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LỜI NÓI ĐẦU

Công nghệ hàn ngày càng phát triển và được ứng dụng rộng rãi trong 
nhiều ngành công nghiệp như  chế tạo máy, xây lắp công trình công 
nghiệp và dăn dụng, giao thông vận tải, hóa chất, V . V . . . .  Bởi vi ưu điểm  
H àn có năng suất cao so với các phương pháp gia công khác do giảm  
được sô'lượng nguyên công, giảm  được cường độ lao động và tăng được 
độ bền chắc của kết cấu công trình và hơn nữa. Hàn có th ể  nối được 
những kim  loại có tỉnh chất khác nhau. N h ư  hàn kim  loại đen với kim  
loại đen, kim  loại màu với nhau và cả kim  loại đen với kim  loại màu. 
Ngày nay ngành hàn đã phá t triển rất nhanh về công nghệ từ  đó các 
phương pháp hàn tiên tiến và hiện đại được ứng dụng rộng rãi trong các 
ngành công nghiệp dựa trên cơ sở đó.

Cuốn giáo trình “Kỹ thuật hàn TIG nâng cao” được biên soạn đ ể  sử  
dụng cho các trường đào tạo nghề có chuyên ngành uề hàn hệ cao đẳng 
nghề. Giáo trình được chia thành 2 phần.

Phần I: Lý thuyết chung về hàn trong môi trường kh í bảo vệ với điện
cực không nóng chảy và các thiết bị dùng cho hàn).

(Gồm 1 chương trình bày về các vấn đề chung về lý thuyết củng như
thiết bị dùng cho TIG).

Phần II: Các bài tập thực hành cơ bản.
(Gồm 2 chương trình bày về các kỹ th u ậ t hàn tấm  ở các vị tr í hàn 

trong không gian).
Trong quá trình biên soạn nhóm tác giả đã tham  khảo các ý  kiến 

đóng góp xăy dựng của các đồng nghiệp, và cập nhật những phương kiến 
thức có liên quan và ứng dụng nhiều trong ngành xăy dưng và công 
nghiệp, cho phù  hợp với đối tượng tham  khảo.

Do thời gian và kiến thức có hạn nên việc biên soạn cuốn giáo trình 
không tránh khỏi những thiếu sót, chúng tôi xin được cảm ơn các ý  kiến 
đóng góp của các thầy cô giáo và các bạn đồng nghiệp... nhằm xây dựng 
cuốn giáo trinh ngày càng hoàn thiện hơn.

3





Chưong 1

HÀN TRONG MÔI TRƯỜNG KHÍ BẢO VỆ VỚI 
ĐIỆN cực KHÔNG NÓNG CHẢY

1.1. KHÁI NIỆM CHUNG

1.1.1 Nguyên lý hàn TIG
Phương pháp hàn hồ quang điện cực w trong khí bảo vệ sử dụng 1 điện cực w (hoặc 

hợp kim W) không nóng chảy được kẹp ờ mỏ hàn khí bảo vệ được cấp qua mỏ hàn để 
bào vệ điện cực vùng hàn nóng chầy khỏi sự tác động cùa không khí bên ngoài và làm 
đông đặc kim loại mối hàn. Hồ quang điện được sinh ra do đòng điện chạy qua vùng khí 
bảo vệ bị lon hoá và có tính chất dẫn điện. Hồ quang được cháy giữa đầu điện cực và 
vật hàn. Nguồn nhiệt lớn được tạo nên bởi hồ quang làm nóng chẩy kim loại cơ bàn, 
kim loại dây hàn điền dầy (nếu có) và sau khi đông đặc hình thành mối hàn với chất 
lượng tốt có khả năng chống ăn mòn và những khó khăn khác của kim loại đối với công 
nghệ hàn. Khi hồ quang đã được hình thành ổn định giữa điện cực và bề hàn thỉ mỏ hàn 
sẽ được di chuyển dọc theo liên kết và hồ quang làm nóng chảy dần đần các lớp bề mặt 
của K.L CB và KL điền đầy

Hình 1.1. Sơ đồ nguyên lý hàn ho quang điện cực không nóng cháy 
trong mối trường khí trơ (GTA w /  TIG).

Kim loại hàn

Mò phun

ốngkạp 
điện cực

Quedắp Đêncl*  
(Fg-rod)
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1.1.2. Thực chất, đặc điểm, quá trình hàn
Hàn hồ quang điện cực không nóng chảy trong môi trường khi trơ (GTAW) là quá 

trình hàn nóng chảy, trong đó nguồn nhiệt điện cung cấp bời hồ quang được tạo thành 
giữa điện cực không nóng chảy và vũng hàn.

Vùng hồ quang được bảo vệ bằng môi trường khí trơ (Ar, He hoặc Ar + He) để ngăn 
cản những tác động có hại của oxi và nitơ trong không khí. Điện cực không nóng chảy 
thường dùng là Volfram, nên phương pháp hàn này tiếng Anh gọi là hàn TIG (Tungsten 
Inert Gas).

Vùng hồ quang được chi ra trên hình 1.2. Hồ quang trong hàn TIG có nhiệt độ rất 
cao có thể đạt tới hơn 6100°c. Kim loại mối hàn có thể tạo thành chi từ kim loại cơ bản 
khi hàn những chi tiết mỏng với Hên kết gấp mép, hoặc được bổ sung từ que hàn phụ. 
Toàn bộ vũng hàn được bao bọc bởi khí trơ thổi ra từ chụp khí.

Phương pháp này có một số ưu điểm:
- 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.

Hình 1.2. Vùng hồ quang và vũng hàn

1.1.3. Phym vi ứng dụng
Phucmg pháp hàn TIG được áp đụng trong nhiều lĩnh vực sản xuất, đặc biệt rất thích 

hợp trong hàn thép họp kim cao, kim loại màu và hợp kim...
Phưcmg pháp hàn này thông thường được thao tác bàng tay và có thể tự động hóa hai 

khâu di chuyển hồ quang cũng như cấp dây hàn phụ.
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1.2. VẶT LIỆU HÀN

1.2.1. Khí bảo vệ

a) K h í Argon (Ar)

Ar là khí được điều chế từ khí quyển bằng phương pháp hóa lỏng không khí và tinh 
chế đến độ tinh khiết 99,99%. Khí này được cung cấp trong các binh dưới áp suất cao 
hoặc ở dạng lòng với nhiệt độ dưới -184°c trong các thùng chứa lớn.

b) K h í Helium (He)

Heli có trọng lượng riêng bằng khoảng 1/10 so với Ar được lấy từ khí tự nhiên, 
thường được chứa trong các bình dưới áp suất cao.

Sau khi ra khỏi chụp khí ở mỏ hàn, Ar tạo thành lớp bảo vệ phía trên vùng hàn. Do 
nhẹ hơn, He có xu hướng dâng lên tạo thành cuộn xoáy xung quanh hồ quang. Để bảo 
vệ hiệu quả, lưu lượng He phải gấp 2-3 lần so với Ar.

Đặc tính quan trọng khác của He là đòi hói điện áp hồ quang cao hcm với cùng chiều 
dài hồ quang và dòng điện so với Ar. Hồ quang He nóng hcm so với Ar; He thường 
dùng để hàn các vật liệu có chiều dày lớn, có độ dẫn nhiệt cao (như Cu) hoặc nhiệt độ 
nóng chày cao.

Điềm khác biệt nữa là khí Ar cho tính ổn định hồ quang như nhau đối với dòng điện 
xoay chiều và một chiều, và có tác dụng làm sạch tốt với dòng xoay chiều. Trong lúc đó 
He tạo hồ quang ổn định với dòng điện một chiều, nhưng tính ổn định hồ quang và tác 
dụng làm sạch với dòng xoay chiều tương đối thấp. Do đó khi cần hàn Al, Mg bằng 
dòng xoay chiều thì nén dùng Ar.

Các hỗn hợp Ar và He với hàm lượng He đến 75% được sử dụng khi cần sự cân bàng 
giữa các đặc tính cùa hai loại khi này, có thể bổ sung H2  và Ar khi hàn các hợp kim Ni, 
Ni - Cu, thép không gỉ.

1.2.2. Que hàn phụ
Giống như trong hàn khí, trong hàn TIG có thể có hoặc không dùng kim loại phụ tùy 

theo từng mối hàn. Nói chung thì sử dụng kim loại phụ chi áp dụng cho các mối hàn lớn 
còn các mối hàn nhò thì không cần. Mặc dù kim loại phụ có thể được cấp dưới dạng dây 
một cách tự động nhưng thường thi nó được cấp bằng tay dưới dạng các thanh kim loại. 
Kích thước của thanh kim loại phụ vào dòng điện hàn và chiều đày mối hàn.

Thành phần cùa que phụ phải phù hợp tốt nhất 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 đắp được dùng phải là loại đáp ứng được các yêu cầu cùa phương pháp TIG:
Que phải được bọc một lớp vật liệu chống oxy 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 khi, ngậm oxít.
Kim loại đắp và kim loại hàn hòa tan vào nhau khi hàn, ti lệ này thay đổi theo độ 

ngấu sâu cùa vũng chảy vào vật liệu hàn và đôi khi độ ngấu thiếu hoặc nhiều quá cũng
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gây ra các cấu trúc bất lợi cho thành phần kim loại của mối hàn. Mặt khác phải đàm bảo 
que hàn được tẩy sạch dầu mõ, bụi, gi khi hàn để hạn chế bọt, rỗ khí.

Bảng 1.1. Tiêu chuẩn kỹ thuật AWS kim loại hèn TIG

Tiêu chẩn AWS Kim loai hàn Dùng cho quy trình hàn

A5.7 Cu và họp kim Cu TIG/MIG

A5.9 Thép không gi CR và CR-Ni TIG/MIG/SA

A5.10 AI và hợp kim AI OA/TIG/MIG/SA

A5.14 Ni và họp kim Ni TIG/MIG/PAW/SA

A5.16 Ti và hơp kim Ti TIG/MIG
A5.18 Thép c trung bình TIG/MIG/PAW

A5.19 Hợp kim Mg OA/TIG/MIG

A5.24 Zr và hợp kim Zr TIG/MIG
A5.28 Thép c thấp TIG/MIG/PAW

ER: dây hàn, que hàn rắn dùng cho hàn hồ quang trong môi trường khí bảo vệ.
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.

1.2.3. Điện cực hàn

a) Điện cực dùag cbo b in
Được phân loại trên cơ sở thành phần hoá học của chúng theo ANSI - AWS A5.12 

(American national standards institute - American Welding socicty) theo bảng sau:

Bảng 1.2. Màu và thành phần hóa học có trong điện cực

Phân loại
A\vs

Màu sỉc Nguyên tố 
họp kim Họp kim ô xít

Ti lệ % ô xít 
họp kim theo 
khối lượng

HWP Xanh - - -

EWCe-2 Cam Xen Ce02 2

EWLa-l Đen Lan tan La2 0 3 1

EWTh-l Vàng Thori Th02 1

EWTh-2 Đỏ Thori Th02 2

EWZr-l Nâu Ziconi Zr02 0,25

EWG Xám Không rõb - -
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Màu phân biệt một số loại điện cực thông dụng:
PURE TUNGSTEN (EWP Class«lcatlon - Green strpe)

—  I

2% CERIATĨD TUNGSTEN lEWCe aassfflKilion • Orange snipe)
WWW? - I

1% ZIRCONIATED TUNGSTEN (EWZr OassffleO ■ 8<own SWpel

1 ' ■:' ■'•■■■ SB

1%THOfllATtD TUNGSTEN (EWRM CfclsslDcata • Yellow s w » l
I----  I ' 1 1  ' ' I

2% THOfllATED TUNGSTEN (EWTti-2 Oass«lcallon • He« Slrtpo)
I ------ 1

b. Lựa chọn điện cực hàn

Khi lựa chọn điện cực cho một công việc hàn cụ thể ta có thể căn cứ vào đặc điểm 
của các loại điện cực như sau:

1. Loại điện cực EWP (Vonfram nguyên chất)
Khả năng tải điện thấp so với các loại điện cực hợp kim Vonfram.
Được dùng chủ yếu hàn bằng dòng xoay chiều cho Al, Mg.
Đầu điều chinh tròn, sạch để có hồ quang có tính ồn định cao.
Cũng có thể dùng cho dòng điện một chiều nhưng khởi động và ổn định hồ quang

kém hơn điện cực hợp kim.
2. Loại điện cực EWTh
- Khả năng tải điện cao hơn 20% so với loại EWP.
- Được chế tạo để hàn với dòng điện một chiều đấu thuận.
- Thori có mức phóng xạ thấp nên khi sử dụng hàn cần thông gió tốt, bảo hộ lao

động tốt.
3. Loại điện cực EWCe
• Ce không phải là nguyên tố phóng xạ, tốt cho người sử dụng.
- Đây là sản phẩm nhằm phát hiển để thay thế cho điện cực EWTh.
- Có thể sử dụng tốt ở cả dòng điện một chiều và xoay chiều.
4. Loại điện cực EWLa
- Lantan không phải là chất phóng xạ, tốt cho người sử dụng.
- Ưu điểm và đặc tính vận hành tương tự với điện cực EWCe.
5. Loại điện cực EWZr
- Mang những ưu điểm của EWP và EWTh như:
- Đầu điện cực dạng cầu với khà năng tải dòng điện lớn và có tính gây hồ quang dễ 

của điện cực Vôníram thori.
- Cỏ khả năng chống lại sự nhiễm Vôníram trong mối hàn lớn hom EWP.
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6. Loại điện cực EWG
Được thiết kế với những hợp kim không nằm trong những loại trên. Chứa những hợp 

kim không định trước, với lượng không định trước với mục đích ảnh hường đến bản 
chất hoặc đặc tính cùa hồ quang theo cách nhà sản xuất quy định.

c. M ài sửa điện cực hào 

+ Hình dáng đầu điện cực:
Hình dáng đầu điện cực có ảnh hưởng đến hình dáng kích thước của mối hàn: Các 

điều chinh có thể được sử đụng với nhiều kiều hình dạng đều khác nhau: có thể tròn, 
nón, nón cụt nhưng với điện cực đường kính rất nhỏ.

Điện cực dùng dồng DC

Electrode 
tip angle

Điện cực dùng cho dòng AC

V
- I k Tip

diamemer

Electrode
diamemer -  _____ -

diamemer

Hình 1.3. Các dạng mài điện cực

Nhìn chung khi góc đầu điện cực tăng thì chiều sâu mối hàn tăng chiều rộng mối hàn 
giảm. Thường thường khi hàn với dòng AC chọn đầu ưòn, còn khi hàn với dòng DC 
chọn đầu nhọn (nón).

d. Tẹo hìab dạng đầu điện cực thích họp
Các dạng mối ghép cơ bản gồm:
Mối hàn giáp mối, hàn chồng nối, mối hàn góc L, T. Lựa chọn đúng kiểu mối ghép 

căn cứ các yếu tố sau:
- Công việc mối ghép làm việc.
- Giả thành tạo nên (chuẩn bị) mối nối và hàn hoàn chỉnh.
- Kim loại được hàn.
- Kích thước, hỉnh dạng của các chi tiết hàn.
- Khi hàn thép, thép không gi dùng điện cực đầu son màu nâu đò.
Khi thực hiện mối hàn điện cực được mài nhọn trên máy mài góc ờ đinh khoảng 60° 

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 lại. Khi mài đầu ta tiến hành mài đầu điện cực phía không 
sơn, đầu sơn không được mài để quá trinh sử dụng lần sau không bị nhầm diện cực.
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Bảng 1-3 Kích thirớc chi tiết khi mài điện cực hàn

Đường kính 
diện cực 

(mm)

Đường kính 
phần mũi 

(mm)
Góc côn (độ)

Phân cực DCEN

Liên tục (A) Dòng xung (A)

1 . 0 0.125 1 2 2-15 2-25

1 . 0 0.25 2 0 5-30 5-60

1 . 6 0.5 25 8-50 8 - 1 0 0

1 . 6 0 . 8 30 10-70 10-140

2.4 0 . 8 35 12-90 12-180

2.4 1 .1 45 15-150 15-250

3.2 1 .1 60 2 0 - 2 0 0 20-300

3.2 1.5 90 25-250 25-350

+ Trường hợp mài điện cực đúng:

+ Trường hợp mài điện cực đúng:

vắtmảl

Hình 1.4. Các loại đầu điện cực khí mài điện cực



- Khi hàn nhôm dùng điện cực một đầu sơn màu xanh.
- Mối hàn nhôm do quá trình hàn bằng dòng điện xoay chiều nên điện cực trước 

khi hàn phải mài nhọn đầu điện cực với góc độ khoảng 1 2 0 ° mài đầu không sơn đề 
đễ nhận biết.

1.3. PHƯƠNG PHÁP MÒJ HÒ QUANG TIG

1.3.1. Mồi hồ quang kiều không tiếp xúc
Phương pháp gây hồ quang kiểu không tiếp xúc trong hàn TIG được áp dụng cho 

nguồn điện có bộ phận tạo ra sự dao động điện áp có biên độ và tần số cao. Trình tự 
thực hiện phương pháp gây hồ quang này như sau:

Bật dòng điện hàn giữ mỏ hàn ờ tư thế nằm ngang cách bề mặt vật hàn khoảng 50 mm.
Quay nhanh đầu điện cực trên mỏ hàn về phía vật hàn tới vị trí cách bề mặt vật hàn 

khoảng 3mm tạo thành góc 75° hồ quang sẽ tự hình thành do hoạt động cùa bộ gây hồ 
quang bằng tần số và điện áp cao cùa thiết bị.

- Chuyển động xuống của mỏ hàn cần phải nhanh để cung cấp một lượng lớn nhất 
khí bảo vệ cho vùng hàn.

1.3.2. Mồi hồ quang kiểu tiếp xúc
- Khi hàn bàng dòng một chiều, đặc biệt khi hàn trong khu vực mà tần số cao dễ gây 

nhiễu cho các thiết bị điện từ nhạy càm thì có thể gây hồ quang bàng cách cho tiếp xúc 
trực tiếp nhanh với bề mặt hàn hoặc tấm mồi hồ quang (không được làm bàng graphit). 
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 đă chọn.

1.3.3. Kết thúc hồ quang
Chuyển nhanh điện cực về tư thế nằm ngang.
Chú ý: Thiết bị hàn cũng có thề được trang bị bộ phận điều khiển (bằng tay hoặc 

chân) để gây hồ quang, để thay đổi cuờng độ dòng điện hàn và kết thúc hồ quang mà 
không cần thông qua chuyển động của mỏ hàn.

Trong quá trinh hàn TIG hồ quang bị thổi lệch có thể là do:
-Từ trường.
- Đầu điện cực bị nhiễm cacbon.
- Mật độ đòng điện hàn thấp.
- Luồng không khí bên ngoài thổi.
- Để khắc phục hiện tượng thổi lệch hồ quang, ta có thể dùng các kỹ thuật như khi 

hàn hồ quang tay hoặc che chắn gió lùa (nếu có) v .v ...
Lưu ỷ
Các chi tiết hàn phái được làm sạch bể mặt bằng phương pháp cơ học hoặc hóa 

chất. Làm sạch về mỗi bên mối hàn từ 30 đến 50 mm. Sau khi vát mép và gá lắp có thể 
thục hiện các mối hàn đính. Kích thước và số  lượng mối hàn đinh phụ thuộc vào chiều 
dày và các kích thước khác cùa chi tiết.
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1.4. THIẾT BỊH ÀNTIG

Van điéu áp

Cáp mát
Kẹp mát

IPinh 1.5. Sơ đồ thiết bị hàn TIG

1.4.1. Máy biến thế hàn
Nguyên lý hoạt động
- Là máy biến thế điện hàn bàng dòng chình lưu từ điện áp từ 380V hoặc 400V 

xuống điện áp hàn. Trên cuộn thứ cấp được chia thành 2 nhánh một nhánh bố trí bộ 
phận chinh lưu tác dụng nắn dòng xoay chiều thành dòng một chiều. Một nhánh không 
bố trí bộ phận chình lưu dòng điện hàn của nhánh này là dòng điện xoay chiều. Do vậy 
máy biến thế hàn TIG cung cấp cả dòng điện hàn xoay chiều và một chiều tuỳ theo nhu 
cầu sử dụng mà dòng điện hàn là dòng xoay chiều AC hoặc một chiều DC.

Loại 1
VOLTAGE

Hình 1.6. Sơ đồ nguyên lý máy hàn TIG kiểu dòng chinh lưu 1 pha

Loại 2
INVERTER SECTION

«SX, FILTER JSSSk "TffiSfflr ¿ s a s ,  FILTER

SOSO H i AC DC I  2S kHr AC DC

Hình 1.7. Sơ đồ nguyên lý máy hàn TIG kiểu dòng chinh lưu 3 pha
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Phía trước mặt máy hàn TIG SAF được bố trí hệ thống điều khiển dòng hàn như sau.

1.4.2. Cấu tạo và nguyễn lý làm việc

a. Cấu tạo chung
+ Máy hàn TIG kiểu dòng chỉnh lưu 1 pha 
+ Máy hàn TIG kiểu dòng chỉnh lưu 3 pha
b. Hệ thống điều khiến

Điều chỉnh Chế độ hàn Giằc cắm bộ 
chu kì hàn điểu khién tử xa

Hình 1.8. Sơ đồ bố trí các nút điểu khiển cùa máy hàn SAF

+ Hiệu chinh khí trước.
Hiệu chinh khí trước là phương pháp điều chinh cho dòng khí chuyển động trong ống 

đẫn và phun ra trước khi hồ quang được hình thành. Thời gian hiệu chỉnh khí trước mà 
máy có thể thực hiện được là từ 0  + lOs thông qua triết áp điều chinh trên mặt trước của 
máy. Trong thực tế trước khi hàn người ta thường đặt thời gian khí trước từ 2 -i- 4s.

Khi hàn khí bảo vệ phun ra trước khi hồ quang hình thành. Khoảng thời gian từ khi 
khí phun ra cho tới khi hồ quang hinh thành có thể điều chinh được từ 0  -ỉ- 1 0  giây.

+ Độ dốc của dòng hàn.
Độ dốc dòng hàn là chế độ tự động mà máy có thể lựa chọn.
Độ dốc của dòng hàn chia ra làm hai giai đoạn.
Giai đoạn dòng hàn tnrợt lên là giai đoạn bắt đầu mồi hồ quang dòng hàn tăng dần từ 

thấp lên cao sau thời gian nhất định dòng hàn đạt giá trị lớn nhất chính là dòng hàn đã chọn.
Thời gian cài đặt dòng hàn trượt lên từ 0 +10 giây. Tác dụng cùa giai đoạn này là bào 

vệ diện cực không bị hư hại.
Giai đoạn dòng hàn trượt xuống là giai đoạn khi kết thúc mối hàn dòng hàn không bị 

mất ngay mà dần giảm xuống trị số 0  trong khoảng thời gian đã định trước tù 0  -MO 
giây. Tác dụng này nhàm tránh hiện tượng khuyết lõm cuối mối hàn.

+ Hiệu chinh khí sau.
Là thời gian cài đặt dòng khí vẫn tiếp tục phun ra sau khi hồ quang đã tắt thời gian 

điều chinh là từ 0 -í-10 giây. Tác dụng của khí ra sau để bảo vệ phần cuối đường hàn khi 
nó chưa hoàn toàn đông cúng.
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+ Lựa chọn kiều hàn.
Khi mũi tên công tác chi vào 2T máy sẽ làm việc theo chu kỳ 2T. Kiểu hàn này bóp 

cò khi hàn và khí bảo vệ ra trước hồ quang hình thành sau trong suốt quá trinh hàn 
người thợ phải giữ cò. Khi kết thúc quá trinh hàn người thợ nhả cò hồ quang dân tắt sau
đó đến khí bào vệ.

Ampe kè' Diéu chinh dòng hàn An toàn nhiệt

Khí trước Sườn tăng Sưcmgiàm Khi sau

Hình 1.9. Sơ đồ các núm điểu chinh chế độ hàn

Khi mũi tên công tác chi vào 4T máy sẽ làm việc theo chu kỳ 4T. Kiểu hàn này phải 
bấm và nhả cò khi hàn và khí bảo vệ ra trước hồ quang hình thành sau trong suốt quá 
trinh hàn người thợ không phải giữ cò. Khi kết thúc quá trình hàn người thợ bóp và nhả 
cò hồ quang dần tắt sau đó đến khí bảo vệ.

+ Lựa chọn độ cân bàng.
Độ cân bằng là mối quan hệ giữa chiều rộng và chiều sâu nóng chảy của mối hàn 

thông qua chiết áp, người thợ có thể lựa chọn độ cân bàng theo yêu cầu. Khi xoay triết 
áp theo chiều kim đồng hồ thì bề rộng mối hàn tăng lên. Trong quá trinh hàn tùy theo 
kích thước mặt cát của mối hàn mà điều chinh độ cân bằng cho phù hợp.

c. Cấu tạo mỏ hàn:
Mò hàn có nhiệm vụ giữ điện cực Vonfram, chụp sứ, dẫn điện và khí bảo vệ.
Các bộ phận của mỏ hàn TIG gồm có:

1. Sử bảo vệ;
2 . Ống chia khí;
3. Kẹp điện cực;
4. Thân mó;
5. Chuôi kẹp điện cực;
6 . Công tắc điều khiển;
7. Hệ thống dây dẫn điện, khí;
8 . Đầu nối.

Hình 1.10. Phụ kiện mò hàn TIG
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Vì hàn TIG tạo ra rất nhiều nhiệt nên mỏ hàn TIG cần phải được làm mát, nó tạo 
điều kiện an toàn, thoải mái cho thợ hàn và làm tăng tuổi thọ cho mò hàn. Các mò hàn 
TIG dùng dòng điện thấp có thể làm mát bằng không khí. Các mỏ hàn TIG lớn, dùng 
dòng điện lớn phải đuợc làm mát bằng nước, các mỏ hàn có thể hoạt động với dòng 
điện lên tới 500A.

Loại “Vỏ bọc mềm” là loại mỏ hàn đặc biệt với đầu hàn có khả năng uốn theo các 
góc, được dùng cho các công việc đặc biệt.

Hình 1.11. Một số loại mó hàn TIG 
a) Mò hàn làm mát bằng không khí; b) Mó hàn làm mát bằng nước; 

c) Mó hàn sừ dụng ống hội tụ để giám sự cuộn xoáy cùa dòng khi bào vệ.

d. Bộ phận cấp khi.
Van giám áp và lưu lượng kế dùng trong hàn TIG. Loại van giảm áp dùng cho hàn 

TIG nói chung hơi khác so với loại dùng cho hàn khí (oxy-axetylen). Trong hàn khí, áp 
suất ra đầu mỏ hàn (áp suất cung cấp) được chi thị trẽn đồng hồ theo đơn vị đo áp suất 
"psi" (pound pi square inch - pao trên inh vuông - đom vị đo hệ Anh - Mỹ) hoặc MPa 
(ipsi = 7.10 - 3MPa).

Trong hàn TIG khí bảo vệ ra đầu mỏ hàn không đo theo đom vị đo áp suất mà đo theo 
đơn vị đo lưu lượng ià “cfh” (cubic feed pi hour - phít khối trên giờ - đơn vị đo hệ Anh - 
Mỹ) hoặc m3/h (1 cfh = 28,3.10 - 3m3/h). Cfh được đo bằng lưu lượng kế, khi lưu lượng 
khí tăng, viên bi chi thị đuợc đẩy lên cao hơn ứên thang đo, từ đó ta biết đuợc lưu lượng 
khí qua đồng hồ là bao nhiêu cíli, Một chiếc đồng hồ khác được dùng để đo lượng khí 
còn lại trong chai giống như trong hàn khí.
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c ấ u  tạo đồng hồ đo k b í ■SỀ  2

1. Khớp nối với chai khí;
2. Đồng hề đo áp suất chai khí;
3. Cột đo lưu lượng khi bảo vệ hàn;
4. Nút điều chinh khi ra;
5. Đuôi chuột nắp ổng dẫn khí;
6 . Buồng áp xuất.

Hình 1.12. Cấu tạo chung cùa đồng hồ đo khí Ar

1.4.3. Vận hành máy hàn TIG cần phải tuân theo trình tự sau
- Đấu nguồn điện.
- Bật công tắc nguồn về trị số 0.
- Lắp dây mát và mỏ hàn vào ổ cắm tương ứng trên máy hàn.
- Chọn loại dòng điện hàn (AC hoặc DC).
- Chọn điện áp định mức.
- Mờ van bình khí xả bụi và hơi nước rồi đóng lại.
- Lắp đồng hồ khí vào bình chứa khí.
- Lắp ống dẫn khí vào đồng hồ.
- Mở van bình khí.
- Mờ van giảm áp.
- Hiệu chinh đồng hồ lưu lượng khí.
- Lựa chọn kiểu hàn (2T hoặc 4T).
- Lựa chọn độ cân bàng.
- Hiệu chỉnh tham số hàn (khí trước, khi sau, dòng trượt...)
- Đóng điện nguồn.
- Tiến hành hàn.

1.5. DỤNG CỤ HÀN

1.5.1. Dụng cụ cầm tay
+ Mặt nạ hàn - Kính hàn:
Mặt nạ hàn- kính hàn là dụng cụ che chắn hồ quang và lọc ánh sáng hồ quang, bảo vệ 

mắt, da mặt, da cồ tránh được các tác động không có lợi cùa các tia tử ngoại có ưong 
ánh sáng hồ quang, đồng thời tránh được xì hàn, các giọt kim loại lòng bắn ra trong quá 
trình hàn. Vì vậy đây là dụng cụ không thể thiếu đối với người thợ hàn.
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+ Búa gõ xi, bàn chải sắt:
Búa gõ xi là dụng cụ luôn đi theo người thợ trong quá trình hàn để làm sạch bề mặt 

vật hàn sau khi hàn xong. Búa gõ xi nên có hai đầu nhọn và dẹt theo hai phương vuông 
góc đề có thề làm sạch mối hàn theo các phương khác nhau. Đầu búa không nên làm to 
quá vi khó gõ được những chỗ hẹp, nhưng cũng không nên làm quá nhò vì không đù lực 
đề làm sạch kim loại bắn tóe.

Bàn chải sắt là dụng cụ dùng đề đánh sạch bề mặt cạnh hàn trước khi hàn và làm 
sạch bề mặt mối hàn sau khi hàn.

+ Các dụng cụ khác:
Ngoài các dụng cụ nói trên, thợ hàn cần trang bị thêm một số dụng cụ khác như: 

thước cuộn, thước lá, com pa, thước đo góc, búa nguội, búa tạ, kìm rèn v.v... Mặt khác 
thợ hàn cần có các trang bị bảo hộ cần thiết như: găng tay, giầy da, miếng da che ngực 
khi hàn trần v.v...

1.6. AN TOÀN LAO ĐỘNG VÀ VỆ SINH CÔNG NGHIỆP

1.6.1. Quy đjnh an toàn tránh tia hồ quang
Khi làm việc phải có đầy đủ bảo hộ lao động như mặt nạ, găng tay, quân áo không 

được xắn, chung quanh phải có bảng che chán...

1.6.2. Quy định an toàn tránh điệa giật
- Trước khi vào làm việc phải kiểm tra cách điện cùa máy.
- Tất cả các dây dẫn dùng đề hàn phải được cách điện tốt, chỗ nối phái chắc, kín, 

không được để các vật nặng đè lên dây dẫn.
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- Dây nối từ nguồn vào máy phải do thợ điện đấu, học sinh không được tự ý đấu 
nối máy.

- Vò ngoài cùa máy hàn và cầu đao, cần phải được tiếp đất tốt, tránh tình trạng hở 
điện gây tai nạn.

- Tất cả nhưng dây dẫn dùng để hàn, phải được cách điện tốt, tránh tinh trạng bị đè 
hóng hoặc bị cháy.

- Khi ngẳt đóng cầu dao, thường phải đeo găng tay da khô và phải nghiêng đẩu vể 
một bên, tránh tinh trạng bị bòng do tia lửa điện gây nên lúc mờ và đóng cầu dao tay 
cầm của kim hàn, găng tay da, quần áo làm việc và giày phải khô ráo.

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

- Khi làm việc ờ trong ống tròn và những vật đựng kim loại, phải đệm những tâm 
cách điện ờ dưới chân, để tránh thân thể tiếp xúc với vật hàn.

- Khi làm việc ờ nơi thiếu ánh sáng, hoặc ban đêm phải trang bị đầy đù bóng điện.
- Khi làm việc ban đêm hoặc nơi thiếu ánh sáng phải được trang bị đầy đủ ánh sáng.
- Khi thay que hàn không để người tiếp xúc với vật hàn.
- Khi người bị điện giật phái nhanh chóng ngắt nguồn điện và đưa người bị điện giật 

đi cấp cứu (nếu cần). Tuyệt đối không được đùng tay kéo người bị điện giật khi chưa cắt 
nguồn điện.

1.6.3. Quy định an toàn phòng chổng cháy nẩ
- Xung quanh nơi làm việc không được để các chất dễ cháy nổ ở gần
- Không được hàn các thiết bị ưong có áp suất lớn hoặc bịt kín.
- Khi hàn các thiết bị mà trước đó chứa các chất dễ cháy nổ như xăng, dầu thì phài cọ 

rửa sạch, dề khô mói hàn.
Vị trí làm việc phải thoáng mát, thông giỏ, đủ ánh sáng.
Đe tránh những tai nạn do nổ, trúng độc và những nguy hại khác gây nên, trong khi 

thao tác cần những biện pháp an toàn như sau:
Khi hàn vá những vật chứa (như két xăng.v.v...) mà trước đây đựng những chất đễ 

cháy phải cọ rửa sạch và để khô, sau đó mới hàn.
Khi làm việc trong những nồi hơi và những thùng lớn và qua một thời gian nhất định 

phải ra ngoài để hô hấp không khí mới.
Khi cạo và làm sạch, phải đeo kính trắng thường để đề phòng xi hàn bắn vào mắt gây 

tai nạn.
Chỗ làm công việc hàn phải được thông gió tốt đặc biệt là khi hàn những kim loại 

màu càng phải chú ý hơn.
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Chương 2

KỸ THUẬT HÀN BẰNG GIÁP MỐI 
(1G-2G-3G-4G)

2.1. KỸ THUẬT HÀN GIÁP MỐI VỊ TRÍ HÀN BẰNG

2.1.1. Bản vẽ và các yêu cầu kỹ thuật

a) Chuẩn bị vậl liệu và phôi hàn
Bản vẽ và các yêu cầu kỹ thuật.

Hình 2.1. Bàn vẽ liên két hàn giáp mối không vát cạnh

Yêu cầu:
- Mối hàn thảng, đều không khuyết tật.
- Vật hàn không bị biến dạng.
- Vật liệu thép CT3

Vật hàn được chế tạo bằng thép cacbon thấp có chiều dày 3rmn. Hàn giáp mối không 
vát mép giữa hai tấm kim loại có kích thước (120x30 x3) mm.

Chuẩn bị vật liệu, phôi và dụng cụ hàn.
Thép CT3 kich thước (120x30x3)mm.
Khí Ar và điện cực Wt 2% o 2.4 TGS50.V V
b) Chuẩn bị dụng cụ hàn
- Máy hàn TIG, máy mài cầm tay
- Mặt nạ hàn đội đầu, găng tay hàn TIG, búa ...

c) Xác định chế độ hàn
Chế độ hàn TIG giáp mối ở vị tri hàn bàng không vát cạnh thường được chọn theo báng.
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Bảng 2-1. Chế độ hàn bán tự động mối hàn giáp mối 
trong môi trường khí bảo vệ Ar

Chiều dày 
vật hàn

Đường kính 
điện cực (mm)

Dòng điện 
hàn (A)

Tốc độ hàn 
mm/ph

Đường kinh 
que hàn bù mm

Lưu lượng khí 
Ar L/ph

1,6-ỉ-2,4 1 , 6 80+100 305 1 , 6 4,7
2,4 H- 3,2 1 , 6 1 0 0 + 1 2 0 305 1,6; 2,4 4,7
3,2 + 4,8 2,4 120 + 140 305 2,4 4,7

• 4,8 + 6,3 2,4 200 + 250 255 2,4; 3,2 7

Căn cứ vào chiều đày và vật liệu ta chọn được chế độ hàn.
Đường kính điện cực (ị) 2.4, đầu sơn màu đỏ 
Cường độ dòng điện hàn. Ih = 100 120(A).
Đường kính que hàn bù ộ 2.4 TGS 50.
Lưu lượng khí bào vệ 8  -í-10 (1/ph)

2.1.2. Tiến hành hàn

a) Chuẩn bị mép hàn
Hàn trong môi trường khí bào vệ việc chuẩn bị mép hàn đòi hỏi phải kỹ hơn đối với 

việc chuẩn bị cho việc hàn que.
Chuẩn bị kích thước mối hàn giáp mối không vát mép theo tiêu chuẩn

Bàng 2-2 Thống số hinh học của liên kết hàn giáp mái không vát cạnh

s 1 2 3 4 5 6
b 4 5 6 8 1 0

a 0«.s 2 *0.5 2 "
h 1 ±0.5

b) Hàn đính

1 +1,5

Hình 2.2. Kích thước và khoáng cách mối hàn đính

Khoảng cách giữa các mối đính bàng khoảng 40 + 50 lần chiều dày cùa vật hàn 
nhưng tối đa không quá 300mm.

Mối đính cách mép khoảng 10° -4-15° mm.
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Chiều dài mối đính bằng (3 -í- 4) lần chiều dày vật hàn, chiều cao mối đính bàng (0,5 + 0,7) 
lần chiều dày vật hàn, mối đính nhò, chắc.

Vật hàn đúng hình dạng kích thước yêu cầu.
c) Tiến hành hàn
+ Gây hồ quang.
Đưa đầu mỏ hàn gần sát lên bề mặt vật hàn sao cho đầu điện cực tạo bề mặt vật hàn 

góc khoảng 10° 4 - 15° và đầu điện cực cách vị tri gây hồ quang hàn khoảng (3 4- 7)mm 
hướng đầu mỏ hàn về phía bên phải (hinh 2.3)

Đặt máy ở chế độ 4T bấm công tắc mó và nhả công tắc mỏ hàn thì hồ quang được 
hình thành.

Sau khi hồ quang hình thành người thợ nhanh chóng điều chinh và đồng thời xoay 
mỏ hàn về góc độ hàn và hơi nhấc mò lên sao cho đầu điện cực cách mặt vật hàn 
khoảng (3 + 5)mm.

Đưa dần mỏ hàn về đầu mối hàn và giữ nguyên mỏ hàn cho tới khi vị trí đầu mối hàn 
đạt đến nhiệt độ hàn. Quá trinh này tay trái của người thợ đưa que hàn bù gần cột hồ 
quang đề nung nóng đầu que hàn bù.

d) Quá trình hàn
Góc giữa mỏ hàn với đường hàn bằng 60° + 80°
Góc giữa mó hàn với bề mặt vật hàn bàng 90°.
Góc độ giũa que hàn bù với đường hàn luôn giữ một góc năm trong khoáng từ 15° + 20°.
Khoảng cách từ đầu điện cực tới bề mặt vật hàn » ddc.

/W W V \A
b)

Hình 2.4. Dao động mó hàn 
a) Dao động răng cưa; b) Dao động bán nguyệt

Hướng hàn thực hiện từ phải sang trái.
Tốc độ di chuyền mỏ hàn đều.
Trong quá trinh hàn nếu điện cực bị mòn thì phải ngừng để mài lại.
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e) Kết thúc đường hàn.
Ngừng di chuyển mò hàn ờ cuối đường hàn đồng thời tăng tốc độ cấp que hàn bù lân 

sao cho cuối đường hàn phải được điền đầy mới tắt hồ quang.
Tẳt hồ quang:
+ Chế độ 4T bấm và nhả công tắc để hồ quang tắt.
+ Chế độ 2T bấm nhả công tắc hồ quang tắt.
Khi hồ quang ngắt người thợ nên giữ mỏ hàn tại vị trí hàn khoảng 10 -ỉ- 15 giây sau 

đó mới nhấc mỏ hàn ra khỏi vị tri hàn.

2.1.3. Hàn các đưừng hàn tiếp theo
Nếu hàn cả 2 phía thì tiến hành hàn mặt có mối hàn đính trước.
Sau khi hàn xong một đường hàn, đề chi tiết hàn nguội mới tiến hành hàn đường hàn 

tiếp theo.
Khi thực hiện hàn phía đối diện các thao tác tương tự như đường hàn trước.
Trong quá trinh hàn nếu điện cực bị mòn hoặc bị chạm vào bể hàn thì phải ngừng và 

tiến hành mài lại điện cực.

2.2. KỸ THUẬT HÀN BẰNG GÁP MÉP

2.2.1. Bản v ỉ và các yêu cầu kỹ thuật

I B-m-3
/  /

ẫ
ị

\
V
'
\
*
s(

120±1

Hình 2.5. Liên kết hàn giáp mói gấp mép

Yêu cầu:
+ Mối hàn thảng đều không khuyết tật.
+ Vật hàn không bị biến dạng.
+ Vật liệu thép CT3

Vật hàn được chế tạo bằng thép các bon thấp.
Hàn giáp mối gấp mép giữa hai tấm kim loại có kích thước 120x 30x1,5mm.
Hàn bằng phương pháp hàn bán tự động ưong môi trường khí Ar bảo vệ, chiều rộng 

mối hàn 3 mm, hàn một phía vị tri hàn bàng.
Mối hàn thảng đều không khuyết tật, vật hàn đúng kích thước hình dạng.
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2.2.2. Chuẩn bj

a) Chuồn bị vật liệu, phôi, dụng cụ hàn.
Thép CT3 kích thước (120 X  30 X  3)mm.
Khí Ar, que hàn bù TIG. TGS 50.
Điện cực wt 2% (ị) 2.4 V V
Máy hàn TIG, máy mài cầm tay
Mặt nạ hàn đội đầu, găng tay hàn TIG, búa ...
b) Xác định chế độ hàn.
Với chiều dày vật hàn bằng 1.5 mm ta chọn chế độ hàn theo bảng tiêu chuẩn ta có: 
Đường kính điện cực ộ 1.6 W( đầu sơn màu đò.
Cường độ dòng điện hàn Ih = 80 +100(A).
Tốc độ hàn 305 (mm/ph).
Đường kính que hàn bù TGS 50 01,6 (mm).
Lưu lượng khí bảo vệ 4 -ỉ- 6  (//ph).

2.2.3. Tiến hành hàn

a) Chuẩn bị phôi và hàn đính 
+ Chuẩn bị phôi hàn.
Các thông số hình học của liên kết hàn được chuẩn bị theo bảng sau:

b) Hàn đính
Khi đính mối hàn gấp mép, thường tiến hành hàn đính về phía gấp mép. 
Khoảng cách các mối đính nhỏ để hạn chế sự cháy thủng mép hàn.

b = 2S
b = 4 -ỉ- 6  (mm) 
s  = 1 + 2  (ram) 
R = s
a = 0 +5(mm)

b

ZZZZZZZ2

120*1

Hình 2.6. Hàn đinh
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c) Hàn đường hàn cơ bản 
+ Gây hồ quang.
Bắt đầu hàn đặt đầu chụp sứ tỳ sát lên bề mặt vật hàn sao cho điện cực tạo bề mặt vật 

hàn góc khoảng 10°-i- 15° cách vị trí hàn khoảng 10 -ỉ-15 mm
Sau khi hồ quang hình thành nhanh chóng xoay mỏ hàn về góc độ hàn và nhic mỏ hàn 

lên sao cho đầu điện cực cách mặt vật hàn khoảng 3 + 5mm sau đó tiến hành dao động.
Đưa dần mỏ hàn về đầu mối hàn và giữ nguyên mỏ hàn cho tới khi vị tri đầu mối hàn 

đạt đến nhiệt độ nóng chày.
+ Quá trinh hàn.

Khoảng cách từ đầu điện cực tới bề mặt vật hàn gần bằng đường kính điện cực.
Dao động mỏ hàn hình đường thẳng hoặc răng cưa.
Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải hoặc ngược lại.
Tốc độ di chuyển mỏ hàn đều.
+ Nối mối hàn.
Gây hồ quang sau đó nung kim loại tại vị trí hàn đạt đến nhiệt độ hàn mới tiếp tục 

cấp que hàn bù.
+ Kết thúc mối hàn.
Ngừng di chuyền mỏ hàn ở cuối đường hàn đồng thời tảng tốc độ cấp que hàn bù lần 

sao cho cuối đường hàn phải được điền đầy mói tắt hồ quang.

N / W
Hình 2.7. Góc độ mó hàn và hướng hàn

+ Mò hàn tạo với đường hàn góc 45° + 60°
+ Mỏ hàn tạo với bề mặt vật hàn góc 90°
Đối mối hàn TIG giáp mối gấp mép quá trinh hàn có thể dùng que hàn bù.

Hình 2.8. Hướng hàn
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+ Tất hồ quang:
Chế độ 2T nhả công tác bấm mò hàn tát hồ quang.
Khi hồ quang tắt người thợ nên giữ mỏ hàn tại vị tri hàn khoảng 10 -ỉ- 15s sau đó mới 

đưa mỏ hàn ra khòi vị trí hàn

2.3. KỶ THUẬT HÀN NGANG GIÁP MÒI

2.3.1. Bản vẽ và các yêu cầu kỹ thuật
\ \
Vl

II B -m -8
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/
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í
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200 __4

Hình 2.9. Liên kềt hàn ngang giáp mối

Yêu cầu:
- Mối hàn thẳng đều không có khuyết tật.
- Liên kết sau khi hàn không bị biến dạng, đúng kích thước và hình dạng.
- Vật liệu thép CT3

2.3.2. Chuẩn bị 
Xác định chế độ hàn.
Vói chiều dày vật hàn bằng 4 nun ta chọn chế độ hàn theo bàng

Bảng 2-3 Chế độ hàn bán tự động mối hàn giáp mối

Chiều dày 
vật hàn (mm)

Đường kính 
diện cực 

(mm)

Dòng điện hàn 
(A)

Tốc độ hàn 
(mm/ph)

Đường kính que 
hàn bù (mm)

Lưu lượng 
khí Ar (//ph)

1,6+ 2,4 1 , 6 80+100 305 1 , 6 4,7

2,4 + 3,2 1 , 6 1 0 0 + 1 2 0 305 1,6; 2,4 4,7

3,2 + 4,8 1 , 6 120+140 305 2,4 4,7

4,8 + 6,3 2,4 200 -i- 250 255 2,4; 3,2 7

Chọn chế độ hàn giáp mối cho vật hàn có chiều dày 4 mm phương pháp hàn TIG ờ vị 
tri hàn bằng.

+ Đường kính điện cực (f> 2.4 Wị (đầu sơn màu đỏ).
+ Cường độ dòng điện hàn Ih = 70 4 - 90 (A).
+ Tốc độ hàn 305(mm/ph).
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+ Đường kính que hàn bù TGS 50 (Ị) 2.4 (mm). 
+ Lưu lượng khí Ar 6  -7 - 1 0  //ph).

2.3.3. Tiến hành hàn

a) Hàn đinh

Hình 2.10. Hàn đính

Khoảng cách giữa các mối đính bàng khoảng 40 + 50 lần chiều dày cùa vật hàn 
nhưng tối đa không quá 300mm.

Mối đính cách mép khoảng 10+15 mm.
Chiều dài mối đính bằng 3 -s- 4 lần chiều dày vật hàn nhưng không vượt quá 30mm.
Chiều cao mối đính bằng 0,5 -í- 0,7 lần chiều dày vật hàn, mối đính nhỏ, chắc.
Vật hàn đúng hình dạng kích thước yêu cầu.
+ Gây hồ quang.
Đặt đầu chụp sứ tỳ sát lên bề mặt vật hàn sao cho điện cực tạo bề mặt vật hàn góc 

khoảng 10° + 15° và đầu điện cực cách vị trí hàn khoáng 3 + 7(mm)
Đặt máy ở chế độ 4T bấm công tác mỏ và nhả công tắc hàn hồ quang được hinh thành.
Sau khi hồ quang hình thành nhanh chóng đồng thời xoay mỏ hàn về góc độ hàn và 

nhấc mỏ lên sao cho đầu điện cực cách mặt vật hàn khoảng 3 + 5mm
Đưa dần mò hàn về đầu mối hàn và giữ nguyên mỏ hàn cho tới khi vị trí đầu mối hàn 

đạt đến nhiệt độ hàn. Quá trinh này tay trái của người thợ đẩy que hàn bù gần cột hồ 
quang để nung nóng đầu que hàn bù.

b) Quá trình hàn

Hình 2-11. Góc độ mó hàn và hirớng hàn
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Góc giữa mỏ hàn với trục đường hàn tạo với nhau một góc 60° + 80°.
Góc giữa mỏ hàn với bề mặt tấm dưới cùa vật hàn bàng 80°.
Góc độ giữa que hàn bù với đường hàn luôn giữ một góc năm trong khoảng từ 15° -í- 20°. 
Khoảng cách từ đầu điện cực tới bề mặt vật hàn xấp xi đường kính điện cực d<jc.
Dao động mỏ hàn: Dao động mỏ hàn theo hình răng cưa, bán nguyệt.

v w w w \  AAÁAAAA
a) b)

Hình 2-12. Dao động que hàn 
a)Dao động răng cưa; b)Dao động bán nguyệt

Hướng hàn thực hiện từ phải sang trái.
Tốc độ di chuyền mỏ hàn đều.
Trong quá trinh hàn nếu điện cực bị mòn thì phải ngừng để mài lại.
c) Ket thúc đường hàn
Ngừng đi chuyển mỏ hàn ở cuối đường hàn đồng thời tăng tốc độ cấp que hàn bù lần 

sao cho cuối đường hàn phải được điền đầy mới tát hồ quang.
Tắt hồ quang:
Chế độ 4T bấm công tắc mỏ 'và nhả công tăc mỏ hàn hồ quang tắt.
Khi hồ quang tắt nên giữ mỏ hàn tại vị tri hàn khoảng 5 -ỉ- 10 giây sau đó mới tiến

hành dưa mỏ hàn ra khỏi vùng hàn.

2.3.4. Khuyết tật mối hàn nguyên nhân và biện pháp phòng tránh

TT Khuyết tật Nguyên nhân Biện pháp phòng ngừa

1 Cháy xệ

+ Dòng điện hàn lớn, 
vận tốc hàn chậm 
+ Dao động đầu mỏ hàn 
không đúng cách

+ Giàm cường độ dòng 
diện hàn cho phù hợp.
+ Điều chính lại phương 
pháp dao động.

2 Lệch sống làn

> >

+ Dao động mỏ hàn 
không có điểm dừng ở 
hai biên.
+ Dòng điện hàn lớn.

+ Dao động mỏ hàn phải 
có điếm dừng ớ hai biên, 
nhất lá biên trên cùa mối 
hàn
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2.4. KỸ THUẬT HÀN ĐỨNG GIÁP MỐI VÁT CẠNH

2.4.1. Bản v ỉ và các yêu cầu kỹ thuật

gCNJ

Hình 2-11. Liên kết hàn leo giáp mối

Yêu cầu:
- Mối hàn thẳng đều không khuyết tật.
- Vật hàn không bị biến dạng đúng kích thước và hình dạng.
- Vật liệu thép CT3 .
- Vật liệu chế tạo thép các bon thấp.

2.4.2. Chuẩn bj

a) Phôi hàn
Phôi hàn gồm 2 tấm kim loại có kích thước (200 X 60 X 10) mm, tạo với nhau một 

góc 180°. Sau khi hàn xong, liên kết hàn có kích thước (200 X 120 X 10) nun.

____________ 200

Hình 2-12. Kích thước phôi hàn và góc vát mép

b) Xác định chế độ hàn.
+ Đường kính điện cực: 2.4 W| (đầu sơn màu đỏ).
+ Cuờng độ dòng điện hàn: Ih = 70 -i- 90 (A).
+ Tốc độ hàn: Vh= 305(mm/ph).
+ Đường kính que hàn bù: TGS 50 (ị>2.4 (mm).
+ Lưu lượng khí Ar 6  -ỉ-10 (//ph).
Tiến hành hàn.

120
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c) Chuẩn bị mép hàn và hàn đính 
+ Chuẩn bị mép hàn:

s 3 4 5 6 7 00 VO 1 0 1 2 14 16 18 2 0 2 2 24 26
b 1 0 1 2 14 16 18 2 0 2 2 26 28 30 32 24

b| 8 ±2 1 0 t2 1 2 “
a I1' 2±1

h 1*' 1,5“ 2±1

p l1' 2 ±I

a 60 ±5°

- Hàn đính.

Hình 2.13. Mối hàn đinh
a) Đính sơ bộ mắt sau; b) Đinh chắc mặl trước

Khi đính mối hàn giáp mối có vát canh thường đính phía không vát mép và hàn mặt 
vát mép để giảm biến dạng của vật hàn sau khi hàn.

d. Gá phôi đúng vị trí hàn
Kẹp chặt phôi hàn lên bàn hàn đúng vị trí sao cho mặt phanh phôi và trục đường hàn 

vuông góc với mặt phẳng bằng.
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a) Hàn lớp hàn ló
Đường kính dầy hàn: (Ị) 2.4 (mm).
Cường độ dòng điện hàn: Ih = 75 -ỉ- 80 (A). 
Lưu lượng khí bảo vệ: 8  -í-10 (lít/phút).

2.4.3. Tiến hành hàn

Hình 2.15. Kỹ thuật hàn lớp hàn lót 

Dao động theo hình bán nguyệt có điểm dừng hai bên mép cùn.
Duy tri đúng góc độ mỏ hàn, bước hàn đều đặn.
Duy tri lỗ khóa đều, khống chế kim loại lỏng nóng chảy đều hai bèn mép cùn của 

vật hàn.
b) Hàn lớp trung gian
Đường kinh điện cực: (ị) 2.4 w t (đầu sơn màu đò).
Cường độ dòng điện hàn: Ih = 85 -ỉ-100 (A).
Lưu lượng khí bảo vệ: 12 +14 (lít/phút).
Dao động mỏ hàn theo kiểu răng cưa hoặc bán nguyệt hơi vòng lên trên, có điểm 

dừng ờ hai biên độ dao động.
Duy tri đúng góc độ mỏ hàn, bước hàn đều đặn.
Khống chế vũng hàn sao cho kim loại lóng nóng chày đều hai bên mép vát của vật hàn. 
Sau khi hàn xong, làm sạch mối hàn bằng máy mài và bàn chải sắt.
c) Hàn lớp hàn phú:
Đường kính điện cực: (|> 2.4 w t (đầu sơn màu đỏ).
Cuờng độ dòng điện hàn: I), = 110 -M30 (A).
Lưu lượng khí bảo vệ: 14 -i-16 (lít/phút).
Duy tri đúng góc độ mỏ hàn, bước hàn đều đặn.
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ỉ  Vinh 2.16. Kỹ thuật hàn lớp hàn phù

Dao động mò hàn theo kiểu răng cưa, bán nguyệt hơi vòng lên trên, có điểm dừng ở hai 
biên độ dao động và phủ sang mỗi bên so với trục đường hàn một khoảng (1,0 -í- l,5)mm.

Khống chế bể hàn sao cho kim loại lòng nóng chảy đều hai bên, mối hàn phẳng, 
không bị chảy xệ.

d. Kết thúc đường hàn
Ngừng di chuyền mỏ hàn ở cuối đường hàn hoặc bấm nhả công tác mó hàn liên tục ở 

cuối đường hàn khoảng từ (2 4 - 3) lần sao cho cuối đường hàn phải được điền đầy.
Kết thúc hồ quang hàn phái giữ mò hàn tại vị trí kết thúc khoảng thời gian từ (3 -s-5) 

giây sau đó mới đưa mò hàn ra khòi vị tri hàn.

2.4.4. Kiếm tra đánh giá sản phẩm

TT Khuyết tật Nguyên nhân Biện pháp phòng ngừa

1 Chảy xệ + Dòng điện hàn lớn 
+ Vận tốc hàn chậm 
+ Dao động đầu mó hàn không 
đúng cách

+ Giám cường độ dòng 
điện hàn cho phù hợp.
+ Điều chinh lại phưcmg 
pháp dao động.

2 Cháy cạnh + Dòng điện hàn quá lớn, hồ 
quang quá dải.
+ Góc nghiêng và cách dao động 
đầu que hàn không đúng.
+ Tốc độ hàn chậm làm cho kim 
loại ờ cạnh mép hàn nóng cháy 
quá sâu và có độ chảy loãng cao, 
dễ hình thành rãnh khuyết.

+ Không hàn với cường 
độ dòng điện quá lớn 
hoặc hồ quang quá dài. 
+ Thực hiện dao động 
đầu que hàn và góc 
nghiêng que hàn hợp lý. 
+ Không hàn với tốc độ 
hàn quá chậm.
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2.4.5 Đánh giá kết quả hàn giáp mái

TT Nội dung đánh giá Cách thức thực hiện
1 Kiến thức:

Công tác chuẩn bị vật hàn 
Tính toán chế độ hàn giáp mối.

Vấn đáp hoặc tự luận

2 Kỹ năng:
Điều chinh chế độ hàn 
Kỹ thuật hàn giáp mối.

Ghi chép thông qua kiểm tra kích 
Ihước và khuyết tật trên mối hàn

3 Thái độ:
Tính chính xác trong quá trinh hàn.
An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

Thông qua quan sát, kết quả ghi sổ 
theo dõi

4 Chất lượng sàn phẩm: Đường hàn đúng kỹ thuật, 
không bị các khuyết tật

Quan sát kiểm tra bằng mắt
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Chinmg 3 

KỸ THUẬT HÀN LÁP GÓC 
(1F-2F-3F-4F)

3.1. KỸ THUẬT HÀN BẢNG LẤP GÓC 2F

3.1.1. Bản vẽ và các yêu cầu kỹ thuật

ỉĩinh 3.1. Liên kết hàn lấp góc không vát cạnh

Yêu câu:
- Mối hàn thẳng đều không khuyết tật.
- Vật hàn không bị biến dạng.
- Vật liệu thép CT3.
Vật hàn được chế tạo bầng thép các bon thấp. Hàn góc chữ T không vát mép giữa hai 

tấm kim loại có k(ch thước (120 X 30 X 3)mm.
Hàn bằng phương pháp hàn bán tự động trong môi trường khí bảo vệ Ar, cạnh mối 

hàn bàng 3mm, hàn hai phía vị trí hàn bàng.
Mối hàn thẳng đều không khuyết tật, vật hàn đúng kích thước hình dạng.
Xác định chế độ hàn:
Chế độ hàn TIG ghép góc ờ vị tri hàn bằng không vát cạnh thường được chọn theo bảng.

Bảng 3.1. Chọn chế độ hàn bán tự động mối bàn ghép góc 
trong môi trường khí bảo vệ Ar

Chiều dày 
vật hàn

Đường kính 
điện cực (mm)

Dòng điện hàn 
(A)

Tôc độ hàn 
mm/ph

Đường kính que 
hàn bù (mm)

Lưu lượng khí 
Ar (1/ph)

1,6 + 2,4 1 , 6 90+ 100 255 1 , 6 4,7
2,4 + 3,2 1 , 6 110-1- 130 255 1,6; 2,4 4,7
3,2 -f 4,8 1 , 6 130 + 150 255 2,4 4,7
4,8 4- 6,3 2,4; 3,2 225 275 203 2,4; 3,2 7
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a) Chuẩn bị mép hàn
Thông sổ hình học của liên kết hàn góc chữ T không vát canh.

s s

3.1.2. Trình tự  tiến hành hàn

sL _ r
s

K

_ r

Y ///7 ỹ y ỹ y //Ẫ ]

s 2 + 3 4 + 6 7-5-9 o + 14+16 18 + 2 2 23 + 30
m̂iri 2 3 4 5 6 8 1 0

Thông số hình học của liên kết hàn góc ngoài không vát mép

1 1

1
J « Ị j  =J 

0+2

_S1_

b) Hàn đính

10*15

120*1

Hình 3.2. Vị trí và khoáng cách mối hàn đính

3.1.3. Tiến hành hàn

a. Hàn đường hàn cơ bàn 
+ Gây hồ quang.
Chọn hướng hàn từ phải sang ưái.
Cho đầu mỏ hàn gần tiếp xúc với gần bề mặt vật hàn sao cho điện cực tạo bề mặt vật 

hàn góc khoảng 1 0 ° -i- 15° cách vị tri hàn khoàng 1 0  -rl5mm.
Đặt máy ở chế độ 4Tbấm  công tắc mò hàn.
Khi hồ quang được hình thành nhanh chóng xoay mò hàn về góc độ hàn và nâng mó 

lên một khoảng nhất định sao cho đầu điện cực cách mặt vật hàn khoảng 3 +5mm.
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Hình 3.3. Điếm bal đầu mồi ho quang

Đưa dần mò hàn về đầu mối hàn và giữ nguyên mỏ hàn cho tới khi vị trí đầu mối hàn 
đạt đến nhiệt độ nóng chảy. Đồng thời với quá trình di chuyến mò hàn thì tay trái cùa 
người thợ đưa que hàn bù gần cột hồ quang để nung nóng đầu que hàn bù.

+ Quá trình hàn:
Góc độ mò hàn và góc độ que hàn bù

Hình 3.4. Góc độ mó hàn và que hàn phụ khi hàn 2F

+ GÓC giữa mỏ hàn với hướng đường hàn 70°-ỉ- 75°.
+ Góc giữa mỏ hàn với bề mặt vật hàn 50°.
+ Que hàn bù tạo với mỏ hàn góc khoảng 90°.
d) Kết thúc đưòng hàn
Ngừng di chuyển mỏ hàn ở cuối đường hàn hoặc bấm nhả công tác mỏ hàn liên tục ờ 

cuối đường hàn khoảng từ (2 + 3) lần sao cho cuối đường hàn phải được điền đầy.
Kết thúc hồ quang hàn phải giữ mò hàn tại vị tri kết thúc khoảng thời gian từ (3 -ỉ- 5)

giây sau đó mới đưa mỏ hàn ra khỏi vị trí hàn.

3.2. KỸ THUẶT HÀN ĐỨNG 3F

+ Gây hồ quang.
Bắt dầu hàn đặt đầu chụp sứ tỳ sát lên bề mặt vật hàn sao cho điện cực tạo bề mặt vật 

hàn góc khoảng 10° + 15° cách vị trí hàn khoảng 10 + 15mm.
Đặt máy ở chế độ 4T
Khi hồ quang hình thành nhanh chóng đồng thời xoay mỏ hàn về góc độ hàn (nhu 

hỉnh 3.5) và nâng mỏ lên một khoảng nhất định sao cho đầu điện cực cách mặt vật hàn 
khoảng 3 + 5mm.



Đưa dần mỏ hàn về đầu mối hàn và giữ nguyên mỏ hàn cho tới khi vị tri đầu mối hàn 
đạt đến nhiệt độ hàn. Quá trinh này tay trái cùa người thợ đưa que hàn bù gần cột hồ 
quang để nung nóng đầu que hàn bù.

+ Quá trinh hàn:
Góc độ mỏ hàn và góc độ que hàn bù 
+ Góc giữa mỏ hàn với hướng đường hàn 70° -i-750.
+ Góc giữa mò hàn với bề mặt vật hàn 50°.
+ Que hàn bù tạo với mỏ hàn góc khoảng 90°.

Khoảng cách từ đầu điện cực tới bề mặt vật hàn sấp xi bằng đường kính điện cực (dđc) 
Dao dộng mỏ hàn hình răng cưa hoặc bán nguyệt.
Hướng hàn thực hiện từ trái sang phải hoặc ngược lại.
Tốc độ di chuyển mỏ hàn đều.
Trong quá trinh hàn nếu điện cực mòn thì ngừng hàn và mài lại điện cực.

Hình 3.6. Vị trí và góc độ mó hàn khi hàn 4F
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Nối mối hàn.
Gây hồ quang sau đó nung kim loại tại vị trí hàn đạt đến nhiệt độ hàn mới tiếp tục 

cấp que hàn bù.
+ Kết thúc đường hàn:
Ngừng di chuyển mỏ hàn ở cuối đường hàn đồng thời tăng tốc độ cấp que hàn bù làm 

sao cho cuối đường hàn phải được điền đầy mới tát hồ quang.
Tắt hồ quang:
Khi hồ quang tát nên giữ mỏ hàn tại vị trí hàn khoảng 10 -ỉ-15 giây hãy nhấc mỏ hàn 

ra ngoài khòi vùng hàn.
Hàn các đường hàn tiếp theo.
- Nếu hàn cả hai phía thì hàn mặt có mối đính trước.
- Sau khi hàn xong một đường hàn, để phôi nguội mới tiến hành hàn đường hàn 

tiếp theo.
- Khi hàn các thao tác tưomg tự như đường hàn trước.
- Trong quá trinh hàn nếu điện cực tù thì phải ngừng và mài lại điện cực.

3.1.3. Khuyết tật mối hàn, nguyên nhân và biện pháp khắc phục

TT Khuyết tật - Nguyên nhân Biện pháp phòng ngừa

1

Cháy cạnh
+ Dòng điện hàn lớn 
+ Vận tốc hàn chậm 
+ Dao động dầu mỏ hàn không 
đúng cách

+ Giảm cường độ dòng 
điện hàn cho phù hợp.
+ Điều chinh lại phương 
pháp dao động.

2

Lệch sông hàn + Dòng điện hàn quá lớn, hồ 
quang quá dài.
+ Góc nghiêng và cách dao 
động đầu que hàn không đúng. 
+ Tốc độ hàn chậm làm cho 
kim loại ở cạnh mép hàn nóng 
chảy quá sâu vá có độ cháy 
loãng cao, dễ hình thảnh rẫnh 
khuyết.

+ Không hàn với cưòrng 
độ dòng diện quá lớn 
hoặc hồ quang quá dài. 
+ Thực hiện dao động 
dầu que hàn vả góc 
nghiêng que hàn hợp lý. 
+ Không hàn với tốc độ 
hàn quá chậm.

3

Chảy xệ
+ Dòng điện hàn lớn 
+ Vận tốc hàn chậm 
+ Dao động đầu mỏ hàn không 
đúng cách

+ Giảm cường độ dòng 
điện hàn cho phù hợp.
+ Điều chinh lại phương 
pháp dao động.
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3.1.4. Dánb giá kỹ năng hàn

TT Nội dung đánh giá Cách thức thực hiện

1
Kiến thức:
Công tác chuẩn bị vật hàn 
Tính toán chế độ hàn lấp góc.

Vấn đáp hoặc tự luận.

2

Kỹ năng:
Điều chinh chế độ hàn.
Kỹ thuật hàn lấp góc ở mọi tư thế hàn.

Ghi chép thông qua kiểm tra kích 
thước và khuyết tật ừên mối hàn.

3
Thái độ:
Tính chính xác trong quá trình hàn.
An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp.

Thông qua quan sát, kết quả ghi sồ 
theo dõi.

4 Chất lượng sàn phẩm: Đường hàn đúng kỹ thuật, 
không bị các khuyết tật. Quan sát kiếm tra bằng mât.

39



TÀI LIỆU THAM KHẢO

1. PGS.TS. Ngô Lê Thông. Công nghệ hàn điện nóng cháy, tập I và II. Nhà xuất 
bản Khoa học kỹ thuật - 2007.

2. Bộ môn Hàn và gia công tấm. Trường đại học Bách khoa Hà Nội. Công nghệ 
hàn điện nóng chày (sách dùng cho các trường đào tạo trung học chuyên 
nghiệp).
Nhà xuất bản Khoa học kỹ thuật.

3. Hoàng Tùng, Nguyễn Thúc Hà, Ngô Lê Thông, Chu Văn Khang, số  lay hàn. 
Nhà xuất bản Khoa học kỹ thuật - 2007.

4. Nguyễn Tiến Dũng (người dịch) và các giảng viên Trường đại học Bách khoa 
Hà Nội. Hàn đại cuơng (General - Jang Hyun Soon). Nhà xuất bản Lao động 
xã hội - 2002.

5. Trần Văn Niên, Trần Thế San. Thực hành kỹ thuật Hàn Gò. Nhà xuất bàn Đà 
Năng - 2001

6 . Khoa hàn trường LILAMAI. Giáo trình hàn (Dùng cho trinh độ cao đẳng 
nghề). Nhà xuất bàn Lao động - 2009.

7. Hàn TIG. WEDLDING 1987.

40



MỤC LỤC

Lời nói đẩu 3

Chương 1: Hàn trong môi trường khi bảo vệ với điện cực không nóng chày 5

1.1. Khái niệm chung 5
1.2. Vật liệu hàn 7
1.3. Phương pháp mồi hồ quang TIG 12
1.4. Thiết bị hàn TIG 13

1.5. Dụng cụ hàn 17
1.6 . An toàn lao động và vệ sinh công nghiệp 18

Chuong 2: Kỹ thuật hàn bàng giáp mối (1G-2G-3G-4G) 20

2.1. Kỹ thuật hàn giáp mối vị trí hàn bàng 20
2.2. Kỹ thuật hàn bằng gấp mép 23
2.3. Kỹ thuật hàn ngang giáp mối 26
2.4. Kỹ thuật hàn đứng giáp mối vát cạnh 29

Chương 3: Kỹ thuật hàn lấp góc (1F-2F-3F-4F) 34

3.1. kỹ thuật hàn bằng lấp góc 2F 34
3.2. kỹ thuật hàn đứng 3F 36
3.3. kỹ thuật hàn lấp góc ngửa 4F 37

Tài liệu tham khảo 40

41





KỸ THUẬT HÀN TIG NÂNG CAO

Chịu trách nhiệm xuất bàn: 
TRỊNH XUÂN SƠN

Biên tập:
C hế bán điện tử: 
Sủa bdn in: 
Trình bày bia:

TẠ HẢI PHONG 
TRẦN THU HOÀI 
TẠ HẢI PHONG 
NGUYỄN NGỌC DŨNG

'43



In 300 cuốn khổ 19x27cm, tại Xưởng in Nhà xuất bản Xây dựng. Giấy chấp nhận đãng ký 
kế hoạch xuất bản số 36-2013/CXB/l 114-158/XD ngày 5 -01-20132. Quyết định xuất bản 
số 129-2013/QĐXB ngày 26-6-2013. In xong nộp lưu chiểu tháng 10/2013.




	Chương I: Hàn trong môi trường khí bảo vệ với điện cực không nóng chảy
	1.1. Khái niệm chung
	1.2. Vật liệu Hàn
	1.3. Phương pháp mồi hồ quang TIG
	1.4. Thiết bị hàn TIG
	1.5. Dụng cụ hàn

	Chương 2: Kỹ thuật hàn bằng giáp mối (1G-2G-3G-4G)
	2.1. Kỹ thuật hàn giáp mối vị trí hàn bằng
	2.2. Kỹ thuật hàn bằng gắp mép
	2.3. Kỹ thuật hàn ngang giáp mối
	2.4. Kỹ thuật hàn đứng giáp mối vát cạnh

	Chương 3: Kỹ thuật hàn lắp góc (1F-2F-3F-4F)
	3.1. Kỹ thuật hàn bằng lắp góc 2F
	3.2. Kỹ thuật hàn đứng 3F
	3.3. Kỹ thuật hàn lắp góc ngửa 4F




