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LỜI NÓI ĐẦU 
 

Giáo trình “Hàn TIG, MIG/MAG” được biên soạn dựa trên cơ sở chương trình đào 

tạo thực hành thuộc Bộ môn Công nghệ Hàn, Khoa Cơ khí - Trường Đại học Sư phạm 

Kỹ thuật Nam Định do Bộ Giáo dục & Đào tạo quy định.  

Giáo trình Hàn trong môi trường khí bảo vệ được thiết kế theo phương pháp dạy 

học thực hành tiếp cận năng lực thực hiện (4D). Do đó, việc biên soạn giáo trình Hàn 

trong môi trường khí bảo vệ TIG, MIG/MAG là một trong số các công nghệ tiên tiến 

đã và đang được áp dụng rộng rãi trong ngành công nghiệp ôtô; công nghiệp đóng tàu 

và chế tạo kết cấu thép.  

Giáo trình Hàn trong môi trường khí bảo vệ TIG, MIG/MAG phục vụ cho công tác 

dạy học thực hành của giáo viên dạy nghề và học tập của HSSV, góp phần vào việc 

đào tạo đội ngũ công nhân kỹ thuật Hàn ở trình độ cao, đáp ứng nhu cầu ngày càng 

phát triển của xã hội. 

Để giáo trình được hoàn thiện, chúng tôi mong được sự góp ý kiến rộng rãi của các 

độc giả. 

Các ý kiến đóng góp xin được gửi về Email: nguyenngochung456@yahoo.com 

  Xin trân trọng cảm ơn! 

  

                                                                                            T/M các tác giả 

 

 

     TS. Nguyễn Ngọc Hùng 
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MD  06-01. VẬN HÀNH THIẾT BỊ HÀN MAG, MIG VÀ ĐIỀU CHỈNH 

CHẾ ĐỘ HÀN 

I. Mục tiêu.  

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

- Nắm được khái niệm, ưu nhược điểm của phương pháp hàn MIG/MAG 

- Trình bày được nguyên lý và mô tả được các bộ phận của máy hàn MAG, MIG. 

- Thao tác các nút điều chỉnh dòng điện hàn, điện áp hàn, tốc độ đẩy dây hàn, quá 

trình hàn liên tục và không liên tục. 

- Kết nối các phụ kiện trên máy với 100% độ chính xác và đáp ứng yêu cầu về đặc 

điểm kỹ thuật. 

- Kiểm tra miệng phun, vòi phun, ống tiếp điện không bị bám xỉ. 

- Khi lắp ráp bộ điều chỉnh lưu lượng khí CO2, tháo lắp van giảm áp với chai khí 

đúng quy trình, ống dẫn khí CO2,  điều chỉnh áp suất khí từ (13kG/cm
2
). 

II. Nội dung.  

2.1. Khái niệm và đặc điểm 

2.1.1. Khái niệm 

Đây là loại quá trình hàn có độ tin cậy cao khi sử dụng điện cực nóng chảy dưới 

dạng dây hàn trong môi trường khí trơ trên cơ sở khí argon. Ra đời trong thập kỷ 50, 

quá trình này được biết đến với tên gọi ban đầu là quá trình hàn MIG và cho đến nay 

vẫn là một trong những quá trình hàn được sử dụng rộng rãi vì có một loạt những ưu 

điểm nổi bật. Ta có thể sử dụng phương pháp hàn này ở chế độ hàn tự động hoặc bán 

tự động đối với nhiều loại vật liệu, chiều dày và vị trí hàn. Đây là loại quá trình hàn có 

năng suất đắp cao ở hai chế độ hàn tự động và bán tự động. 

Một trong những ứng dụng ban đầu của phương pháp hàn hồ quang bằng điện 

cực nóng chảy trong môi trường khí bảo vệ là hàn nhôm trong môi trường khí 

argon. Đối với thép, khí bảo vệ được sử dụng rộng rãi là CO2 và hỗn hợp khí 

Ar/CO2. Thành phần khí bảo vệ có ảnh hưởng đáng kể đến đặc trưng của quá 

trình hàn, hình dạng mối hàn, mức độ bắn tóe và cơ tính của kim loại mối hàn 

(đặc biệt là độ dai va đập). Khí bảo vệ CO2 thường được sử dụng cho hàn kết cấu 

thông dụng từ thép cac bon thấp đôi khi đòi hỏi cao về hình dạng bề mặt mối hàn, 

phạm vi biến thiên tương đối rộng chế độ hàn và độ dai va đập. Mặc dù có giá 
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thành cao, các hỗn hợp khí Ar/CO2 hoặc  Ar/CO2/O2 cho phép cải thiện đáng kể 

hình dạng bề ngoài mối hàn. 

2.1.2. Ưu nhược điểm của quá trình hàn GMAW 

1. Ưu điểm: 

- Có thể hàn ở cả hai chế độ: tự động và bán tự động. 

- Mức độ linh hoạt cao đối với các loại vật liệu khác nhau và vị trí hàn khác nhau. 

- Năng suất đắp cao (có thể dùng dây lõi bột). 

- Mật độ dòng hàn cao bảo đảm vùng ảnh hưởng hẹp; 

- Chế độ hàn xung cho phép kiểm soát tốt hơn quá trình hàn so với hàn không có 

xung. 

2. Nhược điểm: 

- Dễ hình thành khuyết tật, bắn tóe và rỗ khí. 

- Giá thành thiết bị hàn cao hơn so với phương pháp hàn hồ quang tay. Bên cạnh 

đó nếu yêu cầu tối ưu hóa các thông số hàn để kiểm soát quá trình hàn tốt hơn thì giá 

thành thiết bị sẽ tăng rất cao. 

- Sử dụng dây hàn lõi bột tự bảo vệ sẽ ít nhiều gây ảnh hưởng tới sức khỏe của 

người thợ. Do vậy phải yêu cầu có sự thông thoáng và điều kiện thông gió tốt (đặc biệt 

trong vùng không gian làm việc chật hẹp). 

- Chi phí sử dụng sẽ rất cao nếu sử dụng khí bảo vệ trên cơ sở argon so với khí 

CO2. 

- Khí bảo vệ (CO2) không cho phép đạt tới trạng thái dịch chuyển tia dọc trục, chất 

lượng bề mặt mối hàn kém hơn, hồ quang kém ổn định và mức độ bắn tóe cao hơn. 

2.1.3. Các dạng dịch chuyển trong hàn MIG/MAG 

Khi hàn trong môi trường khí bảo vệ bằng điện cực nóng chảy hồ quang giữa đầu 

điện cực và vật hàn liên tục nung chảy mép hàn và điện cực. Dây hàn được cấp vào 

vùng hồ quang thông qua cơ cấu cấp dây với tốc độ bằng tốc độ nóng chảy của điện 

cực (dây hàn).  

Phần điện cực nung chảy chuyển dịch vào vũng hàn theo các cơ chế sau: 

- Dịch chuyển ngắn mạch – Đây là dạng dịch chuyển liên quan đến trị số điện áp 

hàn, dòng điện hàn thấp (khoảng dưới 200A) và năng suất đắp thấp. Các giọt kim loại 

nóng chảy hình thành tại đầu điện cực liên tục có tiếp xúc đoản mạch với vũng hàn và 
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dịch chuyển hình thành dưới ảnh hưởng của sức căng bề mặt và lực điện từ. Đây là 

dạng dịch chuyển tương đối ổn định khi có các thông số hàn tối ưu. 

- Dịch chuyển giọt lớn – Khi tăng năng suất đắp thông qua tăng mật độ dòng điện 

hàn (thường trong khoảng 200 – 250A) và khi tăng tốc độ cấp dây, dịch chuyển của 

kim loại nóng chảy vào vũng hàn sẽ có dạng dịch chuyển giọt lớn. Lúc đó đầu điện 

cực không còn tiếp xúc đoản mạch với vũng hàn. Các giọt kim loại có kích thước lớn 

dịch chuyển không đồng đều theo thời gian vào vũng hàn dưới tác dụng của trọng lực 

và lực điện từ. ở dải cường độ dòng điện nói trên, dịch chuyển này mang đặc tính xung 

tia (với khoảng tần số 50Hz) và được kiểm soát bằng dạng sóng của dòng điện hàn. Do 

đó có thể giảm thiểu được bắn tóe và cải thiện chất lượng bề mặt mối hàn. Mặc dù 

mức độ bắn tóe giảm trong trường hợp này, nhưng nó dễ bị chịu ảnh hưởng của các 

thay đổi trong gá lắp kết cấu hàn (như độ chính xác) và các thông số của chế độ hàn 

xung. Dạng dịch chuyển này cần một loạt các thông số bổ sung, do đó cần được tối ưu 

hóa để có được chiều dài hồ quang ổn định. 

- Dịch chuyển tia dọc trục: Nếu tăng cường độ dòng điện hàn lên trên khoảng từ 

220 – 250A kim loại điện cực sẽ dịch chuyển vào vũng hàn dưới dạng tia dọc trục, lúc 

này các giọt kim loại có kích thước nhỏ hơn rất nhiều so với đường kính điện cực, 

chúng được phun qua hồ quang từ đầu điện cực vào vũng hàn với vận tốc lớn. Để có 

được dạng dịch chuyển này, dòng điện hàn cần phải đạt trên 250A và khí sử dụng là 

hỗn hợp Ar/CO2. Với dạng dịch chuyển này cho ta phạm vi sử dụng dòng điện hẹp, 

chính vì vậy cần phải đảm bảo độ ổn định của hồ quang. Sự dịch chuyển ổn định của 

kim loại cho phép đạt được mối hàn có hình dạng đều khi cường độ dòng hàn cao 

(năng lượng đường cao) tạo nên mối hàn có bề rộng lớn. Do tính chảy loãng cao của 

vũng hàn nên chỉ áp dụng dạng dịch chuyển này ở các tư thế hàn bằng và hàn ngang.  

2.2. Nguyên lý hoạt động và cấu tạo của máy hàn MIG/MAG. 

   2.2.1.  Nguyên lý và đặc điểm của quá trình hàn GMAW 

Khi hàn trong môi trường khí bảo vệ bằng điện cực nóng chảy hồ quang giữa đầu 

điện cực và vật hàn liên tục nung chảy mép hàn và điện cực. Dây hàn được cấp vào 

vùng hồ quang thông qua cơ cấu cấp dây với tốc độ bằng tốc độ nóng chảy của điện 

cực (dây hàn). 
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H×nh 1. 1 HÖ thèng m¸y hµn MAG 

 

H×nh 1. 2 S¬ ®å nguyªn lý cña hµn MAG 

2.2.2. Nguyªn lý cÊu t¹o. 

    1. M¸y biÕn thÕ hµn 

 

H×nh 1. 3. M¸y hµn MAG 

- §Æc tÝnh ®Çu ra: §èi víi ph­¬ng ph¸p 

hµn MAG ®Æc tÝnh ®Çu ra th­êng cã ®iÖn 

¸p hµn kh«ng ®æi (CV) 

- Dßng ®iÖn hµn lµ dßng mét chiÒu  

- §iÖn ¸p hµn cã thÓ ®iÒu chØnh phï 

hîp víi qu¸ tr×nh hµn 

- §Ó ®¶m b¶o an toµn cho ng­êi thî, 

®iÖn ¸p hµn ph¶i h¹ thÊp xuèng; th­êng 

®iÖn ¸p kh«ng t¶i tèi ®a lµ 113 V, ®iÖn ¸p 

hµn lµ 15 ®Õn 30 V 
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H×nh 1. 4. §­êng ®Æc tÝnh V-A 

 

H×nh 1. 5. Panel ®iÒu khiÓn 

1. C«ng t¾c nguån 

2. §iÒu chØnh ®iÖn ¸p 

3. §ång hå hiÖn th× dßng vµ ¸p 

4. Nóm ®iÒu chØnh tèc ®é ra d©y 

(dßng hµn) 

5. §Ìn b¸o qu¸ nhiÖt 

6. §Ìn b¸o nguån 

 

 

    2. Sóng hµn       

 

 H×nh 1. 6.  Sóng hµn 
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 3. C¬ cÊu ®Èy d©y hµn. 

Chó ý: R·nh h×nh thang sö dông trong tr­êng hîp d©y hµn thÐp ®en; r·nh h×nh trßn 

dïng trong tr­êng hîp d©y hµn rçng hoÆc d©y hµn lâi thuèc hoÆc d©y nh«m. 

 

 

 H×nh 1. 7. C¬ cÊu ®Èy d©y 

1 - r·nh h×nh thang; 2 - r·nh h×nh trßn 

         4. Van gi¶m ¸p vµ bé phËn sÊy khÝ 

 

 H×nh 1. 8.  Van gi¶m ¸p dïng trong hµn MAG 
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2.3. §iÒu chØnh chÕ ®é hµn 

 2.3.1. ChuÈn bÞ tr­íc khi hµn 

- Điều chỉnh phần nhô của điện cực (khoảng cách từ ống tiếp điện): Lựa chọn 

theo dạng dịch chuyển kim loại lỏng xuống bể hàn. Thường từ 6  13 mm cho dịch 

chuyển ngắn mạch và từ 13  25 mm cho các dạng dịch chuyển khác. Hoặc Được 

xác định theo công thức thực nghiệm l=5+d.d (d là đường kính dây điện cực). 

- Giữ khoảng cách từ đầu dây hàn xuống vật hàn khoảng 3  6 mm (chính là chiều 

dài hồ quang) 

- Lúc này mỏ hàn tạo với mặt phẳng tấm phôi một góc 90
0
. 

 

  H×nh 1. 9.  §é nh« cña d©y ®iÖn cùc 

2.3.2.  §iÒu chØnh chÕ ®é hµn 

Đối với máy hàn Maxi Compact 322, công tắc số 1 vừa có nhiệm vụ là công tắc 

nguồn đồng thời đóng vai trò là công tắc điều chỉnh điện áp mặc định của máy hàn. 

Núm số 2 điều chỉnh điện áp ở mức tinh hơn (khoảng 25 V tương ứng với 1 mức) 

Đồng hồ dòng và áp số 3 báo cho người dùng biết là bạn vừa hàn với dòng và điện 

áp là bao nhiêu. 

Núm số 4 là núm điều chỉnh tốc độ ra dây (điều chỉnh dòng hàn) 

Hoặc ta có thể chọn chế độ hàn tương đối theo Error! Not a valid bookmark self-

reference.. Sau đó tính ra điện áp hàn theo công thức thực nghiệm sau: 

Với kiểu dịch chuyển ngắn mạch (d = 0,6  1,2 mm, d là đường kính dây hàn) ta 

có điện áp hồ quang U = 15+0,04.I (V)  
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Lưu lượng khí bảo vệ: Thông thường người ta chọn theo bảng thông số quy trình 

hàn. Tuy nhiên cũng có thể tính theo công thức thực nghiệm dựa vào đường kính dây 

hàn. 

Lưu lượng khí bảo vệ = 10 x đường kính dây hàn 

Ví dụ: đường kính dây hàn d=0,9 ta có lưu lượng khí bảo vệ là 10x0,9=9 lít/phút. 

ở chế độ 2T người thợ khi thao tác gây hồ quang cần phải gữi công tắc trong suốt 

quá trình hàn. Khi kết thúc quá trình hàn, ngời thợ chỉ việc nhả công tắc, hồ quang sẽ 

tắt. 

Còn đối với chế độ 4T, người thợ bấm công tắc rồi sau đó nhả ra, khi kết thúc quá 

trình hàn người thợ lại phải bấm và nhả công tắc một lần nữa. 

B¶ng 1. 1. B¶ng th«ng sè chÕ ®é hµn, Hµn gi¸p mèi - dÞch chuyÓn ng¾n m¹ch 

 

2.3.3. Måi hå quang:  

Trước khi mồi hồ quang, cần phải làm sạch những hạt kim loại ở xung quanh 

miệng phun, người thao tác cầm mỏ hàn nghiêng một góc 10
0 
 25

0
 so với phương 

thẳng đứng. ấn công tắc mỏ hàn, khí bảo vệ được phun ra trước bảo vệ vùng hàn, sau 

đó hồ quang hàn hình thành. Khi hồ quang hình thành do dây điện cực được đưa vào 

vũng hàn tự động nên cần di chuyển mỏ hàn dọc theo trục đường hàn tránh trường hợp 

kim loại lỏng (do kim loại điền đầy tạo thành) cao dần dính vào bép hàn và chụp khí. 

2.3.4. KiÓm tra hå quang b»ng nghe vµ nh×n 

1. Tr­êng hîp 1: Dßng ®iÖn vµ ®iÖn ¸p hå quang thÝch hîp 

- Nh×n: Hå quang ch¸y æn ®Þnh, viÖc cÇm má hµn thÊy tèt, xuÊt hiÖn Ýt kim lo¹i b¾n 

tãe,... 

- Nghe: TiÕng hå quang ch¸y kªu nhÑ ®Òu, liªn tôc “ri, ri” l¯ ®­îc 
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2. Tr­êng hîp 2: Dßng ®iÖn hµn cao vµ ®iÖn ¸p hå quang thÊp  

- Nh×n: Kh«ng quan s¸t ®­îc ®Çu d©y hµn nãng ch¶y, d©y hµn c¾m vµo kim lo¹i c¬ 

b¶n, xuÊt hiÖn nhiÒu h¹t kim lo¹i b¾n tãe. 

- Nghe: TiÕng hå quang kªu m¹nh, kh«ng ®Òu “pan, pan” 

3. Tr­êng hîp 3: Dßng ®iÖn hµn thÊp vµ ®iÖn ¸p hå quang cao 

- Nh×n: §Çu d©y hµn cã d¹ng h×nh cÇu, xuÊt hiÖn c¸c h¹t kim lo¹i b¾n tãe cã kÝch 

th­íc lín,... 

- Nghe: TiÕng hå quang kªu kh«ng ®Òu “Shuru-Shuru” v¯ d©y h¯n cã thÓ bÞ dÝnh 

vµo èng tiÕp ®iÖn 

2.4. C¸c lçi th­êng gÆp khi vËn hµnh m¸y vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn 

2.4.1. C¸c lçi th­êng gÆp trong qu¸ tr×nh vËn hµnh m¸y 

- M¸y hµn kh«ng ho¹t ®éng: KiÓm tra ¸p t« m¸t, c«ng t¾c nguån,... 

- Kh«ng cã khÝ b¶o vÖ: KiÓm tra xem khÝ trong chai cã cßn kh«ng, van ®iÒu tiÕt cã 

ë chÕ ®é ho¹t ®éng kh«ng,... 

- Hå quang kh«ng h×nh thµnh: KiÓm tra kÑp m¸t, ph«i hµn ®· ®­îc lµm s¹ch ch­a, 

®· ®iÒu chØnh tèc ®é ra d©y ch­a (ch­a cã dßng hµn). 

2.4.2. C¸c lçi th­êng gÆp trong qu¸ tr×nh ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn 

- Khã måi hå quang: §Êu sai cùc tÝnh, hÕt khÝ b¶o vÖ, b¶ng ®iÒu khiÓn bÞ háng. 

- Kim lo¹i b¾n tãe: §iÖn ¸p lín; ®iÒu chØnh l¹i chÕ ®é hµn 

- Hå quang næ: Tèc ®é ®Èy d©y (dßng hµn) lín; ®iÒu chØnh l¹i chÕ ®é hµn cho phï 

hîp 

- §Çu d©y hµn cã d¹ng giät lín sau khi ng¾t hå quang: ®iÖn ¸p qu¸ lín; ®iÒu chØnh 

®iÖn ¸p hµn cho phï hîp 

2.5. An toµn lao ®éng vµ vÖ sinh c«ng nghiÖp. 

- Do ®Æc thï lµ hµn trong m«i tr­êng khÝ b¶o vÖ nªn an toµn trong lao ®éng còng 

nh­ an toµn vÒ næ ph¶i ®­îc ®Æt lªn hµng ®Çu nh­: quy tr×nh vËn hµnh m¸y, më chai, 

®ãng chai khÝ, t¾t m¸y hµn sau khi kÕt thóc ca lµm viÖc. 

- KiÓm tra ®é dß khÝ ë c¸c chç nèi. 

- An toµn vÒ ®iÖn 

- VÖ sinh c«ng nghiÖp.  
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2.6. PhÇn thùc hµnh 

2.6.1. PhiÕu sè 2.1. VËn hµnh thiÕt bÞ hµn MIG/MAG 

Khãa häc Cao ®¼ng nghÒ: C«ng nghÖ  Hµn 

C«ng viÖc VËn hµnh thiÕt bÞ hµn MIG/MAG  

TT C¸c b­íc Cã Kh«ng 

1 
ChuÈn bÞ m¸y hµn: M¸y hµn Maxi - Compact 322; má hµn 

MIG/MAG 
  

2 
ChuÈn bÞ dông cô: K×m ®iÖn, k×m c¾t d©y, má lÕt, tuèc l¬ 

vÝt,.. 
  

 ChuÈn bÞ: D©y hµn MIG/MAG   1,0; Chai khÝ Ar/CO2   

3 KiÓm tra d©y dÉn vµo m¸y, hÖ thèng d©y hµn, k×m  kÑp m¸t   

4 KÕt nèi má hµn víi m¸y hµn   

5 KiÓm tra má hµn   

6 KiÓm tra, lµm s¹ch miÖng chai khÝ: më nhÑ (1/2 vßng)   

7 L¾p ®ång hå vµo chai khÝ Ar/CO2: dïng má lÕt   

8 

 

Níi láng van ®iÒu chØnh ¸p suÊt   

VÆn chÆt van ®iÒu chØnh l­u l­îng khÝ b¶o vÖ   

Më van chai khÝ b¶o vÖ   

9 L¾p cuén d©y vµo m¸y hµn   

10 §iÒu chØnh søc c¨ng puli Ðp d©y cña c¬ cÊu ®Èy d©y   

11 §ãng ¸p t« m¸t nguån, bËt c«ng t¾c m¸y   

12 

13 

ChØnh chiÒu dµi phÇn nh« ra cña ®Çu d©y hµn: 5+5d mm    

VÆn nóm ®iÒu chØnh tèc ®é ra d©y hoÆc nóm ®iÒu chØnh 

dßng hµn (theo chiÒu d­¬ng) 
  

BÊm c«ng t¾c má hµn   

14 ChuyÓn sang chÕ ®é 2T/4T   

15 
VÆn van ®iÒu chØnh ¸p suÊt theo chiÒu kim ®ång hå    

Më van ®iÒu chØnh l­u l­îng khÝ b¶o vÖ   

 KiÓm tra sù l­u th«ng cña khÝ b¶o vÖ: bÊm c«ng t¾c má hµn   

16 

 

 

§ãng van chai khÝ b¶o vÖ   

BÊm c«ng t¾c má hµn: x¶ hÕt khÝ cßn d­ trong má hµn   

Níi láng van ®iÒu chØnh ¸p suÊt   

VÆn chÆt van ®iÒu chØnh l­u l­îng khÝ b¶o vÖ   

17 T¾t c«ng t¾c nguån cña m¸y, ¸p t« m¸t tæng   

18 KÕt thóc ca lµm viÖc   
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2.6.2. PhiÕu sè 2.2: §iÒu chØnh chÕ ®é hµn 

Khãa häc Cao ®¼ng nghÒ: C«ng nghÖ  Hµn 

C«ng viÖc §iÒu chØnh chÕ ®é hµn  

TT C¸c b­íc Cã Kh«ng 

1 
ChuÈn bÞ m¸y hµn: M¸y hµn Maxi - Compact 322; má hµn 

MIG/MAG 
  

2 
ChuÈn bÞ dông cô: K×m ®iÖn, k×m c¾t d©y, má lÕt, tuèc l¬ 

vÝt,.. 
  

3 ChuÈn bÞ: D©y hµn MIG/MAG  1,0; Chai khÝ Ar/CO2   

4 ChuÈn bÞ ph«i hµn KT: 200x40x4   

5 KiÓm tra d©y dÉn vµo m¸y, hÖ thèng d©y hµn, k×m  kÑp m¸t   

6 ChÕ ®é hµn: Theo b¶ng th«ng sè hµn   

7 KÕt nèi má hµn víi m¸y hµn   

8 KiÓm tra má hµn   

9 KiÓm tra, lµm s¹ch miÖng chai khÝ: më nhÑ (1/2 vßng)   

10 L¾p ®ång hå vµo chai khÝ Ar/CO2: dïng má lÕt   

11 

12 

13 

Níi láng van ®iÒu chØnh ¸p suÊt   

VÆn chÆt van ®iÒu chØnh l­u l­îng khÝ b¶o vÖ   

Më van chai khÝ b¶o vÖ   

14 L¾p cuén d©y vµo m¸y hµn   

15 §iÒu chØnh søc c¨ng puli Ðp d©y cña c¬ cÊu ®Èy d©y   

16 §ãng ¸p t« m¸t nguån, bËt c«ng t¾c m¸y   

17 

18 

ChØnh chiÒu dµi phÇn nh« ra cña ®Çu d©y hµn: 5+5d mm    

VÆn nóm ®iÒu chØnh tèc ®é ra d©y hoÆc nóm ®iÒu chØnh 

dßng hµn (theo chiÒu d­¬ng) tham kh¶o môc 1.3.2 
  

BÊm c«ng t¾c má hµn   

19 

20 

VÆn van ®iÒu chØnh ¸p suÊt theo chiÒu kim ®ång hå    

Më van ®iÒu chØnh l­u l­îng khÝ b¶o vÖ   

21 KiÓm tra sù l­u th«ng cña khÝ b¶o vÖ: bÊm c«ng t¾c má hµn   

22 
§iÒu chØnh chÕ ®é hµn: vÆn nóm ®iÒu chØnh tèc ®é ra d©y hoÆc 

nóm ®iÒu chØnh dßng hµn trªn panel ®iÒu khiÓn 
  

23 §iÒu chØnh chÕ ®é 2T/4T   

24 

 

Gãc nghiªng cña má hµn:   

 = 10250 (So víi ph­¬ng th¼ng ®øng)   

=900   

25 Måi hå quang: BÊm c«ng t¾c má hµn   

26 Thùc hiÖn chuyÓn ®éng má hµn däc theo trôc ®­êng hµn   

27 KÕt thóc qu¸ tr×nh hµn: Nh¶ hoÆc bÊm c«ng t¾c má hµn (tïy   
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theo chän chÕ ®é 2T hay 4T) 

28 §ãng van chai khÝ b¶o vÖ   

29 

BÊm c«ng t¾c má hµn: x¶ hÕt khÝ cßn d­ trong má hµn   

Níi láng van ®iÒu chØnh ¸p suÊt ng­îc chiÒu kim ®ång hå   

VÆn chÆt van ®iÒu chØnh l­u l­îng khÝ b¶o vÖ   

T¾t ¸p t« m¸t   

30 KÕt thóc ca lµm viÖc   

 

2.6.3. PhiÕu sè 2.3: Gãc ®é má hµn 

 

 B¶n vÏ ph«i, gãc ®é má hµn Thêi gian dù kiÕn: Sè: 

- Tµi liÖu ph¸t tay: 

phiÕu h­íng dÉn 

thùc hiÖn. 

- M¸y vi tÝnh. 

- B¶n vÏ ph«i, gãc 

®é má hµn... 

- M¸y Projector 

- Ph«ng m¸y chiÕu 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Gãc ®é má hµn: 

-  = 1025o. 

-  = 90o  

Dao ®éng má hµn: r¨ng c­a 

200 4

4
0
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2.6.4. PhiÕu sè 3A:  Giao bµi tËp nhãm 

 Kü n¨ng: VËn hµnh thiÕt bÞ hµn MAG vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn 

1. KiÓu ho¹t ®éng nhãm:  

     Thùc hµnh kü n¨ng 

2. Môc tiªu ho¹t ®éng: 

- SV thùc hµnh kü n¨ng 

- Thùc hµnh ®éc lËp kü n¨ng theo hai nhãm cã sù h­íng dÉn cña GV 

- SV thµnh th¹o kü n¨ng: VËn hµnh thiÕt bÞ hµn MAG vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn.  

- Tr×nh tù thùc hiÖn kü n¨ng VËn hµnh thiÕt bÞ hµn MAG vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn. 

3. H×nh thøc nhãm 

- Sè nhãm: 02 

- Sè SV/ 1 nhãm:  7 

4. Thêi gian 

ChuÈn bÞ 

nhãm 

Lµm viÖc thùc sù cña 

nhãm 

 B¸o c¸o  Rót kinh nghiÖm  Tæng céng  

10’ 
15’ 7hv = 105’  20’ 135’ 

5. Néi dung:  

 

C«ng viÖc Nhãm 1: (Lµm ë m¸y sè 1) Thùc hµnh kü n¨ng VËn hµnh thiÕt 

bÞ hµn MAG vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn. Mçi SV thùc hiÖn toµn 

bé quy tr×nh theo phiÕu h­íng dÉn thùc hiÖn. C¸c SV cßn l¹i 

trong nhãm ngåi quan s¸t vµ ®­a ra nhËn xÐt c¸ nh©n. GV sÏ 

tham gia h­íng dÉn. 

Nhãm 2: (Lµm ë m¸y sè 2) Thùc hµnh kü n¨ng VËn hµnh thiÕt 

bÞ hµn MAG vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn. Mçi SV thùc hiÖn toµn 

bé quy tr×nh theo phiÕu h­íng dÉn thùc hiÖn. C¸c SV cßn l¹i 

trong nhãm ngåi quan s¸t vµ ®­a ra nhËn xÐt c¸ nh©n. GV sÏ 

tham gia h­íng dÉn. 

Thêi gian  
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2.6.5. PhiÕu sè 3B:  Giao bµi tËp nhãm 

 Kü n¨ng: VËn hµnh thiÕt bÞ hµn MAG vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn. 

1. KiÓu ho¹t ®éng nhãm:  

- Thùc hµnh kü n¨ng 

2. Môc tiªu ho¹t ®éng: 

- SV thùc hµnh kü n¨ng 

- Thùc hµnh ®éc lËp kü n¨ng theo hai nhãm cã sù h­íng dÉn cña GV 

- SV thµnh th¹o kü n¨ng: VËn hµnh thiÕt bÞ hµn MAG vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn.  

- Tr×nh tù thùc hiÖn kü n¨ng VËn hµnh thiÕt bÞ hµn MAG vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn. 

3.  H×nh thøc nhãm 

- Sè nhãm: 02 

- Sè SV/ 1 nhãm:  7 

4. Thêi gian 

ChuÈn bÞ 
nhãm 

Lµm viÖc thùc sù cña 
nhãm 

 B¸o c¸o  Rót kinh nghiÖm  Tæng céng  

10’ 
15’ 7hv = 105’  20’ 135’ 

5. Néi dung 

 

C«ng viÖc Nhãm 1: (Lµm ë m¸y sè 1) Thùc hµnh kü n¨ng VËn hµnh thiÕt 

bÞ hµn MAG vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn. Mçi SV thùc hiÖn toµn 

bé quy tr×nh theo phiÕu h­íng dÉn thùc hiÖn. C¸c SV cßn l¹i 

trong nhãm ngåi quan s¸t vµ ®­a ra nhËn xÐt c¸ nh©n. GV sÏ 

kh«ng tham gia h­íng dÉn. 

Nhãm 2: (Lµm ë m¸y sè 2) Thùc hµnh kü n¨ng VËn hµnh thiÕt 

bÞ hµn MAG vµ ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn. Mçi SV thùc hiÖn toµn 

bé quy tr×nh theo phiÕu h­íng dÉn thùc hiÖn. C¸c SV cßn l¹i 

trong nhãm ngåi quan s¸t vµ ®­a ra nhËn xÐt c¸ nh©n. GV sÏ 

kh«ng tham gia h­íng dÉn. 

Thêi gian  

2.7. C©u hái tù kiÓm tra: 

1. Nªu kh¸i niÖm vµ ®Æc ®iÓm cña ph­¬ng ph¸p hµn MIG/MAG 

2. Tr×nh bµy c¸c d¹ng dÞch chuyÓn trong hµn MIG/MAG 

3. Tr×nh bµy nguyªn lý ho¹t ®éng vµ nguyªn lý cÊu t¹o cña m¸y hµn MIG/MAG 

4. Tr×nh bµy quy tr×nh vËn hµnh m¸y hµn MIG/MAG 
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5. Tr×nh bµy c¸ch ®iÒu chØnh chÕ ®é hµn 

6. C¸ch g©y vµ duy tr× hå quang hµn 

7. Mét sè chó ý khi vËn hµnh m¸y hµn TIG 
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MD  06- 02.  HµN CHèT 

 

I. Môc tiªu. 

Häc xong bµi nµy ng­êi häc cã kh¶ n¨ng: 

- Chän ®­îc sè l­îng mèi hµn 

- Chän d©y hµn, chÕ ®é hµn hîp lý khi biÕt kÝch th­íc cña lç khoan. 

- Tr×nh bµy ®­îc c¸c khuyÕt tËt th­êng x¶y ra trong qu¸ tr×nh hµn chèt. 

- KiÓm tra kÝch th­íc, h×nh d¸ng, t×nh tr¹ng bÒ mÆt cña ph«i tr­íc khi hµn. 

- G¸ l¾p ph«i hµn chÝnh x¸c ,®¶m b¶o vÞ trÝ t­¬ng quan gi÷a c¸c chi tiÕt, ®¶m b¶o 

®é cøng v÷ng sai lÖch vÞ trÝ (  1). 

- Mèi hµn ®¶m b¶o chiÒu cao, chiÒu s©u ngÊu, liªn kÕt tèt gi÷a kim lo¹i hµn vµ kim 

lo¹i c¬ b¶n, Ýt rç xØ, thiÕu hôt. 

- §¶m b¶o an toµn lao ®éng vµ vÖ sinh m«i tr­êng. 

II. Néi dung 

 2.1. ChÕ ®é hµn. 

2.1.1. KÝch th­íc mèi hµn 

 
  H×nh 2. 1 Mèi hµn chèt         

  

2.1.2. ChÕ ®é hµn 
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B¶ng 2. 1. B¶ng chÕ ®é hµn b¸n tù ®éng trong m«i tr­êng khÝ b¶o vÖ - GMAW 

 
Ghi chó: * §¬n vÞ tÝnh lµ inch; 1 in = 25,4 mm 

2.2. Kü thuËt hµn. 

2.2.1. ChuÈn bÞ. 

1. Ph«i hµn 

- VËt liÖu: ThÐp CT31 

- KÝch th­íc: 200x125x4 

- Sè l­îng: 02 ph«i 

 

  H×nh 2. 2 ChuÈn bÞ ph«i 

 2. ThiÕt bÞ dông cô. 

- M¸y hµn, kÝnh hµn,... 

- M¸y khoan bµn 

- Mòi khoan  8 
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 2.2.2. TiÕn hµnh hµn 

- Måi hå quang: Tham kh¶o bµi häc tr­íc 

Chó ý: G©y hå quang tõ gi÷a sau khi hå quang h×nh thµnh, di chuyÓn hå quang vµ 

phÝa trong. Môc ®Ých ®Ó hå quang lµm nãng ch¶y gãc trong vµ ®iÒn ®Çy bÓ hµn        

- Dao ®éng má hµn: Vßng trßn xo¸y tr«n èc 

 

  H×nh 2. 3.  KiÓu dao ®éng 

 

  -  Gãc ®é má hµn:  =10o ~ 25o;  = 90o 

2.3. C¸c khuyÕt tËt, kiÓm tra kÝch th­íc, h×nh d¸ng. 

+ Mèi hµn ch¸y c¹nh do kim lo¹i bæ xung kh«ng ®ñ. 

+ Mèi hµn ch¶y trµn do kim lo¹i bæ xung qu¸ nhiÒu. 

+ Mèi hµn bÞ xèp, rç khÝ do khÝ b¶o vÖ kh«ng s¹ch, má hµn c¸ch xa vËt hµn c¸c khÝ 

m«i tr­êng x©m nhËp vµo, l­u l­îng khÝ b¶o vÖ qu¸ lín, ph«i hµn bÈn, dÝnh dÇu, mì,... 

 

  H×nh 2. 4 KhuyÕt tËt hµn 

 

2.4. An toµn lao ®éng vµ vÖ sinh c«ng nghiÖp 

- ChØ ®­îc hµn khi cã ®Çy ®ñ trang bÞ b¶o hé lao ®éng dµnh cho thî hµn. 

- Thùc hiÖn ®Çy ®ñ c¸c biÖn ph¸p an toµn khi hµn hå quang tay. 

- Dõng thùc tËp khi nÒn x­ëng bÞ Èm ­ít ho¹c bÞ dét do m­a. 

- Khi ph¸t hiÖn sù cè ph¶i ng¾t ®iÖn vµ b¸o cho ng­êi cã tr¸ch nhiÖm sö lý. 

- Thùc hiÖn ®Çy ®ñ c¸c biÖn ph¸p phßng ch¸y ch÷a ch¸y. 
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2.5. PhÇn thùc hµnh 

2.5.1. PhiÕu sè 1:  Yªu cÇu kü thuËt cña mèi ghÐp hµn 

B¶n vÏ vµ c¸c yªu cÇu cña mèi hµn Thêi gian dù kiÕn: Sè: 

- M¸y tÝnh. 

- B¶n vÏ vµ c¸c 

yªu cÇu kü thuËt 

cña mèi hµn. 

- M¸y Projector 

- Ph«ng m¸y chiÕu 

  

Yªu cÇu kü thuËt: 

- Mèi hµn ®¶m b¶o kÝch th­íc, ®iÒn ®Çy 

- BÒ mÆt mèi hµn ph¼ng  

- Mèi hµn kh«ng rç khÝ, ch¸y c¹nh, mèi hµn bÞ xèp. 


