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TRƯỜNG TRUNG CẤP NGHỀ TỔNG HỢP HÀ NỘI

GIÁO TRÌNH

                              MÔĐUN     : HÀN HỒ QUANG TAY 2 (SMAW-111)
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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
Để đáp ứng yêu cầu về con người và nguồn nhân lực - là hai nhân tố quyết định cho sự phát triển đất nước trong thời kỳ công nghiệp hoá hiện đại hoá. 
Là một trường trung cấp nghề đã có bề dày hơn 60 năm của Sở Giáo Dục Đào Tạo Hà Nội. Quy mô trang thiết bị luôn được đầu tư mới và hiện đại, năng lực đội ngũ giáo viên ngày càng được tăng cường cả số lượng và chất lượng.
     Được sự chỉ đạo của ban giám hiệu Trường Trung cấp nghề Tổng hợp Hà Nội trong thời gian vừa qua các giáo viên trong khoa Cơ khí đã giành thời gian tập trung chỉnh sửa giáo trình, cải tiến phương pháp giảng dạy nhằm tạo điều kiện cho người học hiểu biết chắc chắn kiến thức và rèn luyện nâng cao kỹ năng nghề.

Nhóm biên soạn đã vận dụng sáng tạo các tài liệu hướng dẫn chuyên môn nghề Công nghệ kỹ thuật cơ khí. Nội dung của giáo trình có thể đáp ứng để đào tạo cho cấp trình độ Trung cấp nghề. Nội dung của cuốn giáo trình phải đạt được tiêu chí quan trọng trong chương trình khung và hướng tới đạt chuẩn quốc tế cho ngành hàn. Vì thế trong giáo trình mô đun đã thể hiện rõ các nội dụng:

- Trình độ kiến thức.

- Kỹ năng thực hành nghề.

- Quy trình thực hiện công việc.

- Phẩm chất đạo đức.

Mô đun 16: Hàn hồ quang tay 2 là mô đun đào tạo nghề được biên soạn theo hình thức tích hợp lý thuyết và thực hành. Trong quá trình thực hiện, nhóm biên soạn đã tham khảo nhiều tài liệu công nghệ hàn trong và ngoài nước, kết hợp với kinh nghiệm trong thực tế sản xuất. 

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

Xin chân thành cảm ơn!

	
	Hà nội,  ngày     tháng      năm 2025
Chủ biên: Nguyễn Văn Hùng
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GIÁO TRÌNH MÔ ĐUN 
Tên Mô đun: HÀN HỒ QUANG TAY 2 (SMAW-111)
Mã số mô đun: MĐ 16
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- MH11 và mô đun MĐ13, MĐ14.

- Tính chất của mô đun:

  +Là mô đun chuyên ngành bắt buộc.

Mục tiêu mô đun:

- Kiến thức:
  + 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:

  + Vận hành sử dụng thành thạo các loại máy hàn hồ quang tay. 

  + Làm tốt các công việc cơ bản của người thợ hàn điện tại các cơ sở sản xuất trong nước và nước ngoài.

  + Hàn được các mối hàn ở vị trí hàn khó trong không gian đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

  + Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

- 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 mỉ, chính xác, trung thực của học sinh.
Nội dung mô đun: 

BÀI 1: H ÀN GÓC Ở VỊ TRÍ 3F
Mã bài: MĐ16.01
Giới thiệu:
     Hàn góc ở vị trí 3F là vị trí hàn đứng trong không gian. Đây là vị trí hàn tương đối khó thao tác do kim loại lỏng của vũng hàn luôn chảy xuống do trọng lực của trái đất.

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

· Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu phù hợp, với từng lớp hàn.

· Trình bày được mối hàn giáp mối ở vị trí 3F.

· Chuẩn bị phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật

· Hàn được mối hàn giáp mối ở vị trí 3F đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

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

· Rèn luyện tính cẩn thân, tỉ mỉ, chính xác trong công việc.

-   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 ẩm ướt .

-   Khi phát hiện sự cố phải ngắt điện kịp thời và báo cho người có trách nhiệm sử lý.

-   Thực hiện đầy đủ các biện pháp phòng cháy chữa cháy.

Nội dung chính:

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

 1.1. Vị trí mối hàn trong không gian
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1.2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và phôi hàn.
   1.2.1. Thiết bị - Dụng cụ:

- Đồ gá hàn.

- Búa nắn phôi hàn, bàn chải sắt.

- Kìm hàn.

- Kìm cặp phôi.

- Kìm rèn. 

- Ke góc 900

- Bàn hàn. 

- Máy hàn hồ quang tay: xoay chiều (một chiều).

- Kính hàn.

- Các loại dụng cụ đo, kiểm tra mối hàn.

- Clê các loại, mỏ lết.

- Trang bị bảo hộ lao động.

- Trang thiết bị phòng chống cháy nổ.

-  Máy tính, máy chiếu 
   1.2.2. Vật tư:

- Thép tấm CT31 dày (5(15) mm.

- Que hàn (2,5((5.

2. Tính chế độ hàn:

2.1. Đường kính que hàn:

Áp dụng công thức:
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Trong đó:  k là cạnh của mối hàn.

2.2. Cường độ dòng điện hàn:

Để đạt được độ ngấu ở phần chân của mối hàn góc nên cường độ dòng điện mối hàn góc chữ T phải tăng 10 ÷ 15% so với hàn giáp mối vị trí bằng

Áp dụng công thức :

I = ( β + α.d ).d
(A)

  
Trong đó: 

β,  α: là hệ số thực nghiệm, khi hàn bằng que hàn thép (β =20, α = 6)

d: là đường kính que hàn (mm)

2.3. Điện áp hàn:

Áp dụng công thức:

Uh = a + b.Lhq
Trong đó :

a: là tổng điện áp rơi trên anôt và catôt, a = (15 ÷ 20) V.

b: là tổng điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài cột hồ quang, b = 15,7 V/cm.

Lhq :là chiều dài cột hồ quang, Lhq = 0,32 (cm)

Thay số ta được: Uh = (20 ÷ 25) V. Khi hàn góc chọn hồ quang ngắn nên ta chọn Uh = 21 V.

3. Kỹ thuật hàn 3F

3.1. Kỹ thuật hàn góc chữ T không vát cạnh vị trí hàn đứng.
Khi hàn đứng đầu nối chữ T thường gặp khuyết tật: hàn không ngấu, mối hàn hay bị khuyết cạnh do kim loại nóng chảy bị chảy mất khỏi bể hàn.

Để khắc phục nhược điểm trên, khi hàn đứng đầu nối chữ T lúc đưa que hàn hai mép mối hàn thì nên dừng lại một ít để kim loại nóng chảy lấp đầy vào chỗ khuyết cạnh kim loại vật hàn, hồ quang hàn nên rút ngắn lại. Dao động ngang que hàn không lớn quá, chiều rộng mối hàn, chọn dao động mối hàn thích hợp, để đạt được chất lượng mối hàn.

Phương pháp thao tác hàn đứng mối hàn đầu nối chữ T, cũng giống như hàn đứng giáp mối.
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3.2. Kỹ thuật hàn góc chữ T có vát cạnh vị trí hàn đứng:


Lớp thứ nhất que hàn đi theo kiểm răng cưa hoặc tam giác  nhỏ.Các lớp tiếp  theo que hàn dao động kiểu rang cưa hoặc bán nguyệt. Cần chú ý vệ sinh sạch xỉ hàn trước khi hàn lớp tiếp theo. 


Que hàn dao động phải có điểm dừng chân ở hai bên cạnh để mối hàn đạt độ phẳng, tránh khuyết tật. Góc độ que hàn thay đổi theo từng lớp hàn.    

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

	TT
	Tên
	Hình vẽ minh họa
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Cháy cạnh
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	- Dòng điện hàn lớn

- Hồ quang dài

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

- Sử dụng hồ quang ngắn

	2
	Lẫn xỉ
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	- Dòng điện hàn nhỏ

- Vệ sinh mép hàn không đạt yêu cầu
	- Vệ sinh sạch sẽ mép hàn

- Tăng Ih

	3
	Hàn không ngấu
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	- Cường độ dòng điện hàn quá nhỏ;

- Góc độ que hàn chưa hợp lý


	- Tăng cường độ dòng điện hàn (120 ÷ 135) A;

- Điều chỉnh góc độ que hàn tù 70 ÷ 800 




5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.

    Trong sản xuất hàn, khâu kiểm tra không nhất thiết phải là khâu cuối cùng. Nhiều khi nguyên công kiểm tra được tiến hành xen kẽ giữa các nguyên công. Mặt khác các khuyết tật hàn như đã giới thiệu, rất đa dạng và phức tạp. Việc tiến hành kiểm tra cần phải sử dụng nhiều phương pháp khác nhau- riêng rẽ hoặc phối hợp.

   Dựa vào tác động đến vật liệu hay sản phẩm hàn người ta chia các phương pháp kiểm tra làm hai nhóm: các phương pháp kiểm tra bằng phá hủy (KTPH) và các phương pháp kiểm tra không phá hủy (KTKPH, gọi theo tiếng Anh Non-Destructive Testing)

 - Các phương pháp phá hủy

Thử nghiệm phá hủy thường được tiến hành trên mẫu đối chứng, trên mô hình và đôi khi trên chính sản phẩm. Mẫu đối chứng được hàn theo công nghệ và vật liệu đúng theo liên kết hàn. Theo lệ thường các thử nghiệm cho phép nhận được các số liệu đặc trưng của độ bền, chất lượng và độ tin cậy của liên kết. Nếu hàn và thử phá hủy mẫu trong phòng thí nghiệm thì những thử nghiệm này đặc trưng cho chất lượng các mẫu không có khuyết tật sản xuất. Người ta thử nghiệm cơ tính kim loại và liên kết hàn bằng kéo, uốn, va đập... Theo đặc trưng tải trọng tiến hành thử tĩnh, động và mỏi.

  Các phương pháp thử nghiệm “không mẫu” như kiểm tra độ cứng, phân tích kim tương, phân tích hóa học, kiểm tra ăn mòn cũng được xếp vào nhóm này.

        
  - Các phương pháp không phá hủy

          +  Định nghĩa: 

   Kiểm tra không phá hủy (KTKPH) là sử dụng các phương pháp vật lý để phát hiện các khuyết tật bên trong cấu trúc vật liệu, chi tiết, sản phẩm... mà không làm tổn hại đến khả năng hoạt động, chịu tải sau này của chúng. KTKPH liên quan đến việc phát hiện khuyết tật trong vật kiểm nhưng tự bản thân nó không thể dự đoán những nơi nào khuyết tật sẽ hình thành và phát triển. 

   + Đặc điểm – Các phương pháp KTKPH có đặc điểm chung:

- Sử dụng một môi trường để kiểm tra sản phẩm

- Sự thay đổi trong môi trường kiểm tra chứng tỏ trong vật kiểm tồn tại bất liên tục.

- Là phương tiện để phát hiện sự thay đổi trong môi trường kiểm tra.

- Giải đoán những thay đổi để nhận biết các thông tin về khuyết tật trong vật kiểm. 

    + Phân loại:
 KTKPH được chia ra theo SNT-TC-1A-2006: 

 - Phát xạ âm

 - Điện từ - gồm bốn phương pháp: 

· Đo trường dòng xoay chiều (AC Field Measurement)

· Dòng xoáy

· Rò thông lượng (Flux Leakage)

· Trường xa (Remote Field)

- Laser - gồm hai phương pháp:

· Đo biên dạng

· Toàn ảnh laser (Holography/ Shearography)

- Rò rỉ (Thử kín) - gồm bốn phương pháp:

· Thử bọt

· Thay đổi áp suất

· Halogen Diode

· Đo khối phổ (Mass Spectrometer)

- Thấm mao dẫn

- Rò từ thông (Magnetic Flux Leakage)

- Chụp ảnh neutron

- Chụp ảnh bức xạ

- Nhiệt/ Hồng ngoại

-  Siêu âm

-  Phân tích dao động

-  Ngoại dạng

 + Đối với liên kết hàn 3F ta tiến hành kiểm tra ngoại dạng bằng mắt thường (hoặc kính lúp) và kiểm tra mối hàn bằng thước để xác định:
- Bề mặt và hình dạng vảy mối hàn.

- Cạnh của mối hàn.

- Chiều cao mối hàn.

- Điểm bắt đầu, kết thúc của mối hàn.

- Khuyết tật của mối hàn: cháy cạnh, lẫn xỉ...    
   Sau khi hàn, ngoài việc kiểm tra kích thước dung sai theo các phương pháp thông thường còn phải đánh giá chất lượng.Trước tiên phải nhìn bằng mắt thường hoặc kính lúp xem sản phẩm có bị nứt, rãnh cắt, cháy thủng, chảy loang, không ngấu chân, lệch mép...hay không? Một vài khuyết tật trong số đó không thể chấp nhận được, phải phá ra hàn lại. Khi quan sát ngoại dạng (VT) người ta cũng xác định được khuyết tật hình dáng mối hàn, phân bố vảy, đặc trưng phân bố kim loại trong hàn đắp,  không ngấu, không thấu...
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Những dụng cụ quang học dùng trong quá trình kiểm tra bằng mắt.

a)- Gương (phẳng hoặc cầu); b)- Kính lúp có độ phóng đại 2 – 3 lần; 
c)-Thiết bị khuếch đại ánh sáng, độ phóng đại 5 – 10 lần; d)- Kính kiểm tra gắn thang đo, độ phóng đại 5 – 10 lần; e)- Borescope hoặc intrascope có nguồn sáng lắp trong, độ phóng đại 2 – 3 lần.

  Mỗi một phương pháp hàn, cũng như vị trí không gian của mối hàn đều có dạng mặt ngoài đặc trưng. Vảy xếp không đều, chiều rộng chiều cao đường hàn thay đổi là do dao động công suất, hồ quang tắt đột ngột hoặc mỏ hàn không ổn định.

  Khi hàn trong khí bảo vệ hoặc chân không mặt ngoài mối hàn phải nhẵn bóng, không có vảy và dạng của nó như dải kim loại nóng chảy. Hàn titan và các vật liệu có hoạt tính cao cần phải kiểm tra màu sắc và độ lớn vùng chạy màu. 
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Dưỡng vạn năng: a)- hình dáng; b) & c)- đo chiều cao mối hàn góc;
d)- đo chiều cao hàn giáp mối; e)- đo khe hở

  Khi quan sát ngoại dạng, bề mặt vật kiểm cần phải đủ độ sáng và tầm nhìn phải thích hợp. Thông số hình học được đo bằng dưỡng hoặc các dụng cụ đo khác. 

 Chỉ sau khi quan sát ngoại dạng để kiểm tra khuyết tật bên ngoài, người ta mới dùng tiếp các phương pháp vật lý- cơ học, hóa học để xác định khuyết tật bên trong. Kiểm tra ngoại dạng cẩn thận- thường là nguyên công rất đơn giản- có thể cũng được dùng để cảnh báo và phát hiện khuyết tật đạt hiệu quả cao. 
6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

6.1. An toàn khi sử dụng điện 

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

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

- Khi máy nghỉ phải để công tắc nguồn ở vị trí O.

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

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

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

6.2. Vệ sinh phân xưởng 

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

- Vệ sinh sạch sẽ các thiết bị, dụng cụ và xưởng thực tập
  BÀI 2: HÀN GIÁP MỐI Ở VỊ TRÍ 3G

Mã bài: MĐ16.02
   Giới thiệu:
     Vị trí hàn 3G là vị trí hàn đứng trong không gian. Đây là vị trí hàn tương đối khó do kim loại lỏng của bể hàn luôn có xu hướng chảy xệ do lực hút của trái đất.
Mục tiêu:

  Sau khi học xong bài này, người học sẽ có khả năng:

- Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

- Trình bày được kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 3G.

- Chuẩn bị phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

- Hàn được mối hàn giáp mối ở vị trí 3G đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xư​ởng.

- Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc.

   - 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.

   - Không thay tháo que, điều chỉnh chế độ hàn khi trời mưa.

   - Dừng thực tập khi nền xưởng bị ẩm ướt.

   - Khi phát hiện sự cố phải ngắt điện và báo cho người có trách nhiệm sử lý.

   - Thực hiện đầy đủ các biện pháp phòng cháy chữa cháy.

Nội dung chính:

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

 1.1. Vị trí mối hàn 3G
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                                                Hình 7.1: Vị trí mối hàn
1.2. Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ và vật tư hàn.

 1.2.1. Thiết bị - Dụng cụ:

- Đồ gá hàn.

- Búa nắn phôi hàn, bàn chải sắt.

- Kìm hàn.

- Kìm cặp phôi.

- Kìm rèn. 

- Ke góc 900

- Bàn hàn. 

- Máy hàn hồ quang tay: xoay chiều (một chiều).

- Kính hàn.

- Các loại dụng cụ đo, kiểm tra mối hàn.

- Clê các loại, mỏ lết.

- Trang bị bảo hộ lao động.

- Trang thiết bị phòng chống cháy nổ.

- Đầu VIDEO, Máy chiếu Overhead.

- Computer, projector

 1.2.2. Vật tư:

- Thép tấm CT31 dày (5(15) mm.

- Que hàn (2,5((5.

2. Tính chế độ hàn:

2.1. Đường kính que hàn:

Áp dụng công thức:
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2.2. Cường độ dòng điện hàn:

Khi hàn ở vị trí đứng do kim loại lỏng của bể hàn chịu tác dụng của trong lực luôn có xu hướng rơi xuống dưới. Để khắc phục hiện tượng này, ta phải giảm lượng nhiệt của bể hàn xuống giới hạn cho phép. Vì vậy Ih giảm 10 ÷ 15 % so với hàn bằng.

Áp dụng công thức :

I = ( β + α.d ).d
(A)

  
Trong đó: 

β,  α: là hệ số thực nghiệm, khi hàn bằng que hàn thép (β =20, α = 6)

           d: là đường kính que hàn (mm)

2.3. Điện áp hàn:

Áp dụng công thức:

Uh = a + b.Lhq
Trong đó :

     a: là tổng điện áp rơi trên anôt và catôt, a = (15 ÷ 20) V.

     b: là tổng điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài cột hồ quang, b = 15,7 V/cm.

     Lhq: là chiều dài cột hồ quang, Lhq = 0,32 (cm)

     Thay số ta được : Uh = (20 ÷ 25) V. Khi hàn giáp mối chọn hồ quang trung bình nên ta chọn Uh = 22 V.

3. Kỹ thuật hàn 3G

  - Kỹ thuật hàn giáp mối không vát cạnh vị trí đứng:

    Khi hàn đứng kim loại lỏng trong bể hàn luôn có xu thế bị trọng lực kéo chảy xuống dưới và bứt ra khỏi bể hàn hoặc tạo thành hiện tượng đóng cục, mặt khác kim loại lỏng từ đầu que chảy vào bể hàn cũng khó khăn do tác động của trọng lực. Vì vậy khi hàn ở vị trí đứng phải hạn chế trọng lượng của bể hàn, hạn chế trọng lượng của giọt kim loại, tăng lực đẩy của hồ quang và tăng lực phân tử để kim loại lỏng bám được vào bể hàn.
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Hình 7.2: Góc độ que hàn

+ Khi hàn đứng giáp mối góc độ que hàn tính theo bên phải bên trái là 900. Bởi mặt phẳng đứng phía dưới tạo thành một góc 600 ÷ 800 

Dùng loại que hàn có đường kính nhỏ, dòng điện hàn nhỏ hơn so với hàn bằng cùng chiều dầy  từ  10 ÷ 15%.

Dùng hồ quang ngắn để hàn, để giảm bớt sự nhỏ giọt kim loại vào vùng nóng chảy.
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H×nh 8.26 C¸ch nèi mèi hµn


a) Måi hå quang ë ®Çu nèi mèi hµn


b) T¾t hå quang ë ®Çu nèi mèi hµn


a)


b)
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H×nh 8.26 C¸ch nèi mèi hµn

a) Måi hå quang ë ®Çu nèi mèi hµn

b) T¾t hå quang ë ®Çu nèi mèi hµn

a)

b)

+ Hàn giáp mối không vát cạnh thường được hàn hai mặt. Cách dao động que hàn thích hợp nhất kiểu hồ quang nhảy kiểu răng cưa, kiểu bán nguyệt…

· Góc độ que hàn
   + Giữ góc độ que hàn vuông góc với bề mặt kim loại hàn

   + Giữ que hàn tạo một góc từ 70(800 so với trục đường hàn

  - Phương pháp dao động que hàn 

+ Que hàn di chuyển theo hình răng cưa hoặc bán nguyệt

+ Biên độ dao động ngang rộng bằng 2 lần đường kính que hàn

+ Quan sát sự nóng chảy của kim loại trên bề mặt vật hàn giữ hồ quang ổn định trong suốt quá trình hàn

+ Giữ chiều dài hồ quang ngắn và luôn ở phía trước của xỉ hàn
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Một số phương pháp dao động que hàn khi hàn leo

* Gây hồ quang: 
- Điều chỉnh dòng điện hàn ở mức (85(90)A

- Gây hồ quang cách điểm bắt đầu hàn từ 910(20)mm. Sau đó di chuyển nhanh về điểm đầu của đường hàn rồi tiến hành hàn.
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+ Ngắt hồ quang  nối  mối hàn 
- Khi muốn ngắt hồ quang ta rút ngắn dần chiều dài hồ quang và ngắt nhanh
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-Khi hàn đến cuối đường hàn ta ngắt nhanh hồ quang sau đó dùng phương pháp chấm ngắt vài lần để điền đầy rãnh hồ quang ở cuối đường hàn

 a. Nối  mối hàn
- Làm sạch rãnh hồ quang bằng bàn chải

- Gây hồ quang cách điểm nối về phía trước (theo hướng hàn) khoảng 10 mm, kéo dài hồ quang rồi di chuyển nhanh về phía dưới
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- Điền đầy rãnh hồ quang rồi tiếp tục hàn

b.  Kết thúc đường hàn
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Dùng phương pháp chấm ngắt để điền đầy rãnh hồ quang ở cuối đường hàn
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4. Các dạng khuyết tật hàn - Nguyên nhân - Biện pháp khắc phục 

	TT
	Tên
	Hình vẽ minh họa
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Cháy cạnh
	
[image: image17.png]



	- Dòng điện hàn lớn

- Hồ quang dài

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

- Sử dụng hồ quang ngắn

	2
	Lẫn xỉ
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	- Dòng điện hàn nhỏ

- Vệ sinh mép hàn không đạt yêu cầu
	- Vệ sinh sạch sẽ mép hàn

- Tăng Ih

	3
	Đóng cục
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	- Góc độ que hàn không đúng

- Tốc độ hàn chậm
	- Giữ góc độ que hàn đúng kỹ thuật


5. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.

- Mục đích của việc kiểm tra chất lượng liên kết hàn là xác định các khả năng đáp ứng các điều kiện làm việc của liên kết. Cụ thể là xác định các tính chất cơ học, hóa học, kim loại học và xác định các khuyết tật. 

- Trong mô đun chỉ thực hiện được phương pháp kiểm tra ngoại dạng mối hàn để đánh giá chất lượng liên kết hàn.

- Kiểm tra ngoại dạng là phương pháp dùng mắt thường và các dụng cụ cầm tay để kiểm tra bên ngoài mối hàn nhằm phát hiện các khuyết tật bên ngoài trong phạm vi nhìn thấy của thị lực hoặc các sai lệch về kích thước, hình dáng. Đây là phương pháp được sử dụng rất thông dụng để kiểm tra toàn bộ quá trình hàn, cụ thể là kiểm tra trước khi hàn, trong khi hàn và sau khi hàn.
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Hình 2.15: Không gian tiếp cận của mắt.

5.1. Kiểm tra trước khi hàn

- Xem lại các bản vẽ, các tiêu chuẩn đặt ra cho liên kết hàn.

- Kiểm tra các vật liệu hàn sử dụng có đầy đủ và phù hợp với các yêu cầu không.

- So sánh việc chuẩn bị gá lắp, khe hở hàn và vát mép có đúng với bản vẽ không.

- Kiểm tra độ sạch bề mặt liên kết trước khi hàn có bị dính dầu, mỡ, sơn hay gỉ sét không.

5.2. Kiểm tra trong khi hàn

- Khi bắt đầu hàn, cần kiểm tra các bước thực hiện quy trình hàn và thao tác của người thợ cũng như các thiết bị tự động hàn xem đã đúng chưa. Các mục cần kiểm tra trong khi hàn bao gồm:

+ Các thông số của quy trình hàn.

+ Vật liệu tiêu hao.

+ Nhiệt độ gia nhiệt (nung nóng sơ bộ) (nếu có).

+ Vị trí hàn và chất lượng bề mặt vật hàn.

+ Thứ tự hàn.

+ Sự làm sạch xỉ ở mối hàn đính và giữa các lớp hàn.

+ Kiểm soát mức độ biến dạng.

+ Kích thước liên kết.

+ Nhiệt độ và thời gian sử lý nhiệt sau khi hàn.

- Khi phát hiện có những sai lệch thì cần điều chỉnh lại các thông số công nghệ cho hợp lý, xử lý các khuyết tật như kẹt xỉ, rỗ, nứt bề mặt.

5.3. Kiểm tra sau khi hàn

- Bước kiểm tra này dùng để xác định các khuyết tật như chảy loãng, lẹm chân, rỗ khí, nứt bề mặt và các khuyết tật về hình dáng mặt ngoài của liên kết hàn. Các thao tác bao gồm:

+ Làm sạch bề mặt liên kết hàn ( bề mặt mối hàn và vùng kim loại cơ bản).

+ Quan sát kỹ bằng mắt thường hoặc bằng kính lúp.

+ Kiểm tra kích thước của liên kết hàn so với bản vẽ.

+ Kiểm tra kích thước mối hàn bằng các loại calip chuyên dụng với độ chính xác cần thiết
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  Dưỡng đo  mối hàn góc           Dưỡng đo mặt mối hàn      Thước đo mối hàn
Hình 2.16: Các loại dưỡng thước đo kích thước mối hàn.

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

6.1. An toàn phòng tránh tác hại của ánh sáng hồ quang và kim loại lỏng bắn toé

      Trong quá trình hàn điện hồ quang tay sinh ra các tia tử ngoại, tia hồng ngoại và những tia sáng khác có cường độ ánh sáng rất mạnh. Ánh sáng hồ quang  có hại cho sức khoẻ con người. Đồng thời khi hàn các giọt kim loại lỏng, xỉ hàn bắn ra, vật hàn còn nóng, đều có thể làm cho thợ hàn bị bỏng hoặc gây ra những đám cháy lớn. Do đó, trong khi thao tác, thợ hàn cần có những biện pháp an toàn sau đây:

- Xung quanh nơi làm việc, không được đặt những chất dễ cháy hoặc dễ nổ. Khi làm việc trên cao thì phải lót các tấm tôn ở dưới để đề phòng khi hàn hoặc cắt kim loại nóng chảy nhỏ giọt xuống, gây bỏng cho những người ở phía dưới hoặc gây hoả hoạn.

- Xung quanh nơi làm việc phải để những tấm che, trước khi gây hồ quang phải quan sát xung quanh để sao cho ánh sáng hồ quang không làm ảnh hưởng đến những người khác. 

- Khi làm việc cần phải trang bị đầy đủ trang bị bảo hộ lao động như: mặt nạ hàn, mũ, găng tay da, giày da, quần áo chống cháy v.v…

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

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

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

- Khi ngắt hoặc đóng cầu dao, thường phải đeo găng tay da khô và phải nghiêng đầu về một bên để tránh bị bỏng do tia lửa điện gây nên lúc đóng hoặc ngắt cầu dao.

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

- Tay cầm của kìm hàn, găng tay da, quần áo làm việc và giày phải đảm bảo khô ráo.

- Khi làm việc ở những nơi ẩm ướt phải đi giày cao su hoặc dùng tấm gỗ khô để lát ở dưới chân.

- Khi làm việc trong các đường ống hoặc thùng chứa bằng kim loại phải đệm những tấm cách điện ở dưới chân để tránh cơ thể tiếp xúc trực tiếp với kim loại và kìm hàn nên bố trí công tắc để có thể cắt điện khi cần thiết.

- Khi thấy có người bị điện giật thì phải lập tức ngắt nguồn điện hoặc tách người bị điện giật ra khỏi nguồn điện, tuyệt đối không dùng tay để kéo người bị điện giật, nhanh chóng làm các biện pháp sơ cứu và nhanh chóng đưa người bị điện giật đến trạm y tế gần nhất để cứu chữa.   

6.3. An toàn phòng nổ, phòng trúng độc và những nguy hại khác

Để tránh tai nạn do nổ, trúng độc và những nguy hại khác, thợ hàn phải thực hiện các biện pháp sau:

- Khi hàn vá những thùng chứa mà trước đây đã đựng những chất dễ cháy thì phải cọ rửa thật sạch và để khô rồi mới hàn.

- Khi hàn trong nồi hơi hoặc trong những thùng lớn thì sau một thời gian nhất định phải ra ngoài để hít thở không khí trong lành rồi mới tiếp tục làm việc.

- Khi cạo hoặc làm sạch xỉ hàn, phải đeo kính bảo hộ để đề phòng xỉ hàn bắn vào mắt gây tai nạn.

- Nơi làm việc phải có sự thông gió tốt đặc biệt là khi hàn những kim loại màu thì cần phải chú ý hơn.

- Khi hàn hoặc cắt trên cao phải đeo dây an toàn và phải buộc dây cáp trên giá cố định, không khoác vào người.   

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

- Vệ sinh sạch sẽ các thiết bị, dụng cụ và xưởng thực tập.

BÀI 3: HÀN GÓC Ở VỊ TRÍ 4F

Mã bài : MĐ16.03
Giới thiệu:

Hàn góc ở vị tí 4F là một vị trí hàn khó trong không gian và đòi hỏi người thợ phải có các kỹ năng cơ bản thật tốt thì khi chuyển qua thực hiện các thao tác hàn 4F mới đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. Ở vị trí này trong thực tế vì không thể chuyển sang vị trí 1F được cho nên không gian hay tư thế của người thợ hàn cũng tương đối khó khăn. Nên khi hàn ở vị trí này sẽ rất mệt mỏi và đòi hỏi sự tập trung cao của người thợ.

Mục tiêu:

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

   - Trình bày đúng vị trí hàn 4F trong không gian, khó khăn khi hàn 4F.
   - Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

   - Trình bày được kỹ thuật  hàn góc ở vị trí 4F.

   - Chuẩn bị phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

   - Hàn được mối hàn góc ở vị trí 4F đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

   - Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

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

   - Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc. 
   - An toàn phòng  tránh tác hại của ánh sáng hồ quang và kim loại lỏng bắn toé.
   - An toàn khi sử dụng điện.
   - An toàn phòng nổ, phòng trúng độc và những nguy hại khác.
   - V ệ sinh công nghiệp.
Nội dung chính:
1. Vị trí hàn 4F trong không gian và khó khăn khi hàn 4F:

 1.1. Vị trí hàn 4F trong không gian:                                                                                                               

[image: image24]
 - Mối hàn nằm trong mặt phẳng có góc độ từ 1200 (1800 mà khi hàn người thợ thường phải ngửa mặt về phía hồ quang.
1.2. Những khó khăn khi hàn 4F:

  - Tư thế này là tư thế hàn khó nhất trong các tư thế hàn. 

  - Gọt kim loại lỏng luôn có xu hướng rơi xuống dưới vì lực hút của trái đất, vì vậy người thợ phải hướng hồ quang vào vùng hàn và sử dụng hồ quang ngắn sao cho kim loại lỏng tập trung và hạn chế kim loại lỏng chảy xuống dưới.
  - Đáy của mối hàn trần lại ở phía trên vì vậy các tạp chất như xỉ luôn luôn có chiều hướng nổi lên phía trên nên mối hàn rất dễ bị lẫn xỉ, lỗ khí. Còn kim loại nóng chảy luôn luôn bị trọng lượng của bản thân nó rơi xuống phía dưới làm cho đường hàn đóng cục, không phẳng và khó hình thành mối hàn. 

  - Điều kiện thao tác của người thợ hàn gặp rất nhiều bất lợi nên nhanh bị mỏi mệt, năng suất lao động thấp mà khả năng đạt được chất lượng mối hàn cao cũng khó hơn so với hàn ở vị trí hàn 1F, 2F, 3F.  

  - Khi hàn những mối hàn đòi hỏi  người thợ phải có đủ trang thiết bị bảo hộ lao động để đảm bảo an toàn và nơi làm việc cần phải được che chắn cẩn thận để khỏi xảy ra cháy nổ.

   Ví dụ: Mối hàn không vát mép ở vị trí 4F
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Hình 1.2: Mối hàn không vát mép ở vị trí 4F
2. Kỹ thuật hàn góc ở vị trí 4F.
 2.1. Chế độ hàn:

  2.1.1. Đường kính que hàn:

     Để nâng cao hiệu suất, có thể chọn đường kính que hàn tương đối lớn, nhưng hàn bằng que hàn có đường kính tương đối lớn mối hàn dễ bị hình thành không tốt hoặc hàn chưa thấu, làm tăng cường độ lao động của người thợ hàn, cho nên cần phải chọn chính xác đường kính que hàn để đảm bảo nâng cao được chất lượng mối hàn và năng suất.

     Việc chọn đường kính que hàn là một trong những thông số chủ yếu nhất của chế độ hàn vì nó có tính chất quyết định đến nhiều thông số khác và có liên quan đến:

   - Chiều dày vật hàn: Vật hàn có chiều dày lớn nên chọn đường kính que hàn lớn, vật hàn có chiều dày nhỏ nên chọn đường kính que hàn nhỏ.
   - Loại liên kết hàn: Với mối hàn chồng mép, mối hàn kiểu chữ T, nên chọn loại que hàn có đường kính lớn hơn so với hàn giáp mối với cùng điều kiện về vật hàn.
   - Vị trí mối hàn trong không gian: Đường kính que hàn khi hàn mối hàn bằng nên lấy lớn hơn đường kính que hàn khi hàn các mối hàn ở các vị trí khác một chút. Đường kính que hàn khi hàn leo, không nên lấy > 5mm; khi hàn ngang, hàn trần không nên lấy > 4mm nhằm mục đích tạo thành vùng nóng chảy tương đối nhỏ, giảm bớt lượng kim loại chảy xuống dưới; mặt khác điều kiện thao tác khi hàn các mối hàn ở tư thế ngang, đứng, trần tương đối khó khăn làm cho người thợ nhanh bị mỏi mệt.

   - Thứ tự lớp hàn: Khi hàn các mối hàn nhiều lớp, nếu lớp thứ nhất đã dùng loại que hàn có đường kính quá lớn sẽ gây nên hiện tượng vì hồ quang dài quá mà không thể hàn ngấu được. Vì vậy khi hàn đường hàn lớp thứ nhất của mối hàn nhiều lớp, nên chọn loại que hàn có đường kính < 4mm (thông thường người ta hay hàn bằng que hàn có đường kính 2 đến 3,2mm là cùng. Các lớp sau có thể căn cứ vào chiều dày của vật hàn để chọn que hàn có đường kính tương đối lớn, như vậy năng suất sẽ cao hơn.

    Để chọn đường kính que hàn khi hàn mối hàn góc ở vị trí hàn 1F ta có thể dùng công thức sau:
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Trong đó:         K là cạnh mối hàn

                         d là đường kính que hàn

    Khi hàn góc ở vị trí hàn 4F ta nên chọn đường kính dây hàn nhỏ hơn khi hàn ở vị trí hàn 1F vì thao tác khó khăn, người thợ luôn luôn phải nâng kìm hàn trong suốt quá trình hàn nên không phù hợp với que hàn có đường kính lớn, mặt khác người thợ khó khống chế chiều dài hồ quang và dao động đầu que hàn dẫn đến chất lượng mối hàn không đảm bảo.

  2.1.2. Cường độ dòng điện hàn:

     Cường độ dòng điện hàn có ảnh hưởng rất lớn đến hình dạng, kích thước cũng như chất lượng củaliên kết hàn và năng suất hàn.

     Đối với mỗi chế độ hàn, trị số cường độ dòng điện hàn được xác định trong một thời gian nhất định, do đó không đựoc tăng lên quá giới hạn cho phép vì không những nó làm cho khối lượng kim loại cơ bản và que hàn chỷ quá lớn không những ảnh hưởng xấu đến sự hình thành mối hàn mà còn làm cho que hàn bị nung nóng quá mức, thuốc bọc sẽ bị nứt ra và bong ra khỏi lõi que hàn thậm chí có thể bị gãy que hàn.

     Nếu cường độ dòng điện hàn quá lớn dễ làm cho mối hàn bị khuyết cạnh, cháy thủng và cơ tính kim loại mối bị thay đổi do nóng quá.
     Nếu cường độ dòng điện hàn quá nhỏ thì kim loại vật hàn không dự nhiệt đày đủ, dễ xảy ra những khuyết tật như hàn không ngấu, lẫn xỉ…

     Vì vậy cường đọ dòng điện hàn phải được chọn phù hợp với đường kính que hàn, chiều dày vật hàn, vị trí mối hàn, kiểu liên kết hàn…
     Bằng tính toán gần đúng ta có thể chọn cường độ dòng điện hàn ở vị trí 1G theo công thức sau:

Ih = k.d

Ih = k1.d1,5

Ih = (( + (.d).d

Ih = (40 ( 60).d

Trong đó:

Ih là cường độ dòng điện hàn

D là đường kính que hàn

k, k1, α, β là hệ số thực nghiệm

     Khi hàn thép các bon thấp và thép hợp kim thấp có thể lấy k = (35 ÷ 50), k1 = (20 ÷ 25), α = 20, β = 6. 
     Khi hàn ở vị trí hàn 1F cường độ dòng điện hàn tăng từ (10 ÷ 15)% so với khi hàn ở vị trí 1G. 
     Khi hàn ở vị trí hàn 4F cường độ dòng điện hàn giảm từ (15 ÷ 20)% so với khi hàn ở vị trí 1F. 

     Như vậy khi hàn ở vị trí hàn 4F cường độ dòng điện hàn giảm từ (5 ÷ 10)% so với khi hàn ở vị trí 1G.
  2.1.3. Điện áp hàn:

      Khi hàn hồ quang tay, mặc dù điện áp hàn phụ thuộc vào chiều dài hồ quang và vật liệu hàn:

               Hồ quang dài điện thế cao

               Hồ quang ngắn điện thế thấp

      Trong qúa trình hàn ở vị trí hàn 4F không nên sử dụng hồ quang dài để hàn vì nó có những nhược điểm sau đây:

- Hồ quang dài dễ bị lắc, hồ quang cháy không ổn định, sức nóng của hồ quang bị phân tán, kim loại lỏng bắn ra nhiều, lãng phí kim loại và điện năng.

- Độ sâu nóng chảy của bể hàn giảm, dễ sinh khuyết tật hàn không thấu.

- Sức nóng của hồ quang giảm, làm tăng nguy cơ rỗ khí, ngậm xỉ vì nhiệt độ của bể hàn thấp, các chất khí, xỉ chưa kịp thoát ra khỏi bể hàn nên nằm lại trong mối hàn.

- Hồ quang dài làm giảm đáng kể sức bảo vệ kim loại bể hàn của thuốc bọc que hàn, các thể khí có hại như  nitơ, ôxy trong không khí dễ thâm nhập vào bể hàn gây nên hiện tuợng rỗ khí và làm tăng nguy cơ cháy thủng vật hàn, quá nhiệt của ôstenit (hiện tượng cháy cạnh).

Hàn bằng hồ quang ngắn sẽ khắc phục được hầu hết các khuyết tật của mối hàn. Tuy nhiên khi hàn bằng hồ quang quá ngắn có nguy cơ dính, chập làm  ngắt hồ quang và mối hàn dễ bị gồ lên quá cao (do nhiệt độ của kim loại bể hàn thấp làm cho bể hàn đông đặc nhanh), trông rất xấu. Khi hàn sấp có thể hàn bằng hồ quang trung bình thì bề mặt mối hàn sẽ phẳng mịn, trông đẹp hơn.

Vì vậy khi hàn ở vị trí 4F bắt buộc phải sử dụng hồ quang ngắn.
Nhưng nói chung trị số này thay đổi trong một phạm vi rất hẹp.

Điện áp hàn có thể tính toán theo công thức sau:

Uh =  a + b.lhq

Trong đó:

    - Uh: Điện áp hàn (V)

    - a: Tổng điện áp rơi trên anốt và katốt a = 15 (20(V).

    - b: Điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài hồ quang b = 15,7(V/cm).

    - lhq: Chiều dài cột hồ quang(cm).

Chiều dài cột hồ quang:
Theo thực nghiệm:  Hồ quang ngắn lhq = < 2 (mm)


Hồ quang trung bình lhq = 2 ( 4 (mm)


Hồ quang dài lhq = > 4 (mm)

Theo kinh nghiệm:  Hồ quang ngắn lhq = < d (mm)


Hồ quang trung bình lhq = d(mm)


Hồ quang dài lhq = > d (mm)

 2.1.4. Tốc độ hàn:
Tốc độ hàn là khoảng dịch chuyển của que hàn dọc theo cạnh hàn trong một đơn vị thời gian. 

Tốc độ hàn có ảnh hưởng trực tiếp đến hiệu suất của công việc hàn. Trên cơ sở bảo đảm chất lượng mối hàn, ta có thể sử dụng loại que hàn có đường kính lớn và cường độ dòng điện hàn lớn để tăng tốc độ hàn. Ngoài ra, trong quá trình hàn nên căn cứ vào tình hình cụ thể mà điều chỉnh tốc độ hàn nhằm đảm bảo cho mối hàn có độ cao thấp, rộng hẹp đều nhau. 

Tốc độ hàn phụ thuộc vào tiết diện ngang của kim loại đắp. Nó có ảnh hưởng khá lớn đến chất lượng của của mối hàn vì: Nếu chọn tốc độ hàn qúa nhỏ thì khối lượng kim loại que hàn và kim loại cơ bản nóng chảy quá lớn, có thể chảy ra phía trước hồ quang và phủ lên mép hàn chưa được nung nóng, dễ gây nên hiện tượng hàn không dính đồng thời tốc độ hàn nhỏ quá dễ dẫn tới khuyết tật cháy cạnh, khuyết cạnh, thậm chí thủng vật hàn hoặc gây ra độ biến dạng lớn của vật hàn. Ngược lại khi tốc độ hàn lớn quá dễ dẫn tới khuyết tật hàn hàn không ngấu, lẫn xỉ, rỗ khí ngoài ra tiết điện ngang quá nhỏ còn làm tăng ứng suất tập trung và khi nguội dễ gây ra hiện tượng nứt. 
Vậy tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
[image: image27.wmf]d

h

d

F

I

.

.

3600

g

a

   (cm/s)
Trong đó:


- ( d: hệ số đắp của qua hàn (g /Ah), 
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 Trung bình chọn 
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- Ih: Cường độ dòng điện hàn.

- (: khối lượng riêng của kim loại đắp (g/cm3), ( = 7.85(g/cm3).
- Fd: diện tích tiết diện ngang kim loại đắp của một lớp hàn (cm2).
2.1.5. Số lớp hàn:

Vì đường kính que hàn nóng chảy qui định không lớn hơn 12mm và trong thực tế sản xuất ít dung que hàn có đường kính lớn hơn 6mm nên đối với các chi tiết có chiều dày lớn phỉa tiến hành hàn nhiều lớp mới có thể hoàn thành được mối hàn.
Đối với mối hàn góc thường khi hàn hồ quang tay, sau một lớp hàn cạnh mối hàn nhận được < 8mm. Trường hợp yêu cầu cạnh mối hàn K > 8mm cần phải tiến hành hàn nhiều lớp. Để xác định số lớp hàn cần thiết chúng ta tính theo công thức sau:
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Trong đó:

Fd: Diện tích tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp (mm2).

F1: Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp lớp thứ nhất (mm2).

Fn: Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp lớp thứ n (mm2).

Có thể tính tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp như sau :

Fđ = Ky.
[image: image34.wmf]2
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Trong đó:

K: Cạnh mối hàn (mm).

Ky: Hệ số tính đến phần lồi của của mối hàn và khe hở phụ thuộc vào cạnh mối hàn

Bảng 1.1: Hệ số tính đến phần lồi của mối hàn.

	Cạnh mối hàn K (mm)
	< 3
	3 ( 4
	5 ( 6
	7 ( 10
	12 ( 20

	Hệ số Ky
	1,2 ( 2
	1,5
	1,35
	1,25
	1,15


 Tiết diện ngang của kim loại đắp sau một lớp hàn phụ thuộc vào đường kính que hàn. Mối quan hệ đó được xác định theo kinh nghiệm:

- Đối với lớp thứ nhất: F1 = (6 ( 8).d

- Đối với các lớp sau: Fn = (8 ( 12).d

d: Đường kính que hàn.
Ví dụ 1: Chọn chế độ hàn khi hàn ở vị hàn 4F với chiều dày vật liệu S = 4 mm, K = 4 mm.

- Để chọn đường kính que hàn khi hàn mối hàn góc ta có thể dùng công thức sau:
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                                      Chọn d = 3,2mm

- Cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:
Ih = (( + (.d).d

Thay số vào ta có: Ih = (20 + 6.3,2).3,2 
[image: image36.wmf]»

 125 (A)
Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (112,5 ÷  118,75)A
Chọn Ih = 115 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

 Chọn a = 17, lhq < d = 4mm
→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71V
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Ta có 
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Chọn 
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- Số lớp hàn:
Với chiều dày vật liệu S  = 4(mm), K = 4 mm tiến hành hàn hai phía, mỗi phía một lớp.

→ n = 1 

Ví dụ 2: Chọn chế độ hàn khi hàn ở vị hàn 4F với chiều dày vật liệu S = 10 mm, K = 6 mm.

- Tính đường kính que hàn:

Áp dụng công thức sau:
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Chọn d = 4mm

- Tính cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Thay số vào ta có: Ih = (20 + 6.4).4 = 176 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (158,4 ÷  167,2)A

Chọn Ih = 160 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

 Chọn a = 17, lhq < d = 4mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,35 = 22,5 (V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Ta có 
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Chọn 
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- Số lớp hàn:

Với chiều dày vật liệu S  = 10 mm, K = 6, d = 4mm tiến hành hàn hai phía, mỗi phía một lớp.

→ n = 1 
Ví dụ 3: Chọn chế độ hàn khi hàn ở vị hàn 4F với chiều dày vật liệu S = 10 mm, K = 12 mm, K1 = 4 mm.

- Tính đường kính que hàn:

Khi hàn ở vị trí hàn 4F ta nên chọn đường kính que hàn nhỏ hơn so với khi hàn ở vị trí 1F vì thao tác hàn khó khăn, người thợ hàn luôn phải nâng kìm hàn trong suốt quá trình hàn nên không phù hợp với que có dường kính lớn, trọng lượng tăng, mặt khác người thợ hàn khó khống chếđược chiều dài hồ quang và dao động đầu que hàn dẫn đến chất lượng mối hàn không đảm bảo.

 → Lớp thứ nhất chọn d = 3.2mm, các lớp sau chọn d = 4mm để tăng năng suất lao động. 

- Tính cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Lớp thứ nhất:

Thay số vào ta có: Ih1 = (20 + 6.3,2).3,2 =  125 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (112,5 ÷  118,5)A

Chọn Ih1 = 115 A

Các lớp sau:

Thay số vào ta có: Ih2 = (20 + 6.4).4 = 176 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (158,4 ÷  167.2)A

Chọn Ih2 = 160 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

Lớp thứ nhất:

Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71(V)
Các lớp sau:

Chọn a = 17, lhq < d =  4mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,35 = 22,5(V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Lớp thứ nhất:

Ta có Fd = 6.3,2 = 19,2 mm2

Chọn 
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Các lớp sau:

Ta có Fd = 10.4 = 40mm2

Chọn 
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- Số lớp hàn:

Số lớp hàn sẽ được tính theo công thức sau:
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Trong đó:

Fd: Diện tích tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp (mm2).

F1: Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp lớp thứ nhất (mm2).

Fn: Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp lớp thứ n (mm2).

Có thể tính tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp như sau :

Fđ = Ky.
[image: image52.wmf]2
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Trong đó:

K: Cạnh mối hàn (mm).

Ky: Hệ số tính đến phần lồi của của mối hàn và khe hở phụ thuộc vào cạnh mối hàn

Tra bảng ta có Ky = 1,15

→ Fđ = 1,15.
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Tiết diện ngang của kim loại đắp sau một lớp hàn phụ thuộc vào đường kính que hàn. Mối quan hệ đó được xác định theo kinh nghiệm:

- Đối với lớp thứ nhất: F1 = (6 ( 8).d 

Chọn F1 = 7d = 22,4 mm2

- Đối với các lớp sau: Fn = (8 ( 12).d 

Chọn F2 = 9d = 36 mm2

Thay số vào ta có: 
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Chọn n = 2 lớp

 2.2. Kỹ thuật hàn góc - Vị trí hàn 4F:

  2.2.1. Sự chuẩn bị mép hàn:

Tuỳ thuộc vào chiều dày chi tiết hàn, có thể không vát mép hay vát mép 
- Sự chuẩn bị kích thước mối hàn góc chồng ở vị trí hàn 4F:
[image: image55.emf]


Hình 1.3: Kích thước mối hàn góc chồng không vát cạnh
Bảng 1.2: Các thông số kỹ thuật của sự chuẩn bị mối hàn góc chồng ở vị trí hàn 4F.
	S
	15
	630

	K
	> 0,8S

	L
	> 2 (S + S1)

	a
	0 + 1,5
	0 + 2


        - Sự chuẩn bị kích thước mối hàn góc không vát cạnh ở vị trí hàn 4F:
[image: image56.emf]


Hình 1.4: Kích thước mối hàn ke góc  không vát cạnh

              - Sự chuẩn bị kích thước mối hàn góc vát cạnh ở vị trí hàn 4F:

[image: image57.emf]


Hình 1.5: Kích thước mối hàn ke góc  vát cạnh
Bảng 1.3: Các thông số kỹ thuật của sự chuẩn bị mối hàn góc vát cạnh ở vị trí hàn 4F.
	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


- Sự chuẩn bị kích thước mối hàn góc chữ T không vát cạnh ở vị trí hàn 4F.
[image: image58.emf]


Hình 1.6: Kích thước mối hàn góc chữ T  không vát cạnh

Bảng 1.4: Các thông số kỹ thuật của sự chuẩn bị mối hàn góc chữ T không vát cạnh ở vị trí hàn 4F.
	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 kích thước mối hàn góc  chữ T vát cạnh một phía ở vị trí hàn 4F. 
[image: image59.emf]


Hình 1.7: Kích thước mối hàn góc chữ T  vát cạnh một phía
Bảng 1.5: Các thông số kỹ thuật của sự chuẩn bị mối hàn góc chữ T vát cạnh một phía ở vị trí hàn 4F
	S
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24
	26
	28
	30

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

	a
	~5
	~5
	~6

	K1
	3
	4
	6


- Sự chuẩn bị kích thước mối hàn góc  chữ T vát cạnh hai phía ở vị trí hàn 4F.
[image: image60.emf]


Hình 1.8: Kích thước mối hàn góc chữ T vát cạnh hai phía

Bảng 1.6: Các thông số kỹ thuật của sự chuẩn bị mối hàn góc chữ T vát cạnh hai phía ở vị trí hàn 4F.
	S
	10
	12
	14
	15
	16
	20
	22
	24
	26
	28
	30
	32
	34
	36
	38
	40

	K
	6
	6
	8
	8
	10
	12
	14
	16
	18
	22
	22
	24


● Chú ý: Phôi hàn được nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.
  2.2.2. Gá đính:

- Hàn đính mối hàn góc - Vị trí hàn 4F có thể thực hiện ở vị trí hàn 1F hoặc vị trí hàn 4F tuỳ theo điều kiện cho phép. 

- Cường độ dòng điện hàn đính gấp 1,3 đến 1,5 lần cường độ dòng điện  hàn. 

- Mối đính: Trước khi hàn góc - Vị trí hàn 4F ngoài các yêu cầu kỹ thuật chung của mối hàn ra còn phải kể đến yêu cầu kỹ thuật của mối hàn đính. Mối hàn đính có ảnh hưởng rất lớn đến chất lượng mối hàn như chiều sâu ngấu, kích thước mối hàn đính, vật hàn biến, năng suất thấp. Cho nên mối hàn đính trong quá trình lắp ghép phải thực hiện những yêu cầu sau:  

   + Khoảng cách giữa các mối đính bằng khoảng L =  (40 ( 50).S ≤ 300mm.

   + Chiều dài mối đính bằng l = (3 ( 4).S ≤ 30mm.

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng  (10 ( 15) mm
   + Cạnh mối đính luôn nhỏ hơn cạnh mối hàn.
Sau khi gá đính người thợ phải kiểm tra sao cho mối đính nhỏ, chắc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

Nếu mối hàn đính quá dài, quá cao dễ làm cho mối hàn không ngấu tại vị trí mối hàn đính.

Nếu mối hàn đính quá nhỏ, khoảng cách giữa các mối hàn đính quá dài, trong quá trình hàn mối hàn đính bị nứt do ứng suất nhiệt trong lúc hàn sinh ra, làm biến dạng vật hàn, hoặc phải dừng để hàn đính lại làm giảm năng suất của người thợ hàn.
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Hình 1.9: Kích thước mối hàn đính góc chữ T không vát cạnh.
- Gá vật hàn lên vị trí hàn 4F. 

Ví dụ:

Điền đầy đủ các thông số mối đính cho vật hàn có chiều dày S =  4mm, K = 4mm:

   + Khoảng cách giữa các mối đính bằng khoảng L =  (40 ( 50).S = (160 ( 200) ≤ 300mm.

   + Chiều dài mối đính bằng l = (3 ( 4).S = (12 ( 16) mm.

   + Cạnh mối đính bằng Kđ = 3 mm 

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng  (10 ( 15) mm

  2.2.3. Tiến hành hàn:

Khi hàn ở vị trí hàn 4F, các giọt kim loại lỏng có thể từ đầu que hàn và bể hàn rơi xuống dưới. Vì vậy khi hàn hồ quang bằng tay ở vị trí hàn 4F chỉ thực hiện được với hồ quang ngắn, khi ấy khoảng cách giữa giọt kim loại lỏng ở đầu que hàn và bể hàn rất nhỏ, như vậy giữa chúng có sức hút lẫn nhau do đó các giọt kim loại lỏng từ đầu que hàn chảy đầy vào bể hàn. Nếu kim loại lỏng từ đầu que hàn  chảy vào bể hàn, lượng kim loại lỏng ở đó tăng lên và dưới tác dụng của trọng lực nó có thể rơi ra khỏi bể hàn và chảy xuống dưới. Muốn ngăn ngừa tình trạng đó, cần phải giữ tốc độ hàn hợp lý tránh tình trạng tốc hàn chậm quá.
- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

[image: image62.emf]
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Hình 1.10: Góc độ que hàn góc không vát cạnh.
   + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 450

   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt, đường thẳng đi lại. 

Dao động que hàn hình răng cưa là phương pháp di chuyển đầu que hàn liên tiếp theo hình răng cưa về phía trước mà ở hai cạnh đầu que hàn được ngừng một lát để đề phòng cạnh hàn chưa nóng chảy và khống chế tính lưu động của kim loại nóng chảy, nhằm đạt được chiều rộng cần thiết để cho mối hàn thành hình tương đối tốt.
Phương pháp này dễ thao tác, cho nên trong sản xuất được dùng tuơng đối nhiều, nhất là khi hàn những tấm thép tương đối dày. Cụ thể là ứng dụng khi hàn bằng, hàn trần các đầu nối, hàn đứng giáp mối và hàn ke góc.              
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Hình 1.11: Dao động theo hình răng cưa.

Phương pháp di chuyển que hàn dạng hình bán nguyệt được sử dụng tương đối rộng rãi trong sản xuất. Theo cách này, cho đầu que hàn di chuyển sang trái, sang phải theo dạng cung tròn dọc theo cạnh hàn. Tốc độ di chuyển căn cứ vào vị trí, hình dáng, yêu cầu và cường độ dòng điện hàn để quyết định. Đồng thời phải  chú ý cho ngừng lại một chút ở hai bên cạnh của mối hàn để cạnh của mối hàn có thể chảy thấu và đề phòng khuyết cạnh. Phạm vi áp dụng của cách đưa que hàn kiểu cung tròn và dạng răng cưa về căn bản giống nhau nhưng lượng tăng cường mối hàn cao hơn. 
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Hình 1.12: Dao động theo hình bán nguyệt.

Ưu điểm của cách đưa que hàn kiểu này là: làm cho kim loại nóng chảy tốt, có thời gian giữ nhiệt tương đối dài, làm cho thể khí và xỉ dễ thoát ra khỏi bể hàn do đó nâng cao chất lượng mối hàn.
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Dao động que hàn hình đường thẳng đi lại là phương pháp di chuyển đầu que hàn theo hình đường thẳng đi lại theo chiều dọc của mối hàn. Đặc điểm của phương pháp đưa que hàn này là: tốc độ hàn nhanh, mối hàn hẹp, tản nhiệt nhanh do đó được ứng dụng nhiều để hàn đường hàn thứ nhất của mối hàn nhiều đường, nhiều lớp khi khe hở cạnh hàn tương đối lớn hoặc khi hàn những tấm mỏng.


Hình 1.14: Dao động theo hình đường thẳng đi lại.

   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

Khi hàn những đường hàn dài, để giảm ứng suất và biến dạng của vật hàn, không cho phép hàn liên tục từ đầu đến cuối đường hàn mà khi đó phải chia đường hàn thành những đoạn ngắn và phải tiến hành hàn bằng phương pháp hàn phân đoạn ngược do vậy xuất hiện các đầu nối của mối hàn khi ta hàn nối liền các phân đoạn lại với nhau.

   + Các kiểu nối mối hàn: 

Khi hàn nối mối hàn có thể xuất hiện 4 kiểu nối mối hàn sau: 

     ● Phần cuối của mối hàn trước nối với phần đầu của mối hàn sau. (Hình a)

     ● Phần cuối của hai mối hàn nối với nhau (Hình b). Trường hợp này gặp khi tiến hành hàn phân đoạn ngược mà đường hàn dài, ta phải chia đường hàn thành nhiều phân đoạn nhỏ thì khi hàn phân đoạn đầu tiên của mỗi tổng phân đoạn sẽ xuất hiện kiểu  nối  này. 

     ● Phần cuối mối hàn sau nối với phần đầu của mối hàn trước (Hình c). Trường hợp này gặp khi hàn nối hai phân đoạn kế tiếp nhau của mỗi tổng phân đoạn khi đường hàn dài phải chia thành nhiều phân đoạn để hàn.

     ● Phần đầu của hai mối hàn nối với nhau (Hình d). Trường hợp này gặp khi hàn phân đoạn ngược mà đường hàn không dài lắm người ta chỉ cần chia đường hàn thành hai phân đoạn và khi hàn tiến hành hàn từ giữa ra hai đầu.

   + Các phương pháp nối mối hàn:

Trong quá trình hàn cả bốn loại đầu nối trên đều được áp dụng. Những đầu nối mối hàn thường có những nhược điểm như: mối hàn quá cao, ngắt quãng và có độ rộng hẹp không đều. Vì vậy để đề phòng và giảm bớt những thiếu sót đó, khi nối mối hàn ta có thể thực hiện như  sau:

Đối với kiểu nối mối hàn thứ nhất và thứ tư thì ta có thể mồi hồ quang ở chỗ chưa hàn của đầu mối hàn hoặc phần cuối của các mối hàn trước (rãnh hồ quang), sau khi mồi hồ quang ta có thể kéo dài hồ quang ra một chút, cho ngừng một lát ở rãnh hồ quang nhằm mục đích dự nhiệt cần thiết cho chỗ nối đồng thời có thể nhìn rõ vị trí của rãnh hồ quang để điều chỉnh vị trí que hàn rồi lập tức rút ngắn độ dài hồ quang lại cho thích hợp (khoảng 2,5 - 4mm) và tiến hành hàn bình thường.

Đối với loại đầu nối mối hàn kiểu thứ hai và thứ ba, khi nối ta làm như sau: khi đầu que hàn đến phần đầu hay phần cuối của mối hàn, phải nâng đầu que hàn lên một chút sau đó tiếp tục hàn một đoạn khoảng 10 – 15mm, cuối cùng lại dần dần kéo dài hồ quang cho hồ quang tắt hẳn. 

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển nâng, cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

● Chú ý: 

- Nếu hàn hai mặt thì đính mặt A hàn mặt B, sau đó hàn mặt A.

- Nếu hàn một mặt thì đính mặt A hàn mặt A.

- Nếu hàn các mối hàn nhiều lớp thì các lớp hàn sau nên chọn đường kính que hàn lớn hơn các lớp hàn trước.

2.2.4. Làm sạch và kiển tra:

- Làm sạch kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

3. Quy trình thực hiện hàn góc ở vị trí 4F.
  3.1. Hàn góc chữ T không vát mép ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động hình răng cưa.

   3.1.1. Bản vẽ liên kết hàn:
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   3.1.2. Chuẩn bị phôi:
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- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.

   3.1.3. Tính chế độ hàn góc chữ T không vát mép ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động hình răng cưa:

- Tính đường kính que hàn:

Áp dụng công thức sau:
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Chọn d = 3,2mm

- Tính cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Thay số vào ta có: Ih = (20 + 6.3,2).3,2 
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 125 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (112,5 ÷  118,75)A

Chọn Ih = 115 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

 Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71 (V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Chọn 
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- Số lớp hàn:

Với chiều dày vật liệu S  = 5(mm), K = 4 mm tiến hành hàn hai phía, mỗi phía một lớp.

→ n = 1 
   3.1.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn

   3.1.5. Gá đính:

Đính mặt A.
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    + Cường độ dòng điện hàn đính gấp 1,3 đến 1,5 cường độ dòng điện hàn.

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng (10 ( 15) mm

   + Chiều dài mối đính bằng l = (3 ( 4).S = (15 ( 20) mm.

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = (200 ( 215)mm

   + Cạnh mối đính bằng Kđ = 3mm 

   3.1.6. Tiến hàn hàn:

 a. Hàn đường hàn thứ nhất ( Mặt B – Phía không có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 450
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   + Dao động que hàn hình răng cưa. 


[image: image78.wmf]
   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước đồng thời điều chỉnh chiều dài hồ quang ngắn, góg độ que hàn và tiến hành hàn..

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển nâng, cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn đường hàn thứ hai ( Mặt A – Phía  có mối hàn đính): Thực hiện như hàn đường hàn thứ nhất nhưng khi đi qua mối hàn đính rút ngắn hồ quang và đi chậm hơn để làm ngấu mối hàn đính.

   3.1.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

 3.2. Hàn góc chữ T không vát mép ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động hình bán nguyệt.

   3.2.1. Bản vẽ liên kết hàn:
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   3.2.2. Chuẩn bị phôi:
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- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.

   3.2.3. Tính chế độ hàn góc chữ T không vát mép ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động hình bán nguyệt.

- Tính đường kính que hàn:

Áp dụng công thức sau:
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Chọn d = 3,2mm

- Tính cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Thay số vào ta có: Ih = (20 + 6.3,2).3,2 
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Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (112,5 ÷  118,75)A

Chọn Ih = 115 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

 Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71 (V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
[image: image85.wmf]d

h

d

F

I

.

.

3600

g

a

   (cm/s)

Ta có 
[image: image86.wmf]22

2

4

1,512

22

dy

K

FKmm

===


Chọn 
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- Số lớp hàn:

Với chiều dày vật liệu S  = 5(mm), K = 4 mm tiến hành hàn hai phía, mỗi phía một lớp.

→ n = 1 
   3.2.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn

   3.2.5. Gá đính:

Đính mặt A.
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   + Cường độ dòng điện hàn đính gấp 1,3 đến 1,5 cường độ dòng điện hàn.

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng (10 ( 15) mm

   + Chiều dài mối đính bằng l = (3 ( 4).S = (15 ( 20) mm.

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = (200 ( 215)mm

   + Cạnh mối đính bằng Kđ = 3mm 

   3.2.6. Tiến hàn hàn:

 a. Hàn đường hàn thứ nhất ( Mặt B – Phía không có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 450
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    + Dao động que hàn hình bán nguyệt. 


[image: image91.wmf]
   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước đồng thời điều chỉnh chiều dài hồ quang ngắn, góg độ que hàn và tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển nâng, cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn đường hàn thứ hai ( Mặt A – Phía  có mối hàn đính): Thực hiện như hàn đường hàn thứ nhất nhưng khi đi qua mối hàn đính rút ngắn hồ quang và đi chậm hơn để làm ngấu mối hàn đính.

   3.2.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

  3.3. Hàn góc chữ T không vát mép ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động theo đường thẳng.

   3.3.1. Bản vẽ liên kết hàn:
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   3.3.2. Chuẩn bị phôi:
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- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.

   3.3.3. Tính chế độ hàn góc chữ T không vát mép ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động theo đường thẳng.

- Tính đường kính que hàn:

Áp dụng công thức sau:
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Chọn d = 3,2mm

- Tính cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Thay số vào ta có: Ih = (20 + 6.3,2).3,2 
[image: image97.wmf]»

 125 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (112,5 ÷  118,75)A

Chọn Ih = 115 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

 Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71 (V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Chọn 
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- Số lớp hàn:

Với chiều dày vật liệu S  = 5(mm), K = 4 mm tiến hành hàn hai phía, mỗi phía một lớp.

→ n = 1 
   3.3.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn

   3.3.5. Gá đính:

Đính mặt A.
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   + Cường độ dòng điện hàn đính gấp 1,3 đến 1,5 cường độ dòng điện hàn.

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng (10 ( 15) mm

   + Chiều dài mối đính bằng l = (3 ( 4).S = (15 ( 20) mm.

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = (200 ( 215)mm

   + Cạnh mối đính bằng Kđ = 3mm 

   3.3.6. Tiến hàn hàn:

 a. Hàn đường hàn thứ nhất ( Mặt B – Phía không có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 450
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    + Dao động que hàn theo đường thẳng. 

   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước đồng thời điều chỉnh chiều dài hồ quang ngắn, góg độ que hàn và tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển nâng, cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn đường hàn thứ hai ( Mặt A – Phía  có mối hàn đính): Thực hiện như hàn đường hàn thứ nhất nhưng khi đi qua mối hàn đính rút ngắn hồ quang và đi chậm hơn để làm ngấu mối hàn đính.

   3.3.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

  3.4. Hàn góc chữ T vát mép 1 phía ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động hình răng cưa, bán nguyệt.

   3.4.1. Bản vẽ liên kết hàn:
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   3.4.2. Chuẩn bị phôi: 

- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.

[image: image106.emf]
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- Phôi được vát cạnh theo đúng kích thước sau:

[image: image108.emf]


   3.4.3. Tính chế độ hàn góc chữ T vát mép 1 phía ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động hình răng cưa, bán nguyệt.

- Tính đường kính que hàn:

Khi hàn ở vị trí hàn 4F ta nên chọn đường kính que hàn nhỏ hơn so với khi hàn ở vị trí 1F vì thao tác hàn khó khăn, người thợ hàn luôn phải nâng kìm hàn trong suốt quá trình hàn nên không phù hợp với que có dường kính lớn, trọng lượng tăng, mặt khác người thợ hàn khó khống chếđược chiều dài hồ quang và dao động đầu que hàn dẫn đến chất lượng mối hàn không đảm bảo.

 → Lớp thứ nhất chọn d = 3.2mm, các lớp sau chọn d = 4mm để tăng năng suất lao động. 
- Tính cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Lớp thứ nhất:

Thay số vào ta có: Ih1 = (20 + 6.3,2).3,2 =  125 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (112,5 ÷  118,5)A

Chọn Ih1 = 115 A

Các lớp sau:

Thay số vào ta có: Ih2 = (20 + 6.4).4 = 176 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (158,4 ÷  167.2)A

Chọn Ih2 = 160 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

Lớp thứ nhất:

Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71(V)
Các lớp sau:

Chọn a = 17, lhq < d =  4mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,35 = 22,5(V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Lớp thứ nhất:

Ta có Fd = 6.3,2 = 19,2 mm2

Chọn 
[image: image110.wmf]a

d

= 10,  ( = 7.85(g/cm3).

→ 
[image: image111.wmf]1

d

.

10.115

0,212

3600..3600.7,85.0,192

dh

h

I

V

F

a

g

===

(cm/s)

Các lớp sau:

Ta có Fd = 10.4 = 40mm2

Chọn 
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- Số lớp hàn:

Số lớp hàn sẽ được tính theo công thức sau:
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Trong đó:

Fd: Diện tích tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp (mm2).

F1: Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp lớp thứ nhất (mm2).

Fn: Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp lớp thứ n (mm2).

Có thể tính tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp như sau:

Fđ = Ky.
[image: image115.wmf]2
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Trong đó:

K: Cạnh mối hàn (mm).

Ky: Hệ số tính đến phần lồi của mối hàn và khe hở phụ thuộc vào cạnh mối hàn

Tra bảng ta có Ky = 1,15

→ Fđ = 1,15.
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 = 82,8 mm2

Tiết diện ngang của kim loại đắp sau một lớp hàn phụ thuộc vào đường kính que hàn. Mối quan hệ đó được xác định theo kinh nghiệm:

- Đối với lớp thứ nhất: F1 = (6 ( 8).d 

Chọn F1 = 7d = 22,4 mm2

- Đối với các lớp sau: Fn = (8 ( 12).d 

Chọn F2 = 9d = 36 mm2

Thay số vào ta có: 
[image: image117.wmf]82,822,4

1,67

36

n

-

==


Chọn n = 2 lớp

   3.4.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn.

   3.4.5. Gá đính:

Đính mặt A.
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   + Cường độ dòng điện hàn đính gấp 1,3 đến 1,5 cường độ dòng điện hàn.

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng (10 ( 15) mm

   + Chiều dài mối đính bằng l = (15 ( 20) mm.

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = (200 ( 215)mm

   + Cạnh mối đính bằng Kđ = 4mm

   3.4.6. Tiến hàn hàn:

 a. Hàn mặt B - Phía không có mối hàn đính:

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 450
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước đồng thời điều chỉnh chiều dài hồ quang ngắn, góg độ que hàn và tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển nâng, cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn mặt A - Phía  có mối hàn đính: 

* Hàn lớp thứ nhất:

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 450
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

* Chú ý: 

Khi đi qua mối hàn đính rút ngắn hồ quang và đi chậm hơn để làm ngấu mối hàn đính.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước đồng thời điều chỉnh chiều dài hồ quang ngắn, góg độ que hàn và tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển nâng, cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

* Hàn lớp thứ hai:

Sau mỗi lớp hàn hoặc đường hàn cần phải để phôi nguội rồi làm sạch, kiểm tra và mài sửa trước khi hàn lớp tiếp theo.

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 450
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

* Chú ý: 

            Hàn lớp thứ hai gồm hai đường hàn.

            Chế độ hàn khác so với hàn lớp lót ( Đặt chế độ như đã chọn ở mục 2.3.3)

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước đồng thời điều chỉnh chiều dài hồ quang ngắn, góg độ que hàn và tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển nâng, cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

   3.4.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

  3.5. Hàn góc chữ T vát mép 2 phía ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động hình răng cưa,bán nguyệt.

   3.5.1. Bản vẽ liên kết hàn:
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   3.5.2. Chuẩn bị phôi: 

- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.
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[image: image131.emf]


- Phôi được vát cạnh theo đúng kích thước sau:
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   3.5.3. Tính chế độ hàn góc chữ T vát mép 2 phía ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động hình răng cưa, bán nguyệt.

- Tính đường kính que hàn:

Áp dụng công thức sau:
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Chọn d = 4mm

- Tính cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Thay số vào ta có: Ih = (20 + 6.4).4 = 176 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (158,4 ÷  167,2)A

Chọn Ih = 160 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

 Chọn a = 17, lhq < d = 4mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,35 = 22,5 (V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Chọn 
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- Số lớp hàn:

Với chiều dày vật liệu S  = 10 mm, K = 6 mm, d = 4 mm tiến hành hàn hai phía, mỗi phía một lớp.

→ n = 1 
   3.5.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn
   3.5.5. Gá đính:

Đính mặt A.
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   + Cường độ dòng điện hàn đính gấp 1,3 đến 1,5 cường độ dòng điện hàn.

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng (10 ( 15) mm

   + Chiều dài mối đính bằng l = (15 ( 20) mm.

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = (200 ( 215)mm

   + Cạnh mối đính bằng Kđ = 4mm

   3.5.6. Tiến hàn hàn:

 a. Hàn đường hàn thứ nhất ( Mặt B – Phía không có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 450
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước đồng thời điều chỉnh chiều dài hồ quang ngắn, góg độ que hàn và tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển nâng, cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn đường hàn thứ hai ( Mặt A – Phía  có mối hàn đính): Thực hiện như hàn đường hàn thứ nhất nhưng khi đi qua mối hàn đính rút ngắn hồ quang và đi chậm hơn để làm ngấu mối hàn đính.

   3.5.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

  3.6. Hàn góc chồng không vát mép ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động hình răng cưa, bán nguệt.

   3.6.1. Bản vẽ liên kết hàn:
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   3.6.2. Chuẩn bị phôi:

[image: image144.emf]


- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn 
   3.6.3. Tính chế độ hàn góc chồng không vát mép ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động hình răng cưa, bán nguyệt.
- Tính đường kính que hàn:

Áp dụng công thức sau:
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Chọn d = 3,2mm

- Tính cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Thay số vào ta có: Ih = (20 + 6.3,2).3,2 
[image: image146.wmf]»

 125 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (112,5 ÷  118,75)A

Chọn Ih = 115 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

 Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71 (V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Chọn 
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- Số lớp hàn:

Với chiều dày vật liệu S  = 5(mm), K = 4 mm tiến hành hàn hai phía, mỗi phía một lớp.

→ n = 1 
   3.6.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn

   3.6.5. Gá đính:

Đính mặt A.
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   + Cường độ dòng điện hàn đính gấp 1,3 đến 1,5 cường độ dòng điện hàn.

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng (10 ( 15) mm

   + Chiều dài mối đính bằng l = (3 ( 4).S = (15 ( 20) mm.

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = (200 ( 215)mm

   + Cạnh mối đính bằng Kđ = 3mm 

   3.6.6. Tiến hàn hàn:

 a. Hàn đường hàn thứ nhất ( Mặt B – Phía không có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 450
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 


[image: image153.wmf]
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước đồng thời điều chỉnh chiều dài hồ quang ngắn, góg độ que hàn và tiến hành hàn..

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển nâng, cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn đường hàn thứ hai ( Mặt A – Phía  có mối hàn đính): Thực hiện như hàn đường hàn thứ nhất nhưng khi đi qua mối hàn đính rút ngắn hồ quang và đi chậm hơn để làm ngấu mối hàn đính.

   3.6.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

  3.7. Hàn góc chồng không vát mép ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động theo đường thẳng.

   3.7.1. Bản vẽ liên kết hàn:
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   3.7.2. Chuẩn bị phôi:

[image: image157.emf]


- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.

   3.7.3. Tính chế độ hàn góc chồng không vát mép ở vị trí hàn 4F với phương pháp dao động theo đường thẳng:

- Tính đường kính que hàn:

Áp dụng công thức sau:
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Chọn d = 3,2mm

- Tính cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Thay số vào ta có: Ih = (20 + 6.3,2).3,2 
[image: image159.wmf]»

 125 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F giảm từ (5 ÷ 10)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4F là: Ih = (112,5 ÷  118,75)A

Chọn Ih = 115 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

 Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71 (V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Chọn 
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- Số lớp hàn:

Với chiều dày vật liệu S  = 5(mm), K = 4 mm tiến hành hàn hai phía, mỗi phía một lớp.

→ n = 1 
   3.7.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn

   3.7.5. Gá đính:

Đính mặt A.
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   + Cường độ dòng điện hàn đính gấp 1,3 đến 1,5 cường độ dòng điện hàn.

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng (10 ( 15) mm

   + Chiều dài mối đính bằng l = (3 ( 4).S = (15 ( 20) mm.

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = (200 ( 215)mm

   + Cạnh mối đính bằng Kđ = 3mm 

  3.7.6. Tiến hàn hàn:

 a. Hàn đường hàn thứ nhất ( Mặt B – Phía không có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 450

[image: image165.emf]


   + Dao động que hàn theo đường thẳng. 

   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước đồng thời điều chỉnh chiều dài hồ quang ngắn, góg độ que hàn và tiến hành hàn..

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển nâng, cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn đường hàn thứ hai ( Mặt A – Phía  có mối hàn đính): Thực hiện như hàn đường hàn thứ nhất nhưng khi đi qua mối hàn đính rút ngắn hồ quang và đi chậm hơn để làm ngấu mối hàn đính.

   3.7.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.
4. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.

    Trong sản xuất hàn, khâu kiểm tra không nhất thiết phải là khâu cuối cùng. Nhiều khi nguyên công kiểm tra được tiến hành xen kẽ giữa các nguyên công. Mặt khác các khuyết tật hàn như đã giới thiệu, rất đa dạng và phức tạp. Việc tiến hành kiểm tra cần phải sử dụng nhiều phương pháp khác nhau- riêng rẽ hoặc phối hợp.

   Dựa vào tác động đến vật liệu hay sản phẩm hàn người ta chia các phương pháp kiểm tra làm hai nhóm: các phương pháp kiểm tra bằng phá hủy (KTPH) và các phương pháp kiểm tra không phá hủy (KTKPH, gọi theo tiếng Anh Non-Destructive Testing)

 - Các phương pháp phá hủy

Thử nghiệm phá hủy thường được tiến hành trên mẫu đối chứng, trên mô hình và đôi khi trên chính sản phẩm. Mẫu đối chứng được hàn theo công nghệ và vật liệu đúng theo liên kết hàn. Theo lệ thường các thử nghiệm cho phép nhận được các số liệu đặc trưng của độ bền, chất lượng và độ tin cậy của liên kết. Nếu hàn và thử phá hủy mẫu trong phòng thí nghiệm thì những thử nghiệm này đặc trưng cho chất lượng các mẫu không có khuyết tật sản xuất. Người ta thử nghiệm cơ tính kim loại và liên kết hàn bằng kéo, uốn, va đập... Theo đặc trưng tải trọng tiến hành thử tĩnh, động và mỏi.

  Các phương pháp thử nghiệm “không mẫu” như kiểm tra độ cứng, phân tích kim tương, phân tích hóa học, kiểm tra ăn mòn cũng được xếp vào nhóm này.

        
  - Các phương pháp không phá hủy

        

   Định nghĩa: 

   Kiểm tra không phá hủy (KTKPH) là sử dụng các phương pháp vật lý để phát hiện các khuyết tật bên trong cấu trúc vật liệu, chi tiết, sản phẩm... mà không làm tổn hại đến khả năng hoạt động, chịu tải sau này của chúng. KTKPH liên quan đến việc phát hiện khuyết tật trong vật kiểm nhưng tự bản thân nó không thể dự đoán những nơi nào khuyết tật sẽ hình thành và phát triển. 

    Đặc điểm – Các phương pháp KTKPH có đặc điểm chung:

- Sử dụng một môi trường để kiểm tra sản phẩm

- Sự thay đổi trong môi trường kiểm tra chứng tỏ trong vật kiểm tồn tại bất liên tục.
- Là phương tiện để phát hiện sự thay đổi trong môi trường kiểm tra.

- Giải đoán những thay đổi để nhận biết các thông tin về khuyết tật trong vật kiểm. 

    Phân loại

 KTKPH được chia ra theo SNT-TC-1A-2006: 

 - Phát xạ âm

 - Điện từ - gồm bốn phương pháp: 

· Đo trường dòng xoay chiều (AC Field Measurement)

· Dòng xoáy

· Rò thông lượng (Flux Leakage)

· Trường xa (Remote Field)

- Laser - gồm hai phương pháp:

· Đo biên dạng

· Toàn ảnh laser (Holography/ Shearography)

- Rò rỉ (Thử kín) - gồm bốn phương pháp:

· Thử bọt

· Thay đổi áp suất

· Halogen Diode

· Đo khối phổ (Mass Spectrometer)

- Thấm mao dẫn

- Rò từ thông (Magnetic Flux Leakage)

- Chụp ảnh neutron

- Chụp ảnh bức xạ

- Nhiệt/ Hồng ngoại

-  Siêu âm

-  Phân tích dao động

-  Ngoại dạng

 + Đối với liên kết hàn 3F ta tiến hành kiểm tra ngoại dạng bằng mắt thường (hoặc kính lúp) và kiểm tra mối hàn bằng thước để xác định:
- Bề mặt và hình dạng vảy mối hàn.

- Cạnh của mối hàn.

- Chiều cao mối hàn.

- Điểm bắt đầu, kết thúc của mối hàn.

- Khuyết tật của mối hàn: cháy cạnh, lẫn xỉ...    
   Sau khi hàn, ngoài việc kiểm tra kích thước dung sai theo các phương pháp thông thường còn phải đánh giá chất lượng.Trước tiên phải nhìn bằng mắt thường hoặc kính lúp xem sản phẩm có bị nứt, rãnh cắt, cháy thủng, chảy loang, không ngấu chân, lệch mép...hay không? Một vài khuyết tật trong số đó không thể chấp nhận được, phải phá ra hàn lại. Khi quan sát ngoại dạng (VT) người ta cũng xác định được khuyết tật hình dáng mối hàn, phân bố vảy, đặc trưng phân bố kim loại trong hàn đắp,  không ngấu, không thấu...
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Những dụng cụ quang học dùng trong quá trình kiểm tra bằng mắt.

a)- Gương (phẳng hoặc cầu); b)- Kính lúp có độ phóng đại 2 – 3 lần; 
c)-
Thiết bị khuếch đại ánh sáng, độ phóng đại 5 – 10 lần; d)- Kính kiểm tra gắn thang đo, độ phóng đại 5 – 10 lần; e)- Borescope hoặc intrascope có nguồn sáng lắp trong, độ phóng đại 2 – 3 lần.

  Mỗi một phương pháp hàn, cũng như vị trí không gian của mối hàn đều có dạng mặt ngoài đặc trưng. Vảy xếp không đều, chiều rộng chiều cao đường hàn thay đổi là do dao động công suất, hồ quang tắt đột ngột hoặc mỏ hàn không ổn định.

  Khi hàn trong khí bảo vệ hoặc chân không mặt ngoài mối hàn phải nhẵn bóng, không có vảy và dạng của nó như dải kim loại nóng chảy. Hàn titan và các vật liệu có hoạt tính cao cần phải kiểm tra màu sắc và độ lớn vùng chạy màu. 
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Dưỡng vạn năng: a)- hình dáng; b) & c)- đo chiều cao mối hàn góc;
d)- đo chiều cao hàn giáp mối; e)- đo khe hở

  Khi quan sát ngoại dạng, bề mặt vật kiểm cần phải đủ độ sáng và tầm nhìn phải thích hợp. Thông số hình học được đo bằng dưỡng hoặc các dụng cụ đo khác. 

 Chỉ sau khi quan sát ngoại dạng để kiểm tra khuyết tật bên ngoài, người ta mới dùng 

tiếp các phương pháp vật lý- cơ học, hóa học để xác định khuyết tật bên trong. Kiểm tra ngoại dạng cẩn thận- thường là nguyên công rất đơn giản- có thể cũng được dùng để cảnh báo và phát hiện khuyết tật đạt hiệu quả cao. 

5. Các dạng sai hỏng thường gặp - Nguyên nhân và biện pháp phòng tránh:

  5.1. Mối hàn không ngấu:
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- Nguyên nhân:

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

 + Góc độ que hàn và cách dao động que hàn không chính xác.

 + Hồ quang dài.

-  Biện pháp phòng tránh:

 + Chọn dòng điện hàn và tốc độ hàn phù hợp

 + Điều chỉnh chính xác góc độ mỏ hàn và phương pháp dao động.

 + Sử dụng hồ quang ngắn. 

   5.2. Mối hàn cháy cạnh:
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 - Nguyên nhân:

  + Dòng điện hàn quá lớn hoặc tốc độ hàn quá chậm

  +  Góc độ mỏ hàn và cách dao động mỏ hàn không chính xác

  + Hồ quang dài

- Biện pháp phòng tránh:

  + Chọn dòng điện hàn và tốc độ hàn phù hợp

  + Điều chỉnh chính xác góc độ mỏ hàn và phương pháp dao động 

  + Sử dụng hồ quang ngắn

   5.3. Mối hàn lẫn xỉ:
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-  Nguyên nhân:

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

 + Góc độ que hàn và cách dao động que hàn không chính xác.

 + Mép vật hàn chưa được làm sạch triệt để

- Biện pháp phòng tránh:

 + Chọn dòng điện hàn và tốc độ hàn phù hợp

           +  Điều chỉnh chính xác góc độ mỏ hàn và phương pháp dao động.

 + Mép vật hàn phải được làm sạch triệt để. 
6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng:

  6.1. An toàn phòng tránh tác hại của ánh sáng hồ quang và kim loại lỏng bắn toé.
Trong quá trình hàn điện hồ quang tay sinh ra các tia tử ngoại, tia hồng ngoại và những tia sáng khác có cường độ ánh sáng rất mạnh. Ánh sáng hồ quang  có hại cho sức khoẻ con người. Đồng thời khi hàn các giọt kim loại lỏng, xỉ hàn bắn ra, vật hàn còn nóng, đều có thể làm cho thợ hàn bị bỏng hoặc gây ra những đám cháy lớn. Do đó, trong khi thao tác, thợ hàn cần có những biện pháp an toàn sau đây:

- Xung quanh nơi làm việc, không được đặt những chất dễ cháy hoặc dễ nổ. Khi làm việc trên cao thì phải lót các tấm tôn ở dưới để đề phòng khi hàn hoặc cắt kim loại nóng chảy nhỏ giọt xuống, gây bỏng cho những người ở phía dưới hoặc gây hoả hoạn.

- Xung quanh nơi làm việc phải để những tấm che, trước khi gây hồ quang phải quan sát xung quanh để sao cho ánh sáng hồ quang không làm ảnh hưởng đến những người khác. 

- Khi làm việc cần phải trang bị đầy đủ trang bị bảo hộ lao động như: mặt nạ hàn, mũ, găng tay da, giày da, quần áo chống cháy v.v…

  6.2. An toàn khi sử dụng điện:

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

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

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

- Khi ngắt hoặc đóng cầu dao, thường phải đeo găng tay da khô và phải nghiêng đầu về một bên để tránh bị bỏng do tia lửa điện gây nên lúc đóng hoặc ngắt cầu dao.

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

- Tay cầm của kìm hàn, găng tay da, quần áo làm việc và giày phải đảm bảo khô ráo.

- Khi làm việc ở những nơi ẩm ướt phải đi giày cao su hoặc dùng tấm gỗ khô để lát ở dưới chân.

- Khi làm việc trong các đường ống hoặc thùng chứa bằng kim loại phải đệm những tấm cách điện ở dưới chân để tránh cơ thể tiếp xúc trực tiếp với kim loại và kìm hàn nên bố trí công tắc để có thể cắt điện khi cần thiết.

- Khi thấy có người bị điện giật thì phải lập tức ngắt nguồn điện hoặc tách người bị điện giật ra khỏi nguồn điện, tuyệt đối không dùng tay để kéo người bị điện giật, nhanh chóng làm các biện pháp sơ cứu và nhanh chóng đưa người bị điện giật đến trạm y tế gần nhất để cứu chữa.   

  6.3. An toàn phòng nổ, phòng trúng độc và những nguy hại khác:

Để tránh tai nạn do nổ, trúng độc và những nguy hại khác, thợ hàn phải thực hiện các biện pháp sau:

- Khi hàn vá những thùng chứa mà trước đây đã đựng những chất dễ cháy thì phải cọ rửa thật sạch và để khô rồi mới hàn.

- Khi hàn trong nồi hơi hoặc trong những thùng lớn thì sau một thời gian nhất định phải ra ngoài để hít thở không khí trong lành rồi mới tiếp tục làm việc.

- Khi cạo hoặc làm sạch xỉ hàn, phải đeo kính bảo hộ để đề phòng xỉ hàn bắn vào mắt gây tai nạn.

- Nơi làm việc phải có sự thông gió tốt đặc biệt là khi hàn những kim loại màu thì cần phải chú ý hơn.

- Khi hàn hoặc cắt trên cao phải đeo dây an toàn và phải buộc dây cáp trên giá cố định, không khoác vào người.   

  6.4. Vệ sinh công nghiệp. 

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

- Vệ sinh sạch sẽ các thiết bị, dụng cụ và xưởng thực tập
BÀI 4: HÀN GIÁP MỐI  Ở VỊ TRÍ 4G

Mã bài: MĐ 16.04
Giới thiệu:

Hàn giáp mối ở vị trí 4G thực tế là tư thế hàn ngửa hay gọi là hàn trần mà ghép 2 chi tiết tấm lại với nhau. Ở tư thế này khi thực hiện kim loại có su thế rơi xuống phía dưới cho nên người thực hiện rất dễ bị bỏng. Do đó yêu cầu người thực hiện phải có kiến thức về kỹ thuật hàn 4G chắc chắn.
Mục tiêu:

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

   - Trình bày đúng vị trí hàn 4G trong không gian, khó khăn khi hàn 4G.

   - Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày vật liệu, với từng lớp hàn.

   - Trình bày được kỹ thuật  hàn góc ở vị trí 4G.

   - Chuẩn bị phôi hàn sạch, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

   - Hàn được mối hàn góc ở vị trí 4G đúng kích thước và yêu cầu kỹ thuật.

   - Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

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

   - Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỉ, chính xác trong công việc. 
   - An toàn phòng  tránh tác hại của ánh sáng hồ quang và kim loại lỏng bắn toé.
   - An toàn khi sử dụng điện.

   - An toàn phòng nổ, phòng trúng độc và những nguy hại khác.

   - V ệ sinh công nghiệp.

Nội dung chính:
1. Vị trí hàn 4G trong không gian và khó khăn khi hàn 4G:

 1.1. Vị trí hàn 4G trong không gian:                                                                                                              
   
[image: image171]
- Mối hàn nằm trong mặt phẳng có góc độ từ 1200 (1800 mà khi hàn người thợ thường phải ngửa mặt về phía hồ quang.
 1.2. Những khó khăn khi hàn trần.
  - Tư thế này là tư thế hàn khó nhất trong các tư thế hàn. 

  - Gọt kim loại lỏng luôn có xu hướng rơi xuống dưới vì lực hút của trái đất, vì vậy người thợ phải hướng hồ quang vào vùng hàn và sử dụng hồ quang ngắn sao cho kim loại lỏng tập trung và hạn chế kim loại lỏng chảy xuống dưới.

  - Đáy của mối hàn trần lại ở phía trên vì vậy các tạp chất như xỉ luôn luôn có chiều hướng nổi lên phía trên nên mối hàn rất dễ bị lẫn xỉ, lỗ khí. Còn kim loại nóng chảy luôn luôn bị trọng lượng của bản thân nó rơi xuống phía dưới làm cho đường hàn đóng cục, không phẳng và khó hình thành mối hàn. 

  - Điều kiện thao tác của người thợ hàn gặp rất nhiều bất lợi nên nhanh bị mỏi mệt, năng suất lao động thấp mà khả năng đạt được chất lượng mối hàn cao cũng khó hơn so với hàn ở vị trí hàn 1G, 2G, 3G.  

  - Khi hàn những mối hàn đòi hỏi  người thợ phải có đủ trang thiết bị bảo hộ lao động để đảm bảo an toàn và nơi làm việc cần phải được che chắn cẩn thận để khỏi xảy ra cháy nổ.

Ví dụ: Mối hàn không vát mép ở vị trí 4G

[image: image172.emf]


Hình 2.2: Mối hàn không vát mép ở vị trí 4G

 2. Kỹ thuật hàn giáp mối ở vị trí 4G.
  2.1. Chế độ hàn.
   2.1.1. Đường kính que hàn:
Để nâng cao hiệu suất, có thể chọn đường kính que hàn tương đối lớn, nhưng hàn bằng que hàn có đường kính tương đối lớn mối hàn dễ bị hình thành không tốt hoặc hàn chưa thấu, làm tăng cường độ lao động của người thợ hàn, cho nên cần phải chọn chính xác đường kính que hàn để đảm bảo nâng cao được chất lượng mối hàn và năng suất.

Để chọn đường kính que hàn khi hàn mối hàn góc ở vị trí hàn 1G ta có thể dùng công thức sau:
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Trong đó:         S là chiều dày vật hàn
                         d là đường kính que hàn

Khi hàn giáp mối ở vị trí hàn 4G ta nên chọn đường kính que hàn nhỏ hơn khi hàn ở vị trí hàn 1G vì thao tác khó khăn, người thợ luôn luôn phải nâng kìm hàn trong suốt quá trình hàn nên không phù hợp với que hàn có đường kính lớn, mặt khác người thợ khó khống chế chiều dài hồ quang và dao động đầu que hàn dẫn đến chất lượng mối hàn không đảm bảo.

   2.1.2. Cường độ dòng điện hàn:

Cường độ dòng điện hàn có ảnh hưởng rất lớn đến hình dạng, kích thước cũng như chất lượng củaliên kết hàn và năng suất hàn.

Nếu cường độ dòng điện hàn quá lớn dễ làm cho mối hàn bị khuyết cạnh, cháy thủng và cơ tính kim loại mối bị thay đổi do nóng quá.

Nếu cường độ dòng điện hàn quá nhỏ thì kim loại vật hàn không dự nhiệt đày đủ, dễ xảy ra những khuyết tật như hàn không ngấu, lẫn xỉ…

Vì vậy cường đọ dòng điện hàn phải được chọn phù hợp với đường kính que hàn, chiều dày vật hàn, vị trí mối hàn, kiểu liên kết hàn…

Bằng tính toán gần đúng ta có thể chọn cường độ dòng điện hàn ở vị trí 1G theo công thức sau:

Ih = k.d

Ih = k1.d1,5

Ih = (( + (.d).d

Ih = (40 ( 60).d

Trong đó:

Ih là cường độ dòng điện hàn

D là đường kính que hàn

k, k1, α, β là hệ số thực nghiệm

Khi hàn thép các bon thấp và thép hợp kim thấp có thể lấy k = (35 ÷ 50), k1 = (20 ÷ 25), α = 20, β = 6. 

Khi hàn ở vị trí hàn 4G cường độ dòng điện hàn giảm từ (15 ÷ 20)% so với khi hàn ở vị trí 1G. 

  2.1.3. Điện áp hàn:

Khi hàn hồ quang tay, mặc dù điện áp hàn phụ thuộc vào chiều dài hồ quang và vật liệu hàn:

               Hồ quang dài điện thế cao

               Hồ quang ngắn điện thế thấp

Trong qúa trình hàn ở vị trí hàn 4G không nên sử dụng hồ quang dài để hàn vì nó có những nhược điểm sau đây:

- Hồ quang dài dễ bị lắc, hồ quang cháy không ổn định, sức nóng của hồ quang bị phân tán, kim loại lỏng bắn ra nhiều, lãng phí kim loại và điện năng.

- Độ sâu nóng chảy của bể hàn giảm, dễ sinh khuyết tật hàn không thấu.

- Sức nóng của hồ quang giảm, làm tăng nguy cơ rỗ khí, ngậm xỉ vì nhiệt độ của bể hàn thấp, các chất khí, xỉ chưa kịp thoát ra khỏi bể hàn nên nằm lại trong mối hàn.

- Hồ quang dài làm giảm đáng kể sức bảo vệ kim loại bể hàn của thuốc bọc que hàn, các thể khí có hại như  nitơ, ôxy trong không khí dễ thâm nhập vào bể hàn gây nên hiện tuợng rỗ khí và làm tăng nguy cơ cháy thủng vật hàn, quá nhiệt của ôstenit (hiện tượng cháy cạnh).

Vì vậy khi hàn ở vị trí 4G bắt buộc phải sử dụng hồ quang ngắn.

Nhưng nói chung trị số này thay đổi trong một phạm vi rất hẹp.

Điện áp hàn có thể tính toán theo công thức sau:

Uh = a + b.lhq

Trong đó:

              - Uh : Điện áp hàn (V)

              - a: Tổng điện áp rơi trên anốt và katốt a=15 (20(V).

              - b: Điện áp rơi trên một đơn vị chiều dài hồ quang b=15,7(V/cm).

              - lhq: Chiều dài cột hồ quang(cm).

   2.1.4. Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn phụ thuộc vào tiết diện ngang của kim loại đắp và tốc độ cháy của que hàn. Nó có ảnh hưởng khá lớn đến chất lượng của của mối hàn vì: Nếu chọn tốc độ hàn qúa nhỏ thì khối lượng kim loại que hàn và kim loại cơ bản nóng chảy quá lớn, có thể chảy ra phía trước hồ quang và phủ lên mép hàn chưa được nung nóng, dễ gây nên hiện tượng hàn không dính đồng thời tốc độ hàn nhỏ quá dễ dẫn tới khuyết tật cháy cạnh, khuyết cạnh, thậm chí thủng vật hàn hoặc gây ra độ biến dạng lớn của vật hàn. Ngược lại khi tốc độ hàn lớn quá dễ dẫn tới khuyết tật hàn hàn không ngấu, lẫn xỉ, rỗ khí ngoài ra tiết điện ngang quá nhỏ còn làm tăng ứng suất tập trung và khi nguội dễ gây ra hiện tượng nứt. 
Vậy tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Trong đó:


- ( d: hệ số đắp của qua hàn (g /Ah), 
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 Trung bình chọn 
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- Ih: Cường độ dòng điện hàn.

- (: khối lượng riêng của kim loại đắp (g/cm3), ( = 7.85(g/cm3).

- Fd: diện tích tiết diện ngang kim loại đắp của một lớp hàn (cm2).

  2.1.5. Số lớp hàn:

Vì đường kính que hàn nóng chảy qui định không lớn hơn 12mm và trong thực tế sản xuất ít dung que hàn có đường kính lớn hơn 6mm nên đối với các chi tiết có chiều dày lớn phỉa tiến hành hàn nhiều lớp mới có thể hoàn thành được mối hàn.

Để xác định số lớp hàn ở vị trí hàn 4G cần thiết chúng ta tính theo công thức sau:
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Trong đó:

Fd: Diện tích tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp (mm2).

F1: Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp lớp thứ nhất (mm2).

Fn: Diện tích tiết diện ngang của kim loại đắp lớp thứ n (mm2).

Có thể tính tiết diện ngang của toàn bộ kim loại đắp ở vị trí hàn 4G như sau:

Fd = 2F’+ F’’ + F’’’

Trong đó:

F’= 
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F’’ = a.S

F’’’ = 
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                                             Hình 2.3: Kích thước mối hàn giáp mối  vát cạnh chữ V
 Tiết diện ngang của kim loại đắp sau một lớp hàn phụ thuộc vào đường kính que hàn. Mối quan hệ đó được xác định theo kinh nghiệm:

- Đối với lớp thứ nhất: F1 = (6 ( 8).d

- Đối với các lớp sau: Fn = (8 ( 12).d

d: Đường kính que hàn.

Ví dụ 1: Chọn chế độ hàn khi hàn ở vị hàn 4G với chiều dày vật liệu S = 5 mm. 
- Để chọn đường kính que hàn khi hàn mối hàn giáp mối ta có thể dùng công thức sau:
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Chọn d = 3,2mm

- Cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Thay số vào ta có: Ih = (20 + 6.3,2).3,2 
[image: image185.wmf]»
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Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih = (100 ÷ 106,25)A

Chọn Ih = 105 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

 Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71V
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Ta có Fd = 6.3,2 = 19,2mm2
Chọn 
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- Số lớp hàn:

Với chiều dày vật liệu S  = 5(mm) tiến hành hàn hai phía, mỗi phía một lớp.

→ n = 1 

Ví dụ 2: Chọn chế độ hàn khi hàn giáp mối vát mép chữ V ở vị hàn 4G với chiều dày vật liệu S = 12 mm. 

- Chọn đường kính que hàn: Khi hàn mối hàn giáp mối với S = 12mm, tiến hành hàn nhiều lớp hoặc nhiều đường nhiều lớp.

Lớp thứ nhất chọn d = 2,5 mm.

Các lớp sau chọn d = 3,2mm.
- Cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Lớp thứ nhất:

Thay số vào ta có: Ih1 = (20 + 6.2,5).2,5 = 87,5 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih1 = (70 ÷ 74,4)A

Chọn Ih1 = 72 A

Các lớp sau:

Thay số vào ta có: Ih2 = (20 + 6.3,2).3,2 
[image: image189.wmf]»

 125 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih2 = (100 ÷ 106,25)A

Chọn Ih2 = 105 A
- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

Lớp thứ nhất:

Chọn a = 17, lhq < d = 2,5mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,2 = 20,14(V)
Các lớp sau:

Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71(V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Lớp thứ nhất:

Ta có Fd = 6.2,5 = 15 mm2
Chọn 
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Các lớp sau:

Ta có Fd = 10.3,2 = 32mm2
Chọn 
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- Số lớp hàn:

Áp dụng công thức sau:
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b.c = 18 mm2
→ Fd​ = 2.29,4 + 24 + 18 = 100,8 mm2
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(S =12, b = 18, c = 1.5±1

              a = 2±1, p = 2±1)
F1 = 6d = 6. 2,5 = 15 mm2
Fn = 10d = 10. 3,2 = 32 mm2
→ 
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Vậy  n = 3 lớp
Ví dụ 3: Chọn chế độ hàn khi hàn giáp mối vát mép chữ X ở vị hàn 4G với chiều dày vật liệu S = 24 mm. 

- Chọn đường kính que hàn: Khi hàn mối hàn giáp mối với S = 24mm, tiến hành hàn nhiều lớp hoặc nhiều đường nhiều lớp.

Lớp thứ nhất chọn d = 2,5 mm.

Các lớp sau chọn d = 3,2mm.

- Cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Lớp thứ nhất:

Thay số vào ta có: Ih1 = (20 + 6.2,5).2,5 = 87,5 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih1 = (70 ÷ 74,4)A

Chọn Ih1 = 72 A

Các lớp sau:

Thay số vào ta có: Ih2 = (20 + 6.3,2).3,2 
[image: image200.wmf]»
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Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih2 = (100 ÷ 106,25)A

Chọn Ih2 = 105 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

Lớp thứ nhất:

Chọn a = 17, lhq < d = 2,5mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,2 = 20,14(V)
Các lớp sau:

Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71(V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Lớp thứ nhất:

Ta có Fd = 6.2,5 = 15 mm2

Chọn 
[image: image202.wmf]a
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Các lớp sau:

Ta có Fd = 10.3,2 = 32mm2

Chọn 
[image: image204.wmf]a
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- Số lớp hàn:

Áp dụng công thức sau:
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F’’ = a.(S/2 + 1) = 26 mm2
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b.c = 18 mm2

→ Fd​ = 2.35,6 + 26 + 18 = 115,2 mm2
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(S = 24, b = 18, c = 1.5±1

              a = 2±1, p = 2±1)
F1 = 6d = 6. 2,5 = 15 mm2

Fn = 10d = 10. 3,2 = 32 mm2

→ 
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Vậy  n = 3 lớp, hàn hai phía.
 2.2. Kỹ thuật hàn góc - Vị trí hàn 4G.
  2.2.1. Sự chuẩn bị mép hàn:

Tuỳ thuộc vào chiều dày chi tiết hàn, có thể hàn gấp mép ( khi chiều dày ≤ 3mm) hoặc có thể không vát mép hay vát mép (khi chiều dày ≥ 4mm).

- Sự chuẩn bị kích thước mối hàn gấp mép:
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Hình 2.4: Kích thước mối hàn gấp mép.

Bảng 2.1: Các thông số kỹ thuật của sự chuẩn bị mối hàn gấp mép ở vị trí hàn 4G
	S
	1-2

	b
	2.S

	r
	S


.
- Sự chuẩn bị kích thước mối hàn không vát mép:
[image: image212.emf]b
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Hình 2.5: Kích thước mối hàn giáp mối không vát cạnh.
Bảng 2.2: Các thông số kỹ thuật của sự chuẩn bị mối hàn không vát mép ở vị trí hàn 4G.
	S
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	b
	4
	5
	6
	8
	10

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

	h
	>1


- Sự chuẩn bị kích thước mối hàn vát mép chữ V:
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Hình 2.6: Kích thước mối hàn giáp mối vát  mép một phía.

Bảng 2.3: Các thông số kỹ thuật của sự chuẩn bị mối hàn vát mép một phía ở vị trí hàn 4G.
	S
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	14
	16

	b
	10
	12
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	26
	28
	30
	32
	34

	b1
	8±2
	10±2
	10±2
	12±2

	a
	1±1
	2±1
	2±1

	h
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- Sự chuẩn bị kích thước mối hàn vát mép chữ V:
[image: image215.emf]


Hình 2.7: Kích thước mối hàn giáp mối vát  mép hai  phía.

Bảng 2.4: Các thông số kỹ thuật của sự chuẩn bị mối hàn vát mép hai phía ở vị trí hàn 4G.
	S
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24
	26
	28
	30
	32
	34
	36

	b
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24

	h
	1.5±1
	2±1

	S
	38
	40
	42
	44
	46
	48
	50
	52
	54
	56
	58
	60
	62

	b
	26
	28
	30
	32
	34
	36
	38

	h
	2±1


● Chú ý: Phôi hàn được nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.
    2.2.2. Gá đính:

- Hàn đính mối hàn giáp mối - Vị trí hàn 4G có thể thực hiện ở vị trí hàn 1G hoặc vị trí hàn 4G tuỳ theo điều kiện cho phép. 

- Cường độ dòng điện hàn đính gấp 1,3 đến 1,5 lần cường độ dòng điện  hàn. 

- Mối đính: Trước khi hàn giáp mối - Vị trí hàn 4G ngoài các yêu cầu kỹ thuật chung của mối hàn ra còn phải kể đến yêu cầu kỹ thuật của mối hàn đính. Mối hàn đính có ảnh hưởng rất lớn đến chất lượng mối hàn như chiều sâu ngấu, kích thước mối hàn đính, vật hàn biến, năng suất thấp. Cho nên mối hàn đính trong quá trình lắp ghép phải thực hiện những yêu cầu sau:  

   + Khoảng cách giữa các mối đính bằng khoảng L =  (40 ( 50).S ≤ 300mm.

   + Chiều dài mối đính bằng l = (3 ( 4).S ≤ 30mm.

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng  (10 ( 15) mm

   + Chiều cao mối đính bằng h = (0,5 ( 0,7).S 

Sau khi gá đính người thợ phải kiểm tra sao cho mối đính nhỏ, chắc đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

Nếu mối hàn đính quá dài, quá cao dễ làm cho mối hàn không ngấu tại vị trí mối hàn đính.

Nếu mối hàn đính quá nhỏ, khoảng cách giữa các mối hàn đính quá dài, trong quá trình hàn mối hàn đính bị nứt do ứng suất nhiệt trong lúc hàn sinh ra, làm biến dạng vật hàn, hoặc phải dừng để hàn đính lại làm giảm năng suất của người thợ hàn.
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Hình 2.8: Kích thước mối hàn đính ở vị trí 4G.
- Gá vật hàn lên vị trí hàn 4G. 

Ví dụ:

Điền đầy đủ các thông số mối đính cho vật hàn có chiều dày S =  5mm - Vị trí hàn 4G.
   + Khoảng cách giữa các mối đính bằng khoảng L = (40 ( 50).S = (200 ( 250) mm
   + Chiều dài mối đính bằng l = (3 ( 4).S = (15 ( 20) mm.

   + Chiều cao mối đính bằng h = (0,5 ( 0,7).S = (2,5 ( 3,5) mm 

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng (10 ( 15) mm

   2.2.3. Tiến hành hàn:

Khi hàn ở vị trí hàn 4G, các giọt kim loại lỏng có thể từ đầu que hàn và bể hàn rơi xuống dưới. Vì vậy khi hàn hồ quang bằng tay ở vị trí hàn 4G chỉ thực hiện được với hồ quang ngắn, khi ấy khoảng cách giữa giọt kim loại lỏng ở đầu que hàn và bể hàn rất nhỏ, như vậy giữa chúng có sức hút lẫn nhau do đó các giọt kim loại lỏng từ đầu que hàn chảy đầy vào bể hàn. Nếu kim loại lỏng từ đầu que hàn  chảy vào bể hàn, lượng kim loại lỏng ở đó tăng lên và dưới tác dụng của trọng lực nó có thể rơi ra khỏi bể hàn và chảy xuống dưới. Muốn ngăn ngừa tình trạng đó, cần phải giữ tốc độ hàn hợp lý tránh tình trạng tốc hàn chậm quá.

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.
- Quá trình hàn:

[image: image217.emf]


Hình 2.9: Góc độ que hàn khi hàn mối hàn giáp mối ở vị trí 4G.
   + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 900

   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt, đường thẳng đi lại. 


[image: image218.wmf]
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Hình 2.10: Các phương pháp dao động đầu que hàn khi hàn mối hàn giáp mối ở vị trí 4G.
   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

Khi hàn những đường hàn dài, để giảm ứng suất và biến dạng của vật hàn, không cho phép hàn liên tục từ đầu đến cuối đường hàn mà khi đó phải chia đường hàn thành những đoạn ngắn và phải tiến hành hàn bằng phương pháp hàn phân đoạn ngược do vậy xuất hiện các đầu nối của mối hàn khi ta hàn nối liền các phân đoạn lại với nhau.

Các kiểu nối mối hàn và phương pháp nối mối hàn thực hiện như mối hàn góc 

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

● Chú ý: 

- Nếu hàn hai mặt thì đính mặt A hàn mặt B, sau đó hàn mặt A.

- Nếu hàn một mặt thì đính mặt A hàn mặt A.

- Nếu hàn các mối hàn nhiều lớp thì các lớp hàn sau nên chọn đường kính que hàn lớn hơn các lớp hàn trước.

 2.2.4. Làm sạch và kiển tra:

- Làm sạch xỉ và kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.
3. Quy trình thực hiện:

  3.1. Hàn giáp mối không vát mép ở vị trí hàn 4G với phương pháp dao động hình răng cưa, bán nguyệt:

   3.1.1. Bản vẽ liên kết hàn:
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  3.1.2. Chuẩn bị phôi:

[image: image222.emf]


- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.

   3.1.3. Tính chế độ hàn giáp mối không vát mép - Vị trí hàn 4G:

- Tính đường kính que hàn:

Áp dụng công thức sau:
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 → Chọn d = 3,2mm

- Tính cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G: Ih = (( + (.d).d

Thay số vào ta có: Ih = (20 + 6.3,2).3,2 
[image: image224.wmf]»

 125 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih = (100 ÷  106.25)A

Chọn Ih = 105 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau: Uh = a + b.lhq

Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71 (V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Ta có Fd = 6.3,2 = 19,2mm2

Chọn 
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- Số lớp hàn:

Với chiều dày vật liệu S  = 5(mm) tiến hành hàn hai phía, mỗi phía một lớp.

→ n = 1 

   3.1.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn

   3.1.5. Gá đính: 
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Đính mặt A. 

   + Cường độ dòng hàn đính gấp 1,3 đến 1,5 lần cường độ dòng điện hàn.

   + Mối đính cách đầu vật hàn khoảng  (10 ( 15) mm.

   + Chiều dài mối đính bằng l = (3 ( 4).S = (15 ( 20) mm.

   + Chiều cao mối đính bằng h = (0,5 ( 0,7).S = (2,5 ( 3,5) mm 

   + Khoảng cách giữa các mối đính bằng khoảng L = (200 ( 215) mm

   3.1.6. Tiến hàn hàn:

 a. Hàn đường hàn thứ nhất ( Mặt B – Phía không có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

   + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 900
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn đường hàn thứ hai ( Mặt A – Phía  có mối hàn đính): Tương tự như hàn đường hàn thứ nhất tuy nhiên khi đi qua mối hàn đính nên rút ngắn hồ quang và đi chậm hơn để làm ngấu mối hàn đính.

   3.1.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch xỉ và kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

  3.2. Hàn giáp mối vát mép chữ V ở vị trí hàn 4G với phương pháp hàn nhiều lớp nhiều đường:

   3.2.1. Bản vẽ liên kết hàn: 
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   3.2.2. Chuẩn bị phôi: 

- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.

[image: image234.emf]


- Phôi được vát cạnh theo đúng kích thước sau:
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   3.2.3. Tính chế độ hàn giáp mối vát mép chữ V ở vị trí hàn 4G với phương pháp hàn nhiều lớp nhiều đường:

- Tính đường kính que hàn:

- Chọn đường kính que hàn: Khi hàn mối hàn giáp mối với S = 10 mm, tiến hành hàn nhiều lớp.

Lớp thứ nhất chọn d = 2,5 mm.

Các lớp sau chọn d = 3,2mm.

- Cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Lớp thứ nhất:

Thay số vào ta có: Ih1 = (20 + 6.2,5).2,5 = 87,5 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih1 = (70 ÷ 74,4)A

Chọn Ih1 = 72 A

Các lớp sau:

Thay số vào ta có: Ih2 = (20 + 6.3,2).3,2 
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Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih2 = (100 ÷ 106,25)A

Chọn Ih2 = 105 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

Lớp thứ nhất:

Chọn a = 17, lhq < d = 2,5mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,2 = 20,14(V)
Các lớp sau:

Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71(V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Lớp thứ nhất:

Ta có Fd = 6.2,5 = 15 mm2

Chọn 
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Các lớp sau:

Ta có Fd = 10.3,2 = 32mm2

Chọn 
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- Số lớp hàn:

Áp dụng công thức sau:
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→ Fd​ = 2.18,8 + 20 + 16 = 73,6 mm2

(S =10, b = 16, c = 1.5±1

              a = 2±1, p = 2±1)
F1 = 6d = 6. 2,5 = 15 mm2

Fn = 10d = 10. 3,2 = 32 mm2

→ 
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Vậy  n = 2 lớp
   3.2.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn.

  3.2.5. Gá đính:

Đính mặt A.

   + Mối đính cách đầu mép hàn khoảng (10 ( 15) mm 

   + Chiều dài mối đính bằng l = (15 ( 20) mm. 

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = ( 200 ( 215) mm

   + Chiều cao mối đính bằng h = (2,5 ( 3,5) mm
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   3.2.6. Tiến hàn hàn:

a. Hàn lớp  hàn thứ nhất ( Mặt A – Phía  có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 900
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 


[image: image248.wmf]

 EMBED AutoCAD.Drawing.15  [image: image249.wmf]
   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn lớp hàn thứ hai:

Sau mỗi lớp hàn hoặc đường hàn cần phải để phôi nguội rồi làm sạch, kiểm tra và mài sửa trước khi hàn lớp tiếp theo.

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt của vật hàn β = 900

  + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.
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* Chú ý: 

            Hàn lớp thứ hai gồm hai đường hàn.

            Chế độ hàn khác so với hàn lớp lót ( Đặt chế độ như đã chọn ở mục 2.4.3)

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

   3.2.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch xỉ và kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

  3.3. Hàn giáp mối vát mép chữ V ở vị trí hàn 4G với phương pháp hàn nhiều lớp:

   3.3.1. Bản vẽ liên kết hàn: 
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   3.3.2. Chuẩn bị phôi: 

- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.
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- Phôi được vát cạnh theo đúng kích thước sau:

[image: image256.emf]S


a


2


b


c




S

a

2

b

c


   3.3.3. Tính chế độ hàn giáp mối vát mép chữ V ở vị trí hàn 4G với phương pháp hàn nhiều lớp nhiều đường:

- Tính đường kính que hàn:

- Chọn đường kính que hàn: Khi hàn mối hàn giáp mối với S = 10 mm, tiến hành hàn nhiều lớp.

Lớp thứ nhất chọn d = 2,5 mm.

Các lớp sau chọn d = 3,2mm.

- Cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Lớp thứ nhất:

Thay số vào ta có: Ih1 = (20 + 6.2,5).2,5 = 87,5 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih1 = (70 ÷ 74,4)A

Chọn Ih1 = 72 A

Các lớp sau:

Thay số vào ta có: Ih2 = (20 + 6.3,2).3,2 
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Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih2 = (100 ÷ 106,25)A

Chọn Ih2 = 105 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

Lớp thứ nhất:

Chọn a = 17, lhq < d = 2,5mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,2 = 20,14(V)
Các lớp sau:

Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71(V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Lớp thứ nhất:

Ta có Fd = 6.2,5 = 15 mm2

Chọn 
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Các lớp sau:

Ta có Fd = 10.3,2 = 32mm2

Chọn 
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- Số lớp hàn:

Khi nhiều lớp áp dụng công thức sau:
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Fd = 2F’+ F’’ + F’’’

F’=
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F’’ = a.S = 20 mm2

F’’’ = 
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→ Fd​ = 2.18,8 + 20 + 16 = 73,6 mm2

(S =10, b = 16, c = 1.5±1

              a = 2±1, p = 2±1)
F1 = 6d = 6. 2,5 = 15 mm2

Fn = 10d = 10. 3,2 = 32 mm2

→ 
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Vậy  n = 3 lớp
   3.3.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn.

   3.3.5. Gá đính:

Đính mặt A.

   + Mối đính cách đầu mép hàn khoảng (10 ( 15) mm 

   + Chiều dài mối đính bằng l = (15 ( 20) mm. 

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = ( 200 ( 215) mm

   + Chiều cao mối đính bằng h = (2,5 ( 3,5) mm
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   3.3.6. Tiến hàn hàn:

a. Hàn lớp  hàn thứ nhất ( Mặt A – Phía  có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 900
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn lớp hàn thứ hai:

Sau mỗi lớp hàn hoặc đường hàn cần phải để phôi nguội rồi làm sạch, kiểm tra và mài sửa trước khi hàn lớp tiếp theo.

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 900

   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

[image: image273.emf]


* Chú ý: 

  Chế độ hàn khác so với hàn lớp lót (Đặt chế độ như đã chọn ở mục 2.5.3)

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

c. Hàn lớp hàn thứ ba:

Sau mỗi lớp hàn hoặc đường hàn cần phải để phôi nguội rồi làm sạch, kiểm tra và mài sửa trước khi hàn lớp tiếp theo.

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 900
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

* Chú ý: 

            Chế độ hàn khác so với hàn lớp lót, về cơ bản giống như lớp thứ hai nhưng tốc độ hàn chậm hơn. ( Đặt chế độ như đã chọn ở mục 2.5.3)

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

   3.3.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch xỉ và kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

  3.4. Hàn giáp mối vát mép chữ X ở vị trí hàn 4G với phương pháp hàn nhiều lớp nhiều đường:

   3.4.1. Bản vẽ liên kết hàn: 
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   3.4.2. Chuẩn bị phôi: 

- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.

[image: image279.emf]


- Phôi được vát cạnh theo đúng kích thước sau:
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   3.4.3. Tính chế độ hàn giáp mối vát mép chữ X ở vị trí hàn 4G với phương pháp hàn nhiều lớp nhiều đường:

- Tính đường kính que hàn:

- Chọn đường kính que hàn: Khi hàn mối hàn giáp mối với S = 20 mm, tiến hành hàn nhiều lớp.

Lớp thứ nhất chọn d = 2,5 mm.

Các lớp sau chọn d = 3,2mm.

- Cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Lớp thứ nhất:

Thay số vào ta có: Ih1 = (20 + 6.2,5).2,5 = 87,5 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih1 = (70 ÷ 74,4)A

Chọn Ih1 = 72 A

Các lớp sau:

Thay số vào ta có: Ih2 = (20 + 6.3,2).3,2 
[image: image281.wmf]»

 125 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih2 = (100 ÷ 106,25)A

Chọn Ih2 = 105 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

Lớp thứ nhất:

Chọn a = 17, lhq < d = 2,5mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,2 = 20,14(V)
Các lớp sau:

Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71(V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Lớp thứ nhất:

Ta có Fd = 6.2,5 = 15 mm2

Chọn 
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Các lớp sau:

Ta có Fd = 10.3,2 = 32mm2

Chọn 
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- Số lớp hàn:

Áp dụng công thức sau: 
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F’’’ = 
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→ Fd​ = 2.23,82 + 22 + 16 = 85,64mm2
 (S = 20, b = 16, c = 1.5±1

              a = 2±1, p = 2±1)
F1 = 6d = 6. 2,5 = 15 mm2

Fn = 10d = 10. 3,2 = 32 mm2

→ 
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Vậy  n = 2 lớp, hàn hai phía.

   3.4.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn.

   3.4.5. Gá đính:

Đính mặt A.

   + Mối đính cách đầu mép hàn khoảng (10 ( 15) mm 

   + Chiều dài mối đính bằng l = (15 ( 20) mm. 

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = ( 200 ( 215) mm

   + Chiều cao mối đính bằng h = (2,5 ( 3,5) mm
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   3.4.6. Tiến hàn hàn:

a. Hàn lớp  hàn thứ nhất ( Mặt B– Phía không  có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 900
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn lớp  hàn thứ nhất ( Mặt A – Phía có mối hàn đính): Thực hiện tương tự như hàn lớp thứ nhất của phía không có mối hàn đính tuy nhiên khi đi qua mối hàn đính nên rút ngắn hồ quang và đi chậm hơn để làm ngấu mối hàn đính.
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c. Hàn lớp hàn thứ hai:

Sau mỗi lớp hàn hoặc đường hàn cần phải để phôi nguội rồi làm sạch, kiểm tra và mài sửa trước khi hàn lớp tiếp theo.

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.
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Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt của vật hàn β = 900

  + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

* Chú ý: 

            Hàn lớp thứ hai gồm hai đường hàn.

  Chế độ hàn khác so với hàn lớp lót ( Đặt chế độ như đã chọn ở mục 2.4.3)

Khi hàn đường thứ nhất của lớp thứ hai(mặt B) xong thì tiếp tục hàn đường thứ nhất của lớp thứ hàn (mặt A). Sau đó quay lại hàn đường thứ hai của lớp thứ hai của mặt B và A.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

   3.4.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch xỉ và kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

  3.5. Hàn giáp mối vát mép chữ X ở vị trí hàn 4G với phương pháp hàn nhiều lớp:

   3.5.1. Bản vẽ liên kết hàn: 
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   3.5.2. Chuẩn bị phôi: 

- Cắt phôi và kiểm tra kích thước.

- Nắn thẳng, phẳng và làm sạch mép hàn.
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- Phôi được vát cạnh theo đúng kích thước sau:
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   3.5.3. Tính chế độ hàn giáp mối vát mép chữ X ở vị trí hàn 4G với phương pháp hàn nhiều lớp:

- Tính đường kính que hàn:

- Chọn đường kính que hàn: Khi hàn mối hàn giáp mối với S = 20 mm, tiến hành hàn nhiều lớp.

Lớp thứ nhất chọn d = 2,5 mm.

Các lớp sau chọn d = 3,2mm.

- Cường độ dòng điện hàn:

Áp dụng công thức tính cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 1G:

Ih = (( + (.d).d

Lớp thứ nhất:

Thay số vào ta có: Ih1 = (20 + 6.2,5).2,5 = 87,5 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih1 = (70 ÷ 74,4)A

Chọn Ih1 = 72 A

Các lớp sau:

Thay số vào ta có: Ih2 = (20 + 6.3,2).3,2 
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 125 (A)

Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G giảm từ (15 ÷ 20)% so với cường độ dòng điện khi hàn ở vị trí 1G.

→ Cường độ dòng điện hàn ở vị trí hàn 4G là: Ih2 = (100 ÷ 106,25)A

Chọn Ih2 = 105 A

- Điện áp hàn:

Áp dụng công thức sau:

Uh = a + b.lhq

Lớp thứ nhất:

Chọn a = 17, lhq < d = 2,5mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,2 = 20,14(V)
Các lớp sau:

Chọn a = 17, lhq < d = 3,2mm

→ Uh = 17 + 15,7.0,3 = 21,71(V)
- Tốc độ hàn:

Tốc độ hàn sẽ được tính theo công thức sau:

Vh= 
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Lớp thứ nhất:

Ta có Fd = 6.2,5 = 15 mm2

Chọn 
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Các lớp sau:

Ta có Fd = 10.3,2 = 32mm2

Chọn 
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- Số lớp hàn:

Áp dụng công thức sau: 
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Fd = 2F’+ F’’ + F’’’

F’= 
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 (S = 20, b = 16, c = 1.5±1

              a = 2±1, p = 2±1)
F1 = 6d = 6. 2,5 = 15 mm2

Fn = 10d = 10. 3,2 = 32 mm2
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Vậy  n = 3 lớp, hàn hai phía.

   3.5.4. Vận hành máy:

- Đấu điện nguồn

-  Lắp dây cáp hàn

- Đóng điện

- Đặt chế độ hàn.

   3.5.5. Gá đính:

Đính mặt A. 
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   + Mối đính cách đầu mép hàn khoảng (10 ( 15) mm 

   + Chiều dài mối đính bằng l = (15 ( 20) mm. 

   + Khoảng cách giữa các mối đính L = ( 200 ( 215) mm

   + Chiều cao mối đính bằng h = (2,5 ( 3,5) mm

   3.5.6. Tiến hàn hàn:

a. Hàn lớp  hàn thứ nhất ( Mặt B– Phía không  có mối hàn đính)

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 900
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   + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

b. Hàn lớp  hàn thứ nhất ( Mặt A – Phía có mối hàn đính): Thực hiện tương tự như hàn lớp thứ nhất của phía không có mối hàn đính tuy nhiên khi đi qua mối hàn đính nên rút ngắn hồ quang và đi chậm hơn để làm ngấu mối hàn đính.
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c. Hàn lớp hàn thứ hai ( Mặt B – Phía không có mối hàn đính):

Sau mỗi lớp hàn hoặc đường hàn cần phải để phôi nguội rồi làm sạch, kiểm tra và mài sửa trước khi hàn lớp tiếp theo.

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 900

  + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.
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* Chú ý: 

Hàn lớp thứ hai gồm một đường hàn.

Chế độ hàn khác so với hàn lớp lót ( Đặt chế độ như đã chọn ở mục 2.5.3)

- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

d. Hàn lớp  hàn thứ hai ( Mặt A ): Thực hiện tương tự như hàn lớp thứ hai của phía không có mối hàn đính (Mặt B) tuy nhiên cần phải làm sạch, kiểm tra và mài sửa mối hàn của lớp thứ nhất.

e. Hàn lớp hàn thứ ba ( Mặt B):

Sau mỗi lớp hàn hoặc đường hàn cần phải để phôi nguội rồi làm sạch, kiểm tra và mài sửa trước khi hàn lớp tiếp theo.

- Gây hồ quang: 

   + Trước khi gây hồ quang phải kiểm tra sự kẹp chặt của que hàn, góc độ giữa mỏ hàn và que hàn...

   + Tay trái cầm mặt nạ hàn chuẩn bị để che mặt.

   + Tay phải cầm mỏ hàn đặt đầu que hàn vào vị trí hàn điều chỉnh que hàn cho đúng góc độ và cách đầu đường hàn khoảng 10 (15 mm.

   + Tay trái đưa mặt nạ hàn che mặt đồng thời tay phải cho đầu que hàn tiếp xúc với vật hàn hồ quang hình thành.

- Khởi đầu mối hàn: Gây hồ quang cách đầu đường hàn từ 10 đến 15 mm và di chuyển về phía đầu đường hàn đồng thời thông qua kính hàn quan sát điều chỉnh chiều dài hồ quang và góc độ que hàn. Ở vị trí đầu mối hàn do nhiệt độ thấp nên tại đây người thợ phải chuyển động que hàn với tốc độ chậm để gia nhiệt đảm bảo chiều sâu nóng chảy. Sau khi nhiệt độ đã đảm bảo thì điều chỉnh hồ quang đạt đến hồ quang ngắn rồi tiến hành di chuyển que hàn.

- Quá trình hàn:

  + Góc độ que hàn.

Góc giữa tâm que hàn với trục đường hàn α = 700 ( 800
Góc giữa tâm que hàn với bề mặt tấm dưới của vật hàn β = 900

  + Dao động que hàn hình răng cưa, bán nguyệt. 
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   + Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải.

   + Tốc độ di chuyển que hàn đều phù hợp với tốc độ cháy của que hàn.
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- Nối mối hàn:

   + Làm sạch xỉ cuối mối hàn trước.

   + Gây hồ quang cách cuối mối hàn trước khoảng 10 đến 15 mm sau đó kéo dài hồ quang đưa về cuối của mối hàn trước tiến hành hàn.

- Kết thúc mối hàn: Ngừng di chuyển, nâng cao góc độ (α) của que hàn ở cuối đường hàn trong khoảng thời gian từ 2 đến 3 giây hoặc hàn chấm ngắt  liên tục ở cuối đường hàn khoảng từ 2 ( 3 lần để điền đầy bể hàn.

g. Hàn lớp  hàn thứ ba ( Mặt A ): Thực hiện tương tự như hàn lớp thứ ba của mặt B.

   3.5.7. Làm sạch và kiểm tra:

- Làm sạch xỉ và kim loại lỏng bắn toé trên bề mặt của mối hàn và vật hàn.

- Kiểm tra mối hàn theo yêu cầu kỹ thuật bản vẽ.

4. Phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn.

    Trong sản xuất hàn, khâu kiểm tra không nhất thiết phải là khâu cuối cùng. Nhiều khi nguyên công kiểm tra được tiến hành xen kẽ giữa các nguyên công. Mặt khác các khuyết tật hàn như đã giới thiệu, rất đa dạng và phức tạp. Việc tiến hành kiểm tra cần phải sử dụng nhiều phương pháp khác nhau- riêng rẽ hoặc phối hợp.

   Dựa vào tác động đến vật liệu hay sản phẩm hàn người ta chia các phương pháp kiểm tra làm hai nhóm: các phương pháp kiểm tra bằng phá hủy (KTPH) và các phương pháp kiểm tra không phá hủy (KTKPH, gọi theo tiếng Anh Non-Destructive Testing)

 - Các phương pháp phá hủy

Thử nghiệm phá hủy thường được tiến hành trên mẫu đối chứng, trên mô hình và đôi khi trên chính sản phẩm. Mẫu đối chứng được hàn theo công nghệ và vật liệu đúng theo liên kết hàn. Theo lệ thường các thử nghiệm cho phép nhận được các số liệu đặc trưng của độ bền, chất lượng và độ tin cậy của liên kết. Nếu hàn và thử phá hủy mẫu trong phòng thí nghiệm thì những thử nghiệm này đặc trưng cho chất lượng các mẫu không có khuyết tật sản xuất. Người ta thử nghiệm cơ tính kim loại và liên kết hàn bằng kéo, uốn, va đập... Theo đặc trưng tải trọng tiến hành thử tĩnh, động và mỏi.

  Các phương pháp thử nghiệm “không mẫu” như kiểm tra độ cứng, phân tích kim tương, phân tích hóa học, kiểm tra ăn mòn cũng được xếp vào nhóm này.

        
  - Các phương pháp không phá hủy

        

   Định nghĩa: 

   Kiểm tra không phá hủy (KTKPH) là sử dụng các phương pháp vật lý để phát hiện các khuyết tật bên trong cấu trúc vật liệu, chi tiết, sản phẩm... mà không làm tổn hại đến khả năng hoạt động, chịu tải sau này của chúng. KTKPH liên quan đến việc phát hiện khuyết tật trong vật kiểm nhưng tự bản thân nó không thể dự đoán những nơi nào khuyết tật sẽ hình thành và phát triển. 

    Đặc điểm – Các phương pháp KTKPH có đặc điểm chung:

- Sử dụng một môi trường để kiểm tra sản phẩm

- Sự thay đổi trong môi trường kiểm tra chứng tỏ trong vật kiểm tồn tại bất liên tục.

- Là phương tiện để phát hiện sự thay đổi trong môi trường kiểm tra.

- Giải đoán những thay đổi để nhận biết các thông tin về khuyết tật trong vật kiểm. 

    Phân loại

 KTKPH được chia ra theo SNT-TC-1A-2006: 

 - Phát xạ âm

 - Điện từ - gồm bốn phương pháp: 

· Đo trường dòng xoay chiều (AC Field Measurement)

· Dòng xoáy

· Rò thông lượng (Flux Leakage)

· Trường xa (Remote Field)

- Laser - gồm hai phương pháp:

· Đo biên dạng

· Toàn ảnh laser (Holography/ Shearography)

- Rò rỉ (Thử kín) - gồm bốn phương pháp:

· Thử bọt

· Thay đổi áp suất

· Halogen Diode

· Đo khối phổ (Mass Spectrometer)

- Thấm mao dẫn

- Rò từ thông (Magnetic Flux Leakage)

- Chụp ảnh neutron

- Chụp ảnh bức xạ

- Nhiệt/ Hồng ngoại

-  Siêu âm

-  Phân tích dao động

-  Ngoại dạng

 + Đối với liên kết hàn 3F ta tiến hành kiểm tra ngoại dạng bằng mắt thường (hoặc kính lúp) và kiểm tra mối hàn bằng thước để xác định:
- Bề mặt và hình dạng vảy mối hàn.

- Cạnh của mối hàn.

- Chiều cao mối hàn.

- Điểm bắt đầu, kết thúc của mối hàn.

- Khuyết tật của mối hàn: cháy cạnh, lẫn xỉ...    
   Sau khi hàn, ngoài việc kiểm tra kích thước dung sai theo các phương pháp thông thường còn phải đánh giá chất lượng.Trước tiên phải nhìn bằng mắt thường hoặc kính lúp xem sản phẩm có bị nứt, rãnh cắt, cháy thủng, chảy loang, không ngấu chân, lệch mép...hay không? Một vài khuyết tật trong số đó không thể chấp nhận được, phải phá ra hàn lại. Khi quan sát ngoại dạng (VT) người ta cũng xác định được khuyết tật hình dáng mối hàn, phân bố vảy, đặc trưng phân bố kim loại trong hàn đắp,  không ngấu, không thấu...
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Những dụng cụ quang học dùng trong quá trình kiểm tra bằng mắt.

a)- Gương (phẳng hoặc cầu); b)- Kính lúp có độ phóng đại 2 – 3 lần; 
c)-
Thiết bị khuếch đại ánh sáng, độ phóng đại 5 – 10 lần; d)- Kính kiểm tra gắn thang đo, độ phóng đại 5 – 10 lần; e)- Borescope hoặc intrascope có nguồn sáng lắp trong, độ phóng đại 2 – 3 lần.

  Mỗi một phương pháp hàn, cũng như vị trí không gian của mối hàn đều có dạng mặt ngoài đặc trưng. Vảy xếp không đều, chiều rộng chiều cao đường hàn thay đổi là do dao động công suất, hồ quang tắt đột ngột hoặc mỏ hàn không ổn định.

  Khi hàn trong khí bảo vệ hoặc chân không mặt ngoài mối hàn phải nhẵn bóng, không có vảy và dạng của nó như dải kim loại nóng chảy. Hàn titan và các vật liệu có hoạt tính cao cần phải kiểm tra màu sắc và độ lớn vùng chạy màu. 
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Dưỡng vạn năng: a)- hình dáng; b) & c)- đo chiều cao mối hàn góc;
d)- đo chiều cao hàn giáp mối; e)- đo khe hở

  Khi quan sát ngoại dạng, bề mặt vật kiểm cần phải đủ độ sáng và tầm nhìn phải thích hợp. Thông số hình học được đo bằng dưỡng hoặc các dụng cụ đo khác. 

 Chỉ sau khi quan sát ngoại dạng để kiểm tra khuyết tật bên ngoài, người ta mới dùng 

tiếp các phương pháp vật lý- cơ học, hóa học để xác định khuyết tật bên trong. Kiểm tra ngoại dạng cẩn thận- thường là nguyên công rất đơn giản- có thể cũng được dùng để cảnh báo và phát hiện khuyết tật đạt hiệu quả cao. 

5. Các dạng sai hỏng thường gặp - Nguyên nhân và biện pháp phòng tránh:

  5.1. Mối hàn không ngấu:
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+) Nguyên nhân:

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

- Góc độ que hàn và cách dao động que hàn không chính xác.

- Hồ quang dài.

+) Biện pháp phòng tránh:

- Chọn dòng điện hàn và tốc độ hàn phù hợp

- Điều chỉnh chính xác góc độ mỏ hàn và phương pháp dao động.

- Sử dụng hồ quang ngắn. 

  5.2. Mối hàn cháy cạnh:
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       +) Nguyên nhân:

- Dòng điện hàn quá lớn hoặc tốc độ hàn quá chậm

- Góc độ mỏ hàn và cách dao động mỏ hàn không chính xác

- Hồ quang dài

        +) Biện pháp phòng tránh:

- Chọn dòng điện hàn và tốc độ hàn phù hợp

- Điều chỉnh chính xác góc độ mỏ hàn và phương pháp dao động 

- Sử dụng hồ quang ngắn

  5.3. Mối hàn lẫn xỉ:
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       +) Nguyên nhân:

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

- Góc độ que hàn và cách dao động que hàn không chính xác.

- Mép vật hàn chưa được làm sạch triệt để

       +)  Biện pháp phòng tránh:

- Chọn dòng điện hàn và tốc độ hàn phù hợp

- Điều chỉnh chính xác góc độ mỏ hàn và phương pháp dao động.

- Mép vật hàn phải được làm sạch triệt để. 
 6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng:

  6.1. An toàn phòng tránh tác hại của ánh sáng hồ quang và kim loại lỏng bắn toé:

Trong quá trình hàn điện hồ quang tay sinh ra các tia tử ngoại, tia hồng ngoại và những tia sáng khác có cường độ ánh sáng rất mạnh. Ánh sáng hồ quang  có hại cho sức khoẻ con người. Đồng thời khi hàn các giọt kim loại lỏng, xỉ hàn bắn ra, vật hàn còn nóng, đều có thể làm cho thợ hàn bị bỏng hoặc gây ra những đám cháy lớn. Do đó, trong khi thao tác, thợ hàn cần có những biện pháp an toàn sau đây:

- Xung quanh nơi làm việc, không được đặt những chất dễ cháy hoặc dễ nổ. Khi làm việc trên cao thì phải lót các tấm tôn ở dưới để đề phòng khi hàn hoặc cắt kim loại nóng chảy nhỏ giọt xuống, gây bỏng cho những người ở phía dưới hoặc gây hoả hoạn.

- Xung quanh nơi làm việc phải để những tấm che, trước khi gây hồ quang phải quan sát xung quanh để sao cho ánh sáng hồ quang không làm ảnh hưởng đến những người khác. 

- Khi làm việc cần phải trang bị đầy đủ trang bị bảo hộ lao động như: mặt nạ hàn, mũ, găng tay da, giày da, quần áo chống cháy v.v…

  6.2. An toàn khi sử dụng điện:

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

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

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

- Khi ngắt hoặc đóng cầu dao, thường phải đeo găng tay da khô và phải nghiêng đầu về một bên để tránh bị bỏng do tia lửa điện gây nên lúc đóng hoặc ngắt cầu dao.

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

- Tay cầm của kìm hàn, găng tay da, quần áo làm việc và giày phải đảm bảo khô ráo.

- Khi làm việc ở những nơi ẩm ướt phải đi giày cao su hoặc dùng tấm gỗ khô để lát ở dưới chân.

- Khi làm việc trong các đường ống hoặc thùng chứa bằng kim loại phải đệm những tấm cách điện ở dưới chân để tránh cơ thể tiếp xúc trực tiếp với kim loại và kìm hàn nên bố trí công tắc để có thể cắt điện khi cần thiết.

- Khi thấy có người bị điện giật thì phải lập tức ngắt nguồn điện hoặc tách người bị điện giật ra khỏi nguồn điện, tuyệt đối không dùng tay để kéo người bị điện giật, nhanh chóng làm các biện pháp sơ cứu và nhanh chóng đưa người bị điện giật đến trạm y tế gần nhất để cứu chữa.   

  6.3. An toàn phòng nổ, phòng trúng độc và những nguy hại khác:

Để tránh tai nạn do nổ, trúng độc và những nguy hại khác, thợ hàn phải thực hiện các biện pháp sau:

- Khi hàn vá những thùng chứa mà trước đây đã đựng những chất dễ cháy thì phải cọ rửa thật sạch và để khô rồi mới hàn.

- Khi hàn trong nồi hơi hoặc trong những thùng lớn thì sau một thời gian nhất định phải ra ngoài để hít thở không khí trong lành rồi mới tiếp tục làm việc.

- Khi cạo hoặc làm sạch xỉ hàn, phải đeo kính bảo hộ để đề phòng xỉ hàn bắn vào mắt gây tai nạn.

- Nơi làm việc phải có sự thông gió tốt đặc biệt là khi hàn những kim loại màu thì cần phải chú ý hơn.

- Khi hàn hoặc cắt trên cao phải đeo dây an toàn và phải buộc dây cáp trên giá cố định, không khoác vào người.   

  6.4. Vệ sinh công nghiệp. 

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

- Vệ sinh sạch sẽ các thiết bị, dụng cụ và xưởng thực tập.
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Hình 7.1: Sơ đồ vị trí mối hàn trong không gian


Trong đó: I. Vị trí hàn sấp


                 II. Vị trí hàn đứng


                 III. Vị trí hàn ngửa
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