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LƯU HÀNH NỘI BỘ

TUYÊN BỐ BẢN QUYỀN
Tài liệu này thuộc loại sách giáo trình nên các nguồn thông tin có thể được phép dùng nguyên bản hoặc trích dùng cho các mục đích về đào tạo và tham khảo.

Mọi mục đích khác mang tính lệch lạc hoặc sử dụng với mục đích kinh doanh thiếu lành mạnh sẽ bị nghiêm cấm.

LỜI GIỚI THIỆU

Giới thiệu xuất xứ của giáo trình, quá trình biên soạn, mối quan hệ của giáo trình với chương trình đào tạo và cấu trúc chung của giáo trình.
Trong những năm qua, dạy nghề đã có những bước tiến vượt bậc cả về số lượng và chất lượng, nhằm thực hiện nhiệm vụ đào tạo nguồn nhân lực kỹ thuật trực tiếp đáp ứng nhu cầu xã hội. Cùng với sự phát triển của khoa học công nghệ trên thế giới, lĩnh vực cơ khí chế tạo nói chung ở Việt Nam đã có những bước phát triển đáng kể.
Chương trình khung quốc gia nghề hàn đã được xây dựng trên cơ sở phân
tích nghề, phần kỹ thuật nghề được kết cấu theo các môđun. Để tạo điều kiện
thuận lợi cho các cơ sở dạy nghề trong quá trình thực hiện, việc biên soạn giáo trình kỹ thuật nghề theo theo các môđun đào tạo nghề là cấp thiết hiện nay.
Giáo trình hàn được biên soạn nhằm mục đích giúp giáo viên thuận tiện trong việc giảng dạy, cho người học hiểu rõ mục đích, ý nghĩa của một quy trình hàn, tiếp cận được với quy trình công việc thực tế khi làm việc tại các công ty, nhà máy và xí nghiệp…Giáo trình  gồm có các phần kiến thức chung về quy trình hàn, 


Mô đun: thực hành hàn cơ bản là mô đun đào tạo hàn được biên
soạn. Trong quá trình thực hiện, nhóm biên soạn đã tham khảo nhiều tài liệu công nghệ hàn trong và ngoài nước, kết hợp với kinh nghiệm trong thực tế sản xuất.
Mặc dầu có rất nhiều cố gắng, nhưng không tránh khỏi những khiếm khuyết,
rất mong nhận được sự đóng góp ý kiến của độc giả để giáo trình được hoàn
thiện hơn.
Xin chân thành cảm ơn
Lời cảm ơn của các cơ quan liên quan, các đơn vị và cá nhân đã tham gia.
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Tham gia biên soạn
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GIÁO TRÌNH MÔN HỌC/MÔ ĐUN

Tên môn học/mô đun: Thực hành hàn
Mã môn học/mô đun: CKC113

Vị trí, tính chất, ý nghĩa và vai trò của môn học/mô đun: 

·  Vị trí: môn học được bố trí sau khi sinh viên học xong các môn học: An toàn lao động, Vẽ kỹ thuật, Vật liệu học…
· Tính chất: là môn học bắt buộc trong ngành công nghệ chế tạo máy.

· Ý nghĩa và vai trò của môn học/mô đun:
Mục tiêu của môn học/mô đun:

· Về kiến thức:

· Tính toán và Lựa chọn được chế độ hàn hợp lý.
· Lựa chọn được dụng cụ, trang thiết bị phù hợp cho quá trình gia công.
· Lập được quy trình công nghệ hàn chi tiết nhanh, chuẩn xác.
· Về kỹ năng:

+ Sử dụng và bảo quản được các thiết bị, dụng cụ của nghề;
+ Phân tích và lập được quy trình gia công chi tiết hợp lý.

+ Thao tác thuần thục, chọn lựa hợp lý phương pháp gá phôi hàn, chế độ hàn, trình tự thực hiện hàn các vị trí trong không gian bảo đảm các yêu cầu kỹ thuật, bảo đảm an toàn lao động. 
+ Áp dụng được các tiêu chuẩn 5S và Kaizen trong xưởng thực hành.

-  Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

+ Làm việc độc lập trong điều kiện làm việc thay đổi.

+ Chịu trách nhiệm cá nhân và trách nhiệm đối với nhóm.

+ Giải quyết đươc các tình huống trong xưởng thực hành.

+ Có tác phong công nghiệp gọn gàng, ngăn nắp, sạch sẽ.

+ Tuân thủ nghiêm túc nội quy xưởng thực hành.
+ Đánh giá được chất lượng sản phẩm sau khi hoàn thành.
Nội dung của môn học/mô đun:
Bài 1: NHẬP MÔN THỰC HÀNH HÀN    
Thời gian: 2 giờ 
Mục tiêu: 

- Hiểu biết đặc điểm ứng dụng của hàn trong sản xuất

- Nắm vững nội quy xưởng, thực hiện đúng nội quy.

- Thực hiện đúng kỹ thuật, an toàn lao động, sắp xếp nơi làm việc ngăn nắp, sạch sẽ. 

Nội Dung:

1. Thực chất, Đặc điểm, ứng dụng của hàn

1.1 Thực chất

Thực chất. Hàn hồ quang tay là một trong những biện pháp hàn nóng chảy dùng năng lượng của hồ quang điện để nung nóng kim loại chỗ cần hàn đến trạng thái nóng chảy, sau khi kết tinh sẽ tạo thành mối hàn nối các chi tiết thành một liên kết bền vững được gọi là mối hàn . Sơ đồ nguyên lý của quá trình hàn hồ quang tay được giới thiệu trên hình 

Trong qua trình hàn, mọi thao tác như: gây hồ quang, dịch chuyển que hàn để duy trì chiều dài hồ quang, dao động để tạo chiều rộng cần thiết cho người thợ hàn thực hiện bằng tay. Chính vì vậy, nó có tên gọi rất giản dị: hàn hồ quang tay.
1.2 Đặc điểm
    Hàn có những đặc điểm sau:

a. So vói tán rive: Hàn tiết kiệm được 10 đến 20% khối lượng, hình dáng chi tiết cân đối hơn, giảm được khối lượng kim loại như phần đầu rivê, kim loại mất mát do đột lỗ vv...So với đúc hàn tiết kiệm được 50% vì không cần hệ thống rót 

Sử dụng hàn trong xây dựng nhà cao cho phép giảm 15% trọng lượng sườn, kèo, đồng thời việc chế tạo và lắp ráp chúng cũng được giảm nhẹ, độ cứng vững của kết cấu lại tăng.

b. Giảm được thời gian và giá thành chế tạo kết cấu. Hàn có năng suất cao so với các phương pháp khác do giảm được số lượng nguyên công giảm được cường độ lao động và tăng được độ bền chắc của kết cấu.

c. Hàn có thể nối được những kim loại có tính chất khác nhau. Ví dụ như hàn kim loại đen với kim loại đen, kim loại màu với nhau và cả kim loại đen với kim loại màu. Ngoài ra hàn còn có thể nối các vật liệu không kim loại với nhau.

d. Thiết bị hàn tương đối đơn giản và dễ chế tạo. Khi tán đinh rivê ta dùng rất nhiều máy như máy khoan, lò nung, máy đột vv...còn khi hàn ta có thể chỉ dùng máy hàn xoay chiều gồm một máy giảm thế từ 200 vôn hay 230 vôn xuống nhỏ hơn 80 vôn.

e. Độ bền mối hàn cao, mối hàn kín. Do kim loại mối hàn tốt hơn kim loại vật hàn nên mối hàn chịu tải trọng tĩnh tốt.
f. Mối hàn chịu được áp suất cao nên hàn là một phương pháp chủ yếu dùng chế tạo các bình chứa, nồi hơi, ống dẫn vv...chịu áp lực cao.

g. Giảm được tiếng động khi sản xuất vv....

Tuy nhiên hàn còn nhược điểm là sau khi hàn vẫn tồn tại ứng suất dư tổ chức kim loại gần mối hàn không tốt vv....sẽ giảm khả năng chịu tải trọng động của mối hàn, vật hàn cong vênh.đòi hỏi người thợ phải có trình độ tay nghề cao vvv
1.3 Ứng dụng
          Hàn ngày càng được sử dụng rộng rãi trong công nghiệp hiện đại. Về công dụng của hàn có thể chia làm hai mặt: chế tạo và tu sửa. Về chế tạo như nồi hơi, ống, ống bình chứa, sườn nhà cầu, tàu thuyển, thân máy bay, vỏ máy, tên lửa, toa xe, ôtô và ngay cả đến tàu du hành vũ trụ nữa. Nói chung những bộ phận máy có hình dáng phức tạp, phải chịu lực tương đối lớn, mà lại nóng đều chế tạo bằng phương pháp hàn, vì nếu đúc bằng gang thì nặng, nếu rèn thì vừa tốn công vừa chế tạo khó khăn, giá thành cao.

Những bộ phận hỏng và cũ, ví dụ như: xilanh rạn, bánh xe răng bị nứt, mặt đường ray bị mòn, những vật đúc bị khuyết đều có thể dùng phương pháp hàn để tu sửa, vừa nhanh, vừa rẻ.

Ngoài những chỗ chịu tác dụng của lực chấn động không nên hàn ra, không có chỗ nào không thể hàn được. Cho nên công nghệ hàn đóng góp rất nhiều cho sự phát triển của công nghiệp hiện đại.                                

2. Nội quy xưởng – An toàn lao động nghề hàn

2.1. Nội quy thực tập xưởng 

. Điều 1. HSSV có mặt tại xưởng trước giờ thực tập 10 phút để điểm danh, kiểm tra đồng phục, giày, bảo hộ lao động đúng qui định. Khi giảng viên cho phép mới được vào xưởng. 

Điều 2. Học và nắm vững nội quy, các qui tắc về kỹ thuật an toàn khi sử dụng thiết bị; giữ gìn vệ sinh trong nhà xưởng, không bôi bẩn lên tường và máy móc thiết bị; đảm bảo an toàn tuyệt đối cho người và thiết bị. 

Điều 3. Trước khi tiến hành thực tập, HSSV phải kiểm tra sự an toàn của các trang thiết bị, nếu chưa đảm bảo phải chuẩn bị thêm. Trong giờ thực tập không được bỏ vị trí làm việc đã được phân công; để thiết bị hoạt động không có người trông coi, sử dụng vật tư thiết bị làm việc riêng; tự ý đi lại làm ảnh hưởng đến trật tự chung. 

Điều 4. Không được tự ý khởi động, vận hành các loại thiết bị, máy móc, dụng cụ đồ nghề trong xưởng khi: 

a. Chưa được giảng viên hướng dẫn phân công, cho phép.

b. Chưa nắm vững chế độ, nội qui, quy trình, thao tác, an toàn lao động.

c. Chưa thực hiện đầy đủ thủ tục giao, nhận về chất lượng.

 Người sử dụng thiết bị phải chịu hoàn toàn trách nhiệm nếu xảy ra hư hỏng, mất do nguyên nhân chủ quan, thiếu tinh thần trách nhiệm gây ra cá nhân HSSV phải bồi thường.

 Điều 5. Không có trách nhiệm không được đi lại trong khu vực xưởng. Khi có việc vào xưởng phải được sự đồng ý của Khoa, Bộ môn, giảng viên phụ trách. Không được sử dụng điện thoại, hút thuốc lá, có mùi rượu bia, mang các chất gây nghiện hoặc ăn uống trong xưởng thực tập. 

Điều 6. Trong khi thực tập phải làm đúng thao tác, qui trình, qui phạm theo hướng dẫn của giảng viên. Nếu thấy hiện tượng bất thường phải dừng máy, thiết bị ngay và báo cáo giảng viên xử lý. 

Điều 7. Trong quá trình thực tập nếu xảy ra tai nạn, hư hỏng, mất vật tư, thiết bị phải: 

a. Báo ngay cho giảng viên hướng dẫn.

b. Tổ chức cứu chữa ngay cho nạn nhân, nhanh chóng chuyển đến nơi cấp cứu. 

c. Phối hợp với giảng viên hướng dẫn lập biên bản tình trạng và nguyên nhân xảy ra tai nạn, hư hỏng, phải giữ nguyên hiện trường để tiện việc tra cứu. 

Điều 8. Nêu cao tinh thần trách nhiệm, bảo vệ thiết bị, tiết kiệm vật tư, chấp hành tốt các quy định về an toàn lao động và phòng cháy chữa cháy tại xưởng

. Điều 9. Cuối buổi thực tập phải ngắt tất cả các thiết bị điện, làm vệ sinh nhà xưởng và máy móc thiết bị sạch sẽ. Dụng cụ, thiết bị, bảo hộ lao động để đúng nơi quy định và làm thủ tục giao trả. 

Điều 10. HSSV vi phạm các điều trên, tùy theo mức độ sẽ bị xử lý theo quy định./

2.2 An toàn lao động xưởng Hàn

2.2.1 Khí độc:
- Khói hàn có chứa nhiều chất độc làm ảnh hưởng tới sức khỏe của thợ
hàn và những người xung quanh. Vì vậy phải tránh hít phải khí độc trong khi
hàn.
- Phải có hệ thống hút khí cục bộ tại vị trí hàn và hệ thống hút khí chung.
- Khi hàn phải ngồi xuôi theo chiều gió để tránh hít phải khí độc.
- Khi hàn các chi tiết trước đó có tiếp xúc với khí độc phải rửa kỹ trước
khi hàn. Khi hàn phải tránh hít phải khói hàn và khí bay lên.
2.2.2. Điện giật.
Điện giật sẽ làm cho nạn nhân tử vong vì vậy khi hàn phải:
- Kiểm tra hở điện của các bộ phận trong máy và vỏ ngoài của máy.
- Đi giầy, ủng cách điện với nơi ẩm ướt phải kê sàn bằng gỗ hoặc cao su để
thao tác.
- Thực hiện đúng cảnh báo ghi trên thiết bị.
2.2.3 Bỏng do hồ quang
- Ánh sáng của hồ quang có thể gây bỏng, cháy da hoặc mắt và nguy hiểm
hơn nhiều so với ánh sáng mặt trời vì vậy thợ hàn phải bảo vệ mắt và da trước
ánh sáng hồ quang bằng cách mặc bảo hộ và dùng mũ hàn đúng quy định, khi
cùng làm việc phải có tấm chắn để bảo vệ người xung quanh.
2.2.4. Cháy nổ:
Khi hàn, do nhiệt độ tăng cao làm áp suất tăng có thể làm nổ những vật
kín, hoặc bắt lửa các chất dễ cháy vì vậy khi hàn:
- Không để các chất dễ cháy nổ gần nơi hàn 5 m.
-Trước khi hàn phải loại bỏ những chất dễ cháy nổ trên vật hàn.
- Có trang bị chữa cháy tại chỗ hàn.
-Kiểm tra cháy nổ sau khi hàn 30 phút.
2.2.5 Nhiệt độ và tiếng ồn:
Tiếng ồn và nhiệt độ cao có ảnh hưởng không tốt tới sức khỏe của con
người, có thể gây nên bệnh thần kinh, điếc và mệt mỏi. Vì vậy khi hàn phải dùng
phương tiện để hạn chế tiếng ồn đến tai như dùng nút tai, bao tai
2.3 Phương pháp 5S và Kaizen trong xưởng thực hành.

 Seiri hay Sàng lọc có nghĩa là phân loại, tổ chức các vật dụng theo trật tự.. Nội dung chính trong S1 là phân loại, di dời  những vật dụng không cần thiết ở nơi làm việc. Như vậy, thực hiện S1 sẽ giúp loại bỏ lãng phí trong việc tìm kiếm vật dụng và xây dựng môi trường làm việc an toàn hơn.

Seiton hay Sắp xếp, có nghĩa là sắp xếp mọi thứ gọn gàng và có trật tự. Sau khi đã loại bỏ cácvật dụng không cần thiết thì công việc tiếp theo làtổ chức các vật dụng còn lại một cách hiệu quả theo tiêu chí dễ tìm, dễ thấy, dễ lấy và dễ trả lại.Mỗi vật dụng cần thiết sẽ được sắp xếp vào một vịtrí nhất định và duy nhất, từ đó tạo nên môi trường làm việc an toàn, tiết kiệm thời gian di chuyển và thuận tiện cho người sử dụng chúng

Sạch sẽ có nghĩa là vệ sinh nơi làm việc vàgiữ gìn nơi làm việc sạch sẽ. Giữ gìn sạch sẽ đượcthực hiện thông qua việc tổ chức vệ sinh tổng thểvà vệ sinh hàng ngày máy móc, vật dụng, và khuvực làm việc. S3 hướng tới cải thiện môi trườnglàm việc, giảm thiểu rủi ro, tai nạn, đồng thời
nâng cao độ chính xác của máy móc thiết bị (doảnh hưởng của bụi bẩn)

Seiketsu hay Săn sóc với mục đích duy trì kếtquả và các hoạt động trong 3S đầu tiên. Mục tiêu của S4 là duy trì các hoạt động 3S lâu dài, chứ không phải là phong trào nhất thời. Do vậy, xác định các quá trình cần thiết để đảm bảo tính chính xác là vô cùng cần thiết để duy trì thành quả của
các hoạt động trước đó

Sẵn sàng là hoạt động quan trọng nhất, nó chiphối chỉ đạo 4S còn lại. Sẵn sàng bắt đầu từ việcthay đổi tư duy và nhận thức về 4S, tư duy về cắtbỏ lãng phí thông qua áp dụng 4S là cần thiết, hữuích cho doanh nghiệp. Ngoài ra, Sẵn sàng còn giúp rèn luyện, tạo nên một thói quen, nề nếp, tác
phong cho người lao động khi thực hiện S4. Mụctiêu chính của S5 là đào tạo mọi người tuân theo
Bài 2: HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG THIẾT BỊ HÀN, MÁY HÀN, DỤNG CỤ NGHỀ HÀN - KÝ HIỆU MỐI HÀN, QUE HÀN
                                                                                                Thời gian: 4 giờ
Mục tiêu: 

- Nắm vững nguyên lý và các thông số, vận hành được máy hàn biết sử dụng các dụng cụ nghề hàn

- Thực hiện đúng kỹ thuật, an toàn lao động, sắp xếp nơi làm việc ngăn nắp, sạch sẽ. 

- Nắm vững và biết thao tác vận hành sử dụng bảo quản các dụng cụ, máy hàn, thiết bị thực tập hàn

- Đọc được ký hiệu mối hàn, ký hiệu que hàn

Nội dung

1. Hướng dẫn sử dụng thiết bị hàn máy hàn dụng cụ nghề hàn

1.1 Máy hàn
 Yêu cầu đối với máy hàn hồ quang tay 

 1.1.1 Điện  thế không tải của máy phải hơi cao hơn điện  thế khi hàn  , đồng  thời không  gây nguy hiểm khi sử dụng (Uo < 80 V ) 

- Đối với nguồn điện xoay chiều U0 = 55 ÷ 80 V, Uh = 25 ÷ 45 V 

- Đối với nguồn điện một chiều  U0  = 30 ÷ 55 V, Uh = 16 ÷ 35 V 

1.1.2  Khi hàn thường xảy ra hiện tượng ngắn mạch, lúc này cường độ dòng điện rất lớn, dòng điện lớn  không những  làm  nóng chảy nhanh  que hàn  và vật hàn mà còn phá hỏng máy. Do đó trong quá trình hàn không cho phép dòng điện ngắn mạch Iđ quá lớn:  

Iđ = (1,3 ÷ 1,4 )Ih. 

1.1.3 Tùy thuộc vào sự thay đổi của chiều dài hồ quang, điện thế công tác của máy hàn điện phải có sự thay đổi nhanh chóng cho thích ứng.
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1.2 Mặt nạ hàn
1.2.1  Mặt nạ: Là một loại dụng cụ dùng để bảo hộ đầu và mắt của thợ hàn khỏi bị kim loại nóng chảy bắn vào. Ngăn cản sự ảnh hưởng của những quang tuyến có hại phát ra từ hồ quang điện. Mặt nạ gồm hai loại là loại đội vào đầu và loại cầm tay. Mặt nạ thường rất nhẹ và chắc chắn, được làm bằng bìa các tông, nhựa phíp, có màu đen hoặc màu nâu…Đằng trước có khung kính để lắp kính bảo hộ mắt, bên trong có lẫy lò xo để giữ miếng kính bảo hộ
mắt.
1.2.3  Miếng kính màu: Có tác dụng giảm bớt cường độ ánh sáng hồ quang
mặt khác còn có tác dụng lọc tia hồng ngoại, tia tử ngoại. Thợ hàn thông qua
miếng kính bảo hộ mà quan sát vùng nóng chảy nắm vững quá trình hàn
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1.3 Kim hàn
- Tác dụng của kìm hàn: Dẫn điện và cặp chặt que hàn, cấu tạo của kìm
hàn tốt xấu sẽ ảnh hưởng rất lớn tới việc hàn.
- Phân loại: Kìm hàn được chia làm 2 loại 300A và 500A
- Yêu cầu của kìm hàn: Tính năng dẫn điện tốt, trọng lượng nhẹ, thay đổi
que hàn dễ dàng. Bộ phận dẫn điện của kìm hàn làm bằng đồng, tiết diện của nó to hay nhỏ do dòng điện hàn quyết định.
Tay cầm làm bằng chất cách điện, dựa vào lò xo cặp chặt các loại que hàn
có đường kính khác nhau theo các chiều khác nhau.
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1.4 Dây hàn
  . Lớp vỏ bọc cách điện của dây phải được bảo vệ khỏi các hư hỏng cơ học khi rải trên mặt đất. Cấm dùng dây có lớp vỏ bọc hay cách điện bị hư.Trước lúc bắt đầu hàn điện và trong thời gian làm việc phải theo dõi độ hoàn hảo của vỏ cách điện của dây dẫn, độ cách điện và cách nhiệt của cán kìm hàn, sự liên kết chắc chắn của tất cả các tiếp điểm.
1.5 Búa gõ xỉ
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1.6 Bàn chải sắt
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2.  Ký hiệu mối hàn, ký hiệu que hàn

1.2 ký hiệu mối hàn
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1.2 ký hiệu que hàn
                 Theo tiêu chuẩn Việt Nam:

         * Que hàn thép các bon thấp và thép hợp kim thấp TCVN 3734 -89.
Cấu trúc chung của ký hiệu que hàn có dạng như sau :
N XX X X
(1) (2) (3)
N : Que hàn.

(1) : Có hai chữ số chỉ giới hạn bền kéo tối thiểu (KG /mm2) và chỉ tiêu khác chỉ cơ tính mối hàn (Bảng TCVN 3223 -89)
(2) : Có một chữ số (6) chỉ loại dòng điện một chiều và phương pháp đấu (DC +) với que hàn .
(3): Có một chữ in hoa chỉ hệ vỏ thuốc bọc của que hàn: A (Axít), B  (Bazơ), R (Rutin) …
(2) Ký hiệu que hàn theo tiêu chuẩn ISO
Cấu trúc như sau: Gồm có 8 loại thông tin khác nhau trong đó 4 loại phần
đầu là bắt buộc, còn 4 loại phần cuối chỉ cung cấp them thông tin (nếu có chứ
không bắt buộc).
	E 
	XX 
	X 
	XX 
	XXX 
	X 
	X 
	X

	(1) 
	(2)
	(3) 
	(4)
	(5)
	(6)
	(7)
	(8)


(3) (1): Ký hiệu bằng chữ E là que hàn .
(2): Có hai chữ số 43 hay 51 chỉ giới hạn bền kéo của kim loại mối hàn .
(3): Một chữ số trong các số tự nhiên ( 0; 1 ; 2 ; 3; 4; 5).Chỉ độ giãn dài %
(4): Có 1 đến 2 chữ cái nhóm vỏ thuốc bọc que hàn (A, B..).
(5): Có 3 chữ số (110 , 120 …).Chỉ hiệu suất đắp của que hàn Kc (%)
(6): Có 1 chữ số (1; 2 …. 5). Chỉ vị trí hàn trong không gian.
56
(7): Có 1 chữ số (1; 2 …. 9.) Loại nguồn điện hàn.
(8): Hàm lượng H2 nhỏ hơn 15 M3/100 gam kim loại đắp .
Ví dụ: E 51 5B 120 2 6 H
Bài 3: GÂY VÀ DUY TRÌ HỒ QUANG - HÀN ĐIỂM                        

                                                                                         Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu: 

- Hình thành kỹ năng vận hành máy hàn hồ quang.

- Điều chỉnh được cường độ dòng điện hàn.

- Thực hiện được các thao tác và cách gây hồ quang

- Thực hiện hàn được các điểm tròn theo bản vẽ đúng yêu cầu kỹ thuật

- Biết cách sử dụng các trang bị bảo hộ lao động.

- Đảm bảo an toàn và vệ sinh cho người và thiết bị trong quá trình thực tập.

Nội dung:

  1. Gây và duy trì hồ quang

1.1 Khái niệm về hồ quang
 Hồ quang là hiện tượng phóng điện cực mạnh và liên tục qua môi trường khí đã bị ion hóa giữa các điện cực. Hồ quang do nguồn điện hàn tạo ra được gọi là hồ quang hàn (Hình 2.1). 
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  Hai đặc tính của hồ quang là: nhiệt độ cao và ánh sáng mạnh. 

1.2 Phương pháp gây hồ quang
1.2.1. Phương pháp mổ thẳng (Hình 2.2a)
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                        (Hình 2.2a)                                                     (Hình 2.2b)   
Cho que hàn  tiếp xúc với vật hàn  theo phương vuông góc  (vị  trí 1). Nhấc điện cực lên khỏi vật hàn 3 ÷ 5mm sẽ hình  thành hồ quang (vị trí 2). Duy  trì cho hồ quang cháy ở khoảng cách lhq = 2 ÷ 4mm (vị trí 3). 
1.2.2. Phương pháp ma sát (Hình 2.2b)   

Đặt nghiêng điện cực so với bề mặt vật hàn một góc (vị trí 1), cho đầu que hàn quẹt nhẹ lên bề mặt vật hàn và đưa về vị trí thẳng góc với nó để hình thành hồ quang (vị trí 2) và giữ cho hồ quang cháy ổn định ở khoảng cách lhq = 2 ÷ 4mm (vị trí 3).             
       Dính điện cực khi hàn

Với những người mới bắt đầu hàn hồ quang thì dính điện cực là chuyện thường gặp. Vì thế khi bạn tập hàn nên chọn các điều kiện dễ dàng nhất như: dùng nguồn 1 chiều, các loại que dễ hàn như E 6013… và nên để dòng điện lớn hơn so với hàn bình thường.
Khi bị dính que không nên chỉ kéo ra mà hãy vặn ngang, dọc hoặc xoắn que hàn, như vậy sẽ dễ dàng hơn. Bị dính que trong 1 thời gian ngắn không có gì nguy hiểm do các thiết bị thường được thiết kế để chịu được điều này.Khi ngắt hồ quang mà chưa hết que, lần hàn tiếp theo cần gõ nhẹ que hàn để lớp thuốc mặt đầu que bong ra, tạo điều kiện cho việc gây hồ quang.

  2. Hàn điểm

2.1 Đọc bản vẽ
   


2.2 Chuẩn bi phôi hàn
            - Nắn phôi

- làm sạch bề mặt phôi
-  Lấy dấu các điểm trên bề mặt phôi
2.3 Chọn chế độ hàn
      Tính toán chế độ hàn:

      - Chọn đường kính que hàn: 
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       - Chọn  cường độ dòng điện hàn:

                           : I = ( β + α.d ).d  
`- Chọn phương pháp chuyển động que hàn: 
2.4 Thao tác hàn
  [image: image9.jpg]



2.5 Gõ xỉ kiểm tra điểm hàn
  
2.6 Các khuyết tật thường gặp. nguyên nhân và biện pháp khắc phục

- Điểm hàn bị cháy cạnh, chảy tràn: Dòng điện hàn lớn, hồ quang
- Điểm hàn không  ngấu, bị đóng cục,: Dòng điện hàn nhỏ
Bài 4: HÀN THEO ĐƯỜNG THẲNG VẠCH DẤU – ĐẮP MẶT PHẲNG    
                                                                        Thời gian: 12 giờ
Mục tiêu:

- Thực hiện được mối hàn theo đường thẳng vạch dấu – Đắp mặt phẳng đúng yêu cầu kỹ thuật.
- Tính toán được chế độ hàn hợp lý.

- Khắc phục được các sai hỏng trong quá trình hàn. 
Nội dung

 1. Hàn theo đường thẳng vạch dấu 

1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.

1.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu.
 - Thép tấm  CT3(150 x 150 x 5)mm.

- Que hàn KT6013, đường kính Φ3.2 
- Bảo hộ lao động.

- Máy hàn hồ quang xoay chiều , một chiều ,kim hàn mặt nạ hàn

- Bộ dụng cụ làm sạch.búa gõ xĩ bàn chải sắt

1.3 Chọn chế độ Hàn.
1.3.1. Đường kính que hàn:
Áp dụng công thức:
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Thay số S = 4 mm ta có d = 3 mm. Vì mối hàn thực hiện ở vị trí bằng nên  ta có thể chọn đường kính que hàn lớn để tăng năng suất do đó chung ta chọn d = 3.2 mm.
 2.2. Cường độ dòng điện hàn:
Áp dụng công thức :
                        I = ( β + α.d ).d (A)
Trong đó:
β, α là hệ số thực nghiệm, khi hàn bằng que hàn thép (β =20, α = 6)
d là đường kính que hàn (mm)
Thay số ta có I = 116 (A). Chọn Ih = 116 (A).
1.4 Thực hiện quá trình hàn.
1.5 Gõ xỉ kiểm tra mối hàn

1.6 Các khuyết tật thường gặp và biện pháp khắc phục

- Đường  hàn bị cháy cạnh: Dòng điện hàn lớn.
- Đường hàn bị đóng cục: Tốc độ di chuyển chậm
- Đường hàn không ngấu, bị đóng cục, rổ xỉ: Dòng điện hàn nhỏ.
2. Hàn đắp mặt phẳng

2.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.
 

2.2 Chuẩn bị thiết bị dụng cụ, làm sạch phôi liệu.
2.1.1 Thiết bị:
- Máy hàn hồ quang tay nguồn 500A AC/DC
- Tủ sấy que hàn 50 kg, Max 3500C
- Ống sấy que hàn xách tay 5 kg, Max 2400C
2.1.2. Dụng cụ:
- Dụng cụ phụ trợ dùng trong nghề hàn: bàn chải sắt, găng tay da, búa gõ xỉ, thước lá, kìm rèn, ke vuông, búa nguội...
- Thước đo kiểm mối hàn.
2.1.3. Phôi hàn:
- Thép tấm CT3 hoặc tương đương có kích thước (150x150x6) mm x 1
tấm
2.3 Chọn chế độ Hàn cho từng lớp đắp.
2.3.1. Đường kính que hàn:
Áp dụng công thức:
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Thay số S = 4 mm ta có d = 3 mm. Vì mối hàn thực hiện ở vị trí bằng nên  ta có thể chọn đường kính que hàn lớn để tăng năng suất do đó chung ta chọn d = 3.2 mm.
 2.3.2. Cường độ dòng điện hàn:
Áp dụng công thức :
                        I = ( β + α.d ).d (A)
Trong đó:
β, α là hệ số thực nghiệm, khi hàn bằng que hàn thép (β =20, α = 6)
d là đường kính que hàn (mm)
Thay số ta có I = 116 (A). Chọn Ih = 116 (A).
2.4 Thực hiện quá trình hàn.
Sau mỗi lớp đắp tang dong điện lên 5%
2.5 Gõ xỉ kiểm tra mối hàn của từng lớp hàn đắp

- Mối hàn ngấu, không rỗ khí,rỗ xỉ
-kiểm tra các kích thước theo bản vẽ yêu cầu
2.6 Các khuyết tật thường gặp và biện pháp khắc phục

- Đường hàn đắp không ngấu, bị đóng cục, rổ xỉ: Dòng điện hàn nhỏ.
Bài 5:   HÀN BẰNG GIÁP MÍ        


Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:

- Thực hiện được mối hàn giáp mí đúng yêu cầu kỹ thuật.

- Tính toán được chế độ hàn hợp lý.

- Khắc phục được các sai hỏng trong quá trình hàn. 
Nội dung

1. Hàn bằng giáp mí không vát mép

1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.



Yêu cầu kỹ thuật:
- Mối hàn đúng kích thước
- Mối hàn không bị khuyết tật
1.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu.
1.2.1. Thiết bị:
- Máy hàn hồ quang tay nguồn 500A AC/DC
- Tủ sấy que hàn 50 kg, Max 3500C
- Ống sấy que hàn xách tay 5 kg, Max 2400C
1.2.2. Dụng cụ:
- Dụng cụ phụ trợ dùng trong nghề hàn: bàn chải sắt, găng tay da, búa gõ xỉ, thước lá, kìm rèn, ke vuông, búa nguội...
- Thước đo kiểm mối hàn.
1.2.3. Phôi hàn:
- Thép tấm CT3 hoặc tương đương có kích thước (150x40x4) mm x 2
tấm
1.3 Chọn chế độ Hàn.
 1.3.1. Đường kính que hàn:
Áp dụng công thức:
                                  [image: image12.png]



Thay số S = 4 mm ta có d = 3mm. Vì mối hàn thực hiện ở vị trí bằng nên ta có thể chọn đường kính que hàn lớn để tăng năng suất do đó chung ta chọn d = 4 mm.
1.3.2. Cường độ dòng điện hàn:
Áp dụng công thức :
                                    I = ( β + α.d ).d (A)
Trong đó:
β, α là hệ số thực nghiệm, khi hàn bằng que hàn thép (β =20, α = 6)
d là đường kính que hàn (mm)
Thay số ta có I = 116 (A). Chọn Ih = 116 (A).
1.3.3 Điện áp hàn:
Áp dụng công thức:
                                        Uh = a + b.Lhq
Trong đó :
a là tổng điện áp rơi trên anôt và catôt, a = (15 ÷ 20) V.
b là tổng điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài cột hồ quang, b =
15,7 V/cm.
Lhq là chiều dài cột hồ quang, Lhq = 0,32 (cm)
Thay số ta được : Uh = (20 ÷ 25) V. Khi hàn giáp mối chọn hồ quang
trung bình nên ta chọn Uh = 22 V.
1.4 Hàn đính gá kẹp chi tiêt.
   [image: image13.png]



- Mối đính nhỏ  gọn, đủ bền, đúng  vị trí
- Chọn chế độ hàn từng lớp hợp lý
1.5 Tiến hành hàn
  [image: image14.png]



1.6 Gõ xỉ kiểm tra mối hàn
Kiểm tra ngoại dạng bằng mắt thường hoặc qua kính lúp:
Góc và khoảng cách quan sát ngoại dạng mối hàn phải thỏa mãn.
Kiểm tra ngoại dạng mối hàn (bằng mắt thường) để xác định:
- Bề mặt mối hàn.
- Chiều rộng mối hàn.
- Chiều cao mối hàn.
- Điểm bắt đầu, và kết thúc của mối hàn.
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Sử dụng thước đo     [image: image16.png]
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Đặt mép ở tấm thấp rồi quay cho tới khi mũi tỳ chạm vào tấm cao
1.7 Các khuyết tật thường gặp nguyên nhân và biện pháp khắc phục
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Bài 6: HÀN BẰNG LẮP GÓC CHỮ T                       

  

                                                                              Thời gian: 12 giờ
Mục tiêu:

- Hàn được đường hàn góc chữ T đạt yêu cầu kỹ thuật

- Tính toán được chế độ hàn hợp lý.

- Khắc phục được các sai hỏng trong quá trình hàn. 
Nội dung

1. Hàn góc

1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.
[image: image21.png]
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Yêu cầu kỹ thuật:
- Kim loại mối hàn bám đều hai cạnh
- Mối hàn đúng kích thước, không bị khuyết tật
1.2 Chuẩn bị thiết bị dụng cụ phôi liệu.
1.2.1. Thiết bị:
- Máy hàn hồ quang tay nguồn 500A AC/DC
- Tủ sấy que hàn 50 kg, Max 3500C
- Ống sấy que hàn xách tay 5 kg, Max 2400C

1.2.2. Dụng cụ:
- Dụng cụ phụ trợ dùng trong nghề hàn: bàn chải sắt, găng tay da, búa gõ   xỉ, thước lá, kìm rèn, ke vuông, búa nguội...
- Thước đo kiểm mối hàn.
1.2.3. Phôi hàn:
- Thép tấm CT3 hoặc tương đương có kích thước
+ ( 50x50x4) mm x 4 tấm
  1.3. Tính chế độ hàn:
1.3.1 Đường kính que hàn:
                                   [image: image23.png]



Áp dụng công thức:
Thay số K = 3 mm ta có d = 3,5 mm. Theo tiêu chuẩn chung ta chọn d = 3,2  mm.
1.3.2 Cường độ dòng điện hàn:
Để đạt được độ ngấu ở phần chân của mối hàn góc nên cường độ dòng  điện mối hàn góc chữ T phải tăng 10 ÷ 15% so với hàn giáp mối vị trí bằng.
Áp dụng công thức :
                               I = ( β + α.d ).d (A)
Trong đó:
β, α là hệ số thực nghiệm, khi hàn bằng que hàn thép (β =20, α = 6)
d là đường kính que hàn (mm)
Thay số ta có        I = 125 (A).       Chọn Ih = 135 (A).
1.3.3 Điện áp hàn:
Áp dụng công thức:
                            Uh = a + b.Lhq
Trong đó :
a là tổng điện áp rơi trên anôt và catôt, a = (15 ÷ 20) V.
b là tổng điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài cột hồ quang, b =
15,7 V/cm.
Lhq là chiều dài cột hồ quang, Lhq = 0,32 (cm)
Thay số ta được : Uh = (20 ÷ 25) V. Khi hàn góc chọn hồ quang ngắn nên   ta chọn Uh = 21 V.
1.4 Hàn đính gá kẹp chi tiêt.
         - Gá vật hàn dạng liên kết chữ T.

         - Hàn đính tại hai đầu vật hàn.

        - Đặt vật hàn trên bàn hàn ở vị trí ngang.   [image: image24.png]



1.5 Tiến hành hàn
  - Tư thế ngồi hàn như hình 1.4.

- Gây hồ quang cách điểm đầu đường hàn khoảng 20mm, sau đó đưa lại điểm đầu đường hàn để hàn
[image: image25.jpg]
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1.6 Gõ xỉ kiểm tra mối hàn
- Điểm đầu và điểm cuối đường hàn.

- Hình dạng mối hàn (bề rộng, chiều cao mối hàn và vảy hàn).

- Tình trạng chỗ nối mối hàn.

- Khuyết cạnh và chảy tràn, lệch cạnh.

- Kích thước cạnh mối hàn.

             - Kim loại bắn tóe, xỉ hàn
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1.7 Các khuyết tật thường gặp nguyên nhân và biện pháp khắc phục
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Bài 7: HÀN GIÁP MÍ MIG/MAG          
Thời gian: 12 giờ
Mục tiêu:

- Hàn được mối hàn giáp mí MIG/MAG đúng yêu cầu kỹ thuật.

- Tính toán được chế độ hàn hợp lý.

- Khắc phục được các sai hỏng trong quá trình hàn. 
Nội dung

1. Hàn MIG/MAG vị trí hàn bằng giáp mí không vát mép

1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.



1.2 Chuẩn bị thiet bi dụng cụ phôi liệu.
Súng hàn gồm các trang bị sau
Ống tiếp điện (contact tip), được chế tạo bằng đồng hoặc hợp kim đồng có mặt trong tiếp xúc điện tốt với dây hàn và nối với nguồn hàn qua cable dẫn điện. Ống tiếp điện được định danh bằng đường kính lổ dây hàn chui qua, sau khi sử dụng lổ chui dây sẽ bị mòn không còn tiếp xúc điện tốt, cần phải doa lại sử dụng cho đường kính dây lớn hơn. Chất lượng và dung sai kích thước dây hàn kém sẽ gây trở ngại cho quá trình hàn và phá hỏng ống tiếp điện rất nhanh.

      [image: image29.jpg]
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Bộ cấp dây
Bộ cấp dây hàn (wire fedder) là thiết bị quan trọng nhất của trang bị hàn GMAW. Bộ cấp dây đặc trưng bằng các yếu tố sau : 2 con lăn hoặc 4 con lăn. Có bộ phận nắn dây hay không.Phạm vi tốc độ cấp dây (min – Max). Phạm vi điều chỉnh tốc độ cấp dây từ 75 đến 1200 ipm (1.9 – 30.5 m/min.).

Bộ hiệu chỉnh các thông số hàn
Bộ hiệu chỉnh thông số hàn có thể lắp trên bộ nguồn kết hợp với bộ điều chỉnh từ xa, hoặc lắp trên bộ cấp dây (có hoặc không có bộ điều chỉnh từ xa). Chức năng chính của bộ điều chỉnh thông số hàn là :Chỉnh (thô / tinh) điện áp hàn.Chỉnh tốc độ cấp dây. Tùy loại có thể trang bị thêm timer định thời khi hàn điểm, Bộ đóng ngắt điện không, bộ định thời cho van khí bảo vệ (pregas/postgas).

Van giảm áp và chỉnh lưu lượng khí bảo vệ
Có hai loại van, van dùng cho argon/ helium và van dùng cho CO2. Loại dành cho CO2 thường tích hợp sẳn bộ xông khí bằng điện. Ngoài ra để hàn với khí trộn có thể dùng van argon hoặc van CO2 + bộ trộn khí.Trên van giảm áp có lắp sẳn bộ phận đo lưu lượng khí thoát ra (đồng hồ kim hoặc kiểu viên bi cho lưu lượng chính xác hơn.Khí bảo vệ được cấp từ các bình khí nén được trộn sẵn. Trên các bình khí thường sơn các vạch màu để phân biệt loại và thành khí.

Nguồn điện hàn
Hàn MIG – MAG sử dụng nguồn hàn DCEP có đặc tính CV. Ba nhóm nguồn hàn chính là Động cơ – máy phát , Biến thế – Nắn điện và Inverter.Các thiết bị tiên tiến thường dùng bộ nguồn inverter có đặc tính lai CC/CV. Thiết bị loại này đắt tiền, chi phí bảo quản cao nên không phổ biến bằng loại biến áp – nắn điện (thyristor).

Khí hàn:  Khí CO2 được gọi là khí hoạt hóa và khi hàn thép với khí bảo vệ giàu CO2 các phản ứng oxy – hóa khữ với vũng chảy hàn diễn ra rất mạnh. Các phản ứng này làm tăng độ ngấu, tăng tốc độ và đặc biệt giảm giá thành hàn vì khí CO2 có nguồn cung cấp dồi dào, giá thành hạ. Phương pháp GMAW dùng khí bảo vệ 100% CO2 hoặc chứa hơn 20% CO2 được gọi là phương pháp hàn MAG. Phương pháp dùng 100% CO2 gọi là phương pháp hàn CO2.

 HYPERLINK "https://www.weldtec.com.vn/dao-tao/phuong-phap-han-mig-mag-phan-1.html"  
Với khí bảo vệ 100% CO2, chỉ tồn tại kiểu chuyển dịch ngắn mạch và chuyển dịch cầu. Trong khi khí bảo vệ 100% Argon chỉ có chuyển dịch cầu và chuyển dịch phun. Do vậy có thể nói, chuyển dịch ngắn mạch là đặc trưng của khí bảo vệ có tính oxy hóa cao còn chuyển dịch phun là đặc trưng của khí trơ.

Nhìn chung thì so sánh với khí bảo vệ giàu argon, các khí có tính oxy hóa cao cho mối hàn có độ ngấu tốt hơn song bề mặt thô hơn. Mối hàn sít chặt, ít rỗ khí song độ dẽo dai không cao khi kim loại hàn bị oxýt hóa mạnh.


[image: image31]
· Phôi liệu  thép CT3 150x40x4   SL 4 miếng

1.3 Chọn chế độ Hàn điều chỉnh các thông số của máy hàn, khí hàn .
Dòng điện hàn – Tốc độ cấp dây , sau khi xác định tốc độ đắp tối ưu, bước kế tiếp là xác định tốc độ cấp dây và độ nhú điện cực. Cường độ dòng điện được xác lập thông qua các thông số này. Khi hàn thì chúng ta xác định tốc độ đắp thông qua tốc độ cấp dây và dòng điện hàn là giá trị danh nghĩa.

    Tốc độ đắp là lượng kim loại thực sự đắp vào mối hàn trong một đơn vị thời gian. Đơn vị là kg/h. Cần cân bằng tốc độ đắp và vận tốc hàn bởi vì sự cân bằng tốt sẽ giúp tốc độ đắp đạt giá trị tối ưu. Các yếu tố sau đây sẽ ảnh hưởng đến sự cân bằng giữa tốc độ hàn và tốc độ cấp dây
  Điện áp hàn  liên quan chặc chẻ đến chiều dài hồ quang xác lập khi cháy ổn định. Chúng ta cần chọn điện áp hàn phù hợp với tốc độ cấp dây để hạn chế văng tóe

  Stick out còn gọi là độ nhú điện cực. Các thông số cơ bản khi hàn với dây hàn có điện trở lớn phụ thuộc rỏ ràng vào độ nhú điện cực. Sự thay đổi độ nhú sẽ thay đổi sự cân bằng điện trên hồ quang hàn. Khi tăng độ nhú dây hàn bị đốt nóng do điện trở sẽ làm thay đổi tốc độ chảy của dây ở trị số dòng điện xác lập. Sự cân bằng giữa tốc độ chảy và tốc độ cấp dây thay đổi sẽ thay đổi điều kiện hàn. Giữ độ nhú không đổi cũng như góc điện cực không đổi là một kỹ năng của thợ hàn
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1.4 Hàn đính gá kẹp chi tiêt.
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1.5 Tiến hành hàn
[image: image34.png]



1.5.1 Hµn tõ tr¸i qua ph¶i

-TÇm víi ®iÖn cùc: (10-12)mm              

-Dao ®éng Tay hàn  Hµn tõ tr¸i qua ph¶i

                                SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Tay hµn ®Ó vu«ng gãc víi vËt hµn lµ 900
- Nghiªng vßi hµn vÒ phÝa tr­íc ®­êng hµn mét gãc lµ (750-850)

L¾c ngang theo h×nh r¨ng c­a, hoÆc dao ®éng theo h×nh b¸n nguyÖt
1.5.2 Hµn tõ ph¶i qua tr¸i

  - TÇm víi ®iÖn cùc: (10-12)mm 

   - Dao động tay hàn  tõ ph¶i qua tr¸i
  SHAPE  \* MERGEFORMAT 


  
-Tay hµn ®Ó vu«ng gãc víi vËt hµn lµ 900
Nghiªng vßi hµn vÒ phÝa sau ®­êng hµn mét gãc lµ (750-850) l¾c ngang theo h×nh r¨ng c­a, hoÆc dao ®éng theo h×nh b¸n nguyÖt
1.6 Kiểm tra mối hàn
[image: image37.png]



1.7 Các khuyết tật thường gặp nguyên nhân và biện pháp khắc phục

Khó mồi hồ quang  Chưa mở hết gas  Sai cực tính  Nối điện hoặc Mass không nối mạch  Điều khiển hỏng

Cháy dây và hồ quang thất thường  Bánh xe cấp dây không đúng cỡ  Bánh xe ép dây không đủ áp lực Bánh xe ép dây quá căng,tốc độ cấp dây quá chậm Contact tube bị mòn, dính phóng hồ quang trong contact tube Điện áp nguồn không ổn đinh,sai cực tính.Súng hàn bị hỏng,ống dây dẫn bị dơ hoặc mòn

Rỗ khí  

Bị nhốt khí do dòng khí bảo vệ bị rối Bị nhốt khí do dòng hàn quá cao Dây hàn bị dính dầu hoặc bẩn Bánh xe cấp dây bị bẩn,ông dây bị bẩn,khí bảo vệ bị ẩm Mạch nước làm nguội súng hàn bị rò Chi tiết bị dính dầu Văng tóe từ vũng hàn quá nhiều Tốc độ nguội mối hàn quá lớn

Bánh xe đè dây bị trượt Ống dây hàn bị bẻ gấp

Mối hàn bị bẩn
Không đủ khí bảo vệ Dây hàn bị bẩn Chi tiết hàn bị bẩn

Nứt nóng chân chim
(Hot short cracking)
Dây hàn không đúng loại,thiết kế mối hàn không đúng Gá kẹp không đúng,tốc độ hàn chậm quá Kỹ thuật hàn không đúng

Nứt đuôi lửa
(Crater cracks)
Kỹ thuật hàn không đúng
Không đủ ngấu

Chuẩn bị mối hàn sai Hàn nhanh quá,dòng hàn quá thấp Hồ quang quá dài,góc hàn không đúng

Không đủ chảy

Chuẩn bị mối hàn sai.Hồ quang quá dài Mối ghép bị bẩn

Dây cấp nguồn hàn quá nóng

Cỡ dây cung cấp không đủ lớn.Các chỗ nối dây bị lỏng.Dây cấp nguồn quá dài làm nguội không đủ

Bài 8: HÀN GIÁP MÍ TIG      

Thời gian: 6 giờ
Mục tiêu:

- Hàn được mối hàn giáp mí TIG đúng yêu cầu kỹ thuật.

- Tính toán được chế độ hàn hợp lý.

- Khắc phục được các sai hỏng trong quá trình hàn. 
Nội dung

1.1 Đọc và nghiên cứu bản vẽ.
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Yêu cầu:
- Đảm bảo kích thước mối hàn B=8mm

- Mối hàn không bị các khuyết tật: cháy cạnh, rỗ khí, ngậm xỉ, lẫn W.

- Mối hàn không có sai lệch về hình dáng: lệch, không đồng đều về chiều cao và chiều rộng mối hàn

- Chuẩn bị phôi đúng kích thước đảm bảo độ thẳng, phẳng, sạch gỉ sét, bụi bẩn, dầu mỡ.

1.2 Chuẩn bị dụng cụ phôi liệu.
 - Thiết bị: Máy hàn TIG 300P Hoặc các loại máy hàn TIG khác, các phụ kiện kèm theo: ống dẫn khí, mỏ hàn, van giảm áp, nguồn điện hàn.

- Dụng cụ: Búa nguội, búa gõ xỉ hàn, thước lá, mặt nạ hàn (loại chụp đầu), bàn chải sắt, dưỡng kiểm tả mối hàn, kìm cặp phôi, dụng cụ mở chai khí.
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                               . Dưỡng kiểm tra mối hàn

· Các trang bị bảo hộ lao động.

· Phôi liệu: phôi sau khi cắt được đúng kích thước, mài sửa mép theo đúng yêu cầu (nếu cần) sau đó làm sạh toàn bộ sạch mép hàn và xung quanh mép hàn.

· Dây hàn phụ và điện cực: Dây hàn phụ chuẩn bị đúng kích thước yêu cầu, điện cực Vonfram được mài nhọn đầu.

1.3 Chọn chế độ Hàn điều chỉnh các thông số của máy hàn, khí hàn điện cực hàn.
     Chế độ hàn TIG bao gồm các thông số sau
- Cường độ dòng điện hàn

- Thời gian tăng cường độ dòng điện hàn lên giá trị đã chọn

- Thời gian giảm cường độ dòng điện hàn đến khi tắt hồ quang với mục đích tránh lõm cuối đường hàn.

- Tốc độ hàn

- Đường kính điện cực W, que hàn (dây hàn phụ).

- Lưu lượng khí bảo vệ

- Thời gian đóng và mở khí bảo vệ trước khi gây hồ quang và tắt hồ quang.
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1.4 Hàn đính gá kẹp chi tiêt.
·  Vật hàn trước khi hàn đính cần làm sạch bụi bẩn, dầu mỡ, sử dụng bàn chải sắt làm sạch mép hàn và xung quanh mép hàn đến khi nhìn thấy ánh kim.

· Khoảng cách giữa các mối hàn đính bằng 40÷50 lần chiều dày vật hàn nhưng không vượt quá 300mm.

· Chiều dài mối đính bằng 3÷4 lần chiều dày vật hàn nhưng không vượt quá 30mm.

· Chiều rộng mối đính phải nhỏ hơn so với chiều rộng mối hàn.

Thực hiện các mối đính ở mặt đối diện với mặt thực hiện mối hàn, hai chi tiêtá khi gá đính phải đảm bảo thẳng mép không được cao thấp khác nhau.

Nếu hàn một phía ki gá đính có thể tạo góc biến dạng ngược khoảng 3÷ 5 độ, khi hàn hai phía không cần tạo biến dạng ngược.

- Bề rộng và chiều cao mối hàn đính càng nhỏ càng tốt, để không gây khó khăn khi hàn, Bđ = 5mm, hđ = 1mm

- Tăng cường độ dòng điện so với khi hàn, các thông số khác vẫn giữ nguyên

- Dao động hình bán nguyệt với biên độ nhỏ.
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1.5 Tiến hành hàn
   - Đưa mỏ hàn vào đầu đường hàn, đầu điện cực cách mặt vật hàn 1 - 4mm, góc độ mỏ hàn như hình vẽ.
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 - Nhấn công tắc gây hồ quang, khi hồ quang hình thành thì giữ mỏ 3 - 5 giây để gia nhiệt cho đường hàn.

- Khi quan sát thấy vũng hàn sáng lỏng thì dịch chuyển chậm và đều mỏ hàn với tốc độ đủ tạo mối hàn có chiều rộng cần thiết. Trường hợp không sử dụng dây hàn phụ thì không cần dao động ngang mỏ hàn.
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- Sử dụng que hàn phụ, sau khi nung nóng chảy đầu đường hàn thì cho que hàn phụ chạm vào bể hàn rồi rút ra nhanh nhưng vẫn nằm trong vùng bảo vệ của khí. Tốc độ hàn và lượng que hàn được bổ sung phụ thuộc vào chiều rộng và chiều cao mối hàn.
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- Phương pháp dao động mối hàn: hàn trái, dao động hình bán nguyệt với vận tốc đều đồng thời quan sát vùng hàn.
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Chú ý: Đầu điện cực không được tiếp xúc vùng hàn và đầu que hàn phụ

Đầu que hàn phải luôn nằm trong vùng khí bảo vệ
·   Khi gần cuối đường hàn, nhiệt độ của phôi lớn đến một giá trị nhất định do tốc độ tản nhiệt giảm nên nhiệt độ nóng chảy củ vũng hàn lớn. Vì vậy, phải tăng tốc độ hàn và chuyển động tịnh tiến đầu que hàn phụ cũng tăng lên. Đến cuối đường hàn thì rút que hàn phụ, tắt hồ quang và giữ mỏ hàn để lưu khí bảo vệ kim loại lỏng.
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1.6 Kiểm tra mối hàn
- Dùng mắt thường kiểm tra ngoại dạng.

- Dùng dưỡng, thước kiểm tra kích thước phát hiện các khuyết tật.

1.7 Các khuyết tật thường gặp nguyên nhân và biện pháp khắc phục
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4. Tài liệu tham khảo:

Giáo trình công nghệ hàn  - Nguyễn thúc hà – Bùi văn Hạnh
Hướng dần thực hành hàn – Trần văn nên -  Trần thế san

Kỹ thuật hàn -  Trương công đạt     ………………….
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