SỞ GIÁO DỤC VÀ ĐÀO TẠO HÀ HỘI

TRƯỜNG TRUNG CẤP NGHỀ TỔNG HỢP HÀ NỘI

GIÁO TRÌNH

                           MÔĐUN      : HÀN GTAW-141
                           NGHỀ          : CÔNG NGHỆ KỸ THUẬT CƠ KHÍ
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TUYÊN BỐ BẢN QUYỀN
Tài liệu này thuộc loại sách giáo trình nên các nguồn thông tin có thể được phép dùng nguyên bản hoặc trích dùng cho các mục đích về đào tạo và tham khảo.

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

LỜI GIỚI THIỆU

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

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

Mô đun 21: Hàn GTAW-141  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: Phạm Quang Định
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1Nội dung của mô đun


2BÀI 1: NHỮNG KIẾN THỨC CƠ BẢN KHI HÀN GTAW-141


21. Nguyên lý và phạm vi ứng dụng của phương pháp hàn GTAW-141


42. Vật liệu hàn GTAW-141


123. Thiết bị - Dụng cụ hàn GTAW-141


244. Thực chất, đặc điểm và công dụng của hàn GTAW-141.


265. Các khuyết tật của mối hàn GTAW-141


296. Những ảnh hưởng tới sức khoẻ của người công nhân khi hàn GTAW-141.


307. An toàn và vệ sinh phân xưởng khi hàn GTAW-141.


31BÀI 2: VẬN HÀNH THIẾT BỊ HÀN GTAW-141
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- Vị trí: 

  + Mô đun này được bố trí sau khi học xong hoặc học song song với các môn học MH07 - MH12 và MĐ13 - MĐ24
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Mục tiêu mô đun:
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  + Làm việc tại các nhà máy, các cơ sở sản xuất cơ khí với những kiến thức, kỹ năng nghề hàn cơ bản.

  + Giải thích đầy đủ thực chất, đặc điểm, công dụng của phương pháp hàn GTAW-141
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  + Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày và tính chất của vật liệu. 

  + Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng của mối hàn, kết cấu hàn.

  + Giải thích đúng các nguyên tắc an toàn và vệ sinh phân xưởng khi hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ với điện cực không nóng chảy.
- Kỹ năng:

  + Hàn các mối hàn cơ bản ở  vị trí hàn 1G, 1F, 2F, 3F đảm bảo độ sâu ngấu, đúng kích thước bản vẽ, ít bị khuyết tật.

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm:

  + Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng.
  + Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, trung thực của Học sinh. 
Nội dung của mô đun

BÀI 1: NHỮNG KIẾN THỨC CƠ BẢN KHI HÀN GTAW-141
Mã bài: MĐ 21.01

Giới thiệu:
     Hàn GTAW-141 là phương pháp hàn hồ quang bằng điện cực không nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ. Để thực hiện được các kỹ thuật hàn trong môđun hàn TIG thì người học cũng như các thợ hàn đã có kinh nghiệm phải có kiến thức cơ bản về hàn TIG. Khi đó mới thực hiện được các kỹ thuật hàn đảm bảo các yêu cầu khắt khe trong kỹ thuật hàn.
 Mục tiêu:

 - Giải thích đúng nguyên lý, công dụng của phương pháp hàn GTAW-141.

 - Trình bày đầy đủ các loại khí bảo vệ, các loại đầu điện cực.

 - Liệt kê các loại dụng cụ thiết bị dùng trong công nghệ hàn TIG

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

 - Nhận biết các khuyết tật trong mối hàn khi hàn GTAW-141. 

 - Nhận biết đúng các loại vật liệu hàn GTAW-141
 - Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.

 - Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
Nội dung chính:
1. Nguyên lý và phạm vi ứng dụng của phương pháp hàn GTAW-141
1.1. Nguyên lý hàn GTAW-141
- Hàn GTAW-141 là quá trình hàn hồ quang bằng điện cực Vonfram trong môi trường khí bảo vệ là khí trơ, mối hàn được khí trơ bảo vệ tránh khỏi sự xâm nhập của không khí bên ngoài.
- Kim loại nóng chảy được là nhờ nhiệt lượng do hồ quang tạo ra giữa điện cực Vonfram và vật hàn.

- Cũng như các quá trình hàn GMAW và hàn trong môi trường khí bảo vệ khác, hàn GTAW-141 có thể sử dụng khí trơ hoặc hỗn hợp khí trơ.

1.2. Phạm vi ứng dụng của phương pháp hàn GTAW-141 

- Hàn GTAW-141 được ứng dụng rộng rãi trong nhiều lĩnh vực sản xuất, đặc biệt rất thích hợp trong hàn thép hợp kim cao, kim loại màu và hợp kim của chúng...
[image: image105.emf] 

3  



[image: image1]
Hình 1.1: Một số ứng dụng của phương pháp hàn GTAW-141
- Phương pháp này thông thường được thao tác bằng tay và có thể tự động hóa cả hai khâu di chuyển hồ quang cũng như cấp dây hàn phụ.
[image: image106.emf] 


Hình 1.2: Một số hình ảnh tự động hóa thiết bị hàn TIG

2. Vật liệu hàn TIG

2.1. Vật liệu hàn cơ bản 

Hình 1.2: Một số ứng dụng của phương pháp hàn GTAW-141 tự động

- Hàn TIG được áp dụng trong nhiều lĩnh vực sản xuất, đặc biệt rất thích hợp trong hàn thép hợp kim cao, kim loại màu và hợp kim của chúng.

Bảng 1.1: Tiêu chuẩn kỹ thuật AWS kim loai hàn GTAW-141
[image: image2.png]Tiu chudn ky thuat AWS kim logi han TIG

Tiéu chuin AWS  Kim loai han Dung cho quy trinh
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A5.24 Zr va hop kim Zr TIGMIG

A5.28 Thép C thip TIG/MIG/PAW




2. Vật liệu hàn GTAW-141
2.1. Que hàn phụ

Phương pháp hàn GTAW-141 có thể hàn không dùng que hàn phụ, tùy thuộc vào dạng liên kết hàn và kim loại hàn. Đồng thời khi hàn trên vật liệu mỏng có thể dùng kiểu mối hàn bẻ mí và hàn không que. Cũng có thể áp dụng cách hàn này cho các mối hàn kiểu gấp mép hoặc các mối hàn góc ngoài. 

Thành phần của que hàn phụ cần phải phù hợp với thành phần của kim loại hàn để bảo đảm mối hàn đồng nhất, mà không có các cấu trúc bất lợi về mặt luyện kim. 

Que phụ được dùng phải là loại đáp ứng được các yêu cầu của phương pháp TIG: Que phải được bọc một lớp vật liệu chống oxýt hóa (Đồng / Nickel …) đủ dày để bảo vệ que hàn mà không gây ra các tác động bất lợi về mặt luyện kim như rỗ khí, ngậm oxýt / silic. 

Kim loại đắp và kim loại hàn hòa tan vào nhau khi hàn, tỉ lệ này thay đổi theo độ ngấu sâu của vũng chảy vào vật liệu hàn và đôi khi độ ngấu thiếu hoặc thái quá cũng gây ra các cấu trúc bất lợi cho thành phần kim loại của mối hàn. Mặt khác phải bảo đảm que hàn được tẩy sạch dầu mỡ và bụi/ rỉ khi hàn để hạn chế bọt, rỗ khí


Que hàn phụ có các kích thước theo tiêu chuẩn ISO – R564 như sau : Chiều dài từ 500 – 1000mm, đường kính 1,2 ; 1,6 ; 2,0 ; 2,4 ; 3,2mm. Các loại que hàn phụ gồm có: que hàn đồng và hợp kim đồng, que hàn thép không gỉ Cr cao và Cr-Ni, que hàn nhôm và hợp kim nhôm, thép các bon thấp, thép hợp kim thấp,.v.v…

Kí hiệu dây hàn


Dây hàn được kí hiệu:

ER  XY  S – Z
    Trong đó:
ER : Electrode Dây hàn, que hàn rắn dùng cho hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ 

XY: Độ bền kéo Ksi

S : Dây rắn(dây đặc)  

Z(G,D): Thành phần hóa học của kim loại dây hàn
Ví dụ:


ER70 S G

70 : Độ bền kéo Ksi 

S : Dây rắn    

1,2,3,4,5,6,7 : Loại khí bảo vệ  

G, D … : thành phần hóa học của kim loại dây hàn
Bảng 1.2: Dây hàn TIG thép C theo tiêu chuẩn AWS:
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Bảng 1.3: Dây hàn GTAW-141 do hãng HUYNDAI sản xuất

	Mác
	AWS
	JIS
	Cơ tính mối hàn
	Phạm vi sử dụng

	
	
	
	σc
N/mm2
	σB
N/mm2
	δ

%
	ak
J
	

	ST-50-G
	ER70S-G
	
	460
	580
	32
	170
	Bình áp lực thép Cácbon.

	ST-50-6
	ER70S-6
	
	450
	560
	34
	180
	Như ST-50-G.

	ST-308
	ER308
	Y308
	
	610
	40
	130
	Thép không gỉ 18 - 8 % Ni.

	ST-308L
	ER308L
	Y308L
	
	600
	41
	110
	Thép ít Cácbon 18% Cr- 8% Ni và thép không gỉ 18%Cr - 12%Ni.

	ST- 309
	ER309
	Y309
	
	620
	38
	130
	Thép 22% Cr- 12% Ni, thép không gỉ - thép mềm (dễ hàn).

	ST- 309L
	ER309L
	Y309L
	
	600
	38
	150
	Thép ít Cácbon 22% Cr- 12% Ni, thép không gỉ - thép mềm (C thấp, dễ hàn).

	ST310
	ER310
	Y310
	
	610
	41
	110
	Thép 25% Cr- 20% Ni.

	ST316
	ER316
	Y316
	
	590
	41
	130
	Thép Cácbon 18% Cr- 12% Ni - Mo.

	ST316L
	ER316L
	Y316L
	
	570
	44
	140
	Thép ít Cácbon 18% Cr- 12% Ni - Mo.

	Qui cách sản xuất (mm) 1,6; 2,0;  2,4; 2,6; 3,2 mm x 900 mm.

Môi trường khí bảo vệ: Ar.


Bảng1. 4: Dây hàn GTAW-141 do hãng ESAB sản xuất
	Mác dây OK
	DIN
	AWS
	Hợp kim dây hàn
	Phạm vi sử dụng

	Tigrod 12.60
	SGI
	A5.18: ER70S-6
	Mn-Si
	Thép cácbon và thép hợp kim thấp.

	Tigrod 13.09
	SGMo
	
	Cr-Mo
	Thép cácbon và thép hợp kim thấp.

	Tigrod 13.12
	SGCrMoI
	A5.28:ER80S-B2
	Cr-Mo
	Thép cácbon và thép hợp kim thấp

	Tigrod 16.10
	
	
	20Cr,10Ni
	Hàn thép không gỉ

	Tigrod 16.11
	
	
	19Cr,9Ni,Nb
	Hàn thép không gỉ

	Tigrod 16.30
	
	
	18Cr,12Ni,1,7Mo
	Hàn thép không gỉ

	Tigrod 16.31
	
	
	19Cr,11Ni,2,7Mo,Nb
	Hàn thép không gỉ

	Tigrod 16.34
	
	
	24Cr,13Ni
	Hàn thép không gỉ

	Tigrod 18.01
	S-Al99.5
	ER1100
	99,5%Al
	Hàn nhôm và hợp kim nhôm

	Tigrod 18.04
	S-AlSi5
	ER4030
	Al-Si5
	Hàn nhôm và hợp kim nhôm

	Tigrod 18.15
	Si-AlMg5
	ER5356
	
	Hàn nhôm và hợp kim nhôm


2.2. Khí bảo vệ

Bất kỳ loại khí trơ nào cũng có thể dùng để hàn TIG, song Argon và Heli được ưa chuộng hơn cả vì giá thành tương đối thấp, lượng khí khai thác dồi dào. 

2.2.1 Khí Argon Ar.

Khí Ar là một chất khí trơ không màu, mùi, không vị, nặng hơn không khí. Có tỷ trọng so với không khí là 1,33. Trong khí quyển Ar chiếm tỷ lệ rất nhỏ. khí Ar hóa lỏng ở -185oc. Người ta sản xuất ra khí Ar bằng cách hóa lỏng không khí sạch rồi cho phânn ly bằng bay hơi để lấy ra O2, N2 và Ar.

Tiêu chuẩn Nga phân ra 3 loại :

Ar loại sạch
: 99,99% Ar.

Ar loại một
: 99,98% Ar.

Ar loại hai
: 99,95% Ar.

Khí Ar được vận chuyển ở dạng lỏng trong các thiết bị chuyên dụng đặc biệt. Khi sử dụng người ta sang chai chứa là các chai đúc bằng thép liền khối dày ( 8mm và có dung tích 40lít. Khí Ar trong chai ở dạng khí với áp xuất 150Kg ( 5/cm2.

Khí Ar  nguyên chất dùng làm khí bảo vệ khi hàn kim loại màu, thép hợp kim.

2.2.2 Khí Heli (He)
Khí He là loại khí trơ không màu, không mùi, không vị. Tỷ trọng so với không khí là 0,13 được khai thác từ khí thiên nhiên, có nhiệt độ hóa lỏng rất thấp – 272oc, thường được chứa trong các bình áp suất cao 
He nhẹ hơn Ar (khoảng 10 lần) nên khi ra khỏi chụp khí nó có xu hướng dâng lên tạo thành cuộn xoáy xung quanh hồ quang, do đó để bảo vệ tốt vùng hàn thì lưu lượng He phải gấp 2 – 3 lần so với Ar.  

He đòi hỏi điện áp hồ quang cao hơn với cùng chiều dài hồ quang và dòng điện so với Ar. Hồ quang trong khí He có nhiệt độ cao hơn so với hồ quang Ar, nên khí He thường được dùng để hàn các vật liệu có chiều dầy lớn, độ dẫn nhiệt cao (cu) hoặc kim loại có nhiệt độ nóng chảy cao.

Ar cho tính ổn định hồ quang như nhau khi hàn bằng dòng AC và DC, có tác dụng làm sạch tốt với dòng Ac. Trong khi đó He tạo hồ quang ổn định với dòng điện DC, nhưng tính ổn định hồ quang và tác dụng làm sạch đối với dòng AC tương đối thấp. Do đó khi hàn Al, Mg bằng dòng AC nên dùng khí bảo vệ là Ar.

Có thể sử dụng hỗn hợp khí Ar và He với hàm lượng He tới 75% khi cần sự cân bằng giữa các đặc tính của hai loại khí này.

Khi hàn các hợp kim Ni, Ni – Cu, hàn các thép không gỉ có thể bổ sung H2 vào Ar làm khí bảo vệ.

So sánh sự khác nhau giữa khí Ar và khí He 
[image: image107.emf]
Hình 1.3: Hồ quang trong trong khí Ar và He
	Argon(Ar)
	Heli(He)

	- Dễ mồi hồ quang do năng lượng ion thấp 

- Tính ổn định hồ quang và tác dụng làm sạch đối với dòng AC cao hơn

- Nhiệt độ hồ quang thấp hơn 

- Bảo vệ tốt hơn do nặng hơn  

- Lưu lương cần thiết thấp hơn 

- Điện áp hồ quang thấp hơn nên năng lượng hàn thấp hơn 

- Giá thành rẻ hơn 

- Chiều dài hồ quang ngắn, mối hàn hẹp 

- Có thể hàn chi tiết mỏng


	- Khó mồi hồ quang do năng lượng ion hóa cao 

- Tính ổn định hồ quang và tác dụng làm sạch đối với dòng AC thấp hơn

- Nhiệt độ hồ quang cao hơn 

- Bảo vệ kém hơn do nhẹ hơn  

- Lưu lượng sử dụng cao hơn 

- Điện áp hồ quang cao hơn nên năng lượng hàn lớn hơn 

- Giá thành đắt hơn 

- Chiều dài hồ quang dài, mối hàn rộng 

- Thường dùng hàn các chi tiết dày, dẫn nhiệt tốt.




Sự trộn hai khí Ar và He có ý nghĩa thực tiển rất lớn. Nó cho phép kiểm soát chặt chẽ năng lượng hàn, cũng như hình dạng của tiết diện mối hàn. Khi hàn chi tiết dày, hoặc tản nhiệt nhanh, sự trộn He vào Ar cải thiện đáng kể quá trình hàn. 

Nitơ(N2) đôi khi được đưa vào Ar để hàn đồng và hợp kim đồng, Nitơ tinh khiết đôi khi được dùng để hàn thép không rỉ. 

Hổn hợp Ar – H2: việc bổ sung Hydro vào Argon làm tăng điện áp hồ quang và các ưu điểm tương tự heli. Hổn hợp với 5% H2 đôi khi làm tăng độ làm sạch của mối hàn TIG bằng tay. 

Hổn hợp với 15% được sử dụng để hàn cơ khí hóa tốc độ cao cho các mối hàn giáp mối với thép không rỉ dày đến 1,6 mm, ngoài ra còn được dùng để hàn các thùng bia bằng thép không rỉ với mọi chiều dày, với khe hở đáy của đường hàn từ 0,25 – 0,5 mm. Không nên dùng nhiều H2, do có thể gây ra rỗ xốp ở mối hàn. Việc sử dụng hổn hợp này chỉ hạn chế cho các hợp kim Ni, Ni – Cu, thép không rỉ. 
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Quan hệU – I với khí bảo vệ Ar và He

Lựa chọn khí bảo vệ 

Không có một quy tắc nào khống chế sự lựa chọn khí bảo vệ đối với một công việc cụ thể. Ar , He hoặc hổn hợp của chúng đều có thể sử dụng một cách thành công đối với đa số các công việc hàn, với sự ngoại lệ là khi hàn trên những vật cực mỏng thì phải sử sụng khí Ar. Ar thường cung cấp hồ quang êm hơn là He. Thêm vào đó, chi phí đơn vị thấp và những yêu cầu về lưu lượng khí thấp của Ar đã làm cho Ar được ưa chuộng hơn từ quan điểm kinh tế. Việc điều chỉnh lưu lượng khí bảo vệ phụ thuộc vào chiều dầy vật hàn và tính chất vật liệu, chủng loại khí. Lượng tiêu thụ khí Ar quyết định đường kính ty gas, ty này quyết định lượng khí lưu thông.

Đường kính trong của mỏ phun đồng thời là chỉ số và lưu lượng khí (lít/phút) cần hiệu chỉnh
	Dòng hàn
	Đường kính trong của ty gas

	Thấp hơn 70 A
	Từ Ø 5 đến Ø 9 mm

	Từ   70 A đến 150 A
	Từ Ø 9 đến Ø 11 mm

	Từ 150 A đến 200 A
	Từ Ø 11 đến Ø 13 mm

	Từ 200 A đến 250 A
	Từ Ø 13 đến Ø 15 mm

	Từ 250 A đến 350 A
	Từ Ø 15 đến Ø 19 mm


2.3. Điện cực hàn


Vonfram được dùng làm điện cực hàn do có tính chịu nhiệt cao (nhiệt độ nóng chảy là 34100c), phát xạ điện tử tương đối tốt, làm ion hóa hồ quang và duy trì tính ổn định hồ quang. Các điện cực vonfram có đường kính từ 0,5 – 6,4 mm, với chiều dài từ 75 – 175mm. 

Bảng1.5: Thành phần hóa học của một số loại điện cực W theo tiêu chuẩn AWS A5.12-80

	Loại điện cực
	W (min) %
	Thori (%)
	Zircon (zi) %
	Tổng tạp chất (max) %

	EWP
	99,50
	-
	-
	0,5

	EWTh – 1
	98,50
	0,80 – 1,20
	-
	0,5

	EWTh – 2
	97,50
	1,70 – 1,20
	-
	0,5

	EWTh – 3
	98,95
	0,35 – 0,55
	-
	0,5

	EWZr
	99,20
	
	0,15 – 0,40
	0,5


Bảng1.6:Thành phần hóa học và đánh dấu mầu
	ký hiệu
	số của vật liệu
	phần ôxít phụ gia (tính theo % trọng lượng)
	đánh dấu bằng mầu
	lĩnh vực sử dụng

	W
	2.6055
	không
	xanh lá cây
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	WT-10
	2.6022
	0,9 – 1,2 ôxít thori
	vàng
	
	

	WT-20
	2.6026
	1,8 – 2,2 ôxít thori
	đỏ
	
	

	WT-30
	2.6030
	2,8 – 3,2 ôxít thori
	tím
	
	

	WT-40
	2.6036
	3,8 – 4,2 ôxít thori
	da cam
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	WZ-4
	2.6050
	0,3 – 0,5 ôxít  xicôni
	nâu
	
	

	WZ-8
	2.6062
	0,7 – 0,9 ôxít  xicôni
	trắng
	
	

	WL-10
	2.6010
	0,9 – 1,2 ôxít Lantan
	đen
	
	


*  Đặc điểm khi hàn các điện cực vonfram:

- Đặc điểm khi hàn bằng điện cực vonfram nguyên chất
+ Ưu điểm : Giá thành hạ, khi dùng dòng xoay chiều ít bị hiệu ứng chỉnh lưu và hồ quang có độ ổn định cao.

+ Nhược điểm : Khi châm hồ quang, thời gian sử dụng ngắn và độ chịu dòng kém.

- Đặc điểm khi hàn bằng điện cực vonfram có pha thôri

+ Ưu điểm : Bền, độ chịu dòng cao, có tính phát xạ điện tử và chống nhiễm bẩn tốt, dễ gây hồ quang.

+ Nhược điểm : Giá thành cao, khi sử dụng xoay chiều bị hiệu ứng chỉnh lưu và độ ổn định hồ quang kém.

- Đặc điểm khi hàn bằng điện cực vonfram có pha zircon


+ Điện cực Vonfram có pha Zr mang tính chất trung gian giữa điện cực vonfram nguyên chất và Vonfram pha thôri.

- Một số yêu cầu khi sử dụng điện cực Vonfram

+ Chọn trị số dòng điện thích hợp với kích cỡ điện cực sử dụng. Dòng điện quá cao sẽ làm hỏng đầu điện cực, dòng điện thấp quá sẽ gây ra sự ăn mòn, nhiệt độ thấp và hồ quang không ổn định. 

+ Đầu điện cực phải được mài hợp lý và chọn phù hợp với công dụng của nó. thông thường điện cực được mài dọc để tạo đầu nhọn và được đánh bóng phần mài tạo hồ quang ổn định hơn khi hàn. 

Bảng 1.7:  Bảng chọn dòng điện tương ứng với đương kính điện cực
	Cường độ dòng điện
	Phân cực âm DCEN
	Phân cực dương DCEP
	Xung không đối xứng
	Xung đối xứng

	Đường kính điện cực (mm)
	Chỉ số mỏ phun (mm)
	EWP

EWCe-2

EWLa-1

EWTh-2
	EWP

EWCe-2

EWLa-1

EWTh-2
	EWP
	EWCe-2

EWLa-1

EWTh-1

EWTh-2

EWZr-1
	EWP
	EWCe-2

EWLa-1

EWTh-1

EWTh-2

EWZr-1

	0.25
	6.4
	Đến 15
	(2)
	Đến 15
	Đến 15
	Đến 15
	Đến 15

	0.50
	6.4
	5-20
	(2)
	5-15
	5-20
	10-20
	5-20

	1.0
	9.5
	15-80
	(2)
	10-60
	15-80
	20-30
	20-60

	1.6
	9.5
	70-150
	10-20
	50-100
	70-150
	30-80
	60-120

	2.4
	12.7
	150-250
	15-30
	100-160
	140-235
	60-130
	100-180

	3.2
	12.7
	250-400
	25-40
	150-210
	225-325
	100-180
	160-250

	4.0
	12.7
	400-500
	40-55
	200-275
	300-400
	160-240
	200-320

	4.8
	16.9
	500-750
	55-80
	250-350
	400-500
	190-300
	290-390

	6.4
	19.0
	750-1000
	80-125
	325-450
	500-630
	250-400
	340-525


Đề nghị dưới dây cho phép sử dụng tối ưu các điện cực tungsten.
- Cần chọn dòng điện thích hợp ( kiểu và cường độ) đối với kích cỡ điện cực được sử dụng. Dòng điện quá cao sẽ làm hư hại đầu điện cực, dòng điện quá thấp sẽ gây ra sự ăn mòn, nhiệt độ thấp và hồ quang không ổn định. 

-  Đầu điện cực phải được mài hợp lý theo các hướng dẫn của nhà cung cấp để tránh quá nhiệt cho điện cực. 

-  Điện cực phải được sử dụng và bảo quản cẩn thận tránh nhiễm bẩn. 

-  Dòng khí bảo vệ phải được duy trì không chỉ trong khi hàn mà còn sau khi ngắt hồ quang cho đến khi nguội điện cực. Khi các điện cực đã nguội, đầu điện cực sẽ có dạng sáng bóng, nếu làm nguội không chuẩn, đầu điện cực có thể bị oxy hóa và có mảng màu, nếu không loại bỏ sẽ ảnh hưởng đến chất lượng mối hàn. Mọi kết nối, cả nước và khí, phải được kiểm tra cẩn thận. 

- Phần điện cực ở phía ngoài mỏ hàn trong vùng khí bảo vệ phải được giữ ở mức ngắn nhất, tùy theo ứng dụng và thiết bị, để bảo đảm được bảo vệ tốt bằng khí trơ. 

- Cần tránh sự nhiểm bẩn điện cực. Khi sự tiếp xúc giữa điện cực nóng với kim loại nền hoặc que hàn, sự duy trì khí bảo vệ không đủ, sẽ gây ra sự nhiểm bẩn. 
- Thiết bị, đặc biệt là đầu phun khí bảo vệ, phải sạch và không dính các vệt hàn. 
Đầu phun bị bẩn sẽ ảnh hưởng đến khí bảo vệ, ảnh hưởng đến hồ quang, do đó giảm chất lượng mối hàn.
3. Thiết bị - Dụng cụ hàn GTAW-141
3.1.Thiết bị hàn TIG.
3.1.1. Sơ đồ tổng quát:
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Hình 1.5. Sơ đồ nguyên lý của thiết bị hàn GTAW-141
Nguồn điện hàn và thiết bị điều khiển:

1-Cáp đấu điện.

2-Nguồn điện hàn và thiết bị điều khiển, đối với các thiết bị được làm mát bằng nước thì còn có thêm bình chứa nước làm mát, bơm nước và chất làm mát.

Khí bảo vệ:
1-Chai khí bảo vệ(khí trơ hoặc hỗn hợp khí trơ).

2-Đồng hồ giảm áp với đồng hồ đo lưu lượng khí ra bảo vệ (thiết bị chỉnh áp).

Cụm ống dẫn (cáp hàn):

1-Đường dẫn thiết bị điều khiển

2-Đường dẫn khí bảo vệ

3-Đường dẫn điện hàn
Mỏ hàn:
1-Cáp nối vật hàn

2-Que hàn phụ, mỏ hàn với công tắc mỏ hàn.

3.1.2. Nguồn hàn GTAW-141.

* Cấu tạo
[image: image110.emf]
Hình1.6: Sơ đồ cấu tạo nguồn hàn

* Chức năng các bộ phận của nguồn hàn

1 - Biến thế hàn

- Có chức năng chuyển điện lưới thành dòng điện hàn

- Có chức năng hạ điện áp lưới xuống điện áp không tải, điện áp hàn.

- Có chức năng nâng dòng điện lưới thành dòng điện hàn

2 - Thiết bị tạo xung cao áp:

- Có chức năng tạo các xung cao áp tần số cao để châm hồ quang không cần tiếp xúc trong lúc hàn

3 - Cuộn dây bảo vệ và tủ bảo vệ:

- Có chức năng bảo vệ biến áp khỏi tác dụng của xung cao áp, nếu không các vòng dây của biến áp sẽ bị phá hủy.

4 - Tụ lọc:
- Có chức năng điều hòa các bán chu kỳ khác nhau có thể xuất hiện trong khi hàn(hiệu ứng chỉnh lưu)

5 - Van nam châm đóng mở khí bảo vệ:
- Có chức năng mở đòng khí bảo vệ theo nguyên lí điện từ.

6 - Thiết bị điều khiển:
- Tắt mở dòng điện hàn.

- Đặt cường độ dòng điện hàn.

- Điều khiển van khí bảo vệ có thời gian ra trước và sau khi hàn, có thể đặt được. 

- Chỉnh tụ lọc.

- Và các chức năng điều khiển khác.

* Nguồn điện hàn.

- GTAW-141 dùng nguồn điện hàn có đặc tính dòng không đổi (CC). Ngoài ra cũng có các yầu cầu khác như độ dốc đặc tính, dòng xung hoặc không xung … Chúng ta không thể dùng nguồn hàn có đặc tính áp không đổi (CV) cho hàn GTAW-141 bởi vì dòng ngắn mạch quá lớn sẽ gây nhiều nguy hiểm khi điện cực bị ngắn mạch, ngoài ra độ tăng dáng quá lớn khi điện áp thay đổi cũng không thích hợp cho phương pháp này. 

- Nguồn hàn GTAW-141 thường có cấu trúc biến áp hàn – nắn điện để có thể sử dụng nguồn AC khi hàn nhôm. Hiện nay các loại máy hàn thường được thiết kế đa tính năng, nghĩa là có thể chọn đặc tính ngoài CC hoặc CV. 

- Bộ nguồn hàn GTAW-141 thường được thiết kế sao cho đặc tính V – I ở đoạn công tác gần thẳng đứng và có trang bị thêm mạch cao tần (HF) để mồi hồ quang, cũng như các van đóng mở khí và nước bằng điện và bộ định thời gian để mở gas sớm tắt gas trễ. Các thiết bị hàn GTAW-141 thường là loại điều chỉnh dòng hàn vô cấp, đôi khi được trang bị thêm thiết bị chỉnh dòng bằng bàn đạp chân
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Hình1.7: Sơ đồ điện máy hàn GTAW-141
* Nguồn điện hàn xoay chiều 

- Thích hợp cho hàn Nhôm, Magiê và hợp kim của chúng. Khi hàn, nửa chu kỳ dương (của điện cực) có tác dụng bắn phá lớp màng ôxít trên bề mặt và làm sạch bề mặt đó. Nửa chu kỳ âm nung nóng kim loại cơ bản. 

- Nguồn điện xoay chiều hình sin: điều khiển dòng hàn bằng cảm ứng bão hòa (cổ điển). Nó có ưu điểm là hồ quang cháy êm. Nhược điểm là phải thường xuyên gián đoạn công việc hàn khi cần thay đổi cường độ dòng hàn do có nhu cầu giảm dòng hàn xuống tối thiểu khi hàn để vũng hàn kết tinh chậm (không có điều khiển từ xa). 

- Với hàn Nhôm, do có hiện tượng tự chỉnh lưu của hồ quang đặc biệt khi hàn dòng nhỏ nên cần dùng kèm bộ cản thành phần dòng một chiều (mắc nối tiếp bộ ắc qui có điện dung lớn, bộ tụ điện có điện dung lớn), nhưng công việc này lại có thể gây ra lẫn W vào mối hàn. Nguyên nhân là do khi điện cực ở cực dương để khử màng ôxít nhôm thì nó có thể bị nung nóng quá mức nếu bộ cảm không bão hòa không được thiết kế thích hợp để hạn chế biên độ tối đa dòng hàn xoay chiều, làm nó bị xói mòn thành các vụn nhỏ dịch chuyển vào vũng hàn). 

- Cần phải sử dụng bộ cao tần (công suất nhỏ 250-300W, điện áp 2-3 kV, tần số cao 250-1000 kHz bảo đảm dũng điện này chỉ có tác dụng trên bề mặt , an toàn với thợ hàn) để gây hồ quang không tiếp xúc (khoảng 3mm) và tạo ổn định hồ quang trong suốt quá trinh hàn. 

- Nguồn điện xoay chiều có xung hình vuông : cho phép giảm biên độ tối đa của dòng hàn so với dạng xung hình sin (khoảng 30%) có cùng công suất nhiệt. Do đó ít có khả năng làm lẫn W vào mối hàn. Ngoài ra nó còn có một số đặc điểm sau : 

* Không đòi hỏi chặt chẽ về dung sai gá lắp như khi hàn không có xung. 

* Cho phép hàn các tấm mỏng dưới 1mm 
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Hình1.8: Chu trình hàn GTAW-141 bằng dòng xung
* Giảm biến dạng do khống chế được công suất nhiệt (giảm sự tích lũy nhiệt) 

* Dễ hàn ở mọi tư thế . 

* Không đòi hỏi tay nghề của thợ hàn thật cao. 

* Chất lượng mối hàn được cải thiện đáng kể. 

* Thích hợp cho cơ khí hóa, tự động hóa quá trình hàn. 

* Thích hợp khi hàn các chi tiết quan trọng như đường hàn lót mối hàn ống nhiều lớp, hàn các chi tiết chiều dày không đồng nhất, hàn các kim loại khác nhau. 

* Lực điện từ mạnh của các xung điện cho phép hạn chế rỗ xốp trong các mối hàn và tăng chiều sâu ngấu. 

- Một lợi thế nữa là nó có thể duy trì được hồ quang mà không cần tiếp tục sử dụng bộ ổn định hồ quang tần số cao (chỉ cần để gây hồ quang) và tần số đổi chiều của dòng điện hàn là cao hơn nhiều so với dòng hàn dạng xung hình sin. 

- Một số máy hàn còn cho phép điều chỉnh được thời gian tác động của từng bán chu kỳ của dạng xung vuông, do đó có thể làm sạch ôxít nhôm hoặc đạt tới chiều sâu ngấu như mong muốn. Ở pha xung, vật liệu bị nóng chảy trong khi ở pha chính lại tiến đến đông đặc cũng như thu nhỏ bể hàn. Bên cạnh tần số và cường độ dòng điện trong pha xung và pha chính thì thời gian và tỉ lệ thực giữa các pha cũng có thể được điều chỉnh. 

Như vậy, việc đưa nhiệt vào vật liệu cơ bản có thể biến đổi. Nhưng vì ở xung phải chú ý điều chỉnh giữa thông số xung và tốc độ hàn, nên phương pháp này chủ yếu được thực hiện cơ khí hóa hoàn toàn. 
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Hình1.9: Chu trình hàn GTAW-141 bằng dòng xung
* Nguồn điện hàn một chiều 

- Không gây ra vấn đề lẫn W vào mối hàn hay hiện tượng tự nắn dòng (như khí hàn Nhôm bằng nguồn hàn xoay chiều). Tuy nhiên, điều quan trọng cần lưu ý khi sử dụng nó là việc gây hồ quang và khả năng cho dòng hàn sẽ tối thiểu. Hầu hết máy một chiều đều sử dụng phương pháp nối thuận (nên 2/3 lượng nhiệt của hồ quang đi vào vật hàn). 

- Điện cực W tinh khiết như trong trường hợp hàn với dòng xoay chiều ít được dùng để hàn bằng dòng một chiều nối cực thuận và khi gây hồ quang. Thay vào đó là điện cực W + 1.5 đến 2% ThO2 hoặc ZrO2 hoặc ôxít đất hiếm LaO,…… 

- Nếu dùng dòng một chiều nối nghịch thì dòng điện tử bắn phá mạnh điện cực (2/3 lượng nhiệt của hồ quang đi vào điện cực) và có khả năng làm nóng chảy đầu điện cực. Vì vậy đường kính điện cực phải lớn hơn so với trường hợp hàn bằng dòng một chiều nối thuận (6,4 mm so với 1,6mm khi Ih = 125A). 

- Dòng một chiều nối nghịch (DC+ hay DCEN) cho mối hàn nông và rộng hơn so với nối thuận (DC -, hay DCEP). 

- Công dụng chủ yếu của dòng một chiều nối nghịch là dùng để làm trong đầu điện cực cho hàn bằng dòng xoay chiều (thực hiện trên bề mặt tấm đồng để tránh nhiễm W vào mối hàn). 

- Việc gây hồ quang cũng dùng cùng bộ cao tần như với máy xoay chiều ( sau khi đã gây hồ quang , nó tự tắt chế độ tần số cao và không cần [image: image111.emf]nữa). 

3.1.3. Mỏ hàn GTAW-141
* Các loại mỏ hàn GTAW-141 và phụ kiện mỏ hàn GTAW-141
Hình 1.10: Các loại mỏ hàn và phụ  kiện của mỏ hàn GTAW-141
Mỏ hàn GTAW-141. Chức năng của mỏ hàn GTAW-141 là dẫn dòng điện và khí trơ vào vùng hàn. Điện cực wolfram dẫn điện được giữ chắc chắn trong mỏ hàn bằng đai giữ với các vít lắp bên trong thân mỏ hàn . Các đai này có kích thước phù hợp với đường kính điện cực.

Khí được cung cấp vào vùng hàn qua chụp khí. Chụp khí có ren được lắp vào đầu mỏ hàn, để hướng và phân phối dòng khí bảo vệ.

Mỏ hàn có các kích thước và hình dáng khác nhau phù hợp với từng công việc hàn cụ thể.

Mỏ hàn GTAW-141 được phân làm 2 loại theo cơ cấu làm mát:

- Mỏ hàn làm mát bằng khí - tương ứng với cường độ dòng điện hàn nhỏ hơn 120A.

- Mỏ hàn làm mát bằng nước - tương ứng với cường độ dòng điện lớn hơn 120A.
* Loại mỏ hàn làm mát bằng khí
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Hình 1.11: Mỏ hàn GTAW-141 loại làm mátt bằng khí
*Cấu tạo của mỏ hàn GTAW-141
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	Hình 1.12: Hình biểu diễn cấu tạo mỏ hàn

	1- Ống chụp khí                                      

2- Điện cực không nóng chảy

3- Ống phun khí

4- Ống tiếp điện và kẹp điện cực

5- Núm điều chỉnh điện cực                                          


	6- Thân mỏ hàn và công tắc mỏ hàn

7- Dây dẫn cáp hàn

          + Dẫn điện

          + Dẫn khí

          + Dẫn tín hiệu điều khiển

          + Dẫn nước làm mát(nếu có)


* Loại mỏ hàn làm mát bằng nước:
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Hình 1.13: Hình cấu tạo mỏ hàn làm mát bằng nước


Mỏ hàn dùng trong hàn GTAW-141 có nhiều loại khác nhau nhưng cấu tạo chung của chúng gần như nhau gồm:

   + Ống chụp khí làm bằng sứ chịu nhiệt có tác dụng hướng dòng khí vào vàng hàn.

   + Ống tiếp xúc thường làm bằng đồng có tác dụng dẫn dòng điện tới điện cực. Ngoài ra ống tiếp xúc kết hợp với núm điều chỉnh để giữ ổn định điện cực trong suốt quá trình hàn.

- Điện cực:
   + Khi hàn thép, thép không gỉ dùng điện cực một đầu không sơn và một đầu sơn màu nâu.

   + Khi hàn nhôm dùng điện cực một đầu không sơn và một đầu sơn mau xanh.

   + Khi thực hiện mối hàn điện cực được mài nhọn và trong suốt quá trình hàn đầu điện cực luôn giữ nhọn nếu đầu điện cực bị tù thì ngắt hồ quang và tiến hành mài. Khi mài mài đầu không sơn đầu sơn không được mài

- Dây cáp hàn và ống dẫn khí:

Dây cáp hàn và ống dẫn khí được đặt trong ống dẫn mền một đầu nối hộp điều khiển đầu còn lại nối với mỏ hàn.

3.1.4 Thiết bị chỉnh báo khí

* Thiết bị chỉnh báo khí bằng vật nổi             
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Hình 1.14: Thiết bị chỉnh báo khí bằng vật nổi
            - Khí từ bình nén qua đồng hồ và ống dẫn khí tới mỏ hàn  
- Mức giảm áp được điều chỉnh cố định, thông qua việc vặn van điều chỉnh mà thay đổi thiết diện và qua đó là lượng khí luân chuyển. Khí bảo vệ chuyển động nâng vật nổi được bố trí trong ống hình côn thẳng đứng lên độ cao tương ứng với lượng khí luân chuyển. Lưu lượng khí ra mỏ hàn có thể điều chỉnh được thông qua van điều chỉnh.
*Thiết bị chỉnh báo khí bằng đồng hồ


[image: image14]Hình 1.15: Thiết bị chỉnh báo khí bằng đồng hồ
- Khí từ bình nén qua đồng hồ và ống dẫn khí tới mỏ hàn  


- Ty thắt được hiệu chuẩn lắp trong đầu nối ống dẫn khí bảo vệ sẽ làm hạn chế tiết diện chảy: qua đó lượng khí luân chuyển phụ thuộc vào áp suất của khí. Ty thắt được bố trí ở đồng hồ giảm áp suất ở đường dẫn khí bảo vệ của thiết bị hàn. Áp suất khí được điều chỉnh bằng vít chỉnh áp suất. Đồng hồ báo lượng khí chỉ lượng khí tương đương với áp suất đã chỉnh bằng lít/phút.

* Thiết bị chỉnh báo khí bằng lưu lượng kế

[image: image114.bmp]
Hình 1.16: Thiết bị chỉnh báo khí bằng lưu lượng kế
3.2. Dụng cụ hàn GTAW-141.


- Búa nguội, búa gõ xỉ hàn, thước lá, mặt nạ hàn (loại chụp đầu), bàn chải sắt, dưỡng kiểm tra mối hàn, kìm cặp phôi, dụng cụ mở chai khí v à các phụ kiện đi kèm đúng chủng loại, kích cỡ... 
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Hình 1.17: Các dụng cụ cầm tay thường dùng
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Hình1.19: Các trang bị bảo hộ lao động

4. Thực chất, đặc điểm và công dụng của hàn GTAW-141.

4.1. Thực chất, đặc điểm

4.1.1 Thực chất.

Hàn GTAW-141 (Tungsten Inert Gas) là quá trình hàn bằng điện cực không nóng chảy Vonfram trong môi trường khí bảo vệ là khí trơ. Khí trơ Ar, He hoặc hỗn hợp của Ar + He có tác dụng ngăn cản những tác động có hại của ôxy và nitơ trong không khí và ổn định hồ quang.

-Vùng hồ quang có nhiệt độ rất cao, có thể đạt tới 61000c. Kim loại mối hàn có thể chỉ do kim loại vật hàn tạo nên (khi hàn liên kết gấp mép) hoặc được bổ sung từ kim loại phụ. toàn bộ vũng hàn được bao bọc bởi khí trơ thổi ra từ chụp khí. 
* Phương pháp này có một số ưu điểm đáng chú ý:
- Tạo mối hàn có chất lượng cao đối với hầu hết kim loại và hợp kim


- Mối hàn không phải làm sạch sau khi hàn 
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Hình 1.20: Sơ đồ nguyên lí hàn GTAW-141
Có thể mô tả vùng hồ quang hàn GTAW-141 và vũng hàn GTAW-141 theo hình vẽ sau:
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Hình 1.21: Vùng hồ quang hàn GTAW-141 và vũng hàn GTAW-141
4.1.2.  Đặc điểm :
 Phương pháp hàn GTAW-141 có một số đặc điểm sau:


- Tạo ra mối hàn có chất lượng cao đối với hầu hết kim loại và hợp kim như nhôm, magiê, thép không gỉ, đồng và hợp kim đồng, niken và hợp kim niken và các loại thép các bon thấp.

- Kim loại mối hàn chắc đặc, ít rỗ khí hay ngậm xỉ


- Mối hàn không phải làm sạch sau khi hàn vì không tạo xỉ và không có kim loại bắn toé..


- Hồ quang và vũng hàn có thể quan sát được trong khi hàn. 

- Không có hiện tượng bắn tóe kim loại khi hàn do có sự bổ xung nóng chảy ngay trong vũng hàn chứ không  tham ra tạo hồ quang.

- Có thể hàn ở mọi vị trí trong không gian.


- Nhiệt tập trung cao cho phép tăng tốc độ hàn, giảm biến dạng.


- Kém kinh tế so với hàn hồ quang bằng điện cực nóng chảy khi hàn các tấm dầy hơn 10mm.


- Khó bảo vệ vũng hàn trong môi trường có gió.

- Có thể tự động hóa khi hàn. (Hình 1.1)
4.2. Công dụng của hàn GTAW-141

- Hồ quang trong hàn TIG có nhiệt độ rất cao có thể đạt tới 6100oC kim loại mối hàn có thể tạo thành chỉ từ kim loại cơ bản khi hàn những chi tiết mỏng với những liên kết gấp mép, hoặc được bổ sung từ que hàn phụ. Toàn bộ mối hàn được bao bọc bởi khí trơ thổi ra từ chụp khí. Dùng để hàn các mối ghép mới hoặc hàn sửa chữa các chi tiết.
   Phương pháp này có một số ưu điểm đáng lưu ý:

- Tạo mối hàn có chất lượng cao đối với hầu hết các kim loại và hợp kim.

- Mối hàn không phải làm sạch sau khi hàn

- Hồ quang và vũng hàn có thể quan sát được trong khi hàn
- Không có kim loại bắn tóe

- Có thể hàn ở mọi vị trí trong không gian nhiệt độ tập trung cho phép tăng tốc độ hàn, giảm biến dạng của liên kết hàn, phương pháp hàn TIG được áp dụng trong nhiều lĩnh vực sản xuất, đặc biệt rất thích hợp trong hàn thép hợp kim cao, kim loại màu và hợp kim của chúng...

5. Các khuyết tật của mối hàn GTAW-141
- Trong thực tế khi hàn GTAW-141 có thể xảy ra rât nhiều dạng khuyết tật khác nhau như: Mối hàn bị nứt, lỗ khí, hàn không thấu, khuyết cạnh, đóng cục, sai lệch về hình dáng kích thước mối hàn....
 
- Các khuyết tật này có thể có mặt ở trên cùng một mối hàn hoặc chỉ có một vài khuyết tật nào đó, chúng có thể tập trung ở một chỗ hoặc tập trung rải rác trên toàn bộ đường hàn.

- Những khuyết tật nói trên do rất nhiều nguyên nhân gây nên. nó có liên quan đến rât nhiều vấn đề như kim loại vật hàn, chế độ hàn, quy trình công nghệ, trình độ tay nghề của người thợ hàn.v.v. Sự tồn tại của các khuyết tật mối hàn đó sẽ ảnh hưởng trực tiếp đến cường độ của đầu nối mối hàn. do đó người thợ hàn phải chọn được quy trình hàn hợp lý, thực hiện chính xác và nghiêm túc quy trình công nghệ đã đặt ra.

 5.1. Dạng khuyết tật giáp mối
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 5.1.1. Mối hàn không ngấu


- Nguyên nhân: Dòng điện hàn nhỏ, tốc độ hàn nhanh, dao động mỏ hàn chưa hợp lý, chiều dài hồ quang cao
- Phòng tránh: Tăng dòng điện hàn cho phù hợp, giảm  tốc độ hàn, điều chỉnh dao động mỏ hàn hợp lý cũng như hạ thấp chiều cao hồ quang
5.1.2. Mối hàn rỗ khí
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- Nguyên nhân: Lưu lượng khí bảo vệ quá nhỏ hoặc quá lớn, vật hàn bị bẩn, hàn trong môi trường có tốc độ gió lớn, góc độ mỏ hàn chưa phù hợp.
- Phòng tránh: Điều chỉnh lưu lượng khí bảo vệ phù hợp, làm sạch vật hàn đến khi có ánh kim, che chắn gió ở vị trí hàn, giữ góc độ mỏ hàn hợp lí.

5.1.3. Mối hàn bọc Wonfram
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- Nguyên nhân:  Do điện cực Wofram tiếp xúc với que hàn phụ và vật hàn trong quá trình hàn hoặc do mài điện cực không đúng kết hợp với sử dụng dòng điện hàn lớn.

- Phòng tránh: Điều chỉnh khoảng cách từ điện cực wonfram đến vật hàn và que hàn phụ hợp lí.

5.1.4. Mối hàn bị gồ cao, đóng cục:
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- Nguyên nhân:  Do tốc độ cấp que hàn bù quá lớn, cường độ dòng hàn quá nhỏ, không đều, nhiệt độ bể hàn thấp

- Phòng tránh: Điều chỉnh tốc độ cấp que hàn bù cho phù hợp, giảm tốc độ hàn.
5.1.5. Vật hàn bị biến dạng
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- Nguyên nhân: Do sử dụng dòng hàn lớn, tốc độ hàn chậm dẫn đến tập trung nhiệt lớn...
- Phòng tránh: Giảm nhiệt độ ở bể hàn, điều chỉnh dòng hàn, tốc độ hàn phù hợp

5.1.6. Vật hàn bị cháy cạnh
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- Nguyên nhân: Dòng điện hàn lớn, góc độ mỏ hàn chưa đúng, tốc độ di chuyển mỏ hàn chậm, Dao động mỏ hàn và que hàn phụ không có điểm dừng.
- Phòng tránh: Giảm dòng điện hàn, điều chỉnh góc độ mỏ hàn, tốc độ di chuyển mỏ hàn phù hợp, dao động mỏ hàn và que hàn phụ  phải có điểm dừng.

5.2. Dạng khuyết tật mối hàn góc.

5.2.1 Mối hàn cháy cạnh
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- Nguyên nhân: Dòng điện hàn lớn, dao động mỏ hàn không có điểm dừng, góc độ mỏ hàn chưa phù hợp.
- Phòng tránh: Giảm dòng điện hàn, dao động mỏ hàn phải có điểm dừng, điều chỉnh góc độ mỏ hàn cho phù hợp.

5.2.2. Mối hàn không ngấu
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- Nguyên nhân: Dòng điện hàn nhỏ, tốc độ hàn nhanh, dao động mỏ hàn chưa phù hợp.
- Phòng tránh: Tăng dòng điện hàn cho phù hợp, giảm  tốc độ hàn, điều chỉnh dao động mỏ hàn hợp lý

5.2.3. Mối hàn rỗ khí

[image: image26.emf]


- Nguyên nhân: Lưu lượng khí bảo vệ quá nhỏ hoặc quá lớn, vật hàn bị bẩn, hàn trong môi trường có tốc độ gió lớn, góc độ mỏ hàn chưa phù hợp.
- Phòng tránh: Điều chỉnh lưu lượng khí bảo vệ phù hợp, làm sạch vật hàn đến khi có ánh kim, che chắn gió ở vị trí hàn, giữ góc độ mỏ hàn hợp lí.

5.2.4. Mối hàn bọc Wonfram
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- Nguyên nhân:  Do điện cực Wofram tiếp xúc với que hàn phụ và vật hàn trong quá trình hàn hoặc do mài điện cực không đúng kết hợp với sử dụng dòng điện hàn lớn.

- Phòng tránh: Điều chỉnh khoảng cách từ điện cực wonfram đến vật hàn và que hàn phụ hợp lí.

6. Những ảnh hưởng tới sức khoẻ của người công nhân khi hàn GTAW-141.

- Tiếp xúc với khói, hơi và khí hàn gây các triệu chứng cấp tính như kích ứng mắt, mũi họng, chóng mặt, buồn nôn. Người lao động khi gặp phải các triệu chứng trên cần rời khỏi xưởng ngay lập tức, di chuyển ra nơi thoáng khí và tìm đến phòng y tế để có hướng xử trí thích hợp.

- Tiếp xúc kéo dài với khói hàn có thể gây ra tổn thương đường hô hấp và các bệnh khác như ung thư phổi, ung thư thanh quản và các bệnh đường tiết niệu khác.

- Khói hàn có thể gây sốt hơi kim loại, loét dạ dày, tổn thương thận và hệ thống thần kinh. Tiếp xúc kéo dài với Mangan có thể gây ra các triệu chứng giống bệnh Parkinson. Cadmium trong khói hàn có thể gây tử vong trong thời gian ngắn.

- Các loại khí Heli, Argon và Cacbon dioxit còn có thể gây ngưng thở. Đặc biệt là khi xưởng hàn bị giới hạn trong không gian kín, khí Carbon monoxit hình thành có thể gây tử vong cho người lao động.

- Ngoài ra trong quá trình hàn, Crom kim loại được chuyển đổi sang trạng thái Cr(VI). Crom là thành phần của thép không gỉ, hợp kim không màu, kim loại mạ Crom và là thành phần của một số vật liệu hàn. Khí Cr(VI) rất độc và có thể làm tổn thương mắt, da, mũi, họng, phổi và là nguyên nhân gây ung thư. Giới hạn tiếp xúc cho phép của Cr(VI) (PEL) theo OSHA là 5 μg /m3.

7. An toàn và vệ sinh phân xưởng khi hàn GTAW-141.

- Không hàn tại các địa điểm gần chất tẩy dầu mỡ, sơn hoặc hóa chất độc hại. Nhiệt độ cao và tia hồ quang có thể làm bay hơi hóa chất gây kích ứng và độc hại cho người lao động.

- Cần làm sạch các kim loại được mạ trên bề mặt như kẽm, chì, cadmium. Ngoài ra nên loại bỏ lượng dung môi và sơn trên bề mặt kim loại trước khi hàn

- Sử dụng chất độn và điện cực hàn ít gây độc hại

-Mặc quần áo bảo hộ, đeo găng tay, sử dụng kính hàn, sử dụng khẩu trang, bán mặt nạ phù hợp trong quá trình hàn

- Sử dụng hệ thống thông gió cục bộ để đảm bảo không khí trong khu vực hàn được lưu thông tốt. Thợ hàn cần chọn khu vực làm việc thích hợp, cách biệt với các khu vực xung quanh để hạn chế tiếp xúc cho công nhân ở các khu vực làm việc khác.

- Làm sạch và bảo dưỡng hệ thống thông gió định kì.

CÂU HỎI  ÔN TẬP
1. Vẽ và trình bày cấu tạo của nguồn hàn GTAW-141?

2. Trình bày thực chất đặc điểm của phương pháp hàn GTAW-141?

3. Nêu ứng dụng của hàn GTAW-141?
4. Trình bày một số dạng khuyết tật thường gặp nguyên nhân và biện pháp phòng tránh khi hàn GTAW-141?
BÀI 2: VẬN HÀNH THIẾT BỊ HÀN GTAW-141
Mã bài: MĐ 21.02

Giới thiệu:

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

 - Mô tả các bộ phận của máy hàn GTAW-141.

 - Liệt kê đầy đủ các loại vật liêu dùng trong hàn GTAW-141
 - Trình bày đúng cấu tạo và nguyên lý làm việc của thiết bị dụng cụ hàn GTAW-141
 - Giải thích đầy đủ các nguyên tắc an toàn khi sử dụng thiết bị dụng cụ hàn GTAW-141
 - Vận hành sử dụng thành thạo dụng cụ thiết bị hàn GTAW-141, tháo lắp điện cực, chụp khí van giảm áp, chính xác đảm bảo kỹ thuật.

 - Mài sửa chữa đầu điện cực đúng góc độ. 

 - Điều chỉnh chế độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ chính xác phù hợp với chiều dày và tính chất của kim loại hàn.

 - Mồi hồ quang và duy trì hồ quang cháy đều.

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

 - Rèn luyện tính cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong công việc. 
 - An toàn về điện khi vận hành thiết bị hàn GTAW-141
 - An toàn về khí khi mỏ van khí đầu bình và van giảm áp

Nội dung
1. Cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy hàn GTAW-141
1.1. Cấu tạo máy hànTIG
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Hình 2.1: Sơ đồ cấu tạo máy hàn GTAW-141
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Hình 2.2: Sơ đồ cấu đấu nối thiết bị hàn GTAW-141
1.2. Mốt số loại máy hàn thông dụng
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Hình 2.3: Một số loại máy hàn GTAW-141 thông dụng

- Cung cấp dòng hàn một chiều hoặc xoay chiều, hoặc cả hai. 

- Tùy ứng dụng, nó có thể là biến áp hàn, chỉnh lưu, máy phát điện hàn. 

- Nguồn điện hàn cần có đường đặc tính ngoài dốc (giống như cho hàn SMAW). 

- Để tăng tốc độ ổn định hồ quang, điện áp không tải khoảng 70-80V. 

- Bộ phận điều khiển thường được bố trí chung với nguồn điện hàn và bao gồm bộ contactor đóng ngắt dòng hàn, bộ gây hồ quang tần số cao, bộ điều khiển tuần hoàn nước làm mát (nếu có) với hệ thống cánh tản nhiệt và quạt làm mát, bộ khống chế thành phần dòng một chiều (với máy hàn xoay chiều/ một chiều). 

* Nguồn điện hàn xoay chiều 
- Thích hợp cho hàn Nhôm , Manhê và hợp kim của chúng. Khi hàn, nửa chu kỳ dương (của điện cực) có tác dụng bắn phá lớp màng oxít trên bề mặt và làm sạch bề mặt đó. Nửa chu kỳ âm nung nóng kim loại cơ bản. 

-Nguồn điện xoay chiều hình sin : điều khiển dòng hàn bằng cảm ứng bão hòa (cổ điển). Nó có ưu điểm là hồ quang cháy êm. Nhược điểm là phải thường xuyên gián đoạn công việc hàn khi cần thay đổi cường độ dòng hàn do có nhu cầu giảm dòng hàn xuống tối thiểu khi hàn để vũng hàn kết tinh chậm (không có điều khiển từ xa). 

-Với hàn Nhôm, do có hiện tượng tự chỉnh lưu của hồ quang đặc biệt khi hàn dòng nhỏ nên cần dùng kèm bộ cản thành phần dòng một chiều (mắc nối tiếp bộ ắc qui có điện dung lớn, bộ tụ điện có điện dung lớn), nhưng công việc này lại có thể gây ra lẫn W vào mối hàn. Nguyên nhân là do khi điện cực ở cực dương để khử màng oxit nhôm thì nó có thể bị nung nóng quá mức nếu bộ cảm kháng bão hòa không được thiết kế thích hợp để hạn chế biên độ tối đa dòng hàn xoay chiều, làm nó bị xói mòn thành các vụn nhỏ dịch chuyển vào vũng hàn). 

-Cần phải sử dụng bộ cao tần (công suất nhỏ 250-300W, điện áp 2-3 kV, tần số cao 250-1000 kHz bảo đảm dòng điện này chỉ có tác dụng trên bề mặt , an toàn với thợ hàn) để gây hồ quang không tiếp xúc (khoảng 3mm) và tạo ổn định hồ quang trong suốt quá trình hàn. 

- Nguồn điện xoay chiều có sóng hình vuông (xung) : cho phép giảm biên độ tối đa của dòng hàn so với dạng sóng hình sin (khoảng 30%) có cùng công suất nhiệt. Do đó ít có khả năng làm lẫn W vào mối hàn. Ngoài ra nó còn có một số đặc điểm sau : 

+ Giảm biến dạng do khống chế được công suất nhiệt (giảm sự tích lũy nhiệt) 

+ Dễ hàn ở mọi tư thế . 

+ Không đòi hỏi tay nghề của thợ hàn thật cao. 

+ Chất lượng mối hàn được cải thiện đáng kể. 

+ Thích hợp cho cơ khí hóa, tự động hóa quá trình hàn. 

+ Thích hợp khi hàn các chi tiết quan trọng như đường hàn lót mối hàn ống nhiều lớp , hàn các chi tiết chiều dày không đồng nhất, hàn các kim loại khác nhau. 

+ Lực điện từ mạnh của các xung điện cho phép hạn chế rỗ xốp trong các mối hàn và tăng chiều sâu ngấu. 

Một lợi thế nữa là nó có thể duy trì được hồ quang mà không cần tiếp tục sử dụng bộ ổn định hồ quang tần số cao (chỉ cần để gây hồ quang) vì tần số đổi chiều của dòng điện hàn là cao hơn nhiều so với dòng hàn dạng sóng hình sin. 

Một số máy hàn còn cho phép điều chỉnh được thời gian tác động của từng bán chu kỳ của dạng sóng vuông, do đó có thể làm sạch oxit nhôm hoặc đạt tới chiều sâu ngấu như mong muốn. 

Ở pha xung, vật liệu bị nóng chảy trong khi ở pha chính lại tiến đến đông đặc cũng như thu nhỏ bể hàn. Bên cạnh tần số và cường độ dòng điện trong pha xung và pha chính thì thời gian và tỉ lệ thực giữa các pha cũng có thể được điều chỉnh. 

Như vậy, việc đưa nhiệt vào vật liệu cơ bản có thể biến đổi. Nhưng vì ở xung phải chú ý điều chỉnh giữa thông số xung và tốc độ hàn, nên phương pháp này chủ yếu được thực hiện cơ khí hóa hoàn toàn. 

* Nguồn điện hàn một chiều 
- Không gây ra vấn đề lẫn W vào mối hàn hay hiện tượng tự nắn dòng (như khí hàn Nhôm bàng nguồn hàn xoay chiều). Tuy nhiên, điều quan trọng cần lưu ý khi sử dụng nó là việc gây hồ quang và khả năng cho dòng hàn sẽ tối thiểu. Hầu hết máy một chiều đều sử dụng phương pháp nối thuận (nên 2/3 lượng nhioệt của hồ quang đi vào vật hàn). 

- Điện cực W tinh khiết như trong trường hợp hàn với dòng xoay chiều ít được dùng để hàn bằng dòng một chiều cực thuận ví khó gây hồ quang. Thay vào đólà điện cực W + 1.5 đến 2% ThO2 hoặc ZrO2 hoặc oxit đất hiếm LaO,…… 

- Nếu dùng dòng một chiều nối nghịch thì dòng điện tử bắn phá mạnh điện cực (2/3 lượng nhiệt của hồ quang đi vào điện cực) và có khả năng làm nóng chảy đầu điện cực. Vì vậy đường kính điện cực phải lớn hơn so với trường hợp hàn bằng dòng một chiều nối thuận (6,4 mm so với 1,6mm khi Ih = 125A). 

- Dòng một chiều nối nghịch (DC+ hay DCEN) cho mối hàn nông và rộng hơn so với nối thuận (DC -, hay DCEP). 

- Công dụng chủ yếu của dòng một chiều nối nghịch là dùng để làm tròn đầu điện cực cho hàn bằng dòng xoay chiều (thực hiện trên bề mặt tấm đồng để tránh nhiễm W vào mối hàn). 

- Việc gây hồ quang cũng dùng cùng bộ cao tần như với máy xoay chiều ( sau khi đã gây hồ quang , nó tự tắt chế độ tần số cao vì không cần nữa). 

Máy hàn GTAW-141 sử dụng công nghệ hàn Thyristor bao gồm hai bộ phận: Biến áp (cuộn dây) và mạch bán dẫn.

- Biến áp (transformer): là lõi biến thế với cuộn dây tương ứng với dải điều chỉnh dòng hàn cho phép.

- Mạch bán dẫn IGBT (Insulated Gate Bipolar Tranzitor): với bộ vi xử lý (processor), diôt, tụ (capacitor), nắn dòng (rectifier) cho phép sử lý dòng điện từ dạng hình sin đơn (hai chu kỳ) sang dạng sin một chu kỳ ( sin dạng sóng nửa trên) rồi chuyển thành xung sóng vuông và cuối cùng là dạng phẳng.Dưới tác động của mạch bán dẫn, dòng hàn đi qua có dạng phẳng, êm nên mối hàn có độ thẩm mỹ và độ kết cấu cao, không xốp.

Máy hàn Thyristor có đặc điểm:

- Do có chu kỳ tải lớn nên máy có hiệu suất làm việc cao, thích hợp với việc thi công các công trình công nghiệp trong các lĩnh vực như y tế, hóa dược; các công trình cơ khí có quy mô lớn như hàn bồn Inox tấm dầy trong các nồi hơi, nồi supze chịu áp suất cao, các vật liệu chịu nén cơ kéo lớn như các chân đế dàn khoan …và các sản phẩm dân dụng.

- Dải điều chỉnh dòng hàn rộng, thường từ nhỏ nhất là 5 A đến 600 A do vậy có thể đáp ứng đa dạng các vật liệu hàn từ rất mỏng đến rất dầy tùy theo nhu cầu của công việc và độ kết cấu của vật liệu hàn.

- Với máy hàn GTAW-141, que ARC dòng hàn AC/DC còn cho phép hàn các kim loại mầu như nhôm, đồng, Niken do vậy mở rộng với vật liệu hàn đáp ứng đa dạng nhu cầu công việc đòi hỏi.

- Máy hàn thyristor có chế độ làm mát tốt, báo quá nhiệt, máy sẽ tự ngắt điện để đảm bảo an toàn cho người sử dụng và máy nên mối hàn đạt độ kết ngấu cần thiết.

- Tuy nhiên do kích thước lớn nên tính cơ động không cao. Để khắc phục vấn đề này, máy được trang bị bộ điều khiển từ xa (remote manual controler), bánh xe hay mở rộng dây kéo dài/

1.3. Nguyên lý làm việc của máy hàn GTAW-141
- Hàn GTAW-141 là quá trình hàn hồ quang bằng điện cực Vonfram trong môi trường khí bảo vệ là khí trơ, mối hàn được khí trơ bảo vệ tránh khỏi sự xâm nhập của không khí bên ngoài.

- Kim loại nóng chảy được là nhờ nhiệt lượng do hồ quang tạo ra giữa điện cực Vonfram và vật hàn.( Hình 1.19 và hình 1.20)
- Cũng như các quá trình hàn GMAW và hàn trong môi trường khí bảo vệ khác, hàn GTAW-141 có thể sử dụng khí trơ hoặc hỗn hợp khí trơ.

2. Vận hành sử dụng dụng cụ thiết bị hàn GTAW-141.

2.1. Đấu nối thiết bị hàn GTAW-141. 
* Đấu nối nguồn điện:
– Đấu nối nguồn điện cho máy, trước khi đấu đảm bảo là máy hàn đã tắt.

– Bật công tắc và quan sát đèn tín hiệu xem điện đã vào máy chưa.

– Nối bộ điều khiển từ xa.

– Nối cáp hàn, lưu ý tất cả các mối nối điện đều phải sạch và kín. Cáp dẫn phải được bố trí ở vị trí an toàn tránh tia lửa hồ quang, không vướng đường của thợ hàn để tránh bị giẫm lên.

* Nối thiết bị cấp khí. 
– Lắp ống dẫn khí vào đầu dẫn khí ra trên đồng hồ đo lưu lượng khí, lắp van giảm áp vào chai khí, trước khi lắp đảm bảo là các van đã đóng.

– Lắp ống dẫn với máy, kiểm tra lại tất cả các hệ thống cung cấp khí.

– Điều chỉnh thông số lưu lượng khí.

– Ấn nút TEST để kiểm tra. 

2.2. Mở máy. 

– Đóng cầu dao điện

– Kiểm tra đèn báo nguồn

– Bật công tắc ON

– Mở van chai khí.

Trước khi mở phải nới lỏng vit điều chỉnh áp suất khí và phải đóng van chỉnh lưu lượng khí.Điều chỉnh áp suất khí từ 1 – 3kg/cm³.

– Điều chỉnh lưu lượng khí 5 – 8 (l/phút) bằng cách mở van chỉnh lưu lượng khí để viên bi trùng với vạch chia.

– Ấn công tắc trên mỏ hàn để kiểm tra lưu thông khí.

– Điều chỉnh thông số hàn.

Cách điều chỉnh trên máy hàn GTAW-141 rất khác nhau đối với từng model máy. Về nguyên tắc, bất kỳ máy hàn GTAW-141 cũng phải có ba thông số sau đây cần phải được điều chỉnh: dòng điện hồ quang, lưu lượng khí bảo vệ, lưu lượng khí làm mát. Các thông số này phải có khả năng điều chỉnh độc lập trên bảng điều khiển của máy hoặc bộ điều khiển từ xa.

– Điều chỉnh Ih

– Điều chỉnh AC, DC hay xung

– Điều chỉnh thời gian phun khí bảo vệ trước và sau khi hàn.

– Điều chỉnh kiểu bấm công tắc hay giữ công tắc. 

2.3. Tắt máy. 
Để có thể tắt thiết bị một cách an toàn, thực hiện đầy đủ các bước sau:

– Đóng van chai khí

– Bấm công tắc mỏ hàn để xả hết lượng khí còn dư trong máy hàn ra ngoài.

– Đóng van chỉnh lưu lượng khí

– Tắt công tắc trên máy và ngắt cầu dao điện. 

2.4. Điều chỉnh chế độ hàn. 
– Điều chỉnh dòng điện

– Điều chỉnh chế độ hàn AC, DC hay xung.

– Điều chỉnh thời gian phun khí

– Điều chỉnh kiểu bấm công tắc hay giữ công tắc.

3. Vật liệu điện cực, khí bảo vệ.

– Phôi thép CT3, 200 x 40 x 4mm ; 2 thanh

– Que hàn phụ, Ø2.4

– Chai khí Ar.

– Điện cực 100%W, Ø2.4
4. Kỹ thuật mài điện cực.
Kỹ thuật mài điện cực được thể hiện như (hình 2.4)
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Hình 2.4:  Góc độ mài điện cực
- Hình dạng và cách mài  điện cực có ảnh hưởng quan trọng đến sự ổn  định và tập trung của hồ quang hàn. Điện cực được mài trên đá mài có cỡ hạt mịn và mài theo hướng trục.. 
- Nói chung chiều cao mài tốt nhất là từ 1,5 đến 3 lần đường kính điện cực. Khi mài xong phần côn thì cần làm tù đầu côn một chút để bảo vệ điện cực khỏi sự phá hủy của mật độ dòng điện quá cao. Cách thức ưa chuộng là làm phẳng mũi điện cực. 

- Qui tắc chung là: Góc mài càng nhỏ (Điện cực càng nhọn) thì độ ngấu sâu của vũng chảy càng lớn và bề rộng vũng chảy càng hẹp 

- Khi hàn với dòng xoay chiều (AC) hoặc dòng một chiều (DCEP) thì đầu điện cực cần có dạng bán cầu . 

- Để có dạng mũi điện cực thích hợp ta dùng dòng xoay chiều hoặc dòng DCEP kích hoạt hồ quang trên tấm vật liệu dày vớI tư thế trục điện cực thẳng góc với tấm vật liệu. Sở dỉ chúng ta phải dùng mũi điện cực bán cầu là vì khi hàn với dòng AC hoặc DCEP thì điện cực bị đốt nóng nhiều hơn do vậy cần bề mặt lớn hơn để giảm mật độ dòng nhiệt .  

- Đặc biệt khi hàn trên nhôm , lớp oxýt nhôm bám trên mũi điện cực có vai trò tăng cường bức xạ electron và bảo vệ điện cực. 

- Với điện cực bằng zirconium mũi điện cực tự động hình thành dạng bán cầu khi hàn với dòng AC. Song khi đó ta phải chấp nhận sự cháy không ổn định của hồ quang hàn . 
Các giá trị trong bảng trên ứng dụng cho khí Argon. Các giá trị dòng điện khác có thể dùng tùy thuộc loại khí bảo vệ, loại thiết bị. 

Bảng2.2: Hình dạng đầu điện cực khi hàn với việc điều chỉnh dòng điện
	Loại dòng điện
	Điện cực vonfram
	Dong điện hàn

	
	
	Quá thấp
	Đúng
	Quá cao

	Một chiều

DC
	pha thori
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	Xoay chiều

AC
	nguyên chất
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Yêu cầu khi sử dụng:
- Nếu đầu nhọn của điện cực vonfram do chạm vào bể hàn hoặc que hàn mà dính bẩn thì phải cắt bỏ hoàn toàn đoạn điện cực này.

- Điện cực phải được bảo quản cẩn thận tránh nhiễm bẩn.

- Dùng khí bảo vệ phải được duy trì không chỉ trước, trong khi hàn mà cả sau khi điện cực nguội (tránh bị ôxy hóa,…).

- Phần nhô điện cực ở phía ngoài mỏ hàn (chụp khí) phải được giữ ở mức ngắn nhất, tùy theo ứng dụng hàn để điện cực được bảo vệ tốt bằng dùng khí trơ.

- Cần tránh sự nhiễm bẩn điện cực, sự tiếp xúc giữa điện cực với kim loại mối hàn trong khi hàn.
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Hình 2.6: Yêu cầu sử dụng điện cực

- Thiết bị, đặc biệt là chụp khí phải được bảo vệ và làm sạch, và nếu bẩn sẽ ảnh hưởng tới lưu lượng khí bảo vệ. Vật hàn cũng cần phải được làm sạch các chất bẩn, dầu mỡ để khi hàn không gây bẩn điện cực.

Bảng2.3 Dòng điện tối đa cho phép của điện cực

	Loại điện cực
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Vofram nguyên chất

             (W)
	Đường kính (mm)
	Dòng điện hàn tối đa

	
	
	DC
	AC

	
	1,0
	-
	60

	
	1,6
	-
	100

	
	2,4
	-
	160

	
	3,2
	-
	210

	
	4,0
	-
	275

	Vonfram phủ 2% Thori

          (WT)
	0,5
	20
	10

	
	1,0
	80
	40

	
	1,6
	150
	100

	
	2,0
	200
	120

	
	2,4
	250
	135

	
	3,2
	400
	175

	Vonfram phủ 2% Xeri

         (WZ)
	1,6
	5 – 150
	40 – 130

	
	2,4
	20 – 250
	70 – 220

	
	3,2
	50 – 400
	110 – 290


5. Mồi hồ quang.

+ Khi gây hồ quang không tiếp xúc thì bật dòng điện hàn giữ mỏ hàn ở tư thế nằm ngang cách bề mặt vật hàn khoảng 5mm sau đó quay nhanh đầu điện cực trên mỏ hàn về phía vật hàn cho tới khoảng cách chừng 3 mm tạo thành góc 750 khi đó hồ quang sẽ tự hình thành do độ hoạt động gây hồ quang tần số và điện áp cao có sẵn trong máy.
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Hình 2.5: Phương pháp gây hồ quang
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Hình 2.6: Góc độ mỏ hàn và que hàn phụ

+ Khi hồ quang tiếp xúc được sử dụng trong trường hợp hàn bằng dòng xoay chiều, đặc biệt khi hàn trong khu vực mà tần số cao dễ gây nhiều cho các thiết bị điện tử nhạy cảm thì có thể gây hồ quang bằng cách cho điện cực tiếp xúc trực tiếp nhanh với bề mặt vật hàn hoặc mồi hồ quang. Bộ phận điều khiển tự động trong thiết bị hàn sẽ tăng dần dòng điện từ lúc bắt đầu có hồ quang lên giá trị dòng điện hàn đã chọn.

6. An toàn lao động và vệ sinh phân xưởng khi sử dụng thiết bị hàn.
- Không dùng máy nén khí để thổi vào bộ phận điện tử của máy

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

- Điều chỉnh dòng điện và cực tính chỉ tiến hành khi không hàn.

- Sử dụng đúng điện áp đầu vào của máy.

-  Kiểm tra trước khi hàn :

+ Kiểm tra độ kín của hệ thống cung cấp khí và tình trạng hoạt động của van khí.

+ Kiểm tra cường độ dòng điện hàn, chế độ dòng điện hàn và lưu lượng bảo vệ đã đặt.

+ Chọn kích cỡ chụp khí, đường kính và góc vát đầu tiên cực hàn thích hợp 

+ Kiểm tra lưu lượng nước làm mát mỏ hàn ( nếu có ) 

+ Kiểm tra việc đấu điện, như chất lượng tiếp xúc điện và cực tĩnh 
CÂU HỎI ÔN TẬP
1. Trình bày cách vận hành thiết bị hàn GTAW-141 SAF 300 DC/AC TIG?

2. Cho biết nguyên tắc an toàn lao động trong vận hành và sử dung thiết bị dụng cụ hàn GTAW-141?

3.Cho biết một số dạng sai hỏng thường gặp nguyên nhân- Biên pháp phòng tranh?

4.Trình bày cách mồi hồ quang tiếp xúc và không tiếp xúc? 

BÀI 3: HÀN GÓC THÉP CÁC BON THẤP VỊ TRÍ HÀN 1F
Mã bài:MĐ 21.03

Giới thiệu:

  Hàn liên kết góc ở vị trí 1F là vị trí hàn bằng trong không gian. Đây là vị trí hàn dễ thao tác nhất trong các vị trí hàn, đảm bảo nhận được mối hàn chất lượng cao. 
Mục tiêu:
 - Chuẩn bị phôi đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

 - Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn đầy đủ. 

 - Chọn chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dđ) và lưu lượng khí bảo vệ thích hợp với chiều dày, tính chất của vật liêu, kiểu liên kết hàn góc.
 - Gá, đính phôi hàn chắc chắn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết.

 - Xác định đúng góc nghiêng mỏ hàn, tầm với điện cực, phương pháp chuyển động que hàn phụ, mỏ hàn khi hàn góc.

 - Hàn các mối hàn góc không vát mép và có vát mép ở vị trí hàn 1F đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, không cháy cạch, ít biến dạng kim loại.

 - Làm sạch, 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 mỷ, chính xác trong công việc. 
 - An toàn về điện khi vận hành thiết bị hàn GTAW-141
 - An toàn về khí khi mở van khí đầu bình và van giảm áp

Nội dung chính:
1. Chuẩn bị phôi hàn. 
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Hình 3.1 Bản vẽ hàn
- Chọn phôi hàn có kích thước (170 x 30 x 3)mm. Số lượng 02 tấm.

- Đánh sạch pavia mép phôi, nắn thẳng, phẳng.

- Vật liệu là thép cacbon thấp.

- Vệ sinh phôi hàn như làm sạch gỉ, ôxít, dầu mỡ,…

2. Dụng cụ thiết bị hàn, vật liệu hàn.

2.1. Thiết bị. 

- Máy hàn GTAW-141, Máy mài tay.
2.2. Dụng cụ.

-  Mỏ lết, búa, đục, bàn chải sắt, đồ gá kẹp.
2.3- Vật liệu hàn: 

- Dây hàn ((0,8((1,6), khí bảo vệ Argon, điện cực Wolfram (1,2, chụp sứ 5.
3. Chọn chế độ hàn 

3.1. Các thông số cơ bản của chế độ hàn GTAW-141
* Dòng điện hàn:
- Tuỳ thuộc vào chiều dày vật hàn và đường kính điện cực mà ta chọn dòng điện hàn cho phù hợp mà người thợ hàn có thể chọn theo các bảng.
Bảng 3.1: Chọn đường kính điện cực phụ thuộc chiều dầy vật hàn

	Chiều dày vật hàn S (mm)
	( 1
	1,2 ( 2
	2 ( 4
	4 ( 6
	6 ( 8

	Đường kính điện cực dđ (mm)
	1
	1 ( 1,6
	1,6 ( 2
	2 ( 2,4
	2,4 ( 3


Chọn cường độ dòng điện hàn theo đường kính điện cực ta có thể dùng công thức sau:

Ih = ( 50 ( 60 ) (đ 

Ih: Cường độ dòng hàn (A).



(đ: Đường kính điện cực W (mm).

* Đường kính que hàn phụ:  Chọn loại ER70S-G  (đ =1,6÷2,4mm

*Lưu lượng khí bảo vệ:
-Việc chọn lưu lượng khí phụ thuộc vào hình dạng kết cấu của mối hàn.
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Cần lưu lượng nhỏ

Cần lưu lượng TB
    
Cần lưu lượng lớn

Hình 3.1: Lựa chọn lưu lượng khí
- Lựa chọn đường kính miệng phun (ống chụp khí bảo vệ) và lưu lượng khí phụ thuộc vào cường độ dòng điện hàn, dạng liên kết hàn(vát mép, không vát mép; độ lớn khe hở liên kết hàn):

- Đường kính miệng phun không phù hợp sẽ gây ảnh hưởng tới diện tích và áp suất của dòng khí bảo vệ, ảnh hưởng đến chất lượng mối hàn.

- Lượng khí bảo vệ ít sẽ dẫn đến việc bảo vệ mối hàn không đầy đủ, không khí bên ngoài xâm nhập vào vùng hàn gây ra khuyết tật cho mối hàn, ngược lại lượng khí bảo vệ nhiều sẽ gây lãng phí đồng thời dễ tạo ra dòng khí xoáy kéo theo không khí bên ngoài vào vùng hàn.

Bảng 3.2: Đường kính miệng phun và lưu lượng khí bảo vệ

	Dòng điện hàn

(A)
	Hàn DC
	Hàn AC

	
	Đường kính miệng phun

(mm)
	Lưu lượng khí

(l/min)
	Đường kính miệng phun

(mm)
	Lưu lượng khí (l/min)

	10÷100
	4÷9,5
	4÷5
	8÷9,5
	6÷8

	101÷150
	4÷9,5
	4÷7
	9,5÷11
	7÷10

	151÷200
	6÷13
	6÷8
	11÷13
	7÷10

	201÷300
	8÷13
	8÷9
	13÷16
	8÷15


	301÷500
	13÷16
	9÷12
	16÷19
	8÷15


*Điện áp hàn:

Cũng giống như khi hàn hồ quang tay điện áp hàn khi hàn TIG cũng phụ thuộc vào chiều dài hồ quang, chiều dài hồ quang lớn thì điện áp lớn và ngược lại. Chiều dài hồ quang lớn làm khả năng xâm nhập của khí từ ngoài vào vùng hàn, giảm khả năng bảo vệ của khí hàn và hồ quang hàn không tập trung dễ gây ra các khuyết tật, ngược lại khi chiều dài hồ quang quá nhỏ thì không đủ làm ngấu mối hàn có chiều rộng lớn, vì vậy khi hàn TIG thường duy trì chiều dài hồ quang khoảng 3 ÷ 5mm.

* Vận tốc hàn.

Khi hàn GTAW-141 do cường độ dòng điện hàn nhỏ vì vậy vận tốc hàn thường chậm hơn so với khi hàn hồ quang tay và hàn GMAW. Vận tố hàn phù hợp với tốc độ di chuyển của mỏ hàn và que hàn phụ. 

Sau đây là chế độ hàn tham khảo khi hàn GTAW-141 với thép cácbon:
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Bảng3.3: Chế độ hàn GTAW-141 với thép cácbon

Bảng 3.4: Chế độ hàn thép không gỉ dòng điện một chiều

	Bề dày (mm)
	1
	1,6
	2,4
	3,2

	Đường kính điện cực (mm)
	1(1,6
	1,6(2,4
	1,6(2,4
	2,4(3,2

	Dòng điện hàn (A)
	30(60
	60(80
	80(120
	110(150

	Đường kính dây hàn phụ (mm)
	1,6
	1,6(2,4
	2,4
	2,4(3,2

	Lưu lượng khí bảo vệ l/phút
	6(10
	6(10
	6(10
	6(10


Nếu chọn dòng điện hàn nhỏ quá thì hồ quang cháy không ổn định còn nếu chọn dòng lớn quá thì dẫn tới điện cực quá nóng làm độ hao mòn điện cực tăng và trong mối hàn có thêm hợp kim W từ điện cực chuyển xuống (Do W nóng quá bốc hơi và lẫn vào vũng hàn).
Với cùng vận tốc hàn và điện áp hồ quang dòng điện hàn càng lớn thì độ thẩm thấu (độ sâu chảy) của mối hàn càng lớn.
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    Dòng nhỏ


   Dòng trung bình


   Dòng lớn
Hình 3.2:Độ ngấu của mối hàn
Hoặc căn cứ vào loại dòng điện hàn, đường kính điện cực ta có thể chọn : 

- Thời gian tăng cường độ dòng hàn lờn trị số đó chọn: Tùy thuộc vào vị trí hàn, tính chất vật liệu ,… để chọn cho thích hợp.

- Thời gian giảm cường độ dòng hàn đến khi tắt hồ quang với mục đích tránh lõm cuối đường hàn.

- Tốc độ hàn: Ảnh hưởng nhiều đến độ ngấu mối hàn, tùy theo chiều dầy vật liệu, dạng liên kết hàn và cường độ dòng điện hàn điều chỉnh cho thích hợp.

4. Kỹ thuật hàn góc 1F.
4.1. Góc độ mỏ hàn và que hàn phụ.

+ Góc giữa trục mỏ hàn so với trục đường hàn bằng  (= 700 ÷ 800
+ Góc giữa  mặt phẳng chứa trục mỏ hàn so với mặt phẳng phôi (= 450

+ Góc giữa trục que hàn phụ so với trục đường hàn (= 150 ÷ 200

+ Góc giữa trục que hàn so với mặt phẳng phôi (= 450
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`Hình 3.3: Góc độ mỏ hàn
4.2. Phương pháp dao động mỏ hàn và que hàn phụ.
- Dao động mỏ hàn và que hàn phụ có thể cùng dao động theo kiểu đường thẳng, hoặc mỏ hàn dao động theo kiểu răng cưa, que hàn phụ dao động thẳng, hoặc mỏ hàn và que hàn phụ cùng dao động theo kiểu răng cưa nhưng ngược hướng nhau như hình vẽ. 
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Hình 3.4: Phương pháp dao động mỏ hàn
- Bổ sung que hàn phụ có thể bổ xung  theo phương pháp nhỏ giọt hoặc liên tục, chỉ bổ xung que hàn phụ khi đã tạo được bể hàn. Khi bổ xung que hàn phụ cần chú ý đầu dây hàn luôn nằm trong khoảng bảo vệ của khí bảo vệ, không để que hàn phụ tiếp xúc với điện cực hàn nhằm tránh để điện cực bị nhiễm bẩn và làm hỏng đầu điện cực.
4.3. Bắt đầu, nối liền và kết thúc mối hàn
- Trong hàn TIG cũng có thể hàn phải hoặc hàn trái, tùy theo từng loại liên kết, chiều 
dày vật liệu và trường hợp cụ thể mà người thợ hàn áp dụng phương pháp hàn cho phù hợp.
  * Bắt đầu đường hàn:

   - Khi hàn mồi hồ quang cách mép đầu vật hàn khoảng 15mm: Tỳ nhẹ sứ lên bề mặt vật hàn nghiêng mỏ hàn đi một góc khoảng 200÷300 để đầu điện cực cách mặt vật hàn khoảng 2mm, bấm công tắc ở tay cầm mỏ hàn, khi thấy hồ quang phát sinh, từ từ nâng cao góc độ mỏ hàn, đưa mỏ hàn ra mép vật hàn nung cho đến khi kim loại ở đầu mép nóng chảy và tạo thành bể hàn thì đưa que hàn phụ vào theo kiểu gián đoạn hoặc liên tục, khi lượng kim loại bể hàn đủ thì nâng mỏ hàn lên khoảng 2mm nhưng vẫn trong vùng bảo vệ của khí bảo vệ, tiếp tục nung chảy kim loại đồng thời di chuyển mỏ hàn và bổ sung kim loại phụ. 
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Hình 3.5: Đầu đường hàn
   - Trong quá trình hàn luôn duy trì góc độ mỏ hàn, vận tốc hàn ổn định, khoảng cách từ đầu mỏ hàn đến bề mặt vật hàn luôn giữ khoảng 3 đến 5mm, chú ý không cho đầu điện cực chạm vào bề mặt vật hàn và đầu que hàn phụ.

  * Nối liền mối hàn: 
   - Nối liền mối hàn bằng phương pháp hàn GTAW-141 thuận lợi hơn rất nhiều so với các phương pháp khác lí do cơ bản là ta có thể khống chế nhiệt độ ở bể hàn một cách dễ dàng. Để nối liền mối hàn bằng phương pháp hàn TIG ta bắt đầu bằng việc mồi hồ quang cách đầu bể hàn ở phía trước của bể hàn 10 ÷ 15mm, sau khi hồ quang phát sinh thì nhanh chóng đưa hồ quang về bể hàn giữ mỏ hàn ở đó một thời gian nhằm dự  nhiệt và tạo bể hàn, khi bể hàn được hình thành ta tiếp tục bón que hàn phụ và tiến hành hàn bình thường.
  * Kết thúc đường hàn dùng chế độ lấp rãnh hồ quang hoặc phương pháp ngắt hồ quang để lấp đầy rãnh hồ quang ở cuối đường hàn.
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Hình 3.6: Kết thúc đường hàn
   - Khi kết thúc đường hàn nhả tay ở công tắc mỏ hàn ra, giữ nguyên mỏ hàn khoảng 5÷ 6 giây cho khí bảo vệ ngừng phun thì mới đưa mỏ hàn ra nhằm tránh hiện tượng khuyết tật cuối đường hàn..

   - Thường xuyên kiểm tra đầu điện cực, khi đầu điện cực mòn phải mài lại đầu điện cực ngay, góc mài đầu điện cực từ 300 đến 600 tùy theo đường kính điện cực và chiều dày vật liệu, chiều dài phần mài khoảng 1,5 đến 2 lần đường kính điện cực, đầu điện cực phải trùng với đường tâm của điện cực.

   - Dùng mắt thường kiểm tra ngoại dạng.

   - Dùng dưỡng, thước kiểm tra kích thước.

5. Kiểm tra mối hàn.

5.1. Làm sạch và kiểm tra.

- Làm sạch toàn bộ đường hàn.

- Kiểm tra hình dạng mối hàn.

- Kiểm tra phần kim loại chảy hai bên cạnh hàn,

- Kiểm tra điểm đầu, điểm cuối đường hàn.

- Kiểm tra sự ôxy hóa bề mặt mối hàn.

5.2. Đánh giá sản phẩm.

Các yếu tố đánh giá:

- Hình dạng bên ngoài biến dạng và độ chính xác của vật hàn.

- Sự đồng đều chiều cao mối hàn.

- Sự đồng đều hình dạng mối hàn.

- Xử lý điểm đầu, điểm cuối.

- Tình trạng mối hàn tại các điểm hàn đính.

- Sự biến đổi của kim loại cơ bản.

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

- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động, sử dụng gang tay dành cho hàn GTAW-141.

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

- Không được bấm công tắc khi mỏ hàn chưa đưa vào vật hàn.

CÂU HỎI ÔN TẬP
1. Trình bày  kỹ thuật hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn 1F?

2. Cho biết nguyên tắc an toàn lao động trong khi hàn GTAW-141?

3.Cho biết một số dạng sai hỏng thường gặp nguyên nhân- Biên pháp phòng tránh?

4.Trình bày kỹ thuật bắt đầu, nối liền và kết thúc mối hàn? 

   

5. Lập quy trình hàn cho liên kết hàn góc vị trí 2F có bản vẽ kèm theo? 
Bản vẽ liên kết hàn
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Yêu cầu kỹ thuật:

- Đường hàn thẳng, sóng hàn đều, ăn đều hai cạnh;

- Mối hàn không bị các khuyết tật;

- Liên kết hàn sau khi hàn không bị biến dạng;

- Sai lệch kích thước mối hàn cho phép ±0,5mm

BÀI 4: HÀN GÓC THÉP CÁC BON THẤP VỊ TRÍ HÀN 2F
Mã bài: MĐ 21.04

Giới thiệu:

  Hàn liên kết góc ở vị trí 2F là vị trí hàn ngang trong không gian. Đây là vị trí hàn tương đối dễ  thao tác trong các vị trí hàn, đảm bảo nhận được mối hàn chất lượng cao. 

Mục tiêu:

 - Chuẩn bị phôi đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

 - Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn đầy đủ. 

 - Chọn chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dđ) và lưu lượng khí bảo vệ thích hợp với chiều dày, tính chất của vật liêu, kiểu liên kết hàn góc. 

 - Gá, đính phôi hàn chắc chắn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết.

 - Xác định đúng góc nghiêng mỏ hàn, tầm với điện cực, phương pháp chuyển động que hàn phụ, mỏ hàn khi hàn góc.

 - Hàn các mối hàn góc không vát mép và có vát mép ở vị trí hàn 2F đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, không cháy cạch, ít biến dạng kim loại.

 - Làm sạch, 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 mỷ, chính xác trong công việc. 
 - An toàn về điện khi vận hành thiết bị hàn GTAW-141
 - An toàn về khí khi mở van khí đầu bình và van giảm áp

Nội dung chính:
1- Chuẩn bị phôi hàn.

- Chọn phôi hàn có kích thước (200 x 50 x 4)mm. Số lượng 02 tấm.

- Đánh sạch pavia mép phôi, nắn thẳng, phẳng.

- Vật liệu là thép cacbon thấp.

- Vệ sinh phôi hàn như làm sạch gỉ, ôxít, dầu mỡ,…

2. Dụng cụ thiết bị hàn, vật liệu hàn. 

2.1. Thiết bị: 

- Máy hàn TIG, Máy mài tay

2.2. Dụng cụ: 
- Mỏ lết, búa, đục, bàn chải, đồ gá kẹp.
2.3. Vật liệu hàn: 

- Dây hàn ((0,8((1,6), khí bảo vệ Argon, điện cực Wolfram (1,2, chụp sứ 5.
3. Chọn chế độ hàn. 

   +) Dòng điện hàn:
-Tuỳ thuộc vào chiều dày vật hàn và đường kính điện cực mà ta chọn dòng điện hàn cho phù hợp mà người thợ hàn có thể chọn theo các bảng.

Bảng 4.1: Chọn đường kính điện cực phụ thuộc chiều dầy vật hàn

	Chiều dày vật hàn S (mm)
	( 1
	1,2 ( 2
	2 ( 4
	4 ( 6
	6 ( 8

	Đường kính điện cực dđ (mm)
	1
	1 ( 1,6
	1,6 ( 2
	2 ( 2,4
	2,4 ( 3


· Chọn cường độ dòng điện hàn theo đường kính điện cực ta có thể dùng công thức sau:
Ih = ( 50 ( 60 ) (đ 

Ih: Cường độ dòng hàn (A).



(đ: Đường kính điện cực W (mm).

  +)  Đường kính que hàn phụ:  Chọn loại ER70S-G  (đ =1,6÷2,4mm

  +) Lưu lượng khí bảo vệ: 
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- Việc chọn lưu lượng khí phụ thuộc vào hình dạng kết cấu của mối hàn.

Cần lưu lượng nhỏ

Cần lưu lượng TB
    
Cần lưu lượng lớn

Hình 4.1: Lựa chọn lưu lượng khí
- Lựa chọn đường kính miệng phun (ống chụp khí bảo vệ) và lưu lượng khí phụ thuộc vào cường độ dòng điện hàn, dạng liên kết hàn(vát mép, không vát mép; độ lớn khe hở liên kết hàn):

- Đường kính miệng phun không phù hợp sẽ gây ảnh hưởng tới diện tích và áp suất của dòng khí bảo vệ, ảnh hưởng đến chất lượng mối hàn.

- Lượng khí bảo vệ ít sẽ dẫn đến việc bảo vệ mối hàn không đầy đủ, không khí bên ngoài xâm nhập vào vùng hàn gây ra khuyết tật cho mối hàn, ngược lại lượng khí bảo vệ nhiều sẽ gây lãng phí đồng thời dễ tạo ra dòng khí xoáy kéo theo không khí bên ngoài vào vùng hàn.

Bảng 4.2: Đường kính miệng phun và lưu lượng khí bảo vệ

	Dòng điện hàn

(A)
	Hàn DC
	Hàn AC

	
	Đường kính miệng phun

(mm)
	Lưu lượng khí

(l/min)
	Đường kính miệng phun

(mm)
	Lưu lượng khí (l/min)

	10÷100
	4÷9,5
	4÷5
	8÷9,5
	6÷8

	101÷150
	4÷9,5
	4÷7
	9,5÷11
	7÷10

	151÷200
	6÷13
	6÷8
	11÷13
	7÷10

	201÷300
	8÷13
	8÷9
	13÷16
	8÷15

	301÷500
	13÷16
	9÷12
	16÷19
	8÷15


  +)  Điện áp hàn:

Cũng giống như khi hàn hồ quang tay điện áp hàn khi hàn GTAW-141 cũng phụ thuộc vào chiều dài hồ quang, chiều dài hồ quang lớn thì điện áp lớn và ngược lại. Chiều dài hồ quang lớn làm khả năng xâm nhập của khí từ ngoài vào vùng hàn, giảm khả năng bảo vệ của khí hàn và hồ quang hàn không tập trung dễ gây ra các khuyết tật, ngược lại khi chiều dài hồ quang quá nhỏ thì không đủ làm ngấu mối hàn có chiều rộng lớn, vì vậy khi hàn TIG thường duy trì chiều dài hồ quang khoảng 3 ÷ 5mm.

  +) Vận tốc hàn.

Khi hàn GTAW-141 do cường độ dòng điện hàn nhỏ vì vậy vận tốc hàn thường chậm hơn so với khi hàn hồ quang tay và hàn GMAW. Vận tố hàn phù hợp với tốc độ di chuyển của mỏ hàn và que hàn phụ. 

Sau đây là chế độ hàn tham khảo khi hàn GTAW-141 với thép cácbon:

[image: image135.emf]

Bảng4.3: Chế độ hàn GTAW-141 với thép cácbon

Bảng 4.4: Chế độ hàn thép không gỉ dòng điện một chiều(tham khảo)
	Bề dày (mm)
	1
	1,6
	2,4
	3,2

	Đường kính điện cực (mm)
	1(1,6
	1,6(2,4
	1,6(2,4
	2,4(3,2

	Dòng điện hàn (A)
	30(60
	60(80
	80(120
	110(150

	Đường kính dây hàn phụ (mm)
	1,6
	1,6(2,4
	2,4
	2,4(3,2

	Lưu lượng khí bảo vệ l/phút
	6(10
	6(10
	6(10
	6(10


Nếu chọn dòng điện hàn nhỏ quá thì hồ quang cháy không ổn định còn nếu chọn dòng lớn quá thì dẫn tới điện cực quá nóng làm độ hao mòn điện cực tăng và trong mối hàn có thêm hợp kim W từ điện cực chuyển xuống (Do W nóng quá bốc hơi và lẫn vào vũng hàn).
Với cùng vận tốc hàn và điện áp hồ quang dòng điện hàn càng lớn thì độ thẩm thấu (độ sâu chảy) của mối hàn càng lớn.
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   Dòng trung bình


   Dòng lớn

Hình 4.2:Độ ngấu của mối hàn
Hoặc căn cứ vào loại dòng điện hàn, đường kính điện cực ta có thể chọn : 

Bảng 4.5: Quy phạm của chuẩn bị mép hàn

	S( mm )
	Dạng mép
	Dd ( mm )
	dq ( mm )
	Ih (A)
	Lưu lượng Ar 

( l/min )

	1
	Không vát
	1 hoặc 1,6
	1,6hoặc 2,0
	30 ( 40
	5 ( 6

	2
	Không vát
	1 hoặc 2,6
	1,6 hoặc 2,0
	70 ( 80
	5 ( 6

	3
	Không vát
	2,4
	2,4
	70 ( 90
	6 ( 7

	4
	Không vát Hoặc vát 
	2,4
	2,4
	70 ( 90
	6 ( 7

	5
	Vát cạnh
	2,4 
	2,4
	75 ( 90
	6 ( 7

	6
	Vát cạnh
	2,4 hoặc 3,2
	2,4 hoặc 3,2
	75 ( 90
	7 ( 8


- Thời gian tăng cường độ dòng hàn lờn trị số đó chọn: Tùy thuộc vào vị trí hàn, tính chất vật liệu ,… để chọn cho thích hợp.

- Thời gian giảm cường độ dòng hàn đến khi tắt hồ quang với mục đích tránh lõm cuối đường hàn.

- Tốc độ hàn: Ảnh hưởng nhiều đến độ ngấu mối hàn, tùy theo chiều dầy vật liệu, dạng liên kết hàn và cường độ dòng điện hàn điều chỉnh cho thích hợp.

4. Kỹ thuật hàn góc 2F.
4.1. Góc độ mỏ hàn và que hàn phụ.

+ Góc giữa trục mỏ hàn so với trục đường hàn bằng  (= 700 ÷ 800
+ Góc giữa  mặt phẳng chứa trục mỏ hàn so với mặt phẳng phôi (= 450

+ Góc giữa trục que hàn phụ so với trục đường hàn (= 150 ÷ 200

+ Góc giữa trục que hàn so với mặt phẳng phôi (= 450
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Hình 4.3: Góc độ mỏ hàn

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

- Mồi hồ quang cách mép đầu vật hàn khoảng 15mm: Tỳ nhẹ sứ lên bề mặt vật hàn nghiêng mỏ hàn đi một góc khoảng 200÷300 để đầu điện cực cách mặt vật hàn khoảng 2mm, bấm công tắc ở tay cầm mỏ hàn, khi thấy hồ quang phát sinh, từ từ nâng cao góc độ mỏ hàn, đưa mỏ hàn ra mép vật hàn nung cho đến khi kim loại ở đầu mép nóng chảy và tạo thành bể hàn thì đưa que hàn phụ vào, khi lượng kim loại bể hàn đủ nâng que hàn lên khoảng 2mm nhưng vẫn trong vùng bảo vệ của khí bảo vệ, tiếp tục nung chảy kim loại đồng thời di chuyển mỏ hàn và bổ sung kim loại cho đến khi hàn hết chiều dài đường hàn.
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Hình 4.5: Vị trí mồi hồ quang
- Trong quá trình hàn luôn duy trì góc độ mỏ hàn, vận tốc hàn ổn định, khoảng cách từ đầu mỏ hàn đến bề mặt vật hàn luôn giữ khoảng 3 đến 5mm, chú ý không cho đầu điện cực chạm vào bề mặt vật hàn và đầu que hàn phụ.

[image: image138.emf]
Hình 4.6: Góc độ mỏ hàn và que hàn phụ

- Nối liền mối hàn: Nối liền mối hàn bằng phương pháp hàn GTAW-141  thuận lợi hơn rất nhiều so với các phương pháp khác lí do cơ bản là ta có thể khống chế nhiệt độ ở bể hàn một cách dễ dàng. Để nối liền mối hàn bằng phương pháp hàn GTAW-141  ta bắt đầu bằng việc mồi hồ quang cách đầu bể hàn ở phía trước của bể hàn10 – 15mm, sau khi hồ quang phát sinh thì nhanh chóng đưa hồ quang về bể hàn giữ mỏ hàn ở đó một thời gian nhằm gia công nhiệt và tạo bể hàn, khi bể hàn được hình thành ta tiếp tục bón que hàn phụ và tiến hành hàn bình thường.

- Khi kết thúc đường hàn nhả tay ở công tắc mỏ hàn ra, giữ nguyên mỏ hàn khoảng 5÷ 6 giây cho khí bảo vệ ngừng phun thì mới đưa mỏ hàn ra nhằm tránh hiện tượng rỗ khí, nứt ở cuối mối hàn.
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Hình 4.7: Kết thúc đường hàn

- Thường xuyên kiểm tra đầu điện cực, khi đầu điện cực mòn phải mài lại đầu điện cực ngay, góc mài đầu điện cực từ 300 đến 600 tùy theo kích chiều dày vật liệu và yêu cầu kích thước cần đạt được, chiều dài phần mài khoảng 1,5 đến 2 lần đường kính điện cực, đầu điện cực phải trùng với đường tâm của điện cực.

- Dùng mắt thường kiểm tra ngoại dạng.

- Dùng dưỡng, thước kiểm tra kích thước.
5. Kiểm tra mối hàn.

5.1. Làm sạch và kiểm tra

- Làm sạch toàn bộ đường hàn.

- Kiểm tra hình dạng mối hàn.

- Kiểm tra phần kim loại chảy hai bên cạnh hàn,

- Kiểm tra điểm đầu, điểm cuối đường hàn.

- Kiểm tra sự ôxy hóa bề mặt mối hàn.

5.2. Đánh giá sản phẩm.

Các yếu tố đánh giá:

- Hình dạng bên ngoài biến dạng và độ chính xác của vật hàn.

- Sự đồng đều chiều cao mối hàn.

- Sự đồng đều hình dạng mối hàn.

- Xử lý điểm đầu, điểm cuối.

- Tình trạng mối hàn tại các điểm hàn đính.

- Sự biến đổi của kim loại cơ bản.

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

- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động, sử dụng gang tay dành cho hàn GTAW-141.

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

- Không được bấm công tắc khi mỏ hàn chưa đưa vào vật hàn
CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP

1. Trình bày  kỹ thuật hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn 2F?

2. Cho biết nguyên tắc an toàn lao động trong khi hàn GTAW-141?

3.Cho biết một số dạng sai hỏng thường gặp nguyên nhân- Biên pháp phòng tránh?

4.Trình bày kỹ thuật bắt đầu, nối liền và kết thúc mối hàn? 

   

5. Lập quy trình hàn cho liên kết hàn góc vị trí 3F có bản vẽ kèm theo? 
Bản vẽ liên kết hàn
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Yêu cầu kỹ thuật:

- Đường hàn thẳng, sóng hàn đều, ăn đều hai cạnh;

- Mối hàn không bị các khuyết tật;

- Liên kết hàn sau khi hàn không bị biến dạng;

- Sai lệch kích thước mối hàn cho phép ±0,5mm

BÀI 5: HÀN GÓC THÉP CÁC BON THẤP VỊ TRÍ HÀN 3F

Mã bài: MĐ 21.05
Giới thiệu:

     Hàn liên kết 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:

 - Chuẩn bị phôi đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

 - Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, vật liệu hàn đầy đủ. 

 - Chọn chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dđ) và lưu lượng khí bảo vệ thích hợp với chiều dày, tính chất của vật liêu, kiểu liên kết hàn góc.
 - Gá, đính phôi hàn chắc chắn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo vị trí tương quan giữa các chi tiết.

 - Xác định đúng góc nghiêng mỏ hàn, tầm với điện cực, phương pháp chuyển động que hàn phụ, mỏ hàn khi hàn góc.

 - Hàn các mối hàn góc không vát mép và có vát mép ở vị trí hàn 3F đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí, không cháy cạch, ít biến dạng kim loại.

 - Làm sạch, 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 mỷ, chính xác trong công việc.
 - An toàn về điện khi vận hành thiết bị hàn GTAW-141
 - An toàn về khí khi mở van khí đầu bình và van giảm áp

Nội dung chính
1- Chuẩn bị phôi hàn.

- Chọn phôi hàn có kích thước (200 x 50 x 4)mm. Số lượng 02 tấm.

- Đánh sạch pavia mép phôi, nắn thẳng, phẳng.

- Vật liệu là thép cacbon thấp.

- Vệ sinh phôi hàn như làm sạch gỉ, ôxít, dầu mỡ,…

2. Dụng cụ thiết bị hàn, vật liệu hàn.
2.1. Thiết bị hàn. 

- Máy hàn GTAW-141, Máy mài tay.
2.2. Dụng cụ hàn. 

- Mỏ lết, búa, đục, bàn chải, đồ gá kẹp.
2.3. Vật liệu hàn. 

- Dây hàn ((0,8((1,6), khí bảo vệ Argon, điện cực Wolfram (1,2, chụp sứ 5.

3. Chọn chế độ hàn 

  * Dòng điện hàn:
-Tuỳ thuộc vào chiều dày vật hàn và đường kính điện cực mà ta chọn dòng điện hàn cho phù hợp mà người thợ hàn có thể chọn theo các bảng.

Bảng 5.1: Chọn đường kính điện cực phụ thuộc chiều dầy vật hàn

	Chiều dày vật hàn S (mm)
	( 1
	1,2 ( 2
	2 ( 4
	4 ( 6
	6 ( 8

	Đường kính điện cực dđ (mm)
	1
	1 ( 1,6
	1,6 ( 2
	2 ( 2,4
	2,4 ( 3


-Chọn cường độ dòng điện hàn theo đường kính điện cực ta có thể dùng công thức sau:
Ih = ( 50 ( 60 ) (đ 

Ih: Cường độ dòng hàn (A).



(đ: Đường kính điện cực W (mm).

  * Đường kính que hàn phụ:  Chọn loại ER70S-G  (đ =1,6÷2,4mm

  *Lưu lượng khí bảo vệ: 

-Việc chọn lưu lượng khí phụ thuộc vào hình dạng kết cấu của mối hàn.
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Hình 4.1: Lựa chọn lưu lượng khí
- Lựa chọn đường kính miệng phun (ống chụp khí bảo vệ) và lưu lượng khí phụ thuộc vào cường độ dòng điện hàn, dạng liên kết hàn(vát mép, không vát mép; độ lớn khe hở liên kết hàn):

- Đường kính miệng phun không phù hợp sẽ gây ảnh hưởng tới diện tích và áp suất của dòng khí bảo vệ, ảnh hưởng đến chất lượng mối hàn.

- Lượng khí bảo vệ ít sẽ dẫn đến việc bảo vệ mối hàn không đầy đủ, không khí bên ngoài xâm nhập vào vùng hàn gây ra khuyết tật cho mối hàn, ngược lại lượng khí bảo vệ nhiều sẽ gây lãng phí đồng thời dễ tạo ra dòng khí xoáy kéo theo không khí bên ngoài vào vùng hàn.

Bảng 5.2: Đường kính miệng phun và lưu lượng khí bảo vệ

	Dòng điện hàn

(A)
	Hàn DC
	Hàn AC

	
	Đường kính miệng phun

(mm)
	Lưu lượng khí

(l/min)
	Đường kính miệng phun

(mm)
	Lưu lượng khí (l/min)

	10÷100
	4÷9,5
	4÷5
	8÷9,5
	6÷8

	101÷150
	4÷9,5
	4÷7
	9,5÷11
	7÷10

	151÷200
	6÷13
	6÷8
	11÷13
	7÷10

	201÷300
	8÷13
	8÷9
	13÷16
	8÷15

	301÷500
	13÷16
	9÷12
	16÷19
	8÷15


 *Điện áp hàn:

Cũng giống như khi hàn hồ quang tay điện áp hàn khi hàn TIG cũng phụ thuộc vào chiều dài hồ quang, chiều dài hồ quang lớn thì điện áp lớn và ngược lại. Chiều dài hồ quang lớn làm khả năng xâm nhập của khí từ ngoài vào vùng hàn, giảm khả năng bảo vệ của khí hàn và hồ quang hàn không tập trung dễ gây ra các khuyết tật, ngược lại khi chiều dài hồ quang quá nhỏ thì không đủ làm ngấu mối hàn có chiều rộng lớn, vì vậy khi hàn GTAW-141  thường duy trì chiều dài hồ quang khoảng 3 ÷ 5mm.

  * Vận tốc hàn.

Khi hàn TIG do cường độ dòng điện hàn nhỏ vì vậy vận tốc hàn thường chậm hơn so với khi hàn hồ quang tay và hàn GMAW. Vận tố hàn phù hợp với tốc độ di chuyển của mỏ hàn và que hàn phụ. 

Sau đây là chế độ hàn tham khảo khi hàn GTAW-141  với thép cácbon:

Bảng5.3: Chế độ hàn GTAW-141  với thép cácbon

[image: image141.emf]
Bảng 5.4: Chế độ hàn thép không gỉ dòng điện một chiều(tham khảo)

	Bề dày (mm)
	1
	1,6
	2,4
	3,2

	Đường kính điện cực (mm)
	1(1,6
	1,6(2,4
	1,6(2,4
	2,4(3,2

	Dòng điện hàn (A)
	30(60
	60(80
	80(120
	110(150

	Đường kính dây hàn phụ (mm)
	1,6
	1,6(2,4
	2,4
	2,4(3,2

	Lưu lượng khí bảo vệ l/phút
	6(10
	6(10
	6(10
	6(10


Nếu chọn dòng điện hàn nhỏ quá thì hồ quang cháy không ổn định còn nếu chọn dòng lớn quá thì dẫn tới điện cực quá nóng làm độ hao mòn điện cực tăng và trong mối hàn có thêm hợp kim W từ điện cực chuyển xuống (Do W nóng quá bốc hơi và lẫn vào vũng hàn).
Với cùng vận tốc hàn và điện áp hồ quang dòng điện hàn càng lớn thì độ thẩm thấu (độ sâu chảy) của mối hàn càng lớn.

[image: image142.png]



    Dòng nhỏ
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   Dòng lớn

Hình 5.2: Độ ngấu của mối hàn
Hoặc căn cứ vào loại dòng điện hàn, đường kính điện cực ta có thể chọn : 
Bảng 5.5: Quy phạm của chuẩn bị mép hàn

	S( mm )
	Dạng mép
	Dd ( mm )
	dq ( mm )
	Ih (A)
	Lưu lượng Ar 

( l/min )

	1
	Không vát
	1 hoặc 1,6
	1,6hoặc 2,0
	30 ( 40
	5 ( 6

	2
	Không vát
	1 hoặc 2,6
	1,6 hoặc 2,0
	70 ( 80
	5 ( 6

	3
	Không vát
	2,4
	2,4
	70 ( 90
	6 ( 7

	4
	Không vát Hoặc vát 
	2,4
	2,4
	70 ( 90
	6 ( 7

	5
	Vát cạnh
	2,4 
	2,4
	75 ( 90
	6 ( 7

	6
	Vát cạnh
	2,4 hoặc 3,2
	2,4 hoặc 3,2
	75 ( 90
	8 ( 8


- Thời gian tăng cường độ dòng hàn lờn trị số đó chọn: Tùy thuộc vào vị trí hàn, tính chất vật liệu ,… để chọn cho thích hợp.

- Thời gian giảm cường độ dòng hàn đến khi tắt hồ quang với mục đích tránh lõm cuối đường hàn.

- Tốc độ hàn: Ảnh hưởng nhiều đến độ ngấu mối hàn, tùy theo chiều dầy vật liệu, dạng liên kết hàn và cường độ dòng điện hàn điều chỉnh cho thích hợp.

4. Kỹ thuật hàn góc 3F.
 4.1. Góc độ mỏ hàn và que hàn phụ.

+ Góc giữa trục mỏ hàn so với trục đường hàn bằng  (= 700 ÷ 800
+ Góc giữa  mặt phẳng chứa trục mỏ hàn so với mặt phẳng phôi (= 450

+ Góc giữa trục que hàn phụ so với trục đường hàn (= 150 ÷ 200

+ Góc giữa trục que hàn so với mặt phẳng phôi (= 450
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`Hình 5.3: Góc độ mỏ hàn
4.2. Phương pháp dao động mỏ hàn và que hàn phụ.
- Dao động mỏ hàn và que hàn phụ có thể cùng dao động theo kiểu đường thẳng, hoặc mỏ hàn dao động theo kiểu răng cưa, que hàn phụ dao động thẳng, hoặc mỏ hàn và que hàn phụ cùng dao động theo kiểu răng cưa ngưng ngược hướng nhau như hình vẽ. 
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Hình 5.4: Dao động mỏ hàn và que hàn phụ

- Bổ sung que hàn phụ có thể bổ xung  theo phương pháp nhỏ giọt hoặc liên tục, chỉ bổ xung que hàn phụ khi đã tạo được bể hàn. Khi bổ xung que hàn phụ cần chú ý đầu dây hàn luôn nằm trong khoảng bảo vệ của khí bảo vệ, không để que hàn phụ tiếp xúc với điện cực hàn nhằm tránh để điện cực bị nhiễm bẩn và làm hỏng đầu điện cực.

4.2. Bắt đầu, nối liền và kết thúc mối hàn.
- Mồi hồ quang cách mép đầu vật hàn khoảng 15mm: 
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Hình 5.5: Vị trí mồi hồ quang
- Tỳ nhẹ sứ lên bề mặt vật hàn nghiêng mỏ hàn đi một góc khoảng 200÷300 để đầu điện cực cách mặt vật hàn khoảng 2mm, bấm công tắc ở tay cầm mỏ hàn, khi thấy hồ quang phát sinh, từ từ nâng cao góc độ mỏ hàn, đưa mỏ hàn ra mép vật hàn nung cho đến khi kim loại ở đầu mép nóng chảy và tạo thành bể hàn thì đưa que hàn phụ vào, khi lượng kim loại bể hàn đủ nâng que hàn lên khoảng 2mm nhưng vẫn trong vùng bảo vệ của khí bảo vệ, tiếp tục nung chảy kim loại đồng thời di chuyển mỏ hàn và bổ sung kim loại cho đến khi hàn hết chiều dài đường hàn.

- Trong quá trình hàn luôn duy trì góc độ mỏ hàn, vận tốc hàn ổn định, khoảng cách từ đầu mỏ hàn đến bề mặt vật hàn luôn giữ khoảng 3 đến 5mm, chú ý không cho đầu điện cực chạm vào bề mặt vật hàn và đầu que hàn phụ.

- Nối liền mối hàn: Nối liền mối hàn bằng phương pháp hàn TIG thuận lợi hơn rất nhiều so với các phương pháp khác lí do cơ bản là ta có thể khống chế nhiệt độ ở bể hàn một cách dễ dàng. Để nối liền mối hàn bằng phương pháp hàn TIG ta bắt đầu bằng việc mồi hồ quang cách đầu bể hàn ở phía trước của bể hàn10 – 15mm, sau khi hồ quang phát sinh thì nhanh chóng đưa hồ quang về bể hàn giữ mỏ hàn ở đó một thời gian nhằm gia công nhiệt và tạo bể hàn, khi bể hàn được hình thành ta tiếp tục bón que hàn phụ và tiến hành hàn bình thường.

- Khi kết thúc đường hàn nhả tay ở công tắc mỏ hàn, giữ nguyên mỏ hàn khoảng 5÷ 6 giây cho khí bảo vệ ngừng phun thì mới đưa mỏ hàn ra nhằm tránh hiện tượng rỗ khí, nứt ở cuối mối hàn.
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Hình 5.6: Kết thúc đường hàn

- Thường xuyên kiểm tra đầu điện cực, khi đầu điện cực mòn phải mài lại đầu điện cực ngay, góc mài đầu điện cực từ 300 đến 600 tùy theo kích chiều dày vật liệu và yêu cầu kích thước cần đạt được, chiều dài phần mài khoảng 1,5 đến 2 lần đường kính điện cực, đầu điện cực phải trùng với đường tâm của điện cực.

- Dùng mắt thường kiểm tra ngoại dạng.

- Dùng dưỡng, thước kiểm tra kích thước.

5. Kiểm tra mối hàn.

5.1. Làm sạch và kiểm tra.

- Làm sạch toàn bộ đường hàn.

- Kiểm tra hình dạng mối hàn.

- Kiểm tra phần kim loại chảy hai bên cạnh hàn,

- Kiểm tra điểm đầu, điểm cuối đường hàn.

- Kiểm tra sự ôxy hóa bề mặt mối hàn.

5.2. Đánh giá sản phẩm.

Các yếu tố đánh giá:

- Hình dạng bên ngoài biến dạng và độ chính xác của vật hàn.

- Sự đồng đều chiều cao mối hàn.

- Sự đồng đều hình dạng mối hàn.

- Xử lý điểm đầu, điểm cuối.

- Tình trạng mối hàn tại các điểm hàn đính.

- Sự biến đổi của kim loại cơ bản.

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

- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động, sử dụng gang tay dành cho hàn GTAW-141.

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

- Không được bấm công tắc khi mỏ hàn chưa đưa vào vật hàn.

CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP

1. Trình bày  kỹ thuật hàn góc thép các bon thấp vị trí hàn 2F?

2. Cho biết nguyên tắc an toàn lao động trong khi hàn GTAW-141?

3.Cho biết một số dạng sai hỏng thường gặp nguyên nhân- Biên pháp phòng tránh?

4.Trình bày kỹ thuật bắt đầu, nối liền và kết thúc mối hàn? 

   

5. Lập quy trình hàn cho liên kết hàn giáp mối vị trí 1G có bản vẽ kèm theo? 
Bản vẽ liên kết hàn
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Yêu cầu kỹ thuật:

- Đường hàn thẳng, sóng hàn đều, ăn đều hai cạnh;

- Mối hàn không bị các khuyết tật;

- Liên kết hàn sau khi hàn không bị biến dạng;

- Sai lệch kích thước mối hàn cho phép ±0,5mm
BÀI 6: HÀN THÉP CÁC BON THẤP  VỊ TRÍ HÀN 1G
Mã bài: 21.06

Giới thiệu:

       Hàn giáp mối vị trí hàn 1G là vị trí hàn bằng trong không gian. Đây là vị trí hàn thuận lợi nhất, thao tác của người thợ dễ dàng đảm bảo nhận được mối hàn tốt nhất, cũng như năng suất lao động cao nhất.

Mục tiêu:

 - Chuẩn bị khí bảo vệ, đầu điện cực, que hàn phụ, dụng cụ làm sạch, dụng cụ bảo hộ lao động thích hợp cho công việc hàn GTAW-141, mối hàn giáp mối đạt yêu cầu.

 - Phân biệt công dụng của từng loại khí bảo vệ phù hợp với từng loại điện cực hàn và kim loại hàn.

 - Chuẩn phôi hàn đúng kích thước bản vẽ, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

 - Chọn chế độ hàn (Ih, Uh, Vh, dđ, đường kính điện cực) và lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày, tính chất của kim loại và vị trí hàn.

 - Xác định đúng góc nghiêng mỏ hàn, phương pháp chuyển động mỏ hàn, tầm với điện cực trong quá trình hàn.

 - Thực hiện các thao tác hàn GTAW-141 thành thạo. 

 - Gá phôi hàn chắc chắn đúng vị trí.

 - Hàn các mối hàn giáp mối không vát mép và có vát mép ở  vị trí hàn 1G đảm bảo độ sâu ngấu, đúng kích thước, không rỗ khí, khuyết cạnh, ít biến dạng kim loại.

 - 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 mỷ, chính xác trong công việc. 

 - An toàn về điện khi vận hành thiết bị hàn GTAW-141
 - An toàn về khí khi mở van khí đầu bình và van giảm áp

Nội dung chính:
1. Vật liệu hàn TIG.

  Vật liệu hàn: Dây hàn ((0,8((1,6), khí bảo vệ Argon, điện cực Wolfram (1,2, chụp sứ 5.

2. Chuẩn phôi hàn, thiết bị, dụng cụ hàn GTAW-141.
2.1. Chuẩn bị phôi hàn.

- Chọn phôi hàn có kích thước (200 x 50 x 4)mm. Số lượng 02 tấm.

- Đánh sạch pavia mép phôi, nắn thẳng, phẳng.

- Vật liệu là thép cacbon thấp.

- Vệ sinh phôi hàn như làm sạch gỉ, ôxít, dầu mỡ,…

2.2. Thiết bị hàn.


- Máy hàn GTAW-141, Máy mài tay.
2.3. Dụng cụ hàn.

- Mỏ lết, búa, đục, bàn chải, đồ gá kẹp.
3. Chọn chế độ hàn GTAW-141.
  * Dòng điện hàn:
-Tuỳ thuộc vào chiều dày vật hàn và đường kính điện cực mà ta chọn dòng điện hàn cho phù hợp mà người thợ hàn có thể chọn theo các bảng.

Bảng 6.1: Chọn đường kính điện cực phụ thuộc chiều dầy vật hàn

	Chiều dày vật hàn S (mm)
	( 1
	1,2 ( 2
	2 ( 4
	4 ( 6
	6 ( 8

	Đường kính điện cực dđ (mm)
	1
	1 ( 1,6
	1,6 ( 2
	2 ( 2,4
	2,4 ( 3


-Chọn cường độ dòng điện hàn theo đường kính điện cực ta có thể dùng công thức sau:
Ih = ( 50 ( 60 ) (đ 

Ih: Cường độ dòng hàn (A).



(đ: Đường kính điện cực W (mm).

  * Đường kính que hàn phụ:  Chọn loại ER70S-G  (đ =1,6÷2,4mm

  * Lưu lượng khí bảo vệ: 

-Việc chọn lưu lượng khí phụ thuộc vào hình dạng kết cấu của mối hàn.
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Hình 6.1: Lựa chọn lưu lượng khí
- Lựa chọn đường kính miệng phun (ống chụp khí bảo vệ) và lưu lượng khí phụ thuộc vào cường độ dòng điện hàn, dạng liên kết hàn(vát mép, không vát mép; độ lớn khe hở liên kết hàn):

- Đường kính miệng phun không phù hợp sẽ gây ảnh hưởng tới diện tích và áp suất của dòng khí bảo vệ, ảnh hưởng đến chất lượng mối hàn.

- Lượng khí bảo vệ ít sẽ dẫn đến việc bảo vệ mối hàn không đầy đủ, không khí bên ngoài xâm nhập vào vùng hàn gây ra khuyết tật cho mối hàn, ngược lại lượng khí bảo vệ nhiều sẽ gây lãng phí đồng thời dễ tạo ra dòng khí xoáy kéo theo không khí bên ngoài vào vùng hàn.

Bảng 6.2: Đường kính miệng phun và lưu lượng khí bảo vệ

	Dòng điện hàn

(A)
	Hàn DC
	Hàn AC

	
	Đường kính miệng phun

(mm)
	Lưu lượng khí

(l/min)
	Đường kính miệng phun

(mm)
	Lưu lượng khí (l/min)

	10÷100
	4÷9,5
	4÷5
	8÷9,5
	6÷8

	101÷150
	4÷9,5
	4÷7
	9,5÷11
	7÷10

	151÷200
	6÷13
	6÷8
	11÷13
	7÷10

	201÷300
	8÷13
	8÷9
	13÷16
	8÷15

	301÷500
	13÷16
	9÷12
	16÷19
	8÷15


  * Điện áp hàn:

Cũng giống như khi hàn hồ quang tay điện áp hàn khi hàn TIG cũng phụ thuộc vào chiều dài hồ quang, chiều dài hồ quang lớn thì điện áp lớn và ngược lại. Chiều dài hồ quang lớn làm khả năng xâm nhập của khí từ ngoài vào vùng hàn, giảm khả năng bảo vệ của khí hàn và hồ quang hàn không tập trung dễ gây ra các khuyết tật, ngược lại khi chiều dài hồ quang quá nhỏ thì không đủ làm ngấu mối hàn có chiều rộng lớn, vì vậy khi hàn GTAW-141 thường duy trì chiều dài hồ quang khoảng 3 ÷ 5mm.

  * Vận tốc hàn.

Khi hàn GTAW-141 do cường độ dòng điện hàn nhỏ vì vậy vận tốc hàn thường chậm hơn so với khi hàn hồ quang tay và hàn GMAW. Vận tố hàn phù hợp với tốc độ di chuyển của mỏ hàn và que hàn phụ. 

Sau đây là chế độ hàn tham khảo khi hàn GTAW-141 với thép cácbon:

Bảng6.3: Chế độ hàn GTAW-141 với thép cácbon

[image: image145.bmp]
Bảng 6.4: Chế độ hàn thép không gỉ dòng điện một chiều(tham khảo)

	Bề dày (mm)
	1
	1,6
	2,4
	3,2

	Đường kính điện cực (mm)
	1(1,6
	1,6(2,4
	1,6(2,4
	2,4(3,2

	Dòng điện hàn (A)
	30(60
	60(80
	80(120
	110(150

	Đường kính dây hàn phụ (mm)
	1,6
	1,6(2,4
	2,4
	2,4(3,2

	Lưu lượng khí bảo vệ l/phút
	6(10
	6(10
	6(10
	6(10


Nếu chọn dòng điện hàn nhỏ quá thì hồ quang cháy không ổn định còn nếu chọn dòng lớn quá thì dẫn tới điện cực quá nóng làm độ hao mòn điện cực tăng và trong mối hàn có thêm hợp kim W từ điện cực chuyển xuống (Do W nóng quá bốc hơi và lẫn vào vũng hàn).
Với cùng vận tốc hàn và điện áp hồ quang dòng điện hàn càng lớn thì độ thẩm thấu (độ sâu chảy) của mối hàn càng lớn.
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   Dòng trung bình


   Dòng lớn

Hình 6.2:Độ ngấu của mối hàn
Hoặc căn cứ vào loại dòng điện hàn, đường kính điện cực ta có thể chọn : 

Bảng 6.5: Quy phạm của chuẩn bị mép hàn

	S( mm )
	Dạng mép
	Dd ( mm )
	dq ( mm )
	Ih (A)
	Lưu lượng Ar 

( l/min )

	1
	Không vát
	1 hoặc 1,6
	1,6hoặc 2,0
	30 ( 40
	5 ( 6

	2
	Không vát
	1 hoặc 2,6
	1,6 hoặc 2,0
	70 ( 80
	5 ( 6

	3
	Không vát
	2,4
	2,4
	70 ( 90
	6 ( 7

	4
	Không vát Hoặc vát 
	2,4
	2,4
	70 ( 90
	6 ( 7

	5
	Vát cạnh
	2,4 
	2,4
	75 ( 90
	6 ( 7

	6
	Vát cạnh
	2,4 hoặc 3,2
	2,4 hoặc 3,2
	75 ( 90
	9 ( 8


- Thời gian tăng cường độ dòng hàn lờn trị số đó chọn: Tùy thuộc vào vị trí hàn, tính chất vật liệu ,… để chọn cho thích hợp.

- Thời gian giảm cường độ dòng hàn đến khi tắt hồ quang với mục đích tránh lõm cuối đường hàn.

- Tốc độ hàn: Ảnh hưởng nhiều đến độ ngấu mối hàn, tùy theo chiều dầy vật liệu, dạng liên kết hàn và cường độ dòng điện hàn điều chỉnh cho thích hợp.

4. Gá phôi hàn.

- Sử dụng bộ đồ gá chuyên dùng để hàn mối hàn giáp mối (đặt hai tấm phôi sát nhau,cùng nằm trên một mặt phẳng sau đó dùng vít kẹp chặt hai tấm phôi lại)

- Hàn đính tại 5 điểm.Mối đính thứ nhất cách đầu vật hàn từ (10÷15)mm,khoảng cách giữa các mối đính tiếp theo là (30 ÷ 50)mm

- Tháo vật hàn đã được hàn đính và kiểm tra độ phẳng của phôi,độ chắc ngấu của mối đính.

5. Kỹ thuật hàn mối hàn giáp mối vị trí hàn 1G.
5.1. Góc độ mỏ hàn và que hàn phụ.
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Hình 6.3: Góc độ mỏ hàn

+ Góc giữa trục mỏ hàn so với trục đường hàn bằng  (= 700 ÷ 800
+ Góc giữa  mặt phẳng chứa trục mỏ hàn so với mặt phẳng phôi (= 900

+ Góc giữa trục que hàn phụ so với trục đường hàn (= 150 ÷ 200

+ Góc giữa trục que hàn so với mặt phẳng phôi (= 900

5.2. Phương pháp dao động mỏ hàn và que hàn phụ:

- Dao động mỏ hàn và que hàn phụ có thể cùng dao động theo kiểu đường thẳng, hoặc mỏ hàn dao động theo kiểu răng cưa, que hàn phụ dao động thẳng, hoặc mỏ hàn và que hàn phụ cùng dao động theo kiểu răng cưa ngưng ngược hướng nhau như hình vẽ. 
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Hình 6.4: Dao động mỏ hàn và que hàn phụ

- Bổ sung que hàn phụ có thể bổ xung  theo phương pháp nhỏ giọt hoặc liên tục, chỉ bổ xung que hàn phụ khi đã tạo được bể hàn. Khi bổ xung que hàn phụ cần chú ý đầu dây hàn luôn nằm trong khoảng bảo vệ của khí bảo vệ, không để que hàn phụ tiếp xúc với điện cực hàn nhằm tránh để điện cực bị nhiễm bẩn và làm hỏng đầu điện cực.

5.2. Bắt đầu, nối liền và kết thúc mối hàn.
- Mồi hồ quang cách mép đầu vật hàn khoảng 15mm: 
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Hình 4.5: Vị trí mồi hồ quang

- Tỳ nhẹ sứ lên bề mặt vật hàn nghiêng mỏ hàn đi một góc khoảng 200÷300 để đầu điện cực cách mặt vật hàn khoảng 2mm, bấm công tắc ở tay cầm mỏ hàn, khi thấy hồ quang phát sinh, từ từ nâng cao góc độ mỏ hàn, đưa mỏ hàn ra mép vật hàn nung cho đến khi kim loại ở đầu mép nóng chảy và tạo thành bể hàn thì đưa que hàn phụ vào, khi lượng kim loại bể hàn đủ nâng que hàn lên khoảng 2mm nhưng vẫn trong vùng bảo vệ của khí bảo vệ, tiếp tục nung chảy kim loại đồng thời di chuyển mỏ hàn và bổ sung kim loại cho đến khi hàn hết chiều dài đường hàn.

- Trong quá trình hàn luôn duy trì góc độ mỏ hàn, vận tốc hàn ổn định, khoảng cách từ đầu mỏ hàn đến bề mặt vật hàn luôn giữ khoảng 3 đến 5mm, chú ý không cho đầu điện cực chạm vào bề mặt vật hàn và đầu que hàn phụ.
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- Nối liền mối hàn: Nối liền mối hàn bằng phương pháp hàn TIG thuận lợi hơn rất nhiều so với các phương pháp khác lí do cơ bản là ta có thể khống chế nhiệt độ ở bể hàn một cách dễ dàng. Để nối liền mối hàn bằng phương pháp hàn TIG ta bắt đầu bằng việc mồi hồ quang cách đầu bể hàn ở phía trước của bể hàn10 – 15mm, sau khi hồ quang phát sinh thì nhanh chóng đưa hồ quang về bể hàn giữ mỏ hàn ở đó một thời gian nhằm gia công nhiệt và tạo bể hàn, khi bể hàn được hình thành ta tiếp tục bón que hàn phụ và tiến hành hàn bình thường.

Hình 6.6: Kỹ thuật nối mối hàn

- Khi kết thúc đường hàn nhả tay ở công tắc mỏ hàn ra, giữ nguyên mỏ hàn khoảng 5÷ 6 giây cho khí bảo vệ ngừng phun thì mới đưa mỏ hàn ra nhằm tránh hiện tượng rỗ khí, nứt ở cuối mối hàn.
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Hình 6.7: Kết thúc đường hàn

- Thường xuyên kiểm tra đầu điện cực, khi đầu điện cực mòn phải mài lại đầu điện cực ngay, góc mài đầu điện cực từ 300 đến 600 tùy theo kích chiều dày vật liệu và yêu cầu kích thước cần đạt được, chiều dài phần mài khoảng 1,5 đến 2 lần đường kính điện cực, đầu điện cực phải trùng với đường tâm của điện cực.

- Dùng mắt thường kiểm tra ngoại dạng.

- Dùng dưỡng, thước kiểm tra kích thước mối hàn.

6. Kiểm tra chất lượng mối hàn

 6.1. Làm sạch và kiểm tra.

- Làm sạch toàn bộ đường hàn.

- Kiểm tra hình dạng mối hàn.

- Kiểm tra phần kim loại chảy hai bên cạnh hàn,

- Kiểm tra điểm đầu, điểm cuối đường hàn.

- Kiểm tra sự ôxy hóa bề mặt mối hàn.

 6.2. Đánh giá sản phẩm.

Các yếu tố đánh giá:

- Hình dạng bên ngoài biến dạng và độ chính xác của vật hàn.

- Sự đồng đều chiều cao mối hàn.

- Sự đồng đều hình dạng mối hàn.

- Xử lý điểm đầu, điểm cuối.

- Tình trạng mối hàn tại các điểm hàn đính.

- Sự biến đổi của kim loại cơ bản.

- Làm sạch ôxy hóa trên bề mặt mối hàn và kim loại cơ bản.

7. An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp khi hàn GTAW-141. 

- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động, sử dụng gang tay dành cho hàn TIG.

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

- Không được bấm công tắc khi mỏ hàn chưa đưa vào vật hàn.
BÀI 7: HÀN NHÔM VÀ HỢP KIM NHÔM 
BẰNG PHƯƠNG PHÁP HÀN  GTAW-141
Mã bài: MĐ 21.07
Giới thiệu:

    Hàn Nhôm và hợp kim Nhôm bằng phương pháp hàn GTAW-141 là phương pháp hàn đòi hỏi người thợ phải có kiến thức về các đặc điểm khó khăn khi hàn Nhôm và có tay nghề cao thì thực hiện mới đảm bảo được yêu cầu san phẩm đề ra.

Mục tiêu:

· Trình bày đúng đặc điểm, khó khăn khi hàn nhôm hợp kim nhôm.

· Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn TIG đầy đủ an toàn.

· Chuẩn bị mép hàn sạch hết lớp ô-xy hoá, hết các vết bẩn đúng kích thước, đảm bảo yêu cầu kỹ thuật.

· Chọn que hàn, khí dảo vệ phù hợp với kim loại hàn. 

· Chọn đường kính điện cực, cường độ dòng điện, điện áp hàn, tốc độ hàn, lưu lượng khí bảo vệ phù hợp với chiều dày, tính chất vật liệu và kiểu liên kết hàn.

· Hàn nhôm, hợp kim nhôm các mối hàn giáp mối, mối hàn gấp mép, mối hàn góc bằng phương pháp hàn GTAW-141 đảm bảo độ sâu ngấu, không rỗ khí ngậm xỷ, không cháy cạnh, ít biến dạng . 

· Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn.

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

· Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình trình hàn nhôm, hợp kim nhôm bằng phương pháp hàn GTAW-141. 
· Rèn luyện tính tự giác, kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác.         
Nội dung chính:

1. Đặc điểm khó khăn khi hàn nhôm, hợp kim nhôm, vật liệu hàn nhôm.
1.1. Nhôm và hợp kim nhôm.

1.1.1. Tính chất cơ lý

- Nhôm là kim loại màu, dễ dát mỏng, kéo sợi.

- Dẫn nhiệt và Dẫn điện tốt

- Khi ở nhiệt độ cao bị giãn nở. Một thanh nhôm dài một mét, đốt nóng đến 1000C, dài thêm 2,4mm, đốt đến 6000C, dái thêm 17mm.

- Co ngót khi đúc rất lớn 1,8%.

- Khối lượng riêng nhẹ: 2,7g/cm3.

- Nhiệt độ nóng chảy: Tnc = 6850C.

- Nhiệt độ sôi: 2000C.

- Nhôm nhẹ, độ bền tương đối cao, tiếp theo là bền ăn mòn mà  không có bảo vệ bề mặt. Trong các phương pháp khác nhau có thể sản xuất và đặc biệt có thể nén cuộn đa dạng 

Bảng 3.1: So sánh các tính chất của nhôm nguyên chất và sắt

	Tính chất
	Đơn vị
	Al
	Fe

	Nguyên tử lượng
	g/mol
	26.98
	55.84

	Mạng tinh thể
	
	kfz
	krz

	Tỷ trọng
	g/cm3
	2.70
	7.87

	E-modul
	Mpa
	67.103
	210.103

	Hệ số giãn nở
	l/k
	24.10-6
	12.10-6

	Rl
	Mpa
	10
	100

	Rm
	Mpa
	50
	200

	Nhiệt lượng riêng 
	J/kg.K
	890
	460

	Nhiệt nóng chảy
	J/g
	390
	272

	Nhiệt độ nóng chảy
	0C
	660
	1536

	Khả năng dẫn nhiệt
	W/m.K
	235
	75

	Khả năng dẫn điện
	m/s.mm2
	38
	10

	Oxy hóa
	
	Al2O3
	FeO/Fe2O3/Fe3O4

	Nhiệt độ nóng chảy 
	0C
	2050
	1400/1455/1600


  1.1.2. Tính hàn

a) Tính hàn của nhôm (Al):

- Nhôm dễ bị ôxi hoá tạo thành lớp ôxít nhôm (Al2O3), là chất khó nóng chảy trong khi hàn, nhiệt độ nóng chảy của Al2O3 ở 20600C, khối lượng riêng 3,9 g/cm3. Khi nhôm bị đốt đến trạng thái lỏng thì Al2O3 vẩn ở trạng thái rắn, nó có xu hướng chìm xuống dưới, đây chính là nguyên nhân gây gión và khuyết tật của nối hàn.

- Do có tính dẫn nhiệt cao nên gây khó khăn cho quá trình nung nóng cục bộ khi hàn.

- Khi ở nhiệt độ cao > 5000C cơ tính giảm cũng gây khó khăn trong công tác hàn.

- Màu sắc của nhôm không thay đổi trong quá trình nung nóng gây khó khăn cho việc nhận biết thân nhiệt của nhôm.

b) Tính hàn nhôm – măng gan (Al-Mn):

- Loại hợp kim này có sức bền và tính chống mòn cao, có tính hàn tương dối tốt. Hàm lượng Mn có trong hợp kim này từ 1,2 đến 1,8% là phù hợp.

- Nếu lớn hơn sẽ làm tăng tính giòn, giảm tính dẻo.

- Hàm lượng Fe và Si có trong hợp kim nhôm sẽ làm giảm tính hàn, tăng khả năng xuất hiện vết nứt mối hàn, vì vậy nếu khống chế hàm lượng Fe  ≤ 0,2% và tỉ lệ Fe/Si > 1 thì sẽ giảm hiện tượng nứt mối hàn. Khi chọn que hàn hoặc dây  hàn cần phải chú ý hàm lượng Fe và Su có trong que hàn và dây hàn.

c) Tính hàn của hợp kim nhôm – magiê (Al-Mg):

- Mg có trong hợp kim làm tăng độ bền và khả năng chống mài mòn, làm giảm hiên tượng nứt khi hàn, vì vậy loại hợp kim nhôm này được sử dụng nhiều. Tuy nhiên hàm lượng Mg ≥ 6% sẽ làm giảm khả năng chống mài mòn và dộ dẻo. Hàm lượng thích hợp là 0,5% ≤ 4% các tạp chất có hại như Fe; Cu; Si phải hạn chế mức < 0,5%; 0,08% ≤ Ti ≤ 0,12%. Nên chọn những loại que hàn hoặc dây hàn có hàm lượng 3% ≤ Mn ≤ 5%.

- Phương pháp hàn thích họp là hàn trong khí bảo vệ.

d) Tính hàn của hợp kim nhôm Al-Cu-Mg:

- Hợp kim nhôm này gọi là đuyara. Hợp kim này có thành phần chủ yếu là Cu khoảng 0,5 ÷ o,6% và Mg khoảng 0,25 ÷ 2%, ngoài ra còn có 0,25 ÷ 2% Mn, 0,5% Fe, 0,5% Si. Đồng và Magiê làm tăng cơ tính và khả năng chịu mài mòn của hợp kim, Fe và Si làm tăng tính chịu nhiệt của đuyara.

- Tính hàn của kim loại đuyara cũng được khảo sát dựa trên cơ sở lý thuyết vật lý và các quá trình nhiệt đối với hợp kim về cơ bản giống như hai loại hợp kim nhôm trên.

- Nói chung nhôm và hợp kim nhôm có tính hàn kém, nhưng với các thành tựu khoa học công nghệ và thiết bị hiện đại thì công nghệ hàn nhôm vẫn có thể thực hiện hiệu quả bằng các phương pháp như:

- Hàn hơi, hàn điện hồ quang với que hàn có thuốc bọc.

- Hàn trong lớp khí bảo vệ.

e) So với sắt nhôm cho thấy các đặc tính sau đây liên quan tới hàn:
- Nó có ái lực oxy cao, có kết quả tạo thành lớp oxít rõ nét nhiều hoặc ít cũng như có thể dẫn tới sự bọc phủ

- Nó có khả năng dẫn nhiệt cao hơn và giãn nở nhiệt, biểu hiện ứng suất co kéo cao, khoảng thời gian nóng chảy lớn đưa ra tùy theo hợp kim

- Nó có khả năng hòa tan nitơ cao trong chất lỏng, chúng giảm bớt sự thất thường khi đông đặc 

2. Chuẩn bị phôi hàn.

Nhôm tấm; kích thước: 100 x 40 x 3 mm số lượng 2 phôi

2.1. Chuẩn bị mép hàn.

Việc chuẩn bị mép hàn là công việc rất quan trọng đối với chất lượng mối hàn, sự chuẩn bị kích thướt mép hàn phụ thuộc vào chiều dày mối hàn, kiểu nối mối. Cụ thể tham khảo các bảng 3 và 4.

2.2. Làm sạch mép hàn.

Như đã nghiên cứu, nhôm và hơp kim nhôm là vật liệu khó hàn. Một trong những nguyên nhân là do trên bề mặt nhôm phủ lớp ôxýt nhôm Al2O3, vì vậy trước khi hàn cần phải chú ý tẩy sạch lớp ôxýt nhôm, tẩy sạch dầu mỡ bụi bẩn trên bề mặt. khi làm sạch cần phải mở rộng ra hai bên rãnh hàn từ 30mm ÷ 35mm. Có thể làm sạch bằng phương pháp cơ khí hoặc hoá học. Nếu làm sạch bằng phương pháp hoá học thí phải thep qui trình (bảng 5).

Bảng 3.2: Sự chuẩn bị mép hàn giáp mối

	Dạng liên kết hàn
	Giá trị các thông số (mm)

	
	s
	b
	c
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	0,8 ÷ 1,0

1,5 ÷ 4,0

4,0 ÷ 8,0

9,0 ÷ 12,0


	0,5

1,0

1,0

2,0
	-

-

-

-
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	5,0 ÷ 8,0

10,0 ÷ 12,0

14,0 ÷ 20,0


	1,0

2,0

2,0
	3,0 ÷ 2,0

3,0 ÷ 2,0

4,0 ÷ 2,0
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	5,0 ÷ 8,0

10,0 ÷ 20,0


	1,0

2,0
	3,0 ÷ 2,0

4,0 ÷ 2,0
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	12,0 ÷ 14,0

16,0 ÷ 30,0

20,0 ÷ 40,0


	2,0

2,0

2,0
	5,0 ± 1,0

8,0 ± 1,0

12,0 ± 1,0
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	12,0 ÷ 14,0

16,0 ÷ 30,0

32,0 ÷ 50,0


	2,0

2,0

2,0
	5,0 ± 1,0

8,0 ± 2,0

12,0 ± 1,0




Bảng 3.3: Sự chuẩn bị ghép mối hàn góc vuông

	Dạng liên kết hàn
	Giá trị các thông số (mm)

	
	s
	b
	c
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	4,0 ÷ 5,0

6,0 ÷ 12,0


	-

-
	-

-
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	5,0 ÷ 10,0

12,0 ÷ 14,0

14,0 ÷ 20,0


	3,0

3,0

4,0
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	12,0 ÷ 30,0


	5,0
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	12,0 ÷ 35,0


	5,0
	


Bảng 3.4: Qui trình làm sạch vật liệu cơ bản bằng hoá học

	Trình tự công việc
	Vật liệu
	Nồng độ

(%)
	Nhiệt đô

(0C)
	Thời gian (phút)

	1. Tẩm thực
	Dung dịch NaOH
	10 - 15
	50 - 60
	1 - 3

	2. Rửa sạch
	Nước nóng
	-
	50 - 60
	0,5 – 1

	
	Nước lạnh
	
	
	0,5 – 1,5

	3. Trung hoà
	Dung dịch HNO3
	-
	-
	1 - 2

	4. Rửa sạch
	Nước nóng
	20 - 30
	10 - 20
	0,5 - 1

	5. Sấy khô
	không khí
	-
	50 - 60
	-


2.3. Nung nóng vật liệu cơ bản trước khi hàn.

Đối với những tấm nhôm và hợp kim nhôm có bề dày lớn hơn 5mm, trước khi hàn phải đốt nóng sơ bộ. Mục đích của việc nung nóng là để làm nhiệt độ của vật hàn trong khi hàn được phân bố đều, để làm giảm tốc độ của vật hàn trong khi hàn, tránh các hiện tượng rạn nứt, biến dạng do ứng suất cục bộ gây ra.

Các phương pháp nung nóng

 Sử dụng các lò chuyên dùng bằng gạch chịu lửa hoặc bằng thép. Kích thước của lò phụ thuộc vào kích thước vật cần nung nóng. Lò phải có nhiều khe hở để không khí lưu thông giúp cho việc đốt nóng. Khi đốt nóng phải rải một lớp than củi phía dưới đáy lò, sau đó đặt vật liệu cơ bản lên trên, sao cho vị trí hàn bằng phẳng thuận lợi cho thao tác hàn, rồi đốt lửa cho than cháy. mặt trên của vật liệu cơ bản cũng có thể rải đều một lớp than củi (trừ vị trí rãnh hàn) để tăng khả năng giữ nhiệt cho vật liệu cơ bản.

Với vật hàn không thể dùng lò để đốt nóng được thì có thể dùng đèn khò hoặc mỏ hàn khí để đốt nóng ở vị trí đối diện với vị trí mối hàn.

Cách nhận biết nhiệt độ nung nóng

 Ví nhôm và hợp kim nhôm không thay đổi màu sắc trong quá trình đốt nóng nên rất khó nhận biết nhiệt độ đốt nóng. Có thể xác định nhiệt độ đốt nóng bằng kinh nghiệm như sau: Rắc một ít đướng lên mặt vật liệu cơ bản đang đốt nóng đường chảy ra có màu trắng thì t0 ≈ 1650C, đến khi đường ngã màu vàng thì t0 ≈ 2000C. Nếu dùng gỗ thông thì ta ấn mạnh gỗ vào nơi cần đo nhiệt độ, gỗ thông xuật hiện các vạch màu thì t0 ≈ 3500C, nếu chỉ ấn nhẹ mà gỗ thông đã xuất hiện các vạch màu nâu thì lúc đó t0 ≈ 4000C.

3. Tính chế độ hàn.

 + Với phương pháp hàn GTAW-141, nguồn điện có vai trò đặc biệt quan trọng gắn liền với quá trình công nghệ và chất lượng mới hàn. Nguồn điện hàn có thể dùng dòng một chiều hoặc dòng xoay chiều.

 + Khi dùng dòng hàn 1 chiều đấu thuận cực, dòng điện hướng từ điện cực vonfram xuống vật hàn và giải phóng năng lượng tại đó. Về nguyên tắc chung, phương pháp này hợp lý. Nhưng khi hàn nhôm và hợp kim nhôm thì không hợp lý. Vì trên bề mặt của vật hàn luôn phủ một lớp Al2O3 mà hướng của dòng điện tử không phá vỡ được.

 + Khi cùng dòng 1 chiều đấu nghịch cực, dòng điện tử từ vật hàn hướng về điện cực, giải phóng năng lượng ở phía đấu mút điện cực. Hướng của các ion dương về phía vật hàn sẽ làm sách (phá vỡ) lớp Al2O3. Như vậy phương pháp này dúng để hàn nhôm và hợp kim nhôm hợp lý hơn so với phương pháp đấu thuận cực. Tuy nhiên trên thực tế ít được sử dụng, nguyên nhân do hồ quang kém ổn định, nhiệt độ hồ quang bị hao tốn nhiều (nhiệt lượng vùng hàn chỉ chiếm 1/3 năng lượng hồ quang) nên phải dùng dòng hàn đủ lớn, có biện pháp làm nguội vật hàn hợp lý, để tránh biến dạng.

 + Giải pháp hợp lý nhất là dùng dòng hàn xoay chiếu có tầng số cao. Giải pháp này có thể phá vỡ lớp Al2O3, hạn chế biến dạng vật hàn, cho mối hàn đảm bảo chất lượng.

 + Hàn Tig có thể áp dụng theo phương thức hàn tay, hàn bán tự động và hàn  tự động. Khi hàn tay với chiều dày vật hàn δ < 6mm có thể dùng điện cực Φ 1,5 ÷ 5mm; cường độ dòng điện có thể xác định theo công thức.

      + I = (60 ÷ 65)Φ​dc(A).


Trong đó: Φ​dc là đường kính điện cực không nóng chảy

(60  65) là hệ số thực nghiệm
+ Tốc độ hàn 8 ÷ 12m/h; lượng khí tiêu hao: 6 ÷ 8 l/phút (với khí Ar) hoặc 14 ÷ 18 l/phút (với khí Heli); đường kính dây hàn phụ 1 ÷ 5mm; góc giữa dây hàn và điện cực α ( 900; chiều dài hồ quang 5 ÷ 10mm; áp lực khí 0,1 ÷ 0,5at; điều chỉnh khí trước 2 ÷ 4 phút.

· Để tạo được mồi hàn chất lượng cao cấn lưu ý một số vấn đề sau:

+ Khi hàn bằng, áp dụng phương pháp hàn từ phải sang trái (hướng ngược); mỏ hàn nghiêng một góc 800, dây hàn phụ nghiêng 200 ÷ 450, như hình 1.

 + Tuỳ kích thước mối hànmà có thể hàn một hay nhiều lớp, nhưng chiều rộng mối hàn không > 15mm.

 + Trường hợp không tạo được tư thế hàn mới buộc phải hàn ở các tư thế khác. 
 + Việc chuẩn bị vật liệu hàn và phương pháp chuẩn bị mối ghép rất quan trọng, cần phải thực hiện theo hướng dẫn ở bảng 3,4.

Bảng 3.5:. Thông số công nghệ hàn giáp mối bằng công nghệ hàn GTAW
	Chiều dày V.L.H (mm)
	Đường kính điện cực (mm)
	Đường kính dây hàn (mm)
	Đường kính trọng khí (mm)
	Cường độ dòng điện (A)
	Tiêu hao khì Argon (l/ph)
	Tốc độ hàn (mm/ph)

	1

2

3
	1 ÷ 2

2 ÷ 3

3
	1,5 ÷ 2

2 ÷ 3

3
	8
	30 ÷ 70

80 ÷ 120

100 ÷ 150
	4 ÷ 5

5 ÷ 6

6
	380

320

300

	4

5
	3 ÷ 5


	3 ÷ 4


	8 ÷ 12


	120 ÷ 200

130 ÷ 200
	8

8 ÷ 10
	280

280

	6
	5
	4 ÷ 5
	12
	160 ÷ 250
	8 ÷ 10
	250

	8
	5 ÷ 6,5
	4 ÷ 5
	12 ÷16
	220 ÷ 340
	10 ÷ 12
	250

	10

12
	
	
	
	220 ÷ 360

250 ÷ 400
	10 ÷ 12

12 ÷ 14
	150

150

	15

20

25
	6,5 ÷ 8


	6 ÷ 7


	16
	300 ÷ 450

340 ÷ 500

400 ÷ 500
	12 ÷ 14

14 ÷ 16

14 ÷ 16
	120

120

120


4. Gá phôi hàn.
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Hình 3.1: Bàn gá hàn

- Đặt phôi liệu song song với cạnh bàn hàn, chỉnh cho hai tấm phôi hàn phải đảm bảo thẳng, phẳng không bị so le

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

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

5. Kỹ thuật hàn.

5.1. Kỹ thuật hàn 1G  không vát mép.

5.1.1. Kỹ thuật hàn

- Sau khi gây hồ quang,giữ mỏ hàn ở góc 750 so với bề mặt vật hàn.

- Nung điểm bắt đằu bằng cách cho mỏ hàn xoay tròn cho đến khi thấy xuất hiện vũng hàn.Đầu của điện cực cần được giữ ở khoảng cách 3mm so với bề mặt vật hàn.

- Khi quan sát thấy vũng hàn sáng và lỏng,thì dịch chuyển chậm và đều mỏ hàn với tốc độ đủ tạo mối hàn có chiều rộng cần thiết .Không cần dao động ngang mỏ hàn khi dịch chuyển theo chiều dài mối hàn vì không sử dụng dây hàn phụ.

- Khi sử dụng dây hàn phụ dây hàn được giữ ở góc 15o so với bề mặt vật hàn, tạo với trục mỏ hàn 1 góc gần 90o và cách điểm bắt đầu hàn khoảng 25mm. Trước hết (Hình 6.1) nung điểm khởi đầu (a) để tạo vũng hàn giống như khi hàn không có dây hàn phụ. Khi vũng hàn sáng và lỏng, dịch chuyển hồ quang về mép sau vũng hàn (b) và bổ sung kim loại dây hàn bằng cách chạm nhanh đầu dây hàn vào mép trước vũng hàn (c). Rút dây hàn lại (d) và đưa hồ quang trở về mép trước của vũng hàn (e). Khi vũng hàn trở lại sáng và lỏng, ta lặp lại các bước nêu trên toàn bộ chiều dài mối hàn. Tốc độ hàn và lượng dây hàn được bổ sung phụ thuộc vào chiều rộng và chiều cao cần thiết của mối hàn.
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Hình 3.2: Kỹ thuật hàn GTAW-141 khi thực hiện mối hàn giáp mối.

- Sau 5s kể từ khi hồ quang tắt mới rút mỏ ra khỏi mối hàn.

- Chú ý khi tiến hành hàn phải hàn mặt không có mối đính trước và làm sạch mặt trước và mặt sau của vật hàn rồi mới tiến hành hàn mặt có mối đính.

5.1.2. Trình tự thực hiện hàn 1G không vát mép (áp dụng với chiều dày cụ thể khi hàn các chiều dày khác các tra bảng quy phạm để xác định bề rộng, chiều cao và các thông số hàn).

	TT
	Nội dung công việc
	Dụng cụ

Thiết bị
	         Hình vẽ minh họa
	    Yêu cầu kỹ thuật

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

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật

	2
	- Kiểm tra phôi, chuẩn bị mép hàn

- Chọn chế độ hàn, gá đính
	- Bàn chải sắt, máy  mài tay, đồ gá chuyên dùng
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	- Phôi phẳng, thẳng không bị bavia

- Phôi đúng kích thước

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

- Chọn chế độ hàn hợp lý.

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

- Mài điện cực đúng góc độ mũi nhọn

	3
	Tiến hành hàn

- Hàn phía không có mối đính

- Hàn phía có mối đính
	- Máy hàn GTAW, máy mài tay, bàn chải sắt
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	 - Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

- Ngồi đúng tư thế, mỏ hàn và dây hàn dao động đúng kỹ thuật.

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

	4
	Kiểm tra
	Máy mài, bàn chải sắt, dưỡng kiểm tra
	[image: image150.jpg]




	- Phát hiện được các khuyết tật của mối hàn


5.1.3.  Sai hỏng thường gặp.
	TT
	   Các dạng sai hỏng
	Hình vẽ minh họa
	     Nguyên nhân
	  Cách khắc phục

	1
	Mối hàn rỗ khí, hoặc bề mặt có màu nâu
	
	- Thiếu khí bảo vệ.

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

- Che chắn gió tại khu vực hàn.

	2
	Mối hàn không ngấu
	[image: image72.jpg]



	Dòng điện hàn nhỏ
	- Tăng dòng điện hàn

	3
	Mối hàn nứt
	
[image: image73]

	- Dòng điện hàn lớn

- Vận tốc hàn nhanh
	- Giảm dòng điện hàn 

- Giảm vận tốc hàn 


5.2. Kỹ thuật hàn 1G có vát mép.

5.2.1. Kỹ thuật hàn

* Hàn lớp lót

- Gây hồ quang tại một bên mép và đưa hồ quang xuống đáy liên kết.

- Khi vũng hàn nối hai bên đáy thì đưa dây hàn phụ vào và tiến hành hàn hết chiều dài đường hàn.

* Hàn lớp phủ

- Sau khi đã hàn xong lớp lót, tiến hành kiểm tra, dùng bàn chải sắt hoặc máy mài tay vệ sinh sạch mối hàn và tiến hành hàn lớp phủ.

- Khi hàn lớp phủ phải chú ý tăng cường độ dòng điện hàn.

- Sau 5s kể từ khi hồ quang tắt mới rút mỏ ra khỏi mối hàn.

- Lớp hàn cần rộng hơn liên kết 3mm và đều về hai bên.

- Phần nhô của mối hàn cần cao hơn bề mặt phôi khoảng 1,6mm.

5.2.2. Trình tự thực hiện hàn 1G có vát mép (áp dụng với chiều dày cụ thể khi hàn các chiều dày khác các tra bảng quy phạm để xác định bề rộng, chiều cao và các thông số hàn).

	TT
	Nội dung công việc
	Dụng cụ

Thiết bị
	Hình vẽ minh họa
	Yêu cầu kỹ thuật

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

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật

	2
	- Kiểm tra phôi, chuẩn bị mép hàn

- Chọn chế độ hàn, gá đính
	Máy mài tay,bàn chải sắt’đồ gá chuyên dùng’Máy hàn kempi200
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Số lượng 2 tấm

[image: image76.jpg]



[image: image77.jpg]Thorium 2%- Red




	- Phôi phẳng, thẳng không bị bavia

- Phôi đúng kích thước

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

- Chọn chế độ hàn hợp lý.

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

- Mài kim đúng góc độ mũi nhọn

	3
	Tiến hành hàn

- Hàn lớp lót

- Hàn lớp phủ


	Máy hàn GTAW-141
	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
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	 - Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

- Ngồi đúng tư thế, mỏ hàn và dây hàn dao động đúng kỹ thuật.

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

	4
	Kiểm tra
	Máy mài, bàn chải sắt, dưỡng kiểm tra

	[image: image80.jpg]



	- Phát hiện được các khuyết tật của mối hàn




5.2.3.  Sai hỏng thường gặp

	TT
	Các dạng sai hỏng
	Hình vẽ minh họa
	      Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Hồ quang không chụm, kim hàn có hình dạng bị tù đầu
	[image: image81.jpg]



	- Chế độ hot start chưa đúng, đặt thời gian tiền bảo vệ quá ngắn

- Kim bị chạm vào vũng hàn, kim loại lỏng bắn lên kim
	- Đặt chế độ tiền bảo vệ dài hơn

- Mài lại điện cực

	2
	Mối hàn rỗ khí, hoặc bề mặt có màu nâu
	
[image: image82]
	- Thiếu khí bảo vệ.

- Do hàn trong môi trường có gió thổi với vận tốc gió >5m/giây.

- Làm sạch mép hàn chưa tốt


	- Tăng lưu lượng khí Bv

- Che chắn gió tại khu vực hàn

	3
	Mối hàn không đều
	
[image: image83]
	Tra que chậm hoặc dòng điện quá cao làm cho lượng kim loại cơ bản bị chảy quá nhiều, lớp ô xít trên bề mặt không bị phá vỡ


	Tra que đều tay, phù hợp với tình trạng nóng chảy


5.3.  Kỹ thuật hàn 1G gấp mép.

5.3.1. Hàn đính

- Điều chỉnh mép gấp đều nhau, kẹp chặt mép gấp bằng tấm bóp chết gần với vị trí đính.

- Khoảng cách các mối đính từ (30 ÷ 50)mm

5.3.2. Tiến hành hàn

- Sau khi gây hồ quang,giữ mỏ hàn ở góc 750 so với bề mặt vật hàn.

- Nung điểm bắt đằu bằng cách cho mỏ hàn xoay tròn cho đến khi thấy xuất hiện vũng hàn.Đầu của điện cực cần được giữ ở khoảng cách 3mm so với bề mặt vật hàn.

- Khi quan sát thấy vũng hàn sáng và lỏng,thì dịch chuyển chậm và đều mỏ hàn với tốc độ đủ tạo mối hàn có chiều rộng cần thiết .Không cần dao động ngang mỏ hàn khi dịch chuyển theo chiều dài mối hàn vì không sử dụng dây hàn phụ.
5.3.3. Trình tự thực hiện hàn 1G gấp mép (áp dụng với chiều dày cụ thể khi hàn các chiều dày khác các tra bảng quy phạm để xác định bề rộng, chiều cao và các thông số hàn).
	TT
	Nội dung công việc
	Dụng cụ

Thiết bị
	Hình vẽ minh họa
	Yêu cầu kỹ thuật

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

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật

	2
	- Kiểm tra phôi, chuẩn bị mép hàn

- Chọn chế độ hàn, gá đính
	- Bàn chải sắt, máy  mài tay, đồ gá chuyên dùng
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	- Phôi phẳng, thẳng không bị bavia

- Phôi đúng kích thước

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

- Chọn chế độ hàn hợp lý.

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

- Mài điện cực đúng góc độ mũi nhọn

	3
	Tiến hành hàn


	- Máy hàn GTAW, máy mài tay, bàn chải sắt
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	-Đảm bảo an toàn cho người và thiết bị.

- Ngồi đúng tư thế, mỏ hàn và dây hàn dao động đúng kỹ thuật.

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

	4
	Kiểm tra
	Máy mài, bàn chải sắt, dưỡng kiểm tra

	
	- Phát hiện được các khuyết tật của mối hàn




5.3.4. Sai hỏng thường gặp

	TT
	Cácdạng sai hỏng 
	Hình vẽ minh họa
	    Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Mối hàn rỗ khí, hoặc bề mặt có màu nâu
	
[image: image89]
	- Thiếu khí bảo vệ.

- Do hàn trong môi trường có gió thổi với vận tốc gió >5m/giây.


	- Tăng lưu lượng khí bảo vệ.

- Che chắn gió tại khu vực hàn.

	2
	Mối hàn lồi, lõm không đều nhau


	
	Tốc độ hàn không đều
	Di chuyển mỏ đều tay


5.4.  Kỹ thuật hàn 1F không vát mép.

5.4.1. Gá phôi hàn.

- Sử dụng bộ đồ gá chuyên dùng để hàn góc chữ T (đặt thanh nằm trước cho khít sau đó đưa thanh đứng vào vặn vít kẹp chặt thanh đứng).

- Hàn đính tại 5điểm. Mối đính thứ nhất cách đầu vật hàn từ (10÷15)mm, khoảng cách giữa các mối đính tiếp theo là (30 ÷ 50)mm

- Tháo vật hàn đã được hàn đính và kiểm tra độ vuông góc của phôi, độ chắc ngấu của mối đính.

5.4.2. Kỹ thuật hàn 1F không vát mép

- Bắt đầu bằng việc tạo vũng hàn ở góc của vật hàn.

- Khi vũng hàn sáng và lỏng, rút ngắn hồ quang xuống còn khoảng 1,6 mm.

- Dao động mỏ hàn trên vũng hàn cho đến khi các tấm liên kết chắc với nhau.

- Chú ý khi tiến hành hàn phải hàn mặt không có mối đính trước và làm sạch mặt trước và mặt sau của vật hàn rồi mới tiến hành hàn mặt có mối đính.

5.4.3. Trình tự thực hiện hàn 1F không vát mép (áp dụng với chiều dày cụ thể khi hàn các chiều dày khác các tra bảng quy phạm để xác định bề rộng, chiều cao và các thông số hàn).
	TT
	Nội dung công việc
	Dụng cụ

Thiết bị
	Hình vẽ minh họa
	Yêu cầu kỹ thuật

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

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật

	2
	- Kiểm tra phôi, chuẩn bị mép hàn

- Chọn chế độ hàn, gá đính
	- Bàn chải sắt, máy  mài tay, đồ gá chuyên dùng
	[image: image91.jpg]
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	- Phôi phẳng, thẳng không bị bavia

- Phôi đúng kích thước

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

  - Chọn chế độ hàn hợp lý.

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

- Mài kim đúng góc độ mũi nhọn



	3
	Tiến hành hàn

- Hàn phía không có mối đính
	- Máy hàn GTAW, máy mài tay, bàn chải sắt
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	-  Đúng góc độ mỏ

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

	
	- Hàn phía có mối đính
	- Máy hàn GTAW, máy mài tay, bàn chải sắt
	[image: image94.emf]
	-  Đúng góc độ mỏ

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

	4
	Kiểm

Tra
	
	[image: image95.emf] 


	- Phát hiện được các khuyết tật của mối hàn


6.4.4. Sai hỏng thường gặp

	TT
	Các dạng sai hỏng
	Hình vẽ minh họa
	Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Mối

hàn cháy cạnh. 


	
	- Dòng điện hàn lớn

- Dây hàn phụ đưa chậm


	- Dừng hồ quang ở hai mép hàn

- Giảm dòng điện

	2
	Mối hàn rỗ khí, hoặc có muội bám trên mặt
	[image: image96.emf]
	- Thiếu khí bảo vệ.

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

- Che chắn gió tại khu vực hàn



	3
	Mối hàn không ngấu
	[image: image97.emf]
	Do dòng điện hàn nhỏ, tốc độ hàn nhanh
	- Tăng dòng điện hàn

Giảm tốc độ hàn




5.5.  Kỹ thuật hàn 1F có vát mép.
5.5.1. Gá phôi hàn.

- Sử dụng bộ đồ gá chuyên dùng để hàn mối hàn góc có vát mép (đặt tấm đế  vào đồ gá sau đó đặt tấm vách và dùng vit kẹp chặt, khi gá phôi phải kiểm tra độ vuông góc rồi mới tiến hành hàn đính).

- Hàn đính tại 5 điểm. Mối đính thứ nhất cách đầu vật hàn từ (10÷15) mm, khoảng cách giữa các mối đính tiếp theo là (30 ÷ 50)mm

- Tháo vật hàn đã được hàn đính và kiểm tra độ vuông góc của phôi, độ chắc ngấu của mối đính.

5.5.2. Kỹ thuật hàn 1F có vát mép

* Hàn lớp lót

- Gây hồ quang tại một bên mép và đưa hồ quang xuống đáy liên kết.

- Khi vũng hàn nối hai bên đáy thì đưa dây hàn phụ vào và tiến hành hàn hết chiều dài đường hàn.

- Lớp hàn lót cần hàn ngấu hoàn toàn.

* Hàn lớp phủ

- Sau khi đã hàn xong lớp lót, tiến hành kiểm tra, dùng bàn chải sắt hoặc máy mài tay vệ sinh sạch mối hàn và tiến hành hàn lớp phủ.

- Khi hàn lớp phủ phải chú ý tăng cường độ dòng điện hàn.

- Lớp hàn phủ phải đều về hai bên.

- Sau 5s kể từ khi hồ quang tắt mới rút mỏ ra khỏi mối hàn.

5.5.3. Trình tự thực hiện 1F có vát mép (áp dụng với chiều dày cụ thể khi hàn các chiều dày khác các tra bảng quy phạm để xác định bề rộng, chiều cao và các thông số hàn).

	TT
	Nội dung công việc
	Dụng cụ

Thiết bị
	Hình vẽ minh họa
	Yêu cầu kỹ thuật

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

- Hiểu được yêu cầu kỹ thuật

	2
	- Kiểm tra phôi, chuẩn bị mép hàn

- Chọn chế độ hàn, gá đính
	- Bàn chải sắt, máy  mài tay, đồ gá chuyên dùng
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Số lượng 02 tấm
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	- Phôi phẳng, thẳng không bị pa via

- Phôi đúng kích thước

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

- Mài điện cực đúng  góc độ.

- Chọn chế độ hàn hợp lý.

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

- Mài kim đúng góc độ mũi nhọn

	3
	Tiến hành hàn

- Hàn lớp lót

- Hàn lớp phủ


	- Máy hàn GTAW, máy mài tay, bàn chải sắt
	[image: image101.emf] 
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	-  Đúng góc độ mỏ

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




5.5.4. Sai hỏng thường gặp

	TT
	Các dạng sai hỏng
	Hình vẽ minh họa
	     Nguyên nhân
	Cách khắc phục

	1
	Mối hàn cháy cạnh.


	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



	 - Dòng điện hàn lớn

 - Đưa dây hàn phụ chậm


	- Giảm dòng điện

	2
	Mối hàn rỗ khí
	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 




	- Thiếu khí bảo vệ.

- Do hàn trong môi trường có gió thổi với vận tốc gió >5m/giây.


	- Tăng lưu lượng khí bảo vệ.

- Che chắn gió tại khu vực hàn



	3
	Mối hàn không ngấu
	 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



	- Dòng điện hàn nhỏ
	Tăng dòng điện hàn


6. Kiểm tra chất lượng mối hàn.

6.1. Làm sạch và kiểm tra

- Làm sạch toàn bộ đường hàn.

- Kiểm tra hình dạng mối hàn.

- Kiểm tra phần kim loại chảy hai bên cạnh hàn,

- Kiểm tra điểm đầu, điểm cuối đường hàn.

- Kiểm tra sự ôxy hóa bề mặt mối hàn.

6.2. Đánh giá sản phẩm

Các yếu tố đánh giá:

- Hình dạng bên ngoài biến dạng và độ chính xác của vật hàn.

- Sự đồng đều chiều cao mối hàn.

- Sự đồng đều hình dạng mối hàn.

- Xử lý điểm đầu, điểm cuối.

- Tình trạng mối hàn tại các điểm hàn đính.

- Sự biến đổi của kim loại cơ bản.

7. Công tác an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng.          

 - Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động, sử dụng gang tay dành cho hàn GTAW-141.

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

 - Không được bấm công tắc khi mỏ hàn chưa đưa vào vật hàn.

TÀI LIỆU THAM KHẢO
1. Nguyễn Thúc Hà, Bùi Văn Hạnh- Giáo trình công nghệ hàn-NXBGD- 2002

2. Ngô Lê Thông- Công nghệ hàn điện nóng chảy (tập 1 cơ sở lý thuyết)- NBKHKT 2004.


3. Hoàng Tùng- Sổ tay định mức tiêu hao vật liệu và năng lượng điện trong hàn- NXBGD- 2004.

4. Nguyễn Văn Thành, Giáp Văn Nang – Giáo trình công nghệ hàn TIG – NXB Lao động – Xã hội
5. Trương Công Đạt – NXB Thanh niên – Kỹ thuật hàn

6. Giáo trình hàn TIG – Trường Đại học Sư phạm kỹ thuật Hưng yên
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Đồng hồ đo áp suất chai


      2- Ống đo với vật nổi


      3- Van điều chỉnh lưu lượng khí ra bảo vệ


      4- Ống dẫn khí


      5- Thông báo loại khí sử dụng và màu đánh dấu loại khí.


      6- Chai khí
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1.Đồng hồ đo áp suất chai


2.Đồng hồ đo áp suất khí ra bảo vệ


3.Van điều chỉnh lưu lượng khí ra bảo vệ


4.Đầu nối ống dẫn khí ra bảo vệ(chứa ty thắt)


5.Thông báo loại khí sử dụng và màu đánh dấu loại khí.


6.Đầu nối với chai chứa khí bảo vệ
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Hình 1.18: Dưỡng kiểm tra kích thước mối hàn
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