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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
Cùng với sự phát triển của khoa học công nghệ trên thế giới, lĩnh vực cơ khí chế tạo nói chung và ngành Hàn ở Việt Nam nói riêng đã có những bước phát triển đáng kể về số lượng và chất lượng đóng góp cho sự nghiệp công nghiệp hóa – hiện đại hóa đất nước. Việc biên soạn tài liệu chuyên môn nhằm đáp ứng yêu cầu về tài liệu học tập cho học sinh, tài liệu tham khảo cho giáo viên, tạo tiếng nói chung trong quá trình đào tạo, phù hợp với tiêu chuẩn quốc tế và đáp ứng yêu cầu sản xuất thực tế là một điều cần thiết.

Nhằm đáp ứng nhu cầu về tài liệu học tập và giảng dạy nghề Công nghệ kỹ thuật cơ khí. Căn cứ vào chương trình khung của Tổng cục dạy nghề và điều kiện thực tế giảng dạy của nhà trường. Giáo trình Môđun: "Hàn hồ quang tay 1” được biên soạn theo hướng tích hợp giữa lý thuyết và thực hành. Giúp cho Học sinh - Sinh viên vận dụng ngay lý thuyết vào thực tiễn, góp phần nâng cao chất lượng đào tạo.

Giáo trình được biên soạn trên cơ sở lựa chọn các kiến thức trong các tài liệu chuyên ngành song vẫn đảm bảo tính kế thừa những nội dung đang được giảng dạy ở trường. Nội dung giáo trình gồm những kiến thức cơ bản về hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vê.

Mặc dù đã có nhiều cố gắng trong quá trình biên soạn, song chắc chắn không thể tránh được những thiếu sót. Chúng tôi rất mong được sự đóng góp ý kiến của đồng nghiệp, để giáo trình được hoàn chỉnh 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!

                                                                Hà Nội, ngày…tháng… năm 2025
                                                                 Chủ biên: Nguyễn Văn Hùng
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1GIÁO TRÌNH MÔ ĐUN


1Tên mô đun: HÀN HỒ QUANG TAY CƠ BẢN


2BÀI 1. NHỮNG KIẾN THỨC CƠ BẢN KHI HÀN ĐIỆN HỒ QUANG TAY


21. Sơ lược về ký hiệu, quy ước mối hàn:


21.1.  Cấu tạo mối hàn và tổ chức kim loại mối hàn.


91.2. Ký hiệu quy ước mối hàn theo tiêu chuẩn Việt Nam (TCVN)


181.3. Ký hiệu tiêu chuẩn của một số nước.


332. Các loại máy hàn điện hồ quang tay và dụng cụ cầm tay:


332.1. Máy hàn điện hồ quang tay.


412.2. Dụng cụ trong hàn hồ quang tay.


433. Các loại que hàn thép các bon thấp.


433.1 Cấu tạo.


433.2. Phân loại que hàn.


443.3. Tác dụng của thuốc bọc que hàn.


463.4. Lõi thép que hàn.


493.5. Quy cách que hàn.


493.6. Ký hiệu que hàn.


633.7.  Phương pháp bảo quản que hàn.


644. Nguyên lý của quá trình hàn hồ quang.


644.1. Thực chất.


644.2.  Đặc điểm.


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


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


704.4. Phân loai.


735. Các liên kết hàn cơ bản.


735.1. Liên kết hàn giáp mối.


806. Các khuyết tật của mối hàn.


806.1. Nứt.


816.2. Lỗ hơi.


826.3. Lẫn xỉ hàn.


826.4.  Hàn không ngấu.


836.5. Khuyết cạnh.


836.6. Đóng cục.


846.7. Sai lệch hình dáng hình học.


847. Những ảnh hưởng của hồ quang hàn tới sức khỏe công nhân hàn.


847.1.  Khí độc.


857.2. Điện giật.


857.3. Bỏng do hồ quang.


857.4. Cháy nổ.


857.5. Nhiệt độ và tiếng ồn.


86BÀI 2. VẬN HÀNH MÁY HÀN ĐIỆN THÔNG DỤNG


861. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các loại  máy hàn điện hồ quang tay.


861.1. Yêu cầu đối với máy hàn hồ quang tay và phân loại máy hàn.


881.2. Máy hàn điện xoay chiều.


902.2. Máy hàn điện xoay chiều một pha điều chỉnh dòng điện hàn vô cấp có lõi thép từ di động (MC - 300).


901.2.3. Máy hàn điện xoay chiều một pha điều chỉnh dòng điện vô cấp có cuộn dây chuyển động (HQ - 300).


921.3. Máy hàn điện một chiều.


932. Kết nối thiết bị dụng cụ hàn.


932.1. Đấu máy với nguồn điện


932.2.  Đấu cáp với máy


943.  Vận hành, sử dụng thiết bị dụng cụ hàn.


943.1. Kiểm tra mạch điện đầu vào


943.2.  Kiểm tra mạch điện đầu ra.


943.3. Kiểm tra kính hàn.


943.4. Chuẩn bị Ampe kế


943.5. Trình tự thực hiện vận hành thiết bị hàn


954. Điều chỉnh chế độ hàn cho phù hợp


965. Cặp que và thay que hàn


966. Các hỏng hóc thông thường của máy hàn và biện pháp khắc phục.


987. Bảo dưỡng máy hàn.


998. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng


100BÀI 3: HÀN ĐƯỜNG THẲNG TRÊN MẶT PHẲNG Ở VỊ TRÍ HÀN BẰNG


1001.  Chuẩn bị các loại dụng cụ, thiết bị hàn và phôi hàn


1001.1. Vật liệu hàn:


1001.2. Thiết bị - dụng cụ:


1011.3. Điều kiện an toàn:


1012. Tính chế độ hàn


1012.1. Đường kính que hàn d (mm).


1022.2. Cường độ dòng điện hàn(Ih).


1022.3. Điện thế hồ quang(Uh).


1022.4.  Số lớp hàn (n)


1032.5. Vận tốc hàn(Vh).


1043. Chọn cách dao động que hàn.


1084. Kỹ thuật hàn đường thẳng:


1094.1. Lắp que hàn.


1094.2. Điều chỉnh cường độ dòng điện hàn.


1094.3. Thực hiện hàn.


1104.4. Trình tự thực hiện hàn đường thẳng trên mặt phẳng


1115. Các khuyết tật của mối hàn thường gặp.


1126. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.


1127.  An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.


113BÀI 4: HÀN GIÁP MỐI Ở VỊ TRÍ 1G


1131. Mối hàn giáp mối – Vị trí 1G


1142. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.


1142.1. Vật liệu hàn.


1152.2. Thiết bị và dụng cụ


1162.3. Điều kiện an toàn


1163. Gá phôi hàn.


1164. Chọn chế độ hàn.


1185. Kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối ở vị trí hàn 1G.


1185.1. Hàn mối hàn có chiều dài khác nhau.


1195.2. Hàn mối hàn có chiều dày lớn S ( 6mm.


1215.3. Trình tự thực hiện hàn mối hàn giáp mối có vát mép ở vị trí bằng


1226. Kiểm tra chất lượng mối hàn


1237. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.


1237.1. Mối hàn không ngấu.


1237.2. Mối hàn khuyết cạnh.


1237.3. Mối hàn rỗ khí ngậm xỉ


1248. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.


125BÀI 5: HÀN GÓC Ở VỊ TRÍ 1F


1251. Mối hàn góc.


1262. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.


1262.1. Vật liệu.


1272.2. Thiết bị và dụng cụ:


1272.3. Điều kiện an toàn


1273. Gá phôi hàn


1284. Chọn  chế độ hàn


1305. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 1F


1305.1. Kỹ thuật hàn bằng ghép góc chữ T.


1325.2. Trình tự thực hiện hàn góc ở vị trí 1F


1346. Kiểm tra đánh giá chất lượng mối hàn:


1346.1. Kiểm tra


1346.2. Đánh giá chất lượng mối hàn


1357. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.


136BÀI 6: HÀN GIÁP MỐI Ở VỊ TRÍ 2G


1361. Vị trí hàn ngang trong không gian


1372. Chuẩn bị phôi hàn, dụng cụ hàn


1372.1. Chuẩn bị phôi, vật liệu hàn


1372.2. Thiết bị.


1372.3. Dụng cụ.


1373. Tính chế độ hàn ngang giáp mối


1373.1. Tính đường kính que hàn.


1383.2. Tính cường độ dòng điện hàn: theo công thức.


1383.3. Tính điện áp hàn


1393.4. Tính tốc độ hàn.


1394. Gá phôi hàn


1405. Kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 2G.


1405.1. Chuyển động của mỏ hàn.


1405.2. Góc nghiêng que hàn.


1405.3. Tiến hành hàn.


1426. Kiểm tra chất lượng mối hàn.


1426.1. Làm sạch và kiểm tra chất lượng mối hàn.


1447. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.


136BÀI 7: HÀN GÓC Ở VỊ TRÍ 2F


1451. Chuẩn bị phôi hàn


1462. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ:


1462.1. Thiết bị.


1462.2. Dụng cụ.


1463. Chọn chế độ hàn.


1463.1. Tính đường kính que hàn.


1463.2. Tính cường độ dòng điện hàn.


1473.3. Tính điện áp hàn.


1473.4. Tính tốc độ hàn.


1473.5. Tính số lớp hàn.


1484. Gá phôi hàn


1485. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 2F.


1485.1. Chuyển động của que hàn.


1495.2. Góc nghiêng que hàn.


1495.3. Tiến hành hàn.


1505.4. Trình tự thực hiện hàn góc không vát mép ở vị trí hàn ngang.


1516. Kiểm tra chất lượng mối hàn.


1516.1. Mối hàn khuyết cạnh.


1516.2. Mối hàn lẫn xỉ.


1526.3. Cạnh mối hàn bám lệch.


1527. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng


153Tài liỆu tham khẢo




GIÁO TRÌNH MÔ ĐUN 
Tên Mô đun: HÀN HỒ QUANG TAY 1 (SMAW-111)
Mã số mô đun: MĐ15
Vị trí, tính chất của mô đun:

- Vị trí: 

+ Mô đun này được bố trí sau hoặc song song khi với các môn học  MH07- MH12 và mô đun MĐ13, MĐ14.

- Tính chất của mô đun:

+ Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.

Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức:

+  Làm tốt các công việc cơ bản của người thợ hàn điện tại các cơ sở sản xuất.
+ Giải thích đầy đủ các khái niệm cơ bản về hàn hồ quang tay.
+ Nhận biết các loại vật liệu dùng để hàn hồ quang tay.
+ Trình bày cấu tạo và nguyên lý làm việc của các loại máy hàn hồ quang tay.
+ Tính toán chế độ hàn hồ quang tay phù hợp chiều dày, tính chất của vật liệu và kiểu liên kết hàn.
- Kỹ năng:
+ Hàn được các mối hàn cơ bản trên các kết cấu hàn thông dụng đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

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

+ Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh. 
 Nội dung mô đun: 

BÀI 1. NHỮNG KIẾN THỨC CƠ BẢN KHI HÀN ĐIỆN HỒ QUANG TAY
Mã bài: MĐ 15.01
Giới thiệu:

      Hàn điện hồ quang tay là quá trình hàn điện nóng chảy sử dụng điện cực dưới dạng que hàn và không sử dụng khí bảo vệ, trong đó tất cả các thao tác đều do người thợ hàn thực hiện bằng tay. Vì vậy người học cần nắm được những kiến thức cơ bản về hàn điện hồ quang tay.

Mục tiêu: 


Sau khi học xong bài này, học sinh có khả năng:

- Trình bày chi tiết các ký hiệu, quy ước của mối hàn.

- Trình bày nguyên lý của quá trình hàn hồ quang.

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

- Phân biệt chính xác các liên kết hàn cơ bản.

- Phân biệt các loại máy hàn điện hồ quang, đồ gá, kính hàn, kìm hàn và các dụng cụ cầm tay.

- Phân biệt các loại que hàn thép các bon thấp theo mã ký hiệu, hình dáng bên ngoài.

- Nhận biết các khuyết tật trong hàn hồ quang.

- Thực hiên tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

Nội dung chính:  
1. Sơ lược về ký hiệu, quy ước mối hàn:
1.1.  Cấu tạo mối hàn và tổ chức kim loại mối hàn.

Tương tự như các mối nối bằng đinh tán và bu lông mối nối được thực hiện bằng hàn gọi là mối nối hàn . Mối nối hàn là mối nối liền.

Trong hàn nóng chảy, mối nối hàn gồm :

- Mối hàn (1).
- Vùng tiệm cận mối hàn (2).

- Kim loại cơ bản không bị tác dụng nhiệt trong quá trình hàn(3).

Mối hàn gồm hỗn hợp kim loại điện cực (kim loại phụ) và kim loại cơ bản kết tinh tạo thành, còn tiệm cận mối hàn là vùng kim loại cơ bản bị nung nóng  100(C đến nhiệt độ nóng chảy. 

[image: image1.emf]


  Hình 1.1:   Mối nối hàn.



1. Mối hàn.



2. Vùng tiệm cận mối hàn.



3. Kim loại cơ bản.                                 
1.1.1. Sự  tạo thành bể hàn.

Trong qúa trình hàn nóng chảy, mép kim loại hàn và kim loại phụ bị nóng chảy và tạo ra bể kim loại lỏng (bể hàn) chung cho cả hai chi tiết.
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Hình 1-2: Bể hàn và chuyển động của kim loại lỏng.

 
Trong quá trình hàn, nguồn nhiệt chuyển dời theo kẽ hàn và bể hàn cũng đồng thời chuyển động theo nó. Theo quy ước có thể chia bể hàn ra làm hai phần :
Phần đầu I và phần đuôi II.

- Phần đầu I: Diễn ra quá trình nấu chảy kim loại cơ bản và kim loại phụ (cực hàn). Theo độ chuyển dời của nguồn nhiệt (hồ quang, ngọn lửa khí ...) tất cả kim loại cơ bản phía trước nó bị nấu chảy.

- Trong phần đuôi II: Diễn ra quá trình kết tinh hình thành mối hàn. Kim loại lỏng trong bể hạn ở trạng thái chuyển động và xáo trộn không ngừng. Sự chuyển động đó gây ra do áp suất của dòng khí lên mặt kim loại lỏng trong vùng tác dụng của nguồn nhiệt (phần đầu I).
- Dưới tác dụng của khí, kim loại lỏng bị đẩy từ vùng tác dụng của nguồn nhiệt về hướng ngược với chiều chuyển động của nó và tạo nên chỗ lõm trong bể hàn.

- Hình dạng của bể hàn và hình dạng của mối hàn có ảnh hưởng trực tiếp đến tính chất, đặc biệt là tính chống rạn nứt của mối hàn do nhiều yếu tố như: công suất nguồn nhiệt, chế độ hàn, loại và chiều dòng điện, tính chất lý nhiệt của kim loại hàn ...                                                         
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Hình 1-3: Kích thước mối hàn.
Hệ số b/ Lk: là hình dạng bể hàn                                            

Lb: chiều dài bể hàn                                                                     

h: chiều sâu bể hàn                                                                     

b: chiều rộng bể hàn                                                                 

Lk: chiều dài phần kim loại kêt  tinh

- Chiều dài của bể hàn không phụ thuộc vào tốc độ hàn, mà chỉ phụ thuộc vào công suất của nguồn nhiệt.

- Hệ số hình dạng bể hàn b/Lk phụ thuộc nhiều vào tốc độ hàn. Khi tốc độ hàn lớn, hệ số hình dạng k sẽ nhỏ và ngược lại khi tộc độ hàn nhỏ, hệ số hình dạng sẽ lớn. Hệ số hình dạng bể hàn ảnh hưởng lớn đến quá trình kết tinh dẫn tới ảnh hưởng đến chất lượng mối hàn. Khi hệ số hình dạng bể hàn lớn (bể hàn rộng) điều kiện kết tinh bể hàn tốt dẫn đến mối hàn chất lượng cao, ngược lại khi hệ số hình dạng bể hàn nhỏ (bể hàn hẹp) có thể sinh ra rạn nứt ở trục mối  hàn.    

1.1.2. Sự chuyển dịch kim loại lỏng từ que hàn vào bể hàn

Nghiên cứu sự chuyển dịch kim loại khi hàn hồ quang có một ý nghĩa rất lớn. Không những đối với sự tạo hình của mối hàn mà đối vối quá trình luyện kim trong vũng hàn, trước tiên là ảnh hưởng đến thành phần và chất lượng mối hàn. Kim loại từ que hàn chuyển vào bể hàn ở dạng những giọt nhỏ có kích thước khác nhau. Khi hàn hồ quang bất cứ phương pháp nào và bất kỳ vị trí nào kim loại cũng chuyển từ que hàn vào bể hàn. Điều này được giải thích bằng những nhân tố sau:   

1.1.2.1. Trọng lượng của các giọt kim loại lỏng.

Những giọt kim loại hình thành trong mặt đầu que hàn và dịch chuyển theo phương thẳng đứng từ trên xuống dưới. Lực này chỉ có khả năng làm chuyển dịch giọt kim loại vào bể hàn khi hàn băng (sấp) và có tác dụng ngược lại, khi hàn trần (ngửa). Còn khi hàn đứng thì chỉ một phần kim loại chuyển dịch từ trên xuống dưới.

1.1.2.2. Sức căng bề mặt:

Sức căng bề mặt sinh ra do tác dụng của lực phân tử. Lực phân tử luôn luôn có khuynh hướng tạo cho bề mặt một năng lượng nhỏ nhất. Vì vậy, sức căng bề mặt tạo nên những giọt kim loại lỏng có dạng hình cầu. Những giọt hình cầu này chỉ mất đi khi chúng rơi vào bể hàn và bị sức căng bề mặt của vũng hàn kéo vào thành dạng chung của bể hàn. Sức căng bề mặt tạo điều kiện giữ cho kim loại lỏng của bể hàn khi hàn trần không rơi và để hình thành mối hàn.

1.1.2.3. Lực từ trường:

     Dòng điện đi qua que hàn và sinh ra xung quanh nó một điện trường ép lên que hàn, có tác dụng làm giảm mặt cắt ngang của que hàn đến không. Lực cắt này cắt kim loại lỏng ở đầu que hàn thành những giọt. Do sức căng bề mặt và cường độ điện trường, ở ranh giới nóng chảy của que hàn bị thắt lại.

	Mặt cắt ngang giảm xuống mật độ dòng điện tăng lên, mặt khác ở đây dòng điện cao và nhiệt sinh ra khá lớn và kim loại lỏng đạt đến trạng thái sôi, tạo ra áp lực đẩy hạt kim loại loại chảy vào bể hàn đối với tất cả các vị trí hàn. Cường độ điện trường trên bề mặt bể hàn không lớn bởi vì mật độ của dòng điện nhỏ. Mật độ của dòng điện giảm dần từ que hàn đến vật hàn, nên không bao giờ có hiện tượng kim loại lỏng chuyển từ vật hàn vào que hàn được.                                                             
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Hình 1.4: Lực từ tác dụng lên cột hồ quang


1.1.2.4. Áp lực khí:
Do nhiệt độ của hồ quang cao, nên kim loại lỏng đầu điện cực bị quá nhiệt, các phản ứng hoá học xảy ra trong đó rất mãnh liệt và sinh ra nhiều khí tạo ra một áp lực đẩy các giọt kim loại đich chuyển theo trục điện cực vào vũng hàn. Trên đoạn đường đi, vì các phản ứng hoá học tiếp tục xảy ra, đồng thời giọt kim loại vẫn chịu tác dụng của lực từ trường nên các giọt kim loại tiếp tục phân chia thành các giọt nhỏ và đẩy nhanh chóng vào vũng hàn.  

1.1.3. Tổ chức kim loại mối hàn.

Sau khi hàn, kim loại lỏng ở bể hàn (gồm kim loại que hàn và mộ phần kim loại vật hàn) sẽ nguội và kết tinh tạo thành mối hàn. Vùng kim loại vật hàn quanh mối hàn do ảnh hưởng của tác dụng nhiệt nên có sự thay đổi tổ chức tính chất của nó gọi là vùng ảnh hưởng nhiệt .

Nghiên cứu mối hàn bằng thép ít các bon qua kính hiển vi, ta thấy có nhiều phần riêng có tổ chức khác nhau sau đây: 
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                        Hình1.5:  Sơ đồ kết tinh của kim loại mối hàn

1.1.3.1. Vùng mối hàn.

Trong vùng này, kim loại nóng chảy hoàn toàn thành phần và tổ chức kim loại que hàn và vật hàn. Khi nguội tổ chức như mội thỏi đúc.

- Vùng sát với kim loại cơ bản do tản nhiệt nhanh, tốc độ nguội lớn nên hạt nhỏ.
- Vùng tiếp theo kim loại sẽ kết tinh theo hướng thẳng góc với mặt tản nhiệt tạo nên dạng nhánh dây kéo dài.

- Vùng chung tâm do nguội chậm nên hạt lớn và có lẫn chất phi kim loại.
1.1.3.2. Vùng ảnh hưởng nhiệt.

Chiều rộng của vùng ảnh hưởng nhiệt phụ thuộc vào phương pháp và chế độ hàn, thành phần và chiều dầy của kim loại hàn. 
- Nếu nguồn nhiệt tập trung, tốc độ hàn lớn, chiều rộng ảnh hưởng nhiệt sẽ hẹp.

- Ngược lại thì vùng ảnh hưởng nhiệt sẽ rộng.

Có thể chia vùng ảnh hưởng nhiệt như sau:
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Hình 1.6: Tổ chức của vùng ảnh hưởng nhiệt khi hàn thép các bon

* Viền cháy 1.

Kim loại cơ bản vùng này bị nung nóng đến nhiệt độ xấp xỉ nhiệt độ chảy và ở trạng thái rắn lỏng. Thực chất quá trình hàn đã được thực hiện và gồm những hạt kim loại chưa nóng chảy hoàn toàn. Vùng này hạt kim loại nhỏ và có cơ tính mối hàn tốt.

* Vùng quá nhiệt 2. 

Là vùng kim loại cơ bản bị nung nóng từ 11000C đến gần nhiệt độ 15000C. Do bị quá nhiệt nên hạt Ostenít bắt đầu phát triển mạnh, vùng này hạt kim loại lớn có độ dai va chạm và tính dẻo kém là vùng yếu nhất của vật hàn.

* Vùng thường hoá 3:

Là vùng kim loại bị nung nóng từ 9000(11000C tổ chức gồm những hạt Ferít nhỏ và một số hạt Peclít nên cơ tính rất cao, cao hơn cả kim loại cơ bản và đây là vùng tốt nhất của mối hàn.

* Vùng kết tinh lại không hoàn toàn 4.
 
Vùng này kim loại bị nung nóng từ 7200(9200C. Kim loại vùng này chỉ  bị kết tinh lại một phần, nên tổ chức gồm những kim loại chưa bị thay đổi trong quá trình nung nóng.Có những tinh thể được tạo nên trong quá trình kết tinh lại.      Gồm các hạt Ferít và Ostenít nhỏ, nên cơ tính vùng này giảm.

* Vùng kết tinh lại 5. (còn gọi là vùng hoá già). 

Kim loại vùng này bị nung nóng từ 5000(7000C. Trong vùng này diễn ra quá trình kết hợp những hạt tinh thể nát vụn với nhau trong trạng thái biến dạng dẻo Trong quá trình kết tinh lại phát sinh những tinh thể mới (nếu giữ ở nhiệt độ quá lâu sẽ không sinh ra những tinh thể mới). Với những kim loại không có biến dạng dẻo (như hợp kim đúc) sẽ không xảy ra quá trình kết tinh lại. Vùng này có độ cứng giảm tính dẻo tăng.

* Vùng giòn xanh 6.

Là vùng kim loại bị nung nóng ở 1000 ( 5000C. Vùng này không có những thay đổi về tổ chức ở nhiệt độ 4000 ( 5000C ôxy và nitơ có khả năng xâm nhập vào mối hàn. Do ảnh hưởng nhiệt nên vùng này tồn tại ứng suất dư.

1.2. Ký hiệu quy ước mối hàn theo tiêu chuẩn Việt Nam (TCVN)

1.2.1. Cách biểu diễn mối hàn trên bản vẽ:

a. Không phụ thuộc vào phương pháp hàn các mối hàn trên bản vẽ được quy ước và biểu diễn như sau:

Mối hàn nhìn thấy được biểu diễn – Nét cơ bản (Hình 1.7a,b).
Mối hàn khuất được biểu diễn – Nét đứt (Hình 1.7c).
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Hình 1.7: Biểu diễn mối hàn trên bản vẽ

b. Không phụ thuộc vào phương pháp hàn, các điểm hàn (các mối hàn điểm) trên bản vẽ được quy ước như sau:


Điểm nhìn thấy được biểu diễn bằng dấu “+” (hình 1.7d) dấu này được biểu thị bằng “nét liền cơ bản” (hình 1.7e).
c. Để chỉ mối hàn hay điểm hàn quy ước dùng một “đường dóng” và nét gạch ngang của đường dóng. Nét gạch ngang này được kẻ song song với đường bằng của bản vẽ, tận cùng của đường dóng có một nửa mũi tên chỉ vào vị trí của mối hàn.

d. Để biểu diễn mối hàn nhiều lớp quy ước dùng các đường viền riêng và các chữ số “La Mã“ để chỉ thứ tự lớp hàn (hình 1.8). 

e. Đối với những mối hàn phi tiêu chuẩn (do người thiết kế qui định) cần phải chỉ dẫn kích thước các phần tử kết cấu chung trên bản vẽ (hình 1.9)

g. Giới hạn của mối hàn quy ước biểu thị bằng nét liền cơ bản còn giới hạn các phần tử kết cấu của mối hàn biểu thị bằng nét liền mảnh.[image: image198.wmf][image: image199.wmf]
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1.2.2. Quy ước ký hiệu mối hàn trên bản vẽ:

a. Cấu trúc quy ước ký hiệu mối hàn tiêu chuẩn (hình 1.10):
[image: image201.bmp]
Hình 1.10: Quy ước ký hiệu mối hàn tiêu chuẩn

b. Cấu trúc quy định ký hiệu mối hàn phi tiêu chuẩn chỉ dẫn  trên hình 1.11. Phương pháp hàn để hàn mối hàn này phải chỉ dẫn trong điều kiện kỹ thuật của bản vẽ.

[image: image202.bmp]
Hình 1.11 Quy ước ký hiệu mối hàn phi tiêu chuẩn

	c. Những quy ước phụ để ký hiệu mối hàn được chỉ dẫn theo bảng sau:
Ký hiệu phụ
	Ý nghĩa của ký hiệu phụ
	Vị trí ký hiệu phụ

	
	
	Phía chính
	Phía phụ

	
[image: image7.emf]

	Phần lồi của mối hàn được cắt đi cho bằng với bề mặt kim loại cơ bản
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	Mối hàn được gia công để có sự chuyển tiếp đều từ kim loại mối hàn đến  kim loại cơ bản
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	Mối  hàn được thực hiện khi lắp ráp
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	Mối hàn gián đoạn phân bố theo kiểu mắt xích
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	 Mối hàn gián đoạn hay các điểm hàn phân bố so le
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	Mối hàn được thực hiện theo đường kính chu vi kín đường kính của ký hiệu

d = 3 ÷ 4 mm
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	Mối hàn được thực hiện theo đường chu vi hở.

Ký hiệu này chỉ dùng đối với mối hàn nhìn thấy.

Kích thước của ký hiệu qui định:

Cao từ 3 ÷ 5 mm

Dài từ 6 ÷ 10 mm
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d. Quy ước ký hiệu mối hàn đối với phía chính ghi ở trên (hình 1.7a) và đối với phía phụ ghi ở dưới (hình 1.12b) nét gạch ngang của đường dóng chỉ vị trí hàn.
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Hình 1.12 Quy ước phía ghi ký hiệu mối hàn

e. Độ nhẵn bề mặt gia công của mối hàn có thể ghi phía trên hay dưới nét gạch ngang của đường dóng chỉ vị trí hàn và được đặt sau ky hiệu mối hàn (hình 1.13) hoặc cũng có thể chỉ dẫn trong điều kiện kỹ thuật trên bản vẽ mà không cần ghi ký hiệu.
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Hình 1.13 Quy ước ghi độ nhẵn bề mặt gia công của mối hàn

f. Nếu mối hàn có qui định kiểm tra ký hiệu này được ghi ở phía dưới đường dóng chỉ vị trí hàn (hình 1.14)
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Hình 1.14 Quy ước ghi ký hiệu kiểm tra mối hàn

g. Nếu trên bản vẽ có các mối hàn giống nhau thì chỉ cần ghi số lượng và số hiệu của chúng. Ký hiệu này có thể ghi ở phía trên nét vạch ngang của đường dóng chỉ vị trí hàn (nếu ở phía trên nét gạch ngang của đường này có ghi ký hiệu mối hàn) (hình 1.15)
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Hình 1.15 Quy ước ghi ký hiệu các mối hàn giống nhau

h. Vật liệu mối hàn (que hàn, dây hàn, thuốc hàn, thuốc bọc...) có thể chỉ dẫn trong điều kiện kỹ thuật trên bản vẽ hoặc có thể không cần phải chỉ dẫn.

i. Hiện nay có nhiều phương pháp hàn và dạng hàn khác nhau song chúng ta quy định một số quy ước ký hiệu phương pháp hàn và dạng dạng cơ bản cũng như kiểu liện kết hàn thường dùng nhất như sau:
T - Hàn hồ quang tay.

Đ - Hàn tự động dưới thuốc không dùng tấm lót đệm thuốc hay hàn đính trước.

Đ1 – Hàn tự động dưới thuốc dùng tấm lót bằng thép.

Đđ1 -  Hàn tự động dưới thuốc dùng tấm lót bằng đồng – thuốc liên hợp.

Đđ - Hàn tự động dưới thuốc dùng đệm thuốc.

Đh - Hàn tự động dưới thuốc có hàn đính trước.

Đbv - Hàn tự động trong môi trường khí bảo vệ.

B - Hàn bán tự động dưới thuốc không dùng tấm lót, đệm thuốc hay hàn đính trước.

Bt - Hàn bán tự động dưới thuốc dùng tấm lót bằng thép.

Bđt - Hàn bán tự động dưới thuốc dùng tấm lót bằng đồng – thuốc liên hợp.

Bđ - Hàn bán tự động dưới thuốc dùng đệm thuốc.

Bh - Hàn bán tự động dưới thuốc có hàn đính trước

Bbv - Hàn bán tự động trong môi trường khí bảo vệ.

Xđ - Hàn điện xỉ bằng điện cực dây

Xt - Hàn điện xỉ bằng điện cực tấm.

Xtđ - Hàn điện xỉ bằng điện cực tấm dây liên hợp.

* Dùng chữ cái in thường sau đây, có kèm theo các chữ số chỉ kiểu liên kết hàn:

m - Liên kết hàn giáp mối.

t   - Liên kết hàn chữ T.

g  - Liên kết hàn góc.

c  - Liên kết hàn chồng.

đ  - Liên kết hàn tán đinh.

k. Tất cả các ký hiệu phụ, các chữ số cũng như các chữ (trừ các chỉ số) trong ký hiệu mối hàn, qui định có chiều cao bằng nhau (3 ÷ 5 mm) và được biểu thị bằng nét liền mảnh.

1.2.3. Một số ví dụ về cách ghi ký hiệu mối hàn trên bản vẽ:

	Đặc tính của liên kết hàn
	Tiết diện ngang của mối hàn
	Ký hiệu qui ước mối hàn trên bản vẽ

	
	
	Mặt chính
	Mặt phụ

	Liên kết hàn giáp mối không vát mép hàn cả hai mặt. Mối hàn được thực hiện bằng phương pháp hàn hồ quang tay khi lắp ráp.

Sau khi hàn xong, gia công mối hàn cho bằng với bề mặt kim loại cơ bản.

Độ nhẵn bề mặt gia công của mối hàn.

Mặt chính: Rz = 20 μ

Mặt phụ: Rz = 20 μ
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	Liên kết hàn giáp mối vát mép hai chi tiết ở một mặt, hàn cả hai mặt.

Mối hàn được thực hiện bằng phương pháp han hồ quang tay theo đường chu vi kín.
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	Liên kết hàn góc không vát mép, hàn cả hai mặt. Mối hàn gián đoạn được thực hiện bằng phương pháp hàn bán tự động dưới lớp thuốc không dùng tấm lót, đệm thuốc và hàn đính trước.
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	Liên kết hàn chữ T không vát mép, hàn cả hai mặt. Mối hàn được thực hiện bằng phương pháp hàn hàn hồ quang tay theo chu vi hở.

Cạnh mối hàn: K = 6 mm.
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	Liên kết hàn giáp mối vát mép hai chi tiết ở một mặt. Mối hàn được thực hiện bằng phương pháp hàn tự động dưới lớp thuốc có dùng tấm lót bằng thép.
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	Liên kết hàn chồng không vát mép. Hàn một mặt. Mối hàn được thực hiện bằng phương pháp hàn bán tự động không dùng tấm lót, đệm thuốc hay hàn đính trước.

Cạnh mối hàn: K = 5 mm.
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	Liên kết hàn giáp mối gấp mép cả hai chi tiết ở một mặt. Hàn một mặt. Mối hàn được thực hiện bàng phương pháp hàn hồ quang tay.
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1.3. Ký hiệu tiêu chuẩn của một số nước.
1.3.1. Tiêu chuẩn Anh BS.4871

Theo tiêu chuẩn này, các tư thế hàn cơ bản khi hàn hồ quang tay được ký hiệu như sau:

Hàn sấp:                          D

Hàn ngang:                      X

Hàn đứng từ dưới lên:     Vu
Hàn đứng từ trên xuống: Vd
Hàn trần:                          O

- Các tư thế khác cũng được qui định như sau:

Mối hàn (1G, 1F) cho tư thế hàn D

Mối hàn (2G, 2F) cho tư thế hàn X

Mối hàn (4G, 4F) cho tư thế hàn O

Mối hàn (3G, 3F) cho tư thế hàn Vu và Vd
1.3.2. Tiêu chuẩn Đức DIN 1912

Tư thế hàn cơ bản khi hàn hồ quang được ký hiệu như sau:

PA(W) – hàn sấp

PB(h)   – hàn ngang tư thê sấp

PC(q)   – hàn ngang tư thế đứng

PE (u)  – hàn trần

PF (s)   – hàn đứng từ dưới lên

PG (f)   – hàn đứng từ trên xuống

1.3.3. Ký hiệu quy ước mối hàn theo tiêu chuẩn AWS 

1.3.3.1. Quy định chung:


- Ký hiệu mối hàn: Mối hàn được vẽ bằng nét cơ bản cho cả mối hàn khuất, trong đó có ký hiệu sau:
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- Đối t​ượng bị tham chiếu :
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1.3.3.2. Các ký hiệu phụ trong mối hàn:

	 TT
	Các loại mối hàn
	Ký hiệu mối hàn (Welding Symbols)

	
	
	Phía mũi tên


	Phía bên kia  mũi tên
	Cả hai phía



	1
	Mối hàn góc


	[image: image52.emf]
	
[image: image53.emf]
	[image: image54.emf]

	2
	Mối hàn giáp mối không vát cạnh
	
[image: image55.emf]
	[image: image56.emf]
	[image: image57.emf]

	4
	Mối hàn giáp mối vát mép một bên


	[image: image58.emf]
	[image: image59.emf]
	[image: image60.emf]

	5
	Mối hàn giáp mối vát mép chữ U
	[image: image61.emf]
	[image: image62.emf]
	[image: image63.emf]

	6
	Mối hàn giáp mối vát mép chữ J
	
[image: image64.emf]
	[image: image65.emf]
	[image: image66.emf]

	7
	Mối hàn giáp mối rãnh chữ V loe
	[image: image67.emf]
	[image: image68.emf]
	[image: image69.emf]

	8
	Mối hàn giáp mối vát mép loe một bên
	[image: image70.emf]
	[image: image71.emf]
	[image: image72.emf]

	9
	Mối hàn rãnh hoặc hàn chốt
	[image: image73.emf]
	[image: image74.emf]
	N/A



	10
	Mối hàn điểm hoặc hàn lồi
	[image: image75.emf]
	[image: image76.emf]

	N/A

	11
	Mối  hàn đường
	[image: image77.emf]
	[image: image78.emf]
	N/A

	12
	Mối hàn có đệm lót hoặc tấm đỡ phía sau
	[image: image79.emf]
	[image: image80.emf]
	N/A

	13
	Mối hàn đắp-Tạo bề mặt


	[image: image81.emf]
	N/A
	N/A

	14
	Mối hàn mặt bích cạnh
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	[image: image83.emf]
	N/A

	15
	Mối hàn mặt bích góc
	[image: image84.emf]
	[image: image85.emf]
	N/A


1.3.3.3. Vị trí và ý nghĩa các thành phần của một ký hiệu mối hàn:
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1.3.3.4. Các ký hiệu phụ được sử dụng chung với các ký hiệu mối hàn cơ bản:


* Ký hiệu chu tuyến 
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Dùng để chỉ hình dáng bề mặt của mối hàn sau khi hoàn thành mối hàn. Có 3 loai chu tuyến cơ bản:

	Chu tuyến

	Bằng
	Lồi
	Lõm
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* Ký hiệu mối hàn toàn bộ xung quanh còn gọi là ký hiệu mối hàn theo chu vi kín.
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* Ký hiệu có đệm lót phía sau mối hàn:  
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* Ký hiệu mối hàn có sử dụng miếng chêm

* Chú ý: Cả hai loại ký hiệu có đệm lót và có miếng chêm đều được sử dụng kết hợp với các ký hiệu mối hàn giáp mối để tránh diễn giải nhầm thành mối hàn chốt hay mối hàn rãnh.
* Ký hiệu nóng chảy hoàn toàn

     Ký hiệu nóng chảy hoàn toàn được sử dụng để thể hiện sự thâm nhập toàn bộ liên kết với phần củng cố chân ở phía sau của mối hàn khi chỉ hàn từ một phía.
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* Đường tham chiếu kép 

      Hai hoặc nhiều đường tham chiếu có thể sử dụng chung một mũi tên duy nhất để chỉ một trình tự thao tác.
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Ví dụ:  Ký hiệu đường tham chiếu kép: Mối hàn giáp mối vát mép chữ  V  kép
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 * Ký hiệu hàn thực hiện theo thực tế tại hiện trường
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   Mối hàn được thực hiện tại nơi lắp ráp,không phải trong phân xưởng hoặc tại nơi xây dựng ban đầu.

* Ký hiệu ngấu hoàn toàn (Complete Penetration).
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* Ký hiệu hàn góc chữ T kiểu so le
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*  Ký hiệu mối hàn đắp, hàn tạo bề mặt
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* Ký hiệu mối hàn giáp mối rãnh vát chữ V đơn
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* Ký hiệu mối hàn tiếp xúc điểm
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* Ký hiệu mối hàn giáp mối hàn hai phía vát một bên
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1.4. Ký hiệu và tên gọi các phương pháp hàn theo tiêu chuẩn quốc tế.
	STT
	Kí hiệu
	Tên  gọi

	1. 
	1
	Hàn hồ quang

	2. 
	10
	Hàn hồ quang điện cực kim loại

	3. 
	11
	Hàn hồ quang điện cực kim loại (không có khí bảo vệ)

	4. 
	111
	Hàn hồ quang tay

	5. 
	112
	Hàn hồ quang sức hút trái đất

	6. 
	113
	Hàn hồ quang bảo vệ với dây trần

	7. 
	114
	Hàn hồ quang với điện cực có lõi thuốc

	8. 
	115
	Hàn hồ quang với điện cực vỏ lưới

	9. 
	118
	Hàn đệm đường ray

	10. 
	12
	Hàn dưới lớp bột (dưới lớp thuốc bảo vệ)

	11. 
	121
	Hàn dưới thuốc với điện cực dây

	12. 
	122
	Hàn dưới thuốc với điện băng

	13. 
	13
	Hàn khí bảo vệ

	14. 
	131
	Hàn kim loại trong môi trương khí bảo vệ là khí trơ bằng diện cực nóng chảy (Hàn MIG)

	15. 
	135
	Hàn kim loại trong môi trương khí bảo vệ là khí hoạt tính bằng diện cực nóng chảy (Hàn MAG)

	16. 
	136
	Hàn kim loại trong môi trương khí bảo vệ là khí hoạt tính bằng diện cực có lõi thuốc

	17. 
	137
	Hàn kim loại trong môi trương khí bảo vệ là khí trơ bằng diện cực lõi thuốc

	18. 
	14
	Hàn trong môi trường khí bảo vệ bằng điện cực  wolfram

	19. 
	141
	Hàn trong môi trường khí bảo vệ là khí trơ bằng điện cực  wolfram

	20. 
	149
	Hàn trong môi trường khí bảo vệ là khí Hyđrô bằng điện cực  wolfram

	21. 
	15
	Hàn Plasma

	22. 
	151
	Hàn MIG plasma

	23. 
	18
	Các phương pháp hàn hồ quang khác

	24. 
	181
	Hàn hồ quang điện cực các bon

	25. 
	185
	Hàn hồ quang với hồ quang chạy

	26. 
	2
	Hàn điện trở

	27. 
	21
	Hàn điện trở điểm

	28. 
	22
	Hàn mối hàn lăn (Hàn đường)

	29. 
	221
	Hàn mối hàn lăn chồng

	30. 
	222
	Hàn mối hàn dập bẹp

	31. 
	225
	Hàn mối hàn màng mỏng

	32. 
	23
	Hàn nổi

	33. 
	24
	Hàn giáp mí chảy

	34. 
	25
	Hàn giáp mí ép

	35. 
	29
	Các phương pháp hàn ép điện trở khác

	36. 
	291
	Các phương pháp hàn ép điện trở cao tần

	37. 
	3
	Hàn nóng chảy hơi (hàn khí)

	38. 
	31
	Hàn hơi với ngọn lửa khí đốt với ôxy

	39. 
	311
	Hàn hơi với ngọn lửa ôxy – Axêtylen

	40. 
	312
	Hàn hơi với ngọn lửa ôxy – Prôpan

	41. 
	313
	Hàn hơi với ngọn lửa ôxy – Hyđrô

	42. 
	32
	Hàn hơi với ngọn lửa khí đốt - không khí

	43. 
	321
	Hàn hơi với ngọn lửa Axêtylen - không khí

	44. 
	322
	Hàn hơi với ngọn lửa Prôpan - không khí

	45. 
	4
	Hàn ép

	46. 
	41
	Hàn siêu âm

	47. 
	42
	Hàn ma sát

	48. 
	43
	Hàn lửa

	49. 
	44
	Hàn với năng lượng cơ học cao

	50. 
	411
	Hàn nổ

	51. 
	45
	Hàn khuyếch tán

	52. 
	47
	Hàn tỳ khí

	53. 
	48
	Hàn tỳ nguội

	54. 
	71
	Hàn nhiệt nhôm

	55. 
	72
	Hàn xỉ điện

	56. 
	73
	Hàn khí điện

	57. 
	74
	Hán cảm ứng

	58. 
	75
	Hàn tia ánh sáng

	59. 
	751
	Hàn tia laser 

	60. 
	752
	Hàn tia hồ quang

	61. 
	753
	Hàn tia hồng ngoại

	62. 
	76
	Hàn tia điện cực (dòng electron)

	63. 
	77
	Hàn phóng điện

	64. 
	78
	Hàn trục khuỷu

	65. 
	781
	Hàn trục khuỷu hồ quang

	66. 
	9
	Hàn vẩy cứng, vẩy nềm, vảy mối ghép

	67. 
	91
	Hàn vảy cứng

	68. 
	911
	Hàn vảy cứng tia hồng ngoại

	69. 
	912
	Hàn vảy cứng bằng ngọn lửa

	70. 
	913
	Hàn vảy cứng trong

	71. 
	914
	Hàn vảy cứng trong

	72. 
	915
	Hàn vảy cứng dung dịch muối 

	73. 
	916
	Hàn vảy cứng cảm ứng

	74. 
	917
	Hàn vảy cứng siêu âm

	75. 
	918
	Hàn vảy cứng điện trở

	76. 
	919
	Hàn vảy cứng khuyếch tán

	77. 
	923
	Hàn vảy cứng ma sát

	78. 
	924
	Hàn vảy cứng chân không

	79. 
	93
	Các phương pháp hàn vảy cứng khác 

	80. 
	94
	Hàn vảy mềm

	81. 
	941
	Hàn vảy mềm tia hồng ngoại

	82. 
	942
	Hàn vảy mềm ngọn lửa

	83. 
	943
	Hàn vảy mềm trong lò

	84. 
	944
	Hàn vảy mềm bể hàn nhúng

	85. 
	945
	Hàn vảy mềm dung dịch muối

	86. 
	946
	Hàn vảy mềm cảm ứng

	87. 
	947
	Hàn vảy mềm siêu âm

	88. 
	948
	Hàn vảy mềm điện trở

	89. 
	951
	Hàn vảy mềm dòng nước

	90. 
	952
	Hàn vảy mềm pittông

	91. 
	953
	Hàn vảy mềm ma sát

	92. 
	954
	Hàn vảy mềm chân không

	93. 
	956
	Hàn vảy mềm kéo

	94. 
	96
	Các phương pháp hàn vảy mềm khác

	95. 
	97
	Hàn vảy mềm mối ghép

	96. 
	971
	Hàn vảy mềm mối ghép với ngọn lửa

	97. 
	972
	Hàn vảy mềm mối ghép với hồ quang


Tên và định nghĩa các phương pháp hàn.

	STT
	Tên
	Định nghĩa

	1


	Hàn.
	Là phương pháp nối các phần tử thành một khối liên kết không thể tháo rời bằng cách nung nóng chỗ nối đến trạng thái chảy hoặc dẻo, sau đó kim loại đông đặc (hoặc chịu tác dụng lực) cho mối hàn.

	2
	Hàn đắp.
	Là phủ lên trên bề mặt của chi tiết một lớp kim loại.

	3


	Hàn chảy.


	Là phương pháp hàn mà trạng thái chỗ hàn kim loại được làm chảy để nối các phần tử liên kết.

	4


	Hàn hồ quang bằng que hàn.
	Là sử dụng nhiệt hồ quang để làm nóng chảy kim loại phụ 

(điện cực nóng chảy, que hàn).

	5
	Hàn hồ quang hở.
	 Hàn hồ quang với điện cực nóng chảy không có khí bảo về hoặc thuốc hàn, khi đó vùng hồ quang nhìn thấy được.

	6
	Hàn hồ quang điện cực không nóng chảy.
	Là phương pháp hàn hồ quang nhưng điện cực là loại không nóng chảy (như điện cực wonfram). Điện cực này tác dụng để gây hồ quang và duy trì sự cháy của hồ quang trong quá trình hàn.

	7
	Hàn dưới lớp thuốc.
	Là phương pháp hàn hồ quang mà hồ quang  cháy trong lớp thuốc hàn (không nhìn thấy hồ quang).

	8
	Hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.
	Là phương pháp hàn hồ quang mà hồ quang cháy trong vùng khí bảo vệ (như khí argon) được đưa vào.



	9
	Hàn hồ quang argon.
	Hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ argon.



	10
	Hàn hồ quang khí CO2
	Hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ là CO2.

	11
	Hàn hồ quang tự động.
	Hàn hồ quang mà trong đó chuyển động của dây hàn điện cực) và hồ quang (được duy trì và dịch chuyển) được thực hiện bằng máy.

	12
	Hàn hai hồ quang.
	Là  phương pháp hàn hồ quang tự động, thực hiện đồng thời hai hồ quang bằng hai nguồn hàn và dòng hàn riêng.

	13
	Hàn nhiều hồ quang.
	Là  phương pháp hàn hồ quang tự động, thực hiện đồng thời nhiều hồ quang (hơn 2) với nguồn hàn và dòng hàn riêng.

	14
	Hàn hai điện cực.
	Là phương pháp hàn hồ quang tự động thực hiện đồng thời hai điện cực hàn với dòng hàn truyền dẫn chung.

	15
	Hàn hồ quang tay.
	Là phương pháp hàn hồ quang có điện cực là que hàn, trong quá trình hàn các chuyển động như gây hồ quang, dịch chuyển que hàn, dịch chuyển hồ quang theo dọc mối hàn đều được thực hiện bằng tay.

	16
	Hàn hồ quang rung.
	Hàn hồ quang với điện cực nóng chảy. Điện cực trong quá trình hàn bị rung và làm cho hồ quang cháy gián đoạn.

	17
	Hàn điện xỉ.


	Là phương pháp hàn nóng chảy. Để làm nóng chảy dây hàn người ta sử dụng nhiệt của dòng điện lớn đưa vào vùng xỉ chảy lỏng.

	18
	Hàn khí.


	Là phương pháp hàn nóng chảy. Để nung nóng chảy mép hàn của các phần tử liên kết dùng ngọn lửa khí. Ngọn lửa này được tạo nên ở đầu mỏ hàn.

	19
	Hàn điện tiếp xúc.
	Là phương pháp hàn áp lực, bằng cách cho một dòng điện lớn đi qua chỗ tiếp xúc, nhiệt sinh ra sẽ nung nóng chỗ tiếp xúc đến trạng thái dẻo, sau đó dùng áp lực tác dụng lên chúng sau khi đông đặc tạo ra mối hàn.

	20
	Hàn tiếp xúc đối đầu.
	Là phương pháp hàn tiếp xúc mà việc nối các phần tử hàn được thực hiện theo bề mặt đầu của chúng.

	21


	Hàn đối đầu nóng chảy.
	Là phương pháp hàn tiếp xúc đối đầu mà toàn bộ mặt kim loại các phần tử nối được nung nóng chảy.

	22
	Hàn đối đầu điện trở.
	Là phương pháp hàn đối đầu nên sự nung nóng bề mặt đầu của các phần tử hàn không đạt đến trạng thái nóng chảy.

	23
	Hàn tiếp xúc điểm.
	Là phương pháp hàn tiếp xúc mà liên kết hàn được thực hiện bằng những điểm hàn.

	24
	Hàn bán tự động.
	Là phương pháp hàn hồ quang mà trong đó chỉ có chuyển động dịch chuyển dây hàn được cơ khí hóa.

	25
	Hàn hồ quang bể.
	Là phương pháp hàn hồ quang có đặc trưng là bể hàn có kích thước lớn được định bởi khuôn đặc biệt.


 Ký hiệu và tên gọi một số  phương pháp hàn theo tiêu chuẩn quốc tế AWS:
	Tên phương pháp hàn bằng tiếng Việt
	Ký hiệu phương pháp hàn theo tiêu chuẩn ISO
	Ký hiệu phương pháp hàn theo tiêu chuẩn AWS

	Hàn hồ quang tay
	111
	SMAW

	Hàn hồ quang dưới lớp thuốc
	12
	SAW

	Hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy trong môi trường khí trơ
	131
	GMAW

	Hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy trong môi trường khí hoạt tính
	135
	

	Hàn hồ quang dây kim loại lõi thuốc trong khí hoạt tính
	136
	FCAW

	Hàn hồ quang dây kim loại lõi thuốc trong khí trơ
	137
	

	Hàn hồ quang bằng điện cực không  nóng chảy trong môi trường khí trơ
	141
	GTAW

	Hàn hồ quang plasma
	15
	PAW

	Hàn điện trở
	2
	RW

	Hàn hơi với ngọn lửa ôxy – khí cháy
	31
	OFW

	Hàn hơi với ngọn lửa ôxy – axetylen
	311
	OAW

	Hàn ma sát
	42
	FW

	Hàn điện xỉ
	72
	ESW

	Hàn điện khí
	73
	EGW

	Hàn bằng tia laser
	751
	LBW

	Hàn bằng chùm tia điện tử
	76
	EBW

	Hàn vảy cứng
	91
	Brazing

	Hàn vảy mền
	94
	Soldering


2. Các loại máy hàn điện hồ quang tay và dụng cụ cầm tay:

2.1. Máy hàn điện hồ quang tay.
2.1.1. Yêu cầu đối với máy hàn điện hồ quang tay.
* Điện thế không tải của máy hơi cao hơn điện thế khi hàn, đồng thời không gây nguy hiển khi sử dụng U0 < 80 (V)


 - Nguồn điện xoay chiều U0 = 55 ÷ 80 (V), điện thế làm việc của nguồn xoay chiều là Uh = 25 ÷ 45 (V)


- Nguồn điện một chiều U0 = 30 ÷ 55 (V), Điện thế làm việc của dòng điện một chiều là Uh = 16 ÷ 35 (V)

* Khi hàn thường xảy ra hiện tượng ngắn mạch, lúc này cường độ dòng điện rất lớn dòng điện lớn không những làm nóng chảy nhanh que hàn và vật hàn mà còn phá hỏng máy do đó trong quá trình hàn không cho phép dòng điện ngắn mạch  Iđ  = (1,3 ÷ 1,4).Ih .

* Tùy thuộc vào sự thay đổi chiều dài hồ quang, điện thế công tác của máy hàn điện phải có sự thay đổi nhanh chóng cho thích ứng. Khi chiều dài của hồ quang tăng thì điện thế công tác tăng, khi chiều dài hồ quang giảm thì điện thế công tác cũng giảm.

* Quan hệ giữa điện thế và dòng điện của máy hàn gọi là đường đặc tính ngoài của máy.
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Đường đặc tính ngoài để hàn hồ quang tay yêu cầu phải là đường cong dốc liên tục. Tức là dòng điện trong mạch tăng lên thì điện thế của máy giảm xuống và ngược lại. Đường đặc tính ngoài càng dốc thì càng thỏa mãn những yêu cầu ở trên và càng tốt, vì khi chiều dài hồ quang thay đổi dòng điện hàn thay đổi ít. Phối hợp giữa đường đặc tính tĩnh của hồ quang (2) và đường đặc tính ngoài của máy hàn (1) ta thấy chúng cắt nhau tại hai điêm B và A. Điểm A là điểm gây hồ quang, ở đây có điện thế lớn để tạo điều kiện gây hồ quang, nhưng vì cường độ nhỏ nên không thể duy trì sự cháy ổn định của hồ quang, mà điểm B mới là điểm hồ quang cháy ổn định.
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* Máy hàn phải điều chỉnh đường cường độ dòng điện để thích ứng với những yêu cầu hàn khác nhau v.v...

2.1.2. Máy hàn xoay chiều.


 
Máy hàn xoay chiều được chia thành hai nhóm chính: nhóm có từ thông tán bình thường và nhóm có từ thông tán cao. Theo thứ tự mỗi nhóm đó lại gồm hai kiểu.


a. Máy hàn xoay chiều với bộ tự cảm riêng.



Máy này dùng để giảm điện thế mạng  điện từ 220 vôn hoặc 380 vôn xuống điện thế không tải từ 75 đến 60 vôn để đảm bảo an toàn khi làm việc. Máy kiểu CTЄ là đại diện cho nhóm máy này.



Bộ tự cảm riêng mắc nối tiếp với cuộn dây thứ cấp của máy để tạo ra sự lệch pha của dòng điện và điện thế, tạo ra đường đặc tính dốc liên tục và điều chỉnh cường độ dòng điện hàn.

- Nguyên lý làm việc của máy như sau:



Máy chạy không tải điện thế U1 trong cuộn dây sơ cấp W1, bằng điện thế của mạng điện, trong cuộn dây sơ cấp này có dòng điện sơ cấp I1, chạy qua và tạo ra từ thông Ф0 chạy trong lõi của máy, từ thông Ф0 gây ra trên cuộn dây thứ cấp W2. Lúc chưa làm việc: 
Ih = 0;  Ih – Dòng điện hàn (Ampe).

     

Ukt = U2; Ukt  - Điện thế không tải (V); U2 - Điện điện thế trên hai đầu dây của cuộn thứ cấp (V).
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Hình 1.18: Sơ đồ nguyên lý của máy hàn xoay chiều kiểu CTЄ
+ Máy chạy có tải (là lúc máy làm việc)

      
Ih ( 0.

      
U2 = Uh +Utc :  Uh - điện thế hàn , Utc - Điện thế trong bộ tự cảm

  

Điện thế bộ tự cảm:  Utc = Ih(Rtc + Xtc)

  


 Rtc – Điện trở thuận của bộ tự cảm 

   


Xtc – Trở kháng của bộ tự cảm.

Xtc = 2π(.L

   

f  - Tần số dòng điện xoay chiều (Hz).

   

L - Hệ số tự cảm của bộ tự cảm.



Điện trở Rtc nhỏ hơn Xtc, nếu không tính đến Rtc  thì có thể kết luận rằng: Dòng điện hàn càng lớn, trở kháng của bộ tự cảm và điện thế trong bộ tự cảm càng lớn thì điện thế hàn lúc điện thứ cấp  không đổi càng giảm.

Hành trình ngắn mạch: (Lúc điện thế hàn giảm xuống bằng không).


Ih Tăng lên bằng Id


Id Có thể tính theo công thức sau:
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Trong đó:


          f  -  Tần  số dòng xoay chiều (Hz).



        Rt - Từ trở của bộ tự cảm.



        Wtc - Số vòng cuấn trong cuộn tự cảm.



Từ đây ta có thể điều chỉnh được dòng điện ngắn mạch cũng như dòng điện hàn bằng hai cách:



* Thay đổi số vòng quấn trong cuộn tự cảm Wtc.



* Thay đổi từ trở trong bộ tự cảm Rt. Muốn thay đổi Rt ta chỉ việc thay đổi khe hở không khí trong bộ tự cảm. Tăng khe hở (a) thì Rt tăng, L giảm nên Xtc và Utc giảm xuống, do đó cường độ dòng điện hàn tăng. Giảm khe hở thì Xtc và Utc tăng nên cường độ dòng điện hàn giảm xuống.



Điều chỉnh cường độ dòng điện bằng cách thay đổi số vòng quấn Wtc của bộ tự cảm thì chỉ có khả năng điều chỉnh từng cấp một do đó ít dùng.

  

Điều chỉnh dòng điện hàn bằng phương pháp thay đổi khe hở không khí (a) trong bộ tự cảm thì có thể điều chỉnh được từng cấp dòng điện hàn. Mặt khác điều chỉnh dòng điện hàn theo phương pháp này dễ dàng và thuận lợi hơn.

b. Máy hàn với bộ tự cảm kết hợp (CTH).


Về nguyên tắc tương tự như máy CTЄ, chỉ khác về phần kết cấu. Nguồn cung ứng có lõi sắt chung cho cả biến thế và điều chỉnh.

  

Trên phần lõi chính (phần dưới) đặt cuộn sơ cấp và phần chính của cuộn thứ cấp, ở phần trên của lõi đặt phần còn lại của cuộn thứ cấp và gọi là cuộn dây phản (cuộn kháng). Ở đây biến thế (phần dưới) và điều chỉnh (phần trên) có liên quan cả về điện và từ, nhưng mối liên quan về từ không lớn do có khe hở (a) ở lõi phụ. Như vậy ta có thể coi cuộn dây phản như cuộn tự cảm riêng mắc vào mạch hàn nối tiếp với hồ quang. Cuộn tự cảm có thể mắc cùng chiều hay ngược chiều với cuộn thứ cấp.
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Hình 1.19:  Sơ đồ nguyên lý của máy hàn xoay chiều kiểu CTH


c. Máy hàn xoay chiều có lõi di động:


 
Đây là loại máy hàn xoay chiều có từ thông tán cao. Giữa khoảng hai cuộn dây sơ cấp và thứ cấp đặt một lõi di động A để tạo ra sự phân nhánh từ thông Øo  sinh ra trong lõi của máy.

- Cấu tạo.  

1. Khung từ B

2. Cuộn sơ cấp W1
3. Cuộn thứ cấp W2
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4. Lõi di động A

Hình 1.20: Cấu tạo máy biến áp hàn có lõi thép di động


- Nguyên lý làm việc:

   Hai cuộn dây sơ cấp W1 và thứ cấp W2 được quấn trên hai thành của khung từ B. Khoảng giữa hai cuộn dây sơ cấp và thứ cấp đặt một lõi thép từ di động A để tạo ra sự phân nhánh từ thông (1 sinh ra trong lõi của máy. (1 sinh ra trong khung từ chia ra làm hai phần, một phần đi qua lõi thép tạo ra (r phần còn lại đi qua lõi thép cuộn dây W2 tạo ra từ thông (2. Từ thông (r thay đổi phụ thuộc vào vị trí của lõi thép A. Nếu lõi thép A nằm trong mặt phẳng khung từ B thì trị số từ thông (r càng lớn, phần từ thông (2 giảm, sức điện động cảm ứng sinh ra trong cuộn dây thứ cấp càng nhỏ và dòng điện sinh ra trong mạch hàn càng nhỏ và ngược lại.

- Ph​ương pháp điều chỉnh dòng điện hàn.

Điều chỉnh dòng điện hàn bằng cách điều chỉnh lõi di động A:

+ Nếu lõi di động A được điều chỉnh chạy ra ngoài khung từ B thì sẽ tạo lên khoảng trống không khí lớn khi đó số lượng từ thông rẽ nhỏ đi, sức điện động cảm ứng lớn lên tạo ra dòng điện chạy trong mạch hàn lớn.

+ Nếu lõi di động A nằm trong mặt phẳng gông từ B trị số từ thông rẽ càng lớn phần từ thông (2 đi qua lõi cuộn dây thứ cấp giảm đi và dòng điện sinh ra trong mạch hàn nhỏ.

- Cấu tạo: 

Gồm khung từ B, trên khung từ được quấn 2 cuộn dây sơ cấp W1 và cuộn dây thứ cấp W2. Cuộn dây thứ cấp được chia thành 2 phần, đồng thời điều chỉnh được số vòng của cuộn dây trên máy có máy lắp tấm nối dây, dùng để điều chỉnh sơ dòng điện, ở giữa hai cuộn dây đặt lõi di động để điều chỉnh kỹ dòng điện.

- Nguyên lý làm việc:


Lõi sắt di động trong khung dây tạo ra phân nhánh của từ thông Фo.


Nếu lõi sắt () nằm trong mặt phẳng của khung từ (3) thì trị số từ thông Фo sẽ chia làm hai phần, một phần là từ thông Ф đi qua lõi sắt (4), một phần Ф2 đi qua cuộn dây thứ cấp W2 giảm đi, sức điện động cảm ứng sinh ra trong cuộn dây thứ cấp nhỏ và dòng điện sinh ra trong mạch hàn nhỏ. Ngược lại điều chỉnh lõi sắt (4) chạy ra tạo nên khoảng trống không khí lớn thì từ thông sẽ lớn lúc này sức điện động cảm ứng lớn tạo cho dòng điện trong mạch hàn lớn.

- Việc điều chỉnh dòng điện:

* Điều chỉnh sơ: 
Thông qua cách đấu dây của cuộn thứ cấp W2 nhằm thay đổi số vòng của cuộn dây W2.


- Trên tấm đấu dây của cuộn dây thứ cấp có hai cách đấu:
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+ Cách đấu 1 dây hàn nhỏ điện thế không tải cao.


+ Cách đấu dây hình 2 dòng điện hàn lớn, điện thế không tải thấp.

* Điều chỉnh kỹ: Nếu vặn tay quay cùng chiều kim đồng hồ dòng điện hàn giảm. Ngược lại nếu vặn ngược chiều kim đồng hồ dòng điện tăng.
2.1.3. Máy hàn một chiều.


Cùng với sự phát triển nhanh chóng của công nghệ bán dẫn trong kỹ thuật hàn ngày càng ứng dụng nhiều chỉnh lưu.


 
Máy hàn bằng dòng điện chỉnh lưu gồm hai bộ phận chính: máy biến thế (có cơ cấu điều chỉnh) và bộ phận chỉnh lưu dòng điện. Máy biến thế hoàn toàn giống máy biến thế hàn xoay chiều. Bộ phận chỉnh lưu bố trí trên mạch thứ cấp của máy biến thế và thường dùng là chỉnh lưu Sêlen và Silic. Tác dụng của chỉnh lưu là biến dòng điện xoay chiều thành dòng điện một chiều để hàn.

2.1.3.1.  Máy hàn chỉnh lưu 1 pha

* Sơ đồ mạch điện: (Hình 1.21)

Cấu tạo của máy gồm hai bộ phận chính: phần biến thế (có cơ cấu điều chỉnh) và phần chỉnh lưu dòng điện. Phần biến thế hoàn toàn giống như biến thế của máy hàn điện xoay chiều. Phần chỉnh lưu bố trí trên mạch thứ cấp của máy biến thế và thường dùng là các đi- ốt chỉnh lưu loại sêlen hoặc silíc.
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Hình 1.21. Sơ đồ mạch điện máy hàn chỉnh lưu một pha

* Nguyên lý làm việc:

Ở nửa đầu của chu kỳ, đầu A mang điện dương, dòng điện đi qua biến trở đến nút (a), qua điôt 1 đến nút (b), qua mạch hàn (gồm cáp hàn, que hàn, vật hàn) đến nút (d). Do điện thế ở (a) cao hơn ở (d) nên dòng điện không đi qua điốt 4 mà qua điốt 3 đến nút (c). Do điện thế ở (b) cao hơn ở (c) nên dòng điện không đi qua điốt 2 mà trở về đầu B.

Ở nửa sau của chu kỳ đầu B mang điện dương, dòng điện đến nút (c) qua điốt 2 đến nút (b), qua mạch hàn đến nút (d). Do điện thế ở nút (c) cao hơn ở (d) nên dòng điện không qua điốt 3 mà qua điốt 4 đến nút (a). Do điện thế ở (b) cao hơn ở (a) nên dòng điện không qua điốt 1 mà qua biến trở về đầu A. Như vậy kết thúc một chu kỳ dòng điện luôn đi theo một chiều nhất định.

2.1.3.2. Máy hàn chỉnh lưu 3 pha.

* Sơ đồ mạch điện: (Hình 1.22)

Máy cũng gồm hai bộ phận chính: phần biến thế có bộ phận điều chỉnh dòng điện thứ cấp của máy và phần chỉnh lưu dòng điện. Phần biến thế hàn là loại biến thế hàn 3 pha  đấu Y hoặc (. Ở mỗi mạch của thứ cấp có bố trí một biến trở đặc biệt dùng để điều chỉnh dòng điện thứ cấp ở mỗi pha trước khi đưa qua chỉnh lưu. Phần chỉnh lưu được bố trí trên mạch thứ cấp của máy bằng bộ chỉnh lưu cầu gồm 6 đèn bán dẫn.
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Hình 1.22. Sơ đồ mạch điện máy hàn chỉnh lưu ba pha

* Nguyên lý làm việc: 

Khi nối các pha của cuộn dây sơ cấp của máy vào lưới điện xoay chiều ba pha thì ở các cuộn dây thứ cấp của máy sẽ xuất hiện dòng điện cảm ứng. Do trong mạch chỉnh lưu cầu có bố trí 6 đèn bán dẫn nên trong mỗi một phần sáu của chu kỳ có một cặp chỉnh lưu làm việc theo trình tự: 1 - 5; 2 - 4; 3 - 6. Kết quả là trong toàn bộ chu kỳ, dòng điện được chỉnh lưu liên tục và đường cong dòng điện gần như là đường thẳng. Như vậy dòng điện xoay chiều ba pha sau khi đi qua chỉnh lưu chỉ đi theo một hướng và có độ nhấp nhô rất nhỏ vì vậy dòng điện hàn rất ổn định, hiệu suất sử dụng lưới điện cao. Đó chính là lý do hiện nay chủ yếu sử dụng loại máy hàn chỉnh lưu loại ba pha.

Nhận xét: Máy hàn bằng dòng điện chỉnh lưu không có phần quay nên kết cấu đơn giản và tốt hơn máy hàn một chiều kiểu động cơ máy phát. Ngoài ra nó còn có hệ số công suất hữu ích cao, công suất lúc không tải nhỏ hơn 5 - 6 lần so với máy phát dòng điện hàn một chiều. So với máy hàn xoay chiều thì quá trình hàn ổn định hơn, thuận lợi cho việc hàn các loại vật liệu khác nhau.Vì vậy máy hàn bằng dòng điện chỉnh lưu ngày càng được sử dụng rộng rãi.
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2.2. Dụng cụ trong hàn hồ quang tay.

2.2.1. Kìm hàn
Tác dụng của kìm hàn: Dẫn điện và cặp chặt que hàn, cấu tạo của kìm hàn tốt xấu sẽ ảnh hưởng rất lớn tới việc hàn.

- Phân loại: Kìm hàn được chia làm 2 loại 300A và 500A

- Yêu cầu của kìm hàn: Tính năng dẫn điện tốt, trọng lượng nhẹ, thay đổi que hàn dễ dàng. Bộ phận dẫn điện của kìm hàn làm bằng đồng, tiết diện của nó to hay nhỏ do dòng điện hàn quyết định.

Tay cầm làm bằng chất cách điện, dựa vào lò xo cặp chặt các loại que hàn có đường kính khác nhau theo các chiều khác nhau.

2.2.2. Dụng cụ phụ trợ.
- Dụng cụ phụ trợ gồm: búa đầu nhọn (búa gõ xỉ hàn), bàn chải thép, hộp đựng que hàn, búa đầu tròn, đục.
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	2.2.3. Dụng cụ bảo hộ lao động trong hàn hồ quang tay
+ Mặt nạ: Là một loại dụng cụ dùng để bảo hộ đầu và mắt của thợ hàn khỏi bị kim loại nóng chảy bắn vào. Ngăn cản sự ảnh hưởng của những quang tuyến có hại phát ra từ hồ quang điện. Mặt nạ gồm hai loại là loại đội vào đầu và loại cầm tay. Mặt nạ thường rất nhẹ và chắc chắn, được làm bằng bìa các tông, nhựa phíp, có màu đen hoặc màu nâu…Đằng tr​ước có khung kính để lắp kính bảo hộ mắt, bên trong có lẫy lò xo để giữ miếng kính bảo hộ mắt.
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+ Miếng kính màu: Có tác dụng giảm bớt cường độ ánh sáng hồ quang mặt khác còn có tác dụng lọc tia hồng ngoại, tia tử ngoại. Thợ hàn thông qua miếng kính bảo hộ mà quan sát vùng nóng chảy nắm vững quá trình hàn.

- Chọn kính bảo hộ tham khảo bảng sau:
	Số hiệu ghi trên miếng kính bảo hộ
	Màu xẫm hay nhạt
	Phạm vi dòng điện hàn thích hợp (Ampe)

	9
	Hơi nhạt
	100(A)

	10
	Trung bình
	100 ÷ 350 (A)

	11
	Hơi xẫm
	350 (A)



- Để tránh những hạt  kim loại nóng chảy bắn vào miếng kính bảo hộ lao động mắt làm hỏng kính. Ta lồng những miếng kính trắng lên trên miếng kính màu.


- Những dụng cụ bảo hộ lao động khác: Quần áo bảo hộ bằng vải bạt, găng tay da, miếng áp chân làm bằng vải dạ, giày cách điện, kính trắng thường.
3. Các loại que hàn thép các bon thấp.
3.1 Cấu tạo.
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Gồm 02 phần lõi thép và thuốc bọc que hàn. Theo tiêu chuẩn việt nam TCVN 3734 – 89. Quy ước đường kính que hàn được gọi theo đường kính của lõi thép que hàn.

3.2. Phân loại que hàn.
3.2.1 . Phân loại theo công dụng.

Que hàn được chia thành các nhóm sau:
- Que hàn để hàn thép các bon và thép hợp kim kết cấu.
- Que hàn để hàn thép hợp kim chịu nhiệt.
- Que hàn để hàn thép thép hợp kim cao và có tính chất đặc biệt.
- Que hàn đắp

- Que hàn gang.
- Que hàn kim loại màu
3.2.2. Phân loại theo chiều dày lớp thuốc bọc.
           Chiều dày lớp thuốc bọc thay đổi tùy theo điện cực được biểu thị bởi hệ số lớp thuốc bọc, tỷ số giữa đường kính toàn phần và đường kính lõi thép que hàn  D/d.


- Nếu  D/d = 1.2 đến 1.35  điện cực có lớp thuốc bọc mỏng .


- Nếu  D/d = 1.4 đến 1.7  điện cực có lớp thuốc bọc trung bình  


- Nếu  D/d = 1.8 đến 2.2  điện cực có lớp thuốc bọc dày .

3.2.3. Phân loại theo tính chất chủ yếu của vỏ thuốc bọc que hàn.


a. Que hàn loại vỏ thuốc hệ axít  (ký hiệu chữ A).


Thuốc bọc loại này chế tạo từ các loại oxít sắt, oxít mangan, oxít silic  … Que hàn loại này có tốc độ chảy lớn, cho phép hàn bằng hai loại dòng điện AC và DC và hàn được các vị trí hàn trong không gian.


- Nhược điểm: Dễ bị nứt nóng do đó ít dùng để hàn các loại thép có hàm lượng lưu huỳnh và cacbon cao.


b. Que hàn loại vỏ thuốc hệ bazơ (ký hiệu chữ  B).

 
Trong vỏ thuốc chủ yếu là các thành phần như canxi cacbonat, magiê cacbonat, huỳnh thạch, ferômangan, silic, titan … Khi hàn sẽ tạo ra các khí bảo vệ CO và CO2  do phản ứng phân ly của cacbonat. Que hàn hệ bazơ thường chỉ sử dụng với dòng điện hàn một chiều nối nghịch. Mối hàn ít bị nứt kết tinh nhưng dễ bị rỗ khí. Có thể sử dụng loại này để hàn các thép có độ bền cao, các loại kết cấu hàn quan trọng.


c. Que hàn loại vỏ thuốc hệ hữu cơ  (ký hiệu chữ O hay C).


Loại que hàn này có chứa nhiều loại tinh bột, xenlulô, … để tạo ra môi trường khí bảo vệ cho quá trình hàn. Đặc điểm của loại que hàn này có tốc độ đông đặc nhanh do đó có thể sử dụng để hàn leo, hàn ngang, hàn trần, loại dòng hàn AC, DC .


d. Que hàn loại vỏ thuốc hệ rutin ( ký hiệu chữ R; vỏ bọc dày RR )


Trong thuốc bọc có các thành phần: oxit titan, grafit, mica, trường thạch, canxi, magiê cacbonat, ferô hợp kim. Loại que hàn này khi hàn hồ quang cháy ổn định  ít bắn toé, mối hàn hình thành tốt, loại dòng hàn AC, DC nhưng dễ rỗ khí và nứt kết tinh trong mối hàn

3.2.4. Phân loại theo độ bền kéo.

Căn cứ vào độ bền kéo tối thiểu của kim loại que hàn để phân loại. Theo tiêu chuẩn việt nam có loại N38, N46..., theo tiêu chuẩn ISO có các loại E60..., E70..., E80...

3.3. Tác dụng của thuốc bọc que hàn.
3.3.1. Nâng cao tính ổn định hồ quang.

- Khi hàn bằng dòng một chiều que hàn trần không thuốc bọc vẫn có thể duy trì hồ quang cháy được, nh​ưng không ổn định.


- Nếu hàn bằng dòng xoay chiều không thể hàn được.


Que hàn có thuốc bọc không những nâng cao tính ổn định của hồ quang, mà  tiến hành hàn bình thường đối với dòng xoay chiều.

3.3.2. Bảo vệ kim loại nóng chảy  khỏi tác động có hại của không khí.


- Khi hàn, thuốc bọc chảy sinh ra thể khí phủ lên hồ quang làm cho kim loại chảy cách ly với không khí bảo vệ kim loại chảy.


- Sau khi chảy thuốc bọc tạo thành lớp xỉ phủ lên mặt mối hàn, bảo vệ kim loại mối hàn tránh ôxy hoá và sự xâm nhập của các tạp chất khác. Đồng thời xỉ hàn có thể làm cho kim loại mối hàn nguội dần, thúc đẩy để khí thoát ra, giảm bớt khả năng sinh ra lỗ hơi.

3.3.3. Đẩy  oxy thoát khỏi kim loại mối hàn tốt hơn.
Thuốc bọc tuy có khả năng sinh ra thể khí bảo vệ cách ly không cho tiếp xúc với kim loại chảy, nhưng không cách ly tuyệt đối, vẫn còn một ít không khí xâm nhập vào và ôxy còn có khả năng do những nguyên nhân khác mà được đư​a vào vùng nóng chảy.


Cho nên ôxy tác dụng với kim loại sẽ tạo thành ôxít làm cho một số yếu tố nào đó của kim loại bị cháy hỏng, dẫn đến chất lượng của mối hàn giảm xuống. Do đó trong thuốc bọc còn có thêm một ít chất hoàn nguyên để đẩy ôxy trong ôxít ra, mới đảm bảo chất lượng mối hàn.

3.3.4. Bổ sung nguyên tố hợp kim để nâng cao cơ tính mối hàn.

Do ảnh hưởng nhiệt độ cao của hồ quang một số nguyên tố hợp kim của kim loại vật hàn và lõi thép que hàn bị cháy  hỏng, làm cho cơ tính của mối hàn giảm xuống.


Để tránh những nh​ược điểm trên, trong thuốc bọc có tăng thêm một số nguyên tố hợp kim, khi bọc thuốc chảy, số nguyên tố này sẽ  theo vào kim loại mối hàn, nâng cao cơ tính của kim loại mối hàn, thậm chí có khả năng vượt quá cơ tính vật hàn.

3.3.5. Làm cho quá trình hàn thuận lợi và nâng cao hiệu suất làm việc.

Thuốc bọc nóng chảy chậm hơn tốc độ nóng chảy của lõi thép que hàn, ở đầu lõi thép que hàn thuốc bọc hình thành ống bọc lồi ra, làm cho kim loại nóng chảy rất dễ chảy vào vùng nóng chảy tiện cho khi hàn ngửa và hàn đứng có thuốc bọc nhiệt lượng càng tập trung, kim loại bắn ra được giảm bớt, lượng kim loại hàn trong đơn vị thời gian được nâng cao.
	Phân loại và công dụng nguyên liệu
	Tên nguyên liệu

	Chất ổn định hồ quang
	Các-bon-nát ka li, xo đa, phen pát, thuỷ tinh nước, thuỷ tinh nước ka-li, quặng sắt từ tính Titan, đá hoa ChaL-K, Các-bô-nát Ba-ri, kim loại kiềm thô, các vật ôxy hoá.

	Chất khử ô - xi
	Sắt Măng gan, sắt si lích, sắt ti tan, sắt nhôm, Gra-pít than gỗ.

	Chất tạo xỉ hàn
	Tính kiềm
	Quặng Măng gan, ChaL-K, đá hoa, quặng Ma-nhê-đít

	
	Tính axít
	Đất Si lích, phen-pát, đất thịt (đất thịt mịn thuần, đất cao lanh, đá hoa cương).

	
	Trung tính
	Quặng sắt, ti tan chọn kỹ.

	Chất tạo thể khí
	Bột A-mi-dông, bột De-xtrin, bột mỳ, mùn c​ưa, Xen-lu-lô, đá hoa ChaL-K, Quặng Ma-nhê-đít

	Chất hoà loãng
	Đá huỳnh thạch, đá thuỷ tinh, Clo-Ba ri, Bi-ô-xít Ti tan

	Chất thấm hợp kim
	Sắt Man gan, sắt Si lích, sắt ti tan, sắt Crôm, sắt mô líp đen, sắt Vonfram, sắt Va-na-đi.

	Chất kết dính
	Thuỷ tinh nư​ớc, đê Xtrin, đất thịt, đất cao lanh


3.4. Lõi thép que hàn.
3.4.1. Thành phần hoá học của lõi thép que hàn.  

Để đảm bảo chất lượng mối hàn, đối với chất lượng lõi thép que hàn thường yêu cầu cao, có nhiều loại đối với que hàn dùng để hàn thép các bon thấp và thép hợp kim thấp xem bảng sau:
	Số hiệu thép
	Hàm lượng nguyên tố

	Nhãn hiệu
	Ký hiệu
	(C)
	(Mn)
	(Si)
	(Cr)
	(Ni)
	(S)
	(P)

	
	Không quá

	Hàn 0,8
	H 0,8
	0,1
	0,3÷0,55
	0,03
	0,15
	0,3
	0,04
	0,04

	Hàn 0,8 CaO
	H 0,8A
	0,1
	0,3÷0,55
	0,03
	0,1
	0,25
	0,03
	0,43

	Hàn 0,8Mn
	H0,8Mn
	0,1
	0,8÷1,1
	0,03
	0,15
	0,3
	0,04
	0,04

	Hàn 0,8Mn, CaO
	H0,8MnA
	0,1
	0,8÷0,1
	0,03
	0,1
	0,25
	0,03
	0,03

	Hàn 15
	H15
	0,11÷0,18
	0,35÷0,55
	0,03
	0,2
	0,3
	0,04
	0,04

	Hàn 15 Mn
	H15 Mn
	0,11÷0,18
	0,8÷1,1
	0,03
	0,2
	0,3
	0,04
	0,04

	Hàn 10Mn2
	H10Mn2
	0,12
	1,5÷1,9
	0,03
	0,2
	0,3
	0,04
	0,04

	Hàn 10 Mn, Si
	H10MnSi
	0,14
	0,8÷1,1
	0,6÷
0,9
	0,2
	0,3
	0,03
	0,04


3.4.2. Sự ảnh hưởng của các nguyên tố trong lõi thép que hàn.
- Cac bon: 
Là chất khử ôxy tư​ơng đối tốt, khi nhiệt độ cao sinh ra khí (CO, CO2) nó không hoà tan trong kim loại, nh​ưng có khả năng đẩy thể khí không có lợi đối với mối hàn trong không khí như ôxy, nitơ tạo ra luồng hơi để thổi những giọt kim loại chảy, do đó mà khi hàn đứng và hàn ngửa t​ương đối dễ như​ng nó lại tăng thêm sức bắn toé của kim loại.

Nếu lượng các bon nhiều hơn, khi thao tác hàn không được chính xác, kim loại nóng chảy bị nguội nhanh thể khí sinh ra khó thoát tạo thành những lỗ hơi. Các bon nhiều quá làm cho điểm nóng chảy của lõi thép que hàn hạ xuống, tính lưu động và điện trở suất tăng đồng thời tính dẻo giảm, tính giòn tăng, tính nhạy cảm đường nứt tăng.

     
Do đó hàm lượng cácbon trong lõi thép que hàn thường hạn chế d​ưới 0,18%

 - Mangan : 
Là chất khử ôxy rất tốt nó có thể hoà hợp với lưu huỳnh để tạo thành sun phát mangan (MnS), có thể tác dụng khử l​ưu huỳnh và khả năng giảm nứt vì nóng. Nó là chất thấm hợp kim, nâng cao cơ tính mối hàn.

Hàm lượng Mn trong lõi thép que hàn thường hạn chế từ 0,4 ÷ 0,6 %, có một số lõi thép que hàn trên 0,8 ÷ 1,1%.

- Silic: 
Năng lực đẩy ôxy của Silic mạnh hơn Mangan. Như​ng vì Biôxít Silic do Silic và ô xít tạo thành Si02 có điểm nóng chảy cao, làm cho xỉ hàn đặc thêm, mối hàn dễ lẫn xỉ. Mặt khác do năng lực đẩy ôxy của nó, làm cho cácbon trong vùng nóng chảy ở nhiệt độ cao, không ôxy hoá được, như​ng khi vùng nóng chảy đông đặc, cácbon mới bị ôxy hoá thể sinh ra, sau khi bị ôxy hoá khó thoát tạo thành lỗ hơi. Ngoài ra (Si) nhiều làm cho kim loại bắn tóe, nên hàm lượng (Si) trong lõi thép que hàn thường hạn chế dư​ới 0,03%.
- Crôm: 
Trong lõi thép que hàn cácbon thấp, Crôm là tạp chất, sau khi bị ôxy hoá sẽ thành ôxít Crôm (Cr203) khó chảy làm tăng hàm lượng xỉ hàn lẫn trong mối hàn, do đó hạn chế d​ưới 0,03%.

- Ni Ken: 
Cũng là tạp chất, như​ng nó không ảnh hưởng gì đối với quá trình hàn.

Hàm lượng Niken cho phép trong lõi thép que hàn không quá 0,30%

- Lư​u Huỳnh - Phốt pho: 
Là hai tạp chất có hại tồn tại trong thép khi khai thác và luyện kim trong thép, l​ưu huỳnh kết hợp với sắt tạo thành sunfát sắt (FeS) điểm nóng chảy thấp so với sắt, cho nên mối hàn ở nhiệt độ cao sẽ bị nóng nứt.

       Phốt pho hợp với sắt thành phốt pho sắt (Fe2P) hoặc (Fe4P) làm tăng tính lưu động của kim loại, ở nhiệt độ bình thường biến giòn. Cho nên hàm lượng phốt pho và lưu huỳnh trong lõi thép que hàn chỉ được nhỏ hơn 0,04%. Đối với hàn kết cấu quan trọng yêu cầu P, S < 0,03%.

3.5. Quy cách que hàn.
- Chiều dài que thường từ  250 ÷ 450 mm, nó phụ thuộc vào đường kính, thành phần kim loại và thuốc bọc. Nếu giảm đường kính mà tăng chiều dài thì sẽ tăng hiện tượng nung nóng que hàn khi hàn, tạo điều kiện nóng chảy nhanh gây hiện tượng bắn tóe  khi hàn, dẫn đến sự hình thành  mối hàn không tốt. Còn nếu chiều dài ngắn thì lãng phí kim loại (đầu thừa không hàn) bởi vậy ứng với một đường kính que hàn phải có chiều dài thích hợp.

- Đ​ường kính que hàn phụ thuộc vào chiều dày vật hàn và có kích th​ước từ 1 ÷ 12 mm. Thông dụng là que hàn có đường kính từ 1 ÷ 6 mm, lớn hơn 6 mm ít dùng.

- Quy cách que hàn được quy định chung trong hệ thống quy định quốc tế:

	Đ​ường kính que hàn (mm)
	Chiều dài (mm)

	2
	250

	2,5
	300 ÷ 400

	3,2
	350 ÷ 400

	4
	350 ÷ 400

	5
	400 ÷ 450

	6
	450


3.6. Ký hiệu que hàn.
3.6.1. Theo tiêu chuẩn Việt Nam.

* Que hàn thép các bon thấp và thép hợp kim thấp TCVN 3734 -89.
 Cấu trúc chung của ký hiệu que hàn có dạng như sau:

           N  XX    X     X

                (1)    (2)   (3)



N   : Que hàn.



(1) : Có hai chữ số chỉ giới hạn bền kéo tối thiểu (KG /mm2) và chỉ tiêu khác chỉ cơ tính mối hàn (Bảng TCVN 3223 -89)



(2) : Có một chữ số (6) chỉ loại dòng điện một chiều và phương pháp đấu   

        

(DC +)  với que hàn .



(3): Có một chữ in hoa chỉ hệ vỏ thuốc bọc của que hàn:  A (Axít), B

        

(Bazơ), R (Rutin) …

Bảng15.1.1 Cơ tính của kim loại mối hàn theo tiêu chuẩn TCVN 3223 -89

	Loại que hàn
	Các chỉ tiêu về cơ tính

	
	Giới hạn bền kéo
	Độ dai va đập
	Độ giãn dài tương đối
	Góc uốn

	
	N/mm2
	KG/mm2
	MJ/m2
	KGm/cm2


	%


	Độ

	
	Không nhỏ hơn

	N42
	410
	42
	0.8
	8
	18
	150

	N46
	450
	46
	0.8
	8
	18
	150

	N50
	490
	50
	0.7
	7
	16
	120

	N42 – 6B
	410
	42
	1.5
	15
	22
	180

	N46 – 6B
	450
	46
	1.4
	14
	22
	180

	N50 – 6B
	490
	50
	1.3
	13
	20
	150

	N55 – 6B
	540
	55
	1.2
	12
	20
	150

	N60 - 6B
	590
	60
	1.0
	10
	18
	120



Bảng1.15 Quy định các chỉ tiêu về thành phần hoá học của kim loại đắp

	Loại que hàn
	Thành phần hoá học ( % )

	
	C
	Si
	P
	S
	Mn

	
	
	
	1
	2
	3
	1
	2
	3
	

	
	Không lớn hơn
	Không nhỏ hơn

	N42
	0.12
	0.25
	
	
	
	
	
	
	0.38

	N46
	0.12
	0.25
	0.04
	0.045
	0.05
	0.035
	0.04
	0.045
	0.04

	N50
	0.25
	
	
	
	
	
	
	
	0.04

	N42 -6B
	0.12
	0.30
	
	
	
	
	
	
	0.50

	N46 -6B
	0.12
	0.03
	
	
	
	0.03
	
	
	0.60

	N50 -6B
	0.12
	0.35
	
	
	
	
	
	
	0.70

	N55  -6B
	0.15
	0.50
	
	
	
	
	
	
	

	N60 -6B
	0.15
	0.60
	0.03
	
	
	0.03
	
	
	1.00


* Que hàn thép chịu nhiệt (có cấu trúc như sau)    

              Hn       Cr XX     Mo XX    V XX    .....    – XXX         X

                            (1)            ( 2)         ( 3)       (4)         (5)          (6)


Hn : Chỉ que hàn thép hợp kim chịu nhiệt .
	(1) : Crôm và hàm lượg tính theo phần nghìn 

	(2) : Molip đen và hàm lượng của nó tính theo phần nghìn .

	(3) : Vanađi và hàm lượng của nó tính theo phần nghìn .

	(4) : Nguyên tố hợp kim khác và hàm lượng của nó tính theo phần nghìn 

	(5) : Nhiệt độ làm việc lớn nhất (OC).

	(6) : Nhóm vỏ bọc  (A, B , R ... ).


Ví dụ : Hb. Cr 05. Mo 10 .V04  – 450R .
* Que hàn thép bền nhiệt và không gỉ nhiệt  (có cấu trúc như sau ).
  Hb .   Cr XX       Ni XX         Mn XX …             - XXX      X 

                        ……………………………(1)  .................................(2) .........(3)

             Hb: Chỉ que hàn thép bền nhiệt và không gỉ .

(1): Ký hiệu các nguyên tố hợp kim Cr, Ni , Mn  và các nguyên tố   khác (nếu có) cùng hàm lượng tương ứng của chúng tính theo phần % .Nếu không có các chữ số kém theo thì hàm lượng của các nguyên tố đó là xấp xỉ 1% .

(2) : Là nhiệt độ làm việc ổn định của mối hàn (0 C) .

(3) : Nhóm vỏ bọc  (A , B ...)

Ví dụ : Hb Cr18 Ni8 Mn – 600 B .

* Que hàn thép hợp kim có độ bền cao (có cấu trúc như sau).    
            Hc        XX       Cr XX        Mn XX       W XX …       XXX        -   X

                           (1)       ………………….........(2) …………. (3)……….(4)

                    Hc : Chỉ que hàn thép hợp kim có độ bền cao .

(1): Gới hạn bền kéo tối thiểu (Tính theo KG/ mm2).

(2): Ký hiệu các nguyên tố hợp kim Cr, Mn, W và các nguyên tố khác (nếu có) với hàm lượng tương ứng của chúng tính theo phần trăm, nếu không có các chữ số kèm theo thì hàm lượng của các nguyên tố xấp xỉ 1%.


(3): Nhiệt độ làm việc ổn định của các mối hàn 0C .


(4): Nhóm vỏ thuốc bọc que hàn (A, B...).

Ví dụ:  Que hàn có ký hiệu   Hc .60.Cr18. V.W.Mo - B  

3.6.2. Ký hiệu que hàn theo tiêu chuẩn ISO
Cấu trúc như sau: Gồm có 8 loại thông tin khác nhau trong đó 4 loại phần đầu là bắt buộc, còn 4 loại phần cuối chỉ cung cấp them thông tin (nếu có chứ không bắt buộc).   

         E        XX          X       XX       XXX        X        X       X

         (1)      (2)          (3)       (4)          (5)          (6)     (7)    (8)      

(1). Ký hiệu bằng chữ E  là que hàn .

(2). Có hai chữ số  43 hay 51 chỉ giới hạn bền  kéo của kim loại mối hàn .

(3). Một chữ số  trong các số tự nhiên ( 0; 1 ;   2  ;   3;   4;   5).Chỉ độ giãn dài %

(4). Có 1 đến 2 chữ cái nhóm vỏ thuốc bọc que hàn (A, B..).

(5). Có 3 chữ số (110 , 120 …).Chỉ hiệu suất đắp của que hàn  Kc (%)

(6). Có 1 chữ số  (1;  2   …. 5). Chỉ vị trí hàn trong không gian.

(7). Có 1 chữ số  (1;  2   …. 9.) Loại nguồn điện hàn.


(8). Hàm lượng H2  nhỏ hơn  15 M3/100 gam kim loại đắp.


Ví dụ: E  51   5B   120    2   6   H

3.6.3. Ký hiệu que hàn theo tiêu chuẩn AWS.
a. Que hàn thuốc bọc hàn thép C:
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+ Quy định về vị trí hàn:

1 - Hàn tất cả mọi vị trí

2 - Hàn bằng và hàn ngang

3 - Hàn bằng, hàn ngang, hàn trần và hàn đứng từ trên xuống.

+ Quy định về lớp thuốc bọc que hàn:

	Số
	Loại thuốc bọc
	Loại dòng điện chỉ dẫn

	10
	Natri, Xellulo
	DCEP

	11
	Kali, Xellulo
	AC hoặc DCEP

	12
	Natri, Titan
	AC hoặc DCEN

	13
	Kali, Titan
	AC hoặc DCEP hoặc DCEN

	14
	Bột sắt và Titan
	AC hoặc DCEP hoặc DCEN

	15
	Natri, Hyđrô thấp
	DCEP

	16
	Kali, Hyđrô thấp
	AC hoặc DCEP

	18
	Kali, Hyđrô thấp, bột sắt
	AC hoặc DCEP

	19
	Ylmenite
	AC hoặc DCEP hoặc DCEN

	24
	Bột sắt, Titan
	AC hoặc DCEP hoặc DCEN

	27
	Ô xít sắt, bột sắt
	AC hoặc DCEN

	28
	Kali, Hyđrô thấp, bột sắt
	AC hoặc DCEP

	48
	Kali, Hyđrô thấp, bột sắt
	AC hoặc DCEP


Ghi chú:       AC = Dòng điện xoay chiều


    DCEN = Dòng điện một chiều đấu thuận


    DCEP = Dòng điện một chiều đấu nghịch

	Phân loại

(AWS )
	Giới hàn bền kéo (min)
	Giới hạn chảy ( min)
	Độ dãn dài

L= 4d (%)

	Que hàn E60

	
	Ksi
	MPa
	Ksi
	MPa
	

	E6010
	62
	430
	50
	340
	22

	E6011
	62
	430
	50
	340
	22

	E6012
	67
	460
	55
	380
	17

	E6013
	67
	460
	55
	380
	17

	E6020
	62
	430
	50
	340
	22

	E6022
	67
	460
	Không chỉ định

	E6027
	62
	430
	50
	340
	22

	Que hàn E70

	E7014
	72
	500
	60
	420
	17

	E7015
	
	
	
	
	22

	E7016
	
	
	
	
	22

	E7018
	
	
	
	
	22

	E7024
	
	
	
	
	17

	E7027
	
	
	
	
	22

	E7028
	
	
	
	
	22

	E7048
	
	
	
	
	22


b. Que hàn thuốc bọc hàn thép hợp kim thấp:

+ Quy định về nguyên tố hợp kim: Một hoặc nhiều chữ cái chỉ thị hàm lượng % các nguyên tố hợp kim chính của que hàn:

[image: image230.emf]W


U


1


W


A


B


2


U




W

U

1

W

A

B

2

U


	Ký hiệu
	C
	Mn
	Si
	Ni
	Cr
	Mo

	A1
	-
	-
	-
	-
	-
	0,5

	B1
	-
	-
	-
	-
	0,5
	0,5

	B2L
	0,05
	-
	-
	-
	1,25
	0,5

	B2
	-
	-
	-
	-
	1,25
	0,5

	B3L
	0,05
	-
	-
	-
	2,25
	1

	B3
	-
	-
	-
	-
	2,25
	1

	B4L
	0,05
	-
	-
	-
	2
	0,5

	B5
	-
	-
	-
	-
	0,5
	1

	C1
	-
	-
	-
	2,5
	-
	-

	C2
	-
	-
	-
	3,25
	-
	-

	C3
	-
	-
	-
	1
	0,15
	0,35

	D1
	-
	1,25÷1,75
	-
	-
	-
	0,25÷0,75

	D2
	-
	1,65÷2
	-
	-
	-
	0,25÷0,45

	G(**)
	-
	1
	0,8
	0,5
	0,3
	0,2


* Tiêu chuẩn này chia que hàn thành 6 nhóm chính như sau:

Nhóm 1: Que hàn thép C – Mo ( loại 0.5 Mo ).

               Phân loại: Loại   E 70 XX – A1.

           - XX thường là 10, 11, 15, 16, 18, 20, 27 tuỳ theo vỏ thuốc bọc (tiêu chuẩn AWS A5.1 ).           


- Thành phần hoá học của  mối hàn (%):

                  C  0.12%, Mn  0.6 ÷ 1.0%, Si 0.4 ÷ 0.8%, Mo  0.4 ÷ 0.65%.

              Tính chất mối hàn:

          - Giới hạn bền kéo: 480 MPa, giới hạn chảy 390MPa, độ giãn dài 22 ÷ 25%.

Nhóm 2  :Que hàn thép Cr – Mo (gồm 5 phân nhóm).

+ Nhóm 2.1:  E 8016 – B1; E 8018 – B1; (0.5Cr – 0.5Mo).


Tính chất mối hàn :

- Giới hạn bền kéo  550 MPa, giới hạn chảy 460 MPa, độ giãn dài 19%
+ Nhóm 2.2:  E80XX -B2 hoặc B2L(1Cr – 0.5Mo) với XX là 15, 16, 18.


Tính chất mối hàn :


-  Giới hạn bền kéo : 550 MPa, giới hạn chảy 460 MPa, độ giãn dài 19%.
+ Nhóm 2.3 : E 90 XX – B3 hoặc B3L (2Cr – 1Mo) với XX là 15, 16, 18.


Tính chất mối hàn :


-  Giới hạn bền kéo 620MPa, giới hạn chảy 530MPa, độ giãn dài 17%.

+ Nhóm 2.4 : E 8015 – B4L (2Cr – 0.5Mo)

Tính chất mối hàn :

-  Giới hạn bền kéo 620 MPa, giới hạn chảy 530 MPa, độ giãn dài 19%.

+ Nhóm 2.5 : E 8016 – B5 ( 0.5Cr – 1Mo – V )


Tính chất mối hàn :

- Giới hạn bền kéo 550 MPa, giới hạn chảy 460 MPa, độ giãn dài 19%.

+ Nhóm 3: Que hàn thép Ni gồm (5 phân nhóm) .

+ Nhóm 3.1: E8016 – C1 ;  E8018 – C1  (2.5Ni ) .


Tính chất mối hàn :

- Giới hạn bền kéo 550 MPa, giới hạn chảy 460 MPa, độ giãn dài 19%, độ dai va đập 27 J ở - 59oC .
+  Nhóm 3.2: E 7015 – C1L, E7016 – C1L, E7018 – C1L


Tính chất mối hàn :

- Giới hạn bền kéo 550 MPa, giới hạn chảy 460MPa, độ giãn dài 19%, độ dai va đập 27J ở - 730C.

+ Nhóm 3.3 : E8016 – C2, E8018 – C2 ( 3.5Ni ) .


Tính chất mối hàn :

- Giới hạn bền kéo 550 MPa, giới hạn chảy 460MPa, độ giãn dài 19%, độ dai va đập 27 J ở - 730C.

+ Nhóm 3.4 : E7015 – C2L, E 7016 – C2L, E7018 – C2L .


Tính chất mối hàn :


- Giới hạn bền kéo 550MPa, giới hạn chảy 460MPa, độ giãn dài 19%, độ dai va đập 27 J ở - 1010C.

+ Nhóm 3.5 : E 8016 – C3, E 8018 – C3 (1Ni)


Tính chất mối hàn :


- Giới hạn bền kéo 550 MPa, giới hạn chảy 460MPa, độ giãn dài 24%, độ dai va đập 27 J ở - 4000C.

Nhóm 4: Điện cực thép Ni – Mo.


Phân loại : E8018 NM .


Tính chất mối hàn


- Giới hạn bền kéo 550 MPa, giới hạn chảy 470 MPa, độ giãn dài 24%, độ dai va đập 27 J ở - 40C .

Nhóm 5: Que hàn Mn – Mo gồm (3 phân nhóm)
+ Nhóm 5.1 : E9015 – D1, E9018 – D1 (1.5Mn , 0.3Mo).


Tính chất mối hàn :

- Giới hạn bền kéo 620 MPa, giới hạn chảy 530 MPa, độ giãn dài 17%, độ dai  va đập 27 J ở - 510C.

+ Nhóm 5.2 : E 8016 – D3, E 8018 – D3 (1.5 Mn , 0.5 Mo).


Tính chất mối hàn :


- Giới hạn bền kéo 550MPa, giới hạn chảy 460MPa, độ giãn dài 24%, độ dai va đập 27 J ở - 510C.

+ Nhóm 5.3 : E100XX – D2, (1.75Mn, 0.3Mo ), XX là 15, 16, 18.


Tính chất mối hàn :


- Giới hạn bền kéo 690MPa, giới hạn chảy 600MPa, độ giãn dài 16%, độ dai va đập 27 J ở - 510C.

Nhóm 6: Tất cả các loại que hàn thép hợp kim thấp khác (khoảng các nguyên tố hợp kim khá rộng)  gồm hai phân nhóm , phía cuối có chữ  G  cho phân nhóm thứ nhất , chữ M hoặc W cho phân nhóm thứ hai .

Nhóm 6.1: E XX 10 – G; E XX11 – G, E X13 – G; E XX15 – G; EXX16 – G,

                               E  XX18 – G;  XX là 70, 80, 90, 100, 110, 120.


Tính chất mối hàn :

     

- Khi XX   là 70, 80, 90, 100 các tính chất tương tự các mức độ bền tương đương nêu trên .      



- Khi XX là 110 và 120 các tính chất như sau .    
	Que hàn
	Giới hạn bền kéo
	Giới hạn chảy
	Độ giãn dài (%)
	Độ dai va đập (J)

	E11018 – G
	760MPa
	670Mpa
	15
	Không yêu cầu

	E12018 – G
	830MPa
	740Mpa
	14
	Không yêu cầu


         + Nhóm 6.2: (Mn – Ni – Cr – Mo – V) gồm 7 loại, thành phần hoá học mối hàn được nêu trên bảng 15.1.3, tính chất cơ học trong bảng sau:

Bảng1.1: Yêu cầu thành phần hoá học của que hàn cấp M và W.

	Phân loại
	Thành phần kim loại hàn ( % )

	
	C
	Mn
	Si
	Ni
	Cr
	Mo
	V

	E 9018 -M
	0.10
	0.60-1.25
	0.80
	1.40-1.80
	0.15
	0.35
	0.05

	E10018-M
	0.10
	0.75-1.70
	0.60
	1.40-2.10
	0.35
	0.25-0.50
	0.05

	E10018-M
	0.10
	1.30-1.80
	0.60
	1.25-2.50
	0.40
	0.25-0.50
	0.05

	E12018-M
	0.10
	1.30-2.25
	0.60
	1.75-2.50
	0.30-0.15
	0.30-0.15
	0.05

	E12018-1
	0.10
	0.80-1.60
	0.65
	3.00-3.80
	0.65
	0.20-0.30
	0.05

	E7018-W*
	0.12
	0.40-0.70
	0.40-0.70
	0.20-0.40
	0.15-0.30
	-
	0.08

	E8018-W*
	0.12
	0.50-1.30
	0.35-0.80
	0.40-0.80
	0.45-0.70
	-
	-


Bảng 1.2:  Các yêu cầu về cơ tính của que hàn cấp M và W.

	Phân loại
	Cơ tính của kim loại mối hàn

	
	Giới hạn bền kéo

( MPa ) min
	Giới hạn chảy

( MPa ) min
	Độ giãn dài % min
	Độ dai va đập min

	E9018-M
	620
	540 – 620
	24
	27J ở -510C

	E9019-M
	625
	540 – 625 
	24
	27J ở -510C

	E10018-M
	690
	605 – 690 
	20
	27J ở -510C

	E11018-M
	760
	670 – 760 
	20
	27J ở -510C

	E7018-W
	Tương tự E 70 XX – A1
	27J ở -180C

	E8018-W
	Tương tự E 8016 – B1
	27J ở -180C



c. Que hàn thép không gỉ và thép Crôm – Niken theo AWS A5.4.


Tiêu chuẩn này có tới 38 loại que hàn với hàm lượng Cr trong kim loại mối hàn từ 0.4 đến 32% và Ni có thể đến 37%. Que hàn được phân loại dựa vào thành phần hoá học, các yêu cầu về cơ tính của mối hàn và loại dòng điện hàn. Ký hiệu bắt đầu bằng chữ E chỉ que hàn, tiếp theo tổ hợp các chữ số và các ký tự biểu thị thành phần hoá học của kim loại mối hàn (Bảng 15.1.6) ; hai chữ số 15 hoặc 16 dùng để ký hiệu vị trí của mối hàn trong không gian, loại dòng điện, cực tính của dòng một chiều như trong bảng.

Bảng1.3:  Yêu cầu cơ tính của kim loại mối hàn theo AWS A5.4

	Phân loại
	Gới hạn bền kéo ( min )
	Độ giãn dài %
	Nhiệt luyện

	
	Ksi
	Mpa
	
	

	E 209
	100
	690
	15
	Không

	E 219
	90
	620
	15
	Không

	E 240
	100
	690
	15
	Không

	E 307
	85
	590
	30
	Không

	E 308
	80
	550
	35
	Không

	E 308 H 
	80
	550
	35
	Không

	E 308 L
	75
	520
	35
	Không

	E 308 Mo
	80
	550
	35
	Không

	E 308 MoL
	75
	520
	35
	Không

	E 309
	80
	550
	30
	Không

	E 309 L
	75
	520
	30
	Không

	E 309 Cb 
	80
	550
	30
	Không

	E 309 Mo 
	80
	550
	30
	Không

	E 310
	80
	550
	30
	Không

	E 310 H
	90
	620
	10
	Không

	E 310 Cb
	80
	550
	25
	Không

	E 310 Mo 
	80
	550
	30
	Không

	E 312
	95
	660
	22
	Không

	E 316
	75
	520
	30
	Không

	E 316 H
	75
	520
	30
	Không

	E 316 L
	70
	490
	30
	Không

	E 317
	80
	550
	30
	Không

	E 318
	80
	550
	25
	Không

	E 320
	80
	550
	30
	Không

	E 320 LR
	75
	520
	30
	Không

	E 330
	75
	520
	25
	Không

	E 330 H
	90
	620
	10
	Không

	E 347
	75
	520
	30
	Không

	E 349
	100
	690
	25
	Không

	E 410
	65
	450
	20
	a

	E 410NiMo
	110
	760
	15
	b

	E 430
	65
	450
	20
	c

	E 502
	60
	420
	20
	a

	E 505
	60
	420
	20
	a

	E 630
	135
	930
	7
	d

	E 16 -8 -2
	80
	550
	35
	Không

	E 7Cr
	60
	420
	20
	a


* Chú thích:


- Nung nóng 840 – 870 0C, giữ nhiệt 2 giờ, làm nguội cùng lò 65 0C/h  đến 600 0C, làm nguội bằng không khí.


- Nung nóng 600 -620 0C, giữ nhiệt 1 h, làm nguội bằng không khí .


- Nung nóng 760 – 790 0C giữ nhiệt 2h, làm nguội cùng lò 55 0C/h.


- Nung nóng (1020 –1050 0C/h), giữ nhiệt 1h làm nguội bằng không khí  đến 20 0C, giữ nhiệt 4h làm nguội bằng không khí .

      d. Que hàn thuốc bọc hàn thép không gỉ - AWS

    
E XXX XX - XXX

          
     (1)   (2)      (3)

Trong đó :


* E (Electrode) : Điện cực.


(1) . Gồm 3 chữ số : Chỉ thị thành phàn hoá học kim loại hàn kết tinh


(2) . Một hoặc nhiều chữ cái chỉ thị sự thay đổi thành phần hoá học cơ bản

                   L  :     Hàm lượng corban thấp

                   Lb :    Thêm vào nguyên tố Coban, giảm hàm lượng Carbon

                   M0 :    Thêm vào nguyên tố Molyden, giảm hàm lượng Carbon

         (3) Số chỉ thị vị trí hàn, loại thuốc bọc và dòng điện hàn

        
15 :    Thuốc bọc có chứa đá vôi

        
16 :     Thuốc có chứa đá vôi hoặc Titan, dòng AC hoặc DCEN

          (  DC - ) hoặc DCEP (DC +)  

3.6.4. Ký hiệu que hàn thép các bon thấp theo tiêu chuẩn Nhật Bản (JIS).

                           D  X X                 X     X        Ví dụ:  D4313

                                  (1)   (2)        (3)    (4)



(1)  Chỉ điện cực hàn.



(2)  Chữ số  chỉ biểu thị độ bền kéo tối thiểu của mối hàn (KG/ mm2).



(3) Chỉ vị trí hàn:

                     0. Hàn ở mọi tư thế.

1. Hàn ở mọi tư thế.

2. Hàn bằng và hàn ngang.

3. Hàn mọi vị trí và cả vị trí đặc biệt.
(4) loại thuốc bọc.

                            1. Hỗn hợp ilmente.

                            2. Oxít titan.

                            3. Hỗn hợp ôxit- titan cao.

3.7.  Ph​ương pháp bảo quản que hàn.

Việc bảo quản que hàn tốt hay xấu có ảnh hưởng rất lớn để chất lượng mối hàn. Bảo quản theo các điều kiện sau:


- Que hàn phải để trong kho khô ráo và thông gió tốt. Nhiệt độ trong kho không nhỏ quá 1800C.


- Khi cất giữ các loại que hàn phải kê cao (không thấp quá 300mm), đồng thời phải để cách vách t​ường lớn hơn 300mm, đề phòng que hàn ẩm mà biến chất.


- Kho chứa que hàn phải có thiết bị nung nóng để sấy khô que hàn.


- Nếu thấy que hàn bị ẩm thì phải sấy: Que hàn có tính axít sấy ở nhiệt độ 1500C (từ 1÷2 giờ), que hàn có tính kiềm sấy ở nhiệt độ 2500C (từ 1÷2 giờ).


- Các loại que hàn bị ẩm sau khi sấy khô đem hàn thử, nếu không phát hiện thấy hiện tư​ợng thuốc bọc rơi ra từng mảng, hoặc trên mối hàn có lỗ hơi thì chứng tỏ que hàn đó vẫn đảm bảo chất lượng để hàn.


- Khi làm việc ở ngoài trời cách đêm cần phải giữ que hàn cho tốt, đề phòng que hàn bị ẩm mà biến chất.

4. Nguyên lý của quá trình hàn hồ quang.
4.1. Thực chất. 
Hàn hồ quang tay là một trong những biện pháp hàn nóng chảy dùng năng lượng của hồ quang điện nung nóng kim loại chỗ cần hàn đến trạng thái nóng chảy, sau khi kết tinh sẽ tạo thành mối hàn nối các chi tiết thành một liên kết bền vững. Sơ đồ nguyên lý của quá trình hàn hồ quang tay được giới thiệu trên hình 1.23.

Trong qua trình hàn, mọi thao tác như: gây hồ quang, dịch chuyển que hàn để duy trì chiều dài hồ quang, dao động để tạo chiều rộng cần thiết cho người thợ hàn thực hiện bằng tay. Chính vì vậy, nó có tên gọi rất giản dị: hàn hồ quang tay.
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Hình 1.23: Nguyên lý hàn hồ quang tay

1. Nguồn điện hàn; 2. Cáp hàn; 3. Kìm hàn; 4. Que hàn; 5. Chi tiết hàn;

6. Hồ quang hàn; 7. Môi trường khí; 8. Vũng hàn; 9. Giọt kim loại lỏng

4.2.  Đặc điểm. 
    Cho đến nay hàn hồ quang tay vẫn được sử dụng rất phổ biến ở tất cả các nước kể cả những nước có nền công nghiệp phát triển bởi tính linh động, tiện lợi và đa năng của nó. Phương pháp này cho phép thực hiện các mối hàn ở mọi vị trí trong không gian. Thiết bị hàn hồ quang tay dễ vận hành, sữa chữa, bảo dưỡng và mức độ đầu tư thấp. Tuy nhiên, do mọi chuyển động cơ bản đều thực hiện bằng tay, nên chất lượng và năng suất hàn hoàn toàn phụ thuộc vào trình độ tay nghề và kinh nghiệm của người thợ hàn. Nếu trong quá trình thao tác người thợ thực hiện các chuyển động không hợp lý, góc nghiêng que hàn và chiều dài hồ quang thay đổi… thì thành phần hoá hoạc, kích thước và hình dạng mối hàn sẽ không đồng đều, khả năng xuất hiện các khuyết tật hàn tăng lên làm giảm chất lượng của sản phẩm. Bên cạnh đó, năng suất hàn hồ quang tay tương đối thấp (do phải sử dụng dòng hàn hạn chế) và điều kiện làm việc của thợ hàn không tốt (chịu tác động trực tiếp của môi trường khói, ánh sáng và nhiệt của hồ quang).

4.3. 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 1.24a). 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 (hình1.24b).
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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 1.24c) 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 1.24d).


- 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:

4.3.1. Phương pháp mồi hồ quang ma sát.

Phương pháp này gần giống như đánh diêm (hình 1.25a). 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.

4.3.2. 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 1.25a).

[image: image232.png]7

o (Y%
o] jo
HIN
o] fo
o] Jo].
“lalloks =
LT




Hình 1.25: Phương pháp mồi hồ quang.

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

4.3.3. 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 masát 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, 

* Chú ý: 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.

4.4. 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 (hình1.26a). 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 1.26b).
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                                      a)                                         b)

Hình 1.26:  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.

4.4.1. 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 1.27).
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                           a)                          b)                               c)

Hình 1.27: Thể hiện ảnh hưởng của vị trí nối dây hiện tượng thổi 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.

4.4.2. 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 1.28a), 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 1.28b), 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 1.28c).
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Hình 1.28: Mô tả sự 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 1.28d). Do đó rất khó hoàn thành phần cuối mối hàn (gây lõm mối hàn và có thể gây ra nứt).
4.4.3. 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 1.29
Tác dụng của que hàn nghiêng theo để khắc phục hồ quang bị thổi lệch

4.5. Phân loai.
4.5.1. 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 
4.5.2. 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 (hình1.24a), nếu dùng que hàn phụ (hình 1.24d).


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 (hình1.30b). 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 1.30b).

* 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 1.30c).


- 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 1.30: Cách nối điện cực hàn

4.5.3. 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 1.31: 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 

5. Các liên kết hàn cơ bản.
Trong hàn hồ quang tay, tùy theo chiều dày của chi tiết hàn mà người ta phân ra các loại liên kết hàn sau: 

5.1. Liên kết hàn giáp mối.
Căn cứ vào chiều dày vật hàn có các loại liên kết giáp mối: giáp mối không vát mép, giáp mối vát mép chữ V, vát mép nửa chữ V, vát mép chữ K, vát mép chữ X, vát mép chữ U. 
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Liên kết giáp mối có đặc điểm đơn giản, tiết kiệm dễ chế tạo và là loại liên kết được dùng phổ biến nhất.

- Mối hàn giáp mối không vát mép.


Khi hàn các chi tiết có chiều dày S < 6 mm, ta không cần vát mép chi tiết mà mối hàn được hình thành sau tiến một đường hàn, một lớp hàn.
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Hình 1.32. Chuẩn  bị mép hàn gấp  mép không vát cạnh

Bảng 1.4: Các thông số cụ thể hàn giáp  mối

	S
	     1
	     2 
	     3
	     4
	     5
	        6

	b
	     4
	     5
	     6
	     8
	    10
	        12

	a
	0 + 0,5
	      1 ( 0,5
	             2 ( 0,5

	h
	  1 - 0,5


-  Mối hàn giáp mối vát mép hình chữ V.
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Hình 1.33. Chuẩn bị mép hàn vát cạnh chữ V

Bảng 1.5: Các thông số cụ thể hàn giáp mối vát mép chữ V

	  S
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	   b
	10
	12
	14
	16

	   b1
	8 ( 2
	10 ( 2

	   a
	1 ( 1
	2 ( 1

	   h 
	1 ( 0.5
	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


  - Mối hàn giáp mối vát mép hình chữ X.
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Hình 1.34. Chuẩn bị mép hàn vát cạnh chữ X

Bảng 1.6: Thông số cụ thể hàn giáp mối vát mép chữ X

	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
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   - Mối hàn giáp mối vát mép hình chữ K (đấu góc).
Hình 1.35:  Chuẩn bị mép hàn vát cạnh ghép đấu góc

Bảng 1.7: Thông số cụ thể hàn giáp mối vát mép chữ K

	S
	20
	22
	24
	26
	28
	30
	32
	34
	36
	38
	40

	b
	16
	18
	20
	22
	24
	26

	b1
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23

	h
	1.5  ( 1
	2  ( 1

	h1
	                             ( 5


5.1.1. Liên kết hàn chồng.
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Đây là lọai liên kết đòi hỏi sử dụng nhiều kim loại, có độ bn không cao và thường được sử dụng trong hàn sửa chữa. Liên kết hàn chồng có thể được sử dụng cho chiều dày từ  2 ( 60 mm, không vát mép, thường được hàn cả hai phía.

[image: image242.png]


5.1.2. Liên kết hàn chữ T:


Đây là loại liên kết được dùng khá phổ biến và rộng rãi trong khi thiết kế, và chế tạo các kết cấu mới. Liên kết chữ T, chữ  thập, mối hàn có độ bền cao, đặc biệt đối với các kết cấu chịu tải trọng tĩnh. Có thể hàn một bên hoặc hai bên tuỳ vào tình trạng chịu lực của mối hàn.

 - Sự chuẩn bị và kích thước mối hàn hình chữ T không vát cạnh.
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Bảng 1.8: Các thông số cụ thể hàn góc chữ T

	           S
	2 - 3
	4 – 6
	7 - 9
	 10 - 12 
	14 - 16 
	18 - 22 
	23 - 30

	K (trị số nhỏ nhất)
	2
	3
	4
	5
	6
	8
	10


 - Sự chuẩn bị và kích thước của mối hàn hình chữ T vát một cạnh.
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Hình 1.36: Chuẩn bị mép hàn ghép góc chữ T vát một phía

Bảng 1.9: Các thông số cụ thể hàn góc chữ T vát một phía

	S
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24
	26
	28
	30

	B
	6
	8
	10
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24
	26
	28
	30
	32

	H
	              ( 4
	             ( 5
	             ( 6

	A
	          1.5 ( 0.5
	          2 ( 1

	K
	            ( 3
	          4
	              6


- Sự chuẩn bị mép hàn và kích thước của mối hàn chữ T vát mép 2 cạnh.
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Hình1.37: Chuẩn bị mép hàn ghép góc chữ T vát hai phía

5.1.3. Liên kết hàn góc.

[image: image246.wmf]

Đây là một loại liên kết hay được dùng trong các kết cấu hình hộp, căn cứ vào chiều dày của chi tiết mà không vát mép hoặc có vát mép, có thể hàn một phía hoặc hàn hai phía.

5.1.4. Liên kết hàn gấp mép.

[image: image247.wmf]
Dùng khi hàn các chi tiết có chiều dày S ( 2 mm, với dạng liên kết này khi hàn thường dùng điện cực không nóng chảy, không cần sử dụng que hàn phụ mà kim loại cơ bản tự nóng chảy tạo thành mối hàn.
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5.1.5. Liên kết hàn chốt.


Khi lắp ghép hai chi tiết lại với nhau, ta tiến
hành khoan lỗ, đột hoặc dập. 


Sau đó lắp chồng chi tiết lên nhau 

theo kiểu hàn chồng và hàn đầy vào các lỗ, 

với chi tiết có chiều dày nhỏ S ( 3 mm không cần khoan lỗ mà tiến hành hàn kiểu chốt ngay được

* Chú ý: Các thông số cơ bản của mối hàn giáp mối và lấp góc.

    + Mối hàn giáp mối
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Hình 1.38. Các thông số cơ bản hàn giáp mối
- Nếu chiều dày vật hàn S ( 5mm thì b = (1,5 - 2).S (mm) trong đó S là chiều dày vật hàn, nếu S ( 6mm thì b = (1.2 - 1,5).S (mm) trong đó b là bề rộng mối hàn.
- Chiều sâu nóng chảy mối hàn ký hiệu H.  H = 2/3.S (mm).
- Chiều cao mối hàn ký hiệu h(mm):  h ( 2 mm.
- Khe hở mối ghép ký hiệu a (mm):  a = 0 - 3 mm


+ Mối hàn góc:
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Hình 1.39.  Các thông số cơ bản hàn ghép góc

- Thông số cơ bản mối hàn góc là cạnh mối hàn ký hiệu K (mm).

- Nếu hai chi tiết có chiều dày bằng nhau (S1=S2 ) thì  K1=K2.

- Nếu hai chi tiết có chiều dày khác nhau thì K1 ≠ K2.

6. Các khuyết tật của mối hàn. 

Sự tồn tại các khuyết tật sẽ ảnh hưởng trực tiếp đến cường độ chịu lực của mối hàn dẫn đến chi tiết hàn bị phế phẩm, một số trường hợp khuyết tật không được phát hiện sớm để thay thế hoặc sửa chữa đã gây nên những thiệt hại to lớn về kinh tế và tính mạng con người. Nhưng khuyết tật này do rất nhiều nguyên nhân gây nên, trong đó có cả nguyên nhân khách quan và chủ quan của con người, trang thiết bị kim loại vật hàn, chế độ hàn, quá trình công nghệ hoặc tác động của môi trường. Do vậy  người thợ hàn phải chọn quy phạm hàn chính xác và nghiêm chỉnh chấp hành quy định công nghệ. Khi hàn hồ quang tay các khuyết tật mối hàn thường xảy ra các dạng như sau:

6.1. Nứt. 

Là một trong những khuyết tật nghiêm trọng của mối hàn. Trong quá trình sử dụng cấu kiện hàn, nếu mối hàn có vết nứt thì vết nứt sẽ rộng ra khiến cho cấu kiện bị hỏng. Căn cứ vào vị trí nứt, có thể chia ra làm hai loại nứt: nứt trong và nứt ngoài, vết nứt có thể sinh ra ngay trong khu vực chịu ảnh hưởng nhiệt của đầu:
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Nứt ngoài
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Nứt vùng ảnh hưởng nhiệt
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Nứt trong


- Nguyên nhân:


+ Hàm lượng lưu huỳnh và phốt pho trong kim loại vật hàn hoặc que hàn quá nhiều.


+ Dòng điện hàn quá lớn, rãnh hồ quang của đầu mối hàn không đắp đầy, sau khi để nguội co ngót trong rãnh hồ quang xuất hiện đường nứt.


+ Độ cứng vật hàn lớn, cộng thêm ứng suất trong sinh ra khi hàn lớn khi làm nguội hoặc nung nóng quá nhanh sẽ làm nứt mối hàn.

- Biện pháp phòng ngừa:


+ Chọn vật liệu thép có hàm lượng lưu huỳnh và phốt pho thấp, đồng thời chọn que hàn có tính chống nứt tốt.


+ Chọn trình tự hàn chính xác.


+ Giảm tốc độ làm nguội vật hàn, khi cần thiết phải áp dụng phương pháp nung nóng và làm nguội chậm.


+ Chọn dòng điện hàn thích hợp, có thể dùng cách hàn nhiều lớp và chú ý đắp đầy rãnh hồ quang.


6.2. Lỗ hơi.

Vì có nhiều thể hơi hoà trong kim loại nóng chảy, nhưng thể hơi đó không thoát ra trước lúc vùng nóng chảy đông đặc do đó tạo thành lỗ hơi.
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- Nguyên nhân:


+ Hàm lượng các bon trong kim loại vật hàn hoặc trong lõi thép que hàn quá cao, năng lực đẩy ôxy của que hàn quá kém.


+ Dùng que hàn bị ẩm, trên mặt đầu nối có nước. Dầu bẩn, gỉ sắt...


         Do sự tồn tại lõ hơi, làm giảm bớt mặt công tác của mối hàn do đó làm giảm bớt cường độ và tính chặt chẽ của mối hàn.

- Biện pháp phòng ngừa


+Dùng loại que hàn có hàm lượng các bon thấp và khả năng đẩy ôxy khoẻ.


+Trước khi hàn, que hàn phải sấy khô và mặt hàn phải lau khô sạch sẽ.


+Khoảng cách hồ quang ngắn, không vượt quá 4mm.


+Sau khi hàn không vội gõ xỉ hàn ngay, phải kéo dài thời gian giữ nhiệt cho kim loại mối hàn.

6.3. Lẫn xỉ hàn.

Là tạp chất kẹp trong mối hàn, tạp chất này có thể tồn tại trong mối hàn, cũng có thể nằm trên mặt mối hàn.
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- Nguyên nhân:


+ Dòng điện hàn quá nhỏ, không đủ nhiệt lượng để cung cấp cho kim loại nóng chảy và xỉ chảy đi, làm cho tính lưu động bị giảm bớt.


+ Mép hàn của đầu nối có vết bẩn hoặc khi hàn đính hay khi hàn nhiều lớp chưa làm sạch triệt để chỗ hàn.


+ Khi hàn góc độ và sự chuyển động của que hàn không thích hợp với tình hình vùng nóng chảy, làm cho kim loại chảy ra trộn lẫn với xỉ hàn.


+ Làm nguội mối hàn quá nhanh, xỉ hàn chưa thoát ra được đầy đủ.


+ Lẫn xỉ hàn có ảnh hưởng tới chất lượng của mối hàn giống như lỗ hơi. Nó cũng làm giảm bớt cường độ của mối hàn và tính chặt chẽ của mối hàn.

- Biện pháp phòng ngừa.

+ Tăng dòng điện hàn cho thích hợp, khi hàn cần thiết rút ngắn hồ quang và tăng thời gian dừng lại của hồ quang, làm cho kim loại nóng chảy và xỉ hàn chảy hút được sức nóng đầy đủ.


+ Triệt để chấp hành công tác làm sạch chỗ hàn.


+ Kịp thời nắm vững tình hình vùng nóng chảy để điều chỉnh góc độ que hàn và phương pháp đưa que hàn, tránh để xỉ hàn chảy trộn lẫn vào kim loại nóng chảy về một phía trước vùng nóng chảy.

6.4.  Hàn không ngấu.
Là khuyết tật nghiêm trọng nhất trong mối hàn, nó là dẫn đến bị nứt, làm hỏng cấu kiện. Thực tế đã chứng minh phần lớn cấu kiện bị hư hỏng đều do hàn không ngấugây nên.
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- Nguyên nhân


+ Khe hở, góc vát hoặc đầu nối không phù hợp với quy phạm.


+ Dòng điện hàn quá nhỏ hoặc tốc độ hàn nhanh.


+ Góc độ que hàn hoặc cách đưa que hàn không hợp lý


+ Chiều dài hồ quang lớn.

- Biện pháp phòng ngừa

Trong quá trình hàn tránh để xảy ra các hiện tượng nói trên. Khi cần thiết tăng thêm, khe hở đầu nối và cho tấm đệm xuống phía dưới của đầu nối hàn.

6.5. Khuyết cạnh.

Ở chỗ giao nhau giữa kim loại vật hàn với mối hàn có rãnh dọc, rãnh đó gọi là khuyết cạnh
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- Nguyên nhân:


+ Dòng điện hàn lớn, hồ quang dài.


+ Góc độ que hàn và cách đưa que hàn không chính xác.


+ Khuyết cạnh là một trong những thiếu sót nguy hiểm của mối hàn. Nó làm giảm bớt bề dày vật hàn, khi cấu kiện chịu phụ tải động thì sẽ sinh ra vết nứt.

- Biện pháp phòng ngừa: 
Chọn dòng điện hàn chính xác, nắm vững cách đưa que hàn và chiều dài hồ quang khi hàn.

6.6. Đóng cục.


Trên tấm mép hàn có những kim loại thừa ra nhưng không trộn với kim loại vật hàn gọi là đóng cục
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- Nguyên nhân: 

+ Tốc độ que hàn nóng chảy quá nhanh, 

+ Hồ quang dài

- Biện pháp phòng ngừa


+ Chọn chế độ hàn chính xác nhất là cực tính của dòng điện.


+ Khi hàn gần hết que hàn tốc độ chảy nhanh phải rút ngắn khoảng cách hồ quang và tăng tốc độ hà

6.7. Sai lệch hình dáng hình học.
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- Nguyên nhân:


+ Do lắp ghép chi tiết trước khi hàn không đúng yêu cầu


+ Do biến dạng nhiệt trong quá trình hàn

- Biện  pháp phòng ngừa:


+ Lắp ghép đúng vị trí, kiểm tra kích thước và hình dạng trước khi hàn.


+ Có biện pháp chống biến dạng trước và trong khi hàn
7. Những ảnh hưởng của hồ quang hàn tới sức khỏe công nhân hàn.
7.1.  Khí độc.


- Khói hàn có chứa nhiều chất độc làm ảnh h​ưởng tới sức khỏe của thợ hàn và những ngư​ời xung quanh. Vì vậy phải tránh hít phải khí độc trong khi hàn.


- Phải có hệ thống hút khí cục bộ tại vị trí hàn và hệ thống hút khí chung.


- Khi hàn phải ngồi xuôi theo chiều gió để tránh hít phải khí độc.

     
- Khi hàn các chi tiết trước đó có tiếp xúc với khí độc phải rửa kỹ trước khi hàn. Khi hàn phải tránh hít phải khói hàn và khí bay lên.

7.2. Điện giật.
Điện giật sẽ làm cho nạn nhân tử vong vì vậy khi hàn phải:

+ Kiểm tra hở điện của các bộ phận trong máy và vỏ ngoài của máy.

+ Đi giầy, ủng cách điện với nơi ẩm ​ướt phải kê sàn bằng gỗ hoặc cao su để thao tác.

+ Thực hiện đúng cảnh báo ghi trên thiết bị.

7.3. Bỏng do hồ quang.

- Ánh sáng của hồ quang có thể gây bỏng, cháy da hoặc mắt và nguy hiểm hơn nhiều so với ánh sáng mặt trời vì vậy thợ hàn phải bảo vệ mắt và da tr​ước ánh sáng hồ quang bằng cách mặc bảo hộ và dùng mũ hàn đúng quy định, khi cùng làm việc phải có tấm chắn để bảo vệ người xung quanh.
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7.4. Cháy nổ.
Khi hàn, do nhiệt độ tăng cao làm áp suất tăng có thể làm nổ những vật kín, hoặc bắt lửa các chất dễ cháy vì vậy khi hàn:

            + Không để các chất dễ cháy nổ gần nơi hàn 5 m.


+Tr​ước khi hàn phải loại bỏ những chất dễ cháy nổ trên vật hàn.


+ Có trang bị chữa cháy tại chỗ hàn.

7.5. Nhiệt độ và tiếng ồn.

Tiếng ồn và nhiệt độ cao có ảnh h​ưởng không tốt tới sức khỏe của con ngư​ời, có thể gây nên bệnh thần kinh, điếc và mệt mỏi. Vì vậy khi hàn phải dùng phư​ơng tiện để hạn chế tiếng ồn đến tai như​ dùng nút tai, bao tai.

BÀI 2. VẬN HÀNH MÁY HÀN ĐIỆN THÔNG DỤNG
Mã bài: MĐ 15.02

Giới thiệu.
Với tất cả các thiết bị quy trình vận hành máy rất quan trong. Trong mođun hàn điện hồ quang tay để thực hiện được các kỹ năng hàn từ cơ bản đến nâng cao thì việc vận hành thiết bị hàn phải được thực hiện một cách thuàn thục.

Mục tiêu.
Sau khi học xong bài này người học sẽ có khả năng:

- 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.

- Bảo dưỡng máy đúng quy trình, đúng kỳ hạn.

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

Nội dung chính.
1. Cấu tạo và nguyên lý hoạt động của các loại  máy hàn điện hồ quang tay
1.1. Yêu cầu đối với máy hàn hồ quang tay và phân loại máy hàn
- Yêu cầu đối với máy hàn hồ quang tay
Các thiết bị dùng để cung cấp năng lượng cho quá trình hàn hồ quang tay được gọi là máy hàn hồ quang. Máy hàn hồ quang rất đa dạng, được thiết kế thích hợp với các phương pháp hàn hồ quang khác nhau. Tuy nhiên chúng đều phải thoả mãn một số điều kiện cơ bản sau:

 + Điện áp không tải của máy Uo phải đủ để gây hồ quang, nhưng không gây nguy hiểm cho người thợ (tối đa là 90V). Điện áp không tải Uo là điện áp ở các đầu ra của máy hàn trong điều kiện không có tải. Thông thường, đối với nguồn điện xoay chiều Uo = (55 ( 80)V, đối với nguồn điện một chiều Uo = (30 ( 55)V.  Khi hàn  điện áp của nguồn xoay chiều là (25 ( 45)V, của nguồn một chiều là (16(35)V.

 + Quan hệ điện áp trên hai đầu dây ra của nguồn điện hàn và cuờng độ dòng diện hàn được gọi là đường đặc tính ngoài của máy. Một số đường đặc tính ngoài của nguồn hàn và đường đặc tính tĩnh của hồ quang được giới thiệu trên hình.
[image: image251.emf]


Hình 2.1: Sơ đồ đường đặc tính của máy hàn

Đường 1: đặc tính tuyến dốc của máy

Đường 2: đặc tính ngoài của máy

Đường 3: đặc tính ngoài của nguồn hàn

         Đường 4: đặc tính tĩnh cua hồ quang

Tuỳ theo phương pháp hàn cụ thể để chọn loại nguồn điện hàn có đường đặc tính phù hợp. Khi hàn hồ quang tay nên sử dụng loại máy hàn có đường đặc tính dốc liên tục. Bởi lẽ, thao tác của người thợ không ổn định sẽ làm chiều dài cột hồ quang và điện áp thường xuyên thay đổi. Nếu nguồn hàn có đặc tính dốc thì sự thay đổi chiều dài cột hồ quang (từ vị trí O1 với hồ quang ngắn hơn L hq 1< L hq; hoặc từ vị trí O tới vị trí O2 với hồ quang dài hơn L hq2 > L hq) sự thay đổi về dòng hàn là không đáng kể, nhờ vậy chất lượng mối hàn vẫn đảm bảo. Máy hàn có đường đặc tính ngoài dốc thường được gọi máy hàn kiểu dòng điện không đổi (O1 tới O) với ý nghĩa là nếu có biến thiên điện áp nhỏ xảy ra do sự thay đổi chiều dài cột hồ quang trong khi hàn thì cường độ dòng điện hàn thay đổi không đáng kể.
 + Khi hàn hồ quang tay, hiện tượng ngắn mạch xảy ra thường xuyên, lúc này cường độ dòng điện hàn rất lớn có thể làm hỏng máy. Do đó máy hàn phải có dòng điện ngắn mạch Io không quá lớn, thường IO ( (1,3 ( 1,4).Ih (Ih dòng điện hàn).

 + Máy hàn hồ quang tay phải điều chỉnh được nhiều loại chế độ hàn khác nhau.

 + Đối với máy hàn dùng dòng điện xoay chiều,  để cho quá trình hàn ổn định thì giữa điện áp và dòng điện phải có sự lệch pha nhau, tức là chúng không có cùng trị số là 0 tại cùng một thời điểm. (Bộ tự cảm của máy hàn xoay chiều phải làm nhiệm vụ này).

 + Máy hàn hồ quang tay phải có khối lượng nhỏ, công suất lớn, giá thành hợp lý, dễ vận hành sử dụng, bảo hành và sửa chữa.

- Phân loại máy hàn hồ quang tay.

Có rất nhiều cách phân loại máy hàn hồ quang điện:

 + Phân loại theo số kìm hàn: Có loại 1 kìm hàn, loại nhiều kìm hàn 

 + Phân theo cách điều chỉnh dòng điện hàn bằng từ: Có loại máy có từ thông tán cao, có loại từ thông tán trung bình, máy có cuộn kích từ độc lập, tự kích,......

 + Phân theo cấu tạo: Có loại máy hàn cực từ lắp rời, máy có bộ tự cảm riêng biệt, bộ tự cảm kết hợp, máy có lõi thép từ di động, máy phát hàn có động cơ kéo máy phát, máy hàn tự hành dùng động cơ điêzen kéo máy phát...Để dễ phân biệt người ta phân máy hàn theo tính chất sử dụng nguồn điện đó là máy hàn sử dụng nguồn xoay chiều và máy hàn sử dụng nguồn một chiều.

1.2. Máy hàn điện xoay chiều.

Máy hàn xoay chiều gồm có máy hàn sử dụng dòng điện một pha và dòng ba pha. Máy hàn dòng điện ba pha có ưu điểm hơn máy hàn một pha vì hồ quang hàn ba pha cháy ổn định hơn,  mạng điện cung cấp cho máy chịu tải đồng đều, năng suất cao hơn từ (20 ( 40)% khi hàn một pha, tiết kiệm  năng lượng điện từ (10 ( 20)%. Với thực tế, yêu cầu sản xuất hiện nay còn sử dụng rộng rãi máy hàn xoay chiều một pha.

1.2.1. Máy hàn điện xoay chiều một pha điều chỉnh dòng điện hàn từng cấp (HQ-24).
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* Cấu tạo:
Hình .2.1: Sơ đồ nguyên lý máy hàn xoay chiều HQ - 24

- Khung từ B ( Mạnh từ chính)

- Cuộn dây sơ cấp W1 

- Cuộn dây thứ cấp W2
- Lõi thép di động A

Loại máy hàn này chính là biến thế hàn để giảm điện thế mạng điện từ 220V hoặc 380V xuống điện thế không tải từ (75 ( 80)V để an toàn cho người thợ khi sử dụng. Đây cũng chính là máy hàn thay đổi số vòng dây ở cả cuộn dây điện vào và dây điện ra để hàn. 
Mạch sơ cấp W1 điện vào phù hợp với hai cấp điện áp 220V, 380V của lưới điện. Cuộn dây thứ cấp W2 có nhiều cuộn riêng đấu song song và nối tiếp với nhau và được lấy ra nhiều đầu dây nối với các cọc bulông để thay đổi dòng điện từng cấp từ 70A đến 240A. 

* Nguyên lý làm việc:

Khi đóng cầu dao điện có dòng điện I​1 chạy qua cuộn dây sơ cấp W1, tạo ra từ thông ( biến thiên trong khung từ của máy, từ thông (B chạy trong lõi thép từ gây nên cuộn W2 một suất điện động cảm ứng và tạo ra điện áp U2, trị số U2 phụ thuộc vào số vòng dây lấy ra.
+ Lúc chưa hàn:   Ih = 0

                              Ukt = 80 V                  Ih- cường độ dòng điện hàn, 

                                                                  Ukt- Điện thế không  tải.

+ Khi hàn:            Ih ( 0  (phụ thuộc vào người thợ điều chỉnh).

                             Uh = U2 (
+ Quá trình ngắn mạch (lúc tạo hồ quang).

                             Ih = Id = (1,3 ( 1,4). Ih;  Uh ( 0

Đường đặc tính tuyến động của máy được thành lập.  

- Cách điều chỉnh cường độ dòng điện hàn:
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Người ta dựa vào hệ số của biến thế để điều chỉnh cường độ dòng điện hàn theo công thức:                W1 =  I​2  (   I2   =     I1.W​1    

                      W2      I1                        W1

Vậy thay đổi số vòng dây trên cuộn thứ cấp W2 ta có thể điều chỉnh được cường độ dòng điện hàn. Để thuận tiện cho việc điều chỉnh số vòng dây W2  người ta lấy ra nhiều đầu dây và bố trí gắn trên các cọc bu lông dùng cầu nối để thay đổi số vòng dây trên cuộn W2 tương ứng có dòng điện nhỏ đến lớn. Phạm vi điều chỉnh từ 70V đến 240V.
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1.2.2. Máy hàn điện xoay chiều một pha điều chỉnh dòng điện hàn vô cấp có lõi thép từ di động (MC - 300).

Hình .2.3: Sơ đồ nguyên lý máy hàn xoay chiều có lõi di động

* Cấu tạo:

- Khung từ B ( Mạnh từ chính)

- Cuộn dây sơ cấp W1 

- Cuộn dây thứ cấp W2
- Lõi thép di động A

* Nguyên lý làm việc:

Hai cuộn dây sơ cấp W1 và thứ cấp W2 được quấn trên hai thành của khung từ B. Khoảng giữa hai cuộn dây sơ cấp và thứ cấp đặt một lõi thép từ di động A để tạo ra sự phân nhánh từ thông (1 sinh ra trong lõi của máy. (1 sinh ra trong khung từ chia ra làm hai phần, một phần đi qua lõi thép tạo ra (r phần còn lại đi qua lõi thép cuộn dây W2 tạo ra từ thông (2. Từ thông (1 thay đổi phụ thuộc vào vị trí của lõi thép A. Nếu lõi thép A nằm trong mặt phẳng khung từ B thì trị số từ thông (1 càng lớn, phần từ thông (2 giảm, sức điện động cảm ứng sinh ra trong cuộn dây thứ cấp càng nhỏ và dòng điện sinh ra trong mạch hàn càng nhỏ và ngược lại.

1.2.3. Máy hàn điện xoay chiều một pha điều chỉnh dòng điện vô cấp có cuộn dây chuyển động (HQ - 300).

Dựa trên nguyên lý thay đổi vị trí tương đối của các cuộn dây với nhau sẽ 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 trở kháng giữa các cuộn dây và làm thay đổi dòng điện hàn theo ý muốn. Sự thay đổi vị trí giữa các cuộn dây được thực hiện bằng cơ cấu vít dây cho phép điều chỉnh vô cấp dòng hàn.
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Hình 2.4: Sơ đồ nguyên lý máy hàn điện xoay chiều 1 pha

có cuộn dây di động (HQ-300)

1.2.4. Máy hàn điện xoay chiều một pha điều chỉnh dòng điện hàn từng cấp và vô cấp (1HX- 230).

Máy hàn xoay chiều kiểu 1HX - 230 là loại máy tổ hợp hai phương pháp điều chỉnh dòng điện hàn từng cấp và vô cấp. Loại máy này phần sơ cấp có hai cuộn dây W1 được chia ra làm nhiều phần dùng cầu nối để phân chia số vòng dây phù hợp với điện lưới vào ở phần đấu dẫn điện lưới vào là A1, A2; Nếu nối cầu 1 và 2, số 3 và 4 thì cuộn dây chịu được điện lưới là 380 vôn.  Phần thứ cấp cũng được phân chia cuộn dây thành nhiều phần đưa các đầu bắt ra các bu lông đồng theo thứ tự X1, X2 dẫn điện ra để hàn, nếu đổi cầu (X1, x1); (x3, x4); (x2, x3) điện áp hàn ở cuộn thứ cấp thay đổi từ 62V, 72V, 82V. Cách đổi số vòng dây W2 cho ta dòng điện hàn từng cấp.
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Hình .2.5: Sơ đồ nguyên lý mày hàn xoay chiều 1HX – 230

Còn lõi thép từ di động A được đặt ở khoảng giữa hai phần dây sơ cấp và thứ cấp, chuyển động tịnh tiến vào ra để phân nhánh lượng từ thông rẽ vào lõi thép, mục đích điều chỉnh tinh cường độ dòng điện hàn. Để thuận tiện người ta nối lõi thép từ với trục vít me nối với tay quay phía ngoài vỏ máy, khi trục vít me quay thì lõi thép từ di động trên sống trượt ra vào nhẹ nhàng trên sống trượt trong khung từ.

Máy hàn kiểu 1HX - 230 có công suất 14 KVA, công suất hữu ích 10KW dùng để hàn cắt kim loại có bề dày từ 20mm trở lại, dùng phù hợp với que hàn nhỏ hơn 5mm.  

1.3. 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.
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- Sơ đồ cấu tạo máy hàn dùng chỉnh lưu một pha.

Hình 2.6: 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.

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

- 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.
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Hình 2.7: Sơ đồ nguyên lý máy hàn chỉnh lưu 3 pha

2. Kết nối thiết bị dụng cụ hàn.

2.1. Đấu máy với nguồn điện 

- Trước khi đấu máy phải đọc hướng dẫn sử dụng để phù hợp với nguồn điện

- Tùy từng loại máy nguồn điện 1 pha, 2 pha, hay 3 pha ta đấu với nguồn điện cho tương thích

2.2.  Đấu cáp với máy

- Nếu máy hàn 1 chiều phải xác định xem cần  đấu thuận hay đấu nghịch

- Đảm bảo các đầu cốt phải được đấu chặt tránh mô ve và sinh nhiệt
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Hình 2.8: Đấu cáp hàn với máy hàn

3.  Vận hành, sử dụng thiết bị dụng cụ hàn.

3.1. Kiểm tra mạch điện đầu vào
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Hình 2.9: 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.




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

3.3. Kiểm tra kính hàn.

- Tháo kính hàn ra khỏi mặt nạ hàn

- Lau sạch kính hàn

- Lắp kính vào mặt nạ hàn

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. 

3.5. Trình tự thực hiện vận hành thiết bị hàn

	TT
	Nội dung

công việc
	Dụng cụ - thiết bị
	Hình vẽ minh hoạ
	Yêu cầu kỹ thuật

	1
	Đấu nối thiết bị hàn 
	- Dụng cụ cầm tay...
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	-  Đúng sơ đồ máy.

- Các đầu nối chắc chắn và cách điện, cách nhiệt. 

	2
	Kiểm tra tình trạng cách điện và điện áp
	- Bút thử điện.

- Đồng hồ vôn kế, ôm kế
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	- Đảm bảo điện áp ra đúng qui định.

- Vỏ máy không rò điện,...

	3
	Điều chỉnh chế độ hàn
	- Máy hàn xoay chiều.

- Máy hàn 1 chiều.

- Dụng cụ đo A  kế
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	- Chỉnh thô và vi chỉnh tinh đúng yêu cầu từng bài học.

	4
	Cặp que và thay que hàn


	- Kìm hàn các loại

- Thước đo độ
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	- Cặp que chắc chắn và điều chỉnh các góc độ khi cần.

	5
	Bảo dưỡng các đầu nối dây kiểu bảng điện, hút bụi bẩn  trong máy   
	- Máy nén khí.

- Dầu, mỡ

- Hộp dụng cụ đa năng.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 
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	- Các khoang máy phải sạch bụi bẩn.

- Hệ thống truyền động được bôi trơn. Hệ ống làm mát tốt.


4. Điều chỉnh chế độ hàn cho phù hợp

- Đóng cầu dao điện vào máy

- Bật công tắc điện trên máy (ON)

- 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
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Hình 2.10: Máy hàn  điều chỉnh dòng điện vô cấp.

5. Cặp que và thay que hàn

- Cặp que hàn phải đảm bảo điều chỉnh được góc độ hợp bởi trục que hàn và trục mỏ hàn.

- Que hàn phải được kẹp chặt trên mỏ để thuận lợi khi hàn
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Hình 2.11: Cách cặp que hàn

6. Các hỏng hóc thông thường của máy hàn và biện pháp khắc phục.

	Hiện tượng
	Nguyên nhân 
	Biện pháp khắc phục

	- Máy hàn một chiều.

- Điện hàn không ổn định.
	 Tiếp xúc các đầu nối không chặt, hoặc bộ điều chỉnh sai lệch, rung động.
	 Kiểm tra xiết chặt các đầu nối và tiếp xúc của kìm hàn, vật hàn, xem lại bộ phận điều chỉnh ở trở điều chỉnh.

	  Phát tia lửa điện ở cổ góp điện.
	  Chổi than mòn không đều hoặc miếng cách điện ở cổ góp điện lồi lên, bẩn chổi than.
	   Làm sạch mài lại chổi than, sửa cổ góp điện.

	  Động cơ kéo máy phát hàn tiếng kêu.
	 Mất một trong ba pha điện lưới, do đứt cầu chì hoặc má dao tiếp xúc không tốt.
	   Kiểm tra lại điện lưới và cầu dao, cầu chì điện sửa lại.



	  Khi có tải máy gầm rú, dòng hàn yếu dần đi.
	  Máy làm việc qúa công suất, thời gian làm việc quá dài nóng máy giảm hiệu suất của máy. 
	  Tính lại định mức kỹ thuật và chế độ hàn, điện áp, que hàn. Cho máy nghỉ để phục hồi.

	  Que hàn cháy không êm, khó mồi hồ quang.
	  Bộ chỉnh lưu thông một vài đi ốt, chỉnh lưu dòng điện nắn không đều hoặc thông luôn mạch mất tác dụng nắn dòng. 
	  Kiểm tra đo lại và thay điốt.



	- Máy hàn xoay chiều.

 - Điện hàn và hồ quang không ổn định.
	  Tiếp xúc ở cầu nối hoặc bộ điều chỉnh dòng điện bị lỏng không chặt.
	  Xiết lại các cầu nối, xem lại tiếp xúc vật hàn, kìm hàn và phần cơ điều chỉnh dòng điện.

	  Máy bị rú to như lúc hàn tại thời điểm đóng cầu dao điện.
	  Có hiện tượng chập trong mạch sơ cấp hoặc thứ cấp hoặc vô tình để kìm hàn chạm vật hàn.
	  Kiểm tra lại máy trước khi đóng cầu dao máy, không để chập các cuộn dây.

	  Máy rú, rung và kêu to khi hàn.
	  Máy rú và kêu to do làm việc quá công suất của máy, do phần cơ của phần điều chỉnh lỏng làm lõi thép dao động bị từ hút.
	  Kiểm tra lại điện lưới vào mạch sơ cấp có đúng không, các cầu đổi điện phải đúng vị trí, chọn lại dòng điện, điện áp hàn, xiết hoặc chèn chặt phần cơ lõi thép di động.

	 Thao tác máy hoặc khi hàn bị điện giật.
	 Điện phần sơ cấp không đảm bảo  cách điện bị dò ra ngoài vỏ hoặc đầu dây bị chạm vỏ máy. Có thể bị một đầu dây bên sơ cấp chạm vào cuộn dây thứ cấp.
	Kiểm tra cách điện giữa cuộn dây và vỏ máy, cách điện giữa các cuộn dây với nhau.



	Quạt làm mát của máy hàn 3 pha quay ngược.
	Mô tơ cảm ứng 3 pha đấu sai với lưới điện
	Cho thay đổi 2 dây pha nào đó trong 3 dây pha



	Sau khi mở máy, tốc độ mô tơ rất chậm và có tiến rung
	- Có 1 trong 3 cầu chì của 3 pha bi cháy

- Cuộn dây trong Stato của mô tơ điện bị đứt
	- Thay cầu chì
- Quấn lại cuôn dây trong

	Máy hàn điện một chiều quá nóng


	- Quá tải

- Cuộn dây rô to của máy phát điện bị chập mạch

- Cổ góp điện bị chập mạch

- Cổ góp điện không sạch sẽ
	- Ngừng máy và giảm dòng điện hàn

- Cho sửa chữa lại

- Lấy vải sạch lau cổ góp điện



	Chỗ nối dây hoặc đầu  cốt phát tia lửa điện hoặc cháy đỏ
	Chỗ nối bị hỏng
	- Nối lại

- Vặn chặt các chỗ nối


7. Bảo dưỡng máy hàn.

Trong quá trình làm việc hoặc di chuyển máy hàn các phần cơ của máy hàn bị mòn, lỏng như các vòng bi ổ trượt, sống trượt, vít đai ốc bị mòn lỏng dẫn tới máy làm việc không chính xác, gây nên nóng máy hàn làm giảm hiệu suất làm việc mất mát do nhiệt và ma sát mặt khác với máy một chiều do bụi bẩn cổ góp điện, chổi than mòn không đều sinh cháy xước cổ góp điện, điện hàn không ổn định. Các loại biến thế hàn xoay chiều các bộ phận điều chỉnh dòng điện như lõi thép di động trong quá trình làm việc từ thông tạo ra lực từ đẩy hút gây nên rung động, lỏng mòn phần cơ quay hoặc dẫn hướng cũng dẫn đến dòng điện hàn không ổn định, máy làm việc không êm.

Vì vậy phải có chế độ bảo quản và sửa chữa thường xuyên và định kỳ nhằm mục đích tăng tuổi thọ kéo dài thời gian sử dụng của máy hàn.

Bảo quản sửa chữa thường xuyên: Hàng ngày sau mỗi ca làm việc người thợ phải tiến hành lau chùi, kiểm tra các phần cơ của máy về chế độ chặt chẽ và các vị trí tiếp xúc như cổ góp và chổi than, các đầu cột nối điện. v.v... các loại lõi thép di động lên xuống, ra vào thường xuyên phải chặt chẽ, chuyển động nhẹ nhàng với máy có bộ chỉnh lưu phải đảm bảo chế độ tản nhiệt như phải đủ tấm cách tản nhiệt không để thiếu, gãy, nếu dùng quạt thông gió làm mát thì phải làm việc suốt thời gian máy làm việc. Máy hàn để nơi thoáng mát được che nắng mưa cẩn thận, không để máy nơi có độ ẩm quá cao. Với máy phát tự hành thường xuyên đảm bảo dầu bôi trơn trong lúc máy làm việc.

Bảo quản định kỳ: Đối với máy phát hàn một chiều trong một chu kỳ làm việc của máy (tức là thời gian tuổi thọ cuả máy) người ta đã tính xen kẽ giữa bảo quản với định kỳ sửa chữa nhỏ, sửa chữa vừa và lớn nhưng thường trong một năm các công việc sửa chữa vừa và lớn người thợ sửa chữa đã đảm nhiệm người công nhân hàn chỉ tiến hành sửa chữa nhỏ.

8. An toàn lao động trong phân xưởng

- Chỉ kiểm tra và sửa chữa khi chắc chắn nguồn điện đã được rút ra khỏi máy

- Điều chỉnh dòng điện và cực tính khi không hàn

- Chỉ có những người co trách nhiệm mới được đóng mở cầu dao hệ thống điện máy hàn

- Khi đấu nguồn điện vào máy phải đọc kỹ hướng dẫn về thay đổi cầu và điện áp cho phép

- Định kỳ hàng tháng phải dùng máy hút bụi để vệ sinh máy

- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động: Mặt nạ hàn, kính bảo hộ, yếm da, dày da, ống che chân, che tay

- Bình chống cháy.  

BÀI 3: HÀN ĐƯỜNG THẲNG TRÊN MẶT PHẲNG Ở VỊ TRÍ HÀN BẰNG
Mã bài: MĐ 15.03
Giới thiệu. 


Hàn đường thẳng trên mặt phẳng ở vị trí hàn bằng. Đây là vị trí hàn thuận lợi nhất, thao tác của người thợ dễ dàng đảm bảo nhận được mối hàn tốt nhất, cũng như năng suất lao động cao nhất và tạo cho người học những thao tác cơ bản và làm quen với kỹ năng hàn.
Mục tiêu,
Sau khi học xong bài này người học sẽ có khả năng:

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

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

- Chuẩn bị đầy đủ kính hàn, kìm hàn, búa nắn phôi hàn, búa gõ xỉ hàn, bàn ghế hàn.

- Gá phôi hàn chắc chắn tiếp xúc tốt.

- Thực hiện các tư thế thao tác hàn như: cầm mỏ hàn, ngồi hàn, góc nghiêng que hàn, hướng hàn, cách gây và giữ hồ quang đúng các thao tác cơ bản. 

- Chuyển động que hàn theo đường thẳng hoặc hình răng cưa thành thạo

- Hình thành mối hàn theo đường thẳng trên tấm kim loại đảm bảo độ sâu ngấu,xếp vảy đều, không rỗ khí, rỗ xỉ, đạt tính thẫm mỹ.

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

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

Nội dung chính,
1.  Chuẩn bị các loại dụng cụ, thiết bị hàn và phôi hàn

1.1. Vật liệu hàn:

+ Thép CT3, kích thước 250x100x6 (mm).
+ Que hàn J421, đường kính 3,2 (mm).
1.2. Thiết bị - dụng cụ:

+ Máy hàn điện xoay chiều, một chiều.
+ Máy sấy khô que hàn.

+ Bàn hàn, ghế hàn.

+ Dưỡng kiểm.

+ Dụng cụ hàn: Búa nguội, búa gõ xỉ, kìm rèn, bàn chải sắt, thước lá.

1.3. Điều kiện an toàn:

+ Phân xưởng thực tập sạch sẽ, thoáng mát, đủ ánh sáng.
+ Hệ thống hút bụi, hút khói hàn đầy đủ chạy tốt.

+ Hệ thống mạng lưới điện, cầu dao và điện dẫn vào máy an toàn không rò rỉ.

+ Đầy đủ các vách chắn và bình chống cháy.

2. Tính chế độ hàn

Chế độ hàn là tổng hợp các tính chất cơ bản của quá trình hàn để nhận được mối hàn có hình dáng, kích thước, chất lượng mong muốn. Đặc trưng chế độ hàn gồm các yếu tố sau:

2.1. Đường kính que hàn d (mm).

Để nâng cao hiệu suất, có thể chọn que hàn có đường kính tương đối lớn. Nhưng chọn que hàn có đường kính lớn dễ hình thành mối hàn không ngấu tăng thêm cường độ lao động của người thợ. Cho nên phải chọn que hàn có đường kính phù hợp.

Chọn đường kính que hàn phụ thuộc các yếu tố sau:

+ Chiều dày vật hàn nếu vật hàn có chiều dày tương đối lớn nên chọn các que hàn có đường kính tương đối lớn.

+ Loại đầu nối mối hàn ghép góc nên chọn loại que hàn có đường kính tương đối lớn.

+ Vị trí mối hàn trong không gian, khi hàn bằng nên chọn que hàn có đường kính  lớn hơn so với các vị trí khác một ít, khi hàn đứng chọn que hàn có đường kính không quá 5 mm, khi hàn ngửa, hàn ngang không quá 4 mm. Nhờ vậy tạo thành vẩy hàn tương đối nhỏ, giảm kim loại nhỏ xuống dưới. 

+ Thứ tự lớp hàn: Lớp thứ nhất nên chọn que hàn có đường kính d ( 3mm. Từ lớp thứ hai căn cứ vào chiều dày vật hàn có thể chọn que hàn có đường kính d = 4-5 mm.

Trong trường hợp chung, quan hệ đường kính que hàn và chiều dày vật luôn có thể dùng công thức sau:

Mối hàn giáp mối: d = S/2  +1

Mối hàn ghép góc: d = K/2 +2 

Trong đó: d là đường kính que hàn (mm)

                        
S là chiều dày vật hàn (mm)

                         K là cạnh mối hàn (mm)

2.2. Cường độ dòng điện hàn (Ih).

* Khi hàn việc nâng cao dòng điện hàn một cách thích đáng có thể tăng nhanh tốc độ nóng chảy của que hàn, có lợi cho việc nâng cao hiệu suất. Nhưng nếu dòng điện hàn quá lớn, dễ làm cho mối hàn cháy cạnh, thậm chí cháy thủng kim loại làm thay đổi tổ chức kim loại mối hàn.

* Nếu dòng điện hàn quá nhỏ, thì kim loại vật hàn dự nhiệt đầy đủ dễ làm cho mối hàn không ngấu lẫn xỉ, làm giảm cơ tính mối hàn. Căn cứ vào các yếu tố sau để chọn dòng điện hàn: Loại que hàn đường kính que hàn chiều dày vật hàn, thứ tự lớp hàn, vị trí mối hàn. Bằng phương pháp tính toán gần đúng khi hàn thép ở vị trí hàn bằng có thể dùng công thức sau: 

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

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

                          
d là đường kính que hàn (mm)

Nếu chiều dày vật hàn S > 3d để đảm bảo  độ ngấu  tăng dòng điện hàn 15%. Nếu vật hàn mỏng S < 1,5d giảm dòng điện xuống 15%

2.3. Điện thế hồ quang (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 không ngấu, dễ sinh ra khuyết tật cháy cạnh, các thể khí ôxy, ni tơ trong môi trường xâm nhập vào mối hàn làm mối hàn rỗ hơi. Khi hàn thường duy trì hồ quang có chiều dài từ 2 - 4mm.

2.4.  Số lớp hàn (n)

Đối với chi tiết có chiều dày S ( 6mm thì phải vát mép để đảm bảo độ ngấu. Do đó khi hàn phải nhiều lớp nhiều đường.
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Số  lớp  hàn xác định công thức sau:  n = F đ – F 0  + 1 (lớp)

   







 Fn

Trong đó:   n là số lớp hàn

                   F đ là diện tích tiết diện ngang kim loại mối hàn.

[image: image272.emf]4


3


2


1




4

3

2

1

- Mối hàn giáp mối F ​đ = 
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, b là bề rộng mối hàn, S là chiều dày vật hàn.
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- Mối hàn góc F đ  = 
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Trong đó: Ky là hệ số tính đến khe hở và phần lồi mối hàn Ky = (1,1 ( 1,5).
F 0 là diện tích tiết diện ngang lớp hàn thứ nhất F 0 = (8 ( 12)d (mm2)

2.5. Vận tốc hàn (Vh).

Là tốc độ di chuyển que hàn về phía trước; nó ảnh hưởng trực tiếp đến hiệu suất và chất lượng mối hàn.

Nếu tốc độ hàn lớn: mối hàn không ngấu, rỗ xỉ...

Nếu tốc độ hàn chậm có thể cháy thủng kim loại vũng hàn, mối hàn to hoặc 
gồ cao...

Vận tốc hàn được tính theo công thức sau: 
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Trong đó; L là chiều dài mối hàn (cm); t là thời gian hàn (s)
Hoặc vận tốc hàn tính theo công thức: 
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Trong đó: (đ hệ số đắp kim loại nóng chảy tính (g/A.h); (đ  = 8 ( 12

                 (: khối lượng riêng kim loại ( = 7,85 (g/cm3)

Khi hàn nhiều lớp F đ ( 40 mm2; Ih: dòng điện hàn (A)
 Ví dụ: Vật liệu hàn  - Thép CT3, Kích thước: 250x100x6 (mm).

- Đường kính que hàn: khi hàn giáp mối áp dụng công thức: 
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Trong đó: d đường kính que hàn, (S) chiều dày vật hàn. 

- Cường độ dòng điện hàn: 

Theo công thức (h = (( +;d) d (A). 

Thay vào ta có  (h = (20+ 6x3,2)x3,2 = 125.5 (A), Chọn 130 (A)

Trong đó:  (h là dòng điện hàn

                             ( và;d là hệ số thực nghiệm, ( =20, ( = 6.

                             d là đường kính que hàn.

- Điện áp hàn: Uh = a + blhq + 
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Trong đó: 

Uh -là điện áp hàn (v)

lhq - là chiều dài cột hồ quang (mm) từ 2-4(mm), Chọn 3(mm).

Ih - Cường độ dòng điện hàn   (A). Chọn 130(A)

a - là điện áp trên a-nốt và ca tốt  (a= 15á 20 v). Lấy 20 (V)

b - là điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài của cột hồ quang (b=15,7v/cm).

c và d các hệ số (c= 9,4v, d= 2,5 v/cm).

- Vận tốc hàn.

                        Vh = 
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Trong đó: 

(đ - là hệ số đắp ( g/A.h).

Fđ - Là tiết diện đắp (cm2).

( - là trọng lượng riêng của vật liệu hàn (đối với thép ( = 7,85 g/cm3).

Ih – Cường độ dòng điện hàn   (A).

3. Chọn cách dao động que hàn.

[image: image274.png]


Trong quá trình hàn thường chuyển động que hàn bao gồm một số chuyển động cơ bản nhất để hình thành mối hàn cò có chất lượng cao.

Chuyển động theo chiều trục

que hàn (1) với tốc độ phù hợp

tốc độ nóng chảy của nó. Để

duy trì chiều dài hồ quang ổn

định suốt quá trình hàn.

Hình 3.1: Chuyển động cơ bản của que hàn

Chuyển động que hàn theo chiều trục mối hàn (2) để hàn hết chiều dài mối hàn. Muốn đảm bảo chất lượng mối hàn que hàn nghiêng theo hướng làm một góc 
(75​​ ( 85)0.  Chuyển động ngang que hàn (3) nhằm tạo ra mối hàn phù hợp.

- Phương pháp dao động ngang que hàn.
+ Phương pháp chuyển động que hàn theo hình đừơng thẳng
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Hình 3.2: Chuyển động đường thẳng

Phải duy trì chiều dài hồ quang không thay đổi và chuyển động về hướng trước chiều hàn không dao động ngang do vậy hồ quang cháy ổn định độ sâu nóng chảy tương đối lớn dùng làm lớp thứ nhất mối hàn nhiều lớp. Hàn những chi tiết có chiều dày S ( 3mm.

+ Dao động que hàn theo hình đường thẳng đi lại: Đầu que hàn chuyển động theo đường thẳng đi lại theo chều dọc mối hàn. Đặc điểm tốc độ hàn nhanh, mối hàn hẹp toả nhiệt nhanh, ứng dụng mối hàn có khe hở lớn. Lớp thứ nhất mối hàn nhiều lớp hoặc khi hàn tấm có chiều dày mỏng.
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Hình 3.3: Dao động que hàn kiểu đường thẳng đi lại

+ Dao động que hàn theo hình răng cưa: Đưa đầu que hàn chuyển động liên tục theo hình răng cưa và có điểm dừng 2 cạnh đề phòng khuyết cạnh.

Mục đích nhằm khống chế tính lưu động của kim loại chảy và bề rộng mối hàn cần thiết. 

Đặc điểm dễ thao tác dùng nhiều trong sản xuất. ứng dụng hàn bằng, hàn ngửa, hàn đứng giáp mối với chiều dày S ( 4mm.
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Hình 3.4: Dao động que hàn hình răng cưa

+ Dao động que hàn theo hình bán nguyệt: Cho đầu que hàn chuyển động sang trái, phải theo hình bán nguyệt có điểm dừng hai cạnh. Đặc điểm kim loại nóng chảy tốt, thời gian giữ nhiệt tương đối dài, xỉ hàn dễ nổi lên mặt mối hàn, khí dễ thoát ra.

Ứng dụng: Tương tự như dao động que hàn hình răng cưa.
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Hình 3.5: Dao động que hàn theo hình bán nguyệt

+ Dao động que hàn theo hình tam giác: Cho đầu que hàn chuyển động theo hình tam giác. Căn cứ vào phạm vi ứng dụng có hai loại:

Dao động que hàn theo hình tam giác nghiêng (b) thích hợp hàn vát cạnh vị trí hàn ngang, hàn góc ở vị trí hàn bằng, hàn ngửa. Ưu điểm dễ khống chế kim loại chảy, mối hàn hình thành tốt.

Dao động que hàn hình tam giác cân (a) dùng hàn đứng vát cạnh, ghép góc, ưu điểm hình thành mặt cắt mối hàn tương đối dày, ít sinh ra khuyết tật lẫn xỉ hàn.
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(a)                                           (b)

Hình 3.6: Dao động que hàn theo hình tam giác

a) Dao động hình tam giác cân;  b) Dao động hình tam giác ghiêng

+ Dao động que hàn theo hình tròn.

Dao động que hàn theo hình tròn thích hợp hàn những chi tiết tương đối dày S(5mm ở vị trí hàn bằng. Ưu điểm xỉ dễ nổi lên mặt mối hàn, ôxi, nitơ dễ thoát  ra.

+ Dao động que hàn hình tròn lệch thích hợp hàn ngang giáp mối, hàn góc ở vị trí hàn bằng, hàn ngửa vì dễ khống chế kim loại chảy nhỏ xuống dưới.
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              (a)                                                       (b)      

Hình 3.7:- Sơ đồ đưa que hàn hình vòng tròn

a) Vòng tròn,   b) Vòng tròn lệch

+ Dao động que hàn hình số 8: Dùng để hàn mối hàn có bề rộng lớn.
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Hình 3.8: Dao động que hàn theo hình số 8

- Bắt đầu, kết thúc và nối liền mối hàn.

+ Bắt đầu hàn: trường hợp chung mối hàn phần này hơi cao, bởi vì nhiệt độ của vật hàn trước khi hàn hơi thấp. Sau khi mồi hồ quang không thể làm cho nhiệt độ kim loại tăng ngay được cho nên độ sâu nóng chảy nông giảm cường độ môí hàn. Để khắc  phục hiện tượng nàylà sau khi mồi hồ quang kéo dài hồ quang một tí tiến hành dự nhiệt vật hàn sau đó rút ngắn hồ quang và tiến hành hàn bình thường. 
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+ Nối liền mối hàn: Do chiều dài que hàn hạn chế nên không hàn hết chiều dài mối hàn nên phải nối mối hàn. 




Hình 3.9:  Các kiểu đầu nối mối hàn
- Phần đầu mối hàn sau nối phần cuối mối hàn trứơc.

- Phần cuối hai mối hàn nối với nhau.

- Phần cuối mối hàn sau nối phần đầu mối hàn trước.

- Phần đầu hai mối hàn nối với nhau.

Phần nối mối hàn có đặc điểm rộng hẹp, cao thấp không đều nhau. Để phòng ngừa bớt những thiếu sót khi áp dụng cần chú ý thêm:

* Kiểu thứ nhất và kiểu thứ tư (a,d). có thể mồi hồ quang chỗ chưa hàn và kéo dài hồ quang một chút và ngừng một lát ở rãnh hồ quang rồi rút ngắn hồ quang tiến hành hàn bình thường. 

* Kiểu thứ 2,3 (b,c) phải chú ý khi que hàn đến phần đầu, hoặc phần cuối của mối hàn phải nâng cao hồ quang một ít. Sau đó tiếp tục hàn một đoạn, cuối cùng dần dần kéo dài hồ quang để tự nó tắt.

Hình 3.10: Mồi hồ quang đầu nối mối hàn

+ Kết thúc mối hàn: Khi hàn xong mối hàn, khi kết thúc kéo ngay hồ quang ra thì sẽ tạo ra cho ngoài vật hàn có rãnh thấp hơn bề mặt vật hàn. Nếu rãnh hồ quang quá sâu thì tập trung ứng suất và gây nứt. Cho nên khi kết thúc phải điền đầy rãnh hồ quang bằng cách hàn ngắt hồ quang vài lần hoặc ngừng không chuyển động que hàn rồi từ từ ngắt hồ quang ra.

4. Kỹ thuật hàn đường thẳng 

Hàn bằng được ứng dụng nhiều trong thực tế, vì có nhiều ưu điểm, dễ thao tác. Sau khi kim loại nóng chảy, những giọt kim loại dựa vào trọng lượng của bản thân nhỏ vào vùng nóng chảy một cách dễ dàng. Người thợ dễ quan sát vùng nóng chảy kim loại, người thợ quan sát không mệt mỏi, có thể dùng que hàn và dòng điện tương đối lớn, như vậy nâng cao năng suất lao động, chất lượng mối hàn cao

- Hàn đường thẳng: Có thể không vát cạnh hoặc có thể vát cạnh. Việc hàn đính có ảnh hưởng chất lượng mối hàn; yêu cầu mối hàn đính chắc ngấu, không gồ cao, số lượng mối đính nđ = L/LKC + 1.

Trong đó L chiều dài mối hàn (mm).

LKC khoảng cách hai mối đính LKC = (40 ( 50).S không vượt quá 300; S là chiều dày vật hàn.

Chiều dài mối hàn đính Lđ = (3 ( 4).S.

Khi hàn đính thường dùng que hàn d = 3mm, tăng dòng điện hàn đính (15 ( 20)% so với hàn bằng.

Tiến hành hàn mặt không có mối đính trước, đưa que hàn theo hình đường thẳng khi S < 3mm và đưa hình răng cưa, bán nguyệt khi S ≥ 4mm; góc độ que hàn so với trục hàn theo hướng hàn (60 ( 75)o; so với hai mặt bên 90o. Khi hàn người thợ quan sát vùng nóng chảy để điều chỉnh tốc độ hợp lý; duy trì hồ quang ngắn Lhq= (2(4)mm. Đối với chi tiết có chiều dày S ≥ 6mm vát chữ V, và S ≥ 12mm vát chữ X. 

4.1. Lắp que hàn. 
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Hình 3.11: Lắp que hàn

4.2. Điều chỉnh cường độ dòng điện hàn.
- Đóng cầu dao điện vào máy.

- Chỉnh Ih = 130 ( 140 (A).

- Kiểm tra dòng điện hàn.
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Hình 3.12: Kiểm tra dòng điện hàn

4.3. Thực hiện hàn.

- Đặt chi tiết lên bàn hàn song song với vị trí ngồi.
- Gây hồ quang và tiến hành hàn từ mép đường vạch dấu vào, sao cho trục que hàn hợp với trục đường hàn một góc ( và hợp với mặt phẳng hai bên một góc (. 


            Hinh 3.13: Góc nghiêng que hàn khi tiến hành hàn 1 đường

Đồng thời chuyển động que hàn theo bán nguyệt hoặc hình răng cưa. Kính hàn đặt cách xa so với vật hàn khoảng (400 ( 500) mm, mắt luôn chú ý vào cột hồ quang và giữ chiều dài hồ quang (2 ( 3)mm.

Góc ( = 75( ( 85(; góc ( = 90(.
- Di chuyển đường hàn sang hai bên và dừng một ít ở phía ngoài đường hàn.

- Bề rộng với chuyển động ngang que hàn khoảng 3 lần đường kính que hàn (8(9 mm).

- Kết thúc đường hàn. 

Dùng hồ quang ngắt quãng để rãnh hồ quang điền đầy ở cuối đường hàn.

- Đầu nối mối hàn.

Làm sạch xỉ hàn tại chỗ nối khoảng (15 ( 20) mm, gây hồ quang phía sau vũng hàn, sau đó đưa que hàn lên phía trên điểm nối, điều chỉnh cho kim loại điền đầy rãnh hồ quang và di chuyển que hàn theo hướng hàn.






Hình 3.14: Nối que và làm sạch mối hàn

4.4. Trình tự thực hiện hàn đường thẳng trên mặt phẳng

	TT
	Nội dung

công việc
	Dụng cụ - thiết bị
	Hình vẽ minh hoạ
	Yêu cầu kỹ thuật

	1
	Chuẩn bị
	- Thước

- Phấn


	

	- Nắm được các kích thước cơ bản.

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật

	2
	Kiểm tra tình trạng cách điện và điện áp; điều chỉnh chế độ
	- Dụng cụ cầm tay : Kìm, tuốcnơvít, Clê, mỏ lết, hộp dụng cụ vạn năng; các loại dụng cụ đo kiểm.

- Thiết bị: Máy hàn xoay chiều, máy hàn một chiều, bàn hàn đa năng
	

	- Phôi phẳng thẳng không bị ba via

- Phôi đúng kích thước.

- Chọn chế độ hàn hợp lý.

- Mối đính nhỏ gọn, chắc, đúng vị trí.

	3
	Tiến hành hàn.
	- Dụng cụ cầm tay : Kìm, tuốcnơvít, Clê, mỏ lết, hộp dụng cụ vạn năng; các loại dụng cụ đo kiểm.

- Thiết bị: Máy hàn xoay chiều, máy hàn một chiều, bàn hàn đa năng
	

	- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

- Ngồi đúng tư thế, que hàn đúng góc độ.

- Bắt đầu và kết thúc đường hàn đúng kỹ thuật

	4
	Kiểm tra
	Thước ,dưỡng,dụng cụ làm sạch.


	

	- Phát hiện được các khuyết tật của mối hàn


5. Các khuyết tật của mối hàn thường gặp.

	TT
	Các dạng 
 khuyết tật
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Que hàn bị dính
	- Dòng điện hàn nhỏ

-  Đưa que hàn qua nhanh


	- Tăng dòng điện hàn

- Đưa que phù hợp với tốc độ cháy

- Lắc và rút que

- Giật kìm để nhả que

	2
	Mối hàn to nhỏ không đều, sai kích thước
	- Tốc độ hàn không đều, không phù hợp
	- Tốc độ hàn đều đậm trong quá trình hàn

	3
	Kim loại bị bắn tóe
	- Hồ quang dài

- Dòng điện hàn lớn
	- Rút ngắn khoảng cách hồ quang

- Giảm dòng điện

	4
	Đóng cục
	- Dòng điện hàn quá nhỏ

- Tốc độ hàn không hợp lý
	- Tăng cường độ dòng điện

- Điều chỉnh tốc độ hàn phù hợp


6. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn. 
- Làm sạch mối hàn. 

- Mối hàn để nguội.

- Dùng búa gõ xỉ và đục bằng làm sạch mối hàn

- Làm sạch mối hàn bằng bàn chải sắt

- Hình dáng mối hàn.

- Kiểm tra chiều dài, chiều rộng, chiều cao mối hàn bằng thước lá, dưỡng kiểm. 

- Kiểm tra các khuyết tật của mối hàn: lẫn xỉ, khuyết cạnh, chảy tràn.

- Kiểm tra mối hàn bằng các thiết bị như máy dò siêu âm, máy chụp tia X quang...

7.  An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động: Mặt nạ hàn, kính bảo hộ, ướm da, dày da, ống che chân, che tay

- Bình chống cháy.  

BÀI 4: HÀN GIÁP MỐI Ở VỊ TRÍ HÀN 1G
Mã bài: MĐ 15.04
Giới thiệu. 


Vị trí hàn 1G có vát mép vị trí hàn bằng trong không gian. Đây là vị trí hàn thuận lợi nhất, thao tác của người thợ dễ dàng đảm bảo nhận được mối hàn tốt nhất, cũng như năng suất lao động cao nhất.
Mục tiêu.
Sau khi học xong bài này người học sẽ có khả năng:

- Trình bày đúng các thông số cơ bản của mối hàn như: Chiều cao, bề rộng của mối hàn, góc vát, khe hở, chiều dày mép vát của phôi hàn, tiết diện đắp.

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

- Tính toán chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn.

- Trình bày rõ kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối có vát.

- Gá lắp phôi hàn đảm bảo chắc chắn, đúng khe hở.

- Hàn mối hàn giáp mối đảm bảo độ sâu ngấu, xếp vảy đều, ít rỗ khí, lẫn xỉ, đúng kích thước bản vẽ.

- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

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

Nội dung chính.
1. Mối hàn giáp mối – Vị trí 1G
- Mối hàn giáp mối là mối hàn nối hai đầu của chi tiết khi hai mặt phẳng của chi tiết hợp với nhau một góc là 180 độ, lúc này tay người thợ ở phía trên vật hàn. 

- Kích thước mối hàn giáp mối được quy định như sau:

+ Chiều rộng mối hàn

+ Chiều cao mối hàn

+ Chiều sâu ngấu của mối hàn

+ Khe hở hàn

+ Chiều dài đường hàn

+ Số lớp cần hàn
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Hình 4.1: Mối hàn giáp mối có vát mép

2. Chuẩn bị phôi hàn, dụng cụ, thiết bị hàn.

2.1. Vật liệu hàn.
- Thép tấm CT3(8x250x80)mm, góc vát là 30 độ, lượng dư gia công là 2mm, số lượng là 2 tấm

- Que hàn thép các bon thấp đường kính 4mm và 3mm loại J421
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Hình 4.2: Kích thước mối hàn
- Nắn phẳng phôi, kiểm tra kích thước phôi, kích thước mép vát, làm sạch mép hàn và bề mặt phôi bằng giũa và bàn chải sắt

- Sấy khô que hàn

Sự chuẩn bị và kích thước mối hàn giáp mối khi vát cạnh hình chữ V.


Hình 4.3: Chuẩn bị mép hàn vát cạnh chữ V

Bảng: Các thông số cụ thể hàn giáp mối vát cạnh chữ V

	  S
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	   b
	10
	12
	14
	16

	   b1
	8 ( 2
	10 ( 2

	   a
	1 ( 1
	2 ( 1

	   h 
	1 ( 0.5
	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


2.2. Thiết bị và dụng cụ
- Máy hàn hồ quang xoay chiều hoặc một chiều

- Bàn ghế hàn, đồ gá hàn

- Kính hàn

- Búa nguội

- Giũa.

- Bàn chải sắt.

- Búa gõ xỉ.

- Thước lá.

- Dưỡng kiểm tra mối hàn.

- Máy sấy que hàn.

2.3. Điều kiện an toàn

- Mặt bằng thực tập bố trí gọn gàng, nơi làm việc có đủ ánh sáng, hệ thống thông gió, hút bụi hoạt động tốt.

- Nền xưởng khô ráo, máy hàn có dây tiếp đất đảm bảo.

- Bảo hộ lao động đầy đủ.

3. Gá phôi hàn.
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Hình 4.4: Gá đính mối hàn 
- Đặt phôi liệu song song với cạnh bàn hàn, chỉnh cho khe hở giữa hai tấm phôi a = 2mm gá hai tấm phôi hàn phải đảm bảo thẳng, phẳng không bị so le

- Hàn đính chắc chắn, mối hàn đính không cao quá làm ảnh hưởng tới 
đường hàn

- Tạo góc bù biến dạng trước khi hàn góc (= 30 

4. Chọn chế độ hàn.
- Tính đường kính que hàn.

Đường kính que hàn được xác định theo công thức sau   
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Trong đó: d - là đường kính que hàn

              S - là chiều dày vật liệu

Chọn que hàn d = 3 hàn lớp thứ nhất que hàn d = 4 hàn lớp thứ 2

- Tính cường độ dòng điện hàn.

                       Ih = (( +(d)d  (A)

                 Hoặc  Ih = ( 40 ( 50 )d (A)

Trong đó: d - là đường kính que hàn

               I - Cường độ dòng điện hàn

    (, ( là hai hệ số thực nghiệm khi hàn que hàn bằng thép ( = 20, ( = 6

Chọn Ih= (90(120)A hàn lớp thứ nhất Ih=(160 ( 180) A hàn lớp thứ 2

- Tính điện áp hàn.

                       Uh = a + blhq + 
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Trong đó: 
       Uh - là điện áp hàn (v)

       lhq - là chiều dài cột hồ quang (cm)
        I - Cường độ dòng điện hàn   (A)
        a - là điện áp trên a-nốt và ca tốt  (a= 15( 20 v)
        b - là điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài của cột hồ quang (b= 15,7 v/cm)

        c và d các hệ số (c = 9,4v, d = 2,5 v/cm)

Điện áp hàn phụ thuộc vào chiều dài cột hồ quang (Uh = 30(45v)

- Tính tốc độ hàn.

                        Vh = 
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Trong đó: (đ - là hệ số đắp (7(11 g/A.h)

         
Fđ - Là tiết diện đắp (cm2)

là trọng lượng riêng của vật liệu hàn (đối với thép ( = 7,85 g/cm3)

       
I- Cường độ dòng điện hàn   (A) 

Trong quá trình hàn rất khó xác định tốc độ hàn do đó người thợ phải luôn luôn quan sát tình hình nóng chảy của vũng hàn để điều chỉnh tốc độ hàn cho thích hợp

- Tính số lớp hàn.
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     Chọn n = 3 cho bài tập
     Trong đó: n - là số lớp hàn

F1- là diện tích tiết diện ngang của lớp hàn thứ nhất
Fn- là diện tích tiết diện ngang của lớp hàn tiếp theo
Fd- là diện tích tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp (được tính toán theo bản vẽ thiết kế mối hàn)

Để đơn giản việc tính toán ta có thể coi F2= F3=…….Fn
Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp sau một lớp hàn phụ thuộc vào đường kính que hàn theo kinh nghiệm ta có:

                        F1= (6(9)d

                        Fn= (8(12)d

Trong đó: d- là đường kính que hàn (mm)

         F1 và Fn tính bằng       (mm)

5. Kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối ở vị trí hàn 1G
5.1. Hàn mối hàn có chiều dài khác nhau.
    Trong quá trình hàn thường xảy ra ứng suất và biến dạng nó phụ thuộc nhiều yếu tố như vật liệu, chiều dày vật hàn và chiều dài mối hàn. 

    Cho nên khi hàn mối hàn ngắn và mối hàn dài ta có phương pháp hàn khác nhau. 

    + Chiều dài mối hàn ngắn L = 250mm với chiều dày S ( 4mm, L = 500mm Với S (5mm, ta có thể hàn liên tục và nếu S  ( 2,5mm phân đoạn hàn từ giữa ra.

    + Chiều dài mối hàn trung bình 250 ( 1000 (mm) với  S ( 4mm và 

L= 500(1000 (mm) với S (5mm, trong quá trình hàn phải phân đoạn mỗi đoạn L= 150(200 (mm) với S (4mm hoặc mỗi đoạn nhỏ hơn bằng 300mm, với S ( 5mm tiến hành hàn từ giữa ra.

    + Chiều dài mối hàn lớn hơn 1000mm phân đoạn hàn ( 300mm và tiến hành hàn phân đoạn nghịch nhằm giảm áp suất tập trung do đó giảm được biến dạng sau khi hàn.
5.2. Hàn mối hàn có chiều dày lớn S ( 6mm.

    Đối với những chi tiết có chiều dày lớn. Muốn đảm bảo độ ngấu mối hàn, đảm bảo cơ tính của liên kết hàn thì phải vát mép, căn cứ vào chiều dày vật hàn có thể vát chữ V; K; X. Và phải tiến hành hàn nhiều lớp nhiều đường. Trước hết phải xác định số lớp hàn. Căn cứ vào chiều dài và chiều dày vật hàn, tiến hành 
                                   
             a)                                             c)

                                                  b)                                             d)                                                           

Hình 4.5: Sơ đồ hàn nhiều lớp

- Hình a hàn nhiều lớp, hàn từng đường một ứng dụng cho mối hàn ngắn hoặc số lớp không nhiều, diện tích mặt cắt mối hàn hẹp.

- Hình b ứng dụng hàn mối hàn có chiều dài lớn tiến hành hàn phân đoạn.

- Hình c hàn theo kiểu bậc thang dùng cho mối hàn đắp cần có nhiệt độ ủ giảm nứt nguội ứng dụng hàn thép các bon cao; gang.

- Hình d hàn theo kiểu bậc thang hàn từ giữa ra thường dùng hai kìm hàn 
đối xứng.

- Khi hàn lớp thứ nhất nên dùng que hàn d = 3mm.

- Nếu ở vị trí hàn bằng, hàn ngang, hàn ngửa, thì đưa que hàn theo hình đường thẳng.

- Nếu ở vị trí hàn leo thì đưa que hàn theo hình tam giác cân; răng cưa, bán nguyệt có biên độ nhỏ, thứ tự như hình vẽ.

- Các lớp tiếp theo dùng que hàn có d = 4-5mm đưa que hàn hình răng cưa, bán nguyệt; khi hàn ngang hàn bằng và hàn ngửa ghép góc đưa que hàn theo hình vòng tròn lệch

                   Hình 4.6: Đưa que hàn hình vòng tròn lệch

- Đối với chi tiết có chiều dày S≥12mm vát chữ X. Tiến hành hàn đối xứng để giảm biến dạng cục bộ, thứ tự hàn hình vẽ. Chú ý sau mỗi đường hàn lớp hàn làm sạch xỉ mới hàn lớp tiếp theo. Nối liền, kết thúc, bắt đầu hàn các đoạn hàn các lớp là không trùng nhau. 

- Với vật liệu:

+ Thép tấm CT3(8x250x80)
- Hàn lớp thứ nhất 

+ Dùng que hàn (3

+ Cường độ dòng điện hàn Ih= 90 A

+ Chuyển động que hàn theo đường thẳng

+ Gây hồ quang tại vị trí đầu của đường hàn(có thể bằng phương pháp mổ thẳng, hoặc bằng phương pháp ma sát)

+ Góc nghiêng của que hàn so với mặt phẳng hàn theo hướng hàn từ 600​​​​(750 và que hàn tạo với mặt phẳng hai bên đường hàn góc 900
+ Luôn luôn chú ý điều chỉnh cho cột hồ quang hướng về phía trước của bể hàn tránh hiện tượng hồ quang bị thổi lệch.
- Hàn lớp thứ 2 

+ Gõ xỉ và làm sạch xỉ của lớp hàn thứ nhất

+ Dùng que hàn thép các bon thấp (4

+ Điều chỉnh dòng điện hàn Ih= 180 A

+ Chọn phương pháp chuyển động que hàn theo hình răng cưa
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Hình 4.7:  Góc độ que hàn
- Hàn lớp cuối cùng
+ Chuyển động que hàn theo hình răng cưa có dừng lại ở cạnh mối hàn để tránh khuyết cạnh

+ Dao động ngang của que hàn rộng hơn so với mép hàn (2(3)mm

+ Đến cuối đường hàn dùng hồ quang ngắt quãng để lấp đầy rãnh hồ quang

5.3. Trình tự thực hiện hàn mối hàn giáp mối có vát mép ở vị trí bằng

	TT
	Nội dung

công việc
	Dụng cụ - thiết bị
	Hình vẽ minh hoạ
	Yêu cầu kỹ thuật

	1
	Đọc bản vẽ
	- Dụng cụ cầm tay: Kìm, tuốcnơvít, Clê, mỏ lết, hộp dụng cụ vạn năng; các loại dụng cụ đo kiểm.

- Thiết bị: Máy hàn xoay chiều, máy hàn một chiều, bàn hàn đa năng
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	- Nắm được các kích thước cơ bản.

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật.

	2
	- Kiểm tra phôi, chuẩn bị mép hàn.


	- Dụng cụ cầm tay : Kìm, tuốcnơvít, Clê, mỏ lết, hộp dụng cụ vạn năng; các loại dụng cụ đo kiểm.
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	- Phôi phẳng thẳng không bị ba via

- Phôi đúng kích thước.



	3
	- Chọn thông số hàn.

- Gá đính
	- Thiết bị: Máy hàn xoay chiều, máy hàn một chiều, bàn hàn đa năng


	
[image: image143.png]



	- Chọn chế độ hàn hợp lý.

- Mối đính nhỏ gọn, chắc, đúng vị trí.

	4
	Tiến hành hàn
	- Dụng cụ cầm tay : Kìm, tuốcnơvít, Clê, mỏ lết, hộp dụng cụ vạn năng; các loại dụng cụ đo kiểm.

- Thiết bị: Máy hàn xoay chiều, máy hàn một chiều, bàn hàn đa năng


	
[image: image144]

	Dao động và góc độ que từng lớp phải hợp lý.

- Các lớp hàn ngược chiều nhau.

- Lớp lót

+ Que 2.0

+ Ih =  80A

+ Dao động kiểu răng cưa hoặc đường thẳng đi lại.

- Lớp sau

+ Que 3,2

+ Ih = 120A

+ Dao động răng cưa.

	5
	 Kiểm tra và đánh giá mối hàn
	-Thước, dưỡng
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	- Phát hiện được các khuyết tật của mối hàn.



6. Kiểm tra chất lượng mối hàn
- Hàn xong chờ cho phôi hàn nguội, gõ sạch xỉ, dùng bàn chải sắt đánh sạch xung quanh đường hàn và mối hàn

- Kiểm tra bề rộng, chiều cao mối hàn, độ đều của vảy hàn cả hai mặt 


[image: image146]
Hình 4.8 Kiểm tra kích thước mối hàn.

- Kiểm tra điểm đầu và điểm cuối của đường hàn

- Kiểm tra kim loại bắn toé, mức độ biến dạng của kim loại

- Kiểm tra khuyết tật mối hàn

7. Cách khắc phục các khuyết tật của mối hàn.

7.1. Mối hàn không ngấu.

- Nguyên nhân: do cường độ dòng điện hàn yếu, tốc độ hàn lớn

- Biện pháp phòng ngừa: Quan sát tình hình nóng chảy của vũng hàn để điều chỉnh lại dòng điện và tốc độ hàn, trước khi hàn phải hàn thử để kiểm tra chế độ hàn

7.2. Mối hàn khuyết cạnh. 

- Nguyên nhân: do dòng điện hàn quá lớn, không dừng lại khi chuyển động que hàn sang hai bên rãnh hàn

- Biện pháp phòng ngừa: điều chỉnh cường độ dòng điện hàn chính xác, có dừng lại ở hai bên rãnh hàn khi dao động que hàn

7.3. Mối hàn rỗ khí ngậm xỉ 

- Nguyên nhân: do không chấp hành công tác làm sạch phôi hàn, sấy khô que hàn trước khi hàn,dòng điện hàn yếu

- Biện pháp phòng ngừa: Tuyệt đối chấp hành công tác làm sạch phôi, sấy khô que hàn trước khi hàn. 

8. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động: Mặt nạ hàn, kính bảo hộ, yếm da, giầy da, ống che chân, che tay

- Bình chống cháy.  

BÀI 5: HÀN GÓC Ở VỊ TRÍ 1F
    Mã bài: MĐ 15.05
Giới thiệu. 

Hàn góc ở vị trí hàn bằng trong không gian: Đây là vị trí hàn thuận lợi nhất, thao tác của người thợ dễ dàng đảm bảo nhận được mối hàn tốt nhất, cũng như năng suất lao động cao nhất.

Mục tiêu.
- Chuẩn bị phôi hàn, vật liệu hàn và dụng cụ hàn đầy đủ theo yêu cầu bài tập

- Tính toán chế độ hàn dqh, Ih, Uh, Vh phù hợp với chiều dày vật liệu và kiểu liên kết hàn

- Chọn cách dao động que hàn, góc nghiêng que hàn

- Gá lắp các chi tiết hàn đảm bảo chắc chắn đúng kích thước, đảm bảo độ vuông góc

- Hàn mối hàn góc đảm bảo ngấu, đều, ít rỗ khí, rỗ xỉ, khuyết cạnh, đạt tính thẩm mỹ, an toàn lao động cho người và thiết bị

- Làm sạch, kiểm tra, sửa chữa các khuyết tật như: rỗ khí, rỗ xỉ, khuyết cạnh, không để phế phẩm vật hàn
Nội dung chính.
1. Mối hàn góc không vát mép.

- Mối hàn chồng không vát mép là một dạng mối hàn góc.

- Mối hàn góc chữ T là mối hàn mà hai chi tiết hợp với nhau một góc 90 độ. 

- Mối hàn chồng ở vị trí bằng là mối hàn nối hai chi tiết nằm chồng lên nhau và ta thực hiện đường hàn lên mép chi tiết trên và mặt chi tiết dưới.Lúc này tay người thợ hàn nằm phía trên vật hàn(vì vậy mối hàn chồng còn gọi là mối hàn chồng mí).  
[image: image147.png]



Hình 5.1: Mối hàn góc(a) và mối hàn chồng mí(b)


Hình 5.2: Mối hàn chồng mí

2. Chuẩn bị phôi hàn - thiết bị và dụng cụ hàn.

2.1. Vật liệu.
* Vật liệu:

- Thép tấm CT3(6x250x80)mm.

- Thép tấm CT3(6x250x40)mm.

- Que hàn thép các bon thấp đường kính 3mm hoặc 4mm loại J421

* Chuẩn bị phôi, vật liệu hàn:

- Nắn phẳng phôi, kiểm tra kích thước phôi, làm sạch mép hàn và bề mặt phôi bằng giũa và bàn chải sắt

Hình 5.3: Kích thước phôi hàn

- Sấy khô que hàn

  Mối hàn 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 phần lớn dùng trong kết cấu chịu uốn. Có thể làm một bên hoặc hai bên tuỳ vào tình trạng chịu lực của mối hàn.

- Sự chuẩn bị và kích thước mối hàn hình chữ T không vát cạn


Hình 5.4: Mối hàn lấp góc

Bảng 5.1: Các thông số cụ thể hàn góc chữ T

	           S
	2 - 3
	4 - 6
	7 - 9
	10 - 12
	14 - 16
	18 - 22
	23 - 30

	K

(trị số nhỏ nhất)
	2
	3
	4
	5
	6
	8
	10


2.2. Thiết bị và dụng cụ:

- Máy hàn hồ quang xoay chiều hoặc một chiều

- Bàn ghế hàn, đồ gá hàn

- Kính hàn

- Búa nguội

- Giũa

- Bàn chải sắt

- Búa gõ xỉ

- Thước lá

- Thước đo góc

- Dưỡng kiểm tra mối hàn

- Máy sấy que hàn

2.3. Điều kiện an toàn

- Mặt bằng thực tập bố trí gọn gàng, nơi làm việc có đủ ánh sáng, hệ thống thông gió, hút bụi hoạt động tốt

- Nền xưởng khô ráo, máy hàn có đầy đủ dây tiếp đất

- Bảo hộ lao động đầy đủ

3. Gá phôi hàn

- Đặt phôi liệu song song với cạnh bàn hàn, chỉnh cho hai tấm phôi vuông góc với nhau kẹp chặt phôi vào đồ gá (với mối hàn chữ T).đăt hai phôi chồng lên nhau và kẹp chặt(với hàn chồng).

- Hàn đính chắc chắn, mối hàn đính không cao quá làm ảnh hưởng tới đường hàn



Hình 5.5: Gá đính phôi hàn

4. Chọn chế độ hàn
- Tính đường kính que hàn.

Đường kính que hàn được xác định theo công thức sau:
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Trong đó: d- là đường kính que hàn

        k- là cạnh mối hàn

Chọn que hàn có đường  kính 4 mm

- Tính cường độ dòng điện hàn.

                       Ih =(( +(d)d  (A)

                 Hoặc  Ih= (40(50)d (A)

Trong đó: d- là đường kính que hàn

        
I- Cường độ dòng điện hàn

         
(, ( là hai hệ số thực nghiệm khi hàn que hàn bằng thép (= 20, (=6

Sau khi tính theo công thức trên ta cộng thêm 10(15% (hàn góc) Chọn Ih=160(180A

- Tính điện áp hàn.

                       Uh = a + blhq + 
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Trong đó:

Uh-là điện áp hàn (v)

lhq- là chiều dài cột hồ quang (cm)

I- Cường độ dòng điện hàn   (A)

a- là điện áp trên a-nốt và ca tốt  (a = 15( 20 v)

b - là điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài của cột hồ quang

 (b = 15,7v/cm)
 c và d các hệ số (c = 9,4v, d = 2,5 v/cm)

- Điện áp hàn phụ thuộc vào chiều dài cột hồ quang (Uh = 30(45v)

- Tính tốc độ hàn.

                        Vh = 
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h

d

F

I

.

.

g

a

    (m/h)

Trong đó: 

(đ - là hệ số đắp (7(11 g/A.h)

Fđ - Là tiết diện đắp (cm2)

( - là trọng lượng riêng của vật liệu hàn (đối với thép ( = 7,85 g/cm3)

I - Cường độ dòng điện hàn   (A) 

Trong quá trình hàn rất khó xác định tốc độ hàn do đó người thợ phải luôn luôn quan sát tình hình nóng chảy của vũng hàn để điều chỉnh tốc độ hàn cho thích hợp

- Tính số lớp hàn.
[image: image151.wmf] 
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Chọn n = 1 cho bài tập

Trong đó: n -là số lớp hàn

        F1- là diện tích tiết diện ngang của lớp hàn thứ nhất

      Fn- là diện tích tiết diện ngang của lớp hàn tiếp theo

Fd- là diện tích tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp (được tính toán theo bản vẽ thiết kế mối hàn)

Để đơn giản việc tính toán ta có thể coi F2= F3=…….Fn
Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp sau một lớp hàn phụ thuộc vào đường kính que hàn theo kinh nghiệm ta có:

                        F1= (6(9)d

                       Fn= (8(12)d
Trong đó: d- là đường kính que hàn (mm)
      F1 và Fn tính bằng (mm2)

- Fđ khi hàn góc có thể tính theo công thức sau:
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Trong đó: Fd- diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp (mm2)

         
K- cạnh mối hàn

               Ky- hệ số phụ thuộc vào cạnh mối hàn   

5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 1F
5.1. Kỹ thuật hàn bằng ghép góc chữ T. 
Khi hàn thường xảy ra khuyết tật như hàn không ngấu, lệch cạnh, cháy cạnh.


                  Hình 5.6: Những khuyết tật sinh ra trong khi hàn góc.

                                        1. Khuyết cạnh; 2. Lệch cạnh;

                                        3. Hàn không ngấu; 4. Đạt yêu cầu

                             Hình 5.7: Góc độ que hàn khi hàn góc

Để khắc phục những thiếu sót trên khi hàn chọn chế độ hàn chính xác; góc độ que hàn so với hướng hàn theo trục hàn (70 ( 85)0; góc độ que hàn so với hai cạnh bên phụ thuộc vào chiều dày S1 và S2​ thể hiện trên hình vẽ.

Chọn dao động que hàn theo hình đường thẳng hoặc vòng tròn lệch. Nếu điều kiện cho phép đặt ở vị trí lòng thuyền để hàn. Căn cứ vào yêu cầu có thể hàn nhiều đường nhiều lớp.


Hình 5..8: Cách sắp xếp các đường hàn ở vị trí lòng thuyền

- Với Vật liệu:

+ Thép tấm CT3( 250 x 80 x 6)mm.

+ Thép tấm CT3(250 x 40 x 6)mm.

- Chuyển động que hàn theo đường thẳng

- Gây hồ quang tại vị trí đầu của đường hàn (có thể bằng phương pháp mổ thẳng, hoặc bằng phương pháp ma sát)

- Góc nghiêng của que hàn so với đường hàn theo hướng hàn từ 600​​​​(750 và que hàn nằm trong mặt phẳng phân giác của góc hàn (hình 5.4)


Hình 5.9: Góc nghiêng  que hàn

- Luôn luôn chú ý điều chỉnh cho cột hồ quang hướng về phía trước của bể hàn tránh hiện tượng hồ quang bị thổi lệch

- Sau khi hàn hết một que hàn chờ cho xỉ hàn chuyển sang màu đen gõ sạch xỉ ở cuối đường hàn một khoảng 10(15mm rồi mới hàn tiếp que hàn tiếp theo.

- Khi kết thúc đường hàn không ngắt hồ quang ngay mà dùng hồ quang ngắt quãng để lấp đầy rãnh hồ quang (hình 5.5)


Hình 5.10:  Nối que hàn

5.2. Trình tự thực hiện hàn góc không vát mép ở vị trí bằng

	TT
	Nội dung

công việc
	Dụng cụ - thiết bị
	Hình vẽ minh hoạ
	Yêu cầu kỹ thuật

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

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật.

	2
	 - Kiểm tra phôi, chuẩn bị mép hàn.


	- Dụng cụ cầm tay: Kìm, tuốcnơvít, Clê, mỏ lết, hộp dụng cụ vạn năng; các loại dụng cụ đo kiểm.


	

	-Phôi phẳng thẳng không bị ba via



	3
	- Chọn thông số hàn, gá đính
	- Thiết bị: Máy hàn xoay chiều, máy hàn một chiều, bàn hàn đa năng,

- Đồ gá hàn
	[image: image154.png]
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	- Chọn chế độ hàn hợp lý.



	4
	Tiến hành hàn
	- Dụng cụ cầm tay: Kìm, tuốcnơvít, Clê, mỏ lết, hộp dụng cụ vạn năng; các loại dụng cụ đo kiểm.

- Thiết bị: Máy hàn xoay chiều, máy hàn một chiều, bàn hàn đa năng


	[image: image156.png]
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	- Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

- Dao động và góc độ que hàn đúng kỹ thuật.



	5
	 Kiểm tra và đánh giá mối hàn
	Dụng cụ đo kiểm, dưỡng.
	
[image: image158.emf] 

 

 

 

 

 

 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

 

 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

 

 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   



	- Phát hiện được các khuyết tật của mối hàn.




6. Kiểm tra đánh giá chất lượng mối hàn
6.1. Kiểm tra

- Hàn xong chờ cho phôi hàn nguội, gõ sạch xỉ, dùng bàn chải sắt đánh sạch xung quanh đường hàn và mối hàn

- Kiểm tra kích thước cạnh mối hàn, độ đều của vảy hàn

- Kiểm tra điểm đầu và điểm cuối của đường hàn

- Kiểm tra kim loại bắn toé, mức độ biến dạng của kim loại

- Kiểm tra khuyết tật mối hàn

6.2. Đánh giá chất lượng mối hàn

Mối hàn đảm bảo là mối hàn không khuyêt tật.Các khuyết tật thường gặp của mối hàn khi hàn mối hàn giáp mối ở vị trí hàn bằng là:

6.2.1. Mối hàn không ngấu.

- Nguyên nhân: do cường độ dòng điện hàn yếu, tốc độ hàn lớn

- Biện pháp phòng ngừa: Quan sát tình hình nóng chảy của vũng hàn để điều chỉnh lại dòng điện và tốc độ hàn, trước khi hàn phải hàn thử để kiểm tra chế độ hàn


Hình 5.11: Khuyết tật mối hàn

6.2.2.  Mối hàn khuyết cạnh. 

- Nguyên nhân: do dòng điện hàn quá lớn, không dừng lại khi chuyển động que hàn sang hai bên rãnh hàn 

- Biện pháp phòng ngừa: điều chỉnh cường độ dòng điện hàn chính xác, có dừng lại ở hai bên rãnh hàn khi dao động que hàn


[image: image159]
Hình 5.12: Khuyết tật mối hàn

6.2.3. Cạnh mối hàn không đều.

- Nguyên nhân: do hồ quang hàn phân bố không đều, que hàn không nằm trong mặt phẳng phân giác của góc hàn,góc nghiêng sai.

- Khắc phục: điều chỉnh góc độ hợp lý.

7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động: Mặt nạ hàn, kính bảo hộ, ướm da, dày da, ống che chân, che tay

- Bình chống cháy.  

BÀI 6: HÀN GIÁP MỐI Ở VỊ TRÍ 2G

Mã bài: MĐ 15.06
Giới thiệu. 

Hàn giáp mối ở vị trí 2G. Đây là vị trí hàn khó, thao tác hàn khó  trong quá trình hàn người thợ hàn phải điều chỉnh hồ quang hàn sao cho trong quá trình nóng chảy kim loại có xu hướng chảy xuống phía dưới và gây cháy cạch phía trên của mối hàn và được áp dụng hàn rất nhiều trong công nghệ đóng tàu thủy.

Mục tiêu.

Sau khi học xong bài này người học sẽ có khả năng:

- Trình bày rõ vị trí của mối hàn ngang trong không gian.

- Giải thích đúng những khó khăn khi hàn ngang.

- Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ đảm bảo yêu cầu kỹ thuật 

- Chọn chế độ hàn ( dq, Ih, Uh, Vh) và phương pháp chuyển động que hàn phù hợp với mối hàn giáp mối không vát mép ở vị trí hàn ngang.

- Gá lắp phôi hàn chắc chắn, đúng vị trí. 

- Thực hiện hàn mối hàn ngang đảm bảo độ sâu ngấu, không lẫn xỉ, rỗ khí, cháy cạnh, vón cục ít biến dạng.

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

- Trình bày công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng

Nội dung chính.
1. Vị trí hàn ngang trong không gian
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Hình 8.1: Vị trí hàn ngang trong không gian

- Hàn ngang mối hàn ở góc từ 600 ÷ 1200 có phương song song với mặt phẳng nằm ngang.

- Do mối hàn trong góc độ từ 60o ÷ 120o theo phương nằm ngang cho nên trong quá trình hàn, kim loại nóng chảy thường bị chảy rất nhiều xuống mép hàn dưới dẫn đến mối hàn bị chảy xệ hoặc ăn lệch một phía làm cho chất lượng mối hàn giảm.

- Đây là loại mối hàn rất khó đòi hỏi tay nghề người thợ rất cao.

2. Chuẩn bị phôi hàn, dụng cụ hàn

2.1. Chuẩn bị phôi, vật liệu hàn

Thép tấm: Số lượng: 2 tấm.


Kích thước: (250 x 100 x 5)mm
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Hình 8.2: Kích thước phôi hàn
+ Nắn phẳng phôi, kiểm tra kích thước phôi, làm sạch mép hàn và bề mặt phôi bằng giũa và bàn chải sắt

+ Que hàn J421,ø3,2 mm, sấy khô. 

2.2. Thiết bị. 

Máy hàn hồ quang xoay chiều hoặc một chiều, tủ sấy que hàn, máy mài cầm tay.
2.3. Dụng cụ.

Kính hàn, búa nguội, bàn chải sắt, búa gõ xỉ, bàn ghế hàn, đồ gá hàn, thước lá, dưỡng kiểm tra mối hàn, giũa=
3. Tính chế độ hàn ngang giáp mối

3.1. Tính đường kính que hàn.

Đường kính que hàn được xác định theo công thức sau:
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Trong đó:   d - là đường kính que hàn

                 s - là chiều dày vật liệu

Ví dụ : Cho vật hàn có chiều dày S= 5mm. Tính đường kính que hàn theo công thức.

Thay vào công thức ta có:  
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Vậy chọn đường kính que hàn  d = 3,2 (mm)
3.2. Tính cường độ dòng điện hàn: theo công thức. 

                 Ih =(( +(d)d  (A)                                          

                 Hoặc  Ih= (40(50)d (A)                                     

Trong đó:  d - là đường kính que hàn

                 I - Cường độ dòng điện hàn

                 (, ( là hai hệ số thực nghiệm khi hàn que hàn bằng thép (= 20, (=6

Thay vào công thức ta có: Ih = (20+6.3)3=114 (A)  Lấy từ Ih =114 (A)
Khi thực hiện mối hàn ở vị trí hàn ngang giảm cường độ dòng điện từ
(10(15 )% 

Vậy ta chọn dòng điện hàn là: Ih = 90 A, Ihđ = 1,5 Ih= 135(A)
3.3. Tính điện áp hàn

Điện áp hàn phụ thuộc vào chiều dài cột hồ quang và vật liệu hàn. Nó thay đổi trong phạm vi hẹp, khi hàn hồ quang tay, trong điều kiện bình thường, điện áp khi gây hồ quang từ 40–60 V đối với dòng một chiều và 50 ÷ 70 V đối với dòng xoay chiều. 

Điện áp khi làm việc hàn là: 

          Uh = a + blhq + 
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Trong đó: Uh-là điện áp hàn (v)

                        lhq- là chiều dài cột hồ quang (cm)

                        Ih- Cường độ dòng điện hàn   (A)

                        a - là điện áp trên a -nốt và ca tốt  (a= 15( 20 v)

                        b - là điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài của cột hồ quang 

(b= 15,7 v/cm)
                            c và d các hệ số (c= 9,4v , d= 2,5 v/cm)

Điện áp hàn phụ thuộc vào chiều dài hồ quang hàn, điện áp hàn thường nằm trong khoảng từ :(Uh= 30(45v)

3.4. Tính tốc độ hàn.

                        Vh = 
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Trong đó: (đ - là hệ số đắp (7(11 g/A.h)

              Fđ - Là tiết diện đắp (cm2)

                ( - Là trọng lượng riêng của vật liệu hàn (đối với thép ( =7,85g/cm3)

4. Gá phôi hàn

Các mối đính được thực hiện để lắp ráp các chi tiết khi hàn, nhằm đảm bảo vị trí tương đối của chúng trong khi hàn.

Khoảng cách giữa các mối đính tiếp theo nằm trong khoảng (30 ÷ 40)S mm, S ≤ 300(mm). Tiết diện mối đính không được lớn hơn (0,5 ÷ 0,7)S(mm)..
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Hình 8.3: Quá trình đính phôi hàn

Khi đính phôi phải lưu ý đặt vị trí của phôi sao cho sau khi hàn thì biến dạng của mối hàn do mối hàn gây ra là nhỏ nhất.

Nên khi thực hiện đính phôi hàn ta làm như sau:

- Đặt phôi song song với cạnh bàn hàn, điều chỉnh khe hở giữa hai tấm phôi kiểu chữ V. Khe hở đầu đường hàn là a =
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 và cuối đường hàn là a=
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với góc bù biến dạng 
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- Hai tấm phôi sau khi đính phải đảm bảo thẳng, phẳng, không bị cong vênh hay bị so le.

- Mối đính phải đảm bảo chắc chắn, đủ ngấu nhưng không quá cao ảnh hưởng đến đường hàn.

+ Điều chỉnh chế độ hàn đính: Ihđ = 135(A) 
5. Kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 2G.

5.1. Chuyển động của mỏ hàn.

	Trong kỹ thuật hàn hồ quang khi hàn giáp mối không vát mép ở vị trí hàn ngang thường chọn các kiểu dao động que hàn như hình bên:
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Hình 8.4: Các kiểu dao động của que hàn


5.2. Góc nghiêng que hàn. 

Góc nghiêng que hàn có ảnh hưởng không nhỏ đến chiều sâu ngấu và hình dạng mối hàn. Nếu góc nghiêng quá nhỏ thì chiều sâu ngấu giảm, ngược lại nếu góc nghiêng quá lớn thì chiều sâu ngấu lớn đồng thời sẽ làm tăng hiện tượng chảy sệ, nên người thợ điều chỉnh hồ quang không chính xác dễ dẫn đến các khuyết tật cho mối hàn. Vì vậy góc nghiêng của que hàn thích hợp khi hàn ngang là theo hình vẽ sau:

                            [image: image171.png]



Hình 8.5: Góc độ của que hàn

- Góc nghiêng của que hàn so với bề mặt phôi là 70 ÷ 800, so với trục đường hàn là
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5.3. Tiến hành hàn. 

5.3.1. Gây hồ quang. 

Gây hồ quang cách điểm bắt đầu hàn từ (10(15)mm, sau đó di chuyển đầu que hàn nhanh về điểm đầu của đường hàn để tiến hành hàn từ trái qua phải (có thể gây hồ quang ngay tại mối đính).
5.3.2. Thực hiện đường hàn.
- Chuyển động mỏ hàn: Theo hình răng cưa hoặc hình bán nguyệt.

- Dùng cả cánh tay để di chuyển que hàn sang hai cạnh của đường hàn. Khi di chuyển que hàn dừng lại một chút ở hai cạnh bên của đường hàn.
- Trong khi chuyển động que hàn người thợ phải chú ý quan sát bể hàn sao cho bể hàn không được chạy trước hồ quang. Bởi vì, bản thân bể hàn không đủ nhiệt độ để làm nóng chảy kim loại cơ bản (vùng kim loại phía trước bể hàn). Chỉ có hồ quang mới có thể đủ nhiệt độ làm nóng chảy phần kim loại đó. Vậy nếu hồ quang không tiếp cận được với phần kim loại cơ bản phía trước bể hàn thì sẽ gây ra lỗi liên kết (tách lớp).   

5.3.3. Kết thúc hồ quang

- Khi gần đến cuối đường hàn ta xoay que hàn lên một góc > 900 so với đường hàn và chấm ngắt hồ quang để điền đầy kim loại cuối đường hàn.                    

5.3.4. Trình tự thực hiện hàn giáp mối không vát mép ở vị trí ngang.

	TT
	Nội dung công việc
	Hình vẽ minh họa
	Dụng cụ Thiết bị
	Yêu cầu kỹ thuật

	1
	Đọc bản vẽ.
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	Nắm được các kích thước cơ bản của mối hàn như bề rộng, chiều cao mối hàn và khe hở lắp ghép.

	2
	Kiểm tra phôi.
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	- Thước lá.

-Búa nguội.

- Máy mài
	- Phôi phẳng, thẳng, không bị pavia đúng kích thước.

	3
	Gá lắp, hàn đính.
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	- Máy hàn

- Đồ gá

-Dưỡng kiểm tra

-Búa nguội

- Bàn chải sắt
	- Mối đính nhỏ gọn đảm bảo độ ngấu, chắc.

- Liên kết đảm bảo độ phẳng.

- Chọn chế độ đính hợp lí.

	4
	Tiến hành hàn.

- Hàn đường hàn thứ nhất (Phía không có mối đính)
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	- Máy hàn

- Đồ gá

- Dưỡng kiểm tra

- Búa nguội

- Bàn chải sắt


	- Mối hàn đảm bảo độ ngấu, chắc.

- Liên kết đảm bảo độ vuông góc.

- Que hàn Ф 3,2

- Ih= 90(A)



	
	- Hàn đường hàn thứ 2 (Phía có mối đính)
	
	
	

	5
	Kiểm tra sản phẩm
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	- Dưỡng kiểm tra.

- Bàn chải sắt.
	- Liên kết hàn đảm bảo chắc chắn, mối hàn sáng bóng.

- Biến dạng góc cho phép ± 50


6. Kiểm tra chất lượng mối hàn.

6.1. Làm sạch và kiểm tra chất lượng mối hàn.

Phôi sau khi hàn dùng bàn chải sắt làm sạch bề mặt mối hàn và xung quanh đường hàn.

- Kiểm tra bề mặt và sự đồng đều của vảy mối hàn.

- Kiểm tra kích thước mối hàn: Bề rộng mối hàn, chiều cao mối hàn.
- Kiểm tra các khuyết tật như: Cháy cạnh, lõm ...

- Kiểm tra điểm đầu và kết thúc của mối hàn.

Hình 8.6: Mối hàn sau khi làm sạch

6.2. Các dạng khuyết tật mối hàn, nguyên nhân, biện pháp phòng tránh.

6.2.1. Mối hàn cháy cạnh.

- Nguyên nhân:

+ Không dừng hai cạnh khi dao động que hàn.


+ Dòng hàn quá lớn.

+ Điện áp hàn lớn

- Cách khắc phục:

+ Dừng hai cạnh mối hàn khi dao động.

+ Chỉnh đúng chế độ hàn.




Hình 8.7: Mối hàn cháy cạnh
6.2.2. Mối hàn rỗ khí.

- Nguyên nhân:

+ Vật liệu bị ẩm, han gỉ.

+ Dòng hàn yếu.

+ Que hàn ẩm.

- Cách khắc khục:

+ Làm sạch bề mặt trước khi hàn.

+ Chỉnh và kiểm tra chế độ hàn trước khi hàn.

+ Sấy que hàn trước khi hàn.

Hình 8.8: Mối hàn bị rỗ khí

6.2.3. Mối hàn chảy xệ.

- Nguyên nhân:

+ Do tốc độ hàn quá chậm.

+ Do dòng hàn lớn.

+ Do dao động chưa đúng.

 - Cách khắc phục:

+ Điều chỉnh chế độ hàn hợp lý.

+ Tính toán và thực hiện tốc độ hàn chính xác.


Hình 8.9: Mối hàn chảy xệ

7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

- Chỉ được hàn khi có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động dành cho thợ hàn.

- Nối đầy đủ dây tiếp đất cho các thiết bị.

- Thực hiện đầy đủ các biện pháp an toàn khi hàn hồ quang tay.

- Dừng thực tập khi nền xưởng bị ướt.

- Khi phát hiện sự cố phải ngắt điện và báo cho người có trách nhiệm xử lí.

- Thực hiện đầy đủ các biện pháp phòng cháy chữa cháy.

BÀI 7: HÀN GÓC Ở VỊ TRÍ 2F

Mã bài: MĐ 15.07
Giới thiệu. 

Hàn góc ở vị trí 2F. Đây là vị trí hàn khó, thao tác hàn tuy không kó nhưng trong quá trình hàn ngườ thợ hàn phải điều chỉnh hồ quang hàn sao cho trong quátrình nóng chảy kim loại không không bị chảy xệ xuống phía dưới.

Mục tiêu.
Sau khi học xong bài này người học sẽ có khả năng:

- Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

- Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị hàn đầy đủ an toàn.

- Chọn chế độ hàn (dq, Ih, Uh, Vh) và phương pháp chuyển động que hàn phù hợp với kiểu liên kết hàn góc không vát mép ở vị trí hàn ngang.

- Hàn mối hàn góc không vát mép một lớp, nhiều lớp ở vị trí hàn ngang đảm bảo độ sâu ngấu, không lẫn xỉ, cháy cạnh, rỗ hơi, vón cục, ít biến dạng. 

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

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

Nội dung chính.
1. Chuẩn bị phôi hàn 

- Cắt hai tấm phôi: 


+ Tấm đế có kích thước: (250x100x5)mm

+ Tấm vách có kích thước: (250x 50 x5)mm

- Dùng máy cắt khí Ôxy-Axetylen để cắt phôi.
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Hình 7.1 Quá trình chuẩn bị phôi hàn

Phôi sau khi cắt phải được làm sạch bằng bàn chải hoặc máy đánh gỉ.

- Que hàn thép các bon thấp J421, (3,2 sấy khô.
2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn
2.1. Thiết bị.
Máy hàn hồ quang xoay chiều hoặc một chiều, máy sấy que hàn, máy mài cầm tay

2.2. Dụng cụ.
Bàn ghế hàn, đồ gá hàn, kính hàn, búa nguội, giũa, bàn chải sắt, búa gõ xỉ, thước lá, thước đo góc, dưỡng kiểm tra mối hàn 

3. Chọn chế độ hàn.
3.1. Tính đường kính que hàn.
Đường kính que hàn được xác định theo công thức 
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Trong đó: d- là đường kính que hàn

                 k- là cạnh mối hàn

Ví dụ : Cho vật hàn có chiều dày S= 5(mm). Tính đường kính que hàn theo công thức.

Thay vào công thức ta có 
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Vậy chọn đường kính que hàn d = 4(mm)

3.2. Tính cường độ dòng điện hàn.
                            Ih =(( +(d)d  (A)

                 Hoặc  Ih= (40(50)d (A)

Trong đó: d- là đường kính que hàn

                 I-  là Cường độ dòng điện hàn

              (, ( là hai hệ số thực nghiệm khi hàn que hàn bằng thép (= 20, (=6

Sau khi tính theo công thức trên ta giảm cường độ dòng điện xuống (10(15)% (khi hàn đứng): Ih= 120 ( 130 (A)
Vậy chọn Ih= 120 (A)→ Ihđ= 180 (A)
3.3. Tính điện áp hàn.
                       Uh = a + blhq + 
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Trong đó: Uh- là điện áp hàn (v)

     lhq- là chiều dài cột hồ quang (cm)

      I- Cường độ dòng điện hàn   (A)
a- Là điện áp trên a - nốt và ca tốt  (a= 15( 20 v)
b- Là điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài của cột hồ quang 
               (b= 15,7v/cm)
c và d các hệ số (c= 9,4 v, d= 2,5 v/cm)

Điện áp hàn phụ thuộc vào chiều dài cột hồ quang  Uh= 30(45(v)
3.4. Tính tốc độ hàn.
                        Vh = 
[image: image183.wmf]d
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Trong đó:      

   (đ - Là hệ số đắp (7(11 g/A.h)

 Fđ - Là tiết diện đắp (cm2)
 ( - Là trọng lượng riêng của vật liệu hàn (đối với thép (= 7,85 g/cm3)

           Ih - Là cường độ dòng điện hàn (A) 

Trong quá trình hàn rất khó xác định tốc độ hàn do đó người thợ phải luôn luôn quan sát tình hình nóng chảy của vũng hàn để điều chỉnh tốc độ hàn cho thích hợp

3.5. Tính số lớp hàn.
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Chọn n =1 cho bài tập     

Trong đó: n  -là số lớp hàn

                F1 - là diện tích tiết diện ngang của lớp hàn thứ nhất

                Fn - là diện tích tiết diện ngang của lớp hàn tiếp theo

                Fd - là diện tích tiết diện ngang của mối hàn (được tính toán theo bản vẽ thiết kế mối hàn)

Để đơn giản việc tính toán ta có thể coi F2= F3=…….Fn
Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp sau một lớp hàn phụ thuộc vào đường kính que hàn theo kinh nghiệm ta có:

                        F1 = (6(9)d

                       Fn  = (8(12)d
Trong đó: d - là đường kính que hàn (mm)

                 F1 và Fn tính bằng       (mm2)

Fđ khi hàn góc có bề mặt mối hàn phẳng có thể tính theo công thức saup:
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Trong đó: 
Fđ - diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp (mm2)

K - cạnh mối hàn 

4. Gá phôi hàn

Đặt hai tấm phôi vuông góc với nhau

- Mối đính phải đảm bảo chắc chắn, đủ ngấu và không quá cao ảnh hưởng tới quá trình hàn                                                          
- Phôi sau khi đính được gá chắc chắn lên đồ gá hàn.
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Hình 7.2: Gá đính phôi hàn

5. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 2F.
5.1. Chuyển động của que hàn.
Trong kỹ thuật hàn hồ quang tay khi hàn góc không vát mép ở vị trí hàn đứng thường chọn các kiểu dao động que hàn như hình dưới đây:


Hình 7.3 Các dạng chuyển động của que
5.2. Góc nghiêng que hàn. 
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Hình 7.4: Góc độ mỏ hàn

   Góc nghiêng của que hàn so với bề mặt phôi là 450, so với trục đường hàn là 
70 ( 850
5.3. Tiến hành hàn.
- Gây hồ quang cách điểm bắt đầu hàn từ (10(20)mm, sau đó di chuyển đầu mỏ hàn nhanh về điểm đầu của đường hàn để tiến hành hàn từ phải qua trái.
- Để bề mặt mối hàn đường hàn phẳng thì ta thực hiện chuyển động que hàn theo kiểu tam giác.

- Kết thúc hồ quang: Khi gần đến cuối đường hàn ta xoay que hàn lên một góc > 900 so với đường hàn và thực hiện chấm ngắt hồ quang để điền đầy kim loại cuối đường hàn.

5.4. Trình tự thực hiện hàn góc ở vị trí 2F.

	TT
	Nội dung công việc
	Hình vẽ minh họa
	Dụng cụ Thiết bị
	Yêu cầu kỹ thuật

	1
	Đọc bản vẽ.
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	Nắm được các kích thước cơ bản của mối hàn như cạnh, chiều cao mối hàn và khe hở lắp ghép.

	2
	Kiểm tra phôi.
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	- Thước lá.

-Búa nguội.

- Máy mài
	- Phôi phẳng, thẳng, không bị pavia đúng kích thước.

	3
	Gá lắp, hàn đính.
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	- Máy hàn

- Đồ gá

-Dưỡng kiểm tra

-Búa nguội

- Bàn chải sắt
	- Mối đính nhỏ gọn đảm bảo độ ngấu, chắc.

- Liên kết đảm bảo độ vuông góc.

- Chọn chế độ đính hợp lí.

	4
	Tiến hành hàn.

- Hàn đường hàn thứ nhất (Phía không có mối đính)
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	- Máy hàn

- Đồ gá

-Dưỡng kiểm tra

-Búa nguội

- Bàn chải sắt


	- Mối hàn đảm bảo độ ngấu, chắc.

- Liên kết đảm bảo độ vuông góc.

- Que hàn Ф 3,2

- Ih= 120(A)



	
	- Hàn đường hàn thứ 2 (Phía không có mối đính)
	
	
	

	5
	Kiểm tra sản phẩm
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	- Dưỡng kiểm tra.

- Bàn chải sắt.
	- Liên kết hàn đảm bảo chắc chắn, mối hàn sáng bóng.

- Biến dạng góc ccho phép ± 50


6. Kiểm tra chất lượng mối hàn.
6.1. Mối hàn khuyết cạnh.
                          [image: image194.png]



Hình 7.5:  Mối hàn cháy cạnh
- Nguyên nhân: do dòng điện hànquá lớn, không dừng lại khi chuyển động que hàn sang hai bên rãnh hàn

- Biện pháp phòng ngừa: điều chỉnh cường độ dòng điện hàn chính xác, có dừng lại ở hai bên rãnh hàn khi dao động que hàn

6.2. Mối hàn lẫn xỉ.

[image: image195.png]RS




Hình  7.6:  Mối hàn lẫn xỉ
- Nguyên nhân: do cường độ dòng điện hàn yếu, tốc độ hàn lớn, vệ sinh mép hàn không đạt yêu cầu.

- Biện pháp phòng ngừa: Quan sát hiện tượng nóng chảy của vũng hàn để điều chỉnh lại dòng điện và tốc độ hàn, trước khi hàn phải vệ sinh sạch sẽ mép hàn
6.3. Cạnh mối hàn bám lệch.
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Hình  7.7:  Mối hàn bám lệch
- Nguyên nhân: Góc độ que hàn không đúng.

- Biện pháp phòng ngừa: Giữ góc độ que hàn đúng kỹ thuật.

7. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng

- Chỉ được hàn khi có đầy đủ trang bị bảo hộ lao động dành cho thợ hàn.

- Nối đầy đủ dây tiếp đất cho các thiết bị.

- Thực hiện đầy đủ các biện pháp an toàn khi hàn hồ quang tay.

- Dừng thực tập khi nền xưởng bị ướt.

- Khi phát hiện sự cố phải ngắt điện và bóa cho người co trách nhiệmxử lí.

- Thực hiện đầy đủ các biện pháp phòng cháy chữa cháy
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Hình 1.16: đường đặc tính ngoài của máy .








Hình 1.17: Đường đặc tính tĩnh của hồ quang





Hình 1.24: Sơ đồ hình thành hồ quang
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Hình 6.1 Kiểm tra kích thước mối hàn
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