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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

 Khoa học công nghệ ngày càng phát triển trên thế giới. Chúng ta cần cung cấp khoa học công nghệ cho công nhân trẻ, những người mong muốn được học tập và nghiên cứu để tiếp tục sự nghiệp phát triển nền công nghiệp Việt Nam.

Cuốn giáo trình mô đun “Chế tạo phôi và gá lắp kết cấu hàn” cho nghề Công nghệ kỹ thuật cơ khí được viết dựa vào quá trình đào tạo nhiều năm của trường và việc tham khảo các chương trình đào tạo.   

Cuốn sách giáo trình đã đưa ra các ý tưởng để nghiên cứu một cách có hiệu quả về công việc chế tạo phôi và gá lắp kết cấu cơ khí của nghề Công nghệ kỹ thuật cơ khí cho cả giáo viên và học viên.

Cuốn giáo trình này cũng đưa ra nhiều bài học thực hành bổ ích và hiệu quả cho học viên.

Mặc dù đã có nhiều cố gắng trong quá trình biên soạn, song chắc chắn không tránh khỏi những thiếu xót. Chúng tôi hy vọng cuốn giáo trình này sẽ được sử dụng hữu ích cho việc phát triển khả năng nghề của học viên tại môi trường công nghiệp đích thực. Chúng tôi rất mong được sự đóng góp ý kiến của đồng nghiệp, để cuốn giáo trình được hoàn thiện hơn.

Mọi ý kiến đóng góp xin gửi về: Khoa Cơ khí – Trường Trung cấp nghề Tổng hợp Hà Nội.
     Xin chân thành cảm ơn!
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2BÀI 1:  CHẾ TẠO  PHÔI BẰNG MỎ CẮT KHÍ CẦM TAY


21. Phôi hàn, vật liệu chế tạo phôi hàn.


32. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị cắt bằng ngọn lửa khí.


193. Trình tự vận hành thiết bị cắt bằng ngọn lửa khí.


264. Kỹ thuật khai triển phôi và vạch dấu:


395. Kỹ thuật chế tạo phôi hàn từ thép tấm bằng mỏ cắt cầm tay.


436. Các dạng sai hỏng thường gặp – Nguyên nhân – Biện pháp khắc phục.


447. Kỹ thuật kiểm tra, chỉnh sửa phôi.


448. Kỹ thuật an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.


49BÀI 02: CHẾ TẠO PHÔI HÀN TỪ VẬT LIỆU TẤM BẰNG MÁY CẮT KHÍ CON RÙA


491. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy cắt con rùa:


542.Trình tự vận hành máy cắt con rùa.


593.Khai triển và vạch dấu phôi:


594. Chế độ cắt bằng ngọn lửa khí.


595. Kỹ thuật cắt kim loại bằng máy cắt con rùa.


616. Các dạng sai hỏng – Nguyên nhân – Biện pháp khắc phục.


627. Kỹ thuật kiểm tra, chỉnh sửa phôi


63BÀI 3: MÀI KIM LOẠI BẰNG MÁY MÀI CẦM TAY


631. Thực chất của quá trình mài kim loại.


642. Cấu tạo, và nguyên lý làm việc của máy mài cầm tay.


663. Vận hành, sử dụng máy mài cầm tay:


684. Kiểm tra an toàn trước khi mài.


685. Kỹ thuật mài.


696. Chỉnh sửa phôi.


697. Công tác an toàn khi mài và vệ sinh phân xưởng.


71BÀI 4: ĐẤU NỐI VÀ VẬN HÀNH MÁY HÀN


711. Đấu nối thiết bị, dụng cụ hàn.


752. Vận hành máy hàn


783. Điều chỉnh chế độ hàn


794. Cặp que hàn và thay que hàn.


805. Các dạng sai hỏng thường gặp - Nguyên nhân – Biện pháp khắc phục.


816. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng
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Nội dung mô đun:

BÀI 1:  CHẾ TẠO  PHÔI BẰNG MỎ CẮT KHÍ CẦM TAY

Mã bài: MĐ 14.01

Giới thiệu:

Chế tạo phôi hàn bằng mỏ cắt khí cầm tay là một phương pháp chế tạo phôi được áp dụng rộng rãi trong thực tế. Với phương pháp chế tạo phôi này người thợ có thể chế tạo các phôi có hình dạng từ đơn giản đến phức tạp với vật liệu có kích thước độ dày mỏng khác nhau.
Mục tiêu:
   - Liệt kê đầy đủ các loại dụng cụ, thiết bị cắt khí bằng mỏ cắt khí cầm tay.

   - Trình bầy được cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy sinh khí axêtylen, 
chai chứa khí, bình ngăn lửa tạt lại, van giảm áp, ống dẫn khí  mỏ cắt.

   - Lắp ráp thiết bị, dụng cụ cắt khí đảm bảo an toàn, đúng tiêu chuẩn kỹ thuật.

   - Tính chế độ cắt khí (công suất ngọn lửa, tốc độ cắt, áp lực khí ôxy, áp lực khí axêtylen, góc nghiêng mỏ cắt… ) hợp lý.
    - Vận hành sử dụng thành thạo thiết bị, dụng cụ cắt khí.

    - Khai triển, tính toán phôi đúng kích thước theo yêu cầu của bản vẽ chi tiết.
    - Gá kẹp  phôi chắc chắn đảm bảo thoát xỉ tốt.
    - Cắt được kim loại định hình ít ba via, không cháy cạnh, mặt cắt phẳng đúng kích thước bản vẽ.

    - Chỉnh sửa phôi đạt hình dáng, kích thước theo yêu cầu bản vẽ kỹ thuật.
    - Thực hiện tốt công tác an toàn, phòng chống cháy nổ và vệ sinh công nghiệp.

    - Rèn luyện tính cẩn thận, tỷ mỷ, chính xác trong công việc.

  An toàn.
   Yêu cầu trước và sau khi tiến hành công việc:

    - Thực hiện tốt công tác an toàn lao động phòng chống cháy nổ, điện giật…

    - Các thiết bị, dụng cụ phải bố trí xắp xếp gọn gàng ngăn lắp kiểm tra an toàn rồi mới đưa vào hoạt động. 
    - Nghiêm cấm mọi người hút thước lá hoặc tự ý mang lửa, nơi gần các chai chứa khí trong xưởng thực tập.

    - Loại bỏ hoặc vận chuyển các vật liệu dễ bốc lửa, dễ cháy nổ ở ngay gần khu vực làm việc. 
    - Xác định được mức độ an toàn của các ren nối các van, các khớp nối…
    - Mọi người phải nghiêm chỉnh chấp hành mọi quy định khi làm việc.

   Nội dung chính:
    1. Phôi hàn, vật liệu chế tạo phôi hàn.
      1.1. Phôi hàn:

Phôi hàn là những chi tiết dùng để hàn lại với nhau, tạo thành các sản phẩm, các kết cấu máy mới. Phôi hàn hầu hết bằng kim loại và hợp kim. Để tạo được phôi hàn phụ thuộc vào hình dạng, kích thước những tấm, cây, thanh và vật liêu kim loại mà sử dụng các phương pháp gia công khác nhau như: cắt bằng kéo, cắt bằng cưa, cắt bằng ngọn lửa khí, cắt bằng máy cắt, cắt bằng hồ quang PLASMA.v.v…
    1.2. Vật liệu chế tạo phôi hàn:

 Vật liệu chế tạo phôi hàn thường được chế tạo bằng thép. Thép được phân ra làm: (thép các bon chất lượng thường, thép các bon chất lượng tốt, thép các bon dụng cụ, thép hợp kim). Trong kết cấu hàn thông thường sử dụng thép cácbon chất lượng thường là nhiều. Thép các bon chất lượng thường có 3 nhóm:
- Nhóm 1: 
   Chất lượng qui định theo cơ tính, ký hiệu hai chữ CT, hai chữ tiếp theo chỉ độ bền kéo nhỏ nhất (kg/mm2 hoặc Mpa). Đằng sau chữ số nếu có chữ S biểu thị cho thép sôi, chữ n biểu thị cho thép nửa lắng, không có biểu thị cho thép lắng.

Ví dụ: CT34: là thép các-bon chất lượng thường nhóm 1, có độ bền kéo nhỏ nhất бkbmin=34kg/mm2. 
- Nhóm 2: 

   Chất lượng quy định theo thành phần hóa học, cách ký hiệu như nhóm 1 chỉ thêm số 2 ở cuối cùng có gạch nối (-).

Ví dụ: CT 34S-2 là thép các-bon chất lượng thường nhóm 2, là thép sôi có độ bền kéo nhỏ nhất бkbmin=34kg/mm2​​.
- Nhóm 3:
   Chất lượng quy định theo thành phần hóa học và cơ tính. Ký hiệu hoàn toàn như nhóm 2 nhưng thay số 2 ở cuối bằng số 3.

Ví dụ: CT34n-3: thép các-bon chất lượng thường nhóm 3, là thép nửa lắng có độ bền kéo nhỏ nhất бkbmin=34kg/mm2. 
+ Thép các bon chất lượng tốt:

   Cách ký hiệu: chữ C đầu biểu thị thép, tiếp theo là con số chỉ hàm lượng trung bình của nguyên tố các bon theo phần vạn. Sau chữ số có ghi S-chỉ thép sôi; n-thép nửa lắng; không có chữ-thép lắng.

Ví dụ: C8 là thép các-bon chất lượng tốt, chứa trung bình 0,08%C và là thép lắng.

+ Thép các bon dụng cụ:

   Cách ký hiệu: bắt đầu bằng hai chữ CD, tiếp theo là con số chỉ hàm lượng các-bon theo phần vạn. Nếu tiếp theo có chữ A biểu thị thép chất lượng cao ( nghĩa là tổng hợp tạp chất S và p < 0,02%).

Ví dụ: CD80A là thép các-bon dụng cụ chất lượng cao 0,8%C.
   Trong quá trình hàn dựa vào ký hiệu vật liệu mà lựa chọn phương pháp hàn và công nghệ hàn khác nhau để nhận được chất lượng mối hàn như ý muốn.
 2. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị cắt bằng ngọn lửa khí.
  2.1. Thiết bị và dụng cụ cắt bằng ngọn lửa khí ôxy cháy với axetylen: 
           Cắt kim loại bằng ngọn lửa khí phải có những thiết bị dụng cụ sau:

1 - Thùng điều chế khí axêtylen hoặc bình chứa khí axêtylen, chai chứa khí cháy.

2 - Bình chứa khí ôxy (chai ôxy). 

3 - Van giảm áp để giảm áp suất từ bình chứa đến áp suất theo yêu cầu, Áp kế.
4 - Thiết bị dập ngọn lửa tạt lại, nhằm bảo vệ thùng điều chế khí axêtylen.

5 - Ống dẫn khí mềm bằng cao su hoặc bằng kim loại để dẫn khí ôxy và axêtylen (khí cháy) từ bình chứa, thùng điều chế ra mỏ hàn (mỏ cắt).

6 - Mỏ cắt.

7 - Dụng cụ gá kẹp: Bàn cắt, giá cắt, đe bằng, đe hình,vam …

8 - Các dụng cụ cầm tay: Thước lá¸ 300; 500; 1000, thước dây 2000; 3000; 5000, thước vuông góc, chấm dấu, vạch dấu, compa, búa nguội 200g; 300g, đục bằng, chấm dấu. Bàn chải sắt, kim bằng đồng để làm sạch các lỗ phun khí ở đầu mỏ cắt. 
9 - Bộ dụng cụ để tháo lắp: mỏ cắt, cờ lê...
 2.2. Bình sinh khí axêtylen: 

  Là thiết bị trong đó dùng n​ước phân huỷ CaC2 để lấy khí C2H2.

                        CaC2  +  2H2O =  C2H2 + Ca(OH)2
Trong thực tế 1kg CaC2 cho ta khoảng 220 đến 300 lít khí C2H2.

Hiện nay có nhiều loại bình sinh khí C2H2 mỗi loại chia ra nhiều kiểu khác nhau, nhưng bất kỳ một máy sinh khí nào cũng đều phải có các bộ phận chính sau đây:

- Buồng sinh khí (một hoặc nhiều buồng).

- Thùng chứa khí.

- Thiết bị kiểm tra và an toàn (áp kế, nắp an toàn .....).

Các bộ phận trên có thể bố trí thành một kết cấu chung hay lắp riêng rồi nối với nhau bằng các ống.
     2.2.1. Phân loại.

Thông th​ường ng​ười ta xếp các loại máy sinh khí dựa theo một số đặc điểm sau:

- Phân  loại theo năng suất của máy sinh khí:

+ Loại I: có năng suất 3m3 khí /giờ mỗi lần d​ưới 10kg CaC2. Chủ yếu dùng vào việc tu sửa và sản xuất nhỏ, phần lớn kiểu di động.

+ Loại II: có năng suất trên 3 đến 50m3 khí /giờ, cho mỗi lần d​ưới 200kg CaC2.

+ Loại III: có năng suất trên 50m3 khí /giờ cho mỗi lần trên 200kg CaC2 trở lên.  Loại II và loại III được đặt cố định trong trạm để điều chế khí axêtylen hoà tan (đóng vào các chai), cung cấp cho các x​ưởng hàn - cắt hơi.

- Phân loại theo áp suất làm việc của máy:

+ Loại áp suất thấp: d​ưới 0,1át (d​ưới 1000mm cột nước)

+ Loại áp suất trung bình: Từ 0,1 đến 1,5át th​ường đuợc chế tạo gọn nhẹ để dùng trong việc hàn và cắt di động. Còn loại máy sinh khí C2H2 áp suất cao chỉ dùng đặc biệt để điều chế khí C2H2 theo yêu cầu của công nghiệp.

- Phân loại dựa theo số l​ượng nước cần thiết để điều chế khí C2H2:

+ Bình sinh  khí C2H2 loại khô.                          
+ Bình sinh khí C2H2 loại ​ướt.
    2.2.2. Cấu tạo và nguyên lý vận hành bình sinh khí axetylen.  
Bình sinh khí axêtylen (kiểu ngâm đất đèn trong nước) (H1.1)  
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19
Hình 1.1: Bình sinh khí Axêtylen 
1-vỏ bình; 2- buồng sinh khí; 3- nắp buồng sinh khí; 4- gông nắp bình; 5- vít xả khí thừa; 6- van an toàn; 7- khoá; 8- van giảm ápp; 9- bình ngăn lửa tạt lại; 10 -vít thăm nước ở bình ngăn lửa tạt lại; 11- cửa đổ nước vào bình ngăn lửa tạt lại; 12- van một chiều; 13- cửa đổ nước vào bình làm mát; 14- áp kế,15- vít thăm nước làm mát; 16- van một chiều; 17- cửa xả nước; 18- vít thăm nước ở buồng sinh khí; 19- Chân đế; 20- cần nâng hạ giỏ đất đèn; 21- giỏ đất đèn; 22- vấu định mức; 23- cửa xả bã đất đèn; 24- cửa  dẫn khí Axetylen làm việc.

 2.2.3. Cách vận hành:

   - Mở cửa đổ nước vào bình ngăn lửa tạt lại cho đến khi ngang với vít thăm (10)

   - Mở cửa đổ nước (13) đổ nước vào bình làm mát cho đến ngang vít thăm (15)

   - Mở cửa nắp buồng sinh khí đổ nước tới vít thăm (18) và vấu định mức (22)

   - Lấy giỏ đất đèn (21) ra khỏi buồng sinh khí cho đất đèn với kích thước 50(50 hoặc 50( 80 vào giỏ sau đó cho vào buồng sinh khí đóng nắp cửa buồng sinh khí lại chờ khí ra vòi công tác.
   - Khi hết ca làm việc mở vít xả khí thừa (5) cho khí thừa trong bình thoát ra ngoài, sau đó mở gông nắp bình (4 )lấy giỏ đất đèn ra ngoài, sau đó mở cửa xả bã đát đèn (23) cho bã đất đèn ra ngoài.
   -  Làm sạch bình trước khi đưa vào vị trí bảo quản.
 *Nguyên lý làm việc:
 Đất đèn tác dụng với nước ở trong buồng sinh khí (2) tạo thành khí C2H2, khi làm việc luồng khí C2H2 được dẫn qua van một chiều (12) rồi qua khoá (7), van giảm áp (8), van một chiều (16) và ra vòi công tác (24) đến mỏ hàn, mỏ cắt. 

    2.3. Cấu tạo các bình (chai) chứa khí: (Hình 1.2)
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Hình 1.2. Các loại bình(chai) chứa khí.

- Bình chứa dung tích 40 lít có kích thước như sau :


+ Đường kính ngoài : 219 mm


+ Chiều dài phần vỏ bình : 1390 mm


+ Chiều dày thành bình (đối với loại 200 at ) : 9.3 mm


+ Khối lượng bình : 600 N

- Khí ôxi thường được nạp vào chứa dưới áp suất tối đa là: 150at, còn axêtylen – tối đa là 16at. Để ngăn ngừa nguy cơ nổ của khí axêtylen, người ta phải bỏ vào bình các chất bọt xốp tẩm axêton là loại dung môi tốt cho sự hoà tan của axêtylen.

- Để bảo quản , vận chuyển các loại khí người ta sử dụng các loại bình có dung tích khác nhau và màu sơn khác nhau .Trong sản xuất hàn và cắt kim loại bằng khí thường dùng nhất là hỗn hợp khí (C2H2 + O2) . Các bình chứa khí được chế tạo bằng thép có dung tích 40 lít và chịu được áp suất  200 at . Mặt ngoài được sơn màu :

+ Bình ôxy được sơn màu xanh .

+ Bình khí axêtylen sơn màu trắng .

+ Bình sơn màu vàng là bình chứa khí hyđrô …
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2.3.1. Cấu tạo chai Ôxy: (Hình 1.3) 
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2.3.2.Cấu tạo của bình (chai) chứa khí 
Axetylen (Hình1.4)
[image: image145.bmp]
                                                                Hình 1.4: Cấu tạo chai khí axetylen
- Thường khi hàn và cắt khí axêtylen được cung cấp từ thùng điều chế. Song áp suất khí trong thùng điều chế không cho phép vượt quá 1,5at. Vì vậy trường hơp yêu cầu áp suất khí lớn hơn 1,5 át phải dùng bình axêtylen chứ không dùng thùng điều chế.

- Về cấu tạo nói chung bình axêtylen giống bình ôxy nó chỉ khác bên ngoài sơn màu trắng có chữ “axêtylen” màu đỏ. Bên trong bình được nhét đầy chất có độ xốp cao (Than gỗ hoạt tính hoặc hỗn hợp than với đá bột) được tẩm axêtôn. Khối lượng chất xốp chứa khoảng 300 ÷ 320 gam và axêtôn 200 ÷ 300 gam trong 1 lít (dm3) dung tích bình. Chất xốp và axêtôn có tác dụng làm tăng tính chống nổ và lượng khí axêtylen nạp vào bình.

- Để xác định lượng khí axêtylen trong bình ta lấy dung tích bình nhân với áp suất khí và nhân với hệ số 9,2 (Hệ số này tính đến độ hòa tan của axêtylen trong axêtôn).

Ví dụ: Dung tích bình 40 lít, áp suất khí nạp vào bình 15 át thì lượng axêtylen trong bình là: 40 x 15 x 9,2 = 5520 lít (dm3).

Bảng 1.1: Tổng hợp dung lượng một số chai khí axetylen

	Chai chứa khí axêty len đã hòa tan

	Dung tích chai (kg)
	Chất xốp bình thường
	Chất xốp bình cao

	
	20
	40
	20
	40
	50

	Lượng nạp axêtylen (kg)
	3,0
	6,3
	4,0
	8,0
	10,0

	Lượng nạp axêtylen (lít)
	( 3000
	( 6000
	( 4000
	( 8000
	( 10.000

	Áp suất nạp ở 15oC bar
	18
	18
	18
	19
	19

	Lượng axêtôn (kg)
	6
	13
	8
	16
	20


2.4. Cấu tạo nguyên lý làm việc của van giảm áp.
   2.4.1. Tác dụng của van giảm áp: 
- Khí nén từ chai O2 hoặc từ chai khí axêtylen đi vào buồng áp lực cao sau đó qua khe hở giữa nắp van và gờ van để vào buồng áp lực thấp. Vì dung tích của buồng áp suất cao nhỏ hơn buồng áp suất thấp nên chất khí đi từ buồng áp suất cao sang buồng áp suất thấp sẽ giãn nở làm áp suất giảm xuống đến áp suất làm việc rồi dẫn ra mỏ hàn hoặc mỏ cắt. 

*Đồng hồ đo áp suất khí: 
- Để đo áp suất khí người ta dùng khí cụ gọi là áp kế (đồng hồ đo áp). Trên mặt áp kế có một vạch đỏ tương ứng với áp suất lớn nhất cho phép. Ở van giảm áp ôxy, áp kế có thang chia độ đến 250 át, để đo áp suất từ bình chứa vào van. Còn áp kế đo áp suất khí đi ra mỏ cắt có thang chia lớn nhất đến 25 át. Ở van giảm áp axêtylen, áp kế đo áp suất trong bình có thang chia đến 25 át, còn áp kế đo áp suất làm việc có thang chia lớn nhất đến 2,5 át.

- Muốn cho áp suất khí trong buồng cao hay thấp ta điều chỉnh khe hở giữa nắp van và gờ van. Nắp van càng nâng cao thì áp suất trong buồng áp lực thấp càng cao và lưu lượng khí đi qua van giảm áp càng nhiều. Nhưng áp suất khí lúc này chỉ tăng đến mức quy định khi đó màng cao su sẽ ép căng và dừng lại.
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Hình 1.5. Áp kế

*Van an toàn: 
- Nếu áp lực trong buồng làm việc nên cao quá quy định thì van an toàn có tác dụng xả bớt khí ra ngoài. Van an toàn là dụng cụ dùng để khống chế áp suất làm việc của van giảm áp và đảm bảo an toàn cho van giảm áp, đồng hồ áp suất khí làm việc. Tất cả các loại van giảm áp đều có van (nắp) an toàn kiểu quả tạ hay lò so. Phải thiết kế đường kính và độ nâng cao của nắp an toàn thế nào để xả được khí thừa khi áp suất khí cao quá, khi đó áp suất làm việc không vượt quá cho phép trong mọi trường hợp.
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 Hình 1.6: Van giảm áp kiểu pitông                  Hình 1.7: Van giảm áp kiểu màng  
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                                 Hình 1.8: Van giảm áp
	        1-         
	Ống dẫn khí vào 
	  7-
	Đồng hồ đo buồng áp lực thấp

	        2-
	Đồng hồ đo buồng áp lực cao
	  8-
	Buồng áp lực thấp

	        3-
	Lò xo                                             
	  9-
	Lò xo điều chỉnh màng cao su  

	        4-
	Buồng áp lực cao                        
	10-
	Vít điều chỉnh  

	        5- 
	Nắp van                                       
	11-
	Màng dung cao su

	        6-
	Van an toàn   
	12-
	Thanh chống


  2.4.2. Nguyên lý làm việc của van giảm áp.
    Khi hàn hoặc cắt khí từ bình chứa với áp suất cao đi theo ống (1) được đo bằng đồng hồ (2) vào buồng áp suất (4) xuống buồng áp suất thấp (8) được đo bằng đồng hồ (7) rồi đi ra mỏ hàn hoặc mỏ cắt. Ban đầu nhìn vào đồng hồ (7) điều chỉnh thể tích buồng (8) để có áp suất yêu cầu bằng cách điều chỉnh màng cao su (11) nhờ vít (10) thông qua lò xo (3). Trong quá trình hàn hoặc cắt, vì một lý do nào đó áp suất ở buồng (8) thay đổi thì nó sẽ tự động điều chỉnh để duy trì áp suất không đổi. 

  Ví dụ: Nếu áp suất buồng (8) giảm xuống (do lượng khí tiêu hao mỏ cắt tăng) thì lò xo (3) sẽ nâng màng cao su (11) thanh (12) và nắp van lên làm cho thể tích buồng (8) thu hẹp lại. Đồng thời lúc đó cửa van (5) rộng hơn khí từ buồng (4) đi xuống nhiều hơn, do đó áp suất lại được nâng lên đến mức yêu cầu. Ngược lại nếu áp suất ở buồng (8) lớn thì màng cao su (11) sẽ nén lò xo (3) lại kéo thanh (12) và nắp van (5) xuống làm cho cửa van thu hẹp lại, khí từ buồng (4) đi suống ít hơn. Mặt khác thể tích buồng (8) tăng lên do áp suất khí giảm lại xuống mức yêu cầu. Trường hợp áp suất khí trong buồng (8) tăng lên quá lớn, màng cao su (11) đã nén lò so (3) quá mức thì khí sẽ qua van an toàn (6) thoát ra ngoài.
 2.5. Ống dẫn khí.             
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                                    Hình 1.9: Ống dẫn bằng cao su
- Để dẫn khí từ bình chứa hay thùng điều chế ra mỏ hàn hoặc mỏ cắt người ta thường dùng ống nềm bằng cao su (Hình 1.9). Ống dẫn ôxy là ống có màu xanh làm bằng cao su đệm vải chịu được áp suất 20 át. Còn ống dẫn axêtylen có màu đỏ có thể không cần đệm vải. Đường kính của ống có thể là 9; 12; 16; 18mm, trong đó dùng phổ biến là 9 và 12mm.

- Khi hàn hoặc cắt để đảm bảo an toàn chiều dài của từ nơi đặt thiết bị đến vị trí cắt.  Ngoài ống mềm ra, người ta có thể dùng ống dẫn khí bằng đồng thau hay thép. Tuy nhiên ống này chỉ sử dụng khi cần chuyển tải khí đi xa.      
 2.6. Thiết bị ngăn lửa tạt lại.

 - Thiết bị ngăn lửa tạt lại là thiết bị chống nổ chủ yếu do ngọn lửa cháy tạt trở lại gây ra mà nguyên nhân là do ngọn lửa hoặc khí cháy đi ngược từ mỏ hàn hoặc mỏ cắt vào máy sinh khí sinh ra. Tất cả các loại máy sinh khí axêtylen đều bắt buộc phải có thiết bị ngăn lửa tạt lại.
 - Hiện nay, ta thường dùng loại mỏ hàn hoặc mỏ cắt kiểu hút; nghĩa là áp suất khí ôxy cao hơn áp suất khí axêtylen rất nhiều (áp suất khí ôxy từ 3 - 14at, áp suất khí axêtylen từ  0,01 - 1,5at). Trong trường hợp mỏ hàn hoặc mỏ cắt bị tắc hoặc nổ thì khí ôxy và ngọn lửa sẽ đi ngược trở lại. Hiện tượng đó xảy ra khi tốc độ cháy của hỗn hợp  02 + C2H2 lớn hơn tốc độ cung cấp khí. 

- Tốc độ cung cấp khí giảm khi tăng đường kính lỗ mỏ hàn, giảm áp lực và tiêu hao khí, ống dẫn bị tắc v.v... 

- Tốc độ cháy càng tăng khi tăng lượng ôxy, nhiệt độ khí cao, môi trường hàn khô ráo và nhiệt độ cao v.v... Thiết bị ngăn lửa tạt lại có nhiệm vụ dập tắt ngọn lửa không cho chạy vào máy sinh khí. Yêu cầu chủ yếu của nó là:

+ Ngăn cản ngọn lửa cháy tạt trở lại và xả hỗn hợp khí cháy ra ngoài.

+ Khả năng cản thuỷ lực của dòng khí nhỏ.  Có độ bền ở áp suất cao.                     

+ Dễ kiểm tra, dễ rửa, dễ sửa chữa.

- Thiết bị ngăn lửa tạt lại có hai loại: (loại khô và loại dùng chất lỏng).
    2.6.1. Thiết bị ngăn lửa tạt lại kiểu khô. (Hình 1.10)
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+ Cấu tạo: 
  Gồm vỏ thép 2 bên trong đặt bọt sứ hình trụ 1. Trụ sứ 1 được bắt chặt bằng đai ốc 3 có những vòng lỗ ở viền ngoài. Hai mặt của vỏ thép cặp hai nắp 4 và 6, giữa lót cao su. Trong nắp 6 đặt viên bi cao su 7. 
+ Nguyên lý làm việc: 

  Khí đi vào đẩy viên bi 7, qua bọt sứ 1 và ra mỏ hàn hoặc mỏ cắt. Khi có ngọn lửa cháy tạt vào, trụ sứ 1 có tác dụng dập tắt, bi 7 đóng kín lỗ khí vào, đồng thời màng 5 bị phá hỏng, khí cháy thoát ra ngoài. Loại này có thể dùng với lượng tiêu hao khí 2m3/h, áp suất dưới 1,5at. Mặc dầu loại này không dùng nước nhưng thực tế trong bọt sứ có ngậm nước do khí ẩm trong C2H2 nằm lại.

2.6.2. Thiết bị ngăn lửa tạt lại dùng chất lỏng kiểu kín. (Hình 1.11)
+ Cấu tạo: 

  Gồm  vỏ 1, nút 8 kiểm tra mực nước, ống dẫn axêtylen 2, van một chiều 3, lỗ thoát ở vách ngăn 4, ống 5, ống nối 6 với vòi cao su, màng bảo hiểm 7.  
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+ Nguyên lý làm việc: 
Khi có ngọn lửa cháy tạt trở lại, áp suất trong vỏ bình 1 tăng lên, nắp van một chiều đậy kín không cho C2​H2  tiếp tục ra mỏ hàn hoặc mỏ cắt, đồng thời màng 7 bị phá vỡ và hỗn hợp khí cháy thoát ra ngoài.                                                                                                                                                               
  2.7. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của mỏ cắt. 

   2.7.1. Yêu cầu đối với mỏ cắt:
Ngoài các yêu cầu như đối với mỏ hàn, mỏ cắt cần có thêm các yêu cầu sau đây:

- Đảm bảo cắt được tất cả các hướng.

- Phải có tỷ lệ thích hợp giữa lỗ hỗn hợp nung nóng và lỗ ôxy cắt. 
- Có thể dễ dàng điều chỉnh được thành phần, công suất ngọn lửa và dòng ôxy cắt.  Có bộ phận gá lắp để cắt vòng tròn và lỗ.

- Các rãnh trong mỏ cắt, đặc biệt là rãnh ôxy cần có độ nhẵn cao để giảm trở lực của dòng khí khi lưu động trong mỏ cắt.

- Bộ mỏ cắt có nhiều đầu cắt để có thể cắt các tấm có chiều dày khác nhau.
- Mỏ cắt có chiều dài thích hợp để đảm bảo khoảng cách từ tay cầm đến đầu mỏ cắt tránh bỏng.

- Có bộ phận gá lắp được bánh xe cắt ở đầu mỏ cắt để đảm bảo khoảng cách không đổi từ mỏ cắt đến mặt vật cắt trong quá trình cắt.
 2.7.2. Cấu tạo mỏ cắt (Hình1.13):
1. Đầu nối ống dẫn khí C2H2.     7. Van điều chỉnh ô xy cắt.   
2.Van điều chỉnh khí C2H2.        8. Tay cầm. 
3. Van điều chỉnh khí O2.           9. Đầu nối ống dẫn khí O2
4. Ống dẫn kh 02 - C2H2.          10. Đai ốc.
5. Bép cắt.                                 11.Buồng hỗn hợp khí O2-C2H2
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3: Đầu mỏ cắt
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Hình 1.14: Bép cắt sử dụng khí axetylen
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Hình 1.15: Bép cắt sử dụng khí gas
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Hình 1.16: Cấu tạo một số bép cắt
 Ống dây C2H2 và O2 theo ống vào thân mỏ cắt, khí ra đầu mỏ cắt cháy thành ngọn lửa. L​ượng O2 và C2H2 điều chỉnh bằng các van vặn tay. Ở giữa bép có một lỗ hình trụ được nối với nguồn ôxy nguyên chất áp lực cao nhờ van được điều chỉnh bằng tay. Mỏ cắt kiểu này đ​ược gọi là đẳng áp, có kết cấu đơn giản dễ chế tạo, nhưng phải bảo đảm điều áp suất khí  vào mỏ hàn ổn định trong quá trình hàn. Điều này chỉ thoả mãn nếu O2 và C2H2 đều chứa trong bình chứa qua bộ phận giảm áp hoặc nói cách khác là nếu khí C2H2 chứa trong bình chứa để hàn thì mới dùng loại mỏ hàn này.
  2.7.3. Nguyên lý làm việc:

-  Mở van điều chỉnh khí ô xy (3) rồi mở van điều chỉnh khí axêtylen (2). Khí ôxy áp suất cao đi trước hút khí axêtylen đi vào buồng hỗn hợp (11) hoà chộn nhau và đi qua ống (4) ra mỏ cắt để tạo ngọn lửa nung nóng kim loại. Khi kim loại được nung nóng đến trạng thái cháy tiếp tục mở van ô xy cắt (7); ô xy cắt qua đường ống dẫn (6) đi ra mỏ cắt (5) thổi xỉ lỏng tạo thành rãnh cắt.

- Thay đổi áp lực của ôxy cắt và việc chọn số hiệu đầu mỏ cắt phụ thuộc vào chiều dày của kim loại cắt.
  2.8. Các dụng cụ thường dùng trong công nghệ chế tạo phôi.

- Thước cuộn: Dùng trong công việc đo chiều dài, chiều rộng... kết cấu phôi hàn, gồm nhiều loại theo chiều dài 2000, 3000mm, 5000m... v…v…
- Thước lá: Là dụng cụ thường dùng để đo kiểm những chi tiết có kích thước nhỏ, gồm nhiều loại: 200mm, 300mm, 500mm, 1000mm... Đặc biệt thước lá thường dùng để ke vạch dấu theo đường thẳng của các chi tiết.

- Thước cặp:  Là dụng cụ thường đo kiểm tra các chi tiết có đường kính lỗ, trục   và độ  dày của chi tiết hàn, những chi tiết cần độ chính xác cao.

- Ke vuông: Hay còn gọi là thước vuông góc, thước góc. Là dụng cụ thường để đo các chi tiết cần độ vuông góc...

- Ke góc: Là dụng cụ thường dùng để đo kiểm tra những chi tiết cần có góc độ và những yêu cầu pức tạp khác nhau, có rất nhiều chủng loại ke góc nhau... Vạch dấu: Trong công nghệ chế tạo phôi vạch dấu là một chi tiết nho xong cũng không thể thiếu, bởi tác dụng của chi tiết này thường để lấy dấu khi khai triển bất kỳ chi tiết nào. Về cấu tạo chiếc vạch dấu ví giống như chiếc bút chì nhưng ở đây là để vạch trên bề mặt kim loại.
- Com pa: Đây cũng là một dụng cụ rất hữu dụng, com pa thường để vạch dấu những cung tròn hoặc đường tròn khi khai triển kích thước.
- Kìm rèn: Dùng để gắp một số chi tiết sau khi cắt.

- Bộ kim thông mỏ cắt: Có tác dụng để thông các mỏ cắt khi làm việc lâu sẽ có kim loại bám dính vào đầu mỏ cắt làm ảnh hưởng đến quá trình cắt. 

- Bàn chải sắt: Dùng để chải sạch những vị trí cần thiết trước khi cắt.

- Chìa mở chai khí: Dùng để đóng mở van tại các chai chứa khí.
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Hình 1.17: Thước cuộn
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Hình 1.18: Thước lá
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Hình 1.19: Ke góc
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       Hình 1.20: Thước cặp                                     Hình 1.21: Vam

- Búa nguội: Dùng để nắn chỉnh phôi, có rất nhiều chủng loại nhưng thường dùng nhiều gồm: (Búa nguội 200g, 300g, 500g, 1000g, 5000g...)
- Bật lửa: Hay còn gọi là máy lửa dùng để mồi lửa trước khi cắt.

- Thiết bị tháo lắp: Cờ lê, mỏ lết, kìm điện, tuốc lơ vít... Dùng để tháo lắp. 

- Bàn gá, đồ gá thường để gá các tấm kim loại trước khi thực hiện cắt, nhưng cũng  phải đảm bảo các yêu cầu sau:

+ Dễ sử dụng thuận tiện mỗi khi gá phôi để thực hiện cắt dễ dàng.

+ Đủ độ bền, đủ độ cứng vững cần thiết, cố định chính xác những chi tiết  không bị biến dạng trong quá trình cắt.

+ Dễ tháo lắp và sử dụng an toàn.
- Ngoài các thiết bị gá cắt trên cò có các đồ gá kẹp phôi dùng để gá kẹp các tấm kim loại và các chi tiết khi cần thiết trước khi cắt: như (vam, kìm chết
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Hình 1.22: Một số dụng cụ thường dùng trong chế tạo phôi
* Kỹ thuật sử dụng một số dụng cụ chấm dấu, vạch dấu. 

- Chấm dấu thường được chế tạo bằng thép các bon dụng cụ CD70A, CD80A hoặc Y7A, Y8A, chiều dài 90-150 mm, đường kính 8-10 mm, một đầu mài nhọn góc côn 450- 600 và được tôi cứng, còn đầu kia vê thành mặt cầu cũng được tôi cứng vói chiều sâu thấm tôi từ 15-20 mm để định tâm ta dùng búa gõ. Phần thân được khía nhám để giữ cho chắc.

 * Chú ý: Khi vạch dấu cung tròn có đường kính không lớn, có thể dùng mũi vạch để vạch.
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Hình123. Chấm dấu
a) Mũi chấm dấu; b) Vạch dấu bằng chấm dấu; c) Núng dấu bằng chấm dấu
* Com pa thường: (Hình1.24)
- Công dụng: Com pa là dụng cụ dùng để lấy dấu các cung tròn, vòng tròn có các đường kính khác nhau.
- Com pa có mũi vạch dấu (5) có thể thay đổi, tháo ra thay thế hoặc mài sắc lại khi mòn. Com pa có nhiều cỡ  kích thước khác nhau, có thể vạch dấu đường tròn đường kính tới 1 mét.

- Cấu tạo: 

    1 và 2- Đai ốc;  3- Cung điều chỉnh;  

    4- Vít; 5- Mũi vạch có thể tháo rời
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Hình 1.24: Com pa thường
* Com pa thước dài:

- Công dụng; Com pa thước dài dùng để lấy dấu các đường tròn có đường kính lớn hoặc đo kích thước chiều dài lớn, chính xác.
- Cấu tạo:  Com pa thước dài bao gồm phần thân (3) có vạch chia theo từng mm, mỏ tĩnh (2) và mỏ động (4).Trên các mỏ tĩnh, động có các mũi vạch (1) có thể thay thế khi mòn hoặc khi lấy dấu các chi tiết khác nhau.
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Hình 1.25. Com pa thước dài
* Com pa thước cặp đặc biệt:
- Công dụng: Com pa thước dài đặc biệt dùng để lấy dấu các đường tròn nằm không cùng mặt phẳng với đường tâm.
- Cấu tạo: (Hình 1.26).
- Com pa thước cặp đặc biệt có vạch chia trên hai thân thước. được chế tạo bằng thép hợp kim dụng cụ có độ chống mài mòn khá cao. Mỏ động có thể di chuyển vị trí theo hai phương.
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Hình 1.26: Com pa thước cặp đặc biệt
3. Trình tự vận hành thiết bị cắt bằng ngọn lửa khí.
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3.1. Kiểm tra xả khí (Hình 1.27)
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H×nh 6.6 ThiÕt bÞ ng¨n löa t¹t l¹i kiÓu kÝn
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                                                                                Hình 1.27: Ki
                                                               Hình 1.27: Kiểm tra khí       
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Hình 1.28: Lắp van giảm áp Ôxy
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                                                               Hình 1.29: Lắp van giảm áp Axetylen
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                                                        Hình 1.30: Nới nỏng vít điều chỉnh
3.5. Lắp thiết bị ngăn lửa tạt lại. (Hình 1.31)   

  Khi lắp thiết bị ngăn lửa tạt lại kiểu khô ta có thể lắp tại mỏ cắt, chỗ nối dây hoặc lắp tại van giảm áp theo đường khí cháy.   
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Hình 1.31: Lắp thiết bị ngăn lửa tạt lại kiểu khô.
3.6. Lắp ống dẫn khí. (Hình 1.32)
- Lắp ống dẫn khí ô xy (màu xanh) với đầu nối van giảm áp ôxy đến đầu nối mỏ cắt,

ống dẫn axêtylen (màu đỏ) với đầu nối van giảm áp axêtylen đến đầu nối mỏ cắt.
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Hình 1.32: Lắp ống dẫn khí vào van giảm áp
3.7. Lắp bép cắt vào đầu mỏ cắt.  
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  Dựa vào chiều dày vật cắt: Chọn số hiệu mỏ cắt, để ta có áp suất ngọn lửa cháy của khí ôxy và khí axêtylen phù hợp, hãy chọn số hiệu mỏ cắt theo bảng.
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                                                         Hình 1.33: Mở van bình khí
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3.9. Kiểm tra độ kín của khí. (H 1.34)
- Dùng nước xà phòng để kiểm tra hoặc bằng kinh nghiệm quan sát và nghe...
- Kiểm tra van bình khí, chỗ lắp ghép giữa van giảm áp và bình khí, chỗ lắp ghép giữa vít điều chỉnh và thân van giảm áp, chỗ lắp đồng hồ đo áp suất đến mỏ cắt.

                                                               Hình 1.34: Kiểm tra độ kín của khí
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Hình 1.35: Điều chỉnh áp suất khí
* Bảng xác định chế độ cắt bằng ngọn lửa khí:
- Khi thực hiện chọn chế độ cắt phải phụ thuộc vào chiều dầy tấm vật liệu cắt từ đó ta tính toán điều chỉnh chế độ cắt sao cho phù hợp. Cắt kim loại bằng ngọn lửa khí được ứng dụng để cắt thép các bon và thép hợp kim thấp.
Bảng 2:  Chế độ cắt thép bằng ngọn lửa khí ôxy – Khí hoá lỏng (LPG)
	Chiều dày thép tấm  (mm)
	Số hiệu bép cắt
No
	Đường

kính lỗ

( mm)
	Tốc độ cắt

Cm/ph
	Áp lực khí (at)
	Lưu lượng khí (lít/giờ)

	
	
	
	
	Ôxy
	LPG
	Ôxi cắt
	Ôxy nung nóng
	LPG

	3-5

5-10

10-15

15-25

25-35

35-50

50-100

100-150

150-200

200-350
	00

0

1

2

3

4

5

6

7

8
	0.8

1.0

1.2

1.4

1.6

1.8

2.1

2.4

2.8

3.2
	65-70

60-65

50-60

40-50

30-40

25-30

20-25

15-20

10-15

8-10
	3.0

3.0

4.0

4.0

4.0

5.0

5.0

5.0

6.0

6.0
	0.2

0.2

0.3

0.3

0.3

0.4

0.4

0.4

0.5

0.5
	1000.

1500.

2900.

4000.

5200.

8100.

11.000.

15.000.

24.000.

30.000.
	370

370

500

500

500

720

720

1000.

1000.

1450.
	330

330

460

460

460

650

650

900

900

1300.


Bảng.3. Chế độ cắt thép bằng ngọn lửa khí ôxy – Khí axêtilen.

	Chiều dày thép tấm  (mm)
	ố hiệu đầu cắt

No
	Đường kính lỗ (mm)
	Tốc độ
cắt

Cm/ph
	Áp lực khí (at)
	Lưu lượng khí (lít/giờ)

	
	
	
	
	Ôxy
	LPG
	Ôxy cắt
	Ôxy nung nóng
	LPG

	3-5

5-10

10-15

15-25

25-35

35-50

50-100

100-150

150-200

200-350
	00

0

1

2

3

4

5

6

7

8
	0.8

1.0

1.2

1.4

1.6

1.8

2.1

2.4

2.8

3.2
	65-70

60-65

50-60

40-50

30-40

25-30

20-25

15-20

10-15

8-10
	3.0

3.0

4.0

4.0

4.0

5.0

5.0

5.0

6.0

6.0
	0.2

0.2

0.3

0.3

0.3

0.4

0.4

0.4

0.5

0.5
	1000.

1500.

2900.

4000.

5200.

8100.

11.000.

15.000.

24.000.

30.000.
	1200.

1200.

1400.

1400

1400

2200

2200

2200

3400

3400
	300

300

350

350

350

550

550

550

850

850




3.11. Kiểm tra khí ở mỏ cắt.
- Kiểm tra: Trước khi mồi lửa ta có thể đưa mỏ cắt vào mặt thùng nước hoặc bằng cách khác, sau đó mở từng van để xả hết khí tạp và kiểm tra xem lưu lượng khí đã ra đến đầu mỏ cắt chưa. Khi đó ta mới tiến hành mồi và điều chỉnh ngọn lửa để thực hiện cắt.                                                                           
  3.12. Kiểm tra công suất ngọn lửa.
- Khi thực hiện lắp ráp các thiết bị xong, ta có thể mồi kiểm tra ngọn lửa cắt. Mục đích để kiểm tra xem công suất ngọn lửa có vấn đề gì không, mỏ cắt và bép cắt có ổn định không để ta còn chỉnh sửa hoặc thay thế kịp thời.  Khi thiết bị được hoàn chỉnh ta tạm thời khóa các van khí mỏ cắt lại.
  3.13. Điều chỉnh ngọn lửa cắt:


- Quá trình cháy của ôxy và Axêtylen hoặc các khí khác: ( Mêtan, Benzen, .v…v) sẽ sinh ra nhiệt và ánh sáng. Căn cứ vào chiều dầy của phôi mà ta điều chỉnh công suất ngọn lửa. Trong mỗi số hiệu mỏ cắt ta thường điều chỉnh được 3 loại công suất ngọn lửa cắt, gồm: ( Ngọn lửa êm dịu, ngọn lửa trung bình, ngọn lửa gắt.)

 + Ngọn lửa cháy êm dịu:
 Điều chỉnh công suất ngọn lửa cháy sao cho âm thanh ngọn lửa có tiếng kêu êm dịu, khi đó ta xả Ôxy cắt mà ngọn lửa không bị  tắt. 

+ Ngọn lửa cháy trung bình:
 Điều chỉnh công suất ngọn lửa cháy sao cho âm thanh ngọn lửa có tiếng kêu mạnh hơn mà khi đó ta xả Ôxy cắt mà ngọn lửa không bị  tắt.

+ Ngọn lửa cháy gắt: 
Điều chỉnh công suất ngọn lửa cháy sao cho âm thanh ngọn lửa có tiếng kêu hơi gắt, khi đó ta xả Ôxy cắt mà ngọn lửa không bị  tắt.

- Trong một công suất ngọn lửa hàn và cắt đều có cấu tạo 3 vùng riêng biệt, kích thước, màu sắc của các vùng này phụ thuộc vào tỉ lệ về thể tích giữa khí ô xy và axetylen. Căn cứ vào tỷ lệ của hỗn hợp khí hàn và cắt ngọn lửa có thể chia làm 3 loại: (Ngọn lửa bình thường, ngọn lửa  ôxy hoá, ngọn lửa các bon hoá).                                      

    3.13.1. Ngọn lửa bình th​ường: (Hình 1.36)
          Khi tỷ lệ:   
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                                                Hình 1.36: Ngọn lửa bình thường
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    3.13.2. Ngọn lửa ôxy hóa:  (Hình 1.37)
        Khi tỷ lệ:  
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                                    Hình 1.37: Ngọn lửa ôxy hóa
- Tính chất hoàn nguyên của ngọn lửa bị mất, khí cháy sẽ mạng tính chất ôxy hoá nên gọi là ngọn lửa ôxy hoá, lúc này nhân ngọn lửa ngắn lại, vùng giữa và vùng đặc biệt không rõ ràng ngọn lửa này có màu sáng trắng.

3.13.3. Ngọn lửa các bon hóa: (Hình 1.38)        
 Khi tỷ lệ:  
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                                     Hình 1.38: Ngọn lửa các bon hóa
- Vùng ngọn lửa thừa các bon tự do và mang các bon hoá lúc nào nhân ngọn lửa kéo dài và nhập vào vùng giữa có màu nâu sẫm.

  Các ngọn lửa trên khi điều chỉnh ta nhận biết, nhìn dõ có ba vùng:

- Vùng hạt nhân: Có màu sáng trắng, nhiệt lượng thấp và trong đó có các bon tự do nên không dùng để hàn vì làm  mối hàn thấm các bon trở nên giòn.

- Vùng cháy không hoàn toàn: Có  màu sáng xanh, nhiệt độ cao (32000C) có CO và H2 là hai chất khử ôxy nên gọi là vùng hoàn nguyên hoặc vùng cháy chưa hoàn toàn.

- Vùng cháy hoàn toàn: Có màu nâu sẫm nhiệt độ thấp, có C2 và n​ước là những chất khí sẽ ôxy hoá kim loại vì thế còn gọi là vùng ôxy hoá ở đuôi ngọn lửa, các bon bị cháy hoàn toàn nên gọi là vùng cháy hoàn toàn.

- Qua sự phân bố về thành phần về nhiệt độ của ngọn lửa hàn, áp dụng ngọn lửa để hàn nh​ư sau:

+ Ngọn lửa bình th​ường có tác dụng tốt vùng cách nhân ngọn lửa từ 2 ÷ 3mm có nhiệt cao nhất  thành phần của khí hoàn nguyên (CO và H2 nên dùng để hàn).

+ Ngọn lửa cácbon hoá dùng khi hàn gang (bổ sung cácbon khi hàn bị cháy). Tôi bề mặt, hàn đắp thép cao tốc, và hợp kim đồng thau, cắt hơi, đốt sạch bề mặt.
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Hình 1.39: Sự phân bố nhiệt độ theo chiều dài của ngọn lửa bình thường

 4. Kỹ thuật khai triển phôi và vạch dấu:
   4.1. Quy định chung khi khai triển phôi:

1. Căn cứ vào bản vẽ chi tiết mà ta lựa chọn vật liệu và các thiết bị- dụng cụ cần dùng để triển khai công việc. 

2. Lựa chọn một cạnh hoặc một mặt phẳng của phôi làm chuẩn để dóng kích thước.

3. Khi tính toán khai triển người thợ phải xuy xét vẽ hình nào trước, hình nào sau và vẽ đường nào trước, đường nào sau. Phải biết bố trí các hình vẽ chi tiết trên tấm phôi một cách hợp lý để tấm phôi không bị nhỡ nhàng, không lãng phí vật tư, sau đã mới tiến hành đo và vạch dấu theo kích thước đã xác định.

4. Khi tiến hành pha cắt nhiều chi tiết có kích thước như nhau, ta nên chế tạo một tấm dưỡng có ghi số hiệu rõ dàng để làm chuẩn phóng dạng xao chép kích thước.

5. Sau khi vẽ xong bản vẽ thực trên  phôi thép, ta nên kiểm tra lại xem còn thiếu xót gì không rồi mới tiến hành pha cắt. Trường hợp bản vẽ có dấn hiệu nghi ngờ hoặc nhìn không rõ thì ta phải kiểm tra lại kỹ lưỡng rồi mới tiến hành pha cắt.

6. Khi tiến hành cắt, người thợ cũng cần cân nhắc cắt hình nào trước hình nào sau, đường nét nào trước đường nét nào sau để vết cắt không ảnh hưởng đến kích thước hình vẽ bên cạnh.

7. Các kích đã được pha cắt, người thợ cần bố trí xắp xếp để gọn gàng và ghi rõ số hiệu chủng loại theo trình tự từ nhỏ đến lớn.

8. Khi tiến hành chỉnh phôi, việc đầu tiên là người thợ phải biết  xác định vị trí cần chỉnh, sửa thực hiện theo một trình tự hợp lý. 

9. Trong quá trình chỉnh sửa phôi người thợ phải thường xuyên kiểm tra xem chi tiết đã đạt yêu cầu chưa để điều chỉnh phù hợp với từng vị trí như mong muốn.
 4.2. Kỹ thuật khai triển và vạch dấu phôi: 
   4.2.1. Kỹ thuật tạo hình khai triển phôi.
- Khai triển vạch dấu phôi để thực hiện cho nghề hàn là một công việc hết sức quan trọng, nó quyết định hình dạng, kích thước của chi tiết, sản phẩm. Đây là công việc phức tạp, đòi hỏi nhiều đến kiến thức dựng hình, về công nghệ. Để thực hiện tốt công việc vạch dấu rõ ràng, chính xác thì trước tiên người thợ cần biết chọn phôi và kiểm tra độ thẳng và độ phẳng của phôi. Nếu tấm kim loại có vấn đề cần nắn chỉnh thì người thợ cũng phải biết phương pháp chỉnh sửa.
- Việc nắn phẳng các tấm thép phổ biến nhất là bằng phương pháp cơ khí và được thực hiện trên các máy nắn vạn năng hay chuyên dùng. Đối với các tấm thép cacbon có chiều  dày S ≤ 10 mm thường tiến hành nắn ở trạng thái  nguội có chiều dày S > 10 mm và các tấm hợp kim phải tiến hành nắn ở trạng thái nóng. Dù nắn trên bất kỳ thiết bị nào, ở trạng thái nóng hay trạng thái nguội, sau khi nắn xong, yêu cầu độ không phẳng của tâm không quá lớn hơn 1 mm mét chiều dài của tâm.

- Tấm thép sau khi được nắn xong, tiến hành đặt phôi vào vị trí để chọn lấy phương án  tối ưu. Khi đã chọn phương án tối ưu rồi, tiến hành lấy dấu và đánh dấu phôi. Khi lấy dấu cần chú ý một điểm cơ bản là phải tính đến lượng gia công cơ tiếp theo và độ co ngót của kim loại sau khi cắt và hàn.

- Để tránh sự nhầm lẫn trong các nguyên công tiếp theo đặc biệt là nguyên công lắp ghép - hàn và để dễ kiểm tra khi mất mát, sau khi lấy dấu xong cần phải đánh dấu các phôi. Tuy nhiên, việc này chỉ cần thiết đối với trường hợp sản xuất đơn chiếc hay loại nhỏ  mà thôi, còn đối với dạng sản xuất hàng loạt lớn hàng khối có thể không cần thiết, bởi vì trong trương hợp này, khi chuyển sang từ nguyên công từ nguyên công này sang nguyên công khác, Các phôi thường được chứa trong các thùng riêng, do dó ít xảy ra hiện tượng nhẫm lẫn và mất mát, đồng thời nâng cao được năng suất lao động. 

- Các dụng cụ thường sử dụng khai triển phôi:

+ Dụng cụ đo: thước lá, thước cặp, thước dây, thước góc…

+ Dụng cụ tạo thành đường nét: mũi vạch, đài vạch, compa, chấm dấu…

+ Dụng cụ nắn chỉnh: Đe, búa nguội, vam… 

- Căn cứ vào bản vẽ chi tiết từ đó tiến hành khi khai triển và vạch dấu.

- Khai triển phôi là “trải qua” chi tiết từ dạng hình không gian ra hình phẳng, sau đó tính toán, xác định các yếu tố công nghệ như: lượng dư gia công cơ, dung sai, độ biến dạng của kim loại v.v ... rồi cắt ra các kích thước và hình dạng cần thiết để từ đó đem  tạo hình thành các chi tiết yêu cầu. 

- Trong thực tế có thể triển khai phôi theo ba phương pháp:
 + Phương pháp diện tích

 + Phương pháp thể tích.

 + Phương pháp khối lượng.
- Trong đó phương pháp diện tích thường được dùng hơn cả. Theo phương pháp này có thể triển khai phôi theo kích thước  trong hay ngoài các chi tiết khi chi tiết đó có chiều dày S ≤ 0,5 mm; còn đối với các chi tiết có chiều dày S > 0,5 mm  thì phải triển khai theo đường trung bình. Sau đó khai triển song chú ý  bố trí phôi trên  tấm thép để cắt hợp lý, tức là phải bố trí thế nào đó để đảm bảo hệ số sử dụng vật liệu lớn nhất mà không ảnh hưởng đến chất lượng phôi cắt ra. Điều này có ý nghĩa về kinh tế rất lớn trong sản xuất, đặc biệt là đối với dạng sản xuất loạt lớn hay hàng khối, bởi vì trong tổng giá thành của một chi tiết nào đó thì giá thành vật liệu có thể chiếm tới 60 ÷ 70%, đối với các vật liệu qúy có thể lớn hơn.

Trong sản xuất cũng như trong kỹ thuật, người ta thường dùng hệ số để đánh giá mức độ sử dụng vật liệu. Hệ số này có thể tính theo công thức sau:
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Trong đó:
F0: Tổng diện tích các phôi bố trí trên mặt cắt.

F: Diện tích tấm cắt

f: Diện tích của mỗi chi tiết (phôi) bố trí trên tấm cắt.

n: Số lượng phôi (chi tiết)

- Trong thực tế sản xuất để chọn phương án cắt hợp lý, với hình dạng sản phẩm nhỏ người ta dung tấm tôn, giấy cứng bìa hay cát tông ... cắt thành nhiều mẫu, rồi dùng những mẫu này xếp lên tấm thép để chép hình cắt.  So sánh các phương án chọn lấy một phương án tối ưu, tức là phương án có hệ số sử dụng vật liệu tốt nhất.

- Khi dựng hình cần chú ý tới mạch nối (khoảng cách giữa các phôi và mép phôi với cạnh cắt). 

- Mỗi một chi tiết hàn có nhiều cách chuẩn bị phôi khác nhau do đó, sau khi đã chọn được phôi rồi cần phải phác thảo ra một số phương án qui trình công nghệ để từ đó chọn lấy một qui trình tối ưu. Một qui trình tối ưu là qui trình cho phép thực hiện các nguyên công dễ dàng, số lượng nguyên công ít nhất v.v ... mà vẫn đảm bảo độ chính xác của chi tiết yêu cầu, nói một cách khác nó vừa đảm bảo tính kinh tế và vừa bảo đảm tính kỹ thuật. 
   4.2.2. Trình tự vẽ khai triển phôi như sau:
          Bước 1: Chuẩn bị.

+ Nghiên cứu bản vẽ; Căn cứu bản vẽ để ta chuẩn bị các dụn cụ cần triển khai.
+ Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ gia công: ( thước dây, thước lá, vạch dấu...)

+ Chuẩn bị phôi: (Căn cứ vào bản vẽ cần xác định xem mỗi sản phẩm hết bao nhiêu m2 tôn để ta cần chuẩn bị).
Bước 2: Vẽ khai triển hình dạng chi tiết sơ bộ.

  Căn cứ vào hình dạng chi tiết mà ta lựa chọn một cạnh hoặc một mặt phẳng của phôi làm chuẩn để dóng, phóng dạng kích thước.

Bước 3: Kiểm tra, tô đậm đường vạch dấu cắt.

   Khi người thợ vẽ xong, tiến hành kiểm tra chi tiết các hình vẽ, các đường nét vẽ cơ bản cần thực hiện cắt, Những đường nét vẽ mà không cắt thì ta nên xóa bỏ.    Kiểm tra lại toàn bộ hình vẽ rồi đối chiếu với bản vẽ thực sau đó tiến hành pha cắt.

Bước 4: Thực hiện cắt.

4.2.3. Phương pháp chiếu hình tính toán bằng công thức:
   Thường áp dụng khai triển các chi tiết hình trụ, nón, nón cụt, ống chữ T .v.v..
Ví dụ 1: Khai triển ống trụ có đường kính D và chiều cao h.

   Ta cần kích thước của hình trải. Nếu đem ống trụ cắt một đường theo đường sinh sau đó trải phẳng ta sẽ được hình chữ nhật có một cạnh là h và cạnh còn lại là π.d (H1.40).
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VVí dụ 2: Khai triển hình chóp nón. (Hình 1.41)
   Khi khai triển chóp nón, ta sẽ đượcmột hình quạt có bán kính bằng chiều dài đường sinh L của khối nón. Khi vẽ hình quạt ta phải xác định góc α để khi cuốn lại được hình nón có đáy là hình tròn bán kính R. Góc α được xác định từ chiều dài đường sinh và bán kính đáy của chóp nón.
Ta có: 
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 EMBED Equation.3  [image: image38.wmf]L
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Trong đó:  α- Góc của hình quạt, (độ)                   

                 R- Bán kính đáy của hình nón (mm)

                 L- Chiều dài đường sinh của chóp nón (mm)
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Ví dụ 3: Khai triển ống hình chữ T có cùng đường kính (Hình 1.42).

Bước 1: Vẽ hình chiếu đứng của ống chữ T. 

Bước 2: Tìm giao tuyến.

Chiếu 1/2 ống (A) và (B) và chia π.d/2 thành 6 phần bằng nhau, đánh số thứ tự như hình vẽ (H.1); từ các điểm chia kẻ song song với đường sinh của ống ta được giao điểm 1​’,2’, 3’, 4’, 5’, 6’, 7’. Nối các điểm lại ta được giao tuyến của ống (A) và ống (B).

Bước 3: Khai triển ống (A) 

Ở H.2 ta tính chiều dài L theo công thức sau: L= π.d và chia thành 12 phần bằng nhau, kẻ song song với đường sinh của ống.

Xuất phát từ các điểm 10, 20, 30, 40; trên hình (H.1) gióng kéo dài cắt các đường song song trên hình (H.2) có các điểm 1​’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’, 7’. Nối các điểm chia lại ta được hình khai triển của giao tuyến.

Bước 4: Khai triển ống (B); tương tư như khai triển ống (A). 

  Ở H.3 ta tính chiều dài L theo công thức sau: L= π. d và chia thành 12 phần bằng nhau kẻ song song với đường sinh.

Xuất phát từ các điểm 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7; trên hình (H.1) gióng kéo dài cắt các đường song song trên hình (H.3) có các điểm 1​’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’, 7’. Nối các điểm chia lại ta được hình khai triển của giao tuyến.
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Hình 1.42: Khai triển ống hình chữ T có cùng đườn
Ví dụ 4: Khai triển ống gắn xiên vào nhau có cùng đường kính (H1.43)

[image: image40.emf]d


d


1


2


4


5


6


7


6


5


4


3


2


1


1


1


2


3


4


1


2


3


4


5


6


7


3


2


3


4


5


6


7


6


5


4


3


2


1


1


2


6


3


2


4


5


5


7


6


4


3


1


7


,


6


,


4


,


3


,


2


,


1


,


5


,


1


,


2


,


3


,


4


,


5


,


6


,


7


,


1


,


2


,


3


,


4


,


5


,


6


,


7


,


0


0


0


0


B


B


A


A


p.


d


p.


d


H.2


H.1


H.3


60°


H


F


H°


F°


F


F


,




d

d

1

2

4

5

6

7

6

5

4

3

2

1

1

1

2

3

4

1

2

3

4

5

6

7

3

2

3

4

5

6

7

6

5

4

3

2

1 1

2

6

3

2

4

5

5

7

6

4

3

1

7

,

6

,

4

,

3

,

2

,

1

,

5

,

1

,

2

,

3

,

4

,

5

,

6

,

7

,

1

,

2

,

3

,

4

,

5

,

6

,

7

,

0

0

0

0

B

B

A

A



d



d

H.2

H.1

H.3

60°

H F

H° F°

F

F

,


Hình 1.43: Khai triển ống gắn xiên vào nhau có cùng đường kính
Bước 1: Vẽ hình chiếu đứng của ống (A) và ống (B) như hình vẽ  (H.1). 

Bước 2: Tìm giao tuyến.

- Chiếu 1/2 ống (A) và (B) trên hình vẽ (H.1) và chia π.d/2 thành 6 phần bằng nhau, đánh số thứ tự 1, 2, 3, 4.5, 6, 7, Từ các điểm chia kẻ song song với đường sinh của ống được các giao điểm 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’, 7’.

- Nối các điểm bằng đường cong ta được giao tuyến của ống (A) và (B) như hình vẽ (H.1).

Bước 3: Khai triển ống (B) 

- Ở H.3 ta tính chiều dài L theo công thức sau: L= π. d và chia thành 12 phần bằng nhau dánh số thứ tự, kẻ song song với đường sinh.

- Xuất phát từ các điểm 1’, 2’, 3’; 4​’, 5’, 6’, 7’ trên hình (H.1) gióng vuông góc với đường sinh ống (B)  kéo dài cắt các điểm chia trên hình (H.3) có các điểm 1’, 2’, 3’; 4​’, 5’, 6’, 7’. Nối các điểm chia lại bằng đường cong ta được hình khai triển.o tuyến.

Bước 4: Khai triển ống (A) tương tư như khai triển ống (B). 

Ví dụ 6: Khai triển ống gắn xiên vào nhau (H1.44)
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Ví dụ 5:   Khai triển ống lệch tâm (ống quần) H1.45
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Ví dụ 6:  Khai triển ống chạc ba chẽ (H1.46)
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- Phương pháp chiếu hình xuyên qua phương pháp tam giác:

 Thường được áp đối với các khối chóp, chóp lệch tâm, khối đa diện .v.v..

Ví dụ 1: Khai triển chóp lò cân hai đáy chữ nhật. (Hình1.47)
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Bước 1: Vẽ hình chiếu đứng (H.1) có chiều cao h.
Bước 2: Vẽ hình chiếu bằng (H.2).

 Dựng 4 đường chéo, nối các cạnh ta có 8 mặt tam giác là các mặt cdD, cCD, cCb… AdD.

Bước 3: Tìm chiều dài thực của các cạnh góc. 

Dựng một góc vuông có cạnh dO = h, còn cạnh dD = dD đo ở (H.2)

Ta có DO trên hình (H.3) là chiều dài thực của cạnh Dd = Cc = Bb = Aa.

Bước 4: Tìm chiều dài thực của các đường chéo.

 - Đường chéo ngắn:  

   Dựng một góc vuông  có bO = h, còn cạnh bC = bC đo ở (H.2), ta có CO là chiều dài thực của đường chéo ngắn Cc = Ad.

- Đường chéo dài.

Dựng góc vuông có cạnh CO = cD đo ở (H.2) ta có OD là chiều dài thực của đường chéo dài aB = cD.

Bước5: Khai triển (H.6):

- Trước tiên ta dựng cạnh dD = DO đo ở (H.3).

- Lấy D làm tâm quay cung có bán kính Dc = DO đo ở (H.4) và lấy d làm tâm quay cung bán kính dc = dc đo ở (H.2). Hai cung này cắt nhau ở điểm c. Ta được tam giác cdD.
- Lấy c làm tâm quay cung có bán kính cC = OD đo ở (H.3) sau đó lấy D làm tâm quay cung bán kính DC = DC đo ở (H.2). Hai cung này cắt nhau tại C và ta được tam giác cCD. 

- Lấy C làm tâm quay cung có bán kính Cb = bO​2 đo ở (H.5) sau đó lấy c làm tâm quay cung có bán kính cb = cb đo ở (H.2). Hai cung này cắt nhau tại b ta được tam giác cCb. 

- Lấy C làm tâm quay cung có bán kính Cb = CO đo ở (H.4) sau đó lấy c làm tâm quay cung có bán kính cb = cb đo ở (H.2). Hai cung này cắt nhau tại b ta được tam giác cCb.

- Tương tự ta dựng được 4 tam giác con lại là: bBc; BaD; aAd; AdD. 

Ví dụ 2: Khai triển chóp lệch tâm hai đáy chữ nhật (H1.48).

Bước 1: Vẽ hình chiếu đứng (H.1) có chiều cao h.

Bước 2: Vẽ hình chiếu bằng (H.2).

 Dựng 4 đường chéo, nối các cạnh ta có 8 mặt tam giác là các mặt DdC; dCc; cCB; cBb....adD.

Bước 3: Tìm chiều dài thực của các cạnh góc. 

- Dựng một góc vuông có cạnh O​​​2​H = h đo ở (H.1).

- Tại chân đường vuông lấy đoạn HD = Dd trên hình (H.2) ta có đoạn  O​​​2​​D là chiều dài thực của cạnh Dd.Tương tự ta tìm đựơc chiều dài thực của các cạnh còn lại là Cc; Bb; Aa.

Bước 4: Tìm chiều dài thực của các đường chéo.

   - Dựng một góc vuông có cạnh O​​​1​H = h đo ở (H.1).

- Tại chân đường vuông lấy đoạn HC = Cc trên hình (H.2) ta có đoạn  O​​​1​​D là chiều dài thực của cạnh đường chéo Cd.Tương tự ta tìm đựơc chiều dài thực của các cạnh đường chéo còn lại là Bc; Ab; Da.

Bước 5: Vẽ hình khai triển (H.5):

- Trước tiên ta dựng cạnh dD = O​​​2​​D đo ở (H.3).
- Lấy D làm tâm quay cung có bán kính Dc = O​​​2​​D đo ở (H.3) và lấy d làm tâm quay cung bán kính dc = O​​​2​​C đo ở (H.4). Hai cung này cắt nhau ở điểm c. Ta được tam giác cdD.

- Tương tự ta dựng được 6 tam giác con lại là: CcB; cbB; BbA; bAa; aAD; aDd.                                  
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              Hình 1.48: Khai triển chóp lò cân hai đáy chữ nhật

- Khai triển vạch dấu phôi trên thép định hình. 

  Phôi dạng cây, dạng thanh có tiết diện hình (Tròn, U, V, L, I…) thì dựa vào các kích thước từ bản vẽ chi tiết, từ đó đo vạch dấu trực tiếp hoặc cắt một thanh làm dưỡng khi cần thực hiện cắt với số lượng nhiều, thanh làm cữ để làm chuẩn cũng phải ghi số liệu chủng loại rõ ràng từ đó làm căn cứ sao chép kích thước. 
Ví dụ: Vạch dấu 20mm cách đều trên thanh thép góc.
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Hình 1.49:Vạch dấu thép góc
  5. Kỹ thuật chế tạo phôi hàn từ thép tấm, thép ống bằng mỏ cắt cầm tay. 
   5.1. Thực chất qúa trình cắt kim loại bằng ngọn lửa khí cháy.
- Cắt các phôi từ vật liệu tấm dùng phổ biến nhất là phương pháp cơ khí và ngọn lửa hàn khí. Phương pháp này có ưu điểm cắt được cả các tấm mỏng và các tấm có chiều dày lớn, cắt được cả đường thẳng và đường cong phức tạp, nhưng có khuyết điểm là mép cắt không thẳng và không  phẳng, vùng kim loại thay đổi tính chất cơ lý (vùng ảnh hưởng nhiệt) lớn, độ chính xác kích thước và hình dạng hình học thấp. Sau khi cắt xong, phôi thường phải được đưa qua gia công cơ thêm.

- Cắt kim loại bằng ngọn lửa khí là một trong những phương pháp chế tạo phôi chủ yếu và được ứng dụng rộng rãi trong công nghiệp. Trong kỹ thuật hiện đại các phương pháp cắt được cơ khí hóa và tự động hóa đã thay thế dần phương pháp cắt thủ công nặng nhọc và kém năng suất. Cắt bằng máy có năng suất và chất lượng tốt, đồng thời giảm nhẹ và giải phóng rất nhiều sức lao động. Cắt bằng cơ khi thường tiến hành trên các máy, máy bào v.v ... Phương pháp này có ưu điểm là phôi cắt ra có độ chính xác cao, mép cắt phằng, vùng kim loại thay đổi tính chất  cơ lý ở gần mép cắt nhỏ v.v Nhưng có khuyết điểm là khó hay không cắt được các tấm có chiều dày lớn và nói chung để cắt đường thẳng, ít khi có thể hiện bằng tay hay bằng máy.  

-  Quá trình cắt kim loại bằng ngọn lửa ôxy – khí cháy là nung nóng kim loại ở chỗ cắt bằng ngọn lửa ôxy–axêtylen (C​2H2); Butan (C​4H10); Prôpan  (C3H3).v.v…Đến nhiệt độ cháy (nhiệt độ làm kim loại bị ô xy hóa mạnh). Sau đó cho xả dòng ôxy cắt vào để ôxy hóa toàn bộ kim loại tạo nên lớp xỉ, đồng thời làm chảy và thổi lớp xỉ đó đi để tạo thành rãnh cắt. Sự phát nhiệt trong khi cắt giúp cho việc nung vùng quanh đến nhiệt độ cháy, do đó dòng ôxy cứ tiếp tục mở để cắt cho đến khi kết thúc đường cắt.

- Cắt kim loại bằng ngọn lửa ôxy- khí cháy được ứng dụng rất rộng rãi trong công nghiệp luyện kim và gia công kim loại và trong ngành luyện kim. 

- Tuỳ theo mức độ yêu cầu, người ta thường chia độ chính xác kích thước của phôi (chi tiết) cắt bằng khí ra ba loại sau đây:

+Loại 1: Cắt ra các phôi (chi tiết) để hàn với nhau, dung sai cho phép là (0,5 ÷ 1,5) mm

+Loại 2: Cắt ra các phôi (chi tiết) để nối với hay đối với các chi tiết khác bằng bu lông, định tán hay hàn chồng, dung sai cho phép là (1,5 ÷2,5) mm

+Loại 3: Cắt ra các phôi (chi tiết) riêng biệt tức là không nối với nhau hay với các chi tiết khác như (căn, đệm, nắp, mặt bích) v.v ...dung sai cho phép đến 5 mm

- Hiện nay cắt bằng phương pháp thủ công vẫn được ứng dụng rộng rãi để cắt phôi thép tấm, thép tròn và các dạng khác. Cắt bằng máy có độ chính xác và năng suất cao, mép cắt phẳng và hiệu suất kinh tế lớn.  Tuy nhiên để cắt được bằng ngọn lửa ôxy- khí cháy thì kim loại đem cắt phải thoả mãn một số điều kiện nào đó, những kim loại nào không thoả mãn điều kiện cắt thì phải sử dụng thêm thuốc cắt hoặc cắt bằng phương pháp khác.

 5.2. Điều kiện cắt được của kim loại bằng ngọn lửa khí:
- Nhiệt độ nóng chảy cần phải cao hơn nhiệt độ cháy của nó với ôxy. Đối với thép cacbon thấp có lượng cacbon < 0,7% có nhiệt độ cháy khoảng 1350oC còn nhiệt độ nóng chảy khoảng 1500oC nên thoả mãn điều kiện này. Đối với thép cacbon cao có lượng cacbon > 1,1% có nhiệt độ cháy gần bằng nhiệt độ chảy nên trước khi cắt cần phải đốt nóng đến khoảng 300 – 650oC. Đối với thép cacbon cao và thép hợp kim crôm cao, crôm – niken, gang, kim loại màu muốn cắt phải dùng thuốc cắt.
  - Nhiệt độ nóng chảy của ôxýt kim loại phải nhỏ hơn nhiệt độ nóng chảy của bản thân kim loại đó, nếu không lớp ôxýt tạo thành trên bề mặt kim loại vì không bị nóng chảy nên khi dòng ôxy cắt thổi qua lớp ôxýt sẽ ngăn cản việc ôxy hoá lớp kim loại phía dưới, quá trình cắt không thực hiện tiếp được. 

Ví dụ: Thép crôm cao, crôm – niken tạo nên Cr2O3 có nhiệt độ nóng chảy cao tới 2050oC, vì thế không thoả mãn điều kiện này.

  - Nhiệt lượng sinh ra khi kim loại cháy trong dòng ôxy phải đủ để duy trì quá trình cắt liên tục.

Ví dụ: Khi cắt các tấm mỏng bằng thép ít cacbon, nhiệt lượng sinh ra khi kim loại cháy trong ôxy đạt tới 70% năng lượng cần thiết cho quá trình cắt, còn 30% năng lượng là do ngọn lửa khí cháy cung cấp.

 - Tính dẫn nhiệt của kim loại không được quá cao, trường hợp tính dẫn nhiệt cao quá thì nhiệt lượng của ngọn lửa bị truyền ra xung quanh, làm cho nhiệt độ tại chỗ cắt không đủ hoặc gián đoạn quá trình cắt. 

Ví dụ: Đồng, nhôm và hợp kim của chúng không thoả mãn điều kiện này.

 - Ôxýt phải có tính chảy loãng cao để dòng ôxy cắt có thể dễ dàng thổi chúng ra khỏi rãnh cắt, ngược lại chúng sẽ cản trở quá trình cắt. 

Ví dụ: Gang chứa nhiều silíc sẽ tạo ra SiO2 khó nóng chảy, có độ nhớt cao nên rất khó cắt.

 - Kim loại đem cắt chứa ít các chất gây cản trở quá trình cắt như: C, Cr, Si, Al, v.v... và chứa nhiều chất có lợi cho quá trình cắt như: Mo, W, v.v...

   5.3. Kỹ thuật cắt:
    5.3.1. Vị trí bắt đầu cắt:
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-  Điều chỉnh ngọn lửa hư​ớng vào vị trí bắt đầu đường cắt, lúc này ta để mỏ cắt nghiêng đi một góc 5 đến100 so với bề mặt vật cắt, nhằm mục đích tập chung nhiệt làm cho mép vật cắt nung nóng tốt trên toàn bộ chiều dày để quá trình cắt nhanh. SHAPE  \* MERGEFORMAT  Khi tấm kim loại đã đạt đến trạng thái cắt, ta xả ôxy cắt và đồng thời điều chỉnh tăng góc độ mỏ cắt từ 5 (100  đến 15 (200               
-  Khi vật dầy d​ưới 50mm mỏ cắt bắt đầu đặt thẳng góc với bề mặt vật cắt để tập chung nhiệt đốt nóng tấm kim loại nhanh đến trạng thái cắt. 

-  Khi cắt bắt đầu từ giữa tấm ra nếu chiều dày nhỏ hơn 20mm có thể dùng mỏ cắt để cắt khoét  thành lỗ tạo rãnh cắt. Như​ng để tránh ngọn lửa tạt trở vào, trước tiên phải nung nóng đến nhiệt độ chảy sau đó mới mở van O2 cắt. 

-  Khi vật cắt có chiều dầy lớn hoặc chi tiết cần đạt độ chính xác ta phải khoan một lỗ để  tạo rãnh cắt.    

    5.3.2. Quá trình thực hiện cắt.
- Trong quá trình làm việc từ nung nóng kim loại đến quá trình cắt ta luôn giữ khoảng cách từ nhân ngọn lửa đến bề mặt vật cắt tốt nhất khoảng 1,5 đến 2,5mm. (Hình 1.51)
Khoảng cách từ đầu mỏ đến mặt kim loại khi cắt tấm thép có chiều dày ∂ < 100mm có thể tính nh​ư sau: h = l + 2 (mm) [image: image188.jpg]


Trong đó:  l - Chiều dài nhân ngọn lửa (mm).
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Hình 1.51: Khoảng cách mỏ cắt                Hình 1.52: Mặt phẳng cắt

- Để khoảng cách này không đổi trong khi cắt ta có thể gá thêm một cặp bánh xe khi thực hiện cắt theo đường thẳng ta di chuyển rất thuận lợi bởi khoảng cách được ổn định thì mép cắt đạt yêu cầu cao. Người thợ lúc này cần chú ý đến tốc độ cắt sao cho thật đều để duy trì quá trình cắt đến khi kết thúc.  

- Khi cắt kim loại tấm theo đ​ường thẳng, hợp lý nhất là mỏ cắt nghiêng một góc ( = 70 đến 800 và (=90o, bằng phương pháp này khi cắt thép tương đối dày cho phép nâng cao năng suất của quá trình cắt.

- Khi cắt những tấm dày hơn 100mm, khoảng cách từ mỏ cắt đến bề mặt vật cắt ta điều chỉnh lớn hơn một chút.
- Khi cắt vòng tròn hay cung tròn, tốt nhất là điều chỉnh góc (= (=90o, tức lúc này mỏ cắt đặt vuông góc với bề mặt phẳng tấm kim loại.(Hình1.53) 

[image: image46.png]


  [image: image47.jpg]



      Hình 1.53: Gá tâm compa cắt vòng tròn            Hình 1.54: Cắt vát cạnh
- Khi cắt vát cạnh bằng mỏ cắt cầm tay là hơi khó đòi hỏi người thợ phải có kỹ thuật cao, lúc này để mỏ cắt nghiêng một góc (=60o đến 65o tùy theo yêu cầu.Người thợ vừa quan sát và điều chỉnh góc độ mỏ cắt, vừa thao tác dịch chuyển mỏ cắt theo hướng cắt và vị trí cắt.. (Hình 1.54). 
- Khi cắt ở vị trí ts thế đứng, phải khéo lựa chọn vị trí tốt nhất để đứng cho vững chắc, cần xác định đường cắt rõ ràng, nếu đường cắt nằm ngang thì tư thế đứng nên chọn như trên (Hình 1.55). Ta điều chỉnh sao cho góc hợp bởi mỏ cắt với mặt phẳng phôi phải tương đối vuông góc, thì khi đó mép cắt sẽ đảm bảo chất lượng.
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Hình 1.55: Cắt ở tư thế đứng
- Quá trình cắt ta điều chỉnh tốc độ cắt thật ổn định sẽ được chất lượng mối cắt tốt, có thể đạt được nếu tốc độ dịch chuyển của mỏ cắt tương ứng với tốc độ ôxy hóa kim loại theo chiều dầy của tấm phôi cắt và đã được xác định theo bảng chọn chế độ. Do vậy, người thợ luôn quan sát kỹ rãnh cắt để điều chỉnh kịp thời theo tốc độ cắt ổn định. Khi đó ta quan sát tia cắt của ngọn lửa khí phải tương đối vuông góc với bề mặt của tấm kim loại. (Hình 1.55)
5.3.3. Kết thúc quá trình cắt. 
- Khi thực hiện cắt song ta đóng van ô xy cắt ngay, sau đó khóa van khí cháy rồi mới 
khóa van khí Ôxy hỗn hợp. Nếu thời gian ngừng làm việc lâu hoặc kết thúc ca làm việc ta phải khóa các van đầu bình,  xả hết khí trong ống dẫn đến mỏ cắt, trong van giảm áp và cuộn dây, thu gọn các thiết bị dụng cụ để đúng vị trí.
- Bắt đầu cho đến khi kết thúc thao tác theo nguyên tắc (Ôxy đi trước về sau).
 6. Các dạng sai hỏng thường gặp – Nguyên nhân – Biện pháp khắc phục.

	TT
	Các dạng sai hỏng
	Nguyên nhân
	Biện pháp khắc phục

	1
	Hở khí ở đầu chai khí
	Phần nối bị mòn
	Đệm miếng da hoặc cao su ở giữa phần nối

	2
	Khó mồi và điều chỉnh ngọn lửa
	Áp suất khí chưa phù hợp
	Điều chỉnh áp suất khí phù hợp

	3
	Quá trình cắt bị gián đoạn, mép cắt không thủng
	Công suất của ngọn lửa yếu
	Tăng công suất của ngọn lửa

	5
	Đang cắt có tiếng nổ nhỏ và ngọn lửa bị tắt
	Đầu bép cắt bị kim loại lỏng bắn vào gây bẩn
	Tháo bép, làm sạch bằng cách dùng dây đồng mềm để cọ, thông bép


- Độ lồi lõm của rãnh cắt, độ nhẵn phẳng của bề mặt, mức  độ bám dính của xỉ.
	Tình trạng mặt cắt
	Bề mặt rãnh cắt
	Nguyên nhân

	1. Quá nhiều kim loại chảy ở cạnh trên
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	- Tốc độ cắt chậm.

- Ngọn lửa cắt quá mạnh.

- Mỏ cắt quá thấp.

- Áp lực ô xy cắt quá lớn.

	2.Hướng thoát xỉ không tốt.
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	- Tốc độ cắt quá nhanh.

- Áp lực ô xy cắt quá lớn.

- Bép cắt bị bẩn.

- Mỏ cắt quá cao.

	3.Mặt cắt không phẳng.
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	Tốc độ cắt quá nhanh.

- Áp lực ô xy cắt quá lớn.
- Bép cắt bị bẩn.

- Ngọn lửa cắt quá yếu.

	4. Xỉ bám nhiều.
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	- Tốc độ cắt quá nhanh.

- Áp lực ô xy cắt quá lớn.

- Bép cắt bị bẩn.
- Mỏ cắt quá cao.



	5. Cắt không hoàn toàn.
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	- Tốc độ cắt quá nhanh.

- Áp lực ô xy cắt quá thấp.



	6.Vết cắt quá dài.
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	- Tốc độ cắt quá nhanh.

- Áp lực ô xy cắt quá thấp.

- Mỏ cắt quá cao.




 7. Kỹ thuật kiểm tra, chỉnh sửa phôi.

- Sau khi cắt xong để phôi nguội hẳn, dùng búa gõ xỉ làm sạch xỉ, hạt kim loại bám trên bề mặt và mép vát.

- Tiến hành kiểm tra các yếu tố sau:

+ Độ thẳng của đường cắt.

+ Độ phẳng của mặt cắt.

+ Độ lồi lõm của bề mặt cắt.

          + Điểm bắt đầu và điểm kết thúc.

          + Sự nóng chảy của cạnh trên đường cắt.

          + Độ cong vênh, biến dạng của phôi.

- Dùng máy Mài tay, Đục, Dũa, búa nguội.v.v...Để chỉnh sửa phôi đảm bảo hình dáng, kích thước theo yêu cầu bản vẽ.
  8. Kỹ thuật an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng. 

   8.1. Quy định chung khi sử dụng thiết bị - dụng cụ.

      - Các thiết bị, dụng cụ phải bố trí xắp xếp gọn gàng, dễ nhìn, dễ lấy, dễ kiểm tra. 

      - Trước khi làm việc người thợ phải lựa chọn thiết bị, dụng cụ phù hợp với công việc cần triển khai, sau đó kiểm tra an toàn rồi mới đưa vào hoạt động. 

      -  Khi kiểm tra hoặc đang sử dụng nếu thiết bị dụng cụ có dấu hiệu hỏng phải  ngừng làm việc và báo cho người phụ trách để sửa chữa kịp thời.

      -  Khi vận hành và sử dụng các thiết bị dụng cụ phải thực hiện đúng trình tự, chức năng công việc, không nên làm việc tự do cẩu thả...

      - Đối với các thiết bị phức tạp hoặc nguy hiểm, nên bố trí hai người trở nên để hỗ trợ nhau trong công việc đảm bảo an toàn.

      - Khi làm việc xong các dụng cụ được lau sạch dầu mỡ và bụi bẩn rồi sắp xếp gọn gàng đúng vị trí cũ.

      - Người học lắm vững các quy định khi sử dụng mọi thiết bị dụng cụ, vận hành đúng trình tự và chính xác để đảm bảo hiệu quả cao và an toàn trong lao động.
   8.2. Quy định an toàn khi cắt kim loại bằng ngọn lửa khí:

- Những người được phép thực hiện các công việc cắt bằng khí phải từ 18 tuổi trở nên và phải có chứng nhận đủ sức khỏe, đã qua đào tạo chuyên môn và có chứng chỉ đạt yêu cầu do các cơ quan, tổ chức đủ thẩm quyền cấp.

- Cấm tiến hành các công việc cắt bằng khí ở những chỗ cao hơn mặt đất 1m mà không có che chắn hoặc ở những vị trí không đảm bảo về chiếu sáng. Không thực hiện công việc ở những nơi nguy hiểm trong thời tiết xấu.

- Cấm bố trí bình điều chế axêtylen di động ở những chỗ đông người và những chỗ có sự bốc hơi các chất có khả năng phản ứng với axêtylen thành hỗn hợp cháy nổ.

- Phải đặt các bình chứa khí cách vị trí cắt và nguồn nhiệt khác có ngọn lửa hở một khoảng cách ít nhất là 10 m.

- Khi thao tác đối với các chai (bình) chứa khí ôxy:

+ Cấm dùng các dụng cụ có dính dầu mỡ để thao tác.

+ Cấm mang vác bằng tay hoặc lăn.

+Cấm thao lắp chai bằng búa đập và đục.

+ Cấm sử dụng các chai bị nứt, bị hỏng (móp, sứt, mẻ...).

+ Cấm dùng các van giảm áp có ren không thích hợp ở những chỗ có mối ghép bằng ren.

+ Cấm dùng các chai có ren hở khí.

+ Cấm để bình điều chế và chai có chứa khí mà thiếu kiểm soát. Khoảng cách giữa các chai chứa khí ôxy và bình khí cháy nên đặt xa hơn 5 m.

- Khi thao tác với bình điều chế axêtylen

+ Cấm dùng 1 bình điều chế di động cung cấp axêtylen cho từ 2 vị trí hàn cắt trở nên.

+ Cấm nạp các bít can nhiều hơn quy định trong hồ sơ kỹ thuật của bình.

+ Cấm đặt bình ở các chỗ hàn, các chỗ có nguồn lửa hoặc tia lửa trực tiếp trong vòng 10 m.

+ Cấm di chuyển các bít can xi trong các thùng hở.

- Cấm lấy ôxy khỏi chai khi áp suất dư trong chai còn nhỏ hơn 0,5at.

- Cấm đem mỏ cắt bằng khí đang cháy ra khỏi vị trí làm việc.

- Cấm cắt bằng khí với các bồn bể chứa, ống dẫn đang chịu áp lực.

    8.3. Các biện pháp chống cháy nổ khi cắt kim loại

- Trước khi cắt cần kiểm tra khu vực làm việc và các vùng liên quan


+ Tường và những phòng thông nhau.


+ Mức độ an toàn của hệ thống ống dẫn.


+ Vật liệu dễ cháy, nổ trong khu vực cắt khí.

Từ đó ta đề xuất hoặc áp dụng các biện pháp phòng chống cháy nổ thích hợp.

- Phải chuẩn bị các phương tiện tại chỗ có khả năng dập tắt cháy nổ (bình chữa cháy, nước, cát...)

-  Nếu không đảm bảo các điều kiện chống cháy nổ thì không được phép thực hiện việc cắt. Cần tìm biện pháp thích hợp để giải quyết.

-  Nếu chưa đảm bảo các điều kiện chống cháy thì phải che đạy hoặc di chuyển các vật liệu dễ cháy ra khỏi nơi làm việc. Tuân thủ triệt để các quy định về phòng chống cháy. Phải có hệ thống báo cháy thích hợp và kiểm tra lại sau khi kết thúc công việc cắt.

- Khi cắt trong không gian hẹp, kín, chẳng hạn bình chứa nhiên liệu, nồi hơi,...cần có các biện pháp an toàn về phòng chống cháy nổ đặc biệt hệ thống thông gió phải đảm bảo đủ lượng gió trao đổi qua không gian làm việc.

Các nguy hiểm có thể do vật liệu dễ cháy, thừa hoặc thiếu ôxy, nhiều loại khí cháy, dòng điện, các chất còn lại trong bình chứa...

Biện pháp an toàn: trước khi bắt đầu công việc cần dặt hệ thống thông hút khí, mặc đồ bảo hộ chống cháy, kiểm tra độ kín của thiết bị hàn và bình chứa khí. Đặt bình chứa khí bên ngoài vùng hàn có không gian hẹp. Sử dụng máy hàn an toàn (điện áp không quá 42 V), có hệ thống nối mát theo quy định và thiết bị điện hoặc chiếu sáng không quá 48 V. Trong khi làm việc thường xuyên thông khí, bảo đảm loại bỏ hết khói sinh ra trong quá trình cắt, cung cấp đầy đủ không khí sạch. Trong khi tạm nghỉ, các dây dẫn của thiết bị cần phải được tháo ra, kiểm tra hiện trạng. Sau khi kết thúc, mang tất cả dụng cụ làm việc ra khỏi vùng hàn, kiểm tra làm vệ sinh khu vực cắt khí.

- Khi cắt các bình chứa chất nguy hiểm như thùng chứa hóa chất, bình xăng, thường có các chất dễ gây nhiễm độc, cháy nổ và ô nhiễm. Vì vậy trước khi cắt các loại bình này, cần kiểm tra và làm sạch cặn hoặc các chất còn tồn dư bên trong. Các bình, thùng chứa không biết rõ nguồn gốc được xem như là các bình, thùng chứa chất nguy hiểm.

Biện pháp an toàn: Giám định chuyên môn, kiểm tra và đánh giá các biện pháp an toàn, giám sát chặt chẽ công việc. Không để xảy ra tia lửa ở các miệng van khóa...Loại bỏ tất cả các chất bên trong thiết bị chứa trước khi cắt. Tẩy sạch (rửa sạch bằng chất lỏng thích hợp hoặc làm bay hơi), sau đó có thể làm sạch bằng cơ học, rửa lại bằng nước sạch và để khô. Làm đầy thiết bị chứa bằng các chất chống cháy thích hợp như nước, nitơ, khí các bon nic.
    8.4. An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.                                                                

- Trang bi quần áo bảo hộ lao động giày mũ gọn gàng đúng quy định.

- Bình chứa đầy ôxy phải để cách xa ngọn lửa trần ít nhất 5 mét.


- Không được để các chai ôxy ở gần dầu mỡ, các chất cháy và các chai khí dễ bắt lửa.

- Khi vận chuyển các chai ôxy phải thật nhẹ nhàng tránh va chạm mạnh.

- Van giảm áp của loại khí nào chỉ được phép dùng riêng cho khí ấy, không được dùng lẫn lộn.

- Trước khi lắp van giảm áp phải kiểm tra xem ống nhánh trên van khoá của bình ôxy có dầu mỡ và bụi bẩn không.

- Khi ngừng hàn hoặc cắt trong một thời gian ngắn phải đóng kín các van khoá trên nguồn cung cấp khí. Nếu ngừng làm việc lâu (từ 1 giờ trở lên) thì trước khi đóng van khoá phải nới lỏng vít điều chỉnh trên van giảm áp cho đến khi áp kế ở buồng áp lực thấp chỉ số 0 mới thôi. 

- Hàng tháng phải dùng nước xà phòng bôi trên các phần nối của van để kiểm tra xem van có hở không.
- Những người được phép thực hiện các công việc hàn – cắt khí phải từ 18 tuổi trở lên, phải có chứng nhận đủ sức khỏe, qua đào tạo chuyên môn đạt yêu cầu đối với thợ hàn cắt khí.

- Khi cắt ở chỗ cao hơn 1m phải được che chắn. Cấm cắt ở hiện trường nơi có nhiều chất cháy nổ, trong rừng trong thời điểm hanh khô hoặc gió mạnh từ cấp 6 trở lên.

- Phải đăt bình chứa khí cách nguồn nhiệt khác có ngọn lửa hở một khoảng cách ít nhất là 10 m hoặc cách bức tường để đảm bảo an toàn.

- Những điều cấm khi thao tác các chai ôxy:

 + Cấm dùng tay có dính dầu mỡ.

 + Cấm mang vác bằng tay hoặc lăn đi, ném từ trên cao xuống.

 + Cấm tháo nắp chai bằng búa đập và đục.

 + Cấm sử dụng các chai bị nứt, bị hỏng, bị móp, sứt mẻ.v.v..

- Yêu cầu trước và sau khi tiến hành công việc:

 + Loại bỏ các vật liệu dễ bốc lửa, dễ cháy nổ.

 + Kiểm tra độ kín và độ bền của các chỗ nối dây dẫn khí.

 + Kiểm tra mức độ bảo đảm của mỏ cắt, van giảm áp và các ống dẫn.

 + Xác định mức an toàn của các ren nối các van.

- Trước khi nối van giảm áp vào chai người thợ phải:

 + Đứng ở bên kia, hướng của dòng khí đi ra khỏi chai.

 + Chai cố định chắc chắn không có dàu mỡ.

- Cấm các điều sau:

 + Cấm dùng van giảm áp có ren không thích hợp ở chỗ nối ren.

 + Cấm tháo và lắp các van của chai khí khác nhau .

 + Cấm dùng các chai có ren hở khí.

 + Các ống dẫn khí phải đặt cách các dây dẫn điện lớn hơn 0,5m.

 + Chỗ đặt bình chắn xung quanh và treo biển có ghi “cấm lửa”.

 + Cấm đồng thời hàn khí, cắt khí và hàn điện trong một bể chứa, bình chứa.

 - Chỗ làm việc phải có dụng cụ dập lửa, phòng chống cháy nổ.

 - Kết thúc công việc phải vệ sinh sạch sẽ, xả hết khí trong ống dẫn, thu gọn trang thiết bị, dụng cụ đúng quy định.
BÀI TẬP ÔN TẬP
1. Khai triển ống trụ có đường kính D = 200, S = 2 và chiều cao h = 220 ?

2. Khai triển ống trụ hình côn có đường kính D = 200, d = 180, S = 2 và chiều cao h = 220?
3. Phân tích điều kiện cắt được của ngọn lửa khí? Vì sao cắt bằng ngọn lửa khí không cắt được các kim loại màu và hợp kim màu?

4. Trình bầy trình tự vận hành thiết bị cắt bằng ngọn lửa khí?
5.  Khi chọn bép cắt phụ thuộc vào đâu?

6. Em hãy xác định chế độ cắt và lập trình tự, thực hiện cắt thép tấm CT38 có chiều dầy S=15? (dạng mặt cắt vuông góc)

-------------------------------------------------
BÀI 02: CHẾ TẠO PHÔI HÀN TỪ VẬT LIỆU TẤM
BẰNG MÁY CẮT KHÍ CON RÙA

 Mã bài: 14.02

Giới thiệu:

    Chế tạo phôi hàn từ vật liệu thép tấm bằng máy cắt khí con Rùa là một phương pháp cắt bán tự động được áp dụng phổ biến trong các cơ sở sản xuất lớn nhằm cắt các tấm thép có bề rộng lớn và đòi hỏi mép cắt của sản phẩm tương đối thẳng. 
  Mục tiêu. 
   - Mô tả cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy cắt con rùa.

   - Phân biệt rõ các núm chức năng điều khiển, điều chỉnh như: Điều chỉnh ngọn lửa, tốc độ cắt, điều chỉnh hướng cắt, góc nghiêng mỏ cắt…

   - Khai triển tính toán phôi đúng hình dáng kích thước theo bản vẽ.

   - Chọn chế độ cắt (Chiều cao mỏ cắt đến bề mặt vật cắt, tốc độ cắt, công 
  suất ngọn lửa nung nóng) phù hợp với chiều dày và tính chất vật liệu phôi cắt. 

   - Vận hành thành thạo máy cắt khí con rùa. 

   - Lấy, điều chỉnh ngọn lửa cắt, tốc độ cắt phù hợp với chiều dày tấm cắt.

   - Gá phôi chắc chắn, mặt cắt phẳng, đúng kích thước, ít ba via.

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

   - Lắp dây tiếp đất cho máy đúng quy định
 

   - Chú ý kiểm tra nguồn điện phù hợp theo yêu cầu của máy cắt.
   - Không được để các chai ở gần dầu mỡ, các chất cháy dễ bắt lửa và không được phép sử dụng lửa cháy tự do. 
Nội dung chính:
   1. Cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy cắt con rùa: 

-  Chế tạo phôi hàn từ vật liệu thép tấm bằng máy cắt khí con rùa được sử dụng rất rộng rãi trong các ngành công nghiệp vì năng suất cao cũng như chất lượng sản phẩm đặc biệt là cắt các loại vật liệu tương đối dầy từ 20 ÷ 200mm. Vì thế nắm được nguyên lý hoạt động, kỹ năng cắt sẽ giúp cho người học có được những kiến thức cơ bản áp dụng cho thực tế.
- Để tự động hóa quá trình cắt làm giảm nhẹ cường độ lao động và nâng cao hiệu suất cắt người ta đã đưa vào sử dụng máy cắt khí tự động kiểu xách tay, nhỏ gọn để dễ cơ đông trên hiện trường để ứng dụng cắt mạch cắt thẳng hoặc có thể cắt đường cong có bán kính tương đối lớn.

-  Máy chuyển động trên thanh ray, nhờ động cơ một chiều có tốt độ điều khiển được bằng núm xoay. Bánh dẫn hướng đảm bảo máy luôn bám theo đường ray, còn bánh dẫn động có nhiệm vụ truyền chuyể động từ động cơ qua hộp giảm tốc. Các máy loại này thông thường có thể cắt thép có chiều dầy lớn (80 đến 120mm) với tốc độ cắt đạt 50 đến 1200mmm/ph.
  1.1. Cấu tạo: (H 2.1)
1.Ống dẫn khí O2.                                9. Bánh xe

2.Ống dẫn khí C2H2.                          10. Tấm chắn.

3.Van điều chỉnh khí C2H2.               11. Bép cắt.

4. Van điều chỉnh khí O2 hỗn hợp.    12. Núm điều chỉnh.

5. Núm điều chỉnh tốc độ tiến.          13. Núm điều chỉnh.

6. Dây dẫn điện.                                14. Thanh răng.

7. Công tắc.                                       15. Van điều chỉnh O2 cắt.

8. Vít tai hồng.  
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Hình 2.1 :Cấu tạo máy cắt con rùa
  1.2. Nguyên lý vận hành máy cắt con rùa:

 - Điều chỉnh cho ray song song với rãnh cắt, đấu nối dây dẫn khí  Ôxy vào vị trí 1 và dây dẫn khí Axetylen vào vị trí 2, cấp điện 220V cho máy theo ổ cắm 6, điều chỉnh khoảng cách từ mỏ cắt cách bề mặt chi tiết khoảng 5-7mm  bằng núm 12, điều chỉnh khoảng cách từ mỏ cắt đến vị trí đường cắt sao cho mỏ cắt song song với vạch đ​ường cắt bằng núm 13, đặt và điều chỉnh tốc độ cắt bằng núm số5. 
- Khi khoảng cách và vị trí cắt đạt yêu cầu thì mở van 4 trước mở van 3 sau để mồi ngọn lửa theo nguyên tắc (Ôxy đi trước về sau). Khi ngọn lửa đã được điều chỉnh xong ta di chuyển máy cắt để mỏ cắt hướng vào vị trí nung nóng mép cắt, khi kim loại đạt tới trạng thái cháy thì mở van 15 để xả dòng ôxy cắt, đồng thời gạt công tắc 7 về phía trước để máy cắt chuyển động tiến về phía trước. Dòng kim loại nóng bị ôxy hóa nhờ áp lực ôxy cắt thổi bạt ra khỏi vị trí tạo thành rãnh cắt.                     

- Quá trình cắt được thưc hiện cho tới khi tấm kim loại đã được cắt hết khi đó ta khóa van ôxy cắt 15 đồng thời tắt công tắc 7 sau đó tiếp tục nung nóng để thực hiện cắt các mạch cắt khác cho đến khi kết thúc.

- Muốn thay đổi tốc độ chạy của xe, bằng cách ta xoay triết áp 5 điều chỉnh sẽ được tốc độ chạy khác nhau. 

- Muốn thay đổi hướng chuyển động bằng cách:

+ Khi gạt công tắc vận hành 7 lên phía trước: Xe chuyển động tiến về phía trước.


+ Khi gạt công tắc vận hành 7 về phía sau: Xe  chuyển động lùi về phía sau.

- Nếu muốn cắt cung tròn hoặc đường tròn: Lắp bộ đồ gá, đường day cung tròn và nới vít hãm bánh xe, xe tự hành sẽ chạy theo cung tròn, đường tròn đã được xác định và thực hiện cắt. Nhưng ở đây muốn thực hiện cắt cung tròn hay hình tròn với điều kiện bán kính sản phẩm tấm kim loại phải tương đối lớn thì mới thỏa mãn điều kiện cắt thuân lợi.
  1.3. Mỏ cắt. 

   1.3.1. Yêu cầu đối với mỏ cắt:
   Ngoài các yêu cầu như đối với mỏ hàn, mỏ cắt cần có thêm các yêu cầu sau:
- Đảm bảo cắt được tất cả các hướng.

- Phải tỷ lệ thích hợp giữa lỗ dẫn khí hỗn hợp nung nóng và lỗ dẫn khí ôxy cắt. 

- Có thể dễ dàng điều chỉnh được công suất ngọn lửa và dòng ôxy cắt. Có bộ phận gá lắp để cắt vòng tròn và lỗ.

- Các rãnh trong mỏ cắt, đặc biệt là rãnh ôxy cần có độ nhẵn cao để giảm trở lực của dòng khí khi lưu động trong mỏ cắt.

- Bộ mỏ cắt có nhiều đầu cắt để có thể cắt các tấm có chiều dày khác nhau.
- Mỏ cắt có chiều dài thích hợp để đảm bảo khoảng cách từ tay cầm đến đầu mỏ cắt tránh bỏng.

- Có bộ phận gá lắp được bánh xe cắt ở đầu mỏ cắt để đảm bảo khoảng cách không đổi từ mỏ cắt đến mặt vật cắt trong quá trình cắt.
   1.3.2. Nguyên lý cấu tạo mỏ cắt của máy cắt con rùa. 
         Cấu tạo mỏ cắt của máy cắt con rùa gồm có 2 bộ phận chính bao gồm: Phần đầu bép cắt và phần thân mỏ cắt.
         Phần thân của mỏ cắt để gá lắp vào cơ cấu gá mỏ cắt của xe tự hành (Hình 2.3) và có nhiệm vụ chộn khí tạo hỗn hợp khí cháy. Một lỗ ở giữa được bố trí tách biệt để dẫn ôxy cắt. Đầu phía trên có 3 đường ống để kết nối với ống dẫn khí ôxy hỗn hợp, ôxy cắt và khí Axetylen. 
Bép cắt được lắp ghép với đầu kia của thân mỏ cắt. Nhiệm vụ dẫn hỗn hợp khí cháy và ôxy cắt ra đầu mỏ cắt. Bép cắt có cấu tạo (hình2.4) có 2 đường dẫn khí. Một đường dẫn ở giữa để dẫn ôxy cắt. Đường bao xung quanh để dẫn hỗn hợp khí cháy. Có 2 loại thường dùng: (Bép cắt khí Gas và bép cắt khí axetylen)
+ Bép cắt dùng khí Axetylen có đường dẫn hỗn hợp khí cháy kiểu lỗ chơn. Bép cắt khí Gas có đường dẫn hỗn hợp khí cháy kiểu hình sao.
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 Hình 2.2: Mỏ cắt của máy cắt con rùa
  Hình 2.3: Gá lắp mỏ cắt con rùa
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Hình 2.5: Cấu tạo các loại bép cắt
1.4. Các dụng cụ thường dùng trong hàn và cắt ngằng ngọn lửa khi.
- Như ở bài một đã trình bầy khá chi tiết các dụng cụ thường dùng trong hàn và cắt bằng ngọn lửa khí. - Búa nguội: Dùng để nắn chỉnh phôi, có rất nhiều chủng loại nhưng thường dùng nhiều gồm: (Búa nguội 200g, 300g, 500g, 1000g, 5000g...)

- Bật lửa: Hay còn gọi là máy lửa dùng để mồi lửa trước khi cắt.

- Thiết bị tháo lắp: Cờ lê, mỏ lết, kìm điện, tuốc lơ vít... Dùng để tháo lắp. 

- Bàn gá, đồ gá thường để gá các tấm kim loại trước khi thực hiện cắt, nhưng cũng  phải đảm bảo các yêu cầu sau:

+ Dễ sử dụng thuận tiện mỗi khi gá phôi để thực hiện cắt dễ dàng.

+ Đủ độ bền, đủ độ cứng vững cần thiết, cố định chính xác những chi tiết  không bị biến dạng trong quá trình cắt.

+ Dễ tháo lắp và sử dụng an toàn.

- Ngoài các thiết bị gá cắt trên cò có các đồ gá kẹp phôi dùng để gá kẹp tấm kim loại và các chi tiết khi cần thiết trước khi cắt: như (vam, kìm chết…)
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Hình 2.6: Thước cuộn
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Hình 2.7: Ke góc
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Hình 2.8: Thước lá
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               Hình 2.9: Thước cặp                   Hình 2.10: Vam
[image: image217.emf]


Hình 2.11: Các dụng cụ thường dùng khi cắt bằng ngọn lửa khí.
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2.Trình tự vận hành máy cắt con rùa.
   2.1. Kiểm tra xả khí (Hình 2.12)
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                                                               Hình 2.12: Kiểm tra khí
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                                                               Hình 2.13: Lắp van giảm áp ôxy

2.3. Lắp van giảm áp axetylen. (Hình 2.14) 

- Kiểm tra van giảm áp đúng chủng loại và cổ chai khí phải có gioăng rồi mới lắp ráp.
- Để van giảm áp nghiêng khoảng 450
- Lắp van giảm áp khí axêtylen  vào bình khí axêtylen sao cho lỗ xả khí của van an toàn  quay xuống phía dưới
                                                                     Hình 2.14: Lắp van giảm áp 



                                                        Hình 2.15: Nới nỏng vít điều chỉnh

2.5. Lắp thiết bị ngăn lửa tạt lại. (Hình 2.16)      
Khi lắp thiết bị ngăn lửa tạt lại kiểu khô ta có thể lắp tại mỏ cắt, chỗ nối dây hoặc lắp tại van giảm áp theo đường khí cháy.
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Hình 2.16: Lắp thiết bị ngăn lửa tạt lại

2.6. Gá lắp mỏ cắt (Hình 2.17).
- Căn cứ vào chiều dày vật cắt để lựa chọn bép cắt cho phù hợp. Lắp bép cắt vào thân mỏ cắt và gá lắp vào cơ cấu gá máy cắt con rùa. Khi lắp chú ý cẩn thận tránh làm hỏng độ côn của bép cắt.
                                



2.7. Lắp ống dẫn khí.
- Lắp ráp đường ống dẫn khí từ chai chứa khí qua van giảm áp dẫn đến máy cắt và ra mỏ cắt.

- Trong kỹ thuật hàn - cắt khí thường dùng hai loại ống đã được trình bầy như ở (bài 01): Ống dẫn bằng kim loại và ống dẫn bằng cao su.

  Ống dẫn bằng kim loại được cố định trong các phân x​ưởng hoặc lắp giữa các máy sinh khí C2H2 với các phụ tùng. Ống cao su được nối từ bình O2 hoặc máy sinh khí đến mỏ hàn - cắt để công nhân thao tác.


          Hình 2.19: Lắpống dẫn khí bằng cao su vào máy cắt
2.8. Đặt tấm kim loại lên bàn cắt (H 2.20)
- Hiệu  chỉnh  đường vạch dấu  cắt song 

song với đường ray của xe tự hành.                                            


2.9. Đặt đường day nằm trên  tấm kim loại.

- Đặt đường ray  cách đường vạch dấu

 khoảng từ 200 ÷ 300 mm.
2.10. Đặt  máy cắt nằm trên đường day (Hình 2.21)

Xác định vị trí đặt đường day sao cho tầm với của mỏ cắt lằm trong giới hạn điều chỉnh và song song với đường vạch dấu cần cắt.

                       Hình 2.21: Đặt đường day và máy cắt vào vị trí

2.11. Cấp nối nguồn điện vào máy cắt (Hình 2.22)

- Kiểm tra nguồn điện xem có đúng với thông số được sử dụng (220V)

- Tắt công tắc trước khi nối nguồn điện.

- Lắp dây dẫn điện sao cho không ảnh hưởng đến xe tự hành. 
- Sự sắp xếp các ống dẫn khí và dây dẫn điện gọn gàng. 
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2.12. Hiệu chỉnh góc độ của mỏ cắt (Hình 2.23) 
- Nới vít hãm trên ống giữ mỏ cắt để điều chỉnh cho mỏ cắt thẳng đứng.
- Đặt vạch chuẩn trên mỏ cắt trùng với vạch O0 trên ống giữ.

- Điều chỉnh cho đầu mỏ cắt cách bề mặt của kim loại cắt khoảnh 7-10 mm.

- Dùng tay đẩy xe tự hành dọc đường ray và kiểm tra, hiệu chỉnh đảm bảo mỏ cắt di chuyển đúng vị trí của đường cắt.












2.13. Kiểm tra xe tự hành chạy (Hình 2.24).
- Khi thực hiện lắp ráp các thiết bị xong, ta kiểm tra lại toàn bộ đảm bảo tính an toàn tuyệt đối. Lúc này ta có thể vận hành máy, cho máy chạy thử.

- Thay đổi vị trí công tắc và kiểm tra tốc độ chạy, hướng chạy của máy.

- Xoay núm điều chỉnh tốc độ và kiểm tra sự thay đổi tốc độ của xe tự hành.

- Khi thiết bị được hoàn chỉnh ta tạm xoay công tắc về vị trí STOP, Sau đó tắt công tắc nguồn.

  3. Khai triển và vạch dấu phôi:
Tấm thép sau khi được nắn và làm sạch xong, tiến hành chọn lấy phương án  tối ưu để khai triển. Lấy dấu là việc cần thiết vì không những đảm bảo độ chính xác kích thước và hình dạng của phôi khi cắt mà còn tạo điều kiện dễ dàng cho quá trình cắt. Khi lấy dấu cần chú ý một điểm cơ bản là phải tính đến lượng dư gia công cơ tiếp theo và độ co của kim loại sau khi cắt và hàn.

Để tránh sự nhầm lẫn trong các nguyên công tiếp theo đặc biệt là nguyên công lắp ghép - Hàn và để dễ kiểm tra khi mất mát, sau khi lấy dấu xong cần phải đánh dấu các phôi. Tuy nhiên, việc này chỉ cần thiết đối với trường hợp sản xuất đơn chiếc hay loại nhỏ  mà thôi, còn đối với dạng sản xuất hàng loạt lớn hàng khối có thể không cần thiết.
   4. Chế độ cắt bằng ngọn lửa khí.
Bảng 2.1:  Giải thích thông số kỹ thuật chế độ cắt
	Tên thông số tiếng việt
	Tên thông số tiếng Anh
	Đơn vị tính

	Chiều dầy vật liệu
	Plate thickness
	Mm

	Số hiệu bép cắt
	Tip no.
	Số tự nhiên

	Áp lực khí
	Pressure
	Kg/cm2

	L​ưu l​ượng khí
	Consumption
	lít / giờ

	Tốc độ cắt
	Cutting speed
	mm/phút

	Ôxi để thổi cắt
	Cutting oxygen
	lít / giờ

	Ôxi để phản ứng
	Preheat oxygen
	lít / giờ

	Khí cháy để phản ứng
	Fuel gas
	lít / giờ


    .             
Bảng 2.2: Chế độ cắt dùng ga cắt trên mỏ cắt gas
  5. Kỹ thuật cắt kim loại bằng máy cắt con rùa.
- Đối với cắt kim loại bằng mỏ cắt cầm tay thì những thao tác điều chỉnh chiều cao từ mỏ cắt đến bề mặt vật cắt , tốc độ cắt, hướng cắt… đều do người thợ thực hiện. Còn cắt kim loại bằng máy cắt con rùa, những thao tác này xe tự hành đã thay thế con người.

- Trước khi thực hiện cắt, người thợ phải tính toán, că cứ vào chiều dầy của kim loại  cắt cũng như yêu cầu cắt, từ đó ta lựa chọn mỏ cắt để gá lắp vào máy cho phù hợp.

- Trong quá trình làm việc từ nung nóng kim loại đến quá trình cắt ta luôn giữ khoảng cách từ nhân ngọn lửa đến bề mặt vật cắt tốt nhất khoảng 1,5 đến 2,5mm. (Hình 1.51)
Khoảng cách từ đầu mỏ đến mặt kim loại khi cắt tấm thép có chiều dày S < 100mm có thể tính nh​ư sau: h = l + 2 (mm).  Tong đó: l - là chiều dài nhân ngọn lửa.

[image: image60.png]


[image: image61.png]



Hình 2.25: Góc độ mỏ cắt vuông góc           Hình 2.26: Góc độ mỏ cắt vát góc

- Điều chỉnh góc độ mỏ cắt. Nếu mép cắt vuông góc thì ta điều chỉnh góc độ mỏ cắt hợp với bề mặt vật cắt vuông 900. Lúc này góc a = ß = 900. Nếu mép cắt phải yêu cầu vát mép thì ta phải điều chỉnh góc độ mỏ cắt nghiêng theo góc độ vát (Hình 2.26) 
VD1: Tấm kim loại cần góc vát là 600 thì ta điều chỉnh góc ß hợp bởi giữa trục mỏ cắt với bề mặt của tấm kim loại là 600. Trước khi cắt người thợ quan sát điều chỉnh tại cơ cấu điều chỉnh mỏ cắt để đạt được góc độ nghiêng thích hợp.  
VD2: Khi vật cắt tương đối dày, ta có thể điều chỉnh mỏ cắt để nghiêng ngọn lửa hướng vào rãnh  cắt một góc a = 5 đến 10o, nhằm mục đích làm cho mép vật cắt nung nóng tốt trên toàn bộ chiều dầy và bắt đầu quá trình cắt dễ dàng, lúc này ta nên cắt một hướng tiến về phía ngược góc diều chỉnh. 
- Điều chỉnh tầm với mỏ cắt sao cho khi xe tự hành di chuyển cắt thì mỏ cắt phải song song với đường vạch dấu cắt và chiều cao từ mỏ cắt đến bề mặt vật cắt không đổi.
- Khi thực hiện cắt, điều chỉnh ngọn lửa hư​ớng vào vị trí bắt đầu đường cắt, tập chung nhiệt làm cho mép vật cắt nung nóng tốt trên toàn bộ chiều dày để quá trình cắt nhanh.. SHAPE  \* MERGEFORMAT  Khi tấm kim loại đã đạt đến trạng thái cắt, ta xả ôxy cắt và đồng thời bật công tắc hành trình về phía trước thì xe tự hành chạy về phía trước thực hiện cắt. 
-  Khi cắt bắt đầu từ giữa tấm ra nếu chiều dày nhỏ hơn 20mm có thể dùng mỏ cắt để cắt khoét  thành lỗ tạo rãnh cắt. Như​ng để tránh ngọn lửa tạt trở vào, trước tiên phải nung nóng đến nhiệt độ chảy sau đó mới mở van O2 cắt. 

-  Khi vật cắt có chiều dầy lớn hoặc chi tiết cần đạt độ chính xác, ta phải khoan một lỗ để  tạo rãnh cắt, khi đó vị trí bắt đầu cắt là từ lỗ khoan tiến ra. 
- Tùy theo điều kiện thực tế mà người thợ nên quan sát rãnh cắt để điều chỉnh tốc độ cắt sao cho phù hợp với tố độ ôxy hóa của tấm kim loại.          
- Quá trình cắt đã được thực hiện xong, ta khóa van ôxy cắt trước đồng thời tắt công tắc hành trình trên máy cắt. Khi cần thực hiện mạch cắt tiếp theo, ta tiếp tục căn chỉnh vị trí đường day, vị trí máy cắt, vị trí mỏ cắt ... để thực hiện công việc tiếp. 
  6. Các dạng sai hỏng – Nguyên nhân – Biện pháp khắc phục.
	TT
	Sai hỏng
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Mạch cắt bị gián đoạn
	Tốc độ cắt nhanh

Công suất lửa nhỏ

Tốc độ gió thổi mạnh
	Giảm tốc độ cắt

Che chắn bớt gió

	2
	Máy đang chạy thì bị trật khỏi ray
	Rãnh ray có vật cản

Dây khí hặc dây điện bị vướng
	Dừng cắt, chỉnh lại ray, kiểm tra vật cản trên rãnh ray, kiểm tra dây.

	3
	Đang cắt thì có tiếng nổ nhỏ và tắt lửa
	Khoảng cách ngọn lửa nhỏ.

Kim loại lỏng bắn vào làm tắc bép.
	Dừng cắt, thông bép hoặc điều chỉnh khoảng cách.


- Độ lồi lõm của rãnh cắt, độ nhẵn phẳng của bề mặt, mức  độ bám dính của xỉ.

	Tình trạng mặt cắt
	Bề mặt rãnh cắt

	Nguyên nhân

	1. Quá nhiều kim loại chảy ở cạnh trên
	
	- Tốc độ cắt chậm.

- Mỏ cắt quá thấp.

- Áp lực ô xy cắt quá lớn.



	2. Hướng thoát xỉ không tốt.
	
	- Tốc độ cắt quá nhanh.

- Áp lực ô xy cắt quá lớn.

- Bép cắt bị bẩn.

- Mỏ cắt quá cao.


	3. Mặt cắt không phẳng.
	
	- Tốc độ cắt quá nhanh.

- Áp lực ô xy cắt quá lớn.

- Bép cắt bị bẩn.

- Ngọn lửa cắt quá yếu.

	4. Có vết khía trên mặt cắt.
	

	- Ngọn lửa cắt quá yếu.

-Đường day không sạch.

-Tốc độ cắt không ổn định.

	5. Xỉ bám nhiều.
	
	- Tốc độ cắt quá nhanh.

- Áp lực ô xy cắt quá lớn.

- Bép cắt bị bẩn.

- Mỏ cắt quá cao.



	6. Cắt không hoàn toàn.
	
	- Tốc độ cắt quá nhanh.

- Áp lực ô xy cắt quá thấp.



	7. Vết cắt quá dài.
	

	- Tốc độ cắt quá nhanh.

- Áp lực ô xy cắt quá thấp.

- Mỏ cắt quá cao.




  7. Kỹ thuật kiểm tra, chỉnh sửa phôi
- Sau khi cắt xong để phôi nguội hẳn, dùng búa gõ xỉ làm sạch xỉ, hạt kim loại bám trên bề mặt và mép vát.

- Tiến hành kiểm tra các yếu tố sau:

 + Độ thẳng của đường cắt.

 + Độ lồi lõm của bề mặt cắt.

 + Điểm bắt đầu và điểm kết thúc.

 + Sự nóng chảy của cạnh trên đường cắt.

 + Độ cong vênh, biến dạng của phôi.

- Dùng máy Mài tay, Đục, Dũa, búa nguội.v.v...Để chỉnh sửa phôi đảm bảo hình dáng, kích thước theo yêu cầu bản vẽ.

BÀI TẬP ÔN TẬP
1. Vẽ hình và trình bầy cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy cắt con rùa?

2. Vẽ hình và trình bầy cấu tạo của mỏ cắt? Khi chọn bép cắt phụ thuộc vào đâu?

3. Em hãy lập trình tự và thực hiện cắt dạng mặt cắt vuông góc đối với thép tấm CT38 có chiều dầy S=15?

4.  Lập trình tự và thực hiện cắt kim loại tấm vát mép 300 , vật liệu là thép CT31 có kích thước: 300 x150 x 8mm.
-----------------------------------------------
BÀI 3: MÀI KIM LOẠI BẰNG MÁY MÀI CẦM TAY
Mã bài: MĐ 14.03
Giới thiệu:

Mài mép hàn, mép cùn bằng máy mài cầm tay là một công việc rất quan trọng trước khi thực hiện các thao tác hàn ở các vị trí hàn khác nhau. Vì các mép hàn không chuẩn bị kỹ trước khi hàn dẫn tới khi hàn rễ mắc phải các khuyết tật của mối hàn. Việc sử dụng máy mài cầm tay đòi hỏi người thợ phải có kỹ năng tương đối tốt nếu không rất rễ dẫn tới tai nạn khi thực hiện.
Mục tiêu:

   -  Giải thích cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy mài cầm tay.

   - Chuẩn bị đầy đủ dụng cụ, bảo hộ lao động như: kính bảo vệ, kính     
       bảo hộ, thùng nước làm mát, khóa mở đá, cờlê, mỏ lết đầy đủ.

   -  Mô tả đúng các bước kiểm tra an toàn trước khi mài.

   -  Vận hành sử dụng các loại máy mài cầm tay thành thạo. 

   - Mài được phôi hàn có hình dáng, kích thước đảm bảo yêu cầu kỹ 
       thuật theo bản vẽ. 

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

    -  Quần áo bảo hộ lao động giày mũ gọn gàng đúng quy định.
    -  Vận hành máy trong phạm vi công suất,  cho phép.
    -  Các dây dẫn, ổ cắm phải tiếp xúc tốt, không hở điện.

    -  Nguồn điện cung cấp cho máy đúng, đủ điện áp.

-  Kiểm tra các chỗ nối từ nguồn vào máy, chỗ tiếp xúc có bị ôxi hóa, khả năng cách điện.
-  Kiểm tra không có chất dễ cháy nổ ở gần khu vực làm việc.

    -  Phải ý thức cẩn thận khi thực hiện mài với các tia lửa và hướng bắn ra
  Nội dung chính:

   1. Thực chất của quá trình mài kim loại.
   1.1. Thực chất.
- Công tác mài là công việc được thực hiện nhiều trong thực tế sản xuất, một trong những khâu chuẩn bị để thực hiện các mối hàn. Mài cũng ảnh hưởng rất lớn đến chất lượng sản phẩm do đo việc thực hiện được công việc mài sẽ giúp chúng ta thực hiện tốt các công việc tiếp theo.
- Mài kim loại bằng máy mài cầm tay là một trong những phương pháp chế tạo, sửa chữa phôi chủ yếu và được ứng dụng rộng rãi trong công nghiệp. 
- Công việc dùng máy mài cầm tay để mài gia công bề mặt các chi tiết sau khi hàn các mối hàn còn bị sần sùi, gồ ghề cần mài phẳng mài chỉnh sửa mối hàn  hoặc mài chỉnh sửa các tấm phôi bị bavia hoặc tiến hành xử lý đánh bóng các môi hàn khi cần thiết. 

- Hiện nay mài bằng phương pháp thủ công vẫn được ứng dụng rộng rãi để mài phôi thép tấm, thép tròn và các dạng khác. 
   1.2. Đặc điểm.

 Máy mài không những dùng để mài mà có thể thay viên đá bằng bát đánh gỉ để đánh gỉ. 

- Cấu tạo thiết bị nhỏ gọn , dễ sử dụng rất cơ đông trên hiện trường. Trong thực tế có 2 loại máy mài cầm tay: ( Máy mài điện và máy mài hơi). Với máy mài điện thì thông dụng hơn, chỉ cần có máy và nơi có điện là thực hiện mài được. Ở máy mài hơi điều kiện lại phải cần thêm máy nén khí và dây dẫn khí, do vậy không tiện ích, mỗi khi cần làm việc rất phức tạp.
- Trong kỹ thuật hiện đại các phương pháp mài được cơ khí hóa và tự động hóa đã thay thế dần phương pháp mài cầm tay thủ công nặng nhọc và kém năng suất. Mài kim loại bằng máy mài cầm tay có năng suất và chất lượng khá tốt phải tốn nhiều sức lao động. 
  2. Cấu tạo, và nguyên lý làm việc của máy mài cầm tay.

   2.1. Cấu tạo bên ngoài.
   Trong kỹ thuật có 2 loại máy mài cầm tay được sử dụng để mài, chỉnh sửa các chi tiết phôi liệu hoặc mài chỉnh sửa các sản phẩm. Nhưng thông dụng và thường dùng là máy mài điện, còn máy mài hơi hiện tại ít dùng hơn.  

	Hinh 4.1: Hình ảnh thực máy mài điện cầm tay
	Hình 4.2 : Hình ảnh thực máy mài hơi cầm  tay


   2.2. Cấu tạo:






Hình 4.3: Cấu tạo bên ngoài của máy mài
   2.3. Sơ đồ nguyên lý cấu tạo:
	1
	Động cơ điện
	3
	Đá mài

	 2
	Bộ bánh răng côn
	4
	Đai ốc hãm
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Hình 4.4: Nguyên lý cấu tạo máy mài cầm tay
- Ngoài các chi tiết chính như trên máy còn các chi tiết khác như: Thân máy, tay cầm, chắn phoi, cơ cấu hãm để thay đá mài hoặc cắt, công tắc điều khiển, chổi than.

* Nguyên lý làm việc:

- Động cơ (1) làm việc, bộ bánh răng côn (2) hoạt động truyền chuyển động quay vuông góc trong không gian làm lưỡi cắt (3) quay theo. Để mài, cắt được kim loại ta đưa máy vào vị trí mài cắt sao cho mặt phẳng của đá nghiêng một góc từ 150- 300 so với bề mặt kim loại cần mài cắt. 

- Ưu, nhược điểm:

+ Động cơ của máy có kết cấu gọn, nhẹ, cơ động, mô men khởi động lớn, dễ sử dụng.

+ Nhanh hỏng chổi than, tiếng ồn lớn.
Thông số kỹ thuật:
Bảng 4.1 : Thông số kỹ thuật một số máy mài cầm tay.

	TT
	Tên số hiệu máy
	Đường kính đá

(mm)
	Số vòng quay v/p
	Trọng lượng

(kg)
	Ghi chú

	1
	Makita; 9523NB
	100 mm
	11000
	1,4
	

	2
	Makita; 9524NB
	115 mm
	11000
	1.4
	

	3
	Makita; 9525NB
	125 mm
	10000
	2,2
	

	4
	Makita; 9526NB
	180 mm
	9500
	3
	

	5
	Makita; 9527NB
	230 mm
	9000
	3,5
	

	6
	BOSCH
	180 mm
	9500
	3
	

	7
	BOSCH
	230 mm
	9000
	3,5
	


2.4. Dụng cụ mài:

- Dụng cụ bảo hộ lao động: Khi mài do phôi bắn ra theo phương tiếp tuyến rất mạnh nên phải trang bị quần áo bảo hộ, kính bảo hộ, gang tay, mũ...
- Dụng cụ tháo lắp, sửa chữa: Chổi than, vam tháo đá chuyên dùng, cờ lê, mỏ lết, tuốc lơ vít và vam để tháo vòng bi.

- Hộp đựng đồ :
3. Vận hành, sử dụng máy mài cầm tay:
	TT
	Nội dung công việc
	Hình vẽ minh họa
	H​ướng dẫn sử dụng

	1
	Kiểm tra máy trước khi sử dụng
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	- Kiểm tra tình trạng chung của máy: Độ chặt của tay nắm, độ rơ của gối đỡ và bộ truyền bánh răng côn, chổi than, dây, công tắc điện.

- Cho máy chạy không tải: nghe tiếng máy chạy chuẩn đoán hư hỏng và sử lý nếu có.

	2
	Tháo lắp chắn phoi
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	- Đưa chắn phoi (1) vào vị trí, vặn vít (3) rồi xoay theo hai chiều mà không bị xê dịch là được, cuối cùng vặn chặt đai ốc hãm.



	3
	Lắp tay cầm
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	- Lắp tay cầm: Tùy theo người sử dụng thuận tay nào mà lắp tay cầm đúng vị trí phù hợp.

	4
	Lắp đá, kẹp chặt đá mài, cắt
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	- Đưa định tâm (6) vào trục (7), lắp đá (5) qua trục (7) vào định tâm (6) và vặn đai ốc (4) vào.

- Xiết chặt đai ốc (4) bằng cách tay trái hãm chốt (9) tay phải vặn dụng cụ chuyên dùng

(8) vừa đủ lực tránh làm vỡ đá, sau khi máy chạy đá sẽ được tự hãm.



	5
	Mở máy
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	- Giữ máy bằng tay trái, tác dụng lực F vào công tắc (10) thông qua ngón tay cái của bàn tay phải theo hướng (I) máy hoạt động.

- Nếu muốn tắt máy ta đưa công tắc (10) về vị trí (0). 

- Với máy có công tắc điều khiển ở phía sau. Để mở máy giữ chắc máy, ngón tay trỏ bàn tay phải bóp công tắc điều khiển (14) máy sẽ hoạt động, nếu muốn tắt máy thả công tắc (14). - Muốn máy chạy liên tục không bị mỏi ngón tay trỏ thì sau khi  bóp công tắc điều khiển (14) ta ấn chốt (15) vào.

	6
	Mài cắt kim loại
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	- Cầm máy mài sao cho đá mài nghiêng so với mặt phẳng kim loại một góc từ 150- 300.

- Tác dụng một lực F ấn xuống đồng thời di chuyển theo hướng A-B và ngược lại, đến khi vị trí cần mài đạt yêu cầu thì dừng máy.

	7
	Thay chổi than
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	- Sau một thời gian làm việc chổi than bị mòn, cần thiết phải thay thế ngay trước khi phần còn lại của chổi than cuốn vào trong làm hỏng cổ góp.


4. Kiểm tra an toàn trước khi mài.

- Quay đá bằng tay, kiểm tra xem có vết nứt và xước không.

- Kiểm tra, đảm bảo khe hở giữa bệ tỳ và đá không lớn quá 3 mm.

- Kiểm tra đảm bảo khe hở giữa kính bảo vệ và đá không lớn quá 10 mm.

5. Kỹ thuật mài.

Trong quá trình mài phụ thuộc vào dụng cụ mài mà việc thực hiện kỹ thuật mài khác nhau: Kỹ thuật mài đục; Mài sửa mũi vạch dấu, Chấm dấu, Com pa v.v..Trên máy mài hai đá như sau.

5.1. Kỹ thuật mài (sửa) đục.

Có hai trường hợp cần mài và kiểm tra góc độ của đục:          

 - Khi chế tạo đục mới: Mài bộ phận lưỡi cắt để hình thành sơ bộ hình dạng phần lưỡi cắt trước khi nhiệt luyện, mài chính xác hai mặt vát và góc β sau khi nhiệt luyện.

- Mài sửa lại lưỡi đục bị cùn hoặc bị sứt mẻ: Người thợ đứng chếch 1 góc 450 so với mặt đầu của đá, tay trái cầm phần lưỡi đục đặt trên tấm đỡ, tay phải cầm phía dưới. Đặt nghiêng đục một góc β/2 rồi mài một mặt vát, sau đó quay trở lại mài mặt vát thứ hai. Để tránh phoi bắn vào mắt, người thợ quan sát khi mài qua tấm kính, nếu không có tấm kính phải đeo kính bảo hộ. Trong quá trình mài phải di chuyển đục đều sang hai bên sao cho mặt vát là mặt phẳng, vừa mài vừa dùng dưỡng để kiểm tra góc β sao cho hai mặt vát cân xứng lưỡi đục là lưỡi thẳng, đồng thời phải luôn nhúng đuc vào nước làm nguội để phòng đục bị cháy.

5.2. Kỹ thuật mài (sửa) mũi vạch.

- Kiểm tra điều chỉnh khe hở chỗ tỳ, nắp chắn.

- Hạ tấm kính chắn suống và ấn nút cho máy chạy.

- Cầm mũi vạch bằng cả hai tay và tựa tay trái vào chỗ tỳ, đặt nghiêng mũi vạch một góc nhố với mặt bên của đá mài. Xoay nhẹ thân mũi vạch, mài mũi vạch trên chiều dài (12 ÷ 15) mm.

5.3. Mài sửa chấm dấu.

- Điều chỉnh khe hở giữa chỗ tỳ và đá mài.

- Cầm mũi chấm dấu bằng cả hai tay và dặt nghiêng 1 góc 30 ÷ 400 so với mặt chu vi của đá mài, đồng thời xoay mũi chấm dấu quanh trục của nó.

- Kiểm tra góc mài bằng dưỡng.

5.4. Mài (sửa) mũi nhọn của com pa vạch dấu.

- Điều chỉnh khe hở giữa chỗ tỳ và đá mài, hạ tấm kính xuống cho máy chạy.

- Chập hai mũi nhọn của com pa lại với nhau.

- Cầm com pa bằng cả hai tay, mài hai mũi nhọn của com pa ở bốn mặt trên chiều dài (12 ÷ 20) mm, sao cho đầu hai mũi nhọn ở cùng một điểm.

- Sửa lại hai mũi nhọn của com pa bằng cách di chuyển dọc trên thỏi đá mài.

6. Chỉnh sửa phôi.

- Sau khi mài xong để phôi nguội hẳn.

- Tiến hành kiểm tra các yếu tố sau:

 + Sự thẳng của đường mài.

 + Sự lồi lõm của bề mặt mài.

 + Điểm bắt đầu và điểm kết thúc của đường mài.

  + Độ thẳng, cong vênh, biến dạng của phôi.

- Dùng máy mài tay, đục, dũa.v.v...Để chỉnh sửa phôi đảm bảo hình dáng, kích thước theo yêu cầu bản vẽ.

7. Công tác an toàn khi mài và vệ sinh phân xưởng.

- Luôn đeo kính bảo hộ và găng tay.

- Không sử dụng đá có đường kính lớn hơn tiêu chuẩn.

- Luôn có bước chay không trước khi mài.

- Không tỳ đá quá mạnh hoặc đột ngột vào vật.

- khi mài trên máy mài hai đá không được đứng đối diện với đá.

- Xung quanh vị trí mài phải gọn gàng, không gần những chất dễ gây cháy, nổ.

- Cần phải lắp đặt một áp tô mát phù hợp vào nguồn điện đồng thời áp tô mát phải làm việc với độ tin cậy cao.

- Tránh làm việc ở nơi ẩm ướt dễ gây ra điện giật.

- Các dây dẫn, ổ cắm phải tiếp xúc tốt, không hở điện.

- Khi mài xong phải tắt máy, thu dọn vệ sinh gọn gàng đúng quy định.

CÂU HỎI ÔN TẬP
Câu 1: Trình bày cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy mài cầm tay.

Câu 2: Hãy nêu các dụng cụ mài.


Bài tập ứng dụng: Dùng máy mài cầm tay mài vát mép tấm thép kích thước như hình vẽ thành phôi hàn vát mép chữ X,  góc vát 300+1.
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BÀI 4: ĐẤU NỐI VÀ VẬN HÀNH MÁY HÀN
Mã bài: MĐ 14.04
Giới thiệu:

        Đấu nối máy hàn và vận hành máy hàn là công việc hết sức quan trọng, nó ảnh hưởng trực tiếp đến năng suất và chất lượng của sản phẩm hàn cũng như sự an toàn của máy móc và trang thiết bị. Vì vậy trước khi thực hiện công việc hàn người thợ cần phải đấu nối máy hàn đúng cách và vận hành máy hàn thành thạo. 
Mục tiêu:

- Trình bày đầy đủ cấu tạo và nguyên lý hoạt động của máy hàn điện hồ 
quang tay.

· Kết nối thiết bị hàn hồ quang tay như: nối máy với nguồn điện, nối cáp hàn kìm hàn vào máy, nối dây tiếp đất đảm bảo chắc chắn an toàn tiếp xúc tốt.

· Đóng ngắt điện nguồn, khởi động máy, điều chỉnh cường độ dòng điện hàn thành thạo.

· Cặp dây mát chắc chắn tiếp xúc tốt.

· Cặp que hàn vào kìm hàn, thay que hàn nhanh gọn chính xác.

· Phát hiện và xử lý tốt các hỏng hóc thông thường của máy hàn trong quá trình sử dụng.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
· Chú ý an toàn phòng tránh điện giật.

· Phòng chống cháy nổ trong xưởng.

Nội dung chính: 

1. Đấu nối thiết bị, dụng cụ hàn.
1.1. Sơ lược về thiết bị hàn.

Hiện nay thiết bị hàn đang được dùng rộng rãi và phổ biến thường có hai loại chính sau :

· Máy hàn hồ quang xoay chiều :
Bao gồm các máy hàn dùng các loại biến áp 1 pha hay 3 pha có tác dụng hạ áp tăng dòng.

· Máy hàn hồ quang một chiều :

Loại này cho dòng sử dụng 1 chiều nên hồ quang có tính ổn định cao. Thường có 2 loại :

+ Máy phát điện hàn : Máy này được truyền động bằng động cơ điện hay động cơ đốt trong.

+ Máy chỉnh lưu hàn : là các máy hàn hồ quang xoay chiều nhưng có thêm bộ phận chỉnh lưu (nắn dòng) từ dòng xoay chiều (AC) thành 1 chiều (DC).

Các loại máy hàn kiểu này thường kết hợp cả dòng xoay chiều AC/DC.

1.2. Đấu nối máy hàn.


Các máy hàn hiện nay thường được nối theo các bước sau :

· Dây hàn nối với kìm hàn và kẹp mát

· Dây kìm hàn, dây kẹp mát với máy hàn.

· Dây tiếp đất của máy hàn.

· Đấu điện nguồn.

Điện nguồn được chia làm 2 phần :


+ Đấu dây nguồn vào máy hàn.

Tuỳ thuộc vào thông số của máy hàn và công nghệ chế tạo, có máy hàn đã được cố định có máy thì tuỳ vào mạng lưới điện cung cấp nguồn nào thì ta đấu theo bảng dẫn. Hình dưới là một ví dụ :


[image: image74.emf]380 V 220 V

380 V


+ Đấu dây nguồn vào lưới điện : thường là qua cầu dao hay atomat.

 Khi đấu nối thiết bị hàn cần phải đảm bảo sự tiếp xúc tốt và chắc chắn hình 5.1 
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Hình 5.1 : Sơ đồ đấu nối thiết bị, dụng cụ hàn

1.3. Một số loại thiết bị dụng cụ hàn

	- Tủ sấy que hàn:
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	· Máy mài cầm tay:

	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 




	 -  Mặt nạ hàn: Mặt nạ hàn trang bị cho người thợ dùng để bảo vệ mắt và mặt trong quá trình hàn. Không bị ánh sáng hồ quang làm hại mắt và da mặt, đồng thời tránh nhiệt phát ra của hồ quang và kim loại lỏng bắn toé. Mặt nạ hàn gồm hai bộ phận: 
+ tấm chắn và phần để lắp kính mầu. Tấm chắn thường được làm bằng bìa cát tông nhe uốn theo kiểu hình cong có lắp tay cầm hoặc có dây treo để đội vào đầu để hàn các vị trí phức tạp.

+  Phần lắp kính mầu là một khung nhôm hoặc thép có gờ vít hãm để đỡ kính màu và kính trắng bảo vệ, định vị chặt kính không rơi và xô lệch.
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	· Thước dây, thước lá, thước cặp: 
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	· Thước đo góc
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	· Kính hàn: 

Kính mầu để lắp vào mặt nạ. Mục đích giảm cường độ ánh sáng của hồ quang, thông qua kính mầu người thợ hàn dễ quan sát điều chỉnh hồ quang khi hàn và cắt. Kính mầu được chia làm nhiều loại phù hợp với từng cường độ dòng điện hàn. Phân loại theo số có 4 số kính:

+ số1 dùng cho dòng hàn dưới 100A 

+ số 2 dùng cho dòng hàn từ 100 đến 200A

+ số 3 dùng cho dòng hàn từ 250 đến 350A

+ số 4 dùng cho dòng hàn từ 350 đến 500A 

	· Búa tay :

· Mỏ lết
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	· Kìm kẹp
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	· Búa gõ xỉ
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	· Bàn chải sắt
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	· Kính mài : 


2. Vận hành máy hàn


Muốn vận hành được máy hàn thì ta phải nắm được cấu tạo của chúng, qua đó mới vận hành, sử dụng đúng cách và đảm bảo an toàn được.

2.1. Sơ đồ cấu tạo và cách điều chỉnh dòng điện của một số thiết bị hàn xoay chiều thông dụng

	2.1.1. Máy hàn có cuộn tự cảm riêng hình 5.2: 

Bộ tự cảm lắp nối tiếp ở mạch thứ cấp mục đích để tạo ra sự lệch pha của dòng điện và điện áp. Tạo ra đường đặc tính dốc liên tục và làm thay đổi cường độ dòng điện hàn. Loại này thường cồng kềnh vì có 2 bộ phận riêng rẽ. Muốn thay đổi dòng điện ta chỉ việc thay đổi vị trí con trỏ trên cuộn cảm.
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Hình 5.2: Sơ đồ cấu tạo máy hàn có cuộn tự cảm riêng

	
	

	2.1.2. Máy hàn có các cuộn dây di động hình 5.3:

Dựa trên nguyên lý thay đổi vị trí tương đối giữa các cuộn dây với nhau làm thay đổi khoảng hở từ thông giữa chúng, tức là sẽ làm thay đổi trở kháng giữa các cuộn dây và làm thay đổi dòng điện. Thường cuộn dây di động là cuộn sơ cấp, thông qua cơ cấu vít. Cho nên dòng điện điều chỉnh là vô cấp.
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Hình 5.3:Sơ đồ cấu tạo máy hàn có cuộn dây di động

	2.1.3. Máy hàn có lõi từ di động hình 5.4:

Khoảng giữa 2 cuộn dây sơ cấp và thứ cấp có đặt một lõi từ di động để tạo ra sự phân nhánh từ thông sinh ra trong lõi từ của máy. Nếu điều chỉnh lõi từ A đi sâu vào khung lõi biến áp thì trị số từ thông đi qua A càng lớn, phần từ thông đi qua lõi cuộn thứ cấp giảm nên dòng điện sinh ra trong mạch hàn nhỏ đi. Ngược lại, nếu điều chỉnh lõi A chạy ra tạo nên khoảng trống không khí lớn thì từ thông rẽ qua A ít đi vì vậy dòng điện trong mạch sẽ lớn. loại này cũng điều chỉnh dòng hàn vô cấp và rất chính xác.
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Hình 5.4: Sơ đồ cấu tạo máy hàn có lõi tự di động

	2.1.4. Máy hàn có lõi từ di động trong cuộn cảm hình 5.5 :

Là sự kết hợp của 2 phương pháp điều chỉnh dòng hàn ở trên. Lõi từ di động trong cuộn cảm làm thay đổi khe hởkhông khí và trở kháng của mạch hàn; khe hở không khí càng lớn cảm kháng càng nhỏ thì dòng điện càng cao.
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Hình 5.5: Máy hàn có lõi từ di động trong cuộn cảm 

	2.1.5. Máy hàn có bộ tự cảm bão hoà Hình 5.6 :

 Sử dụng cầu chỉnh lưu và biến trở để điều khiển dòng điện 1 chiều trong phần điều khiển. Khi không có dòng điện 1 chiều đi qua cuộn dây điều khiển, cảm kháng là cực đại và dòng điện hàn càng bé. Ngược lại, khi có dòng điện 1 chiều cực đại đi qua dòng điện hàn sẽ đạt giá trị cực đại và có thể điều khiển từ xa.
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Hình 5.6: Máy hàn có bộ tự cảm bão hoà


2.2. Sơ đồ cấu tạo máy hàn điện một chiều.

Có thể chia máy hàn một chiều làm ba nhóm theo hình dáng đường đặc tính động của máy như sau: 

- Nhóm máy có đường đặc tính dốc

- Nhóm máy có đường đặc tính dốc thoải và cứng

- Nhóm máy vạn năng

- Trong hàn hồ quang tay, người ta chỉ sử dụng nhóm máy có đường đặc 
tính dốc. 

* Máy hàn một chiều dùng chỉnh lưu.

Cấu tạo chung.

Máy hàn bằng dòng điện chỉnh lưu gồm có hai bộ phận chính: máy biến thế hàn và bộ chỉnh lưu dòng điện. Máy biến thế hoàn toàn giống như máy hàn xoay chiều. Bộ chỉnh lưu được bố trí trên mạch thứ cấp của máy biến thế và thường là dùng chỉnh lưu sêlen và silic. Tác dụng của bộ chỉnh lưu là biến dòng điện xoay chiều thành dòng điện một chiều ổn định để hàn. Có hai loại máy hàn chỉnh lưu một pha và ba pha.
2.2.1. Máy hàn dùng chỉnh lưu 1 pha:

- Sơ đồ cấu tạo máy hàn dùng chỉnh lưu một pha hình 5.7


Hình 5.7: Sơ đồ nguyên lý máy hàn chỉnh lưu một pha

- Nguyên lý máy hàn chỉnh lưu 1 pha.

Trong nửa chu kỳ thứ nhất chỉnh lưu cho dòng điện đi qua 1 và 3, trong nửa chu kỳ thứ hai chỉnh lưu chỉ cho dòng điện đi qua 2 và 4. Như vậy trong toàn bộ chu kỳ, dòng điện hàn chỉ đi theo một hướng nhất định cho nên quá trình hàn hồ quang cháy ổn định.

2.2.2. Máy hàn dùng chỉnh lưu 3 pha:

- Sơ đồ cấu tạo máy hàn dùng chỉnh lưu 3 pha hình 5.8.

- Nguyên lý máy hàn dùng chỉnh lưu 3 pha.

Máy hàn chỉnh lưu ba pha: Trong một phần ba chu kỳ có một cặp chỉnh lưu làm việc tuần tự như sau 1 và 5; 2 và 4; 3 và 6. Kết quả là trong toàn bộ chu kỳ dòng điện được chỉnh lưu liên tục và đường cong điện thế gần trở thành đường thẳng. Như vậy dòng điện xoay chiều ba pha sau khi đi qua chỉnh lưu để hàn cũng chỉ đi theo một hướng.


Hình 5.8: Sơ đồ nguyên lý máy hàn chỉnh lưu 3 pha

2.3. Vận hành máy hàn điện


Để vận hành máy hàn tốt và an toàn ta thực hiện theo các bước sau đây:

2.3.1. Kiểm tra mạch điện đầu vào hình 5.9


Hình 5.9: Kiểm tra mạch điện đầu vào

- Kiểm tra công tắc nguồn điện vào máy ở vị trí OFF

- Kiểm tra cầu dao điện của mạng điện dẫn vào

- Kiểm tra dây tiếp đất của máy

- Siết chặt các vít, bu lông của dây dẫn vào máy.




2.3.2. Kiểm tra mạch điện đầu ra. 

- Kiểm tra đầu nối của cáp hàn

- Nối dây mát với bàn hàn

- Lắp que hàn vuông góc với kìm hàn

2.3.3. Kiểm tra kính hàn.

- Tháo kính hàn ra khỏi mặt nạ hàn

- Lau sạch kính hàn

- Lắp kính vào mặt nạ hàn

2.3.4. Chuẩn bị Ampe kế 

- Chỉnh núm Ampe kế ở vị trí phù hợp

- Điều chỉnh cáp hàn nằm giữa khe của mỏ kẹp của Ampe kế. 

3. Điều chỉnh chế độ hàn


Sau khi đã vận hành máy hàn ta tiến hành điều chỉnh chế độ hàn. Thực chất là điều chỉnh cường độ dòng điện hàn như hình 5.10

- Xoay tay quay để điều chỉnh dòng điện theo vạch số chỉ trên máy hàn 

- Cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn (Cầm kính bảo vệ mắt khi thử)

- Kiểm tra chỉ số chỉ dòng điện hàn trên máy. (130 A)

- Điều chỉnh thô : Điều chỉnh vô cấp

- Điều chỉnh tinh: Điều chỉnh trên sun từ


Hình 5.10: Máy hàn  điều chỉnh dòng điện vô cấp.

4. Cặp que hàn và thay que hàn.
     Hiện nay các mỏ hàn sản xuất theo kiểu kẹp, kiểu ren và kiểu cút hình 5.11.

	Hình 5.11: các loại mỏ hàn
	Hình 5.12: Cặp que hàn


Song sử dụng rộng rãi nhất là kiểu kẹp, vì dễ cặp và thay que hàn.

Khi cặp và thay que cần chú ý là đặt que hàn vào các rãnh để việc tiếp xúc điện tốt hơn, chặt hơn tránh được hiện tượng môvi làm nóng chảy cục bộ chỗ tiếp xúc gây nóng mỏ hàn và hư hỏng.

Cặp que hàn phải đảm bảo điều chỉnh được góc độ hợp bởi trục que hàn và trục mỏ hàn.
5. Các dạng sai hỏng thường gặp - Nguyên nhân – Biện pháp khắc phục.
	HIỆN TƯỢNG
	NGUYÊN NHÂN
	CÁCH XỬ  LÝ

	Máy hàn yếu
	Điều chỉnh điện hàn chưa đúng
	+ Quay vô lăng tăng điện, hàn theo chiều kim đồng hồ.

	
	Dây điện vào nhỏ quá
	+ Thay dây khác lớn hơn theo hướng dẫn (1mm2 dây đồng chịu tải khoảng 5A)

	
	Tiếp điện không tốt
	+ Xiết chặt các bulông từ nguồn điện đến máy thật chặt.

	
	Điện áp nguồn thấp dưới 20%v
	+ Quay vô lăng tối đa dòng điện hàn để bù vào nguồn thấp.
+ Nếu vẫn không đủ nên chon mua loại máy có cọc phụ dùng cho trường hợp điện thấp.

	
	Kéo máy hàn quá xa cầu dao điện làm sụt điện áp trên đường dây.
	+ Khi kéo máy hàn xa cầu dao trên 15m phải dùng dây điện lớn hơn quy định càng lớn càng tốt để giảm trường hợp sụt áp trên dây dẫn.

	
	Điện thế của nguồn điện đủ nhưng không hàn được: Công suất máy phát điện không đủ cung cấp cho máy hàn.
	+ Phải thay đổi nguồn điện

	Điện ra quá mạnh
	Điều chỉnh điện ra chưa đúng
	+ Quay vô lăng theo chiều ngược kim đồng hồ.

	
	Điện thế vào lớn hơn quy định.
	+ Điều chỉnh lại điện thế nguồn hoặc chọn nguồn khác thích hợp

	
	Máy hàn có công suất quá lớn, dòng điện ra nhỏ nhất vẫn lớn hơn dòng điện cần hàn (trường hợp hàn sắt mỏng).
	+ Chọn máy hàn công suất thấp hơn.

	Máy hàn kêu (ù lớn)
	Bu lông vỏ máy bị hỏng
	+ Xiết chặt lại toàn bộ bu lông vỏ máy

	
	Đổ máy do di chuyển
	+ Phải chở đến trạm bảo hành

	CHẠM VỎ
 
( Chạm tay vào vỏ bị điện giật)
Chú ý: thử chạm vỏ bằng bút thử điện khi vỏ máy không được nối đất an toàn là không chính xác, từ trường máy hàn rất lớn.
	Máy bị ẩm, bụi kim loại bám vào máy.
	+ Sấy khô máy, thổi bụi kim loại bằng máy nén khí.
+ Liên lạc Trạm bảo hành để đo lại độ cách điện và có hướng giải quyết.

	
	Đấu dây điện vào và không đúng kỹ thuật làm chạm vỏ.
	+ Kiểm tra lại các mối nối bằng mắt và xiết lại bu lông không cho chạm ra vỏ

	
	Máy bị chập bên trong ruột.
	+ Liên lạc đến Trạm bảo hành để sửa chữa

	Các mối nối điện bị nóng cháy đen
	Không xiết chặt các điểm tiếp xúc bằng bu lông.
	+ Dùng giấy ráp chà sạch chỗ bị cháy đen và xiết chặt lại.
+ Nếu các điểm nối bị hỏng nặng liên lạc với trạm bảo hành để thay mới các tiếp điểm


6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng
Trong quá trình học tuy chỉ giới hạn trong xưởng trường, nhưng các nguy cơ nguy hại của nghề có thể ảnh hưởng đến người lao động thì không thay đôi, mà chỉ nắm được các kỹ thuật, quy định an toàn mới tránh được các nguy hại của nghề gây ra mà thôi.

Dưới đây là trích các quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về an toàn lao động đối với máy hàn điện và công việc hàn điện:

  6.1. Quy định về kỹ thuật

6.1.1. Công việc hàn điện có thể tổ chức cố định trong các nhà xưởng, ngoài trời, hoặc có thể tổ chức tạm thời ngay trong những công trình xây dựng, sửa chữa.

6.1.2. Việc chọn quy trình công nghệ hàn ngoài việc phải đảm bảo an toàn chống điện giật còn phải tính đến khả năng phát sinh các yếu tố nguy hiểm và có hại khác (khả năng bị chấn thương cơ khí, bụi và hơi khí độc, bức xạ nhiệt, các tia hồng ngoại, ồn, rung...), đồng thời phải có các biện pháp an toàn và vệ sinh lao động để loại trừ chúng.

6.1.3. Vỏ kim loại của máy hàn phải được nối bảo vệ (nối đất hoặc nối "không") theo TCVN 7447 (IEC 60364). Trong trường hợp TCVN nói trên có sự thay đổi, bổ sung thì thực hiện theo những quy định mới nhất.

6.1.4. Khi tiến hành công việc hàn điện tại những nơi có nguy cơ cháy, nổ phải tuân theo các quy định an toàn phòng chống cháy, nổ.

6.1.5. Khi tiến hành công việc hàn điện trong các buồng, thùng, khoang, bể, phải thực hiện thông gió, cử người theo dõi và phải có biện pháp an toàn cụ thể và được người có trách nhiệm duyệt, cho phép.

Cấm hàn ở các hầm, thùng, khoang, bể đang có áp suất hoặc đang chứa chất dễ cháy, nổ.

   6.2. Yêu cầu đối với quá trình công nghệ

6.2.1. Khi lập quy trình công nghệ hàn cần dự kiến các phương án cơ khí hoá, tự động hoá, đồng thời phải đề ra các biện pháp  hạn chế và phòng chống các yếu tố nguy hiểm, có hại đối với người lao động.

6.2.2. Khi tiến hành công việc hàn điện, cần sử dụng các loại thuốc hàn, dây hàn, thuốc bọc que hàn... mà trong quá trình hàn không phát sinh các chất độc hại, hoặc nồng độ chất độc hại phát sinh không vượt quá giới hạn cho phép.

6.2.3. Chỉ được phép cấp điện để hàn hồ quang từ máy phát điện hàn, máy biến áp hàn, máy chỉnh lưu hàn. Cấm cấp điện trực tiếp từ lưới điện động lực, lưới điện chiếu sáng, lưới điện xe điện để cấp cho hàn hồ quang.

6.2.4. Sơ đồ đấu một số nguồn điện hàn để cấp điện cho hàn hồ quang phải đảm bảo sao cho điện áp giữa điện cực và chi tiết hàn khi không tải không vượt quá điện áp không tải của một trong các nguồn điện hàn.

6.2.5. Các máy hàn độc lập cũng như các cụm máy hàn phải được bảo vệ bằng cầu chảy hoặc aptômat ở phía nguồn. Riêng với  các cụm máy hàn, ngoài việc bảo vệ ở phía nguồn còn phải bảo vệ bằng aptômat trên dây dẫn chung của mạch hàn và cầu chảy trên mỗi dây dẫn tới từng máy hàn.

6.2.6. Cho phép dùng dây dẫn mềm, thanh kim loại có hình dạng mặt cắt bất kỳ, nhưng đảm bảo đủ tiết diện yêu cầu, các tấm hàn hoặc chính kết cấu được hàn làm dây dẫn ngược nối chi tiết hàn với nguồn điện hàn. Cấm sử dụng đường ống không phải đối  tượng hàn làm dây dẫn ngược.

Cấm sử dụng lưới nối đất, nối "không", các kết cấu xây dựng bằng kim loại, các thiết bị công nghệ không phải là đối tượng hàn làm dây dẫn ngược.

Dây dẫn ngược phải được nối chắc chắn với cực nối của nguồn điện.

6.2.7. Khi di chuyển máy hàn phải cắt nguồn điện cho máy hàn. Cấm sửa chữa máy hàn khi đang có điện.

6.2.8. Khi ngừng công việc hàn điện, phải cắt máy hàn ra khỏi lưới điện. Khi kết thúc công việc hàn điện, ngoài việc cắt điện máy hàn ra khỏi lưới điện, dây dẫn với kìm hàn cũng phải tháo khỏi nguồn và đặt vào giá bằng vật liệu cách nhiệt.

Với nguồn điện hàn là máy phát một chiều, trước tiên phải cắt mạch nguồn điện một chiều, sau đó cắt mạch nguồn điện xoay chiều cấp cho động cơ máy phát hàn.

6.2.9. Khi hàn hồ quang bằng tay phải dùng kìm hàn có tay cầm bằng vật liệu cách điện và chịu nhiệt, phải có bộ phận giữ dây, bảo đảm khi hàn dây không bị tuột.

Khi dòng điện hàn lớn hơn 600A không được dùng kìm hàn kiểu dây dẫn  luồn trong chuôi kìm. Trong trường hợp này, các máy hàn phải được trang bị thiết bị khống chế điện áp không tải.

6.2.10. Trên các cơ cấu điều khiển của máy hàn phải ghi chữ, số hoặc có các dấu hiệu chỉ rõ chức năng của chúng. Tất cả các cơ cấu điều khiển của máy hàn phải được định vị và che chắn cẩn thận để tránh việc đóng (hoặc cắt) sai.

6.2.11. Trong tủ điện hoặc bộ máy hàn tiếp xúc có lắp các bộ phận dẫn điện hở mạng điện áp sơ cấp, phải có khoá liên động để bảo đảm ngắt điện khi mở cửa tủ. Nếu không có khoá liên động thì tủ điện có thể khoá bằng khoá thường, nhưng việc điều chỉnh dòng điện hàn phải do thợ điện tiến hành.

6.2.12. Các máy hàn nối tiếp xúc có quá trình làm chảy kim loại, phải trang bị tấm chắn tia kim loại nóng chảy bắn ra, đồng thời bảo đảm cho phép theo dõi quá trình hàn một cách an toàn.

6.2.13. Ở những phân xưởng thường xuyên tiến hành lắp ráp và hàn các kết cấu kim loại lớn cần được trang bị giá lắp ráp và thiết bị nâng chuyển.

6.2.14. Khi hàn có phát sinh bụi và khí, cũng như khi hàn bên trong các buồng, thùng khoang, bể hoặc hàn các chi tiết lớn từ phía ngoài, cần sử dụng miệng hút cục bộ di động và có bộ phận gá lắp nhanh chóng và chắc chắn đảm bảo việc cấp không khí sạch và hút không khí độc hại ra ngoài khu vực thợ hàn làm việc.

6.2.15. Khi hàn bên trong các hầm, thùng, khoang bể, máy hàn phải để bên ngoài, phải có người nắm vững kỹ thuật an toàn đứng ngoài giám sát. Người vào hàn phải đeo găng tay, đi giày cách điện hoặc dây an toàn và dây an toàn được nối tới chỗ người quan sát. Phải tiến hành thông gió với tốc độ gió từ 0,3 đến 1,5 m/s. Phải kiểm tra đảm bảo hầm, thùng, khoang bể kín không có hơi khí độc, hơi khí cháy nổ mới cho người vào hàn.

Khi hàn bằng nguồn điện  xoay chiều trong điều kiện làm việc đặc biệt nguy hiểm (trong các thể tích bằng kim loại, trong các buồng có mức nguy hiểm cao), phải sử dụng thiết bị hạn chế điện áp không tải để đảm bảo an toàn khi công nhân thay que hàn. Trường hợp không có thiết bị đó cần có những biện pháp an toàn khác.

6.2.16. Khi hàn các sản phẩm đã được nung nóng thì trong một buồng hàn chỉ cho phép một người vào làm việc. Trường hợp vì yêu cầu công nghệ, cho phép hai người làm việc chỉ khi hàn trên cùng một chi tiết.

6.2.17. Tại các vị trí hàn, nếu chưa có biện pháp phòng chống cháy thì không được tiến hành công việc hàn  điện.

6.2.18. Khi hàn trên cao, phải làm sàn thao tác bằng vật liệu không cháy (hoặc khó cháy). Thợ hàn phải đeo dây an toàn, đồng thời phải mang túi đựng dụng cụ và mẩu que hàn thừa.

6.2.19. Khi hàn trên những độ cao khác nhau, phải có biện pháp bảo vệ, không để các giọt kim loại nóng, mẩu que hàn thừa, các vật liệu khác rơi xuống người làm việc ở dưới.

6.2.20. Khi tiến hành hàn điện ngoài trời, phía trên các máy hàn và vị trí hàn cần có mái che bằng vật liệu không cháy.

Nếu không có mái che, khi mưa phải ngừng làm việc.

6.2.21. Công việc hàn dưới nước phải tuân thủ các yêu cầu sau :

6.2.21.1. Chỉ thợ hàn được cấp chứng chỉ thợ lặn và nắm vững tính chất công việc mới được tiến hành.

6.2.21.2. Phải có phương án tiến hành công việc do người có thẩm quyền duyệt.

6.2.21.3. Phải có người nắm chắc công việc ở bên trên giám sát và liên lạc được với người hàn dưới nước.

6.2.21.4. Thiết bị đóng cắt và phục vụ công việc hàn phải được chuẩn bị tốt, sẵn sàng loại trừ và khắc phục sự cố.

6.2.21.5. Nếu trên mặt nước có váng dầu, mỡ thì không được cho thợ hàn xuống nước làm việc.

      6.3. Yêu cầu đối với gian sản xuất, bố trí thiết bị  và tổ chức nơi làm việc

6.3.1. Tại các gian sản xuất, nơi tiến hành hàn có hồ quang hở, phải đặt tấm chắn ngăn cách bằng vật liệu không cháy.

6.3.2. Những nơi tiến hành công việc hàn điện có phát sinh  các chất độc hại (hơi khí độc và bức xạ có hại...), phải trang bị các phương tiện bảo vệ thích hợp  và thực hiện thông gió cấp và hút.

6.3.3. Tường và thiết bị trong phân xưởng hàn phải sơn màu xám, màu vàng hoặc xanh da trời để hấp thụ ánh sáng, giảm độ chói của hồ quang phản xạ. Nên dùng các loại sơn có khả năng hấp thụ tia tử ngoại.

6.3.4. Trong các phân xưởng hàn, các bộ phận hàn và hàn lắp ráp phải bảo đảm điều kiện vi khí hậu theo các quy định hiện hành. Trong các gian của phân xưởng hàn lắp ráp phải có thông gió cấp và hút.

Khi hàn trong buồng, phải thực hiện thông gió cục bộ ở chỗ tiến hành hàn. không khí hút phải thải ra ngoài vùng không khí cấp.

6.3.5. Phải tiến hành xác định nồng độ của các chất độc hại trong không khí vùng hô hấp của thợ hàn, cũng như trong phạm vi  người thợ  hàn  làm việc theo các quy định hiện hành.

6.3.6. Việc kiểm tra định lượng bức xạ Rơn- ghen sử dụng khi kiểm tra chất lượng mối hàn phải tuân theo các quy định hiện hành về an toàn- vệ sinh lao động.

6.3.7. Trong các phân xưởng hàn và lắp ráp phải có hệ thống chiếu sáng chung hoặc chiếu sáng hỗn hợp, đảm bảo độ sáng theo quy định.

Việc chiếu sáng khi tiến hành hàn trong các thùng, khoang, bể, có thể sử dụng đèn di động được cấp điện từ nguồn điện áp an toàn, có điện áp không vượt quá 36V đối với nguồn điện xoay chiều và 48V đối với nguồn điện một chiều, có lưới bảo vệ, hoặc có thể dùng đèn định hướng chiếu từ ngoài vào. Biến áp dùng cho đèn di động phải đặt ở ngoài nơi làm việc. Cuộn thứ cấp của biến áp phải nối bảo vệ. Cấm dùng biến áp tự ngẫu để cấp điện  cho đèn chiếu di động.

6.3.8. Cấm sử dụng hoặc bảo quản các nhiên liệu, vật liệu dễ cháy, nổ ở nơi tiến hành công việc hàn điện.

6.3.9. Khoảng cách giữa các máy hàn không được nhỏ hơn 1,5m. Khoảng cách giữa các máy hàn tự động không được nhỏ hơn 2m.

6.3.10. Khi bố trí các máy hàn hồ quang argông và hàn trong môi trường khí các bon níc phải đảm bảo loại trừ khả năng thấm và lọt khí sang các buồng lân cận.

6.3.11. Chiều dài dây dẫn từ nơi cấp điện áp sơ cấp đến thiết bị hàn di động không vượt quá 10m.
6.3.12. Hàn hồ quang các sản phẩm nhỏ và trung bình thường xuyên, phải tiến hành trong các buồng chuyên hàn. Vách của buồng phải làm bằng vật liệu không cháy, giữa vách và sàn phải để khe hở ít nhất là 50mm. Khi hàn trong môi trường có khí bảo vệ, khe hở này ít nhất phải là 300mm. Diện tích của mỗi vị trí hàn trong buồng không được nhỏ hơn 3m2. Giữa các vị  trí hàn phải có tấm chắn ngăn cách bằng các vật liệu không cháy.

6.3.13. Khu vực hàn điện phải cách ly với khu vực làm các công việc khác. Trường hợp do yêu cầu của quy trình công nghệ, cho phép bố trí chỗ hàn cùng với khu vực làm việc  khác, nhưng giữa các vị trí phải đặt tấm chắn bằng vật liệu không cháy.
CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP

1. Trình bày cách điều chỉnh  máy hàn hồ quang tay xoay chiều?

2. Trình bày quy trình đấu nối vận hành máy hàn hồ quang tay?

BÀI 5. GÂY HỒ QUANG VÀ DUY TRÌ HỒ QUANG

Mã bài: MĐ 14.06
Giới thiệu:

      Kỹ năng cơ bản của người thợ hàn là phải gây được hồ quang và duy trì được hồ quang cháy ổn định. Đây là công việc bắt buộc của người thợ khi học nghề hàn. Vì vậy việc gây hồ quang thành thạo và duy trì hồ quang cháy ổn định là một kỹ năng rất quan trọng.  

Mục tiêu:
· Trình bày rõ cấu tạo của hồ quang hàn.

· Trình bày kỹ thuật gây và duy trì hồ quang.

· Chuẩn bị phôi liệu và các loại dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ.

· Gây hồ quang thành thạo, chính xác và duy trì ổn định hồ quang.

· Hàn được đường thẳng trên tôn phẳng.

· Khắc phục được các nhược điểm khi gây hồ quang.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
· Chú ý an toàn phòng tránh điện giật.

· Chú ý an toàn phòng tránh ánh sáng hồ quang và kim loại nóng chảy bắn toé.

· Phòng chống cháy nổ trong xưởng.

· Chú ý an toàn khi cắt và mài phôi.

Nội dung chính: 

1. Những kiến thức cơ bản về hồ quang hàn
1.1. Khái niệm hồ quang 



Hồ quang điện là sự phóng điện mạnh và liên tục ở áp suất khí quyển, trong môi trường khí giữa hai điện cực.

 Đặc điểm của hồ quang điện:
 


- Ánh sáng mạnh.

- Sinh nhiệt lớn.



Nhiệt của hồ quang hàn dùng để làm nóng chảy kim loại chính và kim loại phụ theo dạng tác động trực tiếp, gián tiếp hay hỗn hợp.

- Hồ quang tác động trực tiếp được tạo ra giữa kim loại hay điện cực hay vật hàn.
- Hồ quang tác động gián tiếp đốt nóng giữa hai điện cực bố trí với nhau dưới một góc độ nhất định.

- Tác động liên hợp là tập hợp tác động trực tiếp và tác động gián tiếp nghĩa là khi hồ quang bị đốt nóng giữa các điện cực cũng như giữa các điện cực và vật hàn (hàn bằng dòng 3 pha).



Sự phân bố về nhiệt độ và nhiệt lượng của hồ quang hàn có 3 vùng cơ bản Hình 6.1



Trong hồ quang cực các bon dòng một chiều, vùng cực âm có nhiệt độ lên đến 25000( 32000C, nhiệt lượng phóng ra là 38% của tổng nhiệt hồ quang. Nhiệt độ ỏ khu vực cực dương (anốt) từ 25000 ( 40000C, nhiệt lượng phóng ra 42% tổng nhiệt lượng hồ quang. Cột hồ quang nằm giữa vùng anốt và catốt nhiệt độ đạt đến 60000C ( 70000C, nhưng ngược lại ở xung quanh cột hồ quang thì lại rất thấp, nhiệt lượng phóng ra là 20% tổn thất nhiệt lượng hồ quang.



Hồ quang cực kim loại thì không nhất thiết như vậy, bởi vì, nó có tính năng của que hàn, cường độ dòng điện... và nhiều nhân tố khác quyết định. Khi dùng hồ quang xoay chiều để hàn, nhiệt độ và nhiệt lượng phân bố trên que hàn và vật hàn căn bản là giống nhau.

1.2. Các phương pháp gây hồ quang và duy trì hồ quang 


* Khái niệm: Trong thực tế, gây hồ quang bằng cách cho que hàn chạm rất nhanh vào bề mặt vật hàn theo phương vuông góc với bề mặt vật hàn khoảng 1/10 giây sau đó nhấc que hàn lên khỏi bề mặt vật hàn khoảng 1,5 ( 5(mm) thì hồ quang được hình thành.



Quá trình hình thành hồ quang chỉ xảy ra trong một thời gian ngắn, nhưng có thể chia quá trình đó ra làm 4 giai đoạn sau:



Do bề mặt của que hàn và vật hàn không phẳng một cách tuyệt đối nên ở thời điểm đầu, chúng lúc ngắn mạch chúng chỉ tiếp xúc với nhau tại những chỗ nhấp nhô chứ không phải trên toàn bộ  diện tích tiết diện ngang của que hàn (hình 6.2a). Vì mật độ dòng điện ở những chỗ đó tăng lên rất cao và sinh ra một lượng nhiệt rất lớn làm kim loại chảy nhanh, điền đầy toàn bộ khoảng không gian giữa hai cực (hình 6.2b).
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Khi nhấc que hàn lên khỏi bề mặt vật hàn, do tác dụng của lực từ trường cột kim loại bị kéo dài ra và tiết diện ngang của nó giảm xuống (hình 6.2c) làm cho mật độ dòng điện tăng lên. Tại chỗ thắt ấy kim loại nhanh chóng đạt đến nhiệt độ sôi và bay hơi. Ở thời điểm cột kim loại lỏng bị đứt ra chuyển vào vùng hàn thì hồ quang được hình thành (hình 6.2d).


- Sở dĩ hồ quang được hình thành là vì lúc ấy xẩy ra hiện tượng phát xạ nhiệt điện từ bề mặt Catốt tạo điều kiện cho hiện tượng tự phát xạ tăng lên, làm tăng thêm tính dẫn điện của hồ quang. Dòng điện sự gia tăng do số lượng hạt điện tích trong khoảng không gian hồ quang, còn điện áp giảm xuống đến một trị số không đổi nào đó thì hồ quang bắt đầu cháy ổn định. Một đặc điểm khác cần chú ý là sự giảm điện áp trên các phần khác nhau của cột hồ quang không giống nhau. Trong 3 vùng khác nhau của hồ quang thì Catốt có ý nghĩa quan trọng nhất đối với quá trình hàn vì catôt là nguồn nhiệt chủ yếu vì:

- Khối lượng của ion dương lớn hơn nhiều so vơi khối lượng của điện tử, nhưng tốc độ của nó nhỏ hơn nhiều so với tốc độ chuyển động của điện tử, nên ở vùng gần catốt nồng độ thể tích của các ion dương lớn hơn rất nhiều nồng độ thể tích của các điện tử.



- Chiều dài của vùng catốt ở vùng áp suất bình thường từ 10(5(cm).



- Điện áp rơi của vùng gần catốt có thể xem như gần bằng điện thế ion hoá của các khu vực trong này.Vậy môi trường hồ quang là hỗn hợp chủ yếu các điện tử và các ion dương, ngoài ra còn có các ion âm và nguyên tử trung hoà .



Tính dẫn điện của cột hồ quang được xác định bởi điện áp rơi trên nó. 

       



Uc=Uh-(Ua+Uk).



Trong đó : 
Uc là điện áp rơi trên cột hồ quang .


          

Uh điện áp rơi trên toàn bộ chiều dài hồ quang .

                   

Ua và Uk điện áp rơi trên anốt và catốt.



Mặc dù các điện tử có khối lượng rất nhỏ, nhưng lại có tốc độ lớn hơn rất nhiều so với các ion, nên dòng điện trong cột hồ quang cũng được xem như dòng điện từ.



- Nhiệt độ của cột hồ quang phụ thuộc vào nhiều yếu tố, như cường độ dòng điện hàn, điện thế ion hoá hiệu dụng cực hàn ... Và nó quyết định mọi quá trình lý hoá xảy ra trong cột hồ quang.


Tuy nhiên trong thực tế có hai cách gây hồ quang:

1.2.1. Phương pháp mồi hồ quang ma sát :



Phương pháp này gần giống như đánh diêm (hình 2.3b). Cho que hàn di chuyển mạnh trên mặt vật hàn ta có thể mồi cho hồ quang cháy, nhân lúc que hàn chưa nóng chảy nhiều, lập tức phải giữ cho khoảng cách từ đầu que hàn với bề mặt vật hàn từ 2( 4mm, lúc đó thì hồ quang cháy ổn định.

1.2.2. Phương pháp mồi hồ quang mổ thẳng.

Cho đầu que hàn tiếp xúc thẳng với bề mặt vật hàn (đầu que hàn đụng nhẹ vào vật hàn) rồi đưa nhanh que hàn lên đồng thời bảo đảm khoảng cách giữa que hàn và vật hàn từ 2( 4mm, lúc đó hồ quang sẽ cháy ổn định (hình 6.3a).
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Hình 6.3 : Phương pháp mồi hồ quang.

a. Phương pháp mổ thẳng;    b. Phương pháp ma sát.

1.2.3. Sự cháy của hồ quang:


Sự cháy hồ quang phụ thuộc vào: Cường độ dòng điện, điện áp giữa hai điện cực và khoảng cách giữa hai điện cực (chiều dài cột hồ quang). Quan hệ giữa điện áp và cường độ dòng điện hàn hồ quang Uh= f(Ih) được gọi là đường đặc tính tĩnh của hồ quang (hình 6.4). Ứng với mỗi chioêù dài của hồ quang có đường đặc tính nhất định. Điện thế hồ quang chủ yếu phụ thuộc vào cương độ dòng điện và chiều dài hồ quang, ngoài ra còn phụ thuộc vào nhiều yếu tố như vật liệu điện cực, loại khí trong khoảng hồ quang cháy, loại dòng điện...
	
  - Khoảng Ih (102(A): Điện áp hàn giảm khi cường độ dòng điện tăng đó là vì diện tích tiết diện ngang của cột hồ quang tăng lên cùng với sự tăng lên của dòng điện, nhưng lại tăng nhanh hơn so với sự tăng của dòng điện, do đó mật độ dòng trong cột hồ quang giảm xuống, mặt khác điện áp rơi trên vùng anốt và catốt lại thay đổi rất ít nên điện áp của cột hồ quang giảm xuống, tức là đường đặc tính tĩnh đi xuống .
	Hình 6.4: Đường đặc tính tĩnh của hồ quang




- Khoảng Ih=102 (103(A): Điện áp hàn hầu như không thay đổi theo dòng điện mà chỉ thay đổi theo chiều dài của cột hồ quang mà thôi. Đó là vì ở đoạn này tiết diện ngang của cột hồ quang tăng gần như tỉ lệ thuận với sự tăng của dòng điện. Vì vậy mật độ dòng điện trong cột hồ quang gần như không thay đổi, cho nên đường đặc tính tĩnh gần như song song với trục hoành. Đường này thường được gọi là đường đặc tính tĩnh cứng, được sử dụng dùng với phương pháp hàn hồ quang tay.



- Khoảng Ih >103(A): Do lúc này diện tích tiết diện ngang của cột hồ quang hầu như không tăng lên được nữa cùng với dòng điện nên khi dòng điện tăng thì  mật độ dòng điện trong cột hồ quang tăng lên vì thế đường đặc tính tĩnh có  dạng đi lên. Đoạn đường đặc tính tĩnh này được dùng để hàn bán tự động.


Bằng phương pháp tính toán và thực nghiệm người ta đã tìm ra được công thức tính gần đúng như sau: Uh=a+b.lh+ [image: image95.wmf]h
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Trong đó  Uh: Điện áp hàn .


       Ih: Cường độ dòng điện hàn (A).

                 lhq: Chiều dài cột hồ quang (mm).


       a: Tổng điện áp rơi trên anốt và catốt a=16(20(V)

        
       b: Điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài hồ quang b =15,7(V/cm).                                  
       c và d: Là hai hệ số thực nghiệm c = 9,4; d = 2,5.


Vị trí số hạng 3 rất nhỏ. Nhất là khi Ih lớn, nên khi tính toán có thể bỏ qua số hạng này khi đó. 





Uh=a + b.lhq

1.2.4. Đặc điểm của hồ quang xoay chiều.

- Đối với dòng điện một chiều do chiều của dòng điện luôn luôn không thay đổi nên hồ quang cháy ổn định. Còn đối với dòng điện xoay chiều tần số 50Hz do cực của dòng điện thay đổi 100 lần trong 1 giây nên hồ quang cũng được kích thích và tắt 100 lần trong 1 giây. Sự giảm cường độ dòng điện ở mỗi bán chu kỳ kèm theo sự giảm nhiệt độ hồ quang, vì vậy ở mỗi chu kỳ hồ quang chỉ được kích thích khi điện áp tăng lên, nghĩa là điện áp mồi (Um) phải có đỉnh vì đường cong điện áp Uh=f(t). Điện áp mồi phụ thuộc vào điện thế ion hoá, nếu trị số ion hoá càng cao thì điện áp mồi càng lớn. Những nguyên tố trong không gian hồ quang ảnh hưởng nhiều đến điện áp mồi là những nguyên tố có ái lực điện từ mạnh như  các kim loài kiềm kiềm thổ, Flo, Argon (Ar).


Khi trong không gian hồ quang chứa một lượng lớn các nguyên tố có điện thế ion hoá thấp thì trị số điện áp mồi sẽ giảm xuống và hồ quang cháy ổn định hơn. Vì thế nên khi hàn bằng dòng điện xoay chiều nên dùng que hàn có thuốc bọc hay thành phần của nó có chứa nhiều chất có điện thế ion hoá thấp.

1.3. Tác dụng của điện trường đối với hồ quang.

      
Khi hàn có thể xem cột hồ quang như một dây dẫn khí dưới tác dụng của từ trường có thể dịch chuyển đi như một dây dẫn thông thường, đồng thời nó còn bị biến dạng và kéo dài ra. Nếu từ trường xung quanh cột hồ quang phân bố đối xứng thì nó không bị thổi lệch (hình 6.5a). Nhưng nếu phân bố không đối xứng thì nó sẽ bị lệch về phía có từ trường yếu hơn tức là về phía có mật độ đường sức nhỏ hơn, gọi là hiện tượng hồ quang bị thổi lệch (hình 2.5b).
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Hình 6.5: Hiện tượng hồ quang lệch
a) Hồ quang  bình thường.

                                              b) Hồ quang  bị thổi lệch .


Đối với dòng điện xoay chiều, do chiều của dòng điện thay đổi liên tục nên chiều của từ trường cũng thay đổi theo, do đó cột hồ quang bị thổi lệch ít hơn. Nhưng đối với dòng điện một chiều do chiều của dòng điện luôn không thay đổi nên chiều của từ trường cũng không thay đổi, do đó cột hồ quang cũng bị thổi lệch nhiều hơn. Ngoài từ trường ra: sắt từ, góc nghiêng que hàn trong quá trình hàn cũng có ảnh hưởng đến sự thổi lệch hồ quang.

1.3.1. Ảnh hưởng của từ trường riêng


Từ trường riêng là từ trường được tạo nên khi có dòng điện chạy qua mạch hàn (dây dẫn, vật hàn, hồ quang và que hàn). Từ trường này thổi lệch cột hồ quang hay không là do vị trí nối dây ở vật  hàn quyết định (hình 6.6).
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Hình 6.6: Ảnh hưởng của vị trí nối dây hiện tượng lệch hồ quang.

Nếu vị trí nối dây như (hình a, c) thì từ trường xung quanh cột hồ quang phân bố không đều và cột hồ quang sẽ bị thổi lệch về phía có từ trường yếu hơn. Còn vị trí nối dây như ở  (hình b), do từ trường phân bố đều nên cột hồ quang không bị thổi lệch.

1.3.2. Ảnh hưởng của sắt từ.


Vì sắt từ có độ thẩm từ lớn hơn hàng nghìn lần so với không khí, nên từ thông di qua sắt từ lớn hơn rất nhiều lần so với không khí, do đó khi hàn hồ quang sẽ bị lệch về phía sắt từ.



- Khi hàn các gân có chiều dày lớn, nếu đặt que hàn có vị trí như (hình 6.7a), thì hồ quang sẽ bị lệch về phía gân đó tức là về phía có sắt từ mạnh hơn.



- Trường hợp hàn liên kết góc có chiều dầy lớn, vì que hàn cần có chuyển động ngang để đảm bảo chiều sâu mối hàn (hình 6.7b), nên lúc que hàn đến gần chi tiết nào thi hồ quang sẽ bị lệch về phía chi tiết đó. Dẫn tới không đảm bảo kích thước và chất lượng mối hàn.



- Khi hàn liên kết hàn giáp mối có vát mép, do trong quá trình hàn que hàn cũng cần có dao động chuyển động  lắc ngang nên hồ quang cũng bị lệch như khi hàn liên kết hàn góc hay liên kết chữ T (hình 6.7c).
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Hình 6.7: Ảnh hưởng của sắt từ đến hồ quang hàn.



- Khi hàn đến cuối vật hàn hồ quang bao giờ cũng bị lệch về phía cuối vật hàn (hình 6.7d). Do đó rất khó hoàn thành phần cuối mối hàn (gây lõm mối hàn và có thể gây ra nứt).

1.3.3. Ảnh hưởng của góc nghiêng que hàn.



- Ngoài ảnh hưởng của từ trường riêng và sắt từ ra góc nghiêng que hàn trong quá trình hàn cũng có ảnh hưởng đến sự thổi lệch hồ quang. Vì khi hàn bao giờ cột hồ quang cũng theo hướng trục que hàn và bị đẩy về phía trước do áp lực hơi của kim loại và thuốc bọc. Hồ quang bị thổi lệch có thể là do cột hồ quang lớp thuốc bọc không đều mà gây ra. Hồ quang bị thổi lệch làm cho ta khó khống chế sức nóng của cột hồ quang vào vùng nóng chảy làm giảm chất lượng mối hàn. Nghiêm trọng có thể làm cho hồ quang bị tắt, không hàn được nữa. 



Vì vậy trong quá trình hàn cần phải khắc phục hoặc giảm bớt sự thổi lệch hồ quang qua một số biện pháp sau đây:



- Thay đổi vị trí nối dây của của vật hàn để tạo ra từ trường phân bố đều xung quanh cột hồ quang. Tuy nhiên biện pháp này khó thực hiện vì phải dịch chuyển vị trí nối dây đó theo hồ quang trong suốt quá trình hàn.



- Đặt que hàn nghiêng về phía cột hồ quang bị thổi lệch để giảm bớt sự thổi lệch của từ trường riêng.



- Khi hàn các liên kết hàn góc chữ T, giáp mối có vát mép hay không có vát mép mà que hàn không có chuyển động dao động ngang thì trong quá trình hàn cần đảm bảo cho que hàn luôn luôn nằm trên đường phân giác giữa hai chi tiết hàn và đường trục của mối hàn.



- Lúc hàn đến gần cuối của đường hàn cần đặt thêm một vật sắt từ nối tiếp với vật hàn để kéo hồ quang ra phía sau của vật hàn.



- Thay dòng điện một chiều bằng dòng điện xoay chiều.



- Dùng tấm chắn để giảm bớt luồng khí ảnh hưởng đến cột hồ quang. 



- Chế tạo que hàn  có lớp thuốc bọc mỏng và đều về một phía trên suốt chiều dài que hàn.
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Hình 6.8: Tác dụng của que hàn nghiêng theo để khắc phục hồ quang bị thổi lệch

1.4. Phân loại :
1.4.1. Phân loại theo cực điện hàn.

* Hàn hồ quang bằng điện cực không nóng chảy: 


Cực điện được chế tạo bằng than, grafít hoặc bằng wonfram. Sự hình thành mối hàn do hàn kim loại vật hàn nóng chảy, nếu như không dùng que hàn phụ hoặc do có cả kim loai que hàn phụ và kim loại vật hàn cùng nóng chảy.


* Hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy:


Cực điện  là que hàn bằng kim loại, hồ quang cháy giữa kim loại que hàn và kim loại cơ bản. Mối hàn hình thành chủ yếu là kim loai que hàn nóng chảy bù đắp vào mối hàn .

1.4.2  Phân loại theo phương pháp nối dây:


* Nối dây trực tiếp

Là nối một cực của nguồn điện với vật hàn và một cực của nguồn điện với que hàn nếu không dùng que hàn phụ (hình 6.9a), nếu dùng que hàn phụ (hình 6.9d).


Như chúng ta đã biết, năng lượng nhiệt của hồ quang sinh ra rất lớn và rất tập trung, nhiệt độ trung bình của cột hồ quang có thể lên tới 50000(60000C.  Nhiệt độ ở bên anốt bao giờ cũng lớn hơn ở bên catốt đó là do động năng của các điện tử chuyển động từ catốt sang anốt lớn hơn.


Động năng của các ion dương chuyển động từ anốt sang catốt. Vì vậy khi hàn bằng dòng điện một chiều có thể nối theo hai cách nối thuận và nối nghịch.


* Nối gián tiếp:


Là nối hai cực của nguồn điện với que hàn chứ không nối với vật hàn (hình 6.9b). Hồ quang hình thành giữa hai điện cực, nên khi hàn cần phải đưa nó vào gần chi tiết nung nóng chảy kim loại cơ bản. Cách nối dây này chỉ dùng đối với trường hợp hàn điện cực không nóng chảy, bởi vì trong quá trình hàn, điện cực không nóng chảy mà bị mòn đi rất chậm, tạo điều kiện cho việc duy trì hồ quang tương đối dễ dàng hơn (hình 6.9b).

    Ưu điểm: Điều chỉnh được nhiệt độ hàn và nhiệt độ nung nóng kim loại cơ bản bằng cách điều chỉnh khoảng cách giữa hồ quang và vật hàn. Do đó thường được dùng để hàn những chi tiết mỏng hay các kim loại và hợp kim có nhiệt độ nóng chảy thấp .

   *Nối hỗn hợp: Được sử dụng đối trường hợp hàn hồ quang tay bằng dòng điện xoay chiều 3 pha khi hàn hai cực của nguồn điện được nối với que hàn còn cực thứ 3 được nối với vật hàn (hình 6.9c).


- Cách nối dây này có ưu điểm là nhiệt độ tập trung ở vùng hàn cao hơn so với cách nối dây ở trên, kim loại cơ bản cùng que hàn nóng chảy mạnh hơn, do đó năng suất hàn cao hơn.Tuy nhiên nó chỉ thích hợp đối với hàn chi tiết dầy ,hoặc những kim loại hợp kim có nhiệt độ nóng chảy cao.
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Hình 6.9: Cách nối điện cực hàn

1.4.3. Phân loại theo dòng điện.


Theo tính chất của dòng điện hàn hồ quang tay được chia ra làm hai loại:

Hàn bằng dòng điện xoay chiều và hàn bằng dòng điện một chiều.


- Hàn bằng dòng điện xoay chiều. 


Thiết bị hàn đơn giản dễ chế tạo, dễ sửa chữa dễ bảo quản giá thành thấp vì tốn ít năng lượng, thuận tiện cho những nơi gần lưới điện. Nhưng nhược điểm là khó gây hồ quang và hồ quang cháy không ổn định (do cực hàn thay đổi liên tục). Vì vậy chất lượng mối hàn nhận được không cao.Tuy nhiên do có các ưu điểm trên các nhà máy, các công trường ...Hiện nay dùng phổ biến trên 80% phương pháp han bằng dong điên xoay chiều.


- Hàn bằng dòng điện một  chiều. 

Dễ gây hồ quang và hồ quang cháy ổn định, do đó chất lượng mối hàn nhận được tốt hơn, mặt khác nó thuận tiện cho những nơi xa lưới điện. Nhưng thiết bị hàn phức tạp vì muốn tạo ra dòng điện một chiều cần phải có hệ thống động cơ như máy phát, bộ chỉnh lưu. Khó chế tạo khó sửa chữa và bảo quản, tốn nhiều năng lượng, vì vậy phương pháp nay này hiện nay ít dùng. Có hai cách nối dây:


*Nối thuận:


Là nối que hàn với cực âm còn vật hàn với cực dương của nguồn điện. Cách nối này hồ quang cháy ổn định hơn, mặt khác nhiệt độ bên vật hàn (anốt) lớn hơn bên que hàn (catốt), nên thường dùng hàn các chi tiết có chiều dày lớn. Khi hàn bằng điện cực không nóng chảy nối thuận còn có ưu điểm là điện cực bị nung nóng ít hơn, do đó nâng cao được tuổi thọ của điện cực, Khi hàn bằng điện cực than hay grafít nối thuận còn có tác dụng là giảm bớt hiện tượng cácbon hoá mối hàn.


* Nối nghịch:


Là nối cực dương của nguồn điện với que hàn và nối cực âm của nguồn điện với vật hàn. Mặc dù hồ quang cháy không ổn định bằng nối thuận, nhưng do nhiệt độ bên vật hàn (catốt)nhỏ hơn bên que hàn (anốt)nên rất thích hợp đối với hàn các chi tiết có chiều dầy nhỏ.
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Hình 6.10: Mô tả cách đấu dây của hồ quang mạch điện một chiều .
                 a . Cách đấu thuận                      b. Cách đấu nghịch .

               1. Máy phát điện;   2. Que hàn;   3. Kìm hàn;    4. Vật hàn .

2. Chuẩn bị phôi hàn, các loại dụng cụ và thiết bị hàn.
2.1. Chuẩn bị phôi:

Chuẩn bị phôi bằng máy cắt lưỡi phẳng. Phôi cần phải được làm sạch toàn bộ bề mặt bằng thủ công hay gia công cơ. Đảm bảo sạch hết bụi bẩn, dầu mỡ hay gỉ sét. Nếu không mối hàn dễ bị khuyết tật như rỗ xỉ, rỗ khí.

2.2. Thiết bị và dụng cụ gá kẹp phôi

2.2.1  Thiết bị  (Hình 6.11)
	
 Máy hàn điện xoay chiều
	Máy mài cầm tay

	
	Đe


	Etô
	Tủ sấy que hàn

	Hình 6.11: các thiết bị thường sử dụng trong nghề hàn
2.2.2. Dụng cụ: Các dụng cụ sử dụng thường xuyên trong nghề hàn (Hình 6.12)


	Căn lá đo khe hở hàn
Bàn chải sắt


Búa gõ xỉ


Kìm kẹp

Thước dây

Ke vuông
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thước lá, thước cặp:




Hình 6.12: Các dụng cụ nghề hàn

3. Chọn chế độ để gây hồ quang

Muốn mồi và gây được hồ quang tốt thì phải chọn được chế độ hàn các thông số của chế độ hàn được tính toán và lựa chọn như sau:

3.1. Đường kính que hàn (dq)


Đường kính que hàn đính có thể lấy nhỏ hơn so với que khi tiến hành hàn. Vì mối hàn đính cần nhỏ, gọn để khi hàn đi qua mối đính không bị quá cao.


Chọn đường kính que hàn thường là dựa vào chiều dầy vật liệu, theo thực nghiệm khi hàn giáp mối ta có thể chọn đường kính que hàn theo công thức sau:                                      
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d : là đường kính que hàn (mm)

( : Chiều dày của chi tiết hàn (mm)


Hoặc sử dụng bảng 6.1 để  chọn :

Bảng 6.1 : quan hệ giữa đường kính que hàn và cạnh mối hàn.

	ChiÒu dµy chi tiÕt hµn (mm)
	1,5
	2
	3
	4(5
	6(8
	9(12
	13(15
	16(20
	>20

	§​êng kÝnh que hµn d (mm)
	1
	2
	3
	3(4
	4
	4(5
	5
	5(6
	6(10



Trong thùc tÕ s¶n xuÊt th­êng Ýt dïng que hµn cã ®­êng kÝnh lín h¬n 6mm

3.2. Cường độ dòng điện hàn (Ih)

Do vật hàn có nhiệt độ thấp nên tổn thất nhiệt nhiều sau khi xác định được cường độ dòng thì tăng (10-15)% so với cường độ dòng điện đã tính. Công thức tính gần đúng khi hàn thép ở vị trí hàn bằng: 

                        I = ((+(.d).d  (Ampe)

Trong đó: (, (: là hệ số thực nghiệm khi hàn que hàn thép  (= 20; ( = 6

                    d: là đường kính que hàn (mm)

3.3. Điện áp hàn (Uh)

Do chiều dài hồ quang quyết định, hồ quang dài điện thế cao, hồ quang ngắn điện thế thấp.

 Nếu hồ quang dài thì cháy không ổn định dễ bị lắc nhiệt hồ quang không tập trung, kim loại nóng chảy dễ bị bắn toé ra ngoài, mối hàn đính không ngấu, dễ sinh ra khuyết tật cháy cạnh, lẫn xỉ rồi các thể khí ôxy, ni tơ trong môi trường xâm nhập vào mối hàn làm mối hàn rỗ hơi. Mối hàn đính đã nhỏ, ngắn mà lại khuyết tật thì trong quá trình hàn co ngót, dãn nở dẫn tới phá hỏng mối đính, liên kết hàn sẽ bị biến dạng. Nên khi hàn duy trì hồ quang có chiều dài từ 2 - 4mm.

4. Kỹ thuật gây và duy trì hồ quang

4.1. Phương pháp mồi hồ quang ma sát :



Phương pháp này gần giống như đánh diêm (hình 2.13b). Cho que hàn đi chuyển mạnh trên mặt vật hàn ta có thể mồi cho hồ quang cháy, nhân lúc que hàn chưa nóng chảy nhiều, lập tức phải giữ cho khoảng cách từ đầu que hàn với bề mặt vật hàn từ 2( 4mm, lúc đó thì hồ quang cháy ổn định.

4.2. Phương pháp mồi hồ quang mổ thẳng.

Cho đầu que hàn tiếp xúc thẳng với bề mặt vật hàn (đầu que hàn đụng nhẹ vào vật hàn) rồi đưa nhanh que hàn lên đồng thời bảo đảm khoảng cách giữa que hàn và vật hàn từ 2( 4mm, lúc đó hồ quang sẽ cháy ổn định (hình 2.13a).

[image: image105.jpg]



Hình 6.13 : Phương pháp mồi hồ quang.

a. Phương pháp mổ thẳng;    b. Phương pháp ma sát.

4.3. Ưu, nhược điểm.

* Ưu điểm:


- Phương pháp ma sát dễ điều khiển hơn, dễ quan sát được điểm cần hàn.


- Phương pháp mổ thẳng không để lại vết hồ quang trên bề mặt vật hàn, gây hồ quang tốt vật hàn nhỏ do chuẩn thẳng vào vị trí mối hàn.



*Nhược điểm:



- Phương pháp ma sát không phù hợp với chi tiết hàn nhỏ, bề mặt hẹp với vật hàn yêu cầu cao, sau khi hàn không gia công lại thì không phù hợp vì nó để lại dấu vết trên bề mặt vật hàn.



- Phương pháp mổ thẳng thường làm thuốc hàn bị vỡ chập mạch khi gây hồ quang, làm cho hồ quang hay bị tắt.

5. Khắc phục các nhược điểm khi gây hồ quang.

 Khi thấy hiện tượng que hàn bị dính vào vật hàn ta lắc que hàn sang bên trái hoặc bên phải thì có thể tách được que hàn ra khỏi vật hàn. Nếu không tách được thì lập tức phải nhả kìm hàn ra khỏi que hàn, sau đó tiến hành lại từ đầu.
6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

6.1. An toàn khi sử dụng điện và thiết bị 

- Trước khi nối máy với nguồn điện cần phải kiểm tra các thiết bị, hệ thống bảo vệ. Các thiết bị dây dẫn phải chịu được dòng tối đa. 

- Máy phải có dây nối đất. Nếu máy nối thường xuyên với nguồn điện thì dây nối đất phải nối liên tục để tránh điện giật.

- Thường xuyên kiểm tra độ cách điện của các thiết bị như : phích cắm, dây dẫn điện, đầu nối, mỏ cặp mỏ hàn…

- Không để các kim loại, vật sắc nặng chạm đè vào hệ thống dây dẫn, ống dẫn.

 - Khi máy ngừng, nghỉ phải bật công tắc nguồn ở vị trí O và ngắt cầu dao, atomat vào máy.

 - Trước khi tiến hành kiểm tra, bảo dưỡng, máy phải được ngắt khỏi nguồn điện. Việc bảo dưỡng, sửa chữa phải do người có chuyên môn thực thiện.

- Phải trang bị bảo hộ lao động theo đúng tiêu chuẩn quy định.

- Nơi làm việc phải đảm bảo thông thoáng, tránh ngộ độc, ngạt hoặc cháy nổ

6.2. Vệ sinh công nghiệp 

- Sau mỗi một ca thực tập học viên phải thu dọn các thiết bị, dụng cụ mà mình thực tập đúng nơi quy định. 

- Vệ sinh sạch sẽ các thiết bị, dụng cụ và xưởng thực tập.
BÀI 6. GÁ LẮP ĐỊNH VỊ CÁC CHI TIẾT HÀN VỊ TRÍ 1F, 2F, 3F, 4F
Mã bài: MĐ 14.06
Giới thiệu:

      Gá lắp định vị là 1 công việc chuẩn bị trước khi hàn của người thợ hàn. Sản phẩm có tốt hay không phụ thuộc rất nhiều vào công tác chuẩn bị, trong đó có việc gá lắp định vị. Liên kết hàn góc cũng là liên kết  hàn rất phổ biến và thông dụng, hầu hết các sản phẩm của hàn đều có liên kết hàn góc. 

Mục tiêu:

· Trình bày được  vị trí hàn trong không gian theo tiêu chuẩn AWS và tiêu chuẩn Việt nam.

· Trình bày được kỹ thuật gá lắp định vị và hàn đính phôi hàn.

· Chuẩn bị phôi hàn đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ dùng để định vị, kẹp chặt, và dụng cụ kiểm tra đầy đủ.

· Gá phôi và hàn đính định vị chắc chắn, đúng kích thước, đảm bảo độ vuông góc giữa các chi tiết. 

· Kiểm tra được kết cấu hàn bằng các dụng cụ đo kiểm.

· Chỉnh sửa kết cấu hàn đảm bảo chắc chắn, đúng kích thước.

· Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh công nghiệp.

· Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc.
· Chú ý an toàn phòng tránh điện giật.

· Chú ý an toàn phòng tránh ánh sáng hồ quang và kim loại nóng chảy bắn toé.

· Phòng chống cháy nổ trong xưởng.

· Chú ý an toàn khi cắt và mài phôi.

Nội dung chính: 

1. Chuẩn bị chi tiết hàn, dụng cụ, thiết bị gá kẹp phôi.
1.1. Vị trí hàn trong không gian

- Để mối hàn đảm bảo được yêu cầu kỹ thuật và khi hàn tránh được cong vênh, rỗ khí, rỗ xỉ, cháy chân, không ngấu, chảy sệ thì  trước khi hàn chúng ta phải biết mối hàn đó thuộc dạng nào để chọn chế độ hàn cho hợp lý.

       Ví dụ: khi hàn mối hàn đứng thì chọn dòng điện hàn giảm 5% đến 10% so với thế hàn bằng còn hàn ngửa (hàn trần) thì chọn dòng điện giảm hơn 10% đến 15% so với hàn bằng và khi hàn đứng và hàn ngửa thì chọn hiệu điện thế hàn nhỏ hơn (chiều dài hồ quang ngắn) so với hàn bằng để tránh trường hợp chảy sệ.
   - Chọn đúng vị trí hàn đảm bảo an toàn lao động cho người công nhân khi thao tác

     Ví dụ: khi hàn đứng và hàn ngửa thường kim loại lỏng và xỉ rơi xuống nên cần trang bị bảo hộ và che chắn để phòng chống chảy nổ.

1.1.1. Vị trí mối hàn theo tiêu chuẩn Việt Nam (hình 7.1)          
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 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
- Hàn sấp là hàn những mối hàn phân bố trên các mặt phẳng nằm trong góc từ 0÷600 

- Hàn đứng là hàn những mối hàn phân bố trên các mặt phẳng nằm trong góc từ 60÷1200 theo phương bất kỳ, trừ phương song song với mặt phẳng nằm ngang.

- Hàn ngang là những mối hàn phân bố trên các mặt phẳng nằm trong góc 60÷1200, phương của mối hàn song song với mặt phẳng ngang.

- Hàn trần là những mối hàn phân bố trên các mặt phẳng trong góc 120÷1800. thường  khi hàn trần người thợ hàn phải ngửa mặt về phía hồ quang nên còn gọi là hàn ngửa.

1.1.2. Vị trí mối hàn theo tiêu chuẩn Đức DINEN- BS 499 (hình 7.2)
PA:
Hàn bằng

PB:
Hàn ngang trong mặt phẳng

PC:
Hàn ngang

PD:
Hàn ngang ở trên đầu

PE:
Hàn ngửa

PF:
Hàn leo

PG:
Hàn rơi
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Hình 7.2: Vị trí các mối hàn theo tiêu chuẩn DINEN-BS 499.

1.1.3. Vị trí hàn theo tiêu chuẩn hiệp hội hàn của Mỹ AWS (hình 7.3)
 Vị trí hàn góc (có 4 vị trí hàn)

1F  Hàn góc ở tư thế hàn bằng (theo AWS). 

2F  Hàn góc ở tư thế hàn ngang (theo AWS). 

3F  Hàn góc ở tư thế hàn đứng (theo AWS). 

4F  Hàn góc ở tư thế hàn ngửa (theo AWS). 
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1F
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2F
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3F
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4F

	Hình 7.3: Vị trí hàn theo tiêu chuẩn hiệp hội hàn của Mỹ AWS


1.2. Liên kết hàn góc

1.2.1. Liên kết hàn góc chữ T


- Dùng khá phổ biến trong khi thiết kế. Mối hàn loại này có độ bền cao, đặc biệt là lúc chịu tải trọng tĩnh nên phần lớn dùng trong kết cấu làm vịêc chịu uốn. Có thể hàn một hoặc hai bên tùy tình trạng chịu lực của mối hàn.


- Sự chuẩn bị và kích thước và các thông số cơ bản của mối hàn chữ T không vát cạnh Hình 7.4 và bảng 7.1
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Hình 7.4: Liên kết mối hàn chữ T không vát cạnh
Bảng 7.1: Các thông số kỹ thuật

	S
	2 -3
	4 -6
	7 -9
	10 -12
	14 -18
	18 -22
	23 -30

	K(nhỏ nhất )
	2
	3
	4
	5
	6
	8
	10


- Sự chuẩn bị và kích thước và các thông số cơ bản của mối hàn chữ T vát một cạnh - Hình 7.5 và bảng 7.2
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Hình 7.5: Liên kết mối hàn chữ T vát một cạnh
Bảng 7.2: Các thông số kỹ thuật 
	S
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24
	26
	28
	30

	b


	6
	8
	10
	12
	16
	18
	20
	22
	24
	26
	28
	30
	32
	34

	h
	≈4
	≈5
	≈6

	a
	1.5±0.5
	2±1

	K1
	3
	4
	6


· Sự chuẩn bị và kích thước và các thông số cơ bản của mối hàn chữ T vát hai cạnh Hình 7.6 và bảng 7.3
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Hình 7.6: Liên kết mối hàn chữ T vát hai cạnh
Bảng 7.3:  Các thông số kỹ thuật.
	S
	10
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24
	26
	28
	30
	32
	34
	36
	38
	40

	b
	6
	6
	8
	8
	10
	12
	14
	16
	16
	18
	20
	22
	24

	h
	≈5


1.2.2. Mối hàn góc 


- Có thể vát mép và không vát mép. Mối hàn này dùng rất rộng rãi trong khi thiết kế kết cấu mới .


- Sự chuẩn bị và kích thước và các thông số cơ bản của mối hàn góc không vát cạnh Hình 7.7 và bảng 7.4
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Hình 7.7: Liên kết mối hàn góc không vát cạnh
Bảng 7.4: Các thông số kỹ thuật.
	S
	4 - 30

	k
	0,5 - 

	k1
	3 - 6

	
	L, K, K1 do thiết kế xác định


1.2.3. Mối hàn chồng


- Loại này rất ít dùng so với loại mối hàn giáp mối vì lượng tổn thất kim loại  tăng rất nhiều.

- Sự chuẩn bị và kích thước và các thông số cơ bản mối hàn chồng – Hình 7.8 và bảng 7.5
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	Hình 7.8: Liên kết mối hàn chồng


Bảng 7.5: Các thông số kỹ thuật
	S
	1 ÷ 5
	6 ÷30

	k
	> 0,8

	L
	≥ 2( + 1)

	a
	0 + 1,5
	0 + 2


1.3. Làm sạch vật hàn.

Ở những chỗ tiếp xúc hàn, cần phải được làm sạch bằng thủ công hay gia công cơ. Đảm bảo sạch hết bụi bẩn, dầu mỡ hay gỉ sét. Nếu không mối hàn dễ bị khuyết tật như rỗ xỉ, rỗ khí.

Các điểm cần phải làm sạch được tô đậm hình 7.8:
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1.4. Thiết bị và dụng cụ gá kẹp phôi

1.4.1.  Thiết bị ( Hình 7.9 ):

	 Máy hàn điện xoay chiều
	Máy mài cầm tay

	
	Đe

	Bàn gá góc, góc chữ T
	
Bàn gá góc chồng


	Etô
	Tủ sấy que hàn

	Hình 7.9: các thiết bị thường sử dụng trong nghề hàn

	1.4.2.  Dụng cụ: Các dụng cụ sử dụng thường xuyên trong nghề hàn (Hình 7.10)
Căn lá đo khe hở hàn
Bàn chải sắt

Búa gõ xỉ


Kìm kẹp

Thước dây

Ke vuông
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thước lá, thước cặp:
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Vam

Hình 7.10 : Các dụng cụ thường sử dụng
1.4.3. Một số cơ cấu định vị, kẹp chặt (hình 7.11)
Hình 7.11: Các cơ cấu kẹp chặt


1.4.4. Bộ tuýp, clê chuyên dụng để tháo lắp mỏ hàn, đồ gá hàn (Hình 3.12)
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Hình 7.12: tuýp, clê chuyên dụng

2. Kỹ thuật gá và hàn đính định vị phôi hàn

2.1. Chọn chế độ hàn đính.

Để mối hàn đính đạt chất lượng tốt, đảm bảo chắc chắn, người thợ hàn phải chọn được chế độ hàn đính.

2.1.1. Đường kính que hàn (d)


Đường kính que hàn đính có thể lấy nhỏ hơn so với que khi tiến hành hàn. Vì mối hàn đính cần nhỏ, gọn để khi hàn đi qua mối đính không bị quá cao.


Chọn đường kính que hàn thường là dựa vào chiều dầy vật liệu, theo thực nghiệm ta có thể chọn theo công thức sau:
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d: là đ​ường kính que hàn (mm)

k: là cạnh của mối hàn  (mm)



Hoặc sử dụng bảng 7.6 để  chọn :

Bảng 7.6 : quan hệ giữa đường kính que hàn và cạnh mối hàn

	Cạnh mối hàn
	2
	3
	4(6
	6(8
	≥8

	Đường kính que hàn d (mm)
	1,6 (2
	2,5(3,2
	3,2(4
	5
	Hàn nhiều đường nhiều lớp que hàn từ 4(5


2.1.2. Cường độ dòng điện hàn (Ih)

Do vật hàn có nhiệt độ thấp nên tổn thất nhiệt nhiều sau khi xác định được cường độ dòng thì tăng (10-15)% so với cường độ dòng điện đã tính. Công thức tính gần đúng khi hàn thép ở vị trí hàn bằng: 

                        I = ((+(.d).d  (Ampe)

Trong đó:   (,  ( : là hệ số thực nghiệm khi hàn que hàn thép  (= 20; ( = 6

                  d : là đường kính que hàn (mm)

2.1.3. Điện áp hàn (Uh)

Do chiều dài hồ quang quyết định, hồ quang dài điện thế cao, hồ quang ngắn điện thế thấp.

 Nếu hồ quang dài thì cháy không ổn định dễ bị lắc nhiệt hồ quang không tập trung, kim loại nóng chảy dễ bị bắn toé ra ngoài, mối hàn đính không ngấu, dễ sinh ra khuyết tật cháy cạnh, lẫn xỉ rồi các thể khí ôxy, ni tơ trong môi trường xâm nhập vào mối hàn làm mối hàn rỗ hơi. Mối hàn đính đã nhỏ, ngắn mà lại khuyết tật thì trong quá trình hàn co ngót, dãn nở dẫn tới phá hỏng mối đính, liên kết hàn sẽ bị biến dạng. Nên khi hàn duy trì hồ quang có chiều dài từ 2 - 4mm.

2.2. Kỹ thuật gá định vị phôi.


- Lấy dấu kích thước lắp ghép của tấm vách trên tấm đế hay khoảng gối của liên kết hàn chồng theo bản vẽ hình 7.13 để đảm bảo kích thước của liên kết hàn:
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Hình 7.13 : lấy dấu phôi trước khi gá

- Đưa tấm đế hay một tấm của liên kết góc vào bàn gá rồi kẹp chặt không để xê dịch:


- Đặt tấm vách hay tấm còn lại lên vị trí đã lấy dấu (hình 7.14) đảm bảo độ vuông góc, song song và khe hở hàn rồi kẹp chặt (khe hở trước khi hàn đinh cần lấy chỉ số lớn hơn vì sau khi đính phôi sẽ co lại) .

Hình 7.14 đặt tấm còn lại vào vị trí đã có dấu

- Xác định sẵn các vị trí để hàn đính.


- Đối với những phôi không tháo ra khỏi bàn gá, đồ gá thì không gian đường hàn cần phải đảm bảo độ thoáng, không vướng mắc trong khi hàn.

2.3. Kỹ thuật hàn đính định vị phôi.
Việc hàn đính trong lắp ghép sẽ có ảnh hưởng rất lớn đến chất lượng của kết cấu hàn và mối hàn. Nếu hàn đính quá dài hoặc quá cao sẽ làm cho hàn không ngấu hết  và mối hàn lồi lõm không đều, nếu hàn quá nhỏ hoặc khoảng cách quá dài , trong quá trình hàn sẽ bị nứt vỡ vỡ ứng suất khi hàn gây ra. khiến cho công việc hàn không tiến hành bình thường được, do đó khi hàn đính thực hiện theo các yêu cầu sau:

- Nếu phải đính 2 phía thì các mối đính phải so le nhau, để đảm bảo giữ đúng hình dạng.

- Cạnh mối đính bằng khoảng (0,5 – 0,7) lần chiều cạnh mối hàn

- Chiều sâu ngấu bằng khoảng (0,5 – 0,7) lần chiều sâu mối hàn

- Mối đính phải cách đầu vật hàn từ (10 – 15) mm.

- Chiều dài mối đính bằng (3 – 4) lần chiều dầy vật hàn nhưng không quá 30mm 
- Khoảng cách các mối đính bằng khoảng (40 – 50) lần chiều dầy nhưng không quá 300mm(L).

Các kích thước mối hàn đính được xác định như hình 7.15

	Hình 7.15: xác định kích thước mối hàn đính

	Ví dụ: kích thước mối hàn đính trên phôi có chiều dài 200 của liên kết hàn chồng hình 7.16

Hình 7.16: vị trí và kích thước mối hàn đính

	


3. Kỹ thuật kiểm tra chỉnh sửa phôi.

- Sau khi hàn đính xong, chờ cho phôi nguội xuống vặn các vít, hay nêm định vị và lấy phôi ra .


- Gõ xỉ và kiểm tra bằng mắt xem mối hàn có bị các khuyết tật hay không. Nếu không thì xem có chuẩn dấu hay chưa? Nếu đạt thì dùng ke vuông kiểm tra độ vuông góc, căn lá kiểm tra khe hở. Các mối hàn đính cần đảm bảo độ chắc chắn, nếu bị các khuyết tật nhẹ thì dùng máy mài tay mài, cắt bớt rồi đưa vào bàn, độ gá và hàn đính lại. Nếu nặng thì phải tháo gỡ ra mài sạch rồi tiến hành gá đính lại. Đặc biệt là những lỗi về kích thước.

	- Khi kiểm tra độ vuông góc cần đưa ke dọc theo chiều dài của phôi, nếu có khe hở ánh sáng cần phải hiệu chỉnh lại. Phương pháp hiệu chỉnh khi góc độ bị lệch hình 7.17
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Hình 7.17: hiệu chỉnh phôi sau khi đính


4. An toàn khi gá lắp, định vị kết cấu hàn và vệ sinh phân xưởng.

4.1. An toàn khi sử dụng điện và thiết bị 

- Trước khi nối máy với nguồn điện cần phải kiểm tra các thiết bị, hệ thống bảo vệ. Các thiết bị dây dẫn phải chịu được dòng tối đa. 

- Máy phải có dây nối đất. Nếu máy nối thường xuyên với nguồn điện thì dây nối đất phải nối liên tục để tránh điện giật.

- Thường xuyên kiểm tra độ cách điện của các thiết bị như : phích cắm, dây dẫn điện, đầu nối, mỏ cặp mỏ hàn…

- Không để các kim loại, vật sắc nặng chạm đè vào hệ thống dây dẫn, ống dẫn.

 - Khi máy ngừng, nghỉ phải bật công tắc nguồn ở vị trí O và ngắt cầu dao, atomat vào máy.

 - Trước khi tiến hành kiểm tra, bảo dưỡng, máy phải được ngắt khỏi nguồn điện. Việc bảo dưỡng, sửa chữa phải do người có chuyên môn thực thiện.

- Phải trang bị bảo hộ lao động theo đúng tiêu chuẩn quy định.

- Nơi làm việc phải đảm bảo thông thoáng, tránh ngộ độc, ngạt hoặc cháy nổ

4.2. Vệ sinh công nghiệp 

- Sau mỗi một ca thực tập học viên phải thu dọn các thiết bị, dụng cụ mà mình thực tập đúng nơi quy định. 

- Vệ sinh sạch sẽ các thiết bị, dụng cụ và xưởng thực tập.
BÀI 7. GÁ LẮP ĐỊNH VỊ CÁC CHI TIẾT HÀN VỊ TRÍ 1G, 2G, 3G, 4G 
Mã bài: MĐ 14.07
Giới thiệu: 

      Liên kết hàn giáp mối là liên kết  hàn rất phổ biến và thông dụng, hầu hết các sản phẩm của hàn đều có liên kết hàn giáp mối. Gá lắp định vị các chi tiết hàn vị trí 1G, 2G, 3G, 4G là một công việc chuẩn bị trước khi hàn của người thợ hàn. Sản phẩm có tốt hay không phụ thuộc rất nhiều vào công tác chuẩn bị, trong đó có việc gá lắp định vị. 
Mục tiêu:

 - Trình bày đúng các loại đồ gá để gá các kết cấu tấm phẳng.

 - Xác định được chế độ hàn đính cho liên kết hàn giáp mối ở vị trí 1G tuỳ theo chiều dầy vật liệu.

 - Chuẩn bị phôi hàn đảm bảo các yêu cầu kỹ thuật.

 - Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ dùng để định vị, kẹp chặt, và dụng cụ kiểm tra.

 - Gá phôi hàn chắc chắn, đúng kích thước, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết hạn chế mức độ biến dạng trong khi hàn.

 - Kiểm tra được kết cấu hàn bằng các dụng cụ đo.

 - Chỉnh sửa kết cấu hàn đảm bảo chắc chắn, đúng kích thước.

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

 - Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 

 - Chú ý an toàn phòng tránh điện giật.

 - Chú ý an toàn phòng tránh ánh sáng hồ quang và kim loại nóng chảy bắn toé.

 - Phòng chống cháy nổ trong xưởng.

 - Chú ý an toàn khi cắt và mài phôi.

Nội dung chính: 
1. Chuẩn bị chi tiết hàn, dụng cụ và thiết bị gá kẹp phôi.
1.1. Vị trí hàn theo tiêu chuẩn hiệp hội hàn của Mỹ AWS hình 8.1

 Vị trí hàn giáp mối (có 4 vị trí hàn)

1G  Hàn giáp mối ở tư thế hàn bằng (theo AWS). 

2G  Hàn giáp mối ở tư thế hàn ngang (theo AWS). 

3G  Hàn giáp mối ở tư thế hàn đứng (theo AWS). 

4G  Hàn giáp mối ở tư thế hàn ngửa (theo AWS). 
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	Hình 8.1: Các vị trí hàn giáp mối dạng tấm trong không gian


1.2. Liên kết hàn giáp mối

- Có thể vát mép và không vát mép, đặc điểm của loại này là rất đơn giản, tiết kiệm, dễ chế tạo và là loại dùng phổ biến nhất. 


- Sự chuẩn bị và kích thước mối hàn giáp mối không vát cạnh Hình 8.2, bảng 8.1 
Hình 8.2: Liên kết hàn giáp mối không vát mép

Bảng 8.1:  Các thông số kỹ thuật
	S 
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	b
	4
	5
	6
	8
	10

	a
	0 + 0,5
	1 ± 0,5
	2 ± 1

	h
	1 


- Sự chuẩn bị và kích thước mối hàn giáp mối vát cạnh hình chữ V  Hình 8.3 và Bảng 8.2
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Hình 8.3: Liên kết hàn giáp mối vát mép chữ V
Bảng 8.2:  Các thông số kỹ thuật
	S
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	b
	10
	12
	12
	14
	16

	b1
	8 ± 2
	10 ± 2

	a
	1 ± 1
	2 ± 1

	h
	1± [image: image131.wmf]1
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	1,5 ± 1

	p
	1 ± 1,5
	2 ± 1


	S
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24
	26

	b
	18
	20
	22
	26
	28
	30
	32
	34

	b1
	10 ± 2
	
	                        12 ± 2

	a
	2 ± 1

	h
	1,5 ± 1
	                                   2 ± 1

	p
	2 ± 1


- Sự chuẩn bị và kích thước mối hàn giáp mối vát cạnh hình chữ X – Hình 8.4 và Bảng 8.3. 
	

	Hình 8.4: Liên kết hàn giáp mối vát mép chữ X


Bảng 8.3: Các thông số kỹ thuật

	S
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24
	26
	28
	30
	32
	34
	36

	b
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24

	h
	1.5 ± 1
	2 ± 1


	S
	38
	40
	42
	44
	46
	48
	50
	52
	54
	56
	58
	60

	b
	26
	28
	30
	32
	34
	36
	38

	h
	2 ± 1


1.3. Làm sạch vật hàn.

Ở những chỗ tiếp xúc hàn, cần phải được làm sạch bằng thủ công hay gia công cơ. Đảm bảo sạch hết bụi bẩn, dầu mỡ hay gỉ sét. Nếu không mối hàn dễ bị khuyết tật như rỗ xỉ, rỗ khí.

Các điểm cần phải làm sạch được tô đậm như hình 8.5:

Hình 8.5: Làm sạch các mép hàn

1.4. Thiết bị và dụng cụ gá kẹp phôi

1.4.1  Thiết bị -  Hình 8.6 :

	 Máy hàn điện xoay chiều
	Máy mài cầm tay

	
	Đe

	Bàn gá góc, góc chữ T
	Tủ sấy que hàn

	Etô
	

	Hình 8.6: các thiết bị thường sử dụng trong nghề hàn


	1.4.2. Dụng cụ: Các dụng cụ sử dụng thường xuyên trong nghề hàn (Hình 8.7)
Căn lá đo khe hở hàn
Bàn chải sắt

                  Búa gõ xỉ


Kìm kẹp

Thước dây

Ke vuông
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       Thước lá, thước cặp
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                 Vam

Hình 8.7: Các dụng cụ thường sử dụng
1.4.3. Một số cơ cấu định vị, kẹp chặt (hình 8.8)

Hình 8.8: các cơ cấu kẹp chặt




1.4.4. Bộ tuýp, clê chuyên dụng để tháo lắp mỏ hàn, đồ gá hàn (Hình 8.9)
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Hình 8.9: tuýp, clê chuyên dụng

2. Kỹ thuật gá và hàn đính định vị phôi.
2.1. Kỹ thuật gá định vị phôi.

- Tùy theo từng loại kết cấu hàn, kích thước của vật liệu kết cấu hàn và yêu cầu kỹ thuật mà ta chọn phương án gá lắp cho phù hợp để đảm bảo dung sai và chống biến dạng khi hàn.

- Các yêu cầu khi gá lắp và định vị.

  + Việc chuẩn bị các liên kết trước khi hàn (gá lắp) ảnh hưởng rất lớn đến chất lượng mối hàn. Việc vát mép bảo đảm hàn ngấu suốt chiều dày tấm kim loại cơ bản khi hàn nhiều lớp mà không cần tăng cường của dòng điện như khi hàn một lượt. Điều này giảm được ứng suất và biến dạng khi hàn.

  + Khe đáy (độ hở chân) phải đảm bảo hàn ngấu lớp hàn lót, mép cùn phải đảm bảo tránh cháy thủng khi hàn lót. Ngoài việc chuẩn bị cạnh hàn chính xác về mặt hình học theo quy định của bản vẽ, việc lắp ghép trong dung sai cần thiết góp phần nâng cao chất lượng mối hàn, làm giảm khả năng phát sinh ứng suất dư sau khi hàn.

  + Các kích thước lắp ghép và định vị phải được kiểm tra bằng các dụng cụ đo như thước kiểm tra, dưỡng kiểm tra rãnh, dưỡng kiểm tra khe hở, dưỡng kiểm tra góc, dưỡng kiểm tra độ lệch tâm, dưỡng kiểm tra liên kết chữ T, dưỡng kiểm tra khe hở đáy….

  + Khi gá lắp tấm phẳng ta thường dùng các ray thẳng hoặc tấm phẳng để định vị mặt phẳng cho các tấm, ray có mặt trên tương đối phẳng và cùng nằm trên một mặt phẳng sơ đồ như ( hình 8.10). khi gá lắp cần đảm bảo kích thước khe hở, kích thước khe hở được tra trong bảng chuẩn bị kích thước cho mối hàn giáp mối.
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Hình 8.10: Gá lắp tấm bằng thanh ray

 Để đảm bảo kích thước theo chiều dài và không bị xê dịch và chống biến dạng góc cần hàn thêm ở đầu tấm miếng gá và hàn các thanh giằng (hình 8.11).

Hình 8.11: Hàn định vị tấm phẳng

2.2. Kỹ thuật hàn đính định vị phôi.
Việc hàn đính trong lắp ghép sẽ có ảnh hưởng rất lớn đến chất lượng của kết cấu hàn và mối hàn. Nếu hàn đính quá dài hoặc quá cao sẽ làm cho hàn không ngấu hết  và mối hàn lồi lõm không đều, nếu hàn quá nhỏ hoặc khoảng cách quá dài , trong quá trình hàn sẽ bị nứt vỡ vỡ ứng suất khi hàn gây ra. khiến cho công việc hàn không tiến hành bình thường được, do đó khi hàn đính thực hiện theo các yêu cầu sau:

- Nếu phải đính 2 phía thì các mối đính phải so le nhau, để đảm bảo giữ đúng hình dạng.

- Bề rộng mối đính bằng khoảng (0,5 – 0,7) lần chiều bề rộng mối hàn

- Chiều sâu ngấu bằng khoảng (0,5 – 0,7) lần chiều sâu mối hàn

- Mối đính phải cách đầu vật hàn từ (10 – 15) mm.

- Chiều dài mối đính bằng (3 – 4) lần chiều dầy vật hàn nhưng không quá
 30mm (l).

- Khoảng cách các mối đính bằng khoảng (40 – 50) lần chiều dầy nhưng không quá 300mm(L).

Các kích thước mối hàn đính được xác định như hình 8.12:


Hình 8.12: Kích thước của mối hàn đính
3. Kỹ thuật kiểm tra chỉnh sửa phôi.

- Sau khi hàn đính xong, chờ cho phôi nguội xuống vặn các vít, hay nêm định vị và lấy phôi ra .


- Gõ xỉ và kiểm tra bằng mắt xem mối hàn có bị các khuyết tật hay không. Nếu không thì xem có chuẩn dấu hay chưa? Nếu đạt thì dùng thước kiểm tra độ phẳng góc, căn lá kiểm tra khe hở. Các mối hàn đính cần đảm bảo độ chắc chắn, nếu bị các khuyết tật nhẹ thì dùng máy mài tay mài, cắt bớt rồi đưa vào bàn, độ gá và hàn đính lại. Nếu nặng thì phải tháo gỡ ra mài sạch rồi tiến hành gá đính lại. Đặc biệt là những lỗi về kích thước.

	- Khi kiểm tra độ phẳng góc cần đưa thước dọc theo chiều dài của phôi, nếu có khe hở ánh sáng cần phải hiệu chỉnh lại như hình 8.13
	  Hình 8.13: Hiệu chỉnh phôi bị biến dạng góc


4. An toàn khi gá lắp kết cấu và vệ sinh phân xưởng.
4.1. An toàn khi sử dụng điện và thiết bị 

- Trước khi nối máy với nguồn điện cần phải kiểm tra các thiết bị, hệ thống bảo vệ. Các thiết bị dây dẫn phải chịu được dòng tối đa. 

- Máy phải có dây nối đất. Nếu máy nối thường xuyên với nguồn điện thì dây nối đất phải nối liên tục để tránh điện giật.

- Thường xuyên kiểm tra độ cách điện của các thiết bị như : phích cắm, dây dẫn điện, đầu nối, mỏ cặp mỏ hàn…

- Không để các kim loại, vật sắc nặng chạm đè vào hệ thống dây dẫn, ống dẫn.

 - Khi máy ngừng, nghỉ phải bật công tắc nguồn ở vị trí O và ngắt cầu dao, atomat vào máy.

 - Trước khi tiến hành kiểm tra, bảo dưỡng, máy phải được ngắt khỏi nguồn điện. Việc bảo dưỡng, sửa chữa phải do người có chuyên môn thực thiện.

- Phải trang bị bảo hộ lao động theo đúng tiêu chuẩn quy định.

- Nơi làm việc phải đảm bảo thông thoáng, tránh ngộ độc, ngạt hoặc cháy nổ
4.2. Vệ sinh công nghiệp 

- Sau mỗi một ca thực tập học viên phải thu dọn các thiết bị, dụng cụ mà mình thực tập đúng nơi quy định. 

- Vệ sinh sạch sẽ các thiết bị, dụng cụ và xưởng thực tập
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 1 - Nắp bình.


 2 - Van.


 3 - Miệng vòi  có ren để lắp van giảm áp.


 4 - Cổ bình có ren để lắp nắp bảo vệ.


 5 - Thân bình.


 6 - Đế bình.








   Hình 1.3: Cấu tạo chai khí Ôxy





1- Nắp bảo vệ


2- Khoá đầu bình                              3-Vòi lấy khí                 


4- Mầu đánh dấu


5- Chất độn có độ xốp cao


6- Thân bình


7- Chân đế














Hình 1.10: Thiết bị ngăn lửa tạt lại kiểu khô





 Hình 1.11: Thiết bị ngăn lửa tạt lại kiểu nước
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Cửa phun khí hỗn hợp





Cửa phun khí dòng ôxy cắt.





Khí ô xy





Khí hỗn hợp.
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Hình 1.12: Mỏ cắt cầm tay   





- Thổi và lau sạch bụi bẩn ở phần đầu nối. 


- Quay cửa xả khí phía trái người thao tác.


- Mở và đóng nhanh van bình khí  từ (1(2) lần để xả bụi bẩn.


- Kiểm tra ren rồi lắp van giảm áp.








3.2. Lắp van giảm áp ôxy. (Hình 1.28)


- Kiểm tra van giảm áp đúng chủng loại và cổ chai khí phải có gioăng rồi mới lắp ráp.


- Lắp van giảm áp ôxy vào bình Ôxy. để van giảm áp nghiêng khoảng 450


- Dùng mỏ lết xiết chặt đai ốc        


3.3. Lắp  van giảm áp axetylen. (Hình1.29) 


- Kiểm tra van giảm áp đúng chủng loại và cổ chai khí phải có gioăng rồi mới lắp ráp.


- Để van giảm áp nghiêng khoảng 450


- Lắp van giảm áp khí axêtylen  vào bình khí axêtylen sao cho lỗ xả khí của van an  toàn  quay xuống phía dưới.





3.4. Nới lỏng vít điều chỉnh van giảm áp. (Hình 1.30)


Nới lỏng vít điều chỉnh ngược chiều kim đồng hồ tới khi quay nhẹ  tay. Sau đó lại vặn cùng chiều kim đồng hồ  tới khi màng cao su vừa bắt đầu ép vào thì dừng.














3.8. Mở van bình khí. (Hình 1.33)


- Đứng phía trước mặt van giảm áp.


- Quay chìa vặn mở van bình khí nhẹ nhàng khoảng 1/3 đến 2/3 vòng.


- Quan sát kiểm tra áp suất bình khí trên đồng hồ áp suất cao.


- Để chìa vặn trên van bình khí.








3.10. Điều chỉnh áp suất khí. (Hình 1.35)     


- Căn cứ vào bảng chon chế độ để ta chọn và điều chỉnh áp suất khí.         


- Quay nhẹ nhàng vít điều chỉnh van giảm áp 2 loại cùng chiều kim đồng hồ.


- Quan sát điều chỉnh áp suất ôxy đo trên đồng hồ ở mức 3(5 át, áp suất khí   Axêtylen ở mức 0,2(0,5 áp...       
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Hình 1.40: Khai triển ống trụ





 





Hình 1.41: Khai triển hình chóp nón





Hình 1.44:  Khai triển ống gắn xiên vào nhau





Hình 1.45: Khai triển ống lệch tâm


      


                                                           


                                   





ng lệch tâm











Hình 1.46: Khai triển ống chạc ba chẽ








Hình 1.47: Khai triển chóp lò cân hai đáy chữ nhật
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                             Hình 1.50: Góc độ mỏ cắt
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- Thổi và lau sạch bụi bẩn ở phần đầu nối. 


- Quay cửa xả khí phía trái người thao tác.


- Mở và đóng nhanh van bình khí  từ (1(2) lần để xả bụi bẩn.


- Kiểm tra ren rồi lắp van giảm áp.
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2.2. Lắp van giảm áp ôxy. (Hình 2.13)


- Kiểm tra van giảm áp đúng chủng loại và cổ chai khí phải có gioăng rồi mới lắp ráp.


- Lắp van giảm áp ôxy vào bình Ôxy. để van giảm áp nghiêng khoảng 450


- Dùng mỏ lết xiết chặt đai ốc.





2.4. Nới lỏng vít điều chỉnh van giảm áp. (Hình 2.15)


Nới lỏng vít điều chỉnh ngược chiều kim đồng hồ tới khi quay nhẹ  tay. Sau đó lại vặn cùng chiều kim đồng hồ  tới khi màng cao su vừa bắt đầu ép vào thì dừng.











Hình 2.17: Lắp bép cắt vào mỏ cắt của máy cắt con rùa





Hình 2.20 :Tấm kim loại đã vạch dấu đặt trên bàn cắt








 Hình 2.22: Cấp nối nguồn điện vào máy








Hình 2.23: Hiệu chỉnh góc độ mỏ cắt





Hình 2.24: Kiểm tra xe chạy thử
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Hình 6.1: Cấu tạo cột hồ quang
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	1. Khu vực cực âm 


	2. Khu vưc cột hồ quang


	3. Khu vực cực dương 





Hình 6.2: Sơ đồ hình thành hồ quang
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Hình 7.1: Sơ đồ vị trí mối hàn trong không gian


Trong đó: I. Vị trí hàn sấp


                 II. Vị trí hàn đứng


                 III. Vị trí hàn ngửa
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Hình 7.8: làm sạch mép hàn
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