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TUYÊN BỐ BẢN QUYỀN
Tài liệu này thuộc loại sách giáo trình nên các nguồn thông tin có thể được phép dùng nguyên bản hoặc trích dùng cho các mục đích về đào tạo và tham khảo.

Mọi mục đích khác mang tính lệch lạc hoặc sử dụng với mục đích kinh doanh thiếu lành mạnh sẽ bị nghiêm cấm.
LỜI GIỚI THIỆU

Trong những năm qua, dạy nghề đã có những bước tiến vượt bậc cả về số lượng và chất lượng, nhằm thực hiện nhiệm vụ đào tạo nguồn nhân lực kỹ thuật trực tiếp đáp ứng nhu cầu xã hội. Cùng với sự phát triển của khoa học công nghệ trên thế giới, lĩnh vực cơ khí chế tạo nói chung và ngành Hàn ở Việt Nam nói riêng đã có những bước phát triển đáng kể.

Chương trình khung quốc gia nghề hàn đã được xây dựng trên cơ sở phân tích nghề, phần kỹ thuật nghề được kết cấu theo các môđun. Để tạo điều kiện thuận lợi cho các cơ sở dạy nghề trong quá trình thực hiện, việc biên soạn giáo trình kỹ thuật nghề theo các môđun đào tạo nghề là cấp thiết hiện nay.

Mô đun 18: Hàn MIG/MAG cơ bản là mô đun đào tạo nghề được biên soạn theo hình thức tích hợp lý thuyết và thực hành. Trong quá trình thực hiện, nhóm biên soạn đã tham khảo nhiều tài liệu công nghệ hàn trong và ngoài nước, kết hợp với kinh nghiệm trong thực tế sản xuất. 

Mặc dầu có rất nhiều cố gắng, nhưng không tránh khỏi những khiếm khuyết, rất mong nhận được sự đóng góp ý kiến của độc giả để giáo trình được hoàn thiện hơn.

                         Xin chân thành cảm ơn!
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BÀI 1: NHỮNG KIẾN THỨC CƠ BẢN KHI HÀN MIG/MAG

Mã bài: MĐ HA18.1

Giới thiệu:







                                    

Phương pháp hàn MIG/MAG còn có tên gọi là hàn hồ quang kim loại trong môi trường khí bảo vệ hoặc tên thông thường là hàn dây, hàn CO2.Tên quốc tế là GMAW (Gas Metal Arc Welding), GMAW sử dụng hồ quang được tạo bởi vật hàn và dây điện cực nóng chảy.
           Hồ quang này sẽ được bảo vệ bằng dòng khí trơ hoặc khí có tính khử. Sự cháy của hồ quang được duy trì nhờ các hiệu chỉnh đặc tính của hồ quang. Chiều dài hồ quang và cường độ dòng điện hàn được duy trì tự động trong khi tốc độ hàn và góc điện cực  được duy trì bởi thợ hàn.

 Mục tiêu:

- Giải thích đúng nguyên lý, công dụng của phương pháp hàn MIG, MAG;

- Trình bày đầy đủ các loại khí bảo vệ, các loại dây hàn;

- Liệt kê các loại dụng cụ thiết bị dùng trong  nghề hàn MIG, MAG;

- Nhận biết các khuyết tật trong mối hàn khi hàn MIG, MAG;

- Trình bày đầy đủ mọi ảnh hưởng của quá trình hàn hồ quang tới sức khoẻ công nhân hàn;

- Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng; 
- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc.

Nội dung chính: 

2.1. Nguyên lý và phạm vi ứng dụng của phương pháp hàn MIG, MAG. 2.1.1 Nguyên lý hoạt động:
- Hàn MIG/MAG là phương pháp hàn nóng chảy bằng phương pháp hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ. Nguồn nhiệt được cung cấp bởi hồ quang tạo ra giữa điện cực nóng chảy và vật hàn. Hồ quang và kim loại nóng chảy được bảo vệ khỏi tác dụng của không khí ở môi trường xung quanh bởi một loại khí hoặc hỗn hợp khí trơ hoặc khí hoạt tính cacbonic.
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Hình 1.1 Sơ đồ nguyên lý hàn MIG/MAG
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Hình 1.2 Thiết bị hàn MIG/MAG
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Hình 1.3 Hệ thống thiết bị hàn MIG/MAG
- Nguồn điện được cung cấp bởi bộ phận biến thế hàn, một đầu được nối với chi tiết, đầu còn lại nối với dây hàn thông qua kẹp tiết điện ở đầu mỏ. Hồ quang cháy giữa dây hàn và vật hàn, bể hàn được bảo vệ bằng nguồn khí đóng chai thông qua hệ thống ống dẫn và van được phun ra ở đầu mỏ.

- Dây hàn được đóng thành cuộn lớn đặt trong máy hàn và chuyển ra liên tục nhờ hệ thống đẩy dây vì vậy quá trình hàn được liên tục

[image: image4.png]



Hình 1.4 Cấu tạo bộ phận cấp dây MIG/MAG
- Hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy trong môi trường khí hoạt tính được gọi là phương pháp hàn MAG (Metal Active Gas) có những đặc điểm như sau:

+ CO2 là loại khí dễ kiếm, dễ sản xuất và giá thành thấp.

+ Năng suất hàn cao gấp 2,5 lần so với hàn hồ quang tay.

+ Tính công nghệ của hàn MAG cao hơn so với hàn hồ quang dưới lớp thuốc vì nó có thể tiến hành ở mọi vị trí trong không gian.

+ Chất lượng mối hàn cao, sản phẩm hàn ít bị cong vênh do tốc độ hàn lớn. Nguồn nhiệt tập trung, hiệu suất sử dụng nhiệt lớn, vùng ảnh hưởng nhiệt hẹp.

+ Điều kiện lao động được cải thiện tốt hơn so với hàn hồ quang tay và trong quá trình hàn không phát sinh khí độc.

- Hàn hồ quang nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ chiếm một vị trí rất quan trọng trong nền công nghiệp hiện đại. Nó không những có thể hàn các loại thép kết cấu thông thường mà còn có thể hàn các loại thép không gỉ, thép chịu nhiệt, thép bền nóng, các hợp kim đặc biệt, các hợp kim nhôm, Magiê, Niken, Đồng và các hợp kim có áp lực hoá học mạnh với với Ôxy. Phương pháp hàn này có thể sử dụng hàn được ở mọi vị trí trong không gian. Chiều dày vật hàn từ 0,6 ÷ 4,8 mm thì chỉ cần hàn một lớp mà không phải vát mép. Từ 1,6 ÷ 10 mm thì hàn một lớp có vát mép. Từ 3,2 ÷ 25 mm thì hàn nhiều lớp.

- Tuỳ theo loại khí hoặc hỗn hợp khí được sử dụng trong hàn hồ quang bán tự động người ta phân thành các loại như sau:

+ Hàn MIG (Metal Inert Gas) khí sử dụng là khí trơ Argon hoặc Hêli. Phương pháp này thông thường dùng để hàn thép không gỉ, hàn nhôm và hợp kim nhôm, hàn đồng và hợp kim đồng.

+ Hàn MAG (Metal Active Gas) khí sử dụng là khí hoạt tính CO2 phương pháp này thường dùng để hàn thép các bon và thép hợp kim thấp.

2.1.2 Phạm vi ứng dụng


- Hàn MAG được ứng dụng hàn thép các bon và thép hợp kim thấp, khí CO2 có giá thành thấp, năng suất hàn cao, dễ cơ khí hóa và tự động hóa, biến dạng chi tiết nhỏ; vì vậy được áp dụng trong hầu hết các cấu hàn trong các ngành công nghiệp xây dựng, giao thông, đóng tầu...
- Hàn MIG được ứng dụng hàn kim loại màu thép không gỉ, hàn nhôm và hợp kim nhôm, hàn đồng và hợp kim đồng, năng suất hàn cao, giá thành chế tạo giảm.

2.2. Vật liệu hàn MIG, MAG.

2.2.1. Dây hàn


Thông thường dây hàn có các đường kính 0.6, 0.8, 1.0, 1.2, 1.4, 1.6, 1.8...

đóng thành cuộn, bên trong có tang nhựa để lắp vào máy, trọng lượng 5 kg, 10kg, 15kg một số loại có thể đóng trọng lượng lớn hơn. Bên ngoài dây được tráng một lớp phi kim loại để bảo vệ, khi vận chuyển được đóng trong bao kín khí và vỏ giấy.
2.2.2. Ký hiệu dây hàn
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Sự tương ứng của dây hàn theo tiêu chuẩn khác nhau
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Bảng 1.1  Ký hiệu dây hàn
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Bảng 1.2 Thành phần hóa học của dây hàn
2.2.3. Khí hàn 

Gồm các loại CO2  , Ar, He có độ tinh khiết lớn hơn 98%, được điều chế bằng cách thu trong tự nhiên nhờ thiết bị làm lạnh đến nhiệt độ hóa lỏng sau đó thu hồi và đóng trong chai khí bằng thép, dung tích 30 ( 60lit, vỏ ngoài chai được sơn màu xanh và ghi rõ tên loại khí, áp suất khoảng 150 at. Khi sử dụng phải thông qua van giảm áp để giảm áp suất từ áp suất trong chai đến áp suất làm việc. Do quá trình thu nhiệt khi hóa hơi nên trong bộ phận van giảm áp phải có thiết bị sấy khí để đảm bảo hóa hơi hoàn toàn và tăng nhiệt độ cho khí.
2.3. Thiết bị dụng cụ hàn MIG, MAG  
  2.3.1. Cấu tạo.

a. Mỏ hàn: gồm có các bộ phận

Chụp khí, đầu mỏ, lỗ phóng khí, tay cầm, công tắc, ống đồng, cáp điều khiển, bộ phận cách nhiệt, ống khí
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Hình 1.5 Cấu tạo bộ phận mỏ hàn MIG/MAG
- Cơ cấu cấp dây hàn.
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1- Cuộn dây, 2- Bép dẫn hướng, 3- Bánh xe ép

 4- Bánh chủ động, 5 - Ống dẫn dây ra mỏ
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Cơ cấu 1 cặp bánh xe
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Cơ cấu 2 cặp bánh xe


Hình 1.6 Cấu tạo bộ phận cấp dây hàn MIG/MAG
b. Van giảm áp và bộ phận sấy nóng khí:
+ Van giảm áp có tác dụng làm giảm áp suất khí trong bình để đưa ra máy hàn và điều hòa áp suất theo một giá trị nhất định do người sử dụng đặt trong suốt quá trình hàn

+ Lưu lượng kế để biết giá trị lưu lượng khí ra

+ Do khí từ chai (lỏng) đi ra ngoài bị bốc hơi nên nó thu nhiệt, vì vậy bộ phận sấy khí làm tăng nhiệt độ cho khí trước khi nó tham gia bảo vệ mối hàn.

+ Cấp khí hoặc ngưng cấp được thực hiện bởi rơ le điện bên trong máy theo ý định của người thợ.
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Hình 1.7 Cấu tạo bộ phận cấp khí hàn MIG/MAG
c. Bộ phận điều khiển và thiết lập chế độ hàn gồm các thông số sau:


+ Dòng điện hàn (Current)



+ Điện thế hàn (Voltage)



+ Tốc độ đẩy dây (wire feed speed)



+ Loại dòng điện xoay chiều, một chiều, dòng xung



+ Chế độ bắt đầu hot start: Phun khí trước khi đóng dòng và chuyển dây, tăng dòng điện lên trong bao nhiêu giây


+ Chế độ the end: tiếp tục phun khí khi dòng điện đã ngắt



+ Lập trình chế độ hàn nhiều vị trí bằng = > đứng => ngang...



+ Lập chế độ công tắc bấm 4 thì, 2 thì ...

Với các máy hàn hiện đại có thêm chức năng lập trình, người sử dụng chỉ cần đưa vào 3 điều kiện là kim loại hàn, chiều dày vật hàn, vị trí hàn máy sẽ tự động lập trình tối ưu để tiết kiệm thời gian cho người sử dụng. Người sử dụng có thể điều chỉnh nhỏ, ghi lại, cài mã số để lần sau gọi ra sử dụng
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Hình 1.8 Bộ phận điều khiển hàn MIG/MAG
d. Xe di chuyển: Dùng để di chuyển máy 
[image: image22.png]



Hình 1.9 Cấu tạo bộ phận di chuyển cuẩ máy hàn MIG/MAG

2.4. Đặc điểm công dụng hàn MIG, MAG.

2.4.1. Đặc điểm hàn MIG, MAG

Hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ là quá trình hàn nóng chảy trong đó nguồn nhiệt hàn được cung cấp bởi hồ quang tạo ra giữa điện cực nóng chảy (dây hàn) và vật hàn; hồ quang và kim loại nóng chảy được bảo vệ khỏi những ảnh hưởng xấu của ôxi và nitơ trong môi trường xung quanh bởi một loại khí hoặc hỗn hợp khí.

Khí bảo vệ:   + Khí trơ Ar hoặc He.

                      + Khí hoạt tính CO2, N2, CO2+Ar hoặc CO2+Ar+O2.

Tiếng anh phương pháp này gọi là:  GMAW 

(Gas metal Arc Welding)
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Trong quá trình hàn Dây hàn được cung cấp tự động vào vùng hồ quang thông qua cơ cấu cấp dây tự động, còn sự dịch chuyển hồ quang dọc theo trục mối hàn để hàn hết chiều dài mối hàn và chuyển động lắc ngang đạt chiều rộng mối hàn được thao tác bằng tay thì gọi là hàn hồ quang điện cực nóng chảy bán tự động trong môi trường khí bảo vệ. Nếu tất cả chuyển động cơ bản được cơ khí hoá thì được gọi là hàn hồ quang điện cực nóng chảy tự động trong môi trường khí bảo vệ.

Hàn GMAW (Gas metal Arc Welding) có hai loại. 







  + Hàn MAG (Metal Active Gas)

  + Hàn MiG (Metal Inerte Gas)

Hàn MAG: là quá trình hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy trong lớp khí bảo vệ là khí hoạt tính như khí cacbonic (CO2), khí Nitơ(N2) hoặc hỗn hợp khí CO2 + Ar, CO2 + Ar + O2.


         Hàn MIG: là quá trình hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy trong lớp khí bảo vệ là khí trơ. Khí Argon (Ar) hoặc Heli (He). 

Nguyên lý hàn MAG - MIG được mô tả trên Hình 1-1. 

Hàn MIG dùng để hàn các kim loại như hợp kim nikel, hợp đồng, nhôm… thường sử dụng khí trơ làm khí bảo vệ. Khi hàn thép không gỉ, khí bảo vệ được sử dụng là hỗn hợp khí giữa 2% ô xy và argon, còn khi hàn thép hợp kim thấp, sử dụng khí bảo vệ là argon trộn thêm 5% CO2. 

Hàn MAG sử dụng khí bảo vệ CO2 được ứng dụng rộng rãi do có rất nhiều ưu điểm:

-  CO2 là loại khí dễ kiếm, dễ sản xuất và giá thành thấp.     

-  Năng suất hàn trong CO2 cao, gấp 2,5 lần so với hàn hồ quang tay.

- Tính công nghệ của hàn trong môi trường khí hoạt tính cao hơn so với hàn hồ quang dưới lớp thuốc vì có thể tiến hành mở mọi vị trí không gian khác nhau.

- Chất lượng hàn cao, sản phẩm hàn ít bị cong vênh do tốc độ hàn cao, nguồn nhiệt tập trung, hiệu suất sử dụng nhiệt lớn. Vùng ảnh hưởng nhiệt hẹp.

- Điều kiện lao động tốt hơn so với hàn hồ quang tay và trong quá trình hàn ít phát sinh khí độc.

2.4.2. Công dụng hàn MIG/MAG.

Trong nền công nghiệp hiện đại, hàn MAG, MIG chiếm một vị trí rất quan trọng. Nó không những chỉ có thể hàn các loại thép kết cấu thông thường, mà còn có thể hàn các loại thép chịu nhiệt, thép bền nóng, các hợp kim đặc biệt, các hợp kim nhôm, magiê, niken, đồng, các hợp kim có ái lực hóa học mạnh với ôxi.

Phương pháp hàn này có thể sử dụng được ở mọi vị trí hàn trong không gian. 

Chiều dày vật hàn từ 0,8 ( 4,8 mm thì chỉ cần hàn một lớp mà không phải vát mép, từ 4 ( 8 mm hàn một lớp có vát mép, còn lớn hơn 8 mm thì hàn nhiều lớp và vát mép tuỳ thuộc vào chiều dày vật liệu.

2.4.3. Chế độ hàn.
2.4.3.1. Chế độ hàn mối hàn giáp mối hàn một lớp
Trước hết chúng ta nghiên cứu cách xác định chế độ hàn đối với hàn giáp mối một lớp không vát mép.

Khi xác định chế độ hàn để hàn mối hàn này, có thể tiến hành theo trình tự sau đây.

2.4.1.2. Xác định chiều sâu chảy.

Chiều sâu chảy khi hàn phía thứ nhất được tính theo công thức:

h1= 
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Trong đó:

h​1 - chiều sâu chảy ở phía thứ nhất (mm)

S - chiều dầy của chi tiết hàn (mm)

24.1.3. Đường kính dây hàn.

Là yếu tố quyết định để xác định chế độ hàn như: Điện thế hồ quang (Uh), dòng điện hàn (Ih), chúng có ảnh hưởng trực tiếp đến năng suất chất lượng hiệu quả quá trình hàn. Nó phụ thuộc vào chiều dày vật hàn, dạng liên kết, vị trí mối hàn trong không gian.
Đường kính dây hàn có thể tính theo công thức:

d = 1,13 
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Trong đó:

d - đường kính dây hàn (mm)

Ih - cường độ dòng điện hàn (A)

j - mật độ dòng điện trong dây hàn (A/mm2)

Mật độ dòng điện cho phép khi hàn tự động và bán tự động các liên kết không, vát mép phụ thuộc vào đường kính dây hàn có thể lập trong bảng 1.3
	d (mm)
	0.8
	1.0
	1.2
	1.4
	1.6

	j (A/mm2)
	30- 60
	20-55
	20-50
	15- 40
	10- 30


Bảng 1.3 Mật độ dòng điện hàn
	Vật liệu hàn
	Đường kính dây(mm)
	Khí hàn
	Dòng điện hàn(A)

	Thép các bon và thép hợp kim với một kim loại
	0,8
	90%Ar, 10%CO2
	155-165

	
	1,0
	90%Ar, 10%CO2
	175-185

	
	1,2
	90%Ar, 10%CO2
	215 -225

	
	1,4
	90%Ar, 10%CO2
	265-275

	
	1,6
	90%Ar, 10%CO2
	280-290

	
	1,0
	98%Ar, 2%O2
	130 -140

	
	1,2
	98%Ar, 2%O2
	205-215

	
	1,4
	98%Ar, 2%O2
	240-250

	
	1,6
	98%Ar, 2%O2
	265-275

	Thép các bon và thép hợp kim với nhiều kim loại
	1,0
	90%Ar, 10%CO2
	140-150

	
	1,2
	90%Ar, 10%CO2
	160-170

	
	1,4
	90%Ar, 10%CO2
	170-180

	
	1,6
	90%Ar, 10%CO2
	220-230

	Thép không gỉ

Inox
	0,8
	98%Ar, 2%O2
	120-130

	
	1,0
	98%Ar, 2%O2
	140-150

	
	1,2
	98%Ar, 2%O2
	185-195

	
	1,6
	98%Ar, 2%O2
	250-260

	
	0,8
	98%Ar, 2%CO2
	130-140

	
	1,0
	98%Ar, 2%CO2
	200-210

	
	1,2
	98%Ar, 2%CO2
	145-155

	
	1,6
	98%Ar, 2%CO2
	255-265


Bảng 1.4 Đường kính dây hàn
2.4.1.4. Cường độ dòng điện hàn

Căn cứ vào chiều dày vật liệu để chọn sơ bộ đường kính dây hàn, rồi dựa vào bảng 17.3 để xác định hệ số khác, sau đó tính cường độ dòng điện hàn theo công thức sau:

Ih = 
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ở đây: h1 - chiều sâu chảy, tính theo công thức (17-1)



kh - là hệ số làm chảy của dòng điện (tra bảng 1.5)
	Đường kính dây hàn
	kh​ (mm/100A)
	
	Đường kính dây hàn
	Kh (mm/100A)

	
	Dòng xoay chiều
	Dòng điện một chiều
	
	
	Dòng xoay chiều
	Dòng điện một chiều

	
	
	cực thuận
	cực nghịch
	
	
	
	cực

thuận
	Cực nghịch

	2
	1,30
	1,15
	1,45
	
	5
	0,95
	0.85
	1,05

	3
	1,15
	0,95
	1,30
	
	6
	0,95
	-
	-

	4
	1,05
	0,85
	1,15
	
	1,2
	-
	-
	2,10

	5
	0,95
	0,75
	1,10
	
	1,6
	-
	-
	1,75

	6
	0,90
	-
	-
	
	
	
	
	


Bảng 1.5 Hệ số làm chảy của dòng điện kh
2.4.1.5. Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn phụ thuộc rất nhiều vào trình độ tay nghề của thợ hàn, nó quyết định chiều sâu ngấu của mối hàn. Nếu tốc độ hàn thấp kích thước vũng hàn sẽ lớn và ngấu sâu. Khi tăng tốc độ hàn, tốc độ cấp nhiệt của hồ quang sẽ giảm dẫn đến làm giảm độ ngấu và thu hẹp đường hàn.

Để giữ cho hình dạng hình học của vùng hàn luôn luôn không thay đổi trong quá trình hàn, tạo điều kiện cho sự kết tinh của kim loại lỏng tốt nhất, cần phải bảo đảm hệ số hình dạng vùng hàn bằng hằng số này được xác định theo công thức sau:

( = M 
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Trong đó:

M - hằng số

q- công suất hữu ích của hồ quang

Vh - tốc độ hàn.

Vì công suất hữu ích của hồ quang q phụ thuộc chủ yếu vào cường độ dòng điện hàn Ih, cho nên muốn giữ cho hình dạng hình học của vùng hàn luôn luôn đổi thì tích Ih Vh phải luôn luôn nằm trong một giới hạn xác định, tức là tích Ih . Vh = N = const. Do đó chúng ta có:

Vh = 
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Thực nghiệm đã chứng tỏ rằng, dễ nhận được mối hàn có hình dạng yêu cầu và có chất lượng tốt, trị số N trong công thức (17-4) có thể lấy trong bảng 1.6
	Đường kính dây hàn d(mm)
	0,8
	1,2
	1,6

	N (A.m/h)
	(1,5-4)103
	(2-5)103
	(5-8)103


	Đường kính dây hàn d (mm)
	2
	3
	4
	5

	N (A.m/h)
	(8-12)103
	(12-16)103
	(16-20)103
	(20-25)103


Bảng 1.6 Trị số N
*Tốc độ đẩy dây
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Hình 1.11 Biểu đồ thông số chế độ hàn


Căn cứ vào chế độ nóng chảy và đường kính dây hàn để chọn tốc độ đẩy dây phù hợp


Ví dụ: Ta muốn có chế độ nóng chảy (hệ số đắp) là 4kg/giờ với dây 1,2mm. Căn cứ vào biểu đồ ta được tốc độ đẩy dây là 5,7m/phút
2.4.1.6. Điện áp hàn

Đây là thông số rất quan trọng trong hàn MAG nó quyết định dạng truyền (chuyển dịch) kim loại lỏng. Điện áp hàn sử dụng phụ thuộc vào chiều dây của chi tiết hàn, kiểu hàn, kiểu liên kết, kích cỡ và thành phần điện cực, thành phần khí bảo vệ, vị trí hàn… Để có giá trị điện áp hàn hợp lý cần phải tính toán hay tra bảng, sau đó tăng hoặc giảm theo quan sát đường hàn để chọn giá trị điện áp thích hợp.

Theo đường kính dây hàn và cường độ dòng điện hàn đã xác định, có thể tích điện áp hàn như sau:

Uh = 20 / 
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Trong đó:

Uh - điện áp hàn (V)

d - đường kính dây hàn (mm)

Ih - cường độ dòng điện hàn (A)

[image: image30.png]



Hình 1.12 Khoảng cách hồ quang 
2.4.1.6. Tính năng lượng đường 
          Sau đó xác định các kích thước cơ bản của mối hàn theo các công thức. Nếu chiều sâu chảy và các kích thước của mối hàn đều thoả mãn yêu cầu, nghĩa là bảo đảm hai hệ số m​ và m​.h nằm trong giới hạn cho phép m​ = 0,8 và m​.h = 7  thì việc tính toán chế độ hàn để hàn phía thứ hai cũng tương tự như khi hàn phía thứ nhất. Trường hợp thấy cần thiết thì mới phải tiến hành tính toán lại chế độ hàn cho phù hợp.

Đối với những mối hàn giáp mối có vát mép, được hàn một lớp ở cả hai phía thì trình tự tính toán chế độ hàn cũng được tiến hành như trên, tức là xác định chế độ hàn theo các công thức rồi tính toán các kích thước cơ bản của mối hàn như trường hợp các liên kết không vát mép và không có khe hở hàn, Sau đó xác định chiều cao mối hàn xác định được chiều sâu chảy của mối hàn.

Ví dụ 1: Xác định chế độ hàn để hàn liên kết giáp mối ở cả hai phía các chi tiết có chiều dày S = 20 mm bằng dòng điện xoay chiều.

Trước hết chúng ta xác định chế độ hàn khi hàn phía thứ nhất. Giả sử liên kết hàn không vát mép và không để khe hở hàn. , theo công thức (18-1), chiều sâu chảy khi hàn phái thứ nhất là:

hI = 
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Chọn sơ bộ đường kính dây hàn d = 3 mm, theo bảng 8 hệ số K h = 1,15, theo công thức (17-2) cường độ dòng điện hàn bằng:
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Với đường kính dây hàn d = 3 mm, theo bảng 9 chúng ta thấy mật độ dòng điện cho phép J = (45- 90) A/mm2, chúng ta chọn j = 50 A/mm2

Theo công thức (17-3) đường kính dây hàn là:
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 lấy d = 5 mm

Với d = 5 mm, trong bảng 10, chúng ta thấy N = (20- 25) 103.

Theo công thức (17-4) tốc độ hàn là:

Vh = 
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Lấy Vh = 26m/h = 0,72 cm/s

Theo công thức (17-5) chúng ta có điện áp hàn là:

Uh = 
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Trên biểu đồ U-I với Uh = 40V, Ih = 900A,  ta xác định được hệ số ngấu

 (n = 2,2.

Công suất hữu ích của hồ quang hàn bằng:

q = 0,24 Uh Ih .( = 0,24 . 40. 900 . 0,75 = 6480 cal/s

Theo công thức (5-5) tính lại chiều sâu chảy khi hàn phía thứ nhất:

h = 0,0156 
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Chiều rộng của mối hàn là:

b = 2,2 . 10 = 22  mm

Với Ih = 900A ta xác định được (đ = 15 g/A.h

Theo công thức (5-11) diện tích tiết diện ngang của kim loại là:
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Chiều cao của mối hàn ở phía thứ nhất  là:

C = 
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Theo công thức (5-26) chiều cao toàn bộ mối hàn là
H = 10 ( 4,2 = 14,2 mm

Hệ số hình dạng mối hàn là:
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Vì (m.h < 7 nằm ngoài phạm vi cho phép, nên chúng ta chọn lại cách chuẩn bị liên hàn. Giả sử chọn liên kết vát mép cả hai phía, không có khe hở  như  mối hàn được thực hiện như hình 1.13.

[image: image40.png]Y TR





Hình 1.13 tiết diện ngang
Theo kiểu liên kết hàn đã chọn, diện tích tiết diện ngang của phần vát mép sẽ là:

Fv = f2 tg
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Như vậy diện tích tiết diện ngang phần lồi của mối hàn là:

F1 = Fđ - Fv = 67 - 28,2 = 38,8 mm2

Theo công thức (5-28) chiều cao của mối hàn khi có vát mép bằng:
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Hệ số hình dạng mối hàn:


[image: image43.wmf]2

,

9

4

,

2

22

h

.

m

=

=

y


Như vậy với kiểu liên kết hàn chọn lại ở trên là phù hợp.

Theo công thức (5-27) chiều sâu ở phía thứ nhất đối với mối hàn có vát mép là:

h' = 14,2 = 2,4 = 11,8 mm

Bây giờ chúng ta xác định chế độ hàn để hàn phía thứ hai.

Chiều sâu chảy cần thiết khi hàn phía thứ hai được tính theo công thức 
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(Chúng ta chọn phần giao nhau của mối hàn K = 3 mm)

Cũng chọn dòng điện, thuốc hàn đường kính dây hàn sơ bộ như hàn phía thứ nhất, theo công thức (17-2), cường độ dòng điện hàn là:

Ih =Ġ lấy Ih = 950 A

Theo công thức (17-3) xác định lại đường kính dây hàn

d = 1,1ĳ mm, lấy d = 5 mm

Tốc độ hàn theo công thức (17-4) sẽ là:

Vh = 
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LấyVh = 26 m/h = 0,72 cm/s

Theo công thức (17-5), điện áp là:

U​h = 20 (
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Công suất của hồ quang:

q = 0,24 Uh Ih .( = 0,24 . 40 . 950 . 0,75 = 6840 cal/s

Với Uh = 40 V, Ih = 950A  ta xác định được hệ số (h = 2,1)
Theo công thức (5-5) tính lại chiều sâu chảy:

h2 = 0,0150
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Theo công thức (5-10) chiều rộng của mối hàn là:

b = 2,1 . 10,6 ( 22 mm

Với Ih = 950A ta có hệ số đắp (đ = 15     g/A.h

Theo công thức (5-11), diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp khi hàn phía thứ hai là:
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Chiều cao của mối hàn ở phía thứ hai xác định theo công thức (5-25) bằng:
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Chiều cao toàn bộ mối hàn bằng

H = 10,6 ( 4,2 = 14,8 mm

Chiều cao của mối hàn khi và mép là:
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Hệ số hình dạng mối hàŮ nằm trong giới hạn cho phép.

Chiều sâu chảy của mối hàn khi có vát mép ở phía thứ hai là:

h' = 14,8 - 2,5 = 12,3 mm.

Kết quả tính toán chế độ hàn, các  kích thước cơ bản của liên kết và mối hàn biểu thị trong bảng 1.7
	Hàn
	Chế độ hàn
	Kích thước vát mép

	
	d(mm)
	Th (A)
	Uh   (m/h)
	Vh (m/h)
	(
	(mm)
	P (mm)

	Phía thứ nhất
	5
	900
	40
	26
	60
	7
	6

	Phía thứ hai
	5
	950
	40
	26
	60
	7
	6

	

	Hàn
	Kích thước của mối hàn

	
	h (mm)
	c(mm)
	b(mm)
	Fđ (mm2)
	(n
	(m.h

	Phía thứ nhất
	11,8
	2,4
	22
	67
	2,2
	9,2

	Phía thứ hai
	12,3
	2,5
	22
	68
	2,1
	8.8


Bảng 1.7 Kích thước cơ bản của mối hàn

2.4.1.7. Phần nhô của điện cực hàn
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Hình 1.14 Phần nhô của điện cực Electrode Extension
Đó là khoảng cách giữa đầu điện cực và mép bép tiếp điện. Khi tăng chiều dày phần nhô, nhiệt nung nóng đoạn dây hàn sẽ tăng lên dẫn đến làm giảm cường độ dòng điện hàn cần thiết để nóng chảy điện cực theo tốc độ cấp dây nhất định. Khoảng cách này rất quan trọng khi hàn thép không gỉ sự biến thiên nhỏ cũng có thể làm tăng sự biến thiên dòng điện một cách rõ rệt. Chiều dài phần nhô quá lớn sẽ làm dư kim loại nóng chảy ở mối hàn, làm giảm độ ngấu và lãng phí kim loại hàn, tính ổn định của hồ quang cũng bị ảnh hưởng. Ngược lại nếu giảm chiều dài phần nhô quá nhỏ sẽ gây ra sự bắn tóe kim loại lỏng dính vào mỏ hàn, chụp khí, làm cản trở dòng khí bảo vệ gây ra rỗ khí cho mối hàn 

2.4.3.2. Chế độ hàn giáp mối nhiều lớp


Khi xác định chế độ hàn để hàn mối hàn nhiều lớp, có thể chia làm 2 bước: bước thứ nhất xác định chế độ hàn lớp thứ nhất và bước thứ hai xác định chế độ hàn các lớp tiếp theo.

Việc xác định chế độ hàn để hàn lớp thứ nhất có thể tiến hành như sau:

Theo đường kinh dây hàn này đã cho hay chọn, xác định mật độ dòng điện cho phép, rồi tính toán cường độ dòng điện hàn. Sau đó theo công thức (17-5) xác định điện áp hàn và dựa vào đồ thị, tính được hệ số ngấu (n.. Tiếp đó xác định tốc độ hàn, tính được chiều cao toàn bộ của mối hàn một lớp không vát mép với cùng một chế độ hàn thì chúng ta có thể xác định được chiều sâu của phần không vát mép (hình 1.15) theo công thức sau:
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Hình 1.15 Tiết diện ngang của mối hàn giáp mối
Tiết diện ngang của mối hàn giáp mối hàn lớp sau khi hàn lớp thứu nhất ở mỗi phía:  Bảng 1.8
	Đường kính dây hàn d(mm)
	0,8
	1,0
	1,2
	1,4

	Mật độ dòng điện cho phép(A/mm2)
	80
	65
	35
	20


Bảng 1.8 Quan hệ giữa mật độ dòng điện hàn và đường kính dây hàn
h'0 = H - C'






(17-6)

Trong đó:

h'0 - chiều sâu chảy của phần không vát mép ở phía thứ nhất

H - chiều cao toàn bộ mối hàn sau khi  hàn lớp thứ nhất (hình 18.19)

C' - chiều cao của kim loại đắp sau khi hàn lớp thứ nhất (hình 18.31) và được tính theo công thức sau:

C' =
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(18-7)

Trong công thức này:

Fđl - diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp sau lớp hàn thứ nhất.

H - chiều cao của tòan mối hàn sau khi hàn lớp thứ nhất

a - khe hở hàn

( góc vát mép.

Chế độ hàn lớp thứ nhất ở phía thứ hai xác định xuất phát từ điều kiện bảo đảm ngấu toàn bộ phần không vát mép.

h'0 + h"0 = P +K





(18-8)

Trong đó:

h'0 - chiều sâu chảy của phần không vát mép khi hàn lớp thứ nhất ở phía thứ nhất.

h"0 - chiều sâu chảy của phẩn không vát mép khi hàn lớp thứ nhất ở phần thứ hai.

P - chiều dày phấn không vát mép của liên kết hàn

K - phần giao nhau của mối hàn.

Việc xác định chế độ hàn để hàn các lớp tiếp theo ở mỗi phía xuất phát từ điều kiện bảo đảm điền đầy toàn bộ mối hàn và sự chuyển tiếp đều từ kim loại đắp đến kim loại cơ bản.

Nếu gọi Fs là diện tích tiết diện ngang kim loại đắp của toàn bộ các lớp sau khi hàn chúng ta có.

Fs = Fđ - Fđl

ở đây: Fđ - diện tích tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp.

           Fđl - diện tích tiết diện ngang kim loại đắp của lớp hàn thứ nhất.

Để đơn giản cho việc tính toán, có thể coi diện tích tiết diện ngang của mỗi lớp hàn tiếp theo bằng nhau, tức là F2 = F3 = .......= Fn, Khi đó có thể tính số lớp hàn tiếp theo như sau:

n = 
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(18-9)

2.4.3.3. Chế độ hàn góc một lớp 

Khi hàn tự động và bán tự động các liên kết chữ T hay liên kết góc. Nếu có thể được thì tốt nhất là đưa về vị trí hàn sấp để hàn giống như trường hợp hàn liên kết giáp mối có vát mép.

Thực tế cho thấy rằng, để đảm bảo sự hình thành của mối hàn góc tốt thì mật độ dòng điện trong dây hàn không được nhỏ hơn hay lớn hơn phạm vi cho phép trong bảng 1.9
	Đường kính dây hàn d (mm)
	0,8
	1,2
	1,4
	1,6

	Mật độ dòng điện J (A/mm2)
	60-100
	40-80
	30-50
	20-30


Bảng 1.9 Mật độ dòng điện
Khi tính toán chế độ để hàn mối hàn góc, cần phải biết trước cạnh mối hàn k (chọn theo tiêu chuẩn hay qui định bởi người thiết kế). Biết trị số của cạnh mối hàn, có thể xác định được tiết diện ngang của kim loại đắp bảo đảm nhận được mối hàn là phẳng theo công thức sau:
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(18-10)

Sau khi chọn đường kính dây hàn và mật độ dòng điện cho phép có thể tích cường độ dòng điện hàn như sau:

Ih = 
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(18-11)

Trị số cường độ dòng điện hàn tương ứng với tốc độ hàn, bảo đảm nhận được mối hàn phẳng được gọi là cường độ dòng điện hàn tới hạn Ith được biểu diễn bằng phương trình sau:

Ith = I0 + mVh





(18-12)

Trong đó:

I0 - dòng điện hàn tới hạn giả định khi tốc độ hàn bằng không. Đối với hàn tự động và bán tự động I = 350A.

m - Hệ số, đặc trưng cho độ nghiêng của đường thẳng xác định bởi phương trình (18-12) trị số của m có thể lấy trong bảng 1.10
	Đường kính dây hàn d (mm)
	2
	3
	4
	5

	Hệ số m
	2
	4,5
	7
	10


Bảng 1.10 Hệ số m và đường kính dây hàn
 Đường thẳng biểu diễn bằng phương trình giới thiệu trên hình 1.16.
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Hình 1.16 Đường thẳng biểu diễn
Ảnh hưởng của cường độ dòng điện và tốc độ hàn đến hình dạng bề mặt của mối hàn góc.

Trên hình 1.16 chúng ta thấy:

Nếu Ih = Ith - mối hàn nhận được có bề mặt là phẳng

Nếu Ih > Ith - mối hàn nhận được có bề mặt là lồi

Nếu Ih < Ith - mối hàn nhận được có bề mặt là lõm.

Căn cứ vào cường độ dòng điện hàn xác định được điện áp hàn và hệ số ngấu. Sau đó xác định năng lượng đường và các kích thước cơ bản của mối hàn với chế độ hàn đã tính toán, cụ thể là: chiều sâu chảy, chiều rộng của mối hàn, chiều cao của mối hàn và chiều cao toàn bộ mối hàn .

Chiều chảy của phẩn không vát mép h0 có thể xác định theo công thức:

h0 = H - C'





(18-13)

ở đây:

C' - chiều cao của mối hàn, tức là chiều cao của kim loại đắp nếu góc vát mép (= 900 thì có thể tính CÒ theo công thức sau:

C' =
[image: image58.wmf]Fd








(18-14)

Biết chiều sâu chảy của phần không vát mép h0, có thể xác định chiều sâu chảy trên thành đứng S0 của liên kết chữ T như sau:

S0 = (0,8 (1) h0




(18-15)
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Hình 1.17 Thông số cơ bản của mối hàn góc
Cần chú ý rằng, trong công thức (18-15): S0 = 0,8 h0

 ứng với giới hạn dưới và S0 = h0 - ứng với giới hạn trên của trị số mật độ dòng điện cho phép lớn nhất (giới hạn trên) trong bảng 14 không bảo đảm chiều sâu chảy trên thành đứng thì phải tiến hành vát mép và có thể phải nhiều lớp. Nên sau khi hàn lớp thứ nhất mà kim loại đắp điền đầy toàn bộ vát mép (Fđ Fv) thì chiều cao của kim loại đăp được tính theo công thức (18-7); còn nếu kim loại đắp không điền đầy phần vát mép (Fđ > Fv) thì chiều cao toàn bộ của kim loại đắp C = C1+C2  (hình 1.18) có thể xác định như sau:
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Hình 1.18 Tiết diện ngang của kim loại đắp khi hàn mối hàn góc có vát mét.
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F1 = 
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F2 = 
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(18-16)d


b1 = 2m sin
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b2 = b1 + c2 
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(18-16)g


Thay giá trị b2 từ (17-16) vào (17-16) chúng ta có:


F2 = 
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(18-16)i


Từ công thức (18-16), chúng ta xác định được trị số của C2 bằng cách giải trình bậc hai sau đây:


AC22 + BC2 + D = 0




(18-17)

Trong đó: A, B và D - các hệ số được xác định như sau:

Đối với mối hàn không có khe hở (a = c) thì:

A = 
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(18-18)

Đối với mối hàn có khe hở (a (0) thì các hệ số A và B cũng được xác định theo công thức (18-18); còn hệ số D được xác định như sau:

D = 
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(18-19)

ở đây: Fđ - diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp.

Khi hàn tự động và bán tự động các gần đúng có thể xác định năng lượng đường theo công thức (4-13) nhưng cần chú ý, trong công này có mối hàn nhận được có bề mặt là lồi thì diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp Fđ xác định theo công thức (4-20), còn nếu mối hàn nhận được có bề mặt là phẳng thì Fđ được xác định theo công thức (18-10)

Ví dụ: Hãy xác định chế độ hàn và các kích thước cơ bản của mối hàn góc có cạnh mối hàn K = 10 mm và bề mặt mối hàn nhận được là phẳng.

Theo công thức (18-9) diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp là:
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Chọn dây hàn có đường kính d = 5 mm, trong bảng 14 lấy mật độ dòng điện J = 35A/mm2. Theo công thức (17-11), cường độ dòng điện là:
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Theo công thức (17-5) điện áp hàn bằng:

Uh = 
[image: image72.wmf]V

35

7000

.

5

10

.

50

20

5

,

0

3

»

¸


Trên hình 2, chúng ta tìm được hệ thống ngấu (n = 2,0

Trên hình 22, tìm được hệ số đắp (đ = 15 g/A.h

Theo công thức (4-10), tốc độ hàn là:

Vh = 
[image: image73.wmf]s

/

cm

75

,

0

h

/

cm

27

10

.

50

.

8

,

7

700

.

15

2

=

»

-


Chiều rộng của mối hàn là:

b = 2,9 . 7,3 = 21,1 mm

Theo công thức (5-25) chiều cao của mối hàn là:

C = 
[image: image74.wmf]mm

2

,

3

1

,

21

.

73

,

0

50

=


Theo công thức (5-26), chiều cao toàn bộ mối hàn là:

H = 7,3 ( 3,2 = 10,5 mm

Theo công thức (18-14) chiều cao của mối hàn là:

[image: image75.png]/50 ~7.1 mm





Theo công thức (17-13) chiều sâu chảy của phần không vát mép là:

h0 = 10,5 - 7,1 = 3,4 mm

Theo công thức (18-15) chiều sâu chảy trên thành đứng là:

S0 = (0,8 (1)3.,4 = (2,7 ( 3,4) mm

Hệ số ngấu của mối hàn góc là:
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Ví dụ 5: Hãy xác định chế độ hàn bán tự động để đảm bả hàn ngấu hoàn toàn bộ thấm đứng khi hàn liên kết chữ T cho biết chiều dày của thành đứng S = 12 mm, góc vát mép = 500 chiều sâu vát mép f = 4 mm và chiều dày đoạn không vát mép P = 4 mm

Giả sử liêt kết có đường kính d = 2 mm, trong bảng 14, lấy mật độ dòng điện j = 150A/mm2.

Theo công thức (18-11) cường độ dòng điện bằng

Ih = 
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Theo công thức (18-4) tốc độ hàn bằng

Vh = 
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Lấy Vh = 20m/h = 0,555 cm/s.

Theo công thức (18-5) điện áp hàn bằng:

Uh = 20 
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Xác định được hệ số ngấu (n = 2,2 và hệ số đắp (đ = 17g/A.h.

Theo công thức diện tích tiết diện ngang của kim loại bằng:
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Công suất nhiệt hữu ích của hồ quang hàn là:

q = 0,24 . 36 . 470 . 0,8 = 3249 cal/s


Theo công thức  chúng ta  xác định được các kích thước cơ bản của mối hàn như sau:


h = 0,0156 
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b = 2,2 . 8,1  = 18 mm

C = 
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H = 8,1 ( 3,9 = 12 mm

Theo công thức (18-14) chiều cao của kim loại đắp là:

C' =
[image: image83.wmf]Fd


Theo các công thức (18-16) chúng ta xác định được chiều sâu chảy của phần không vát mép và chiêu sâu chảy thành đứng khi khe hở hàn a = 0 như sau:

m = 
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b1 = 2. 6,3 .0,42 = 5,3 mm

C1 = 6,3 . 0,91= 5,7 mm

F1 = 5,72 . 0,47 = 15,3 mm2
F2 = 51 . 15,3 = 35,7 mm2
Theo giá  trị của các hệ số A,B và D xác định theo công thức (18-18) vào phương trình (17-17) và giải phương trình này với ẩn số C2 chúng ta tìm được:

C2 = 3,7 mm

Từ đó, chúng ta có chiều cao của kim loại đắp là:

C3 = C1 ( C2 = 5,7 ( 3,7 = 9,4 mm

Theo công thức (17-17) và (18-15) chúng ta tìm được chiều sâu chảy của phần không vát mép và chiều sâu chảy trên thành đứng là:

h0 = H - C3 = 12 - 9,4 = 2,6 mm

S0 = h0 = 2,6 mm

Trường hợp liên kết hàn có khe hở a = 1 thì cũng giải phương trình (18-17) nhưng với hệ số D xác định theo công thức (18-19) chúng ta tìm được:

C2 = 2,3 mm

Từ đó, chúng ta có chiều cao của kim loại đắp là:

C3 = C1 ( C2 = 5,7 ( 2,3 = 8 mm

Theo công thức (18-13) và (18-15) chúng ta xác định được chiều sâu chảy của phần không vát mép và chiều sâu chảy trên thành đứng là:

h0 = 12 - 8 = 4 mm

S0 = h0 = 4 mm

   2.4.2. Công nghệ và kỹ thuật hàn MIG/MAG.

   2.4.2.1. Sự chuyển dịch kim loại điện cực:

Mật độ dòng điện trong hàn MIG/MAG rất cao, khoảng từ (60 ÷ 200 A/mm2) do vậy nhiệt độ hồ quang làm nóng chảy mặt mút dây hàn thành các giọt kim loại rơi vào vũng hàn. Sự chuyển dịch các giọt kim loại này có khác nhau, bao gồm 4 loại sau:

- Dòng điện từ 60 ÷ 180 A: Trong giai đoạn giọt kim loại bắt đầu hình thành và đạt tới giọt lớn nhất, ở giai đoạn đoản mạch với vật hàn, mật độ dòng điện tăng đột ngột giọt kim loại được thắt lại làm cho giọt kim loại tách ra rơi vào vũng hàn. Quá trình tách giọt thô ít gây bắn toé, vũng hàn lỏng quánh mỗi giây xuống khoảng 70 giọt. Hồ quang ngắn với cường độ dòng điện trên được ứng dụng để hàn các chi tiết có bề dày mỏng ở tất cả các vị trí hàn.
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Hình 1.19 Chuyển dịch dạng giọt
-  Chuyển dịch phun, hồ quang dài: Loại dịch chuyển này được thực hiện khi điện áp và dòng điện hàn lớn hồ quang tương đối dài, các hạt kim loại rất nhỏ, đều và nhanh chóng rơi vào vũng hàn. Quá trình tách giọt thô nhanh, không hoàn toàn tách khỏi đoản mạch, vũng hàn chảy loãng mỗi giây xuống khoảng 100 giọt. Phương pháp này ứng dụng khi hàn các vật hàn chiều dầy 2 mm, thông dụng nhất là ở các vị trí hàn bằng, hàn đứng từ trên xuống.
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Hình 1.20 Chuyển dich dạng phun
- Chuyển dịch giọt lớn: Chuyển dịch này thuộc dạng đoản mạch giữa chuyển dịch đoản mạch và chuyển dịch phun. Đặc điểm của nó là kết hợp đặc tính của hai loại trên. Giọt kim loại hình thành chậm trên mặt mút giây hàn và lưu lại ở đây lâu, nếu kích thước giọt lớn hơn khoảng cách từ đầu dây hàn tới bề mặt vật hàn sẽ chuyển vào vũng hàn ở dạng đoản mạch, nếu kích thước giọt nhỏ hơn, không gây đoản mạch, ứng dụng khi hàn vị trí bằng
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Hình 1.21 Chuyển dich dạng giọt lớn
- Chuyển dịch mạch xung: Các mạch xung được điều chỉnh theo thời gian và tần số tăng tỷ lệ với đường kính dây hàn, tạo ra những giọt kim loại rơi vào vũng hàn.
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Hình 1.22 Chuyển dich dạng mạch xung
2.4.2.2. Kỹ thuật hàn:

a. Công tác chuẩn bị: 
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Bảng 1.11 Chế độ hàn thép các bon và thép HK thấp
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Bảng 1.12 Chế độ hàn thép các bon và thép HK thấp
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Bảng 1.13 Chế độ hàn thép các bon và thép HK thấp
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Bảng 1.14 Chế độ hàn thép các bon và thép HK thấp
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Bảng 1.15 Chế độ hàn thép các bon và thép HK thấp
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Bảng 1.16 Chế độ hàn thép các bon và thép HK thấp
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Bảng 1.17 Chế độ hàn thép các bon và thép HK thấp
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Hình 1.23 Quy phạm chuẩn bị mép hàn
Các yêu cầu về hình dáng kích thước, bề mặt liên kết trong phương pháp hàn hồ quang nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ tương tự như ở các phương pháp hàn khác. Tuy nhiên do đường kính của dây hàn nhỏ hơn so với hàn dưới lớp thuốc bảo vệ nên góc vát mép đối với các vật hàn dày sẽ nhỏ hơn thường khoảng từ 45 ÷ 600 do dây hàn có khả năng đưa sâu vào rãnh hàn.

Công tác chuẩn bị bao gồm việc vát mép, làm sạch, hàn đính và gá lắp vật hàn. Yêu cầu phải được làm sạch dầu mỡ việc gia công mép vát phải theo đúng kích thước thiết kế.

b. Mồi hồ quang:

Trước khi mồi hồ quang, cần phải làm sạch những hạt kim loại ở chung quanh miệng phun, người thao tác cầm mỏ hàn nghiêng một góc 600 ÷ 800 so với bề mặt hàn, với độ ra dây (phần nhô ra của dây hàn) phụ thuộc vào đường kính dây hàn càng nhỏ thì độ ra dây càng ngắn. Khi hàn dây hàn nhỏ (dd < 1.2mm) thì độ ra dây dưới 8 ÷10mm, ấn cò mỏ hàn khí bảo vệ được đưa vào đường dẫn khí và bắt đầu cấp dây, dây hàn đánh lửa trên mặt vật hàn và tạo thành hồ quang.

- Mối quan hệ giữa dd với Ih, Uhvà độ nhô của điện cực theo bảng sau: Hàn trong môi trường CO2 điện một chiều cực tính nghịch.

	Thông số
	dd (mm)

	
	0,5
	0,8
	1,0
	1,2
	1,4
	1,6
	2,0
	2,5

	Ih (A)
	30(100
	50(150
	50( 180
	90 (140
	100(550
	120(550
	200( 600
	250( 700

	Uh (V)
	18(20
	18(22
	18 (24
	18 ( 42
	18(45
	19(46
	23( 40
	24( 42

	Độ nhô  
	6(10
	8 (12
	8(14
	10(40
	10(45
	15( 50
	15(60
	17(75


Bảng 1.18 Chế độ hàn
- Hàn phải:  Độ thấu, tốc độ hàn thấp hơn so với hàn trái vì khó nhìn rõ mối hàn do vòi phun che khuất. Phương pháp này sử dụng khi hàn với chuyển dịch phun hồ quang dài vì nó chỗ tốc độ nung chảy kim loại vật hàn cao.
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Hình 1.24 Sơ đồ phương pháp hàn phải
- Hàn trái: Có đặc điểm là độ ngấu thấp hơn hàn phải, tốc độ hàn cao, toàn bộ mối hàn dễ quan sát khi hàn, thường dùng để hàn kim loại màu và hỗn hợp của chúng.
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Hình 1.25 Sơ đồ phương pháp hàn trái
     2.4.2.3. Thao tác mỏ hàn:

Tuỳ theo chiều dày của vật hàn, số lớp hàn vị trí mối hàn trong không gian, ta chọn dao động ngang của mỏ hàn sao cho phù hợp. 

- Khi hàn tấm mỏng (S = 1 ÷ 2 mm) và hàn lớp thứ nhất của mối hàn nhiều lớp không dao động ngang mỏ hàn 

- Khi hàn các lớp 2, 3… của mối hàn nhiều lớp mỏ hàn dao động kiểu đường tròn

- Khi hàn các lớp trên cùng của mối hàn nhiều lớp mỏ hàn dao động kiểu răng cưa

- Khi hàn mối hàn góc thì góc nghiêng của mỏ hàn so với tấm đứng là 300 ÷ 450 và so với trục mối hàn là 650÷750
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Hình 1.26  Góc độ mỏ hàn khi hàn MIG/MAG
2.5. Các khuyết tật của mối hàn.

Trong hàn MAG, MIG, thường xảy ra những hiện tượng khuyết tật như sau.
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2.5.1. Rỗ khí trong mối hàn 

a. Ảnh hưởng của gió.

Nguyên nhân:

Gió lùa làm quá trình bảo vệ mối hàn bị ảnh hưởng.

Hậu quả:

Sự bảo vệ khí không đủ, sinh ra bọt khí trong mối hàn.

Biện pháp phòng tránh:

- Khi hàn ở khu vực có gió, hoặc ngoài trời cần sử dụng biện pháp che chắn khu vực làm việc cẩn thận. 

- Hạn chế sử dụng quạt có công suất lớn trong quá trình hàn.

b. Lượng khí bảo vệ quá thấp.

Hậu quả.

Do hình thành khí xoắn, nên không khí vào được, xuất hiện bọt khí trong mối hàn.

Biện pháp phòng tránh:

Tăng lượng khí bảo vệ, điều chỉnh theo đúng chế độ hàn đã tính toán.

c. Khí bảo vệ quá lớn.

Hậu quả:

Do tạo thành khí xoáy, nên không khí vào được, xuất hiện bọt khí trong mỗi hàn.

Biện pháp:
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Giảm lượng khí theo đúng tính toán. 

d. Giữ vòi hàn quá nằm:

Hậu quả:

Không khí bị hút vào, xuất hiện bọt khí trong mối hàn.
Biện pháp:

Giữ góc độ đúng kỹ thuật.

e. Khoảng cách vòi hàn quá xa so với bề mặt hàn.

Hậu quả:

Không đủ lượng khí bảo vệ nên xuất hiện những bọt khí trong mối hàn.
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Hình 1.28  khuyết tật  rỗ khí.

f. Miệng chụp khí bị bẩn.

Hậu quả:

Lượng khí ra không đều.

Biện pháp phòng tránh.

Cần làm sạch và kiểm tra ty ga thường xuyên
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* Biện pháp khắc phục hiện tượng rỗ khí trong mối hàn.

Khi kiểm tra phát hiện rỗ khí trong mối hàn, ta phải sử dụng biện pháp gia công (mài, cắt, ...) loại bỏ hết phần kim loại bị rỗ khí sau đó ta tiến hành hàn sửa chữa, khắc phục.

2.5.2. Không ngấu

Là khuyết tật mà tiếp giáp giữa kim loại mối hàn và vật liệu cơ bản hoặc giữa kim loại lớp hàn này với kim loại lớp hàn khác không có sự tan chảy vào nhau.

Nguyên nhân chủ yếu do tốc độ hàn không chuẩn thường quá nhanh, đường kính điện cực lớn, cường độ dòng điện thường qúa nhỏ. Hiện tượng này thường xảy ra khi hàn giáp mối có khe hở không đủ lớn, khi người thợ hàn chưa đủ kỹ năng, hồ quang không đủ mạnh làm nóng chảy lớp kim loại xung quanh hoặc khi hàn lớp kim loại lỏng chảy tràn lên phía trên lớp trước làm ngăn hồ quang không trực tiếp tập trung lên kim loại lớp trước.

Để ngăn chặn hiện tượng này cần phải chuẩn bị liên kết hợp lý, ví dụ để khe hở chân liên kết hàn lớn, độ vát mép lớn… chọn chủng loại que hàn hợp lý, tăng cường độ dòng hàn, tốc độ hàn hợp lý sao cho điền đầy rãnh hồ quang. 
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2.5.3. Khuyết tật chảy tràn.

Khuyết tật chảy tràn có thể xảy ra đối với mối hàn ở vị trí hàn bằng, hàn ngang, đối với liên kết giáp mối, liên kết hàn góc.

Nguyên nhân:

- Tốc độ hàn quá thấp khi hàn thép quá dày.

- Điện áp và tầm với điện cực lớn.

- Mép liên kết bẩn.

Biện pháp phòng tránh:
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- Điều chỉnh tốc độ hàn phù hợp với chiều dày liên kết, phù hợp với dòng điện hàn.

- Chọn tầm với điện cực hợp lý. 

- Chuẩn bị mép hàn cẩn thận, làm sạch. (phần làm sạch nét đậm).

[image: image192.png]



2.5.4. Khuyết cạnh mối hàn.

Nguyên nhân: 

- Cường độ và điện áp hồ quang quá lớn.

- Vị trí hàn và vị trí dây điện cực đặt không thuận lợi.

​- Khi dao động không dừng lại ở hai cạnh.
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- Cường độ và điện áp hồ quang quá lớn.

- Vị trí hàn và vị trí dây điện cực đặt không thuận lợi.

​- Khi dao động không dừng lại ở hai cạnh.

2.5.5. Khuyết tật đường hàn vặn vẹo. 
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Hiện tượng này bao gồm bề mặt mối hàn không phẳng bắn toé nhiều, kích thước mối hàn không đồng đều.

Nguyên nhân:

Các hiện tượng trên xuất hiện do sự lựa chọn chế độ hàn không hợp lý, dây hàn không đảm bảo chất lượng nhưng quan trọng nhất vẫn là kỹ năng của người thợ hàn.

Biện pháp phòng tránh:

Điều chỉnh chế độ hàn hợp lý, cần lựa chọn dây hàn có chất lượng tốt.

Người thợ hàn phải luyện tập nhiều.

2.5.6. Lỗi kết dính do chuẩn bị mép hàn không tốt.

Chuẩn bị mối hàn không cẩn thận, xử lý mối hàn không đầy đủ.
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                                                         Hình 1.35 Các dạng lỗi thường gặp
2.6. Những ảnh hưởng tới sức khoẻ của người công nhân khi hàn MIGMAG.

       - Vấn đề an toàn luôn cần phải quan tâm trong quá trình hàn hồ quang, cả ở ngoài công trường và trong phân xưởng.

- Bảo đảm an toàn là trách nhiệm của từng cá nhân, không chỉ cho riêng mình mà cho cả những người khác.

- Giám sát hàn có chức năng đặc biệt quan trọng trong việc đảm bảo quá trình hàn diễn ra đúng theo các quy định(luật) về an toàn trong phạm vi giám sát.

- Người giám sát hàn được phép yêu cầu kiểm tra trang thiết bị trước khi hàn, chấp nhận hay không chấp nhận theo các yêu cầu công việc.

- Người giám sát hàn có trách nhiệm giám sát quá trình hàn tại từng công đoạn cụ thể trong suốt quá trình hàn.

- Các văn bản yêu cầu người giám sát hàn phải tham khảo và tuân thủ:


+Luật nhà nướcvề Sức khỏe và an toàn trong sản xuất.


+Các quy định về Sức khỏe và an toàn có liên quan.


+Các chỉ dẫn liên quan đến công việc tại nơi sản xuất các công việc được phép thực hiện, văn bản cảnh báo nguy cơ có thể gây mất an toàn,…


+Các quy định riêng tại nơi tiến hành sản xuất.

- Năm vấn đề cần phải quan tâm khi thực hiện công việc giám sát quá trình hàn hồ quang:



+ Điệngiật.



+ Nguồn nhiệt 



+ Tia hồ quang.



+ Khói và khí hàn.



+ Tiếng ồn

2.6.1 Điện giật

- Điện giật ảnh hưởng trực tiếp đến an toàn tính mạng của con người trong quá trình thể bị điện giật ở mức 1 khi tiếp xúc với vỏ máy hay dây nối mát do rò điện hoặc dây nối mát không làm việc.

- Điện giật ở mức điện áp thứ cấp xảy ra khi hai phần trên cơ thể tiếp xúc cùng lúc với hai cực điện đầu ra của máy hàn.

- Hầu hết các nguồn điện hàn hồ quang có mức điện áp đầu ra không tải nhỏ hơn 100V, đây là mức điện áp vẫn có nguy cơ gây điện giật.

- Tiếp xúc với các vật bằng kim loại mang điện gây chết người hoặc để lại thương tật do dòng điện truyền qua cơ thể hoặc rơi ngã vì điện giật.

- Hai mức điện áp trong quá trình hàn hồ quang cần phải quan tâm:


+ Mức1: Điện áp sơ cấp: từ 230V đến 460V.


+ Mức2: Điện áp thứ cấp: từ 60V đến 100V.

- Điện áp sơ cấp có mức độ nguy hiểm lớn hơn rất nhiều so với điện áp thứ cấp và gây điện giật khi tay hay phần nào đó trên cơ thể tiếp xúc với đầu nối hoặc phần dây dẫn điện lưới vào máy hàn.

- Cần phải kiểm tra các dây dẫn sau đã đấu nối chính xác chưa:


+ Cáp hàn: Cáp điện nối từ nguồn điện hàn đến mỏ hàn.


+ Cáp nối mát:  Cáp điện nối từ vật hàn đến nguồn điện hàn.


+  Dây tiếp đất:   Dây nối từ vật hàn hay vỏ máy hàn với điểm tiếp đất.


Cả 3 loại dây dẫn trên phải đáp ứng được khả năng dẫn dòng điện với cường độ cao.

- Người giám cần phải quan tâm đến “Hệ số làm việc Duty Cycle” của máy hàn khi đánh giá khả năng làm việc của các chi tiết hay bộ phận dẫn điện nằm trong mạch điện hàn.

- Các bộ phận dẫn điện sẽ bị nóng lên trong quá trình hàn quan tâm đến thời gian làm việc và được đánh giá dựa trên Hệ số làm việc, trong đó: 


+ Thời gian thực hiện hàn liên tục.


+ Tổng thời gian hàn. (thường tính bằng 10 phút)
2.6.2. Nguồn nhiệt

- Trong hàn hồ quang, điện năng được chuyển thành nhiệt năng và quang năng, hai loại năng lượng này đều có thể gây nguy hiểm hay ảnh hưởng xấu đến sức khỏe con người.

- Các hạt lửa bắn tóe từ hồ quang hàn (tia lửa hàn) có thể gây cháy các vật liệu dễ bắt lửa nằm trong khu vực hàn.  

Khu vực hàn cần phải làm sạch hay cách ly khỏi các vật liệu dễ cháy nổ.

- Tia lửa hàn cũng có thể là nguyên nhân gấy cháy quần áo, trang bị bảo hộ gây bỏng.
2.6.3. Tia hồ quang

2.6.3.1. Bức xạ cực tím.

Tất cả các quá trình hàn hồ quang đều bức xạ ra tia cực tím (UV). Tia cực tím với cường độ cao và kéo dài sẽ gây cháy da và ảnh hưởng xấu tới mắt. Ảnh hưởng trực tiếp đến người thợ hàn và giám sát hàn. (thường gọi là “đau mắt hàn” ).

“Đau mắt hàn ” chính là do tế bào lớp bảo vệ giác mạc bị phá hủy và gây thương tổn lên các tế bào thần kinh nằm ngay dưới giác mạc gây đau mắt (gợn đau trong mắt tương tự như hiện tượng cát bay vào mắt),  đặc biệt khi tiếp xúc với các nguồn sáng trắng. “Đau mắt hàn” thường được nhận ra sau khi tiếp xúc với hồ quang vài giờ và kéo dài từ 12 ~ 24 giờ (hoặc hơn tùy từng trường hợp).

- Chữa đau mắt hàn bằng cách nghỉ ngơi trong phòng tối hoặc tra thuốc theo hướng dẫn của bác sĩ mắt.

- Ngăn ngừa bằng cách sử dụng đúng các trang bị bảo hộ lao động như quần áo, mặt nạ hàn, mũ hàn (có kính chặn tia cực tím).  

- Tia cực tím không gây ra hiện tượng đen da như bị cháy nắng mà gây đỏ và rát, nếu quá mức sẽ gây bỏng da.

- Tế bào da bị chết và bong ra sau một đến vài ngày. 
2.6.3.2  Ánh sáng nhìn thấy được

Tia sáng nhìn thấy được có bước sóng lớn hơn tia cực tím và có thể đi qua giác mạc vào thủy tinh thể có thể gây lóa mắt.

Tia sáng với cường độ cao có thể gây nguy hiểm đến hệ thống thần kinh cảm quang nằm trên võng mạc.

Mức độ nguy hiểm phụ thuộc vào cường độ và thời gian tiếp xúc liên tục với ánh sáng của hồ quang  gây phảnxạ chớp mắt liên tục khi thấy sáng. Gây lóa mắt. Tuy nhiên cả hai hiện tượng trên đều không kéo dài.  

2.6.3.3. Bức xạ hồng ngoại

- Bức xạ hồng ngoại có bước sóng lớn hơn ánh sáng thường và mang nhiệt. Bức xạ hồng ngoại gây nguy hiểm cho mắt nếu tiếp xúc trong một thời gian dài (hơn một năm)  gây đục  thủy tinh thể một cách từ từ.

- Đối với hàn hồ quang, nguy hại do bức xạ hồng ngoại chỉ xảy ra tiếp xúc quá gần với hồ quang.

2.6.3. Khí độc

2.6.3.1. Khói hàn.
- Khói hàn được sinh ra trong quá trình hàn và mang trong nó các thành phần có từ điện cực hàn, kim loại cơ bản, các chất bám trên bề mặt kim loại cơ bản và các thành phần khác có trong không khí.
- Nguy hiểm gây ra khói hàn được đánh giá theo các quy định chung về khói công nghiệp đó là xem xét dựa trên tác động của từng thành phần hóa học có trong nó.

- Khói hàn có thể gây các tác động tức thời lên mắt và da, gây chóng mặt, buồn nôn và dị ứng. Ví dụ: khói kẽm có thể gây cúm, tiếp xúc với khói hàn trong thời gian dài có thể gây nhiễm sắt (bụi sắt có trong phổi) ảnh hưởng xấu tới chức năng của phổi.

2.6.3.2. Khí hàn.

- Khí hàn sinh ra trong quá trình hàn hồ quang cũng được coi là một yếu tố có hại đến sức khỏe của con người. 

- Hầu hết các loại khí bảo vệ (Ar, He, CO2) sử dụng trong hàn quang là khí không gây độc. Tuy nhiên, do sự chiếm chỗ trong không khí dẫn đến giảm lượng oxy cần thiết cho quá trình hô hấp có thể dẫn đến chóng mặt, ngất hay chết nếu não không được cung cấp oxy.

Một vài hợp chất tẩy nhờn như Trichlorethylene và Percholorethylene có thể phân hủy ra khí độc do nhiệt và bức xạ cực tím.

Ozone và OxitNitơ tạo ra do tác động của bức xạ cực tím lên không khí gây đau đầu, tức ngực, chói mắt, ngứa cổ và mũi.

Để giảm tác hại gây ra do khói và khí hàn cần:


- Hạn chế tiếp xúc trực tiếp của mặt với khói và khí hàn.


- Sử dụng các trang bị thông khí trong phân xưởng hàn.


- Trang bị vòi hút khí cục bộ tại vị trí hàn.


- Nhận diện các tác hại bằng cách đọc các thông tin an toàn đi kèm với loại vật liệu hàn sử dụng.


- Khi hàn các chi tiết đã qua sử dụng cần quan tâm đến lớp sơn, phủ hay hóa chất bám lại, có gây ra khí độc trong quá trình hàn không.

2.6.4. Tiếng ồn

- Tiếp xúc với tiếng ồn lớn có thể gây nguy hiểm đến khả năng nghe.

- Tiếng ồn gây “stress” và tăng huyết áp.

- Làm việc trong môi trường ồn trong thời gian dài có thể gây điếc, bồn chồn và cáu kỉnh.

- Nếu tiếp xúc với tiếng ồn có cường độ trung bình lớ nhơn 85 dB trong hơn 8 giờ sẽ làm giảm khả năng nghe và cần phải đi kiểm tra thính giác hàng năm.

- Các quá trình hàn hồ quang thông thường không tạo ra tiếng ồn vượt quá phạm vi cho phép. Ngoại trừ quá trình hàn Plasma và cắt hồ quang bằng điện cực than.

Tóm lại:

- Cách tốt nhất để bảo đảm an toàn trong hàn là tuân thủ một cách chặt chẽ các yêu cầu về an toàn.

2.7. An toàn và vệ sinh phân xưởng khi hàn MIG/ MAG
2.7.1. Sốc điện có thể gây tử vòng.    
Dây cáp nối điện cực hàn (que hàn) và nối vật hàn, nối đất là dạng điện “nóng” trong quá trình thợ hàn thực hiện công việc hàn. Không để da trần hay quần áo ướt chạm vào những phần điện “nóng” này. Mang bao tay da, không bị rách và khô để bảo vệ tay. 

Che chắn bản thân bạn khỏi vật hàn và mặt đất bằng những che chắn khô cách điện. Chắc chắn rằng các lớp bảo vệ này là đủ để che chắn những tiếp xúc của cơ thể bạn với vật hàn và mặt đất. 

Cần chú ý an toàn chung, nếu việc hàn được thực hiện trong điều kiện rủi ro về điện (vị trí ẩm ướt hoặc khi mặc đồ ướt, hàn trên những kết cấu kim loại như mặt sàn, lưới, giàn giáo, khi ở những vị trí chật hẹp như ngồi, quì, nằm, nếu có mức rủi ro cao không thể tránh khỏi hoặc các tiếp xúc có thể gây tai nạn với vật hàn hoặc mặt đất). Phải sử dụng an toàn lao động bằng các biện pháp hoặc sử dụng bảo hộ lao động đầy đủ. Nếu không sử dụng đầy đủ bào hồ và không tuân thủ các biện pháp an toan lao động thì không được phép tiến hành hàn.

Trong hàn hàn MIG, MAG, dây và cuộn dây hàn, đầu hàn, vòi cấp, hoặc súng hàn bán tự động cũng là các vật dạng điện “nóng”. 

Phải đảm bảo dây nối mát luôn tiếp xúc tốt với vật hàn và càng gần vùng hàn càng tốt. 

Nối đất đảm bảo cho vật hàn hoặc kim loại được hàn. 

Duy trì mỏ hàn, kẹp nối đất, dây hàn và máy hàn trong điều kiện hoạt động tốt, an toàn. Thay các phần bảo ôn, che chắn bị hỏng. 

Không nhúng kìm hàn hay súng hàn vào nước để làm mát. 

Không bao giờ chạm đồng thời các phần dạng điện “nóng” của mỏ hàn nối hai máy hàn với nhau bởi vì điệp áp giữa chúng có thể là tổng của điện áp mạch hở trên cả 2 máy hàn. 

Khi làm việc trên cao, hãy dùng đai an toàn để bảo vệ khỏi té ngã nếu bị sốc do điện gây ra. 

2.7.2. Tia hồ quang có thể gây bỏng.

 Dùng mặt che chắn (kính hàn) với kính lọc và tấm che thích hợp để bảo vệ mắt bạn tránh mồi lửa và hồ quang khi đang hàn hoặc quan sát hồ quang hàn. Mặt nạ che và kiếng lọc phải phù hợp với tiêu chuẩn. 
Sử dụng quần áo thích hợp được may từ vải chống lửa bền để bảo vệ da bạn và các người giúp việc tránh tia hồ quang. 

Bảo vệ những người khác bằng các tấm chắn chống cháy thích hợp và cảnh báo họ đừng chạm vào hồ quang hay để các tia hồ quang, xỉ hàn nóng bắn vào người. 

2.7.3. Khói và khí có thể gây nguy hiểm.
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- Hàn có thể gây ra khói và khí độc có hại cho cơ thể. Tránh hít thở các khói và khí này. Khi hàn, hãy tránh đầu bạn khỏi khu vực khói hàn bốc lên. Dùng đủ mức thông thoáng hoặc xả khí để đưa khói và khí này khỏi vùng thở.  

- Các loại khí bảo vệ dùng trong hàn hồ quang có thể chiếm chỗ không khí và gây ra các tổn thương hoặc tử vong. Luôn dùng đủ thông thoáng,  đặc biệt là trong không gian chật hẹp,  để  đảm bảo mức an toàn cho khí thở.

Do vậy trong quá trình hàn cần chú ý đến các thao tác, hướng hàn và bảo hộ lao động

Trong quá trình hàn phải có hệ thống thông, hút khói hàn.

- Khi thao tác, tránh đề đầu hướng về luồng khói

- Sử dụng đủ các thiết bị thông gió, hút khói tại khu vực hồ quang. Tránh không để phạm vi thở vào vùng khói va khi hàn.

- Thiết bị hút khói va thông gió có thể sử dụng mà không làm ảnh hưởng đến chất lượng của mối hàn.

2.7.4. Đối với chai chứa khí cần:

  - Chai khí có yêu cầu đặc biệt về các điều kiện an toàn

- Chai khi phải đảm bảo luôn đặt ở vị tri thẳng đứng

- Chai khi phải được đặt ở khu vực xa hồ quang hàn & cắt, nguồn nhiệt, khu vực dễ đanh lửa, va có ngọn lửa cháy.

Đưa chai chứa khí nên vị trí có giá đỡ của thiết bị như hình 1.37.
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2.7.5. Tia lửa hàn có thể gây cháy hoặc nổ.

Tháo bỏ những vật dễ bắt lửa khỏi vùng hàn. Nếu không thể di chuyển chúng, hãy che chắn chúng để tránh mồi lửa hàn bắt lửa. Hãy nhớ rằng tia lửa hàn và các mẫu vật nóng có thể dễ dàng đi xuyên qua các vết nứt nhỏ hay khe hở sang vùng bên cạnh. Tránh hàn gần các đường ống dẫn áp lực. Trang bị sẵn bình dập lửa.
Khi không hàn, phải chắc chắn rằng không có phần nào của dây hàn chạm vào vật hàn hoặc tiếp đất. Sự tiếp xúc vô tình có thể gây ra quá nhiệt và tạo ra nguy cơ phát hỏa.
Không gia nhiệt, cắt hay hàn các bể chứa, bình hay thùng cho đến khi có các bước thích hợp để đảm bảo rằng các qui trình như vậy không gây ra các khói độc hay dễ cháy từ những chất bên trong. Chúng có thể gây ra nổ dù rằng đã được rút “sạch” hết.
Mồi lửa và xỉ hàn được bắn ra từ hồ quang. Mặc quần áo bảo vệ không thấm dầu như bao tay da, quần áo dày khó bắt lửa, quần không gấu, giày cao cổ và đội mũ. Mang nút tai khi hàn ra ngoài trời hoặc trong những không gian chật hẹp. Luôn mang kính an toàn có che hai bên, khi ở trong khu vực hàn.
Nối dây hàn vào vật hàn càng gần vùng hàn càng tốt. Dây hàn nối vào khung nhà hoặc các phần khác cách xa vùng hàn sẽ tăng khả năng dòng hàn đi qua các xích nâng, cáp cẩu, và các dòng xoay chiều khác. Điều này tạo ra nguy cơ phát lửa hoặc quá nóng các xích nâng/cáp cho đến khi chúng bị hỏng.

Với những nguy hiểm trên, do vậy trong quá trình làm việc người thợ hàn cần phải tuân thủ một số quy định an toàn trong hàn điện như sau:

        - Đối với thợ hàn điện, ngoài những yêu cầu phải có quần áo, giày dép và găng tay bảo hộ thích hợp còn phải có mặt nạ với kích lọc màu tương ứng.

       - Công việc hàn điện cần phải tiến hành cách xa các vật liệu dễ bốc chảy hoặc dễ chảy nổ một khoảng cách ít nhất là 10mét (ví dụ các thùng nhiệu)

       - Cấm hàn ngoài trời khi có mưa và giông bão.

       - Khi tiến hành hàn trên cao, thợ hàn phải có chứng nhận y tế về khả năng thích hợp với công việc hàn trên cao.

       - Khi hàn các thùng chứa, bình chứa phải làm sạch dầu mỡ. Phải có hệ thống thông gió đủ và phải sử dụng phương tiện bảo hộ cách điện.

2.7.6. Công tác an toàn trước và trong khi hàn:

Trước khi hàn người thợ hàn cần phải:

- Kiểm tra cách điện của dây dẫn.

- Ngắt điện máy hàn trước khi thay dây hàn trong bộ phận cấp dây.

- Cắt dây hàn bằng kìm có bọc cách điện và dùng găng tay hàn.

Thợ hàn cần phải nắm vững các đặc tính kỹ thuật của thiết bị hàn, điều chỉnh các thông số hàn thích hợp, sử dụng thiết bị hàn theo đúng yêu cầu kỹ thuật, bảo đảm nối mát chuẩn xác trước khi mở máy hàn.

Sắp xếp, bố trí nơi làm việc gọn gàng, hợp lý và khoa học.

Trong khi hàn người thợ hàn cần phải có trang bị bảo hộ cá nhân thích hợp: quần áo bảo hộ phải làm bằng các chất khó cháy[image: image205.png]MWW AMAVA




Câu hỏi/Bài tập và sản phẩm thực hành

Kiến thức:

Câu 1: Cho biết thực chất, đạc điểm và phạm vi ứng dụng của phương pháp hàn MIG/MAG.

Câu 2: Trình bày chế dộ hàn MIG/MAG.
Kỹ năng:

Bài tập ứng dụng: Tính toán chế độ hàn khi hàn MAG chi tiết như bản vẽ sau:
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BÀI 2: VẬN HÀNH MÁY HÀN MIG/MAG
Mã bài: MĐ HA18.2
Giới thiệu:


Hiện nay phương pháp MIG/MAG được sử dụng rộng rãi mang lại năng suất, chất lượng và hiệu quả kinh tế cao. Cùng với sự phát triển của khoa học công nghệ, nhất là công nghệ digital, thiết bị hàn MIG/MAG có nhiều phát triển,  nổi bật là công nghệ dòng inventer và kỹ thuật điều khiển số. Nó góp phần cải thiện lao động cho người công nhân và nâng cao năng xuất, chất lượng mối hàn. Vì vậy đòi hỏi người công nhân không ngừng học hỏi tiếp thu công nghệ mới để giảm thiểu mức lao động chân tay và nâng cao năng suất hàn.                  

Mục tiêu:

- Trình bày đúng cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị hàn MIG/MAG.

- Vận hành, sử dụng thành thạo các loại máy hàn, dụng cụ hàn MIG/MAG.

- Chọn chế độ hàn: Đường kính dây hàn, cường độ dòng điện, điện thế hồ quang, tốc độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu.

- Thao tác tháo lắp dây, mỏ hàn, van giảm áp, ống dẫn khí, chai chứa khí, chuẩn bị đầu dây hàn thành thạo.

- Tư thế thao tác hàn: Cầm mỏ hàn, ngồi hàn đúng quy định thoải mái tránh gây mệt mỏi

- Gây hồ quang và duy trì sự cháy của cột hồ quang ổn định.

- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

Nội dung chính:
2.1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy hàn MIG,MAG

2.1.1 Sơ đồ lắp đặt.
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Hình 2.1 Thiết bị hàn MIG/MAG
2.1.2.Vùng hàn

[image: image105.png]Mang 6 xit

Day han Khi bao vé.

Khibao vé 1+ ~—




Hình 2.2 Vùng hàn

2.2. Vận hành, sử dụng và bảo quản máy hàn MIG, MAG.

2.2.1. Thiết bị hàn MAG, MIG.
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2.1.2. Trình tự vận hành máy hàn

2.1.2.1. Đấu nối nguồn điện, kiểm tra bép và dây 
[image: image106.png]



Hình 2.4 Sơ đồ vận hành
- Đấu nguồn cho máy hàn, trước khi đấu phải xem hướng dẫn về nguồn sử dụng hiệu điện thế nào

- Sau khi đấu bật công tắc và quan sát đèn xem điện đã vào máy hay chưa

- Kiểm tra Bép và dây có cùng cỡ hay không

 2.1.2.2 Nối chai khí vào máy
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Hình 2.5 Nối dây với bình chứa khí
- Nối ống dẫn với van giảm áp, nối van giảm áp với chai khí

- Nối ống dẫn với máy

- Điều chỉnh thông số lưu lượng khí.

- Ấn nút TEST để kiểm tra

- Cắm nguồn 220V cho bộ phận sấy khí

2.1.3.3 Lắp cuộn dây hàn vào máy
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Hình 2.6 Lắp cuộn dây vào máy
- Lắp cuộn dây vào máy

- Lắp dây lên hệ thống dẫn

- Đưa dây ra mỏ

- Nhấn công tắc để kiểm tra dây

2.1.3.4 Điều chỉnh chế độ hàn
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          Hình 2.7 Bảng điều chỉnh chế độ hàn
          - Điều chỉnh Ih
- Điều chỉnh tốc độ ra dây
2.2.2. Bảo dưỡng máy

2.2.2.1. Hút bụi, lau chùi bộ phận bên ngoài

     + Hướng dẫn sử dụng 

- Rút nguồn điện khỏi máy

- Lau chùi bên ngoài

 2.2.2.2. Tháo cuộn dây, vệ sinh cơ cấu đẩy dây

          + Hướng dẫn sử dụng 

- Rút dây hàn khỏi mỏ, nếu dây hàn bị đóng cục phải dùng kìm bấm đầu dây hàn trước mỏ.

- Hút bụi bộ phận cơ khí

2.2.2.3. Tháo vỏ, vệ sinh bên trong máy

+ Hướng dẫn sử dụng 

   - Dùng máy hút bụi trên cuộn dây, quạt, và bộ phận điều khiển điện tử

 2.2.2.4. Vệ sinh bép hàn
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         + Hướng dẫn sử dụng 

                        - Dùng dây đồng để cọ các giọt kim loại bám trên chụp khí

2.2.2.5. Lắp lại và kiểm tra
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Hình 2.8 kiểm tra máy
           + Hướng dẫn sử dụng 

- Kiểm tra vệ sinh

- Kiểm tra cách điện

- Vận hành thử   
a. Vận hành.

     + Quan trọng: Trước khi hàn nên kiểm tra các thông số trên nhãn máy có phù hợp với điện áp nguồn và tần số không.

- Bật nguồn hàn và xoay chiết áp điều chỉnh điện áp hàn (vị trí 3 hình D) tới vị trí thích hợp cho quá trình hàn.

- Mở van khí và ống dẫn dây, quá trình này cho phép dây được cấp tự do trong suốt quá trình hàn. Nhớ rằng bép hàn được sử dụng phải phù hợp với đường kính dây.

- Điều chỉnh chiết áp điều chỉnh tốc độ cấp dây tới vị trí 3 
- Nhấn công tắc mỏ hoặc nhấn công tắc kiểm tra động cơ cho tới khi đầu dây thò ra từ mỏ hàn.

- Vặn chặt bép hàn trên mỏ hàn.

- Lắp đúng chụp dẫn khí hàn.

- Bảo vệ chụp dẫn khí và ống dẫn dây của mỏ khỏi các tia bắn toé.

- Nối kẹp mát với phôi để hàn (hình G).

- Máy hàn đã sẵn sàng để hàn.

- Để bắt đầu quá trình hàn thì đưa mỏ hàn lại gần điểm cần hàn và nhấn công tắc mỏ.

- Khi kết thúc quá trình hàn thì tháo vật liệu còn thừa trong mỏ, tắt nguồn hàn và đóng chai khí.

+ Quá trình hàn liên tục.

Điều chỉnh lực căng dây và tốc độ cấp dây phù hợp nhất, sử dụng nút điều khiển tương ứng. Nhấn công tắc mỏ hàn để khởi động dòng hàn, cấp dây và thực hiện quá trình hàn. Sau khi hoàn thành quá trình hàn thì nhả công tắc mỏ để dừng cấp dây và ngừng khẩn cấp động cơ. Nguồn hàn vẫn được cấp nguồn trong vài giây, đủ để gây cháy phần đầu dây hàn còn lại thò ra ở mỏ hàn. Van khí vẫn được mỏ để cung cấp lượng khí duy trì áp suất xung quanh vũng hàn. Chức năng này được gọi là cháy ngược "burn-back" và có thể được điều chỉnh. Mạch điều khiển được cấp nguồn sẵn sàng cho chu kỳ hàn tiếp theo. 
+ Hàn điểm

Kiểu hàn này được khuyên dùng trong các xưởng sửa chữa thân ô tô.

- Lựa chọn lực căng dây và tốc độ cấp dây thích hợp nhất, sử dụng các nút điều khiển tương ứng. để điều chỉnh quá trình hàn.

- Đặt chụp dẫn khí vuông góc với chi tiết được hàn.

- Nhấn công tắc mỏ để khởi động dòng hàn và cấp dây.

ở cuối thời gian hàn điểm thì dây sẽ tự động ngừng cấp dây.

- Nhấn lại công tắc mỏ để bắt đầu một chu hàn mới .

- Nhả công tắc mỏ.

b. Điều chỉnh bảng mạch điện.

	Rơle RT1: Chống cháy ngược.

Rơ le RT2: Giảm tốc độ quay của động cơ.

Chú ý: Các rơ le này có thể được điều chỉnh đơn giản từ bên ngoàinbằng cách tháo vỏ chi tiết khi máy hàn không vận hành.
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Hình 2.9 Cơ cấu  điều khiển tốc độ dây
c. Bảo dưỡng

     + Quan trọng: Quá trinh bảo dưỡng phải được thực hiện bởi các chuyên gia, hoặc những người có kinh ngiệm đối với máy. Chúng tôi sẽ không đảm bảo an toàn nếu người sử dụng cố gắng tự sửa chữa những hỏng hóc.

Cảnh báo: Trước khi tiến hành kiểm tra bên trong máy, phải ngắt nguồn khỏi hệ thống.

      + Nguồn hàn: Quá trình bảo dưỡng nguồn hàn thực hiện làm sạch bên trong máy và kiểm tra định kỳ độ mòn của cáp và những chỗ nối bị lỏng. Ngắt nguồn hàn ra khỏi lưới điện, tháo vỏ máy và sử dụng khí nén khô để làm sạch những bụi bẩn tích tụ trong máy. Trong suốt quá trình làm sạch không được hướng vòi phun khí nén vào các chi tiết điện tử. Kiểm tra đường dẫn khí để đảm bảo khí không bị rò rỉ, tuần hoàn tốt, các chỗ nối không bị lỏng. Kiểm tra cẩn thận các van điện tử. Kiểm tra định kỳ các con lăn của bộ cấp dây và thay nếu các con lăn bị mòn, khi các con lăn quá mòn thì sẽ ảnh hưởng tới tốc độ cấp dây (do dây bị trượt).

+ Mỏ hàn: Mỏ hàn được thiết kế thích hợp làm việc ở nhiệt độ cao và chịu được ứng suất kéo/ xoắn lớn. Chúng tôi khuyên rằng không nên vặn xoắn dây cáp và không nên sử dụng mỏ hàn để kéo máy hàn. Bởi vậy mỏ cần được bảo dưỡng như sau.

- Làm sạch các đường dẫn khí để đảm bảo khí tuần hoàn tốt.

- Thay điểm tiếp xúc khi ổ cắm bị biến dạng.

- Làm sạch ống dẫn dây bằng chất tricloêtylen hoặc dung dịch đặc biệt khác.

- Kiểm tra lớp cách điện của cáp nguồn, các chỗ nối phải có điều kiện cơ khí và điện tử tốt.

d. Thay thế card điện tử.

Cảnh báo: Sự tích điện có thể gây nguy hiểm cho bảng mạch điều khiển.

· Nên mặc quần áo bảo hộ chống tĩnh điện khi làm việc với bảng mạch hoặc các chi tiết của chúng.

· Sử dụng túi hoặc hộp chống tĩnh điện để đóng gói và vận chuyển bảng mạch.

Thực hiện như dưới đây.

· Tháo nắp máy hàn.

· Tháo các giắc cắm cung cấp điện từ cho bảng mạch.

· Thay card bằng cách xoay kẹp mềm 1/4 vòng ngược chiều kim đồng hồ.

· Tháo card bị hỏng.

· Thao tác ngược lại để lắp card mới.
· Các khó khăn có thể xảy ra và biện pháp khắc phục

Dây nguồn được cho là nguyên nhân chính của phần lớn những khó khăn chung. Trong trường hợp bị đứt, tuân theo trình tự sau:

1) Kiểm tra giá trị điện áp nguồn

2) Kiểm tra xem cáp nguồn có được nối hoàn toàn với ổ cắm và công tắc nguồn hay không.

3) Kiểm tra cầu chì nguồn có bị cháy hoặc lỏng không.

4) Kiểm tra xem những ảnh hưởng sau:

· Công tắc được cung cấp với máy

· ổ cắm và cáp nguồn.

· Công tắc máy hàn.
· Bảng xử lý sự cố.

	Sự cố
	Nguyên nhân
	Giải pháp

	· Cầu chì nguồn cháy và bị đứt mạch.
	· Đấu nối sai.
	· Kiểm tra và đấu nối lại theo hướng dẫn sử dụng.

	
	· Ngắn mạch động cơ quạt.
	· Sửa chữa hoặc thay động cơ.

	
	· Ngắn mạch biến thế
	· Kiểm tra và thay biến thế nếu cần thiết.

	· Cầu chì nguồn cháy khi nhấn công tắc mỏ.
	· Đấu nối ổ cắm chuyển đổi điện áp bị sai.
	· Kiểm tra và thực hiện đấu nối lại theo hướng dẫn sử dụng.

	
	· Ngắn mạch Biến thế
	· Thay biến thế mới.

	· Cầu chì nguồn cháy sau một thời gian làm việc.
	· Mạch bị hỏng.
	· Thay bang mạch

	
	· Cầu chì không đủ công suất.
	· Sử dụng cầu chì đúng công suất (xem bảng)

	· Máy hàn không có dòng.
	· Đấu nối sai.
	· Kiểm tra và đấu nối lại theo hướng dẫn.

	· 
	· cầu chì nguồn bị cháy.
	· Tìm nguyên nhân và thay thế.

	· 
	· Cáp hàn chưa nối nguồn.
	· Kiểm tra cáp hàn.

	· Dòng hàn không ổn định.
	· Điện áp nguồn không ổn định.
	· Kiểm tra điện áp nguồn bằng Vôn kế

	· 
	· Tiết diện cáp quá nhỏ.
	· Thay cáp có tiết diện thích hợp.

	· 
	· Các chõ nối bị lỏng.
	· Kiểm tra các chỗ nối của cáp nguồn và mạch điện, vặn chặt các chỗ nối nếu cần thiết.

	· Dòng hàn không đủ.
	· Nguồn cấp bị mất pha.
	· Kiểm tra nguồn.

	· Dây hàn không được cấp.
	· Cầu chì bị ngừng làm việc tam thời.
	· Mạch điều khiển điện bị hỏng.

	· 
	· Bánh răng động cơ bị vỡ.
	· Các con lăn dẫn động bị mòn.

	· 
	· ống dẫn dây bị hỏng
	· Điểm điều chỉnh dây bị mòn.

	· 
	· Thay thế
	· Thay thế

	· 
	· Kiểm tra và thay thế.
	· Thay thế

	· 
	· Kiểm tra và thay thế nếu cần thiết
	· Thay thế.


· Các khuyết tật hàn
	Sự cố
	Nguyên nhân
	Giải pháp

	· Bề mặt mối hàn bị rỗ (trong hoặc ngoài)
	· Dây hàn bị hỏng.
	· Thay dây hàn

	· 
	· Lượng khí cấp không đủ.
	· Điều chỉnh lưu lượng khí.

	· 
	· đồng hồ đo lưu lượng khí bị hỏng.
	· Kiểm tra đồng hồ đo.

	· 
	· Bộ giảm áp bị đóng băng
	· Kiểm tra bộ sây.

	· 
	· Van từ bị hỏng.
	· Kiểm tra.

	· 
	· ống dẫn dây tắc.
	· Làm sạch ống dẫn dây.

	· 
	· ống dẫn khí bị tắc
	· Làm sạch các đường ống dẫn khí.

	· 
	· Bụi bẩn không khí.
	· Làm sạch bề mặt phôi.

	· Xuất hiện vết nứt.
	· Dây hàn hoặc phôi có bám bụi bẩn.
	· Thay dây và làm sach phôi.

	· 
	· Vết hàn quá nhỏ.
	· Tăng dòng hàn.

	· 
	· Vết hàn quá sâu.
	· Giảm điện áp hàn

	· 
	· Vết hàn quá sâu
	· Giảm điện áp và dòng hàn.

	· Có vết nút phía bên của mối hàn.
	· Tốc độ quá cao
	· Giảm tốc độ xuống.

	· 
	· Dòng hàn quá thấp và điện áp quá cao.
	· Tăng tốc độ cấp dây và giảm điện áp hàn.

	· Bắn toé nhiều
	· Điện áp quá cao
	· Điều chỉnh điện áp.

	· 
	· ống dẫn dây bị tắc
	· làm sạch ống dẫn dây.

	· 
	· Độ nghiêng của mỏ quá lớn
	· Điều chỉnh đúng độ nghiêng của mỏ hàn.


· ý nghĩa của các kí hiệu trên máy
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Hình 2.10 Ký hiệu trên máy
	1. Đồng hồ đo nhiệt

2. Điều chỉnh tốc độ cấp dây

3. Điều chỉnh thời gian hàn điểm

4. Máy hàn có thể làm việc trong các môi trường điện từ

5. Nối mát

6.Nguy hiểm: với các chi tiết chuyển động

7. Nguy hiểm về điện

8. Điều chỉnh công suất động cơ
	9. Điều chỉnh thời gian cháy ngược  

10. Cấm sử dụng găng tay bảo hộ

11.Công tắc điều chỉnh điện áp hàn

12. Cảnh báo

13.Trước khi vận hành máy bạn cần phải đọc kỹ bản hướng dẫn sư dụng này

14. Sản phẩm đạt tiêu chuẩn Châu Âu.

15. Phá huỷ.




· ý nghĩa của các kí hiệu trên mác máy
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Hình 2.11 Ký hiệu trên máy

	1. Tên và địa chỉ nhà sản xuất

2. Tên hệ thống

3. Bộ chỉnh lưu biến thế

4. Các điều kiện dòng hàn

5. Hàn MIG/MAG

6. Máy hàn có thể làm việc trong môi giàu trường điện từ

7. Điện áp không tải thứ cấp

8. Nguồn cấp và số pha

9. Tần số danh định

10. Điện áp danh định

11. Làm mát bằng khí bắt buộc2.3. Tư 
	12. Lớp cách điện

13. Cấp bảo vệ

14. Sản phẩm đạt tiêu chuẩn Châu Âu

15. Giá trị lớn nhất của dải dòng

16. Giá trị dòng tiêu thụ lớn nhất

17. Điện áp tải danh định

18. Dòng hàn danh định

19. Chu kì làm việc

20. Dòng hàn và điện áp hàn Max/ Min

21. Tiêu chuẩn tham khảo

22. Số series.


2.3 Tư thế thao tác hàn.
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Hình 2.12 Ký hiệu trên máy
2.4. Chọn chế độ hàn.

2.4.1. Chế độ hàn. 

Trong phương pháp hàn MIG, MAG để đảm bảo đạt được mối hàn có chất lượng cần thiết, cần chọn đúng các thông số của chế độ hàn và điều kiện hàn. Trong quá trình hàn, cần đảm bảo sự ổn định của các thông số đã đặt trước.

Trong phần lớn trường hợp, năng suất hàn mang tầm quan trọng hàng đầu, tuy nhiên cũng không thể bỏ qua các yêu cầu về chất lượng.

Người thợ vận hành chịu trách nhiệm đặt chế độ hàn thích hợp cho thiết bị hàn tự động và bán tự động và phải hiểu được ảnh hưởng của các đại lượng và tương tác giữa chúng. 

Khi hàn bán tự động thợ hàn có thể gây ảnh hưởng đáng kể đến năng suất và chất lượng hàn. Các thông số quan trọng cần đặt của chế độ hàn là cường độ dòng hàn, điện áp hàn và tốc độ hàn. 

Ngoài ra, còn có các thông số và điều kiện hàn khác cũng ảnh hưởng đến hình dạng và kích thước của mối hàn như: mật độ dòng điện hàn, đường kính dây hàn, tầm với điện cực, góc nghiêng điện cực, khí bảo vệ...                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                      

a. Dòng điện hàn.

Trong trường hợp hàn cũng như hàn đắp, cường độ dòng điện hàn có ảnh hưởng lớn nhất lên hình dạng mối hàn. Dòng điện hàn tăng dẫn đến tăng mật độ dòng, kích thước vũng hàn, hệ số chảy và tốc độ chảy. Dòng điện hàn phụ thuộc vào đường kính dây hàn, chiều dầy vật hàn và dạng truyền kim loại lỏng. Dòng  điện quá nhỏ mối hàn sẽ không ngấu, dòng điện hàn quá lớn làm kim loại lỏng bắn toé và có nguy cơ gây cháy thủng tấm.

Khi chọn cường độ dòng điện hàn, người ta thường chọn bằng cách tăng dần cường độ dòng hàn với chiều dày nhất định của tấm và điều kiện có xét tới tốc độ cấp dây.

Trên thực tế người ta không sử dụng cường độ dòng điện hàn mà sử dụng tốc độ cấp dây để đặt, duy trì và đo tốc độ đắp (vì như vậy sẽ chính xác hơn so với sử dụng cường độ dòng điện hàn).
Với loại nguồn điện có đặc tính cứng (điện áp không đổi) nếu dòng điện tăng thì tăng tốc độ cấp dây và ngược lại hay cường độ dòng hàn tỷ lệ thuận với tốc độ cấp dây. Với đường kính dây hàn cho trước, khi tăng cường độ dòng điện hàn trong dải cho phép thì chiều sâu chảy và chiều rộng mối hàn tăng, tốc độ chảy tăng, kích thước mối hàn tăng.
	d (mm)
	Dịch chuyển tia U = 30 ( 45V
	Dịch chuyển ngắn U = 16 ( 22V

	
	Tốc độ cấp dây (m/min)
	Dòng điện hàn (A)
	Tốc độ cấp dây (m/min)
	Dòng điện hàn (A)

	0,8mm
	5 ( 15m/min
	150 – 250
	2,5 – 7,5
	60-160

	1,2mm
	5 ( 15m/min
	200 – 350
	2,0 – 3,8
	100 – 175

	1,6mm
	5,0 - 8,8m/min
	150 – 250
	1,5 – 2,0
	120 – 180

	2,4mm
	3,8 – 7,5m/min
	150 - 250
	1,25 – 1,6
	150 - 200


Bảng 2.1. Tốc độ cấp dây, cường độ dòng điện hàn khi hàn trong môi trường khí bảo vệ CO2
b. Điện áp hàn.

Đây là thông số rất quan trọng trong hàn GMAW quyết định dạng truyền kim loại lỏng.


Việc chọn điện áp quá lớn sẽ làm tăng xác suất cháy các nguyên tố hợp kim, rỗ khí và bắn tóe. Ngoài ra, làm tăng kích thước vũng hàn và cũng làm khả năng hàn ở các tư thế hàn trở nên khó khăn. Chọn điện áp hàn quá thấp lại làm cho hồ quang kém ổn định, mối hàn hẹp và lồi, dẫn đến hàn không ngấu các cạnh hàn.


Khi hàn trong môi trường khí CO2 có thể coi U = 15 + 0,04. I với chế độ dịch chuyển ngắn mạch (d = 0,6 – 1,2 mm) và U = 20 + 0,03. I với chế độ dịch chuyển ngắn mạch (d = 1,2 mm trở lên).


Điện áp hàn từ 16 – 22V thích hợp với mọi tư thế hàn trong trường hợp hàn các tấm tương đối mỏng. Điện áp hàn 30 – 45V được sử dụng chủ yếu cho hàn tự động theo dạng dịch chuyển tia, khi các liên kết tấm dày, tư thế hàn sấp, dây hàn lớn và dòng hàn cao. Dải điện áp hàn 24 – 30V, có đặc điểm của cả hai loại trên, dùng cho hàn tự động và bán tự động với chiều dày tấm trung bình.

c Tốc độ hàn (Vh).

Đây là đại lượng quan trọng thứ ba có ảnh hưởng đến năng lượng đường và thường được dùng để tăng năng suất hàn. Việc chọn đúng tốc độ hàn phụ thuộc vào hình dạng mối cũng như điều kiện nung và nguội vật hàn. 

Tốc độ hàn tăng làm tăng lượng nhiệt đưa vào vật hàn phía trước hồ quang, do đó còn ít nhiệt hơn để nung nóng trước cạnh hàn. Ngoài ra, cùng với tăng tốc độ hàn, tốc độ nguội sau khi hàn cũng tăng do vậy có thể tăng khả năng bị nứt với một số loại thép có tính thấm tôi cao. Khi tăng tốc độ hàn, chiều sâu chảy giảm, chiều rộng mối hàn cũng giảm.


Với thép kết cấu thông dụng, tốc độ hàn thường nằm trong khoảng 10 ( 60 cm/phút; với hàn tự động, tốc độ hàn có thể lên đến 120cm/phút.

d. Đường kính dây hàn.


Đường kính dây hàn càng lớn thì cường độ dòng điện hàn cũng càng phải lớn. Khi cường độ dòng điện hàn như nhau, dây hàn nhỏ hơn có tốc độ chảy lớn hơn. Việc lựa chọn đường kính dây hàn xuất phát từ chiều dày tấm cần hàn, loại liên kết và tư thế hàn. 


Các đường kính được sử dụng nhiều nhất là 1,0 và 1,2 mm. Lý do là chúng có tốc độ chảy lớn, nhất là các lớp đầu, dễ hàn nhiều lớp và ít bắn tóe. Các dây hàn nhỏ hơn được dùng chủ yếu để hàn các tấm mỏng.

e. Tầm với điện cực. 

Tầm với điện cực là khoảng cách từ đầu dây hàn (điện cực) đến đầu giá kẹp điện cực (ông tiếp xúc). Tầm với điện cực đặc biệt quan trọng khi dây hàn thuộc loại vật liệu có tính dẫn nhiệt thấp và điện trở riêng lớn, nói chung đường kính dây hàn và loại khí bảo vệ có ảnh hưởng đến giá trị của tầm với điện cực.


Tầm với điện cực ảnh hưởng nhiều đến chất lượng, hình dáng, kích thước mối hàn. Tầm với điện cực quá lớn khiến điều kiện bảo vệ vũng hàn bị xấu đi, đặc biệt khi nghiêng súng hàn. Khi dây hàn có đường kính nhỏ, tầm với điện cực qúa lớn cũng làm giảm tính ổn định của dây hàn. Ngoài ra, tầm với điện cực tăng sẽ tăng mức độ bắn tóe khi hàn, ngược lại tầm với điện cực quá nhỏ sẽ làm ống tiếp xúc bị quá tải về nhiệt và làm các giọt kim loại bắn tóe dính vào miệng chụp khí của súng hàn.


Khi hàn trong CO2 có thể dùng công thức thực nghiệm sau: lv = 5 + 5. d (mm)
Trong đó lv là tầm với điện cực, d là đường kính điện cực.

Khi hàn trong hỗn hợp khí trơ, do chiều dài hồ quang lớn hơn, cần tăng tầm với điện cực thêm 2 – 3mm.
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2.4.2 Kỹ thuật hàn.

2.4.2.1. Góc nghiêng mỏ hàn.

Tuỳ theo yêu cầu độ sâu ngấu của mỏ hàn mà chọn chuyển động của mỏ hàn từ phải sang trái và ngược lại.
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2.4.2.2. Dao động và cách đưa mỏ hàn.
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Dao động của mỏ hàn đối với mối hàn giáp mối tương tự như hàn đường thẳng trên mặt phẳng, chuyển động của mỏ hàn theo hình răng cưa, dừng lại ở hai cạnh. Căn cứ vào cạnh của mối hàn mà độ dao động cho phù hợp.
2.5. Góc nghiêng mỏ hàn, tầm với dây hàn.

2.5.1. Chọn phương pháp chuyển động mỏ hàn.
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Ta có thể chọn phương pháp chuyển động của mỏ hàn theo hai cách. Tuỳ theo yêu cầu của chất lượng mối hàn cũng như liên kết mà ta chọn chuyển động mỏ hàn cho phù hợp.

Cách chuyển động thứ nhất là chuyển động mỏ hàn từ phải sang trái, chuyển động kiều này làm giảm chiều sâu ngấu của mối hàn, giảm chiều cao của mối hàn. Nhưng chuyển động theo cách này giúp người thợ quan sát tốt đường hàn. (Hình 2.16 a).

Cách chuyển động thứ hai là chuyển động từ trái sang phải. Chuyển động này làm tăng chiều sâu ngấu của mối hàn, đồng thời phần nhô của mối hàn cũng tăng lên. (Hình 2.16 b).

b. Góc nghiêng mỏ hàn.
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Góc độ, vị trí mỏ hàn và điện cực với đường hàn có ảnh hưởng rõ rệt tới độ ngấu và hình dạng mối hàn. Góc nghiêng mỏ hàn thường nghiêng khoảng 70o ( 80o so với bề mặt mối hàn. (Hình20 - 11). 

c. Dao động của mỏ hàn.

Ta sử dụng dao động hình răng cưa, hoặc hình bán nguyệt.

2.5.2. Ảnh hưởng của thông số hàn đến hình dáng, kích thước mối hàn.

2.5.2.1. Ảnh hưởng của điện áp khi giữ nguyên tốc độ cấp dây.

Việc thay đổi điện áp U thông qua việc chỉnh đặc tuyến của thiết bị khi giữ nguyên tốc độ chuyển dây có tác dụng làm thay đổi chiều dài hồ quang và hình dạng của mối hàn. Trong quá trình này cường độ dòng điện hàn và tốc độ nóng chảy vẫn giữ nguyên.
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2.5.2.2. Ảnh hưởng của tốc độ chuyển dây khi giữ nguyên điện áp.
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Mỗi sự thay đổi tốc độ chuyển dây trong khi vẫn giữ nguyên trị số điện áp (đặc tuyến) đều dẫn đến thay đổi chiều dài hồ quang, cường độ dòng điện hàn và hình dạng của mối hàn.

	Tốc độ chuyển dây
	chậm
	trung bình
	nhanh hơn

	Điểm làm việc
	AL
	AM
	AK

	Điện áp
	cao
	trung bình
	ngắn

	Cường độ dòng điện
	nhỏ hơn
	trung bình
	lớn hơn

	Chiều dài hồ quang
	dài hơn
	trung bình
	ngắn hơn
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2.5.2.3. Ảnh hưởng của việc chỉnh kết hợp giữa điện áp U  và tốc độ chuyển dây.

Trong quá trình hàn, việc điều chỉnh điện áp ảnh hưởng rất lớn đến chất lượng mối hàn, nếu điện áp tăng mà tốc độ cấp dây không tương xứng thì sẽ dẫn đến hiện tượnghình thành dạng nhỏ dọt và chậm vào vào vũng hàn làm ảnh hưởng năng xuất hàn. Ngược lại   nếu tốc độ cấp dây lớn mà điện áp không điều chỉnh tăng theo thì dẫn đến hiện tượng dây cháy không kịp, có xu hướng đẩy mỏ hàn làm quá trình hàn khó thao tác.

Do vậy trong quá trình hàn việc điều chỉnh điện áp hàn và tốc độ cấp dây phải phù hợp lẫn nhau.
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2.5.2.4. Ảnh hưởng của góc nghiêng mỏ hàn và hướng hàn.


	Tư thế vòi hàn
	nghiêng về phía trước (hình a)
	thẳng đứng (hình b)
	nghiêng về phía sau (hình c)

	Độ ngấu
	nông hơn
	trung bình
	sâu hơn

	Khả năng lấp khe hở
	tốt hơn
	trung bình
	kém hơn

	Tính ổn định hồ quang
	kém hơn
	trung bình
	ít hơn

	Mức độ bắn toé
	nhiều hơn
	trung bình
	hẹp hơn

	Chiều rộng mối hàn
	rộng hơn
	trung bình
	hẹp hơn


2.5.2.5. Ảnh hưởng của khoảng cách ống tiếp điện, khi giữ nguyên vị trí chỉnh máy.


	Khoảng cách ống tiếp điện
	bé hơn
	trung bình ( 10 mm
	lớn hơn

	gia nhiệt do điện trở TX
	bé hơn
	trung bình
	lớn hơn

	Công suất hồ quang 
	lớn hơn
	trung bình
	bé hơn

	Độ ngấu
	sâu hơn
	trung bình
	nông hơn

	Mức độ bắn toé
	ít
	trung bình
	nông hơn


2.6. Các phương pháp chuyển động mỏ hàn.
2.6.1. Dao động của mỏ hàn theo hình răng cưa
Dao động của mỏ hàn theo hình răng cưa, dừng lại ở hai cạnh. Căn cứ vào chiều rộng của mối hàn mà biên độ dao động cho phù hợp. 



2.6.2. Dao động của mỏ hàn kiểu bán nguyệt và theo đường thẳng

2.6.3. Các kiểu dao động của mỏ hàn
2.7. Phương pháp gây và duy trì hồ quang hàn, kết thúc hồ quang.

2.7.1. Điểm khởi đầu.

Theo chỉ dẫn trên hình 2.24A đỉnh của dây hàn được cho chạm vào điểm bắt đầu và sau đó được đưa cao lên khoảng 3mm như hình 2.24 B. Tiếp theo, đóng điện cho mỏ hàn, một hồ quang được tạo ra, quá trình hàn bắt đầu. 

 


2.7.2. Điểm nối.

Đối với hàn MAG, MIG trước khi nối ta phải mài phần lõm xuống cho bằng mép vật hàn sau đó mới tiếp tục hàn (Hình 2.25)

2.7.2. Điểm kết thúc.

Khi kết thúc đường hàn (tức là lúc ta nhả công tắc điện ở mỏ) ta hàn cho cuối đường hàn đầy và giữ mỏ hàn ở cuối đường hàn một thời gian ngắn để khí bảo vệ có thể bảo vệ cuối đường hàn. 
2.8. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng khi hàn MIG, MAG.

Trong hàn hàn MIG, MAG, dây và cuộn dây hàn, đầu hàn, vòi cấp, hoặc súng hàn bán tự động cũng là các vật dạng điện “nóng”. 

Phải đảm bảo dây nối mát luôn tiếp xúc tốt với vật hàn và càng gần vùng hàn càng tốt. 

Nối đất đảm bảo cho vật hàn hoặc kim loại được hàn. 

Duy trì mỏ hàn, kẹp nối đất, dây hàn và máy hàn trong điều kiện hoạt động tốt, an toàn. Thay các phần bảo ôn, che chắn bị hỏng. 

Không nhúng kìm hàn hay súng hàn vào nước để làm mát. 

Không bao giờ chạm đồng thời các phần dạng điện “nóng” của mỏ hàn nối hai máy hàn với nhau bởi vì điệp áp giữa chúng có thể là tổng của điện áp mạch hở trên cả 2 máy hàn. 

Khi làm việc trên cao, hãy dùng đai an toàn để bảo vệ khỏi té ngã nếu bị sốc do điện gây ra. 

Câu hỏi/Bài tập và sản phẩm thực hành

Kiến thức:

Câu 1: Cho biết các bước thực hiện lắp ghép thiết bị hàn MIG/MAG
Kỹ năng:


Bài tập ứng dụng: Lắp ghép, vận hành máy hàn (MIG/MAG NBC - 350)* và đặt chế độ hàn giáp mối tấm nhôm dày 6mm.
(*Có thể sử dụng máy khác hiện có tùy diều kiện tại xưởng)
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BÀI 3: HÀN LIÊN KẾT GÓC THÉP CÁC BON THẤP VỊ TRÍ HÀN 1F
Mã bài: MĐ HA18.3

Giới thiệu:


Mối hàn góc thép các bon thấp được sử dụng nhiều trong chế tạo kết cấu, đặc biệt là trong chế tạo dầm, xà nhà công nghiệp. Để tăng năng suất, chất lượng mối hàn và hạn chế biến dạng nhiệt kết cấu người ta thường sử dụng phương pháp MIG/MAG.
Mục tiêu:

- Trình bày các thông số cơ bản của mối hàn góc, và ứng dụng của chúng.

- Nêu được ký thuật hàn góc vị trí 1F

- Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ.

- Chọn chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc.

- Chọn cách dao động mỏ hàn thích hợp cho mối hàn góc.

- Hàn mối hàn góc 1F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ.

- Làm sạch, kiểm tra đánh giá được ngoại dạng mối hàn.

- Sửa chữa các khuyết tật mối hàn không xẩy ra phế phẩm vật hàn.

- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

Nội dung chính:

2.1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.

2.1.1. Đọc bản vẽ. 
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2.1.2. Chuẩn bị vật liệu.

- Thép tấm CT3, có chiều dày vật liệu S = 4 mm.

- Cắt đúng kích thước.

- Khí bảo vệ: khí CO2, khí Ar, khí Hêli, O2.

- Khí dùng cho quá trình cắt: O2, C2H2, khí Gas.

- Dây hàn có đường kính d = 1,4 mm.

2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ.

- Thiết bị:

Bộ thiết bị  hàn MAG, MIG.

Thiết bị cắt tôn tấm: máy cắt con rùa đi kèm bộ cắt khí, máy cắt đột dập.

- Dụng cụ. 
Thước vuông góc, dưỡng kiểm tra, đồ gá vuông góc và bộ dụng cụ hàn MAG, MIG. 

2.3. Gá phôi hàn.
       Sau khi chuẩn bị phôi ta tiến hành chọn thông số hàn đính. Tiến hành hàn đính khoảng cách từ mép vật hàn đến mối hàn đính là 10mm, chiều dài của mối đính là 15mm, khoảng cách giữa các mối đính không lớn hơn 300mm.
2.4. Chọn chế độ hàn góc.
	Chiều dày tấm (mm)
	Số lớp hàn (mm)
	Khe hở hàn (mm)
	Đường kính dây hàn (mm)
	Ih(A)
	Uh(V)
	Vh(m/h)
	Tiêu hao khí (l/ph)

	0,6(( 1
	1
	0,5 ( 0,8
	0,5 ( 0,8
	50 ( 60
	18 ( 20
	20 ( 30
	6 ( 7

	1,2 ( 2
	1 ( 2
	0,8 ( 1
	0,8 ( 1 
	70 ( 120
	18 ( 21
	18 ( 25
	10 ( 12

	3 ( 5
	1 ( 2
	1,6 ( 2,2
	1,4 ( 2
	280 (320
	22 ( 35 
	20 ( 25
	14 ( 16

	6 ( 8
	1 ( 2
	1,8 ( 2,2
	2
	280 ( 380
	28 ( 38
	18 ( 24
	16 ( 18

	8 ( 12
	2 ( 3 
	1,8 ( 2,2
	2,5
	280 ( 450
	27 ( 35
	16 ( 30
	18 ( 20


Bảng 3.1 Chế độ hàn MAG thép Các bon và hợp kim thấp
Với chiều dày vật liệu hàn S = 4 mm. Ta chọn chế độ hàn như sau:

	Chọn đường kính dây hàn:
	d = 2 mm.

	Dòng điện hàn. 
	Ih = 320 ( 380 A.

	Điện áp hàn.
	Uh = 25 ( 30 V.

	Tiêu hao khí.
	18 ( 20 l/phút.


2.5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 1F.

2.5.1. Góc độ mỏ hàn

+ Góc nghiêng của mỏ hàn so với trục đường hàn  ngược với hướng hàn: 700 ( 800

+ Góc nghiêng của mỏ hàn so với tấm thành và tấm cánh là 450
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Hình 3.2 Góc độ mỏ hàn
2.5.2. Phương pháp dao động mỏ hàn
Dao động của mỏ hàn theo hình răng cưa, dừng lại ở hai cạnh. Căn cứ vào chiều rộng của mối hàn mà biên độ dao động cho phù hợp. 



2.5.3. Trình tự thực hiện

	TT
	Nội dung công việc
	Dụng cụ thiết bị
	Hình vẽ minh họa
	Yêu cầu đạt được

	1
	Đọc bản vẽ
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          YCKT: Mối hàn đúng kích thước, không khuyết tật
	- Nắm được các kích thước cơ bản

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật

	2
	 Kiểm tra phôi, chuẩn bị mép hàn

- Chọn chế độ hàn, gá đính
	Thước lá, búa tay, dũa,  bàn trải thép, máy hàn MAG.
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	- Phôi phẳng, thẳng không bị pavia, đúng kích thước

- Đánh sạch mặt phôi bằng bàn chải sắt hoặc máy mài tay

+ Dây hàn d= 1.6

- Máy hàn kempi

- Làm sạch phôi bằng Acetone

- Chọn dòng DC-

- Dòng điện hàn Ih = 100A

- Điện áp 20V

- Khí BV 15 l/p

- Dao động răng cưa

	3
	Tiến hành hàn
	Thiết bị hàn MAG.
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	-  Đúng góc độ mỏ

- Dao động răng cưa

- Kết thúc đúng kỹ thuật, sau 5s kể từ khi hồ quang tắt mới rút mỏ ra khỏi mối hàn

	4
	Kiểm tra
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	- Phát hiện được các khuyết tật của mối hàn

- Kiểm tra bằng mắt và thước đo


2.5.4. Kiểm tra sửa chữa các khuyết tật mối hàn.
	TT
	Tên
	 Hình vẽ minh họa
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Cháy cạnh
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	- Dòng điện hàn lớn

- Hồ quang dài

- Dao động mỏ không hợp lý
	- Giảm cường độ dòng điện

- Sử dụng hồ quang ngắn.

- Dao động que hàn phù hợp

	2
	Rỗ khí
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	- Do cường độ dòng điện hàn thấp

- Vệ sinh mép hàn không đạt yêu cầu

- Lưu lượng khí bảo vệ thấp
	- Tăng cường độ dòng điện hàn và hàn với hồ quang ngắn

- Vệ sinh sạch sẽ mép hàn

- Tăng lưu lượng khí bảo vệ

	3
	Mối hàn bị lồi cao , dây hàn dính trên mặt mối hàn
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	- Do tốc độ hàn chậm

- Tốc độ đẩy dây nhanh

	- Tăng tốc độ hàn

- Giamt tốc độ đẩy dây




2.6. Kiểm tra sửa chữa các khuyết tật mối hàn.
Kiểm tra ngoại dạng bằng mắt thường (hoặc kính lúp) và kiểm tra mối hàn bằng thước để xác định:

- Bề mặt và hình dạng vảy mối hàn.

- Cạnh của mối hàn.

- Điểm bắt đầu, kết thúc của mối hàn.

- Khuyết tật của mối hàn: Cháy cạnh, lẫn xỉ...       

2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
Trong công tác bảo quản bình chứa khí và van điều áp.
· Khói hàn

· Đề phòng điện giật, ánh sáng hồ quang

· An toàn khi sử dụng thiết bị.

    Câu hỏi/Bài tập và sản phẩm thực hành

Kiến thức:

Câu 1: Trình bày công tác chuẩn bị, tính toán chế độ hàn cho mối hàn góc chữ T vị trí bằng 1F với chiều dày phôi là 6 mm.

Câu 2: Hãy nêu kỹ thuật hàn góc chữ T có vát cạnh vị trí hàn bằng 1F.

Kỹ năng:

Bài tập ứng dụng:    Hàn góc 1F - bản vẽ kèm theo.

- Vị trí hàn: 1F

- Phương pháp hàn: GMAW 

- Vật liệu: Thép tấm dày 8 mm, vật liệu CT3 hoặc tương đương.

- Vật liệu hàn: Dây hàn ER70S-3 ( 1.8mm
- Thời gian: 01 giờ (kể cả thời gian chuẩn bị và gá đính)
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Yêu cầu kỹ thuật:

- Kim loại mối hàn bám đều hai cạnh

- Mối hàn đúng kích thước, không bị khuyết tật

Hướng dẫn trả lời câu hỏi/Bài tập
1. Bài tập ứng dụng phải thực hiện đúng phương pháp, đúng vị trí hàn theo qui định. 
2. Phôi phải được cố định trên giá hàn trong suốt quá trình hàn.

3.  Các mối hàn đính có chiều dài không quá 15 mm.

4. Phương pháp hàn: GMAW

5. Thời gian cho phép chỉnh máy và thử trước khi hàn là 10 phút.

6. Tổng điểm và kết cấu điểm của các bài như sau:

Tổng số điểm tối đa cho bài: 100 điểm, kết cấu như sau:

a, Điểm ngoại dạng khách quan: Tổng cộng 70 điểm

b, Điểm tuân thủ các qui định: 30 điểm

- Thời gian thực hiện bài tập vượt quá 25% thời gian cho phép sẽ không được đánh giá.

- Thí sinh phải tuyệt đối tuân thủ các qui định an toàn lao động, các qui định của xưởng thực tập, nếu vi phạm sẽ bị đình chỉ thực tập.
Đánh giá kết quả học tập

	TT
	Tiêu chí đánh giá
	Cách thức và phương pháp đánh giá
	Điểm

tối đa
	Kết quả thực hiện của người học

	I
	Kiến thức
	
	
	

	1
	Các loại dụng cụ, thiết bị dùng trong hàn MIG, MAG
	Vấn đáp, đối chiếu với nội dung bài học


	2
	

	1.1
	Liệt kê đầy đủ các loại dụng cụ dùng trong hàn MIG, MAG
	
	1
	

	1.2
	Liệt kê đầy đủ các loại thiết bị dùng trong hàn MIG, MAG
	
	1
	

	2
	Trình bày công tác chuẩn bị và gá đính  phôi hàn đúng
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	1,5
	

	3
	Chọn chế độ hàn của mối hàn góc 1F
	Làm bài tự luận và trắc nghiệm, đối chiếu với nội dung bài học


	1.5
	

	3.1
	Trình bày cách chọn đường kính dây hàn phù hợp
	
	0,5
	

	3.2
	Trình bày cách chọn cường độ dòng điện, điện thế hàn đúng
	
	0,5
	

	3.3
	Trình bày cách chọn lưu lượng khí phù hợp
	
	0,5
	

	4
	Trình bày kỹ thuật hàn mối hàn góc 1F của phương pháp hàn MAG, MIG đúng
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	2
	

	5
	Trình tự thực hiện mối hàn góc 1F của phương pháp hàn MAG, MIG
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	1,5
	

	5.1
	Nêu đầy đủ công tác chuẩn bị: Đọc bản vẽ; Chuẩn bị phôi hàn
	
	0,5
	

	5.2
	Trình bày đúng góc độ mỏ hàn, cách giao động mỏ hàn, hướng hàn.
	
	0,5
	

	5.3
	Nêu chính xác cách kiểm tra mối hàn
	
	0,5
	

	6
	Trình bày đầy đủ công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	1,5
	

	                              Cộng:
	10 đ


	

	II
	Kỹ năng
	
	
	

	1
	Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, thiết bị đúng theo yêu cầu của bài thực tập
	Kiểm tra công tác chuẩn bị, đối chiếu với kế hoạch đã lập
	1
	

	2
	Vận hành và sử dụng thành thạo thiết bị, dụng cụ hàn MIG, MAG
	Quan sát các thao tác, đối chiếu với quy trình vận hành
	1,5
	

	3
	Chuẩn bị đầy đủ vật liệu đúng theo yêu cầu của bài thực tập
	Kiểm tra công tác chuẩn bị, đối chiếu với kế hoạch đã lập
	1
	

	4
	Chọn đúng chế độ hàn khi hàn góc ở vị trí 1F của phương pháp hàn MAG, MIG
	Kiểm tra các yêu cầu, đối chiếu với tiêu chuẩn.
	1,5
	

	5
	Sự thành thạo và chuẩn xác các thao tác khi hàn góc ở vị trí 1F của phương pháp hàn MAG, MIG
	Quan sát các thao tác đối chiếu với quy trình thao tác.
	2,5
	

	6
	Kiểm tra chất lượng mối hàn 
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với quy trình kiểm tra
	2,5
	

	6.1
	Mối hàn đảm bảo độ sâu ngấu
	
	0,5
	

	6.2
	Mối hàn đúng kích thước (cạnh K của mối hàn). 
	
	0,5
	

	6.3
	Mối hàn không bị khuyết tật (lẫn xỉ, cháy cạnh, mối hàn bị lồi cao )
	
	1
	

	6.4
	kết cấu hàn biến dạng trong phạm vi cho phép
	
	0,5
	

	Cộng:


	10 đ
	

	III
	Thái độ
	
	
	

	1
	Tác phong công nghiệp
	
	5
	

	1.1
	Đi học đầy đủ, đúng giờ
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với nội quy của trường.
	1
	

	1.2
	Không vi phạm nội quy lớp học
	
	1
	

	1.3
	Bố trí hợp lý vị trí làm việc

 
	Theo dõi quá trình làm việc, đối chiếu với tính chất, yêu cầu của công việc.
	1
	

	1.4
	Tính cẩn thận, chính xác
	Quan sát việc thực hiện bài tập
	1
	

	1.5
	Ý thức hợp tác làm việc theo tổ, nhóm
	Quan sát quá trình thực hiện bài tập theo tổ, nhóm
	1
	

	2
	Đảm bảo thời gian thực hiện bài tập 


	Theo dõi thời gian thực hiện bài tập, đối chiếu với thời gian quy định.
	2
	

	3
	Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp
	3
	

	3.1
	Tuân thủ quy định về an toàn
	
	1
	

	3.2
	Đầy đủ bảo hộ lao động( quần áo bảo hộ, thẻ học sinh, giày, mũ, yếm da, găng tay da,…)
	
	1
	

	3.3
	Vệ sinh xưởng thực tập đúng quy định
	
	1
	

	                              Cộng:
	10 đ
	


KẾT QUẢ HỌC TẬP

	Tiêu chí đánh giá
	Kết quả thực hiện
	Hệ số
	Kết qủa

học tập

	Kiến thức 
	
	0,3
	

	Kỹ năng
	
	0,5
	

	Thái độ
	
	0,2
	

	                                                                                              Cộng:
	


BÀI 4 : HÀN GIÁP MỐI THÉP CÁC BON THẤP VỊ TRÍ 1G

Mã bài: MĐ HA18.4
Giới thiệu:


Mối hàn giáp mối thép các bon thấp được sử dụng nhiều trong chế tạo kết cấu, đặc biệt là trong chế tạo vỏ tàu. Để tăng năng suất, chất lượng  mối hàn và hạn chế biến dạng nhiệt kết cấu người ta thường sử dụng phương pháp MAG.
Mục tiêu:

- Trình bày được kỹ thuật hàn góc thép các bon ở vị trí 1G bằng phương pháp hàn MAG
- Trình bày các thông số cơ bản của mối hàn như: Chiều cao, bề rộng của mối hàn, góc vát, khe hở, chiều dày mép vát của phôi hàn.

- Chuẩn bị phôi hàn sạch, thẳng, phẳng và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.

- Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, kiểu liên kết hàn, vị trí hàn.

- Gá phôi hàn, hàn đính chắc chắn đúng kích thước.

- Trình bày kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối không vát mép và có vát mép bằng phương pháp hàn MIG/MAG.

- Hàn mối hàn giáp mối đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, cháy cạnh và ít biến dạng

- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

- Thực hiện công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

Nội dung chính: 

2.1. Chuẩn bị phôi hàn, thiết bị dụng cụ, vật liệu hàn.
2.1.1. Đọc bản vẽ. 

[image: image132.png]e
e

100

YCKT: Moi han dung kich
thudc khong cé khuvét tat




2.1.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ.

- Thiết bị:

Bộ thiết bị  hàn MAG, MIG.

Thiết bị cắt tôn tấm: máy cắt con rùa đi kèm bộ cắt khí, máy cắt đột dập.

- Dụng cụ. 

Thước vuông góc, dưỡng kiểm tra, đồ gá vuông góc và bộ dụng cụ hàn MAG, MIG. 

2.1.3. Chuẩn bị vật liệu.

- Thép tấm CT3, có chiều dày vật liệu S = 4 mm.

- Cắt đúng kích thước.

- Khí bảo vệ: khí CO2, khí Ar, khí Hêli, O2.

- Khí dùng cho quá trình cắt: O2, C2H2, khí Gas.

- Dây hàn có đường kính d = 1,4 mm.

2.3. Gá phôi hàn.
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       Sau khi gá đính phôi ta bắt đầu làm sạch về hai phía của mép vật hàn từ 20 ÷ 30mm đến ánh kim bằng phương pháp cơ học hoặc hóa học.

2.3. Chọn chế độ hàn MIG, MAG.

Việc lựa chọn chế độ hàn MAG, MIG có ảnh hưởng quyết định đến chất lượng của  mối hàn, rộng hơn nữa là ảnh hưởng của toàn bộ kết cấu.

Với phương pháp hàn MAG, MIG tư sẽ lựa chọn một số thông số cơ bản của chế độ hàn gồm: đường kính dây hàn (d), điện áp hàn (U), tiêu hao khí, ...

Để chọn được cụ thể của các thông số ta tra theo bảng sau:

	Chiều dày tấm (mm)
	Số lớp hàn (mm)
	Khe hở hàn (mm)
	Đường kính dây hàn (mm)
	Ih(A)
	Uh(V)
	Vh(m/h)
	Tiêu hao khí (l/ph)

	0,6(( 1
	1
	0,5 ( 0,8
	0,5 ( 0,8
	50 ( 60
	18 ( 20
	20 ( 30
	6 ( 7

	1,2 ( 2
	1 ( 2
	0,8 ( 1
	0,8 ( 1 
	70 ( 120
	18 ( 21
	18 ( 25
	10 ( 12

	3 ( 5
	1 ( 2
	1,6 ( 2,2
	1,4 ( 2
	280 (320
	22 ( 39 
	20 ( 25
	14 ( 16

	6 ( 8
	1 ( 2
	1,8 ( 2,2
	2
	280 ( 380
	28 ( 35
	18 ( 24
	16 ( 18

	8 ( 12
	2 ( 3 
	1,8 ( 2,2
	2,5
	280 ( 450
	27 ( 35
	16 ( 30
	18 ( 20


Bảng 4.1 Chế độ hàn MAG thép Các bon và hợp kim thấp
Với chiều dày vật liệu hàn S = 5 mm. Ta chọn chế độ hàn như sau:

	Chọn đường kính dây hàn:
	d = 1,4 mm.

	Dòng điện hàn. 
	Ih = 290 ( 310 A.

	Điện áp hàn.
	Uh = 23 ( 35 V.

	Tiêu hao khí.
	12 ( 14 l/phút.


2.4. Kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối vị trí hàn 1G 

2.4.1. Góc nghiêng mỏ hàn.

Đối với liên kết hàn giáp mối không vát mép thì góc độ mỏ hàn so với bề mặt vật hàn (hình 4.2).

Sự ảnh hưởng của hướng hàn đến hình dạng kích thước của đường hàn. (Hình 4.3)



2.4.2. Dao động mỏ hàn.

Dao động của mỏ hàn đối với mối hàn giáp mối tương tự như hàn đường thẳng trên mặt phẳng, chuyển động của mỏ hàn theo hình răng cưa, dừng lại ở hai cạnh. 

Các qui hàn đối với vị trí các đường hàn thẳng, đường hàn dích rắc, chế tạo mối ghép của các đường hàn và và xử lý các vũng lõm cuối mối hàn giống như phương pháp hàn hồ quang tay. Để kết thúc một đường hàn trong mối hàn góc ngang, hoặc mối hàn giáp mối, chiều cao phần gia cường phải chính xác và các đường hàn sẽ bằng phẳng. Vì vậy, sử dụng cách hàn tiến hợp hơn cho các đường hàn thẳng hoặc dích rắc, lượn sóng.

Kỹ thuật điều chỉnh tay đối với mỏ hàn được chỉ trên hình 4.3.



2.4.3. Trình tự thực hiện
	TT
	Nội dung công việc
	Dụng cụ

Thiết bị
	Hình vẽ minh họa
	Yêu cầu đạt được

	1
	Đọc bản vẽ
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	- Nắm được các kích thước cơ bản

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật

	2
	Kiểm tra phôi chuẩn bị mối hàn chọn thông số hàn gá đính

	Thước lá, búa tay, dũa,  bàn trải thép, máy hàn MAG
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	- Phôi thẳng phẳng không có pa via

- Phôi đúng kích thước

- Chọn chế độ hàn đính hợp lý

- Mối đính nhỏ gọn chắc chắn

	3
	Tiến hành hàn
	Thiết bị hàn MAG.
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	- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị

- Ngồi đúng tư thế, que hàn đúng góc độ

- Bắt đầu và kết thúc đường hàn đúng kỹ thuật

	4
	Kiểm tra
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	Phát hiện được khuyết tật của mối hàn


2.4.5. Khuyết tật thường gặp và biện pháp phòng ngừa.
	TT
	Tên khuyết tật
	 Hình vẽ minh họa
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Mối hàn cháy cạnh
	[image: image139.wmf]
	- Do vận tốc hàn nhanh, dòng điện  hàn lớn
- Do dao động mỏ hàn không có điểm dừng tại các biên độ dao động
	- Điều chỉnh dòng điện, tốc độ hàn hợp lý

- Dừng hồ quang ở hai mép hàn



	2
	Mối hàn bị rỗ khí
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	- Thiếu khí bảo vệ.

- Do hàn trong môi trường có gió thổi với vận tốc gió > 5m/giây
	- Tăng lưu lượng khí bảo vệ

- Che chắn gió tại khu vực hàn

	3
	Mối hàn không ngấu
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	Do vận tốc hàn chậm, lượng kim loại nóng chảy lớn dẫn đến tình trang chảy tràn kim loại lỏng lên phía trước vũng hàn cản trở sự nỏng chảy của kim loại cơ bản
	- Thay đổi lại chế độ hàn
- Tăng tốc độ hàn


2.5. Kiểm tra chất lượng mối hàn.

Kiểm tra ngoại dạng bằng mắt thường (hoặc kính lúp) và kiểm tra mối hàn bằng thước để xác định:

- Bề mặt và hình dạng vảy mối hàn.

- Cạnh của mối hàn.

- Điểm bắt đầu, kết thúc của mối hàn.

- Khuyết tật của mối hàn: Cháy cạnh, rỗ khí trên bề mặt mối hàn...       
2.6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
     - Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động.

     - Khu vực hàn phải được thông gió tốt để đảm bảo đủ lượng ô xy cho người thợ.

     - Cảnh báo an toàn 
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Câu hỏi/Bài tập và sản phẩm thực hành

Kiến thức:

Câu 1: Trình bày công tác chuẩn bị, tính toán chế độ hàn cho mối hàn giáp mối vị trí bằng 1G với chiều dày phôi là 8 mm

Kỹ năng:

Bài tập ứng dụng:    Hàn góc 1G - bản vẽ kèm theo.

- Vị trí hàn: 1G

- Phương pháp hàn: GMAW 

- Vật liệu: Thép tấm dày 6 mm, vật liệu CT3 hoặc tương đương.

- Vật liệu hàn: Dây hàn ER70S-3 ( 1.8mm

- Thời gian: 01 giờ (kể cả thời gian chuẩn bị và gá đính)
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Yêu cầu kỹ thuật:

- Mối hàn đúng kích thước

- Mối hàn không bị khuyết tật
Hướng dẫn trả lời câu hỏi/Bài tập
1. Bài tập ứng dụng phải thực hiện đúng phương pháp, đúng vị trí hàn theo qui định. 

2. Phôi phải được cố định trên giá hàn trong suốt quá trình hàn.

3.  Các mối hàn đính có chiều dài không quá 15 mm.

4. Phương pháp hàn: GMAW

5. Thời gian cho phép chỉnh máy và thử trước khi hàn là 10 phút.

6. Tổng điểm và kết cấu điểm của các bài như sau:

Tổng số điểm tối đa cho bài: 100 điểm, kết cấu như sau:

a, Điểm ngoại dạng khách quan: Tổng cộng 70 điểm

b, Điểm tuân thủ các qui định: 30 điểm

- Thời gian thực hiện bài tập vượt quá 25% thời gian cho phép sẽ không được đánh giá.

- Thí sinh phải tuyệt đối tuân thủ các qui định an toàn lao động, các qui định của xưởng thực tập, nếu vi phạm sẽ bị đình chỉ thực tập.

Đánh giá kết quả học tập
	TT
	Tiêu chí đánh giá
	Cách thức và phương pháp đánh giá
	Điểm

tối đa
	Kết quả thực hiện của người học

	I
	Kiến thức
	
	
	

	1
	Chọn chế độ hàn của mối hàn giáp mối 1G của phương pháp hàn MAG, MIG
	Làm bài tự luận và trắc nghiệm, đối chiếu với nội dung bài học


	2
	

	1.1
	Trình bày cách chọn đường kính dây hàn phù hợp
	
	0,5
	

	1.2
	Trình bày cách chọn cường độ dòng điện, điện thế hàn đúng
	
	1
	

	1.3
	Trình bày cách chọn lưu lượng khí chính xác
	
	0,5
	

	2
	Trình bày kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối 1G của phương pháp hàn MAG, MIG đúng
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	3,5
	

	2.1
	Nêu đúng kỹ thuật bắt đầu, nối liền, kết thúc
	
	1,5
	

	2.2
	Nêu đúng góc độ mỏ hàn 
	
	1
	

	2.3
	Nêu đúng cách dao động mỏ hàn
	
	1
	

	3
	Trình tự thực hiện mối hàn giáp mối 1G của phương pháp hàn MAG, MIG
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	3
	

	3.1
	Nêu đầy đủ công tác chuẩn bị: Đọc bản vẽ; Chuẩn bị phôi hàn
	
	1
	

	3.2
	Trình bày đúng góc độ mỏ hàn, cách giao động mỏ hàn, hướng hàn.
	
	1
	

	3.3
	Nêu chính xác cách kiểm tra mối hàn
	
	1
	

	4
	Trình bày cách khắc phục các khuyết tật thường gặp của mối hàn phù hợp
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	1,5
	

	                              Cộng:
	10 đ
	

	II
	Kỹ năng
	
	
	

	1
	Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, thiết bị đúng theo yêu cầu của bài thực tập
	Kiểm tra công tác chuẩn bị, đối chiếu với kế hoạch đã lập
	1
	

	2
	Vận hành và sử dụng thành thạo thiết bị, dụng cụ hàn MIG, MAG
	Quan sát các thao tác, đối chiếu với quy trình vận hành
	1,5
	

	3
	Chuẩn bị đầy đủ vật liệu đúng theo yêu cầu của bài thực tập
	Kiểm tra công tác chuẩn bị, đối chiếu với kế hoạch đã lập
	1
	

	4
	Chọn đúng chế độ hàn khi hàn giáp mối ở vị trí 1G của phương pháp hàn MAG, MIG
	Kiểm tra các yêu cầu, đối chiếu với tiêu chuẩn.
	1,5
	

	5
	Sự thành thạo và chuẩn xác các thao tác khi hàn giáp mối ở vị trí 1G của phương pháp hàn MAG, MIG
	Quan sát các thao tác đối chiếu với quy tr×nh thao t¸c.
	2
	

	6
	Kiểm tra chất lượng mối hàn 
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với quy trình kiểm tra
	3
	

	6.1
	Mối hàn đúng kích thước (bề rộng, chiều cao của mối hàn). 
	
	1
	

	6.2
	Mối hàn kh«ng bị khuyết tật (cháy cạnh, rỗ khí, không ngấu )
	
	1
	

	6.3
	kết cấu hàn biến dạng trong phạm vi cho phép
	
	1
	

	                              Cộng:
	10 đ
	

	III
	Thái độ
	
	
	

	1
	Tác phong công nghiệp
	
	5
	

	1.1
	Đi học đầy đủ, đúng giờ
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với nội quy của trường.
	1
	

	1.2
	Không vi phạm nội quy lớp học
	
	1
	

	1.3
	Bố trí hợp lý vị trí làm việc

 
	Theo dõi quá trình làm việc, đối chiếu với tính chất, yêu cầu của công việc.
	1
	

	1.4
	Tính cẩn thận, chính xác
	Quan sát việc thực hiện bài tập
	1
	

	1.5
	Ý thức hợp tác làm việc theo tổ, nhóm
	Quan sát quá trình thực hiện bài tập theo tổ, nhóm
	1
	

	2
	Đảm bảo thời gian thực hiện bài tập 


	Theo dõi thời gian thực hiện bài tập, đối chiếu với thời gian quy định.
	2
	

	3
	Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp
	3
	

	3.1
	Tuân thủ quy định về an toàn
	
	1
	

	3.2
	Đầy đủ bảo hộ lao động( quần áo bảo hộ, thẻ học sinh, giày, mũ, yếm da, găng tay da,…)
	
	1
	

	3.3
	Vệ sinh xưởng thực tập đúng quy định
	
	1
	

	                              Cộng:
	10 đ
	


KẾT QUẢ HỌC TẬP

	Tiêu chí đánh giá
	Kết quả thực hiện
	Hệ số
	Kết qủa

học tập

	Kiến thức 
	
	0,3
	

	Kỹ năng
	
	0,5
	

	Thái độ
	
	0,2
	

	                                                                                              Cộng:
	


BÀI 5 : HÀN LIÊN KẾT GÓC THÉP CÁC BON THẤP - VỊ TRÍ HÀN 2F

Mã bài: MĐ HA18.5

Giới thiệu:


Mối hàn góc thép các bon thấp được sử dụng nhiều trong chế tạo kết cấu, đặc biệt là trong chế tạo dầm, xà nhà công nghiệp, hàn khung tàu. Để tăng năng suất, chất lượng  mối hàn và hạn chế biến dạng nhiệt kết cấu người ta thường sử dụng phương pháp MAG.
Mục tiêu:

- Trình bày các thông số cơ bản của mối hàn góc, và ứng dụng của chúng.

- Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ.

- Chọn chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc.

- Chọn cách dao động mỏ hàn thích hợp cho mối hàn góc.

- Hàn mối hàn góc 2F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ.

- Làm sạch, kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

- Sửa chữa các khuyết tật mối hàn không xẩy ra phế phẩm vật hàn.


 Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

Nội dung chính:
2.1. Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn.
2.1.1. Đọc bản vẽ. 
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2.1.2. Chuẩn bị vật liệu.

- Thép tấm CT3, có chiều dày vật liệu S = 4 mm.

- Cắt đúng kích thước.

- Khí bảo vệ: khí CO2, khí Ar, khí Hêli, O2.

- Khí dùng cho quá trình cắt: O2, C2H2, khí Gas.

- Dây hàn có đường kính d = 1,4 mm.

2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ.

- Thiết bị:

Bộ thiết bị  hàn MAG, MIG.

Thiết bị cắt tôn tấm: máy cắt con rùa đi kèm bộ cắt khí, máy cắt đột dập.

- Dụng cụ. 
Thước vuông góc, dưỡng kiểm tra, đồ gá vuông góc và bộ dụng cụ hàn MAG, MIG. 

2.3. Gá phôi hàn.
       Sau khi chuẩn bị phôi ta tiến hành chọn thông số hàn đính. Tiến hành hàn đính khoảng cách từ mép vật hàn đến mối hàn đính là 10mm, chiều dài của mối đính là 15mm, khoảng cách giữa các mối đính không lớn hơn 300mm.

2.4. Chọn chế độ hàn góc.
	Chiều dày tấm (mm)
	Số lớp hàn (mm)
	Khe hở hàn (mm)
	Đường kính dây hàn (mm)
	Ih(A)
	Uh(V)
	Vh(m/h)
	Tiêu hao khí (l/ph)

	0,6(( 1
	1
	0,5 ( 0,8
	0,5 ( 0,8
	50 ( 60
	18 ( 20
	20 ( 30
	6 ( 7

	1,2 ( 2
	1 ( 2
	0,8 ( 1
	0,8 ( 1 
	70 ( 120
	18 ( 21
	18 ( 25
	10 ( 12

	3 ( 5
	1 ( 2
	1,6 ( 2,2
	1,4 ( 2
	280 (320
	22 ( 35 
	20 ( 25
	14 ( 16

	6 ( 8
	1 ( 2
	1,8 ( 2,2
	2
	280 ( 380
	28 ( 38
	18 ( 24
	16 ( 18

	8 ( 12
	2 ( 3 
	1,8 ( 2,2
	2,5
	280 ( 450
	27 ( 35
	16 ( 30
	18 ( 20


Bảng 5.1 Chế độ hàn MAG thép Các bon và hợp kim thấp
Với chiều dày vật liệu hàn S = 4 mm. Ta chọn chế độ hàn như sau:

	Chọn đường kính dây hàn:
	d = 2 mm.

	Dòng điện hàn. 
	Ih = 320 ( 380 A.

	Điện áp hàn.
	Uh = 25 ( 30 V.

	Tiêu hao khí.
	18 ( 20 l/phút.


2.5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 2F.

2.5.1. Góc độ mỏ hàn

+ Góc nghiêng của mỏ hàn so với trục đường hàn  ngược với hướng hàn: 700 ( 800

+ Góc nghiêng của mỏ hàn so với tấm thành và tấm cánh là 450
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Hình 5.2 Góc độ mỏ hàn
2.5.2. Phương pháp dao động mỏ hàn
Dao động của mỏ hàn theo hình răng cưa, dừng lại ở hai cạnh. Căn cứ vào chiều rộng của mối hàn mà biên độ dao động cho phù hợp. 



2.5.3. Trình tự thực hiện

	TT
	Nội dung công việc
	Dụng cụ thiết bị
	Hình vẽ minh họa
	Yêu cầu đạt được

	1
	Đọc bản vẽ
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          YCKT: Mối hàn đúng kích thước, không khuyết tật


	- Nắm được các kích thước cơ bản

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật

	2
	 Kiểm tra phôi, chuẩn bị mép hàn

- Chọn chế độ hàn, gá đính
	Thước lá, búa tay, dũa,  bàn trải thép, máy hàn MAG.
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	- Phôi phẳng, thẳng không bị pavia, đúng kích thước

- Đánh sạch mặt phôi bằng bàn chải sắt hoặc máy mài tay

+ Dây hàn d= 1.6

- Máy hàn kempi

- Chọn dòng DC-

- Dòng điện hàn Ih = 100A

- Điện áp 20V

- Khí BV 15 l/p

- Dao động răng cưa

	3
	Tiến hành hàn
	Thiết bị hàn MAG.
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	-  Đúng góc độ mỏ

- Dao động răng cưa

- Kết thúc đúng kỹ thuật, sau 5s kể từ khi hồ quang tắt mới rút mỏ ra khỏi mối hàn

	4
	Kiểm tra
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	- Phát hiện được các khuyết tật của mối hàn

- Kiểm tra bằng mắt và thước đo


2.5.4. Khuyết tật của mối hàn, nguyên nhân và cách phòng ngừa

	TT
	Tên
	 Hình vẽ minh họa
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Cháy cạnh
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	- Dòng điện hàn lớn

- Hồ quang dài

- Dao động mỏ không hợp lý
	- Giảm cường độ dòng điện

- Sử dụng hồ quang ngắn.

- Dao động que hàn phù hợp

	2
	Rỗ khí
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	- Do cường độ dòng điện hàn thấp

- Vệ sinh mép hàn không đạt yêu cầu

- Lưu lượng khí bảo vệ thấp
	- Tăng cường độ dòng điện hàn và hàn với hồ quang ngắn

- Vệ sinh sạch sẽ mép hàn

- Tăng lưu lượng khí bảo vệ

	3
	Mối hàn bị lồi cao , dây hàn dính trên mặt mối hàn
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	- Do tốc độ hàn chậm

- Tốc độ đẩy dây nhanh


	- Tăng tốc độ hàn

- Giamt tốc độ đẩy dây




2.6. Kiểm tra sửa chữa các khuyết tật mối hàn.

Kiểm tra ngoại dạng bằng mắt thường (hoặc kính lúp) và kiểm tra mối hàn bằng thước để xác định:

- Bề mặt và hình dạng vảy mối hàn.

- Cạnh của mối hàn.

- Điểm bắt đầu, kết thúc của mối hàn.

- Khuyết tật của mối hàn: Cháy cạnh, rỗ khí...     

2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
· Trong công tác bảo quản bình chúa khí và van điều áp

· Khói hàn

· Đề phòng điện giật, ánh sáng hồ quang

· An toàn khi sử dụng thiết bị.

         Câu hỏi/Bài tập và sản phẩm thực hành

Kiến thức:

Câu 1: Cho biết kỹ thuật hàn góc vị trí 2F bằng phương pháp hàn MAG
Kỹ năng:

Bài tập ứng dụng:    Hàn góc 2F - bản vẽ kèm theo.

- Vị trí hàn: 2F

- Phương pháp hàn: GMAW 

- Vật liệu: Thép tấm dày 6 mm, vật liệu CT3 hoặc tương đương.

- Vật liệu hàn:Dây hàn ER70S-3 ( 1.8mm

- Thời gian: 01 giờ (kể cả thời gian chuẩn bị và gá đính)
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Yêu cầu kỹ thuật:

- Kim loại mối hàn bám đều hai cạnh

- Mối hàn đúng kích thước, không bị khuyết tật

Hướng dẫn trả lời câu hỏi/Bài tập

1. Bài tập ứng dụng phải thực hiện đúng phương pháp, đúng vị trí hàn theo qui định. 

2. Phôi phải được cố định trên giá hàn trong suốt quá trình hàn.

3.  Các mối hàn đính có chiều dài không quá 15 mm.

4. Phương pháp hàn: GMAW

5. Thời gian cho phép chỉnh máy và thử trước khi hàn là 10 phút.

6. Tổng điểm và kết cấu điểm của các bài như sau:

Tổng số điểm tối đa cho bài: 100 điểm, kết cấu như sau:

a, Điểm ngoại dạng khách quan: Tổng cộng 70 điểm

b, Điểm tuân thủ các qui định: 30 điểm

- Thời gian thực hiện bài tập vượt quá 25% thời gian cho phép sẽ không được đánh giá.

- Thí sinh phải tuyệt đối tuân thủ các qui định an toàn lao động, các qui định của xưởng thực tập, nếu vi phạm sẽ bị đình chỉ thực tập.

Đánh giá kết quả học tập
	TT
	Tiêu chí đánh giá
	Cách thức và phương pháp đánh giá
	Điểm

tối đa
	Kết quả thực hiện của người học

	I
	Kiến thức
	
	
	

	1
	Trình bày đầy đủ công tác chuẩn bị , gá đính phôi
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	2,5
	

	2
	Chọn chế độ hàn của mối hàn góc thép các bon thấp 2F của phương pháp hàn MAG, MIG
	Làm bài tự luận và trắc nghiệm, đối chiếu với nội dung bài học
	3,5
	

	2.1
	Trình bày cách chọn đường kính dây hàn phù hợp
	
	1
	

	2.2
	Trình bày cách chọn cường độ dòng điện, điện thế hàn đúng
	
	1,5
	

	2.3
	Trình bày cách chọn lưu lượng khí chính xác
	
	1
	

	3
	Trình bày kỹ thuật hàn mối hàn góc thép các bon thấp 2F của phương pháp hàn MAG, MIG đúng
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	4
	

	3.1
	Nêu đầy đủ kỹ thuật bắt đầu, nối liền, kết thúc
	
	1,5
	

	3.2
	Nêu đúng góc độ mỏ hàn 
	
	1,5
	

	3.3
	Nêu cách dao động mỏ hàn phù hợp
	
	1
	

	                              Cộng:
	10 đ
	

	II
	Kỹ năng
	
	
	

	1
	Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, thiết bị đúng theo yêu cầu của bài thực tập
	Kiểm tra công tác chuẩn bị, đối chiếu với kế hoạch đã lập
	1
	

	2
	Vận hành và sử dụng thành thạo thiết bị, dụng cụ hàn MIG, MAG
	Quan sát các thao tác, đối chiếu với quy trình vận hành
	1,5
	

	3
	Chuẩn bị đầy đủ vật liệu đúng theo yêu cầu của bài thực tập
	Kiểm tra công tác chuẩn bị, đối chiếu với kế hoạch đã lập
	1
	

	4
	Chọn đúng chế độ hàn khi hàn góc thép các bon thấp 2F của phương pháp hàn MAG, MIG
	Kiểm tra các yêu cầu, đối chiếu với tiêu chuẩn.
	1,5
	

	5
	Sự thành thạo và chuẩn xác các thao tác khi hàn góc thép các bon thấp 2F của phương pháp hàn MAG, MIG
	Quan sát các thao tác đối chiếu với quy tr×nh thao t¸c.
	2
	

	6
	Kiểm tra chất lượng mối hàn 
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với quy trình kiểm tra
	3
	

	6.1
	Mối hàn đúng kích thước (cạnh K của mối hàn)
	
	1
	

	6.2
	Mối hàn kh«ng bị khuyết tật (cháy cạnh, rỗ khí, chảy xệ)
	
	1
	

	6.3
	kết cấu hàn biến dạng trong phạm vi cho phép
	
	1
	

	                              Cộng:
	10 đ
	

	III
	Thái độ
	
	
	

	1
	Tác phong công nghiệp
	
	5
	

	1.1
	Đi học đầy đủ, đúng giờ
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với nội quy của trường.
	1
	

	1.2
	Không vi phạm nội quy lớp học
	
	1
	

	1.3
	Bố trí hợp lý vị trí làm việc

 
	Theo dõi quá trình làm việc, đối chiếu với tính chất, yêu cầu của công việc.
	1
	

	1.4
	Tính cẩn thận, chính xác
	Quan sát việc thực hiện bài tập
	1
	

	1.5
	Ý thức hợp tác làm việc theo tổ, nhóm
	Quan sát quá trình thực hiện bài tập theo tổ, nhóm
	1
	

	2
	Đảm bảo thời gian thực hiện bài tập 


	Theo dõi thời gian thực hiện bài tập, đối chiếu với thời gian quy định.
	2
	

	3
	Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp
	3
	

	3.1
	Tuân thủ quy định về an toàn
	
	1
	

	3.2
	Đầy đủ bảo hộ lao động( quần áo bảo hộ, thẻ học sinh, giày, mũ, yếm da, găng tay da,…)
	
	1
	

	3.3
	Vệ sinh xưởng thực tập đúng quy định
	
	1
	

	                              Cộng:
	10 đ
	


KẾT QUẢ HỌC TẬP
	Tiêu chí đánh giá
	Kết quả thực hiện
	Hệ số
	Kết qủa

học tập

	Kiến thức 
	
	0,3
	

	Kỹ năng
	
	0,5
	

	Thái độ
	
	0,2
	

	                                                                                              Cộng:
	


Bài 6: HÀN LIÊN KẾT GÓC THÉP CÁC BON THẤP VỊ TRÍ HÀN 3F
Mã bài: MĐ HA18.6

Giới thiệu


Mối hàn góc thép các bon thấp được sử dụng nhiều trong chế tạo kết cấu, đặc biệt là trong chế tạo dầm, xà nhà công nghiệp, hàn khung tàu. Để tăng năng suất, chất lượng  mối hàn và hạn chế biến dạng nhiệt kết cấu người ta thường sử dụng phương pháp MAG. Do phương pháp hàn MAG có hệ số đắp cao nên kim nên việc khống chế kim loại lỏng ở vị trí đứng gặp hó khăn nên hạn chế sử dụng, nếu các kết cấu có thể xoay được người ta thường xoay về vị trí khác
Mục tiêu:

- Trình bày các thông số cơ bản của mối hàn góc, và ứng dụng của chúng.

- Nêu được kỹ thuật hàn góc ở vị trí đứng bằng phương pháp hàn MAG

- Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ.

- Chọn chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn góc.

- Chọn cách dao động mỏ hàn thích hợp cho mối hàn góc.

- Hàn mối hàn góc 3F đảm bảo độ sâu ngấu, ít rỗ khí, không khuyết cạnh, ít biến dạng, đúng kích thước bản vẽ.

- Làm sạch, kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

- Sửa chữa các khuyết tật mối hàn không xẩy ra phế phẩm vật hàn.

- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.

Nội dung chính: 

2.1.1. Đọc bản vẽ. 
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2.1.2. Chuẩn bị vật liệu.

- Thép tấm CT3, có chiều dày vật liệu S = 6 mm.

- Cắt đúng kích thước.

- Khí bảo vệ: khí CO2, khí Ar, khí Hêli, O2.

- Khí dùng cho quá trình cắt: O2, C2H2, khí Gas.

- Dây hàn có đường kính d = 1,4 mm.

2.2. Chuẩn bị thiết bị dụng cụ.

- Thiết bị:

Bộ thiết bị  hàn MAG, MIG.

Thiết bị cắt tôn tấm: máy cắt con rùa đi kèm bộ cắt khí, máy cắt đột dập.

- Dụng cụ. 
Thước vuông góc, dưỡng kiểm tra, đồ gá vuông góc và bộ dụng cụ hàn MAG, MIG. 
2.3. Gá phôi hàn.
       Sau khi chuẩn bị phôi ta tiến hành chọn thông số hàn đính. Tiến hành hàn đính khoảng cách từ mép vật hàn đến mối hàn đính là 10mm, chiều dài của mối đính là 15mm, khoảng cách giữa các mối đính không lớn hơn 300mm.


2.4. Chọn chế độ hàn góc.
	Chiều dày tấm (mm)
	Số lớp hàn (mm)
	Khe hở hàn (mm)
	Đường kính dây hàn (mm)
	Ih(A)
	Uh(V)
	Vh(m/h)
	Tiêu hao khí (l/ph)

	0,6(( 1
	1
	0,5 ( 0,8
	0,5 ( 0,8
	50 ( 60
	18 ( 20
	20 ( 30
	6 ( 7

	1,2 ( 2
	1 ( 2
	0,8 ( 1
	0,8 ( 1 
	70 ( 120
	18 ( 21
	18 ( 25
	10 ( 12

	3 ( 5
	1 ( 2
	1,6 ( 2,2
	1,4 ( 2
	280 (320
	22 ( 35 
	20 ( 25
	14 ( 16

	6 ( 8
	1 ( 2
	1,8 ( 2,2
	2
	280 ( 380
	28 ( 38
	18 ( 24
	16 ( 18

	8 ( 12
	2 ( 3 
	1,8 ( 2,2
	2,5
	280 ( 450
	27 ( 35
	16 ( 30
	18 ( 20


Bảng 6.1 Chế độ hàn MAG thép Các bon và hợp kim thấp
Với chiều dày vật liệu hàn S = 6 mm. Ta chọn chế độ hàn như sau:

	Chọn đường kính dây hàn:
	d = 2 mm.

	Dòng điện hàn. 
	Ih = 320 ( 380 A.

	Điện áp hàn.
	Uh = 25 ( 30 V.

	Tiêu hao khí.
	18 ( 20 l/phút.


2.5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 2F.

2.5.1. Góc độ mỏ hàn

+ Góc nghiêng của mỏ hàn so với trục đường hàn  ngược với hướng hàn: 700 ( 800

+ Góc nghiêng của mỏ hàn so với tấm thành và tấm cánh là 450
[image: image166.png]



[image: image167.png]



Hình 6.2 Góc độ mỏ hàn
2.5.2. Phương pháp dao động mỏ hàn
Dao động của mỏ hàn theo hình răng cưa, dừng lại ở hai cạnh. Căn cứ vào chiều rộng của mối hàn mà biên độ dao động cho phù hợp. 



   2.5 3. Trình tự thực hiện
	TT
	Nội dung công việc
	Dụng cụ thiết bị
	Hình vẽ minh họa
	Yêu cầu đạt được

	1
	Đọc bản vẽ
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YCKT: Mối hàn đúng kích thước không khuyết tật
	- Nắm được kích thước cơ bản
- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật

	2
	- Kiểm tra phôi, chuẩn bị mép hàn

- Chọn chế độ hàn gá đính
	Thước lá, búa tay, dũa,  bàn chải thép, máy hàn MAG.
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	- Phôi thẳng phẳng không pavia

- Đánh sạch vật hàn bằng bàn chải sắt hoặc máy mài cầm tay

- Mối hàn đính chắc chắn 

	3
	Tiến hành hàn
	Thiết bị hàn MAG.
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	-  Đúng góc độ mỏ hàn

- Kết thúc đúng kỹ thuật, sau 5s kể từ khi hồ quang tắt mới rút mỏ ra khỏi bể hàn

	4
	Kiểm tra
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	- Phát hiện các khuyết tật của mối hàn

- Kiểm tra bằng mắt và thước đo




2.5.4. Khuyết tật của mối hàn, nguyên nhân và cách phòng ngừa

	TT
	Tên
	 Hình vẽ minh họa
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Cháy cạnh
	
[image: image173.png]



	- Dòng điện hàn lớn

- Hồ quang dài

- Dao động mỏ không hợp lý
	- Giảm cường độ dòng điện

- Sử dụng hồ quang ngắn.

- Dao động que hàn phù hợp

	2
	Rỗ khí
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	- Do cường độ dòng điện hàn thấp

- Vệ sinh mép hàn không đạt yêu cầu

- Lưu lượng khí bảo vệ thấp
	- Tăng cường độ dòng điện hàn và hàn với hồ quang ngắn

- Vệ sinh sạch sẽ mép hàn

- Tăng lưu lượng khí bảo vệ

	3
	Mối hàn bị lồi cao, dây hàn dính trên mặt mối hàn
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	- Do tốc độ hàn chậm

- Tốc độ đẩy dây nhanh


	- Tăng tốc độ hàn

- Giảm tốc độ đẩy dây




2.6. Kiểm tra sửa chữa các khuyết tật mối hàn.

Kiểm tra ngoại dạng bằng mắt thường (hoặc kính lúp) và kiểm tra mối hàn bằng thước để xác định:

- Bề mặt và hình dạng vảy mối hàn.

- Cạnh của mối hàn.

- Điểm bắt đầu, kết thúc của mối hàn.


- Khuyết tật của mối hàn: Cháy cạnh, rỗ khí

2.7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.
· Trong công tác bảo quản bình chúa khí và van điều áp

· Khói hàn

· Đề phòng điện giật, ánh sáng hồ quang

· An toàn khi sử dụng thiết bị.

    Câu hỏi/Bài tập và sản phẩm thực hành
Kiến thức:

Câu 1: Cho biết kỹ thuật hàn góc vị trí 3F bằng phương pháp hàn MAG
Kỹ năng:

Bài tập ứng dụng:    Hàn góc 3F - bản vẽ kèm theo.

- Vị trí hàn: 3F

- Phương pháp hàn: GMAW 

- Vật liệu: Thép tấm dày 6 mm, vật liệu CT3 hoặc tương đương.

- Vật liệu hàn: Dây hàn ER70S-3 ( 1.8mm

- Thời gian: 01 giờ (kể cả thời gian chuẩn bị và gá đính)
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Yêu cầu kỹ thuật:

- Kim loại mối hàn bám đều hai cạnh

- Mối hàn đúng kích thước, không bị khuyết tật

Hướng dẫn trả lời câu hỏi/Bài tập
1. Bài tập ứng dụng phải thực hiện đúng phương pháp, đúng vị trí hàn theo qui định. 

2. Phôi phải được cố định trên giá hàn trong suốt quá trình hàn.

3.  Các mối hàn đính có chiều dài không quá 15 mm.

4. Phương pháp hàn: GMAW

5. Thời gian cho phép chỉnh máy và thử trước khi hàn là 10 phút.

6. Tổng điểm và kết cấu điểm của các bài như sau:

Tổng số điểm tối đa cho bài: 100 điểm, kết cấu như sau:

a, Điểm ngoại dạng khách quan: Tổng cộng 70 điểm

b, Điểm tuân thủ các qui định: 30 điểm

- Thời gian thực hiện bài tập vượt quá 25% thời gian cho phép sẽ không được đánh giá.

- Thí sinh phải tuyệt đối tuân thủ các qui định an toàn lao động, các qui định của xưởng thực tập, nếu vi phạm sẽ bị đình chỉ thực tập.

Đánh giá kết quả học tập

	TT
	Tiêu chí đánh giá
	Cách thức và phương pháp đánh giá
	Điểm

tối đa
	Kết quả thực hiện của người học

	I
	Kiến thức
	
	
	

	1
	Chọn chế độ hàn của mối hàn góc thép các bon thấp 3F của phương pháp hàn MAG, MIG
	Làm bài tự luận và trắc nghiệm, đối chiếu với nội dung bài học
	3,5
	

	1.1
	Trình bày cách chọn đường kính dây hàn phù hợp
	
	1
	

	1.2
	Trình bày cách chọn cường độ dòng điện, điện thế hàn đúng
	
	1,5
	

	1.3
	Trình bày cách chọn lưu lượng khí chính xác
	
	1
	

	2
	Trình bày kỹ thuật hàn mối hàn góc thép các bon thấp 3F của phương pháp hàn MAG, MIG đúng
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	4
	

	2.1
	Nêu đầy đủ kỹ thuật bắt đầu, nối liền, kết thúc
	
	1,5
	

	2.2
	Nêu đúng góc độ mỏ hàn 
	
	1,5
	

	2.3
	Nêu cách dao động mỏ hàn phù hợp
	
	1
	

	3
	Trình bày cách khắc phục các khuyết tật thường gặp của mối hàn phù hợp
	Làm bài tự luận, đối chiếu với nội dung bài học
	2,5
	

	                              Cộng:
	10 đ
	

	II
	Kỹ năng
	
	
	

	1
	Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, thiết bị đúng theo yêu cầu của bài thực tập
	Kiểm tra công tác chuẩn bị, đối chiếu với kế hoạch đã lập
	1
	

	2
	Vận hành và sử dụng thành thạo thiết bị, dụng cụ hàn MIG, MAG
	Quan sát các thao tác, đối chiếu với quy trình vận hành
	1,5
	

	3
	Chuẩn bị đầy đủ vật liệu đúng theo yêu cầu của bài thực tập
	Kiểm tra công tác chuẩn bị, đối chiếu với kế hoạch đã lập
	1
	

	4
	Chọn đúng chế độ hàn khi hàn góc thép các bon thấp 3F của phương pháp hàn MAG, MIG
	Kiểm tra các yêu cầu, đối chiếu với tiêu chuẩn.
	1,5
	

	5
	Sự thành thạo và chuẩn xác các thao tác khi hàn góc thép các bon thấp 3F của phương pháp hàn MAG, MIG
	Quan sát các thao tác đối chiếu với quy tr×nh thao t¸c.
	2
	

	6
	Kiểm tra chất lượng mối hàn 
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với quy trình kiểm tra
	3
	

	6.1
	Mối hàn đúng kích thước (cạnh K của mối hàn ). 
	
	1
	

	6.2
	Mối hàn không bị khuyết tật (cháy cạnh, rỗ khí, chảy xệ)
	
	1
	

	6.3
	kết cấu hàn biến dạng trong phạm vi cho phép
	
	1
	

	                              Cộng:
	10 đ
	

	III
	Thái độ
	
	
	

	1
	Tác phong công nghiệp
	
	5
	

	1.1
	Đi học đầy đủ, đúng giờ
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với nội quy của trường.
	1
	

	1.2
	Không vi phạm nội quy lớp học
	
	1
	

	1.3
	Bố trí hợp lý vị trí làm việc

 
	Theo dõi quá trình làm việc, đối chiếu với tính chất, yêu cầu của công việc.
	1
	

	1.4
	Tính cẩn thận, chính xác
	Quan sát việc thực hiện bài tập
	1
	

	1.5
	Ý thức hợp tác làm việc theo tổ, nhóm
	Quan sát quá trình thực hiện bài tập theo tổ, nhóm
	1
	

	2
	Đảm bảo thời gian thực hiện bài tập 


	Theo dõi thời gian thực hiện bài tập, đối chiếu với thời gian quy định.
	2
	

	3
	Đảm bảo an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp
	Theo dõi việc thực hiện, đối chiếu với quy định về an toàn và vệ sinh công nghiệp
	3
	

	3.1
	Tuân thủ quy định về an toàn
	
	1
	

	3.2
	Đầy đủ bảo hộ lao động( quần áo bảo hộ, thẻ học sinh, dày, mũ, yếm da, găng tay da,…)
	
	1
	

	3.3
	Vệ sinh xưởng thực tập đúng quy định
	
	1
	

	                              Cộng:
	10 đ
	


KẾT QUẢ HỌC TẬP

	Tiêu chí đánh giá
	Kết quả thực hiện
	Hệ số
	Kết qủa

học tập

	Kiến thức 
	
	0,3
	

	Kỹ năng
	
	0,5
	

	Thái độ
	
	0,2
	

	                                                                                              Cộng:
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Hình 1.10 Sơ đồ nguyên lý hàn bằng điện cực nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ





Hình 1.27 Khuyết tật rỗ khí.





Hình 1.29  khuyết tật  rỗ khí.





           Không ngấu giữa                                      Không ngấu chẩy


      c¸c ®­êng hµn                                        thµnh kim lo¹i c¬ b¶n





1.30  Khuyết tật về chiều sâu ngấu.





không ngấu.





ngấu ít





Hình 1.31 Chảy chàn.





chảy tràn





Hình 1.32 Khu vực mép chi tiết cần làm sạch trước khi hàn.





� EMBED Unknown  ���





Hình 1.33 Khuyết tật chảy cạnh.





Hình 1.34 Đường hàn vặn vẹo.





Góc mỏ quá bé, phải mở góc từ 400 ( 600





Chiều cao mép thẳng đứng quá lớn, khe hở quá lớn.





Lệch cạnh quá nhiều





Hàn lên đường hàn quá lồi. Phải mài trũng đường hàn bên dưới sau đó mới hàn lên





Hình 1.36 Hệ thống hút khói hàn





Hình 1.37 Chai khí đi cùng thiết bị.





1. Quần áo bảo hộ chịu nhiệt;


2-tấm da che ngực.


 3- tay áo da.


 4-găng tay hàn.


 5 - tấm da che chân.


 6- giầy bảo hộ.


 7 – mũ bảo vệ.


 8- mặt nạ hàn.


 9- Kính bảo hộ.





Hình 1.38 Trang bị bảo hộ lao động





Hình 2.3 Thiết bị hàn MAG, MIG.





Hình 2.13 Chiều dài điện cực phía ngoài mỏ hàn a, quan hệ dòng điện- phần nhô điện cực








Hình 2.14 Góc nghiêng mỏ hàn.





Hình 2. 14 Dao động của mỏ hàn.





Hình 2.15 Hình Góc độ di chuyển mỏ hàn trong hàn góc ngang








Hình 2.16 Hướng đưa mỏ hàn.


a. Đưa mỏ hàn từ phải qua trái, b. Đưa mỏ hàn từ trái sang phải





Hình 2.17 Góc nghiêng của mỏ hàn.





Hình dạng mối hàn đắp





Hình dạng mối hàn góc





Hình 2.18  Ảnh hưởng của điện áp tới hình dạng kích thước mối hàn





Chiều dài hồ quang:


dài.


bình thường.


ngắn





Điện áp U (V)





Tốc độ chuyển dây Vd.


Cường độ dòng điện I





Hình 2.19 Ảnh hưởng của tốc độ chuyển dây khi giữ nguyên điện áp.





Hình dạng mối hàn





Điện áp hàn U





Tốc độ chuyển dây Vd





lớn hơn


trung bình








trung bình


trung bình





nhỏ hơn


trung bình





Tốc độ nóng chảy.


Chiều dài hồ quang.





Hình dạng mối hàn





Hình 2.20 Ảnh hưởng của việc chỉnh kết hợp giữa điện áp U  và tốc độ chuyển dây





Hình 2.21 Tư thế cầm mỏ hàn.





a





b





c





Hình 2.22 Ảnh hưỏng của tầm với điện cực tới mối hàn.





Hình 2.23 Chyển động của mỏ hàn.





Hình 2.24 Bắt đầu hồ quang trong hàn GMAW 








Hình 2.25 Kỹ thuật nối





Yêu cầu kỹ thuật:


- Đường hàn thẳng, mối hàn ngấu, cạnh mối hàn cân xứng.


- Vật hàn đảm bảo độ vuông góc cho phép từ 10( 20


- Dung sai kích thước liên kết cho phép ( 1mm





Hình 3.1 Gá chống biến dạng.





Hình 3.3 Chyển động của mỏ hàn.





Hình 4.1 Chyển động của mỏ hàn.





Hình 4.2 Góc độ mỏ hàn.. 








Hình 4.3 Khác nhau giữa hàn thuận và hàn ngược. 








Hình 4.4 Dao động của mỏ hàn.





Hình 4.5 Cảnh báo an toàn





 Yêu cầu kỹ thuật:


- Đường hàn thẳng, mối hàn ngấu, cạnh mối hàn cân xứng.


- Vật hàn đảm bảo độ vuông góc cho phép từ 10( 20


- Dung sai kích thước liên kết cho phép ( 1mm





Hình 5.1 Gá chống biến dạng.





Hình 5.3 Chyển động của mỏ hàn.





 Yêu cầu kỹ thuật:


- Đường hàn thẳng, mối hàn ngấu, cạnh mối hàn cân xứng.


- Vật hàn đảm bảo độ vuông góc cho phép từ 10( 20


- Dung sai kích thước liên kết cho phép ( 1mm





Hình 6.1 Gá chống biến dạng.





Hình 6.3 Chyển động của mỏ hàn.
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