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KHOA CÔNG NGHỆ CƠ KHÍ
	Thời gian

thực hiện
	HÀN LẮP GÓC CHỮ T

	Lớp


	Bài
	Số tiết

	
	Từ: 
Đến: 
	
	
	6
	6

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

- Lập được quy trình hàn góc ở vị trí hàn bằng.

- Hàn được đường hàn góc đạt yêu cầu kỹ thuật:

- Biết cách sử dụng các trang thiết bị hàn ,bảo hộ lao động.

- Đảm bảo an toàn và vệ sinh cho người và thiết bị trong quá trình thực tập.

· Sinh viên  tính và tra bảng, lựa chọn được các thông số hàn lắp góc chữ T.

· Kỹ năng:
·  Thực hiện được đường hàn kết cấu lắp góc chữ T đơn giản theo yêu cầu kích thước ghi trên bản vẽ. 

·  Thực hiện được mối hàn lắp góc chữ T đạt yêu cầu kỹ thuật.

· 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 không bị cháy cạnh, chảy xệ, đóng cục

· Đường hàn thẳng đều đúng kích thước và cân với góc 
· Mối hàn ngấu, không rỗ khí, ngậm xỉ 

2. Thiết bị: máy hàn.

3. Vật liệu: Phôi hàn thép la dày 4mm; bề ngang 40mm 
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 . . .                   

III. PHƯƠNG PHÁP TIẾN HÀNH:

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

	1
	Cắt phôi:
100x40x4; 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:
- Chọn đường kính que hàn: 
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- Chọn  cường độ dòng điện hàn:

I = ( β + α.d ).d
Điện áp hàn:
Uh = a + b.Lhq
`- Chọn phương pháp di chuyển que hàn: kéo thẳng, zigzac.

	Thay số K = 3 mm ta có d = 3,5 mm. Theo tiêu chuẩn chung ta chọn d = 3,2 

mm.
    Trong đó:  

β,  α là 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 = 125 (A). Chọn Ih = 135 (A).
- a là tổng điện áp rơi trên anôt và catôt, a = (15 ÷ 20) V. b là tổng điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài cột hồ quang, b = 15,7 V/cm. 

Lhq là chiều dài cột hồ quang, Lhq = 0,32 (cm)
	- Nhằm chọn được que hàn cho mối hàn phù hợp với kết cấu 

Để đạt được độ ngấu ở phần chân của mối hàn góc nên cường độ dòng 

điện mối hàn góc chữ T phải tăng 10 ÷ 15% so với hàn giáp mối vị trí bằng. 
Thay số ta được : Uh = (20 ÷ 25) V. Khi hàn góc chọn hồ quang ngắn nên 

ta chọn Uh = 21 V.
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	4
	Gá kẹp phôi:

	- Đặt lên bàn hàn cố định bằng đố gá 
	- Nhằm định vị trí theo yêu cầu về kích thước bản vẽ để hàn đính
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	5
	Hàn đính:


	- Mở máy hàn

 - Điều chỉnh cường độ dòng điện theo tính toán.

- Kẹp que hàn vào kìm hàn.
- Thực hiện giống như hàn điểm
	- Nhằm định vị trí cố định khi tiến hành thực hiện mối hàn.

	

	6
	Cân chỉnh kích thước theo bản vẽ:


	- Dùng búa nguội và ê ke cân chỉnh góc 900
	- Nhằm đạt được kích thước theo bản vẽ

	

	7
	Thao tác hàn cần chú ý:

- Duy trì hồ quang

- Di chuyển que hàn kéo thẳng, zigzac.

- Góc độ que hàn
	- Đúng góc độ que hàn 

- Tốc độ di chuyển hợp lý
- Phải ổn định góc độ trong suốt quá trình hàn
	- Nhằm đạt được đường hàn thẳng; đều; không bị ngậm xỉ; rỗ khí; cháy cạnh; chảy xệ; thủng mối hàn, đường hàn cân với góc.
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	8
	Kiểm tra: 

- Tắt máy.

- Gõ xỉ.

- Kiểm tra 


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

- Mối hàn ngấu, không rỗ khí, ngậm xỉ 
- Cháy cạnh; đóng cục; chảy xệ, mối hàn cân góc  
	- 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 bị cháy cạnh nứt : Dòng điện hàn lớn.
	Giảm cường độ dòng điện.

	- Mối hàn bị chảy xệ : 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.

	- Mối hàn không cân với góc: Do góc độ không ổn định trong suốt quá trình hàn
	Duy trì đúng góc độ trong suốt quá trình hàn


