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KHOA CƠ KHÍ
	Thời gian

thực hiện
	GÂY HỒ QUANG VÀ DUY TRÌ HỒ QUANG - HÀN ĐIỂM
	Lớp


	Bài
	Số tiết

	
	Từ: 
Đến: 
	
	
	3
	2

	1. MỤC TIÊU
Kiến thức: 
- 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 và duy trì 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.

Kỹ năng: 

Gây được hồ quang cháy ổn định và  thực hiện hàn được các mối hàn ngay tại vị trí làm dấu đúng hình dạng và kích thước

Định lượng và ước lượng thời gian hàn tai các điểm

Thái độ 
  Chấp hành quy định bảo hộ lao động; 

-  Chấp hành nội quy thực tập; 

-  Tổ chức nơi làm việc hợp lý, khoa học; 

-  Ý thức tiết kiệm nguyên vật liệu; 

-  Tinh thần hợp tác làm việc theo tổ, nhóm. 

   A. Phương pháp gây hồ quang 

     1.1. Hồ quang hàn 

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. Các phương pháp gây hồ quang hàn

1.2.1. Phương pháp mổ thẳng (Hình 2.2a)   
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Hinh 2.2. Céc phuong phap gdy hd quang han
a) Phuong phap md thing; b) Phuong phdp ma sét.




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.

Cách duy trì hồ quang
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Hồ quang thường được duy trì ở chiều dài 0.5 đến 1.2 lần đường kính que hàn, tùy theo điều kiện hàn và loại que hàn (que hàn có vỏ bọc bazo cần có chiều dài hồ quang nhỏ
Kết thúc hồ quang hàn
Khi kết thúc hồ quang điều quan trọng là phải điền đúng quy cách miệng hàn. Đây là khu vực chứa nhiều tạp chất có hại nhất do tốc độ kết tinh nhanh của kim loại ở đó, vì vậy khả năng hình thành vết nứt tại đó là rất cao. Cách kết thúc hồ quang đúng quy cách là tăng dần chiều dài chiều dài hồ quang sau khi dừng mọi chuyển dộng khác của que hàn ngắt hồ quang từ từ
B. HÀN ĐIỂM
I. ĐIỀU KIỆN CHO TRƯỚC
1 Bản vẽ chi tiết: 

                                    
                                          Yêu cầu kỹ thuật:

- Các điểm hàn tròn đều

- Đúng kích thước 

- Không bị các khuyết tật

2. Thiết bị: máy hàn.

3. Vật liệu: Phôi hàn thép  tận dụng phôi cũ 
4. Dụng cụ: Bảng, phấn, Kềm kẹp phôi, búa gõ xĩ, kéo cắt phôi, búa nguội, giũa, thước lá, vạch dấu, nón hàn, que hàn . . .                   

5. Thời gian và số lượng: 30 phút/ 1 chi tiết
III. PHƯƠNG PHÁP TIẾN HÀNH:

	TT
	Làm gì ?
	Làm như thế nào ?
	Tại sao ?
	                       Hình vẽ minh họa

	1
	Chuẩn bị phôi:

- Nắn phôi

- làm sạch bề mặt phôi
	- Dùng búa nguội nắn phôi tại các mép cắt phôi

- Dùng bàn chải sắt vệ sinh vị trí hàn
	Dễ gây hồ quang
Điêm hàn không bi khuyết tật
	

	
	Lấy dấu các điểm trên bề mặt phôi
	Dùng phấn đánh dấu các vị trí cần hàn
	Tập thao tác hàn cho chính xác vị trí cần hàn

	

	3
	Tính toán chế độ hàn:
- Chọn đường kính que hàn: 
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- Chọn  cường độ dòng điện hàn:
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- Có thể tham khảo củ nhà sản xuất

`- Chọn phương pháp chuyển động que hàn: 
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→Dqh=3,2mm

I=(40÷60)x3,2

→I=128÷192A

Que hàn chuyển động theo đường tròn tai 1 điểm
	- Nhằm chọn được que hàn cho mối hàn phù hợp với kết cấu 

- Không tạo khuyết tật cho mối hàn cháy thủng; mối hàn ngấu
 Tuỳ theo đường kính điểm hàn

	

	5
	Tiến hành hàn

	- Mở máy hàn

 - Điều chỉnh cường độ dòng điện theo tính toán.

- Kẹp que hàn vào kìm hàn.
- Thực hiện giống như hàn điểm
	 Tại cac vị trí làm dấu
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	7
	Thao tác hàn cần chú ý:

- Duy trì hồ quang

- Di chuyển que hàn 
	Chuyển tròn đếu tại đấu que hàn 
 Chuyển  động đi xuống  của que hàn phải đều và lien tục  
	Để đảm bảo hình dạng và kích thước
	


	8
	Kiểm tra: 

- Tắt máy.

- Gõ xỉ.

- Kiểm tra 


	- Dùng thước kiểm tra các kích thước theo bản vẽ yêu cầu

- Mối hàn ngấu, tròn đều

	- Nhằm đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ đã cho.
	


IV. CÁC DẠNG SAI HỎNG, NGUYÊN NHÂN VÀ BIỆN PHÁP KHẮC PHỤC
	DẠNG SAI HỎNG

	Nguyên Nhân
	Biện pháp khắc phục

	- Điểm hàn bị cháy cạnh, chảy tràn : Dòng điện hàn lớn, hồ quang dài
	Giảm cường độ dòng điện.Giảm chiều dài hồ quang

	
	

	- Điểm hàn không ngấu, bị đóng cục,: Dòng điện hàn nhỏ.
	Tăng cường độ dòng điện hàn.

	
	


