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A Study Of Spot Welding Conditions At The Welding Region 

Of The Duralumin Alloy  

 لسبيكت الذيىرألىميه اللحام الىقطي على مىطقت اللحام  ظروفدراست  
 

  

 ععفش ٍؾَذ ؽَٞذ ً.                     مبظٌ خُٞ٘ مؾي٘هً.ً.

 م٘فٔ زقْٜ/اىَعٖذ اى               اىَعٖذ اىزقْٜ/م٘فٔ       
 

 

 -: ألخلاصه
 

فٜ ٕزا اىجؾش رٌ دساسخ ظشٗف اىيؾبً اىْقطٜ ) صٍِ اىيؾبً ، ق٘ح اىقطت ، رٞبس اىيؾبً (  ىَْطقخ اىيؾابً ٍاِ خاته رؾذٝاذ           

ذاً فاٜ ( اىشابععخ اسسازخ H.15ٍقبٍٗخ اىقض ) مقَٞٔ ٍعٞبسٝخ ىيخ٘اص اىَٞنبّٞنٞخ ( ٍِ اخزجبس اىشذ ىسجٞنخ اىاذٝ٘سلىٍِ٘ٞ ّا٘) )

 طْبعخ اىسٞبساد ٗاىطبعشاد . 

( 50( مٞيّ٘ٞا٘رِ ٗرٞابس ىؾابً )2( دٗسٓ ٗقا٘ح قطات اىيؾابً )12لشبسد اىْزبعظ اىٚ لُ لفؼو ٍقبٍٗخ قض عْذ صٍِ ىؾابً )         

 مٞي٘لٍجٞش .

( 50ٝاخ رٞابس ٍقاذاسٓ )مَب ٗعذ اُ  ٍقبٍٗخ اىقض رقو ٍع صٝبدح سَل اىَعذُ اىَسزخذً ثضجا٘د ظاشٗف اىيؾابً اىخاشٙ ى ب          

 مٞي٘لٍجٞش . 

Abstract:- 
       In this research the spot welding parameters ( welding time , welding electrode force , 

welding current ) have been studied by determining the tension test of duralumin alloy , type 

(H.15) which have a common use in the cars and air plain industry . 

 

       The results showed that the best shearing strength was at (12) cycle of welding time , (2) KN 

welding electrode force and (50) KA welding current . 

 

      Also, it was found that the shear strength decreased with the increasing of metal thickness at 

fixed welding condition up to (50) KA welding current. 

 

 

 -:(  Introduction)  حالمقذمـــــــ -2
 

َٝزبص اسىًَْٞ٘ ٗسجبعنٔ ثخفخ اى٘صُ ٍٗقبٍٗخ عبىٞخ ىيزبمو ، ؽٞش رعزجش سجٞنخ اىذٝ٘ساىٍِ٘ٞ لؽذ سجبعل اسىًَْٞ٘ ٕٗاٜ ٍاِ            

 (Heat-Treatable  ( اىشبععخ اسسزخذاً فٜ اىظْبعبد اىنَٞٞبعٞخ ٗاىزٜ رعبٍو ؽشاسٝب )2xxxاىسيسئ )
(1)

 . 

 Age ) ٗرظْف ٕزٓ اىسجٞنٔ ػَِ اىسجبعل اىزٜ رزقجو اىزظيٞذ ٗرىل ثأعشاء اىَعبٍئ اىؾشاسٝخ اىَسَبح اىزظيٞذ اسصٍابّٜ           

Hardening  . )ٍَب ٝغعو سجبعل اسىًَْٞ٘ اىَعبٍئ ؽشاسٝب ٍتعَٔ عذا فٜ طْبعخ اىطبعشاد ٗاىسٞبساد 
(2)

 . 

ٗلخشُٗ( K.S.Yeungاىْقطٜ ىسجبعل اىىًَْٞ٘ ٍَٖخ فٜ اىظْبعخ فقذ قبً اىجبؽش) رعزجش عَيٞبد اىيؾبً           
(3)

ٍؾبمابح اىيؾابً  

اىْقطٜ ٗرأصٞش ٍز ٞشاد اىيؾبً عيٚ عَش اىقطبة . ٍِٗ خته ٕزٓ اىذساسخ رٌ اىزْجأ ىيز٘صٝع اىؾشاسٛ عيٚ اىقطبة ٗرأصٞشٕاب عياٚ 

 ٍْطقخ اىيؾبً .

ٗلخااشُٗ( A.Gean)دسط اىجاابؽضُ٘           
(4)

طاافبعؼ سااجبعل اىىَْٞااً٘ اىَساازعَيخ فااٜ اىَشمجاابد ٗؽشٝقااخ سثطٖااب ث٘اسااطخ ىؾاابً  

اىَقبٍٗخ اىنٖشثبعٞخ اىْقطٜ ؽٞش لظٖشد اىْزبعظ ْٕبك راأصٞش عياٚ خا٘اص اىيؾابً ثساجت اىفغا٘اد اىَز٘اعاذح فاٜ ٍْطقاخ اىيؾابً اىزاٜ 

 ( ىظفبعؼ سجبعل اىىًَْٞ٘ .Fatigueرؤدٛ اىٚ اىنيو)

ٗلخشُٗ( فقذ دسس٘ا اىيؾابً اىْقطاٜ عْاذ رسايٞؾ ساش) عبىٞاخ خاته عَيٞاخ اىيؾابً ٍاع صجا٘د ظاشٗف  Li Ru-Xiongلٍب )           

ٗعذً دقخ فٜ عَيٞخ اىيؾبًٗٗعذٗا ثشٗص ثقع  اىيؾبً )رٞبس اىيؾبً ، ف٘ىزٞخ اىقطبة ، دٗسح اىيؾبً (.
(5)

 . 

( فاٜ اىيؾابً اىْقطاٜ ٗمٞفٞاخ اىازخيض ٍْٖاب عاِ ؽشٝا  Splashingٗلخشُٗ( ظبٕشح اىزْابصش) Kaji Shinٗدسط اىجبؽش)           

اىسٞطشح عيٚ صٍِ اىيؾبً ٗاىطبقخ اىَزؾشسح ٍِ ٍْطقخ اىيؾبً
(6)

. 

 .ىَٕٞزٖب فٜ اىزظبٌٍٞ اىْٖذسٞخ اىشذ فٜ ٕزا اىجؾش دساسخ رأصٞش ظشٗف اىيؾبً عيٚ ٍقبٍٗخ قضرٌ            
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 -:( Resistance Welding  alcElectri) لحـــام المقاومت الكهربائيت -3
 

 

. ٕٗاٜ عياٚ صتصاخ  ٍظاذسٕب اىزٞابس اىنٖشثابعٜ ٗاىزاٜؾشاسٝاخ اى خطبقااىلّ٘ا) ىؾبٍبد اىؼ ؾ ثأسزعَبه  لؽذٝعذ ٕزا اىيؾبً            

 -لّ٘ا)  :

 

 اىيؾــــــــــبً اىْقطـــــــٜ . -ل  

 اىيؾــــــــــبً اىخطـــــــٜ . -ة

   ــــــذادٓ  .ىؾــــــــــبً اىؾـ -ط 

 

    -: ( Spot Weldingاللحــــام الىقــــطي )  3-2
  

رعزجش عَيٞخ اىيؾبً اىْقطاٜ عَيٞاخ ٍشمجأ رزؼاَِ عاذح ظا٘إش مٖشثبعٞاخ ٗؽشاسٝاخ ٍٗٞنبّٞنٞاخ ٍٗزبى٘سعٞاخ. ٗٝسازعَو فاٜ            

اىطااشٛ ٗاىظاايت اىَقاابًٗ ىيظااذل ٗسااجبعل  ىؾاابً ٕٞبمااو اىطاابعشاد ٗاىسااٞبساد اىَظااْعٔ ٍااِ اىظاافبعؼ اىشقٞقاأ ٍضااو طاافبعؼ اىظاايت

اسىًَْٞ٘ ٗاىْؾبط ٗاىَعبدُ اسخشٙ . ٗىنِ ر٘عذ ٍشبمو مجٞشح فٜ ىؾبً اسىًَْٞ٘ ٗسجبعنٔ. ٍْٖب قبثيٞزٔ اىعبىٞٔ ىيز٘طاٞو اىنٖشثابعٜ 

اىٚ عاضه ٍْطقاخ ٗاىؾشاسٛ ٗٗع٘د ؽجقخ اسٗمسٞذ عيٚ اىسطؼ ٕٜٗ راد دسعخ لّظٖبس لعيٚ ثنضٞش ٍِ ٍعذُ اسىًَْٞ٘ ٍَب ٝؤدٛ 

 اىيؾبً .

فٜ اىيؾبً اىْقطٜ ٝزٌ رضجٞذ اسعضاء اىَشاد ىؾبٍٖب ثظ٘سح عٞذح ثِٞ قطجِٞ صقٞيِٞ ٍِ اىْؾبط لٗ سجبعنٔ ) ؽٞش رَزيل ٍابدح            

اعشٓ لقطبة اىيؾبً خ٘اص ٍٞنبّٞنٞخ ٗر٘طٞو مٖشثبعٜ عبىٞخ ثؾٞاش سرساخِ ىيؾاذ اىازٛ ريزظا  ثبىقطعأ ( ٗاىَشث٘ؽأ ثاذٗسٕب ثبىاذ

( 1اىنٖشثبعٞخ ، مَب فٜ اىشنو )
(8 (

 . 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ( َٝضو ىؾبً اىَقبٍٗخ اىنٖشثبعٞخ اىْقطٜ ٍْٗطقخ اىيؾب1ًشنو )

( 3) اىيؾبً ( رعزَذ عيٚ عذد ٗؽغٌ ٍْبؽ  اىيؾبً . ٗلُ لقطبس ٍْبؽ  اىيؾابً اىْقطاٜ رزاشاٗػ ثاِٞ )ٍقبٍٗخ ٍْطقخ اىز٘طٞو           

 ( ٍي12.5ٌٍيٌ ٗ )
(9)

 . 

 

 ٗرؾست مَٞخ اىؾشاسح اىَز٘ىذٓ فٜ ٕزٓ اىَْطقٔ ٍِ اىَعبدىٔ          
(10) 

:- 

 

H = K I
2
 R T 

 H.)مَٞخ اىؾشاسح اىَز٘ىذٓ )ع٘ه = 

 I .)اىزٞبس اىَبس عْذ ّقطخ اىزَبط)لٍجٞش = 

R .)ًٗاىَقبٍٗٔ اىنٖشثبعٞخ ىَْطقخ اىزَبط)ل = 

T .)صٍِ ٍشٗس اىزٞبس)صبّٞخ = 

K 80   َٗٝضو رقشٝجب ٔـــاىَسزفبد ٍِ اىطبق = صبثذ ٝ٘ػؼ اىغضء%.  

 

لُ ٗطتد اىيؾبً اىَْزغخ فٜ ٕزا اىْ٘) عٞذح ٍٗزْٞٔ عْذٍب رنُ٘ اىسٞطشح عيٚ اىع٘اٍو اىَؤصشٓ فٜ مَٞخ اىؾشاسٓ اىَز٘ىذٓ            

لفؼو ٍبَٝنِ ، ٗاىع٘اٍو ٕٜ 
(10)

 :- 

 . اىيؾــــــــــــــــبً بســرٞ -1

 .  بًــــــــــــــِ اىيؾــصٍ -2

 . ٘ح اىقطت)اىؼ ؾ(ــــق -3

 .  ؼــــخ اىسطـــــــبىــــؽ -4
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ب عيٚ ٗطتد اىيؾبً اىْقطٜ عذح لخزجبساد ٍْٖٗرغشٛ            
(11)

 :- 

                                                                          Peel Testingفؾض اىزقشش   -ل 

                                              Shear Test By Tensilىشذ فؾض اىقض ث٘اسطخ ا -ة 

          Direct Tensile Or Cross Tension Testingفؾض اىشذ اىَجبشش لٗ اىزقبؽعٜ  -ط 

                                            

 

 -:(  Experimental Part)  الجاوب العملـــــي -4
 

فٖاٜ رسازخذً  خقاٜ اىظاْبع خرسزخذً ثظا٘سٓ ٗاساع اىسجٞنخٗرىل سُ ٕزٓ ( H.15خزٞبس سجٞنخ اىذٝ٘ساىٍِ٘ٞ ٍِ ّ٘) )لرٌ            

 فٜ اىطبعشاد . اىعبىٞخ ٗطفبعؼ ٗمزىل ىظْبعخ اىعضاء اىزٜ رزعشع ىيغٖ٘دلّبثٞت ٗللعيٚ شنو قؼجبُ 

 

خ اىَسازخذٍٔ فاٜ ٕازا اىجؾاش فاٜ اىَعٖاذ اىَزخظاض ىيظاْبعبد رٌ اىزؾيٞو عِ ٍنّ٘بد سجٞنٔ اىذٝ٘ساىٍِ٘ٞ اىزغبسٝا ؽٞش           

  -: ىسجٞنخىٖزٓ ا اىغذٗه لدّبٓ ٝجِٞ اىزشمٞت اىنَٞٞبعٜٗ اىْٖذسٞخ ،

 

Si% Mg% Fe% Cu% Al% 

0.8 0.5 0.5 4 94.2 

 

لٍاب  ٜ ٕازٓ اىساجٞنخ .ساٞينُ٘ فا 0.8 )%) اُ ٗعا٘د اىساٞينُ٘ ٕا٘ ىزؾساِٞ ٍقبٍٗاخ اىشاذ ىيساجٞنخ ٗٝغات اُ ىرضٝاذ ّساجزٔ            

 ) ) سجت فٜ صٝبدح قَٞاخ اىظاتدح ّزٞغاخ رشسات دقابع  طا ٞشٓ عاذا ٍاِزلٍب ٗع٘د اىَ ْسًٞ٘ فبّٔ ٝ ،اىؾذٝذ ف٘ع٘دٓ ٝعزجش مش٘اعت 

Mg2Si  ٕ اىذقبع  عيٚ إعبقخ ؽشمخ اسّختعبد ٕٗذٓ رضٝذ طتدح ٍٗقبٍٗخ اىَعذُ زؽٞش رعَو ٓ
(12)

  . 

 30 ثعابد )سثب اىشانو عيٚ ٕٞئخ قطع ٍسازطٞيخ( ٍيٌ  2 ، 1.5 ، 1 سجٞنخ اىذٝ٘سلىٍِ٘ٞ اىزٜ مبّذ ثسَل )رٌ رقطٞع طفبعؼ            

أُ اىشاشاعؼ ) اىعْٞابد ( ثاّٗا٘د لُ ّجاِٞ  . (2ثعبد اىزٜ رظٖش فٜ اىشانو سقاٌ )ساىزفشٝض ثب خ( ٍيٌ ٍِٗ صٌ رش ٞيٖب عيٚ ٍب مْ 100 ×

 ثقطش قطت اىيؾبً .طفٔ ٍعْٞٔ ثو ٝعزَذ لخزٞبسٕب عيٚ اىسَل ٗعتقزٖب سرخؼع اىٚ ٍ٘ا اىزٜ رٌ رٖٞئزٖب ىلأخزجبس 

اىيؾابً  ْاخ( ثبسزخذاً ٍب مOver Lap)ـخزِٞ ٍعب ىيؾبٍَٖب عيٚ ٕٞئخ ٍزشامجـاىظفبعؼ رٌ لخز مو ششٝؾ عرقطٞ ٍشؽيخ ثعذ               

( ٗرىال ىذساساخ ٍز ٞاشاد عَيٞاخ اىيؾابً  Flat Tip ٍساطؾخ اىاشلط ) خ( ٗثبسازعَبه لقطابة ّؾبساPress Typeٞ  )اىْقطاٜ ّا٘) 

ٗقاذ راٌ  عياٚ ٍْطقاخ اىيؾابً ، ( رٞبس اىيؾبً اىَسزخذً ٗصٍِ اىيؾبً ٗق٘ح اىؼ ؾ ىيقطات ٗراأصٞش ؽجٞعاخ ساطؼ اىَعاذُ ىيؾابً اىْقطٜ )

 -ر ٞٞش اىظشٗف مَب ٝيٜ :
 

مٞيّ٘ٞ٘رِ ( ٗر ٞش قاٌٞ  2بً ٗق٘ح ػ ؾ اىقطت ) ٕٜٗ فزشح ٍشٗس اىزٞبس اىنٖشثبعٜ ى شع اىيؾ ) ّٞخصب8 رضجٞذ صٍِ اىيؾبً عْذ )  -ل

 ( ٍيٌ . 2،  1.5،  1( مٞي٘لٍجٞش ٗثأخزتف سَل اىَعذُ اىَيؾً٘ )   55،  50،  45،  40،  35،  30رٞبس اىيؾبً ) 

( As Received( ٍياٌ ٗثاذُٗ رْظٞاف ىيَعاذُ لٛ مَاب لسازيٌ ) 1( مٞيا٘لٍجٞش ٗثأسازخذاً ساَل )  50رضجٞاذ رٞابس اىيؾابً عْاذ )  -ة

 ( دٗسٓ  4،  8،  12،  16 ، 20 ،24 ( مٞيّ٘ٞ٘رِ ٗعْذ لصٍبُ ىؾبً ٍخزيفٔ ٕٜ )  5، 4 ،  3، 2 ،1 ٗر ٞش ق٘ح اىؼ ؾ ىيقطت )

 

         -: ( ing Test Shear Tensileالشــــــــــــــذ )فحص القص بىاسطت  4-2

 

ىزؾذٝاذ (  Instron Machine Type 1150بس اىشاذ ) جاعٖابص لخز عَٞع اىعْٞبد اىَيؾٍ٘ٔ ّقطٞب ٗرٌ لخزجبسٕب عياٚ لخزد          

عيااٚ ٗسب ثٞابّٜ خاابص  خعٖابص اىشااذ ٝعطاٜ اىعتقاأ ثاِٞ اىؾَااو ٗاسسازطبىؽٞااش لُ  . خٍقبٍٗاخ اىقاض عْااذ ظاشٗف اىيؾاابً اىَخزيفا

ٍعٞبسٝاخ  خاىزاٜ لخازد مقَٞا اىعظَاٚ اىشاذ ضاىزٜ رَضاو قَٞاخ ٍقبٍٗاخ قا اىَْؾْٚ ٍِ لعيٚ قَٞخ ٕزٓ اىعتقخ رٌ رؾذٝذ  ٍِٗ .ثبىغٖبص

 ىيخ٘اص اىَٞنبّٞنٞخ . 

 

 -:(  Discussion)  المىاقشـــت -5
 

ّزٞغاخ ىَقبٍٗاخ  عياٚ مَٞاخ اىؾاشاسح اىَز٘ىاذح ثَقبٍٗخ ٗطيخ اىيؾبً ىّٔ ٝؤصش ثشنو مجٞشٍَٖب فٜ اىزؾنٌ ٝعزجش اىزٞبس عبٍت            

اىاذٝ٘س اىقاض ى٘طاتد اىيؾابً ىساجٞنخ  ٍقبٍٗاخراأصٞش اىزٞابس عياٚ ٝجِٞ  (3شنو )اىعضاء اىَشاد ىؾبٍٖب ىَشٗس اىزٞبس اىنٖشثبعٜ . ٗاى

لىااٍِ٘ٞ عْااذ اخاازتف سااَل اىَعااذُ ٗصجاا٘د ظااشٗف اىيؾاابً اىخااشٙ ، ٗٝظٖااش ٕاازا اىشاانو صٝاابدح ٍقبٍٗااخ اىقااض ثضٝاابدح رٞاابس اىيؾاابً 

َبُ ؽذٗس اّظاٖبس اىَعاذُ عْاذ اىساطؼ ػً ٗإىٚ صٝبدح قطش ٍْطقخ اىيؾب ٛٗثبخزتف سَل اىَعذُ اىَيؾً٘ ، سُ صٝبدح اىزٞبس رؤد

ُ ٘اىفبطو ثِٞ اىقطعزِٞ ٕٗزا ٝزف  ٍع ٍبر٘طو إىٞٔ اىجبؽض
(8)

 . 

( مٞيا٘ لٍجٞاش ثعاذٕب راْخفغ 50رظاو قَٞزٖاب اىعظَاٚ عْاذ رٞابس ىؾابً ٍقاذاسٓ ) شاذ ب ثابُ ٍقبٍٗاخ قاضؼااىشانو اٝ ٗٝظٖش           

فاشاؽ فاٜ اىزساخِٞ ىٗرنِ٘ٝ اىَسبٍٞٔ ٗاىشق٘ب فٜ ٍْطقخ اىيؾابً ثساجت ا (Splashingٍقبٍٗخ اىقض ثسجت ؽذٗس ظبٕشح اىزْبصش )

إُ صٝابدح ساَل اىَعاذُ اىَسازخذً ٝعطاٜ ٍب اىساَنِٞ اٟخاشِٝ فٞسازَش اىَْؾْاٚ ثبىضٝابدح ٗٝتؽاع لٝؼاب ا( ٍيٌ ، 1ٗرىل عْذ سَل )
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رَبً عَيٞخ اىيؾابً ٝغات إُ ىح اىَطي٘ثخ ّقظبُ قٜ ٍقبٍٗخ اىقض عْذ صج٘د ظشٗف اىيؾبً اىْقطٜ اىَسزخذً ٗرىل سُ مَٞخ اىؾشاس

 اىسَل اىَسزخذً . ثضٝبدح رضداد

 

( مٞي٘ ّٞ٘رِ ٗىغَٞع لصٍابُ اىيؾابً سُ صٝابدح 2( ٝظٖش صٝبدح لٗىٞٔ ىَقبٍٗخ اىقض ٍع صٝبدح ق٘ٓ اىقطت ٗىؾذ )4إٍب لشنو )           

( مٞيا٘ 2إٍاب ثضٝابدح قا٘ٓ اىقطات امجاش ٍاِ ) ، ذ ٍقبٍٗاخ اىقاضإصْبء عَيٞخ اىيؾبً ٕٗزا ٝضٝق٘ٓ اىقطت رؼَِ رؾقٞ  اسىزظبب اىنبٍو 

عياٚ ٍؾاٞؾ اىقطات ثَعْاٚ ععاو اىقطات فاٜ ٍْطقاخ اىيؾابً دفع اىَعذُ ّٞ٘رِ فبُ ٍقبٍٗخ اىقض رقو سُ صٝبدح ق٘ح اىقطت رؤدٛ إىٚ 

اىؼ ؾ لمضش قذ ٝاؤدٛ اىاٚ لىزقابء  ْٝ َش داخو ٍْطقخ اىيؾبً ٗثبىزبىٜ لعطبء ٍْبؽ  ىؾبً ط ٞشٓ ىزا فأُ ٍقبٍٗخ اىقض رقو ، ٗثضٝبدح

 اىقطجِٞ ّزٞغخ اىؼ ؾ ٍَب ٝؤدٛ اىٚ صقت ٍْطقخ اىيؾبً .

 

 -: ( Conclusions)  اثـالاستىتاج -6
 

 -ٍَب سج  ّسزْزظ ٍبٝيٜ :           

 

( 50ىؾابً )بس ٞا( دٗسٓ ٗر12( مبّاذ عْاذ صٍاِ ) H.15لفؼو ٍقبٍٗخ قض ى٘طتد اىيؾبً اىْقطٜ ىسجٞنخ اىاذٝ٘سلىٍِ٘ٞ ّا٘) ) -1

 ( مٞي٘ ّٞ٘رِ .2مٞي٘ لٍجٞش ٗق٘ح ػ ؾ ىيقطت )

( مٞي٘ 50صٝبدح سَل اىَعذُ اىَسزخذً ٝعطٜ ّقظبّب فٜ ٍقبٍٗخ اىقض عْذ صج٘د ظشٗف اىيؾبً اىْقطٜ ى بٝخ رٞبس ىؾبً ٍقذاسٓ ) -2

 لٍجٞش .
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 ( َٝضو اىششاعؼ اىَعذّٞخ قجو ٗثعذ عَيٞخ اىيؾب2ًشنو )
 

 

-A الشرائح المعذويت بعذ عمليت التقطيع 

-B الشرائح المعذويت بعذ عمليت التشغيل 

-C العيىت بعذ اللحام والمعذة للأختبار 
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شكل )2( العلاقه بين قيمة التيار ومقاومة القص بأختلاف سمك المعدن الملحوم عند زمن لحام )8( ثانية وقوة ضغط )2( كيلونيوتن
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شكل )3( العلاقة بين قوة ضغط القطب ومقاومة القص بأختلاف زمن اللحام عند شدة تيار )50( كيلو أمبير وبدون تنظيف للسطح الملحوم
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