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KHOA CƠ KHÍ
	Thời gian

thực hiện
	HÀN TIG
	Lớp


	Bài
	Số tiết

	
	Từ:       giờ    
Đến:     giờ    
	
	
	8
	6

	MỤC TIÊU   


Kiến thức: 
-Vận hành, sử dụng thành thạo các loại thiết bị dụng cụ hàn TIG.

-Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu. 

-Hàn các mối hàn cơ bản ở mọi vị trí hàn đảm bảo độ sâu ngấu, đúng kích thước bản vẽ ít bị khuyết tật.

-Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng của mối hàn, kết cấu hàn.

Kỹ năng:
 -Thực được hiện mối hàn giáp mí TIG

-Chuẩn bị phôi đảm bảo sạch, thẳng, phẳng, đúng kích thước bản vẽ.

-Chuẩn bị máy hàn, dụng cụ hàn, điện cực hàn, khí bảo vệ đầy đủ đảm bảo an toàn.

-Chọn chế độ hàn (Ih, Vh) và lưu lượng khí phù hợp với chiều dày vật liệu và vị trí hàn.

· Thái độ : Đảm bảo an toàn lao động và tổ chức nơi làm việc khoa học.
  II. ĐIỀU KIỆN CHO TRƯỚC
1. Bản vẽ chi tiết:             
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Yêu cầu kỹ thuật: 

- Mối hàn ngấu không bị khuyết tật: Rỗ khí, cháy cạnh.

- Mối hàn thẳng trục.

- Bắt đầu, kết thúc được điền đầy.

- Kích thước: k = 3÷5, a=0÷1, c= 0,5÷1.

- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.                                                                                             
- Thiết bị: Máy hàn TIG, các phụ kiện kèm theo: ống dẫn khí, mỏ hàn, van giảm áp, nguồn điện hàn.

- Dụng cụ: Búa nguội, búa gõ xỉ hàn, thước lá, mặt nạ hàn (loại chụp đầu), bàn chải sắt, dưỡng kiểm tả mối hàn, kìm cặp phôi, dụng cụ mở chai khí.
- Vật liệu: phôi sau khi cắt được đúng kích thước, mài sửa mép theo đúng yêu cầu (nếu cần) sau đó làm sạh toàn bộ sạch mép hàn và xung quanh mép hàn.
· Dây hàn phụ và điện cực: Dây hàn phụ chuẩn bị đúng kích thước yêu cầu, điện cực Vonfram được mài nhọn đầu.

III. PHƯƠNG PHÁP TIẾN HÀNH:

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

	1
	Cắt phôi:
100x40x2

; số lượng 2
	Đo vạch dấu; dùng kéo cắt phôi cắt theo đường vạch dấu 
	Cắt theo đúng kích thước bản vẽ
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	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
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	3
	Tính toán chế độ hàn:
- Chiều dài hồ quang 
Chiều dài hồ quang là khoảng cách từ mũi  điện cực  đến bề mặt vũng chảy.
Dòng điện hàn 

  Dòng điện hàn chịu ảnh hưởng bởi loại vật liệu và bề dày chi tiết hàn, tốc độ hàn và thành phân khí bảo vệ
. - Đường kính
- Điện áp hồ quang

- Lưu lượng khí hàn: 

- Chụp khí

- Vận tốc hàn
Dao động mỏ hàn theo hình răng cưa hoặc bán nguyệt để kim loại vật hàn và kim loại que hàn phụ được nóng chảy đều hoà lẫn suốt chiều sâu mối hàn.

Góc độ mỏ hàn, que hàn phụ: Trục mỏ hàn vuông góc với bề mặt vật hàn tạo với trục đường hàn 1 góc từ 70o  80o
	  Khi hàn ta chọn chiều dài hồ quang cở 0,5 ÷ 3mm. 

Khi hàn tôn mỏng dưới 1mm thì Lh = 0,025 in ( khoảng 0,6mm) do vậy không dùng que đắp. 

Khi hàn tôn dày (nhỏ hơn 4mm) hoặc hàn ngấu thì Lh = 0,082 in ( khoảng 2mm) 

Cường độ dòng điện hàn : 80 - 110 A
- Đường kính dây hàn phụ: Ø2,4 mm

- Điện áp hồ quang: 18÷20 V

- Lưu lượng khí hàn: 5÷7 lít/min

- Chụp khí số 5 hoặc số 6.

- Vận tốc hàn:30mm/min


	- Không tạo khuyết tật cho mối hàn cháy thủng; mối hàn ngấu
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	4
	Gá kẹp phôi:

	Đặt lên bàn hàn cố định lại khe hở của hai miếng phôi từ 1÷ 2mm
	- Nhằm định vị trí theo yêu cầu về kích thước bản vẽ để hàn đính
	

	5
	Hàn đính:
	- Mở máy hàn

 - Điều chỉnh cường độ dòng điện theo tính toán.


	- Nhằm định vị trí cố định khi tiến hành thực hiện mối hàn.

	

	6
	Thao tác hàn 
- Mồi hồ quang cách mép đầu vật hàn khoảng 15mm:, và đưa que hàn phụ vào, khi lượng kim loại bể đủ hàn, 
Nâng que hàn lên khoảng 2mm nhưng vẫn trong vùng bảo vệ của khí bảo vệ, tiếp tục nung chảy kim loại đồng thời di chuyển mỏ hàn và bổ sung kim loại cho đến khi hàn hết chiều dài đường hàn.


	Tỳ nhẹ sứ lên bề mặt vật hàn nghiêng mỏ hàn đi một góc khoảng 200 ÷ 300  để đầu điện cực cách mặt vật hàn khoảng 2mm, bấm công tắc ở tay cầm mỏ hàn
	khi thấy hồ quang phát sinh, từ từ nâng cao góc độ mỏ hàn, đưa mỏ hàn ra mép vật hàn nung cho đến khi kim loại ở đầu mép nóng chảy
	[image: image7.jpg]





	7
	Kiểm tra: 

- Tắt máy.

-  Kiểm tra 


	- kiểm tra các kích thước theo bản vẽ yêu cầu

- Mối hàn ngấu, không rỗ khí,  cháy cạnh; đóng cục; chảy chàn 
	- 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

	Mối hàn không thấu, không ngấu,.
	+ Dòng điện hàn nhỏ.

+ Tốc độ di chuyển mỏ hàn nhanh.

+ Dao động không có điểm dừng.


	+ Tăng dòng điện hàn cho phù hợp.

+ Giảm tốc độ di chuyển mỏ hàn.

+ Khi dao động cần có điểm dừng ở hai cạnh. 



	Mối hàn bị rỗ khí.
	Vật hàn bẩn.

+ Khí hàn không đảm bảo độ tinh khiết.

+ Bị gió thổi tạt khí bảo vệ hoặc lưu lượng khí bảo vệ không đủ lớn.


	+ Kiểm tra làm sạch mép hàn trước khi hàn.

+ Lựa chọn khí bảo vệ đúng chủng loại, đảm bảo độ tinh khiết.

+ Duy trì tốt khả năng bảo vệ của khí.



	Mối hàn bị chảy tràn.
	· Dòng điện hàn lớn.

· Dao động mỏ hàn lớn.

· Tốc độ hàn chậm.


	· Giảm dòng điện hàn.

· Dao động mỏ hàn nhỏ hơn.

· Tăng tốc độ mỏ hàn.




