
 الخلاصة

تستخدم سبائك الألومنٌوم على نطاق واسع فً صناعة الطٌران والسٌارات. ومع ذلك، ٌواجه 

اللحام لهذه المكونات المصنوعة من هذه السبائك تحدٌات كبٌرة باستخدام اللٌزر. المشكلات 

لإنتاج  الرئٌسٌة التً تواجهها هً حدوث المسام داخل اللحام، وبالتالً الحاجة إلى مواد التعبئة

جودة لحام جٌدة، بالإضافة إلى ارتفاع قدرة اللٌزر على الانعكاس. ٌركز العمل الحالً على 

( فً لحام اللٌزر من خلال 0606دراسة تأثٌر معلمات تنظٌف اللٌزر لسبٌكة الألومنٌوم )

العمل مقسم إلى جزئٌن، الجزء الأول هو تنظٌف  .تحسٌن الخصائص المعدنٌة والمٌكانٌكٌة

( 0-6زر باستخدام لٌزر الألٌاف بالمٌكروثانٌة. تم تطبٌق معلمات العمل كانت قوة اللٌزر )اللٌ

( ملم/ثانٌة، 006-06وات، سرعة التنظٌف ) 66وات من الطاقة المتوسطة الأصلٌة التً كانت 

( ملم. أظهر تحلٌل السطح أن تنظٌف اللٌزر ٌزٌل طبقات 6.66-6.6660وخطوة المسح )

من خلال مقارنة نسبة الأكسجٌن قبل وبعد تنظٌف اللٌزر.  0606الألومنٌوم الأكسٌد من سطح 

وات، وسرعة  3% عند الطاقة 06كان الانخفاض فً محتوى الأكسجٌن بعد التنظٌف حوالً 

مم. تم تشكٌل طبقة الأكسٌد الجدٌدة بسمك قلٌل من بضع  6.660مم/ثانٌة، وخطوة  606

تظهر نتائج الخشونة انخفاضًا مع انخفاض نسبة نانومترات فً معلمات تنظٌف محددة، و

الأكسجٌن. تم خضوع المعلمة ذات الحد الأدنى من نسبة الأكسجٌن ونتائج الخشونة الأعلى 

الجزء الثانً هو لحام اللٌزر للعٌنات المنظفة مسبقًا ولقاعدة المواد )بدون  .لعملٌة لحام اللٌزر

بالمٌللً ثانٌة  Yb-YAG واستخدم لٌزر الألٌاف ( ملم،06*  06تنظٌف(، كانت أبعاد العٌنة )

( نانومتر. تم تنفٌذ معلمات 6606-6606وات وطول موجً ) 6066بقوة متوسطة قصوى 

( وات على مستوٌات سرعة 6000-6606مختلفة بقٌم مختلفة، حٌث تم تطبٌق قوة اللٌزر )

( 0، 0، 3، 0) %( وسرعة اللحام06%، 06%، 06مم/ثانٌة، نسبة الدورة ) 0و  3المسح 

ملم/ثانٌة،  3وات، سرعة  6606)قوة  A ملم/ثانٌة. كانت أفضل معلمات لحام فً المجموعة

عند % 30.0% إلى 03.0%( حٌث كان معدل التحسٌن فً كفاءة اللحام من )06نسبة دورة 

1p , &5sوعلاوة على ذلك فً المجموعة ،) B  مم/ثانٌة، نسبة  3وات، سرعة  6066)قوة

 .(5sعند % 30.0% إلى 06.0كان معدل التحسٌن فً كفاءة اللحام من ) %(06دورة 

قد حقق  AA6061 أظهرت النتائج أن تنظٌف اللٌزر كإعداد سطحً قبل لحام اللٌزر لسبائك

ا، حٌث  الفحوصات تقلٌلًا كبٌرًا فً المسام داخل منطقة اللحام. قدمت  ًٌ المٌكانٌكٌة تأكٌدًا إضاف

للحام وقوة الشد فً عٌنات اللحام المنظفة باللٌزر مقارنة بالسبائك أظهرت زٌادة فً صلابة ا

 .غٌر المنظفة



تنظٌف اللٌزر ساهم فً تقلٌل حجم المسام داخل منطقة اللحام وتقلٌل عرض منطقة 

مٌكرومتر، وأخٌرًا، زادت كفاءة عملٌة اللحام فً بعض  666التأثٌر الحراري إلى حوالً 

% للعٌنات المنظفة. هذا التحسٌن 03اسٌة )بدون تنظٌف( إلى % للمادة الأس00العٌنات من 

الكبٌر فً كفاءة اللحام لا ٌعنً فقط توفٌر التكالٌف ولكنه ٌشٌر أٌضًا إلى أن تنظٌف اللٌزر 

ٌعزز العملٌة الكلٌة لللحام. عملٌة لحام فعالة أكثر ضرورٌة فً الإعدادات الصناعٌة حٌث تكون 

 .اسٌةالإنتاجٌة والدقة أمورًا أس


