BÀI TẬP THỰC HÀNH HÀN HỒ QUANG
BÀI TẬP 1. HƯỚNG DẪN SỬ DỤNG THIẾT BỊ DỤNG CỤ HÀN 
1. Mục đích
- Hình thành kỹ năng vận hành máy hàn hồ quang xoay chiều.

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

- Hình thành kỹ năng gây hồ quang và chuyển động của que hàn.

- Thực hành an toàn và vệ sinh công nghiệp.

2. Thiết bị và dụng cụ
2.1. Trang bị bảo hộ lao động cho hàn (Hình 1.1)
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Hình 1.1. Các loại trang bị bảo hộ cho hàn
a. Mặt nạ hàn cầm tay; b. Tạp dề; c. Kính bảo hộ;
d. Găng tay da bảo vệ; e. Giày bảo hộ; g. Che tay
2.2. Lắp đặt và vận hành máy hàn (Hình 1.2)
[image: image2.jpg]



Hình 1.2. Sơ đồ cấu tạo và lắp đặt máy hàn
1. Bu lông vòng; 2. Vạch điều chỉnh Ih; 3. Giá trị cần đặt; 4. Tay quay điều chỉnh Ih;
5. Mỏ hàn; 6. Que hàn; 7. Vật hàn; 8. Nam châm; 9. Cáp nối mát; 10. Dây tiếp đất;
11. Cấp điện nguồn; 12. Cầu dao điện; 13. Công tắc máy hàn; 14. Nguồn điện.
2.3. Chuẩn bị dụng cụ làm sạch (Hình 1.3)
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Hình 1.3. Các loại dụng cụ làm sạch
a) Búa tay; b) Đục bằng; c) Búa gõ xỉ; d) Bàn chải sắt; e) Kìm cặp phôi.

Bài 2: GÂY VÀ DUY TRÌ HỒ QUANG – HÀN ĐIỂM

1. Mục đích
- Hình thành kỹ năng vận hành máy hàn hồ quang xoay chiều.

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

- Hình thành kỹ năng gây hồ quang và chuyển động của que hàn.

- Thực hành an toàn và vệ sinh công nghiệp
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3. Vật liệu
- Thép tấm (150 x 100 x 5)mm.

- Que hàn D4301, đường kính Φ3.2

4. Tập gây và duy trì hồ quang hàn
- Lắp que hàn vào kìm hàn (vuông góc với nhau).

- Đưa que hàn đến gần vị trí gây hồ quang.

- Đưa mặt nạ hàn che mặt.

- Tư thế ngồi hàn như hình 1.4.

Hình 1.4. Tư thế khi hàn
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- Gây hồ quang: 2 phương pháp (Hình 1.5):

Hình 1.5. Các phương pháp gây và duy trì hồ quang hàn a) Phương pháp mổ thẳng; b) Phương pháp ma sát

- Thực hiện các đoạn hàn có chiều dài khoảng 25mm, chiều rộng 6 ÷ 8mm.

- Ngắt hồ quang.

- Làm sạch mối hàn: làm sạch xỉ và kim loại bắn tóe bằng búa gõ xỉ và đục bằng.

- Tiếp tục thực hiện các đoạn hàn để hoàn thành bài tập.

- Ngắt cầu dao. Thu dọn dụng cụ. Vệ sinh nơi làm việc.

BÀI TẬP 3. HÀN ĐƯỜNG THẲNG TRÊN MẶT PHẲNG, MẶT CONG
1. Mục đích
Hình thành kỹ năng hàn đắp kim loại mối hàn trên mặt phẳng và mặt cong ở vị trí hàn bằng với phương pháp   chuyển động ngang đầu que hàn và di chuyển dọc que hàn.

2. Vật liệu, thiết bị và dụng cụ
- 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
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- Bộ dụng cụ làm sạch.búa gõ xĩ bàn chải sắt
3. Nội dung bài tập
1) Chuẩn bị
- Làm sạch bề mặt vật hàn và vạch dấu (Hình 2.1).

- Điều chỉnh dòng điện hàn ở mức (90 ÷ 120) A.

Hình 2.1. Làm sạch và vạch dấu

2) Tiến hành hàn
- Gây hồ quang cách đầu mối hàn (10 ÷ 20) mm, sau đó đưa que hàn quay lại điểm

bắt đầu hàn để hàn (Hình 2.2).
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Hình 2.2. Gây hồ quang
1. Vị trí gây hồ quang; 2. Điểm bắt đầu hàn.
- Hướng đầu que hàn vào đúng đường vạch dấu.

- Góc độ que hàn như hình 2.3.
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Hình 2.3. Góc độ que hàn
- Di chuyển que hàn sang 2 bên cạnh đường hàn theo kiểu rang cưa hay bán nguyệt và dừng lại một chút phía mép ngoài:
+ Chuyển động ngang que hàn gần bằng khoảng 3 lần đường kính que hàn (Hình 2.4).
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+ Di chuyển que hàn bằng cả cổ tay với khoảng cách bước không đổi (Hình 2.5).
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Hình 2.4. Sơ đồ di chuyển que hàn
Hình 2.5. Chuyển động ngang que hàn

- Ngắt hồ quang (Hình 2.6):

Rút ngắn chiều dài hồ quang rồi ngắt nhanh sau khi thực hiện xong mối hàn.
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Hình 2.6. Ngắt hồ quang
3) Nối mối hàn (Hình 2.7)
- Làm sạch xỉ hàn tại chỗ nối.

- Gây hồ quang cách chỗ nối khoảng 20mm, sau đó đưa lại điểm nối.

- Cho kim loại điền đầy rãnh hồ quang sau đó di chuyển que hàn theo hướng hàn.

[image: image27.jpg]-n\\\\\Q

e |
20mm___ Vit gay h quang

R @y g



[image: image8.jpg]x
uadly)
X
{kbong déy)




Hình 2.7. Hàn nối tiếp mối hàn
Hình 2.8. Trạng thái mối nối hàn
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4) Lấp rãnh kim loại (Hình 2.9)
Dùng phương pháp ngắt hồ quang để điền

đầy rãnh kim loại ở cuối đường hàn
Hình 2.9. Lấp rãnh hồ quang

5) Kiểm tra (Hình 2.10)
- Điểm đầu và điểm cuối đường

hàn.

- Hình dạng mối hàn.

- Khuyết cạnh và chảy tràn.

- Chỗ nối mối hàn.

- Kim loại bắn tóe, xỉ hàn.
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Hình 2.10. Kiểm tra mối hàn
BÀI TẬP 3. HÀN BẰNG GIÁP MỐI
1. Mục đích
Hình thành kỹ năng hàn giáp mối không vát cạnh, có khe hở ở vị trí sấp.

2. Vật liệu, thiết bị và dụng cụ
- Thép tấm (150 x 125 x 3.2)mm.

- Que hàn D4301, đường kính Φ3.2.
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- Bảo hộ lao động.

- Máy hàn hồ quang xoay chiều 1HX-230.

- Bộ dụng cụ làm sạch.

3. Nội dung bài tập
1) Chuẩn bị
- Nắn phẳng phôi.

- Làm sạch mép vật hàn bằng giũa

- Điều chỉnh dòng điện hàn ở mức (110 ÷ 120) A.  Hình 3.1. Làm sạch bằng giũa

2) Hàn đính
- Hàn đính ở  mặt sau, tại mép ngoài cùng của đường hàn (Hình 3.2a).

- Hai tấm hàn đính phải phẳng mặt, không được lệch nhau (Hình 3.2b).
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- Tạo biến dạng ngược một góc khoảng 2o để bù biến dạng khi hàn (Hình 3.2c).
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a)
b)
c)
Hình 3.2. Hàn đính vật hàn

3) Tiến hành hàn
- Gây hồ quang tại vị trí đầu đường hàn

(phía trên mối hàn đính).
- Điều chỉnh đúng góc độ que hàn.

- Chuyển động ngang que hàn với bề rộng lớn hơn khe hở một chút (Hình 3.3).

- Dùng phương pháp ngắt hồ quang để điền đầy rãnh hồ quang ở cuối đường hàn.

4) Kiểm tra (Hình 3.4)
- Điểm đầu và điểm cuối đường hàn.
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Hình 3.3. Chuyển động của que hàn và hồ quang hàn trong quá trình hàn

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

- Khuyết cạnh và chảy tràn.

- Hình dạng, kích thước mối hàn lồi mặt sau.
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- Kim loại bắn tóe, xỉ hàn.

Hình 3.4. Kiểm tra mối hàn
BÀI TẬP 4. HÀN BẰNG LẤP GÓC
1. Mục đích
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Hình thành kỹ năng hàn lấp góc ở vị trí sấp bằng một đường hàn.

2. Vật liệu, thiết bị và dụng cụ
- Thép tấm (150 x 40 x 9)mm x 1 tấm.

- Thép tấm (150 x 75 x 9)mm x 1 tấm.

- Que hàn D4301, đường kính Φ4.

- Bảo hộ lao động.

- Máy hàn hồ quang xoay chiều 1HX-230.

- Bộ dụng cụ làm sạch.

Hình 4.1. Chuẩn bị phôi hàn
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3. Nội dung bài tập
1) Chuẩn bị (Hình 4.1)
- Làm sạch mép vật hàn.

- Điều chỉnh dòng điện hàn ở mức 170 A.

2) Hàn đính (Hình 4.2)
- 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.
Hình 4.2. Hàn đính vật hàn

3) 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 (Hình 4.3).
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- Góc độ que hàn (Hình 4.4).
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Hình 4.3. Vị trí gây hồ quang
Hình 4.4. Góc độ que hàn

- Không chuyển động ngang que hàn.

- Kích thước cạnh hàn đồng đều trên suốt chiều dài mối hàn (Hình 4.5).

- Ngắt hồ quang (Hình 4.6).
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Hình 4.5. Sơ đồ thao tác hàn
Hình 4.6. Ngắt hồ quang

- Nối mối hàn (Hình 4.7).
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Hình 4.7. Nối mối hàn
4) Kiểm tra (Hình 4.8)
- 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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Hình 4.8. Kiểm tra các dạng mối hàn sau khi hàn
BÀI TẬP 5. HÀN ĐẮP MẶT PHẲNG
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1. Mục đích
Hình thành kỹ năng hàn đắp mặt phẳng.
2. Vật liệu, thiết bị và dụng cụ
- Thép tấm (100 x 100 x 9)mm.

- Que hàn D4301, đường kính Φ4.

- Bảo hộ lao động.

- Máy hàn hồ quang xoay chiều 1HX-230.

- Bộ dụng cụ làm sạch.

3. Nội dung bài tập
1) Chuẩn bị
- Làm sạch bề mặt vật hàn.

- Điều chỉnh dòng điện hàn ở mức (160 ÷ 170) A.
Hình 5.1. Tư thế ngồi hàn
2) Tiến hành hàn
- Tư thế ngồi hàn như hình 5.1.

- Gây và duy trì hồ quang hàn.

- Điều chỉnh góc độ que hàn như hình 5.2.

- Di chuyển que hàn như hình 5.3.
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Điểm dừng hai bên
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Bề rộng chuyển
động ngang ≤ 3dq
Hình 5.2. Sơ đồ hàn đắp
Hình 5.3. Di chuyển que hàn

- Chiều dài hồ quang (3 ÷ 4) mm.

- Hướng đầu que hàn vào phần đầu bể hàn.

- Đường hàn sau chồng lên đường hàn trước một khoảng b/3 ÷ b/2 như hình 5.4.
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Hình 5.4. Đường hàn sau chồng lên đường hàn trước

- Đường hàn sau ngược chiều với đường hàn trước (Hình 5.5).

- Các đường hàn có kích thước không đổi.

[image: image40.jpg]


- Khi hàn đắp nhiều lớp, hướng của đường hàn lớp sau vuông góc với hướng của đường hàn lớp trước (Hình 5.6).
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Hình 5.5. Đường hàn sau ngược chiều với đường hàn trước


Hình 5.6. Hướng các đường hàn
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- Sau khi hàn xong lớp trước tiến hành gõ sạch xỉ, để cho vật hàn nguội hẳn mới tiến hành hàn lớp sau.

* Chú ý:
- Khi hàn đắp mặt phẳng có kích thước lớn cần bố trí phân đoạn để giảm ứng suất và biến dạng. Trình tự các đường hàn: 1, 2, 3, 4,…như hình 5.7.

- Khi đắp nhiều lớp có thể tiến hành nung nóng để khử ứng suất.

3) Kiểm tra
- Biến dạng vật hàn

- Điểm đầu và điểm cuối đường hàn.

Hình 5.7. Trình tự các đường hàn

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

- Kích thước lớp kim loại đắp.

- Độ lồi lõm trên bề mặt mối hàn đắp.

- Kim loại bắn tóe, xỉ hàn.

BÀI TẬP 6. HÀN ĐẮP TRỤC
1. Mục đích
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Hình thành kỹ năng hàn đắp trục.
2. Vật liệu, thiết bị và dụng cụ
- Thép tròn (Φ30 x 150)mm.

- Que hàn D4301, đường kính Φ4.

- Bảo hộ lao động.

- Máy hàn hồ quang xoay chiều 1HX-230.

- Bộ dụng cụ làm sạch.

3. Nội dung bài tập
1) Chuẩn bị
- Làm sạch bề mặt vật hàn và gá đặt vật hàn trên bàn hàn.

- Điều chỉnh dòng điện hàn ở mức (150 ÷ 160) A.

2) Tiến hành hàn
- Tư thế ngồi hàn như hình 5.1.


Hình 6.1. Hàn đắp trục
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1. Mối hàn đắp; 2. Trục
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1
5

- Que hàn để nghiêng với trục đường hàn một góc 75o ÷ 80o.
8
3
- Bề rộng mối hàn không đổi và không vượt quá 2 lần đường

- Chiều dài hồ quang (3 ÷ 4) mm.
4
- Hướng đầu que hàn vào phần đầu bể hàn.
7
- Bố trí các đường hàn so le, đối xứng nhau qua tâm

(Hình 6.2).
6
2
- Đường hàn sau chồng lên đường hàn trước một
khoảng b/3.


Hình 6.2. Thứ tự bố trí đường hàn

3) Kiểm tra
- Biến dạng vật hàn

- Điểm đầu và điểm cuối đường hàn.

- Hình dạng mối hàn (chiều cao mối hànvà vảy hàn).

- Kích thước lớp kim loại đắp.

- Độ lồi lõm trên bề mặt mối hàn đắp.

- Kim loại bắn tóe, xỉ hàn.

BÀI TẬP 7. HÀN LEO TRÊN MẶT PHẲNG
1. Mục đích
Hình thành kỹ năng hàn leo trên mặt phẳng từ dưới lên bằng phương pháp chuyển
động ngang đầu que hàn.
2. Vật liệu, thiết bị và dụng cụ
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- Thép tròn (150 x 120 x 5) mm.

- Que hàn D4301, đường kính Φ3.2.

- Bảo hộ lao động.

- Máy hàn hồ quang xoay chiều 1HX-230.

- Bộ dụng cụ làm sạch.

3. Nội dung bài tập
1) Chuẩn bị
- Gá vật hàn vào đồ gá ở vị trí thẳng đứng.

- Đặt vật hàn sao cho thấp hơn mắt người thợ hàn khoảng 50 mm (Hình 7.1).

- Làm sạch bề mặt vật hàn bằng bàn chải sắt (Hình 7.1).

- Điều chỉnh dòng điện hàn ở mức (110 ÷ 120) A.



Đồ gá

Bàn chải

Hình 7.1. Chuẩn bị vật hàn
2) Tiến hành hàn
- Tư thế hàn như hình 7.2.

- Đặt dây hàn lên vai. Chân đứng rộng bằng vai, giữ tư thế ổn định.
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Hình 7.2. Tư thế khi hàn leo

- Lắp que hàn vào rãnh nghiêng của kìm hàn như hình 7.3.
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Hình 7.3. Lắp que hàn vào kìm hàn
- Giữ que hàn vuông góc với bề mặt vật hàn.

- Gây hồ quang cách điểm bắt đầu hàn (10 ÷ 20) mm về phía trước, sau đó di chuyển nhanh về điểm bắt đầu hàn để hàn (Hình 7.4).

- Góc độ que hàn như hình 7.5.
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Hình 7.4. Vị trí gây hồ quang
Hình 7.5. Góc độ que hàn

- Dùng cả cánh tay để di chuyển que hàn sang hai cạnh của đường hàn (Hình 7.6).

- Khi di chuyển que hàn dừng lại một chút ở hai bên cạnh của đường hàn.
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- Chiều rộng chuyển động ngang đầu que hàn không vượt quá ba lần đường kính que hàn (Hình 7.7).

Hình 7.6. Di chuyển que hàn
Hình 7.7. Bề rộng chuyển động que hàn

- Giữ bước tiến đều, hợp lý, sao cho bước hàn sau trùm 1/2 lên bước hàn trước.

- Trong quá trính hàn, luôn giữ cho hồ quang ở phía trước của xỉ.

- Dùng phương pháp hàn ngắt hồ quang để điền đầy rãnh hồ quang ở cuối
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đường hàn (Hình 7.8).

Hình 7.8. Ngắt hồ quang để điền đầy rãnh
- Nối mối hàn:

+ Làm sạch chỗ nối bằng bàn chải sắt.

+ Gây hồ quang cách chỗ nối từ (10 ÷ 20) mm về phía trên, kéo dài hồ

quang rồi di chuyển nhanh về chỗ nối, rút ngắn chiều dài hồ quang để hàn (Hình 7.9).

+ Điền đầy rãnh rồi tiến hành hàn bằng phương pháp chuyển động ngang

đầu que hàn (Hình 7.9).

Hình 7.9. Hàn nối mối hàn
3) Kiểm tra
- Kiểm tra bề mặt và hình dạng vảy mối hàn (Hình 7.10).
Tốt
Không tốt

Hình 7.10. Kiểm tra bề mặt mối hàn

- Kiểm tra chiều rộng mối hàn và sự đồng đều của chiều cao phần đắp (Hình 7.11).
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Tốt
Không tốt
Hình 7.11. Kiểm tra chiều rộng và chiều cao mối hàn
7.12).


- Kiểm tra điểm đầu và điểm kết thúc đường hàn.

- Kiểm tra khuyết tật: khuyết cạnh, chảy xệ hoặc không ngấu của mối hàn (Hình
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Hình 7.12. Kiểm tra mối hàn
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kính que hàn.
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