
BÀI THỰC HÀNH SỐ 9: GÂY VÀ DUY TRÌ HỒ QUANG
Thực hành: Hàn điểm trên kim loại
Thời gian thực hiện: 1 ca

Tiêu chuẩn: Theo yêu cầu bản vẽ
Ngày thực hiện:…./…./……..

	TT
	CÁC BƯỚC

THỰC HIỆN
	HÌNH VẼ
	DỤNG CỤ
THIẾT BỊ
	GHI CHÚ

	1
	Chuẩn bị phôi:

· Cắt phôi đúng kích thước.

· Nắn thẳng, làm sạch bề mặt chi tiết.
	
	· Thước lá, kéo cắt.

· Búa, đe, bàn chải sắt.
	· Đúng kích thước.

· Thẳng, phẳng, sạch

	2
	Lấy dầu trên chi tiết:

- Lấy dấu theo kích thước bản vẽ.

- Gá đặt phôi lên bàn hàn.

 
	
	· Thước lá, Phấn đá.

· Bàn hàn, kẹp phôi.
	· Đúng kích thước yêu cầu bản vẽ.

· Đúng vị trí.


	3
	Chọn chế độ hàn:

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

 Ih = (20 ÷ 60) x Dqh
· Chọn góc độ que hàn.
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          → Dqh = 3,2mm
Ih = (25 ÷ 45) x 3,2 

    = 80 ÷ 144A
	· Máy hàn, kìm hàn, que hàn.

· Phôi hàn.


	· Kết hợp chọn Ih theo bảng hướng dẫn ở hộp que hàn.



	4
	Mở máy hàn:

- Điều chỉnh cường độ dòng điện.

- Kẹp que hàn vào kìm hàn.
	
	· Máy hàn, kìm hàn, que hàn, kính hàn, bao tay da.

· Phôi hàn.
	 - Cường độ theo tính toán ở bước 3.

- Kẹp chặt que hàn chắc chắn.

	5
	Thao tác hàn:

- Duy trì hồ quang theo phương pháp: 

+ Mổ thẳng

+ Ma sát

- Hàn điểm
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	· Điểm hàn tròn đều ((8 - (10) không khuyết tật. 



	6
	Tắt máy
	
	
	· Tắt CB, treo kềm hàn đúng nơi qui định

	7
	Tháo phôi làm sạch
	
	
	

	8
	Kiểm tra
	
	
	

	CÁC KHUYẾT TẬT THƯỜNG GẶP VÀ CÁCH KHẮC PHỤC

	Các khuyết tật

- Mối hàn không tròn đều.

- Mối hàn không đúng kích thuớc.

- Mối hàn không ngấu đều, bị đóng cục, rổ xỉ.
	Nguyên nhân

- Tốc độ dao động que hàn không đều.

- Duy trì hồ quang không ổn định.

- Dòng điện hàn nhỏ,chiều dài hồ quang lớn.


	Biện pháp khắc phục

- Điều chỉnh tốc độ dao động que hàn hợp lý.

- Điều chỉnh tốc độ cháy của hồ quang.

- Tăng cường độ dòng điện, giảm chiều dài hồ quang


BÀI THỰC HÀNH SỐ 10: HÀN ĐƯỜNG THẲNG  
Thực hành: Hàn đường thẳng
Thời gian thực hiện: 1 ca

Tiêu chuẩn: Theo yêu cầu bản vẽ
Ngày thực hiện: …./…./……..

	TT
	CÁC BƯỚC 

THỰC HIỆN
	HÌNH VẼ
	DỤNG CỤ THIẾT BỊ
	GHI CHÚ

	1
	Chuẩn bị phôi hàn

- Cắt phôi theo kích thước bản vẽ.

- Nắn phẳng, làm sạch bề mặt phôi.

- vạch dấu trên phôi
	
[image: image5]
	 Búa, đe, bàn chải sắt, phấn, thước lá
	- Đúng kích thước, thẳng, phẳng, sạch

	2
	Chế độ hàn

- Chọn đường kính que hàn: 
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- Chọn  cường độ dòng điện hàn:
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I = (40 - 60) x D (Ampe)


- Chọn phương pháp di chuyển que hàn:  kéo thẳng, zigzac.
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→ Dqh=3,2mm

Ih=(20÷60)x3,2→I=64÷192A
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	- Đúng thông số đã chọn.

	3
	Gá kẹp phôi
	
	
	- Đúng vị trí

trên bàn hàn 

	4
	Hàn đường thẳng

- Mở máy hàn

 - Điều chỉnh cường độ dòng điện, hiệu điện thế. 

	
	· Máy hàn,  mỏ hàn, dây hàn, khí hàn, kính hàn, bao tay da.

· Phôi hàn.
	 - Điều chỉnh các thông số đã tra ở bước 2.

- Chú ý hàn thử bên ngoài trước khi hàn.

	5
	Thao tác hàn

- Duy trì hồ quang

- Di chuyển mỏ hàn theo zigzac và kéo thẳng.
	
                                                                

                                          


	Búa gõ xỉ, bàn chải sắt
	- Đúng góc độ.

- Tốc độ di chuyển mỏ hàn  hợp lý.

	6
	Kiểm tra 

- Tắt máy.

- Gõ xỉ.

- Kiểm tra 


	

	Búa gõ xỉ, bàn chải sắt.
	- Không bị khuyết tật.



	CÁC KHUYẾT TẬT THƯỜNG GẶP VÀ CÁCH KHẮC PHỤC

	Các khuyết tật

- Mối hàn bị cháy cạnh.

- Mối hàn bị chảy xệ đóng cục.

- Mối hàn không ngấu, bị đóng cục, rổ xỉ.
	Nguyên nhân

- Dòng điện hàn lớn.

- Tốc độ di chuyển chậm.

- Dòng điện hàn nhỏ.


	Biện pháp khắc phục

- Giảm cường độ dòng điện.

- Tăng tốc độ di chuyển mỏ hàn, giảm cường độ dòng điện hàn.

- Tăng cường độ dòng điện hàn.


BÀI THỰC HÀNH SỐ 11: HÀN BẰNG ĐẤU MÍ 
Thực hành: Hàn bằng đấu mí
Thời gian thực hiện: 1 ca

Tiêu chuẩn: Theo yêu cầu bản vẽ
Ngày thực hiện:…./…./……..

	TT
	CÁC BƯỚC 

THỰC HIỆN
	HÌNH VẼ
	DỤNG CỤ THIẾT BỊ
	GHI CHÚ

	1
	Chuẩn bị phôi hàn

- Nắn phẳng, làm sạch bề mặt phôi.

- Cắt phôi theo kích thước bản vẽ.
	
	- Búa, đe, bàn chải sắt
	- Đúng kích thước, thẳng, phẳng, sạch

	2
	Chế độ hàn

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


[image: image11.wmf]I = (40 - 60) x D (Ampe)


- Chọn phương pháp di chuyển que hàn: kéo thẳng, zigzac.
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→Dqh=3,2mm

I=(40÷60)x3,2
→I=128÷192A
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	- Đúng thông số đã chọn.

	3
	Gá kẹp phôi
	
	
	- Đúng vị trí

- Khe hở 

1 – 2 

	4
	Hàn đính

- Mở máy hàn

 - Điều chỉnh cường độ dòng điện.

- Kẹp que hàn vào kìm hàn.

- Hàn đính. 


	
	· Máy hàn, kìm hàn, que hàn, kính hàn, bao tay da.

· Phôi hàn.
	 - Cường độ theo tính toán ở bước 2.

- Kẹp chặt que hàn chắc chắn.

	5
	Thao tác hàn

- Duy trì hồ quang

- Di chuyển que hàn kéo thẳng, zigzac.


	
                                                            

                                  



	- Búa gõ xỉ, bàn chải sắt
	- Đúng góc độ.

- Tốc độ di chuyển que hàn  hợp lý.

	6
	Kiểm tra 

- Tắt máy.

- Gõ xỉ.

- Kiểm tra 


	

	- Búa gõ xỉ, bàn chải sắt.
	- Không bị khuyết tật.



	CÁC KHUYẾT TẬT THƯỜNG GẶP VÀ CÁCH KHẮC PHỤC

	Các khuyết tật

- Mối hàn bị cháy cạnh.

- Mối hàn bị chảy xệ đóng cục.

- Mối hàn không ngấu, bị đóng cục, rổ xỉ.
	Nguyên nhân

- Dòng điện hàn lớn.

-Tốc độ di chuyển chậm.

- Dòng điện hàn nhỏ.


	Biện pháp khắc phục

- Giảm cường độ dòng điện.

- Tăng tốc độ di chuyển que hàn, giảm cường độ dòng điện hàn.

- Tăng cường độ dòng điện hàn.


BÀI THỰC HÀNH 12: HÀN BẰNG LẮP GÓC CHỮ T 
Thực hành: Hàn bằng lắp góc chữ T
Thời gian thực hiện: 1 ca

Tiêu chuẩn: Theo yêu cầu bản vẽ
Ngày thực hiện:…./…./……..

	TT
	CÁC BƯỚC

THỰC HIỆN
	HÌNH VẼ
	DỤNG CỤ THIẾT BỊ
	GHI CHÚ

	1
	Chuẩn bị phôi hàn

- Nắn phẳng, làm sạch bề mặt phôi.

- Cắt phôi theo kích thước bản vẽ.
	
	- Búa, đe, bàn chải sắt.
	- Đúng kích thước, phẳng và sạch

	2
	Chọn chế độ hàn

- Chọn que hàn
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- Chọn cường độ dòng điện hàn


[image: image15.wmf]I = (40 - 60) x D (Ampe)


- Chọn phương pháp di chuyển que hàn kéo thẳng, zigzac.
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[image: image17]
	
	

	3
	Hàn đính

- Gá kẹp phôi.

- Mở máy hàn

 - Điều chỉnh cường độ dòng điện.

- Kẹp que hàn vào kìm hàn.

- Hàn đính.


	

	- Máy hàn, kiềm hàn, kính hàn, bao tay da, eke.

- Phôi hàn
	- Cường độ theo tính toán ở bước 2.

- Đảm bảo vuông góc



	4
	Thao tác hàn

- Duy trì hồ quang

- Di chuyển que hàn kéo thẳng, zigzac.


	

                                 
                          

	- Búa gõ xỉ, bàn chải sắt
	- Đúng góc độ.

- Tốc độ di chuyển que hàn  hợp lý.

	5
	Kiểm tra 

- Tắt máy.

- Gõ xỉ.

- Kiểm tra 
	

	- Búa gõ xỉ, bàn chải sắt
	- Không bị khuyết tật

	CÁC KHUYẾT TẬT THƯỜNG GẶP VÀ CÁCH KHẮC PHỤC

	Các khuyết tật

- Mối hàn đóng cục.

- Mối hàn bị cháy cạnh.

- Mối hàn không ngấu.
	Nguyên nhân

- Cường độ dòng điện hàn nhỏ.

- Cường độ dòng điện hàn quá lớn, góc độ que hàn không thích hợp, chiều dài hồ quang lớn.

- Dòng điện hàn nhỏ.
	Biện pháp khắc phục

- Tăng cường độ đòng điện hàn.

- Giảm cường độ dòng điện hàn, điều chỉnh góc độ que hàn cho hợp lý, giảm chiều dài hồ quang.

- Tăng cường độ dòng điện và điều chỉnh góc độ que hàn cho hợp lý.


BÀI THỰC HÀNH 13: HÀN ĐƯỜNG THẲNG (MIG - MAG)  
Thực hành: Hàn đường thẳng
Thời gian thực hiện: 1 ca

Tiêu chuẩn: Theo yêu cầu bản vẽ
Ngày thực hiện: …./…./……..

	TT
	CÁC BƯỚC 

THỰC HIỆN
	HÌNH VẼ
	DỤNG CỤ THIẾT BỊ
	GHI CHÚ

	1
	Chuẩn bị phôi hàn

- Cắt phôi theo kích thước bản vẽ.

- Nắn phẳng, làm sạch bề mặt phôi.

- vạch dấu trên phôi
	
	 Búa, đe, bàn chải sắt, phấn, thước lá
	-Đúng kích thước, thẳng, phẳng, sạch

	2
	Chế độ hàn

- Chọn đường kính dây hàn: 

- Chọn cường độ dòng điện hàn:

- Chọn hiệu điện thế hàn: 

- Chọn vạn tốc hàn:

- Chọn tiêu hao khí hàn:

- Chọn phương pháp di chuyển que hàn: kết hợp kéo thẳng, zigzac.
	Tra bảng  

Chiều dày tấm hàn 3 – 5 (mm) chọn Ø1.6 – 2.2 (mm)

Tra bảng  

Ih = 280 – 380 (A)

Tra bảng

Uh = 22 – 39 (V)  

Tra bảng

Vh = 20 – 25 (mm)

Tra bảng
14 – 16 (l/ph)


[image: image18]
	
	- Đúng thông số đã chọn.

	3
	Gá kẹp phôi
	
	
	- Đúng vị trí

trên bàn hàn 

	4
	Hàn đường thẳng

- Mở máy hàn

 - Điều chỉnh cường độ dòng điện, hiệu điện thế,

khí hàn, dây hàn.
	
	· Máy hàn,  mỏ hàn, dây hàn, khí hàn, kính hàn, bao tay da.

· Phôi hàn.
	 - Điều chỉnh các thông số đã tra ở bước 2.

- Chú ý hàn thử bên ngoài trước khi hàn.

	5
	Thao tác hàn

- Duy trì hồ quang

- Di chuyển mỏ hàn theo kéo thẳng, zigzac.
	
                                                              

                                      
                                                                                                            

	Búa gõ xỉ, bàn chải sắt
	- Đúng góc độ.

- Tốc độ di chuyển mỏ hàn  hợp lý.

	6
	Kiểm tra 

- Tắt máy.

- Gõ xỉ.

- Kiểm tra 


	

	Búa gõ xỉ, bàn chải sắt.
	- Không bị khuyết tật.



	CÁC KHUYẾT TẬT THƯỜNG GẶP VÀ CÁCH KHẮC PHỤC

	Các khuyết tật

- Mối hàn bị cháy cạnh.

- Mối hàn bị chảy xệ

Đóng cục.

- Mối hàn không ngấu, bị đóng cục, rổ xỉ.
	Nguyên nhân

- Dòng điện hàn lớn.

- Tốc độ di chuyển chậm.

- Dòng điện hàn lớn, khí hàn chưa phù hợp 

- Dòng điện hàn nhỏ.


	Biện pháp khắc phục

- Giảm cường độ dòng điện.

- Tăng tốc độ di chuyển mỏ hàn, giảm cường độ dòng điện hàn, chỉnh lại khí hàn.

- Tăng cường độ dòng điện hàn.


BÀI THỰC HÀNH 14: HÀN BẰNG ĐẤU MÍ (TIG _ MIG - MAG)
Thực hành
: Hàn bằng đấu mí
Thời gian thực hiện: 1 ca

Tiêu chuẩn
: Theo yêu cầu bản vẽ
Ngày thực hiện
:…./…./……..

	TT
	CÁC BƯỚC 

THỰC HIỆN
	HÌNH VẼ
	DỤNG CỤ THIẾT BỊ
	GHI CHÚ

	1
	Chuẩn bị phôi hàn

- Nắn phẳng, làm sạch bề mặt phôi.

- Cắt phôi theo kích thước bản vẽ.
	
	Búa, đe, bàn chải sắt
	- Đúng kích thước, thẳng, phẳng, sạch

	2
	Chế độ hàn

- Chọn đường kính dây hàn: 

- Chọn cường độ dòng điện hàn:

- Chọn hiệu điện thế hàn: 

- Chọn vạn tốc hàn:

- Chọn tiêu hao khí hàn:

- Chọn phương pháp di chuyển que hàn: kết hợp kéo thẳng, zigzac.

	Tra bảng  

Chiều dày tấm hàn 3 – 5 (mm)
 chọn Ø1.6 – 2.2 (mm)

Tra bảng  

Ih = 280 – 380 (A)

Tra bảng

Uh = 22 – 39 (V)  

Tra bảng

Vh = 20 – 25 (mm)

Tra bảng
14 – 16 (l/ph)
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	- Tra đúng thông số đã chọn.

	3
	Gá kẹp phôi
	
	
	- Đúng vị trí

- Khe hở 

1 – 2 

	4
	Hàn đính

- Mở máy hàn

 - Điều chỉnh cường độ dòng điện, hiệu điện thế,

khí hàn, dây hàn 

- Hàn đính. 
	
	· Máy hàn,  mỏ hàn, dây hàn, khí hàn, kính hàn, bao tay da.

· Phôi hàn.
	- Điều chỉnh các thông số đã tra ở bước 2.

- Chú ý hàn thử bên ngoài trước khi hàn.

	5
	Thao tác hàn

- Duy trì hồ quang

- Di chuyển mỏ hàn theo kéo thẳng, zigzac.
	
                                                           

                                   
                                                                                                            

	Búa gõ xỉ, bàn chải sắt
	- Đúng góc độ.

- Tốc độ di chuyển que hàn  hợp lý.

	6
	Kiểm tra 

- Tắt máy.

- Gõ xỉ.

- Kiểm tra 


	

	Búa gõ xỉ, bàn chải sắt.
	- Không bị khuyết tật.



	
	CÁC KHUYẾT TẬT THƯỜNG GẶP VÀ CÁCH KHẮC PHỤC

	Các khuyết tật

- Mối hàn bị cháy cạnh.

- Mối hàn bị chảy xệ

Đóng cục.

- Mối hàn không ngấu, bị đóng cục, rổ xỉ.
	Nguyên nhân

- Dòng điện hàn lớn.

- Tốc độ di chuyển chậm.

- Dòng điện hàn lớn, khí hàn chưa phù hợp 

- Dòng điện hàn nhỏ.


	Biện pháp khắc phục

- Giảm cường độ dòng điện.

- Tăng tốc độ di chuyển mỏ hàn, giảm cường độ dòng điện hàn, chỉnh lại khí hàn.

- Tăng cường độ dòng điện hàn.


BÀI THỰC HÀNH 15: HÀN BẰNG LẮP GÓC CHỮ T (TIG _ MIG)
Thực hành
: Hàn bằng lắp góc chữ T
Thời gian thực hiện: 1 ca

Tiêu chuẩn
: Theo yêu cầu bản vẽ
Ngày thực hiện
:…./…./……..

	TT
	CÁC BƯỚC

THỰC HIỆN
	HÌNH VẼ
	DỤNG CỤ THIẾT BỊ
	GHI CHÚ

	1
	Chuẩn bị phôi hàn

- Nắn phẳng, làm sạch bề mặt phôi.

- Cắt phôi theo kích thước bản vẽ.


	
	- Búa, đe, bàn chải sắt.
	- Đúng kích thước, phẳng và sạch

	2
	Chế độ hàn

- Chọn đường kính dây hàn: 

- Chọn cường độ dòng điện hàn:

- Chọn hiệu điện thế hàn: 

- Chọn vạn tốc hàn:

- Chọn tiêu hao khí hàn:

- Chọn phương pháp di chuyển que hàn: kết hợp kéo thẳng, zigzac.

	Tra bảng  

Chiều dày tấm hàn 3 – 5 (mm) chọn Ø1.6 – 2.2 (mm)

Tra bảng  

Ih = 280 – 380 (A)

Tra bảng

Uh = 22 – 39 (V)  

Tra bảng

Vh = 20 – 25 (mm)

Tra bảng
14 – 16 (l/ph)
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	- Tra đúng thông số đã chọn.

	3
	Gá kẹp phôi


	

	
	- Đúng vị trí

	4
	Hàn đính

- Mở máy hàn

 - Điều chỉnh cường độ dòng điện, hiệu điện thế,

khí hàn, dây hàn 

- Hàn đính. 
	

	- Máy hàn, kiềm hàn, kính hàn, bao tay da, eke.

- Phôi hàn
	- Điều chỉnh các thông số đã tra ở bước 2.

- Đảm bảo vuông góc

- Chú ý hàn thử bên ngoài trước khi hàn

	5
	Thao tác hàn

- Duy trì hồ quang

- Di chuyển mỏ hàn theo kéo thẳng, zigzac.
	
                                
 
	- Búa gõ xỉ, bàn chải sắt
	- Đúng góc độ.

- Tốc độ di chuyển que hàn  hợp lý.

	6
	Kiểm tra 

- Tắt máy.

- Gõ xỉ.

- Kiểm tra 
	

	- Búa gõ xỉ, bàn chải sắt
	- Không bị khuyết tật

	CÁC KHUYẾT TẬT THƯỜNG GẶP VÀ CÁCH KHẮC PHỤC

	Các khuyết tật

- Mối hàn đóng cục.

- Mối hàn bị cháy cạnh.

- Mối hàn không ngấu.
	Nguyên nhân

- Cường độ dòng điện hàn nhỏ. Khí hàn chưa phù hợp

- Cường độ dòng điện hàn quá lớn, góc độ mỏ hàn không thích hợp, chiều dài hồ quang lớn.

- Dòng điện hàn nhỏ.Khi hàn chưa phù hợp
	Biện pháp khắc phục

- Tăng cường độ đòng điện hàn. Điều chỉnh khi hàn cho phù hợp

- Giảm cường độ dòng điện hàn, điều chỉnh góc độ mỏ hàn cho hợp lý, giảm chiều dài hồ quang.

- Tăng cường độ dòng điện và điều chỉnh khí hàn cho hợp lý.


[image: image21.png]


[image: image22.png]



100





40





40





100























450



































450














14

_1363187761.unknown

_1363187813.unknown

_1363095551.unknown

_1362205444.unknown

_1363095508.unknown

_1362196774.unknown

_1362196925.unknown

_1362196637.unknown

