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KHOA CƠ KHÍ
	Thời gian

thực hiện
	HÀN ĐƯỜNG THẲNG
	Lớp


	Bài
	Số tiết

	
	Từ:     giờ    
Đến:     giờ    
	
	
	4
	6

	I. MỤC TIÊU
Kiến thức: 
- Thực hiện được những tao tác: chuẩn bị vật hàn, chọn chế độ hàn, các chuyển động que hàn, làm sạch và kiểm tra mối hàn. 

- Lập được quy trình hàn đường thẳng theo vạch dấu ở vị trí hàn bằng.

- Hàn được đường hàn thẳng đạt yêu cầu kỹ thuật

- Hình thành kỹ năng hàn đắp kim loại mối hàn trên mặt phẳng 
- Biết cách sử dụng các trang bị bảo hộ lao động.

Kỹ năng: 

Vận hành, sử dụng thành thạo thiết bị, dụng cụ hàn hồ quang tay cơ bản và hàn khí
+  Hàn được các mối hàn hồ quang tay cơ bản trên các kết cấu hàn thông dụng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật
+  Hàn các mối hàn khí cơ bản đảm bảo yêu cầu kỹ thuật, mối hàn không rỗ khí, ngậm xỉ, ít biến dạng, đủ lượng dư gia công.
Thái độ : 
+  Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh phân xưởng.
+  Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp.
+  Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của học sinh, sinh viên
  
II. ĐIỀU KIỆN CHO TRƯỚC
1. Bản vẽ chi tiết: 
                                                                                H1  Hàn theo đường thẳng vạch dấu                          H2 Hàn đắp mặt phẳng

Yêu cầu kỹ thuật:
· Đường hàn không bị cháy cạnh, chảy xệ đóng cục

· Đường hàn thẳng đều đúng kích thước

· Đường hàn ngấu, không rỗ khí, rỗ xỉ , các lớp hàn đắp đều nhau
2. Thiết bị: Bảng, phấn, máy hàn, phôi hàn, nón hàn, . . .

3. Vật liệu: Thép la dày 100x100 x4mm; 
4. Dụng cụ: Kềm kẹp phôi, búa gõ xĩ, kéo cắt phôi, búa nguội, giũa, thước lá, vạch dấu,  . . .                   

III. PHƯƠNG PHÁP TIẾN HÀNH:

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

	1
	Cắt phôi:
100x100x4; số lượng 1
	Đo vạch dấu 
	Cắt theo đúng kích thước bản vẽ
	




	2
	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
	- Nhằm đạt được kích thước 
- Không tạo khuyết tật cho mối hàn
	

	3
	Tính toán chế độ hàn:
Tính toán chế độ hàn:
- Chọn đường kính que hàn: 
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- Chọn  cường độ dòng điện hàn:Áp dụng công thức : I = ( β + α.d ).d  
- Chọn phương pháp di chuyển que hàn: rang cua , ban nguyệt
- Góc độ que hàn
- Tốc độ hàn
	Thay số S = 4
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 ta có d = 3 ta chọn 
→Dqh=3,2mm Trong đó:  

β,αlà hệ số thực nghiệm, khi hàn bằng que hàn thép (β =20, α = 6) 

  d là đường kính que hàn 
Thay số ta có I = 116 (A). Chọn Ih = 116 (A)

	- 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
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	5
	Mở máy tiến hành hàn
	- Mở máy hàn

 - Điều chỉnh cường độ dòng điện theo tính toán.

- Kẹp que hàn vào kìm hàn.

	Hàn theo đường thẩng vạch dấu
Hàn đắp lên bề mặt vật hàn theo bản vẽ


	

	6
	Thao tác hàn cần chú ý:

- Duy trì hồ quang

- Di chuyển que hàn kéo thẳng, zigzac.
	- Đúng góc độ que hàn 

- Tốc độ di chuyển hợp lý
	- Nhằm đạt được đường hàn thẳng; đều; không bị ngậm xỉ; rỗ khí; cháy cạnh; 

- Lớp hàn đắp phải đều 
	


	7
	Kiểm tra: 

- Tắt máy.

- Gõ xỉ.

- Kiểm tra 


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

- Mối hàn ngấu, không rỗ khí, rỗ xỉ 

	- Nhằm đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật của bản vẽ đã cho.
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IV. CÁC DẠNG SAI HỎNG, NGUYÊN NHÂN VÀ BIỆN PHÁP KHẮC PHỤC
	DẠNG SAI HỎNG

	Nguyên Nhân
	Biện pháp khắc phục

	- Mối hàn bị cháy cạnh: Dòng điện hàn lớn.
	Giảm cường độ dòng điện.

	- Mối hàn bị đóng cục: Tốc độ di chuyển chậm
	Tăng tốc độ di chuyển que hàn, giảm cường độ dòng điện hàn.

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


