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	HÀN GIÁP MÍ MIG/MAG

	Lớp


	Bài
	Số tiết

	
	Từ:      giờ  
Đến:    giờ    
	
	
	7
	12

	I. MỤC TIÊU
Kiến thức: 

-Tra b¶ng chän ®­îc chÕ ®é hµn nh­: §­êng kÝnh d©y hµn, c­êng ®é dßng ®iÖn, ®iÖn thÕ hå quang, l­u l­îng khÝ b¶o vÖ phï hîp víi chiÒu dµy vËt liÖu.

-Gi¶i thÝch ®­îc c¸c ¶nh h­ëng cña gãc ®é vßi hµn ®Õn chÊt l­îng cña mèi hµn.

-§¸nh gi¸ ®­îc ­u nh­îc ®iÓm cña c¸c ph­¬ng ph¸p hµn, ¸p dông ®­îc vµo thùc tÕ bµi tËp.
Kü n¨ng:

 - ChuÈn bÞ ph«i hµn ®¶m b¶o s¹ch, ph¼ng, ®óng kÝch th­íc vµ yªu cÇu cña b¶n vÏ

 - Thùc hiÖn thao t¸c nghiªng gãc ®é vßi hµn, dao ®éng l¾c ngang, chuyÓn ®éng tÞnh tiÕn thµnh th¹o.

- Hµn ®­îc liªn kÕt gi¸p mèi v¸t mÐp ch÷ V ë vÞ trÝ hµn b»ng, ®¶m b¶o ®é s©u ngÊu, kh«ng lç h¬i, bÒ mÆt mèi hµn nh½n bãng, ®óng kÝch th­íc nh­ b¶n vÏ 
Thái độ

- Tu©n thñ néi qui, qui ®Þnh an toµn cho ng­êi vµ thiÕt bÞ.

- Cã ý thøc chÊp hµnh tæ chøc, kü luËt trong qu¸ tr×nh luyÖn tËp

- Cã tr¸ch nhiÖm b¶o vÖ thiÕt bÞ, dông cô, tiÕt kiÖm vËt t­.
  II. ĐIỀU KIỆN CHO TRƯỚC
1. Bản vẽ chi tiết: 
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Yêu cầu kỹ thuật:
· Mối hàn không bị cháy cạnh, chảy xệ đóng cục

· Đường hàn thẳng đều đúng kích thước

-Mối hàn ngấu, không rỗ khí, 
2. Thiết bị: - M¸y hµn MAG/MIG  sè l­îng 4 häc sinh/ 1 m¸y

- D©y hµn MAG Ф = (0,8 – 1,0) mm

- KhÝ b¶o vÖ CO2

- Ph«i hµn kÝch th­íc 100x40x4,  mçi häc sinh 4 ph«i

3. - Trang bÞ b¶o hé lao ®éng c¸ nh©n.

4. Vật liệu: Thép la dày 4mm; bề ngang 40mm 
5. 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
	Chuẩn bị phôi:

Cắt phôi:
100x40x4; số lượng 4
	Đo vạch dấu; dùng kéo cắt phôi cắt theo đường vạch dấu 
	Cắt theo đúng kích thước bản vẽ
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	- 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
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	Hàn đính định vị phôi
	
	
	

	3
	ChÕ ®é hµn gi¸p mèi *C¬ së chän chÕ ®é hµn ChiÒu dµy vËt liÖu D¹ng liªn kÕt

*ChÕ ®é hµn ®­îc tra ë B¶ng 
	.Đường kính dây hàn
.Cường độ dòng điện

.Điện áp hàn

.Lưu lượng khí


	Để đảm bảo chất lương mối hàn
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	Ph­¬ng ph¸p hµn
Hµn tõ tr¸i qua ph¶i

-TÇm víi ®iÖn cùc: (12-14)mm              

-Dao ®éng Tay hàn

	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

	*¸p dông ®Ó hµn nh÷ng vËt dµy, líp tiÕp theo cña mèi hµn nhiÒu líp, líp ngoµi cïng c¶u mèi hµn nhiÒu líp…
	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 




	
	Hµn tõ ph¶i qua tr¸i

  - TÇm víi ®iÖn cùc: (12-14)mm 

  - Dao động tay hàn
	-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
	¸p dông ®Ó hµn nh÷ng vËt máng, líp líp trong cïng cña mèi hµn nhiÒu lí
	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



            

	
	Kết thúc quá trình hàn , kiểm tra chất lượng mối hàn
	
	
	


IV. CÁC DẠNG SAI HỎNG, NGUYÊN NHÂN VÀ BIỆN PHÁP KHẮC PHỤC
	Các dạng sai hỏng
	Nguyên Nhân
	Biện pháp khắc phục

	Mèi hµn bÞ lÖch ®­êng hµn 


	- T­ thÕ thao t¸c vµ quan s¸t mèi hµn bÞ h¹n chÕ.

- Biªn ®é dao ®éng ch­a chÝnh  x¸c
	- Thao t¸c ®óng t­ thÕ. 

- Nghiªng gãc ®é vßi hµn hîp lý ®Ó quan s¸t ®­êng hµn dÔ h¬n.

	Mèi hµn bÞ lç h¬i
	- ThiÕu khÝ b¶o vÖ

- Nghiªng gãc ®é vßi hµn ch­a chÝnh x¸c.

- TÇm víi ®iÖn cùc qu¸ dµi.

- Chôp khÝ bÞ kim lo¹i b¾n toÐ b¸m vµo.
	- §iÒu chØnh chÝnh x¸c l­îng khÝ b¶o vÖ lÊy ra.

- Nghiªng gãc ®é vßi hµn, rót

ng¾n tÇm víi ®iÖn cùc. 

- VÖ sinh l¹i chôp khÝ 

- Thùc hiÖn dao ®éng l¾c ngang ®óng kü thuËt.

	Mối hàn ngấu không đều 
	 -Dòng điện hàn và khí hàn không đúng
	 -Điều chỉnh lại chế độ hàn
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