحام بحواليتشغيل وحدة تزويد الغاز ب قم .16

 .(124شكل رقم )وزاوية العمل وزاوية ميل سلك اللحام كما هو مبين في  اضبط زاوية التقدم .17
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 ضبط زاوية مشعل )طورش( اللحام وزاوية العمل: 124شكل رقم 

ثبت قطعتي العمل بعمل بنط لحام )تلقيط( منتظمة وموزعة على طول خط اللحام مع ترك فراغ  .18

تكون الحواف متوازية كما هو  أنعاة ا، مع مرمم 2-1بين حافات القطع المراد لحامها بحدود 

 .(125)شكل رقم مبين في 

 

 تبنيط قطعتي العمل: 125شكل رقم 

حافظ على مع مراعاة الام على طول خط تقاطع قطعتي المعدن بشكل مستقيم ومنتظم نفذ اللح .19

لحفاظ ل مم 3-2يتراوح من  بمقدار وصلة اللحاماللحام و طورشب التنجستنسلك الفراغ بين طرف 

 ءيراعي استمرار هبوط سلك )الكترود( الملي عملية اللحام أثناءعلى استقرار اشتعال القوس 

 .لأسفل للمحافظة

  

 اللحام وقطعة العمل طورش الحفاظ على مسافة بين: 126شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

توافق بين حركة اللحفاظ على مع ابسرعة منتظمة  اليسار إلى اليمينمن تحريك الالكترود قم ب .20

بالقدر  ءاستمرار تغذية سلك )الكترود( المليوصهر وانسياب المعدن وسرعة  طورش اللحام

عدم تحريك طورش مراعاة والمناسب كلما تناقص نتيجة فقد قطرات تتساقط منه في بركة اللحام 

 .حتى لا يخترق الهواء غاز الحماية الحركة أثناءعرضية  تردديةحركات اللحام في 

 

 تحت مستوى النظر التقابليلحام لاتنفيذ : 127شكل رقم 

ثواني بعد الانتهاء من لحام الوصلة ليتم تبريد نهاية قطب  10حوالي الأرجون اترك تدفق غاز  .21

 .نالتنجست

 اترك خط اللحام ليبرد قليلا. .22

 

 في وضع تحت مستوى النظر التقابليحام صورة لل: 128شكل رقم 

 اغلق ماكينة اللحام وفق شروط السلامة المهنية. .23

 برفع قطعة اللحام بواسطة اللقط وقم بتبريدها في حوض التبريد ثم قم بتجفيفها.قم  .24

 .قم بتنظيف اللحام بالفرشاة السلك .25
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 لكشف العيوب. (اللزوم حسب تعليمات المدرب عند) والاختباراتاكشف على حالة اللحام بالنظر  .26

 كان بها عيوب عند الفحص. إن اللحام عمليات وإصلاح إعادةقم ب .27

 لإجراء عملية التقييم.للمدرب  ليم قطعة العملقم بتس .28

 تأكد من فصل مفتاح الكهرباء الرئيسي عن وحدة اللحام. .29

 قم بطي كابلات اللحام في المكان المخصص لها. .30

 .بشكل منظم مكانها إلىنظف مكان العمل واعد الأدوات المستخدمة  .31

 

 

 

ا المتدرب يصبح أن  : أن على قادر 

 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    يطبق تعليمات السلامة والصحة المهنية 1

    جهز مكان وأدوات العملي 2

    يفحص معدات اللحام بالتيج قبل التشغيل  3

4 
يوصل كابلات طورش اللحام وماسك الأرضي بطريقة 

 صحيحة
   

    لقطب التنجستن وسمك الشغلةيضبط شدة التيار المناسبة  5

6 
يضبط تدفق كمية الغاز ويفتحها قبل اللحام ويغلقها بعد 

 اللحام في التوقيت السليم
   

    سليم بشكل العمل قطعتي بنطيو جهزي 7

    عملية اللحام أثناءيحافظ على استقرار اشتعال القوس  8

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

 تقييم الأداء
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 (TIGحام بالأرجون )عمليات الل

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

9 
 ء وسرعة( المليالكترودسلك )حقق توافق بين حركة ي

في بركة  ءويضبط صهر سلك الملي انسياب المعدن
 سليم ومنتظم وبدون زيادات م فرطةاللحام بشكل 

   

10 
يمسك سلك اللحام ويضبط زاوية ميله بقيمة صحيحة 

 اللحام  أثناء
   

11 
ويحافظ على  يمسك طورش اللحام بطريقة صحيحة

 اللحام أثناءبشكل سليم  طورش للحام ميل زاوية
   

12 
ينفذ لحام الوصلة التقابليه تحت مستوى النظر بدون 

 عيوب
   

    ينظف قطعة العمل ويبردها بشكل سليم 13

    ت المعيبةيفحص جودة اللحام ويصلح الوصلا 14

    لعمل وإعادة الأدوات إلى أماكنهايقوم بتنظيف مكان ا 15

 أداء المتدربمعايير تقييم : 20جدول رقم 

 

 : .........................التاريخ : .........................التوقيع : ............................الاسم

 

 :التالية الأجزاء المتدرب يعطى العملي التدريب نهاية في

 بالأرجون )التيج( معدات اللحام 

 (مم 4× 50 × 200) مقاس الحديد الصلب الطريمن  تينقطع 

  2لحام سلك ( ممER70S)  أو حسب المتاح في المخازن 

ا المتدرب يكون أن ينبغي  :دقيقة 30 زمن في بالا تي يقوم أن على قادر 

  الأرجونوتدفق غاز  وضبط شدة التيار بالأرجونتشغيل ماكينة اللحام 

 مستوى النظر )الوضع المسطح(باستخدام سلك ملئ تحت  تقابليهوصلة  لحام تنفيذ 

  

 توقيع المدرب

 الاختبار العملي
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 نيش(رالنظر )كو مستوى أمام (تناكبيهلحام وصلة تقابليه )

 ةساع 24 الزمن 5 رقم تدريب

 

ا على  :يتوقع أن يصبح المتدرب قادر 

 ز مكان العمل.يجهت 

 وتنظيفهاالعمل  تير قطعيحضت. 

  نيش(.رمستولى النظر )كو أمام تقابليهتنفيذ لحام وصلة 

  لحام بدقة وبدون عيوباتنفيذ. 

 

 والخامات المواد والأدوات العدد

 وملحقاتها ماكينة اللحام بالأرجون
قطعتين من الحديد المطاوع أو الحديد الصلب 

مم )أو  4سمك  مم، 50×  200 بمقاسالطري 
 حسب المتاح في المخازن(

 بالملحقات طاولة عمل

 شاكوش إستعدال

 لقط حدادي
 أسطوانة غاز الأرجون

 فرشاة سلكية

 مفصليةزراديه 
 مم 2قطر  ER70Sسلك لحام 

 سندان

 مواد وأدوات تنظيف مناسبة الشخصية وطفايات الحريق أدوات الوقاية

 التدريب متطلبات: 21جدول رقم 

 

اللحام  وبأوضاعمراجعة المعارف النظرية السابق شرحها في المعارف النظرية المرتبطة بالتمرين 

 واختيار سلك اللحام.

 

 ارتدى قد المتدرب يكون أن أهمها ومن ،اللحام ورشةب الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

 والموضحة البالغة لأهميتها الأرجونحام لب الخاصة الشخصية الحماية أدواتالزي المناسب للحام و

 .(129)شكل رقم  في

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المرتبطة بالتدريبالمعارف 

 التدريب تنفيذ خطوات
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 (PPE) بالورشة اللازمة الشخصية الحماية أدوات: 129شكل رقم 

 ومطرقةملاقط حداده للامساك بالمشغولات آو الأجزاء و مثل فرشاه سلكاحضر العدد المساعدة ) .2

 .للاستعدال(

 

 فرشاة التنظيف: 130شكل رقم 

 .جهز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التهوية .3
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 تجهيز مكان وأدوات العمل المطلوبة للحام: 131شكل رقم 

 أو الأصباغ أو الزيوتوالأتربة ووالرايش  الصداءتنظيفها من وعداد وتجهيز قطعة العمل قم بإ .4

 .  فرشاة سلكية باستخدام أخرى مخلفات أي

 

 تنظيف قطعتي العمل باستخدام فرشاة سلكية: 132شكل رقم 

 .قم بقراءة الرسم التنفيذي .5
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 
 الأبعاد بالملليمترات

 نيش(ر)وضع كو تقابليهوصلة : 133شكل رقم 

 .دقيقةلتر /  12 بمنظم الضغط ليكون في حدودالأرجون  اضغط تدفق غاز .6

 وآمن. تأكد من توصيل الكابلات بالماكينة بشكل سليم .7

قم بتوصيل الطرف الموجب بكابل الأرضي مع تزجه العمل الموجود عليها الشغلة عن طريق  .8

 .الماسك

 .TIGبالتيج قم بتوصيل الكهرباء لماكينة اللحام  .9

 .(ONاضغط على مفتاح تشغيل الماكينة واجعله في وضع التشغيل ) .10

 للحام اليدوي.( -DCقطبية مباشرة سالبة ) مستمرالتيار وضع القم باختيار  .11

 تقريبا أمبير 160المطلوب لحامها في حدود  لسمك قطعة العملاختر شدة التيار المناسبة  .12

 .(أمبير 160= 0.025مم/4سمك المعدن بمعنى مم من  0.025 /أمبير 1)

  استعدادا للحام اللحام بالوضع الصحيح تزجه أمامالوقوف قم ب .13

 ثانية.  20 قبل بدء اللحام بحواليتشغيل وحدة تزويد الغاز ب قم .14

كما  بالوضع الصحيح لوضعية اللحاموزاوية العمل وزاوية ميل سلك اللحام  اضبط زاوية التقدم .15

 .(134شكل رقم )هو مبين في 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 مستوى النظر أمام وزاوية السلك للحامضبط زاوية العمل وزاوية التقدم : 134شكل رقم 

ثبت قطعتي العمل بعمل بنط لحام )تلقيط( منتظمة وموزعة على طول خط اللحام مع ترك فراغ  .16

تكون الحواف متوازية كما هو  أنعاة ا، مع مرمم 2-1بين حافات القطع المراد لحامها بحدود 

 .(135شكل رقم )مبين في 

 

 تبنيط قطعتي العمل: 135شكل رقم 

حافظ على مع مراعاة ال نفذ اللحام على طول خط تقاطع قطعتي المعدن بشكل مستقيم ومنتظم .17

لحفاظ ل مم 3-2وح من يترا بمقدار وصلة اللحاماللحام و سلك التنجستن بطورشالفراغ بين طرف 
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ءيراعي استمرار هبوط سلك )الكترود( الملي عملية اللحام أثناءعلى استقرار اشتعال القوس 

 .لأسفل للمحافظة

توافق بين حركة اللحفاظ على مع ابسرعة منتظمة  اليسار إلى اليمينمن تحريك الالكترود قم ب .18

بالقدر  ءسلك )الكترود( الملي تغذيةاستمرار وصهر وانسياب المعدن وسرعة  طورش اللحام

ومراعاة عدم تحريك طورش  نتيجة فقد قطرات تتساقط منه في بركة اللحامالمناسب كلما تناقص 

 .حتى لا يخترق الهواء غاز الحماية الحركة أثناءعرضية  تردديةحركات اللحام في 

 

 عمل اللحام : 136شكل رقم 

ثواني بعد الانتهاء من لحام الوصلة ليتم تبريد نهاية قطب  10حوالي الأرجون اترك تدفق غاز  .19

 .نالتنجست

 اترك خط اللحام ليبرد قليلا. .20

 اغلق ماكينة اللحام وفق شروط السلامة المهنية. .21

 قم برفع قطعة اللحام بواسطة اللقط وقم بتبريدها في حوض التبريد ثم قم بتجفيفها. .22

 .ة السلكقم بتنظيف اللحام بالفرشا .23

 لكشف العيوب. (اللزوم حسب تعليمات المدرب عند) اكشف على حالة اللحام بالنظر والاختبارات .24

 كان بها عيوب عند الفحص. إن اللحام عمليات وإصلاح إعادةقم ب .25

 لإجراء عملية التقييم.للمدرب  قم بتسليم قطعة العمل .26

 تأكد من فصل مفتاح الكهرباء الرئيسي عن وحدة اللحام. .27

 بطي كابلات اللحام في المكان المخصص لها.قم  .28

 .بشكل منظم مكانها إلىنظف مكان العمل واعد الأدوات المستخدمة  .29
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 

 

ا المتدرب يصبح أن  :أن على قادر 

 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    يطبق تعليمات السلامة والصحة المهنية 1

    جهز مكان وأدوات العملي 2

    يفحص معدات اللحام بالتيج قبل التشغيل  3

4 
يوصل كابلات طورش اللحام وماسك الأرضي بطريقة 

 صحيحة
   

    يضبط شدة التيار المناسبة لقطب التنجستن وسمك الشغلة 5

6 
يضبط تدفق كمية الغاز ويفتحها قبل اللحام ويغلقها بعد 

 السليم اللحام في التوقيت
   

    سليم بشكل العمل قطعتي بنطيو جهزي 7

    عملية اللحام أثناءيحافظ على استقرار اشتعال القوس  8

9 
ء وسرعة ( المليالكترودسلك )حقق توافق بين حركة ي

في بركة  ءويضبط صهر سلك الملي انسياب المعدن
 اللحام بشكل سليم ومنتظم وبدون زيادات م فرطة.

   

10 
يمسك سلك اللحام ويضبط زاوية ميله بقيمة صحيحة 

 اللحام  أثناء
   

11 
ويحافظ على  يمسك طورش اللحام بطريقة صحيحة

 اللحام أثناءبشكل سليم  طورش للحام ميل زاوية
   

12 
مستوى النظر بدقة وبدون  أمامينفذ لحام وصلة تقابليه 

 عيوب
   

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

 تقييم الأداء
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 (TIGرجون )عمليات اللحام بالأ

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    ينظف قطعة العمل ويبردها بشكل سليم 13

    دة اللحام ويصلح الوصلات المعيبةيفحص جو 14

    لعمل وإعادة الأدوات إلى أماكنهايقوم بتنظيف مكان ا 15

 معايير تقييم أداء المتدرب: 22جدول رقم 

 

 : .........................التاريخ .........................: التوقيع : ............................الاسم

 

 :التالية الأجزاء المتدرب يعطى العملي التدريب نهاية في

 بالأرجون )التيج( معدات اللحام 

 (مم 4× 50 × 200) مقاس من الحديد الصلب الطريتين قطع 

  2لحام سلك ( ممER70S)  أو حسب المتاح في المخازن 

ا المتدرب يكون أن ينبغي  :دقيقة 30 زمن في بالا تي يقوم أن على قادر 

  وتدفق غاز الأرجون وضبط شدة التيار بالأرجونتشغيل ماكينة اللحام 

  بدون عيوب مستوى النظر )كورنيش( أماموصلة تقابليه لحام 

 

 

  

 توقيع المدرب

 الاختبار العملي
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 تصاعدي (تناكبيهلحام وصلة تقابليه )

 ةساع 24 الزمن 6 رقم تدريب

 

ا على أن أنيتوقع   :يصبح المتدرب قادر 

 ز مكان العمل.يجهت 

 وتنظيفهاالعمل  تير قطعيحضت. 

  ( تصاعديتناكبيه) تقابليهتنفيذ لحام وصلة. 

 تنفيذ الحام بدقة وبدون عيوب. 

 

 والخامات المواد والأدوات العدد

 وملحقاتها بالأرجونماكينة اللحام 

قطعتين من الحديد المطاوع أو الحديد الصلب 
مم )أو  4سمك  مم، 50×  200 بمقاسالطري 

 حسب المتاح في المخازن(

 بالملحقات طاولة عمل

 جاكوش استعدال

 لقط حدادي

 فرشاة سلكية
 مم 2قطر  ER70Sسلك لحام 

 زراديه مفصلية

 حدادي سندان
 مناسبةمواد وأدوات تنظيف 

 الشخصية وطفايات الحريق أدوات الوقاية

 التدريب متطلبات: 23جدول رقم 

 

اللحام  وبأوضاعالمعارف النظرية السابق شرحها في المعارف النظرية المرتبطة بالتمرين  مراجعة

 واختيار سلك اللحام.

 

 ارتدى قد المتدرب يكون أن أهمها ومن ،اللحام ورشةب الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

 والموضحة البالغة لأهميتها الأرجونحام لب الخاصة الشخصية الحماية أدواتللحام و المناسبالزي 

 .(137)شكل رقم  في

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب

 التدريب تنفيذ خطوات
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 (PPE) بالورشة اللازمة الشخصية الحماية أدوات: 137شكل رقم 

ومطرقة ملاقط حداده للامساك بالمشغولات آو الأجزاء و مثل فرشاه سلكاحضر العدد المساعدة ) .2

 .للاستعدال(

 

 فرشاة التنظيف: 138شكل رقم 

 .جهز مكان العمل واحضر المعدات وشغل شفاط التهوية .3
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 تجهيز مكان وأدوات العمل المطلوبة للحام: 139شكل رقم 

 أو الأصباغ أو الزيوتوالرايش والأتربة و الصداءتنظيفها من وعداد وتجهيز قطعة العمل قم بإ .4

 .  فرشاة سلكية باستخدام أخرى مخلفات أي

 

 باستخدام فرشاة سلكيةتنظيف قطعتي العمل : 140شكل رقم 

 .قم بقراءة الرسم التنفيذي .5
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 
 الأبعاد بالملليمترات

 تقابلية في وضع رأسيوصلة : 141شكل رقم 

 .دقيقةلتر /  12 بمنظم الضغط ليكون في حدودالأرجون  اضغط تدفق غاز .6

 وآمن. تأكد من توصيل الكابلات بالماكينة بشكل سليم .7

بتوصيل الطرف الموجب بكابل الأرضي مع تزجه العمل الموجود عليها الشغلة عن طريق قم  .8

 . (142)شكل رقم كما هو مبين في  الماسك

 

 توصيل ماسك كابل الارضي بتزجة العمل: 142شكل رقم 

 .TIGبالتيج قم بتوصيل الكهرباء لماكينة اللحام  .9

 .(ONالماكينة واجعله في وضع التشغيل ) اضغط على مفتاح تشغيل .10

 للحام اليدوي.( -DCقطبية مباشرة سالبة ) مستمرالتيار وضع القم باختيار  .11
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 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 تقريبا أمبير 160المطلوب لحامها في حدود  لسمك قطعة العملاختر شدة التيار المناسبة  .12

 .(أمبير 160= 0.025مم/4سمك المعدن بمعنى مم من  0.025 /أمبير 1)

 .استعدادا للحام اللحام بالوضع الصحيح تزجه أماموقوف القم ب .13

 .ضع قطعتي العمل على طاولة العمل بشكل قائم من الخارج باستخدام مساند في وضع تصاعدي .14

 ثانية.  20 قبل بدء اللحام بحواليتشغيل وحدة تزويد الغاز ب قم .15

 .رجةد 20 وزاوية ميل سلك اللحام درجة 90 وزاوية العملدرجة  70بقيمة  اضبط زاوية التقدم .16

ثبت قطعتي العمل بعمل بنط لحام )تلقيط( منتظمة وموزعة على طول خط اللحام مع ترك فراغ  .17

تكون الحواف متوازية كما هو  أنعاة ا، مع مرمم 2-1بين حافات القطع المراد لحامها بحدود 

 .(143)شكل رقم مبين في 

 

 عمل بنط على مسافات منتظمة: 143شكل رقم 

حافظ على مع مراعاة المنتظم تصاعدي  نفذ اللحام على طول خط تقاطع قطعتي المعدن بشكل .18

لحفاظ ل مم 3-2يتراوح من  بمقدار وصلة اللحاماللحام و سلك التنجستن بطورشالفراغ بين طرف 

 ءهبوط سلك )الكترود( الملييراعي استمرار  عملية اللحام أثناءعلى استقرار اشتعال القوس 

 .لأسفل للمحافظة

توافق بين اللحفاظ على مع ابسرعة منتظمة  تصاعديا اعلى إلىأسفل من تحريك الالكترود قم ب .19

 ءاستمرار تغذية سلك )الكترود( المليوصهر وانسياب المعدن وسرعة  طورش اللحامحركة 

ومراعاة عدم تحريك في بركة اللحام  بالقدر المناسب كلما تناقص نتيجة فقد قطرات تتساقط منه

 .حتى لا يخترق الهواء غاز الحماية الحركة أثناءعرضية  تردديةحركات طورش اللحام في 



120 

 (TIGعمليات اللحام بالأرجون )

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 في وضع تصاعدي التقابليلحام التنفيذ : 144شكل رقم 

ليتم تبريد نهاية قطب ثواني بعد الانتهاء من لحام الوصلة  10حوالي الأرجون اترك تدفق غاز  .20

 .نالتنجست

 

 التقابلي في وضع تحت مستوى النظرحام صورة لل: 145شكل رقم 
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 اترك خط اللحام ليبرد قليلا. .21

 اغلق ماكينة اللحام وفق شروط السلامة المهنية. .22

 بتجفيفها.قم برفع قطعة اللحام بواسطة اللقط وقم بتبريدها في حوض التبريد ثم قم  .23

 .قم بتنظيف اللحام بالفرشاة السلك .24

 لكشف العيوب. (اللزوم حسب تعليمات المدرب عند) اكشف على حالة اللحام بالنظر والاختبارات .25

 كان بها عيوب عند الفحص. إن اللحام عمليات وإصلاح إعادةقم ب .26

 لإجراء عملية التقييم.للمدرب  قم بتسليم قطعة العمل .27

 كهرباء الرئيسي عن وحدة اللحام.تأكد من فصل مفتاح ال .28

 قم بطي كابلات اللحام في المكان المخصص لها. .29

 .بشكل منظم مكانها إلىنظف مكان العمل واعد الأدوات المستخدمة  .30

 

 

 

ا المتدرب يصبح أن  : أن على قادر 

 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    المهنيةيطبق تعليمات السلامة والصحة  1

    جهز مكان وأدوات العملي 2

    يفحص معدات اللحام بالتيج قبل التشغيل  3

4 
يوصل كابلات طورش اللحام وماسك الأرضي بطريقة 

 صحيحة
   

    يضبط شدة التيار المناسبة لقطب التنجستن وسمك الشغلة 5

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

 تقييم الأداء
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 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

6 
يضبط تدفق كمية الغاز ويفتحها قبل اللحام ويغلقها بعد 

 اللحام في التوقيت السليم
   

    سليم بشكل العمل قطعتي بنطيو جهزي 7

    يحافظ على استقرار اشتعال القوس اثناء عملية اللحام 8

9 
ء وسرعة ( المليالكترودسلك )حقق توافق بين حركة ي

في بركة  ءويضبط صهر سلك الملي انسياب المعدن
 اللحام بشكل سليم ومنتظم وبدون زيادات م فرطة.

   

10 
يمسك سلك اللحام ويضبط زاوية ميله بقيمة صحيحة 

 اثناء اللحام 
   

11 
ويحافظ على  يمسك طورش اللحام بطريقة صحيحة

 بشكل سليم اثناء اللحام طورش للحام ميل زاوية
   

12 
بدقة وبدون ينفذ لحام وصلة تقابليه بوضع تصاعدي 

 عيوب
   

    ينظف قطعة العمل ويبردها بشكل سليم 13

    يفحص جودة اللحام ويصلح الوصلات المعيبة. 14

    يقوم بتنظيف مكان العمل وإعادة الأدوات إلى أماكنها. 15

 معايير تقييم أداء المتدرب: 24جدول رقم 

 

 : .........................التاريخ : .........................التوقيع ............................: الاسم

 

 :التالية الأجزاء المتدرب يعطى العملي التدريب نهاية في

 بالأرجون )التيج( معدات اللحام 

 (مم 4× 50 × 200) مقاس من الحديد الصلب الطريتين قطع 

  2لحام سلك ( ممER70S)  أو حسب المتاح في المخازن 

ا المتدرب يكون أن ينبغي  :دقيقة 30 زمن في بالا تي يقوم أن على قادر 

  وتدفق غاز الأرجون وضبط شدة التيار بالأرجونتشغيل ماكينة اللحام 

  بدون عيوب في وضع تصاعديوصلة تقابليه لحام 

  

 توقيع المدرب

 الاختبار العملي
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 قائمة المصطلحات العلمية

 المصطلحات باللغة الإنجليزية باللغة العربيةالمصطلحات 

 GTAW لحام بالغاز وقوس التنجستن

 Alternative Current تيار متغير )متردد(

 Ar الرمز الكيمائي لغاز الأرجون

 Base metal معدن الأساس

 Bead خط اللحام )حبة أو درزة(

 burn – off rate معدل سرعة الحرق

 Butt joint )تناكبيه(وصلة تقابليه 

 Capacitor مرشح السعة )مكثف(

 Circuit breaker protection قواطع الطاقة للحماية من زيادة الجهد

 Corner ركن

 deposited الترسب

 Direct current تيار مستمر )ثابت(

 filler metal معدن الحشو

 Gas Metal Arc Welding (GMAW) اللحام بالقوس المعدني والغاز

 Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) اللحام بقوس التنجستن والغاز

 He الرمز الكيمائي لغاز الهليوم

 identification تعريف )ترميز(

 Lap joint وصلة تراكبية

 Negative سالب

 Orifice فونية )فوهة(

 Oscillator مذبذب

 Overhead فوق الرأس

 Oxy-Acetylene Cutting (OAC) القطع بالأوكسي استلين

 Oxy-Acetylene Welding (OAW) اللحام بالأوكسي استلين

 Plasma البلازما
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 المصطلحات باللغة الإنجليزية باللغة العربيةالمصطلحات 

 Positive موجب

 preheat أوليتسخين 

 Process عملية

 Rectifier موحد )مقوم(

 Shielded Metal Arc Welding (SMAW) اللحام بالقوس المعدني المحجب

 T Tee-Jointوصلة قائمة حرف 

 Torch مشعل اللحام )طورش(

 Tungsten Inert Gas (TIG) والأرجوناللحام بقوس التجستن 

 Tungsten معدن التنجستن

 Personal Protective Equipment (PPE) أدوات الحماية الشخصية

 Protective Helmet خوذة حماية للراس

 Ear Plugs أذنسدادات 

 Vis clothes ملابس مرئية

 Safety Gloves قفاز امان

 Protective (safety) boots حذاء الحماية )الأمان(

 Dust Mask كمامة

 Eye Wear نظارة حماية

 Steel Ruler القدم الصلب

 measuring tape متر القياس

 Vernier caliper القدمة ذات الورنية

 Centre Punch سنبك العلام

 Hammer (الشاكوشالمطرقة )

 Cracks الشقوق

 Welding اللحام

 Welding Positions أوضاع اللحام

 Gas Regulator منظم الغاز
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 المصطلحات باللغة الإنجليزية باللغة العربيةالمصطلحات 

 Safety valve صمام أمان

 Welding Torch مشعل اللحام

 Cutting Torch مشعل القطع

 Flux مساعد صهر

 Spark arrestor حاجز الشرر

 Neutral Flame اللهب المتعادل

 Oxidizing Flame اللهب المؤكسد

 Carbonizing Flame اللهب المكربن

 Groove Weld وصلة تقابلية

 Fillet Weld وصلة زاوية

 Weld Root جذر اللحام

 Soldering الحام القصدير

 Brazing الحام المونة

 Metal Oxides أكاسيد المعدن
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 قائمة المراجع

 المصادر العربية:

 الدكتور أحمد ذكي -لوجيا اللحام كتاب تكنو .1

 للتكنولوجيا والصناعات الهندسية المؤسسة المصرية .2

 المصادر الأجنبية:

3. Unitor maritime welding handbook- Wilhelmsen (14th edition). 

4. Fabrication and welding Engineering, Roger Timings. 

 :إنترنت صفحات

5. https://safetysystems1.wordpress.com/ 

6. https://www.thefabricator.com/ 

 
 

https://safetysystems1.wordpress.com/
https://www.thefabricator.com/

