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Tuyên b  b n quy nố ả ề

Tài li u này là lo i giáo trình n i b  dùng trong nhà tr ngệ ạ ộ ộ ườ  

v i m c đích làm tài li u gi ng d y cho giáo viên và h c sinh, sinhớ ụ ệ ả ạ ọ  

viên nên các ngu n thông tin có th  đ c tham kh o.ồ ể ượ ả

Tài   li u ph i do tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hàệ ả ườ ẳ ề ệ  

N i in  n và phát hành. ộ ấ

Vi c s  d ng tài li u này v i m c đích th ng m i ho cệ ử ụ ệ ớ ụ ươ ạ ặ  

khác v i m c đích trên đ u b  nghiêm c m và b  coi là vi ph mớ ụ ề ị ấ ị ạ  

b n quy n.ả ề

Tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i xin chân thànhườ ẳ ề ệ ộ  

c m  n các thông tin giúp cho nhà tr ng b o v  b n quy n c aả ơ ườ ả ệ ả ề ủ  

mình.

Đ a ch  liên h :ị ỉ ệ

Tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i.ườ ẳ ề ệ ộ
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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

Trong nh ng năm qua, d y ngh  đã có nh ng b c ti n v t b c c  vữ ạ ề ữ ướ ế ượ ậ ả ề 

s  l ng và ch t l ng, nh m th c hi n nhi m v  đào t o ngu n nhân l cố ượ ấ ượ ằ ự ệ ệ ụ ạ ồ ự  

k  thu t tr c ti p đáp  ng nhu c u xã h i. Cùng v i s  phát tri n c a khoaỹ ậ ự ế ứ ầ ộ ớ ự ể ủ  

h c công ngh  trên th  gi i, lĩnh v c c  khí ch  t o nói chung và ngành Hànọ ệ ế ớ ự ơ ế ạ  

 Vi t Nam nói riêng đã có nh ng b c phát tri n đáng k .ở ệ ữ ướ ể ể

Ch ng trình khung qu c gia ngh  hàn đã đ c xây d ng trên c  s  phânươ ố ề ượ ự ơ ở  

tích ngh , ph n k  thu t ngh  đ c k t c u theo các môđun. Đ  t o đi uề ầ ỹ ậ ề ượ ế ấ ể ạ ề  

ki n thu n l i cho các c  s  d y ngh  trong quá trình th c hi n, vi c biênệ ậ ợ ơ ở ạ ề ự ệ ệ  

so n giáo trình k  thu t ngh  theo theo các môđun đào t o ngh  là c p thi tạ ỹ ậ ề ạ ề ấ ế  

hi n nay.ệ

Mô đun 19: Hàn MIG MAG nâng cao  là mô đun đào t o ngh  đ c biênạ ề ượ  

so n theo hình th c tích h p lý   thuy t và   th c hành. Trong quá   trình th cạ ứ ợ ế ự ự  

hi n, nhóm biên so n đã tham kh o nhi u tài li u công ngh  hàn trong vàệ ạ ả ề ệ ệ  

ngoài n c, k t h p v i kinh nghi m trong th c t  s n xu t. ướ ế ợ ớ ệ ự ế ả ấ

M c d u có  r t nhi u c  g ng, nh ng không tránh kh i nh ng khi mặ ầ ấ ề ố ắ ư ỏ ữ ế  

khuy t,   r t mong nh n đ c s  đóng góp ý ki n c a đ c gi  đ  giáo trìnhế ấ ậ ượ ự ế ủ ộ ả ể  

đ c hoàn thi n h n.ượ ệ ơ

Xin chân thành c m  n!ả ơ
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   1. Ph m Xuân H ng – Ch  biênạ ồ ủ
   2. Ph m Huy Hoàngạ
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   4. D ng Thành H ngươ ư
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 MÔ ĐUN HÀN MAG/MIG NÂNG CAO 

Mã s  mô đun: MĐ19ố  
Th i gian mô đun: 90 gi ; ( Lý thuy t: 8 gi ; Th c hành: 76 gi , ki m tra 6ờ ờ ế ờ ự ờ ể  
gi )ờ

I. V  TRÍ, TÍNH CH T C A MÔ ĐUN: Ị Ấ Ủ
 V  trí: Mô đun này đ c b  trí sau khi h c xong ho c h c song song v iị ượ ố ọ ặ ọ ớ  

các môn h c MH07 MH12 và MĐ13 MĐ17.ọ
 Tính ch t c a môđun: Là mô đun chuyên ngành b t bu c.ấ ủ ắ ộ

II. M C TIÊU MÔ ĐUN: Ụ
  Làm vi c t i các nhà máy v i nh ng ki n th c, k  năng hàn c  b n.ệ ạ ớ ữ ế ứ ỹ ơ ả
 Trình bày rõ nh ng khó khăn g p ph i khi th c hi n các m i hàn   các vữ ặ ả ự ệ ố ở ị 

trí  khác nhau trong không gian.
 Chu n b  v t li u hàn, thi t b  hàn đ y đ , an toàn.ẩ ị ậ ệ ế ị ầ ủ
 Chu n b  phôi hàn đúng kích th c b n v , đ m b o yêu c u k  thu t.ẩ ị ướ ả ẽ ả ả ầ ỹ ậ
 Ch n ch  đ  hàn phù h p v i ki u liên k t hàn, chi u dày và tính ch tọ ế ộ ợ ớ ể ế ề ấ  

c a v t li u, v  trí hàn.ủ ậ ệ ị
 Hàn các m i hàn   v  trí hàn 2G, 3G đ m b o đ  sâu ng u đúng kíchố ở ị ả ả ộ ấ  

th c b n v , không r  khí, không cháy c nh, vón c c.ướ ả ẽ ỗ ạ ụ
 Th c hi n t t công tác an toàn và v  sinh phân x ng.ự ệ ố ệ ưở
 Rèn luy n tính c n th n, t  m , chính xác, trung th c c a sinh viên. ệ ẩ ậ ỉ ỷ ự ủ

III. N I DUNG MÔ ĐUN:Ộ
1. N i dung t ng quát và phân ph i th i gian:ộ ổ ố ờ

Số
TT Tên các bài trong mô đun

Th i gianờ
T ngổ  

số
Lý 

thuy tế
Th cự  
hành

Ki mể  
tra*

1 Hàn thép các  bon th p   V  trí  hànấ ị  
(2G) 43 4 38 1

2 Hàn thép các bon th p    V  trí  hànấ ị  
(3G) 43 4 38 1

3 Ki m tra k t  thúc Mô đun ể ế 4 4
C ngộ 90 8 76 6



2. N i dung chi ti t: ộ ế

Bài 1: Hàn  thép các bon th p  V  trí hàn(2G)ấ ị                          
 Th i gian: 43 giờ ờ 

M c tiêu:ụ
 Trình bày đúng v  trí hàn 2G trong không gian, khó khăn khi hàn 2G.ị
 Chu n b  phôi đ m b o s ch, th ng, ph ng, đúng kích th c b n v .ẩ ị ả ả ạ ẳ ẳ ướ ả ẽ
 Chu n b  máy hàn, d ng c  hàn, dây hàn, khí b o v  đ y đ  đ m b o anẩ ị ụ ụ ả ệ ầ ủ ả ả  

toàn.
 Ch n ch  đ  hàn (dọ ế ộ d, Ih, Uh, Vh) và l u l ng khí phù h p v i chi u dàyư ượ ợ ớ ề  

v t li u và v  trí hàn.ậ ệ ị
 Gi i thích tác d ng c a ph ng pháp chuy n đ ng m  hàn.ả ụ ủ ươ ể ộ ỏ
 Gá phôi hàn ch c ch n, đúng v  trí hàn 2G.ắ ắ ị
 Th c hi n các thao tác hàn 2G thành th o.ự ệ ạ
 Hàn m i hàn giáp m i không vát mép và có vát mép   v  trí 2G đ m b oố ố ở ị ả ả  

đ  sâu ng u, không b  n t, vón c c, cháy c ch, ít bi n d ng, đúng kíchộ ấ ị ứ ụ ạ ế ạ  
th c b n v .ướ ả ẽ

 Làm s ch, ki m tra đúng ch t l ng m i hàn.ạ ể ấ ượ ố
 Th c hi n t t công tác an toàn và v  sinh phân x ng.ự ệ ố ệ ưở
 Rèn luy n tính c n th n, t  m , chính xác trong công vi c. ệ ẩ ậ ỉ ỷ ệ

N i dung c a bài:ộ ủ  
1. Chu n b  phôi hàn, v t li u hàn.ẩ ị ậ ệ
2. Chu n b  thi t b  d ng c  hàn.ẩ ị ế ị ụ ụ
3. Ch n ch  đ  hàn 2G.ọ ế ộ
4. Gá phôi hàn.
5. K  thu t hàn giáp m i   v  trí hàn 2G. ỹ ậ ố ở ị
6. Ki m tra ch t l ng m i hànể ấ ượ ố
7. An toàn lao đ ng và v  sinh phân x ngộ ệ ưở . 

Bài 2: Hàn  thép các bon th p  V  trí hàn (3G)ấ ị                           Th i gian: 43ờ  
giờ
M c tiêu:ụ

 Trình bày đúng v  trí hàn 3G trong không gian, khó khăn khi hàn 3G.ị
 Chu n b  phôi đ m b o s ch, th ng, ph ng, đúng kích th c b n v .ẩ ị ả ả ạ ẳ ẳ ướ ả ẽ
 Chu n b  máy hàn, d ng c  hàn, dây hàn, khí b o v  đ y đ  đ m b o anẩ ị ụ ụ ả ệ ầ ủ ả ả  

toàn.
 Ch n ch  đ  hàn (dọ ế ộ d, Ih, Uh, Vh) và l u l ng khí phù h p v i chi u dàyư ượ ợ ớ ề  

v t li u và v  trí hàn.ậ ệ ị
 Gi i thích tác d ng c a ph ng pháp chuy n đ ng m  hàn.ả ụ ủ ươ ể ộ ỏ
 Gá phôi hàn ch c ch n, đúng v  trí hàn 3G.ắ ắ ị
 Th c hi n các thao tác hàn 3G thành th o.ự ệ ạ



 Hàn m i hàn giáp m i không vát mép và có vát mép   v  trí 3G đ m b oố ố ở ị ả ả  
đ  sâu ng u, không b  n t, vón c c, cháy c ch, ít bi n d ng, đúng kíchộ ấ ị ứ ụ ạ ế ạ  
th c b n v .ướ ả ẽ

 Làm s ch,  ki m tra đúng ch t l ng m i hàn.ạ ể ấ ượ ố
 Th c hi n t t công tác an toàn và v  sinh phân x ng.ự ệ ố ệ ưở
 Rèn luy n tính c n th n, t  m , chính xác trong công vi c. ệ ẩ ậ ỉ ỷ ệ

N i dung c a bài:ộ ủ  
1. Chu n b  phôi hàn, v t li u hàn.ẩ ị ậ ệ
2. Chu n b  thi t b  d ng c  hàn.ẩ ị ế ị ụ ụ
3. Ch n ch  đ  hàn 3G.ọ ế ộ
4. Gá phôi hàn.
5. K  thu t hàn giáp m i   v  trí hàn 3G. ỹ ậ ố ở ị
6. Ki m tra ch t l ng m i hànể ấ ượ ố
7. An toàn lao đ ng và v  sinh phân x ngộ ệ ưở . 

IV. ĐI U KI N TH C HI N MÔ ĐUN:Ề Ệ Ự Ệ
1. V t li u:ậ ệ

 Thép t m dày (5ấ � 15) mm.
 Dây hàn �0,8� �1,6.
 Khí b o v  COả ệ 2 và argon. 

2. D ng c  và trang thi t b :ụ ụ ế ị
 Búa n n phôi hàn, bàn ch i s t.ắ ả ắ
 Kìm hàn.
 Kìm c p phôi. ặ
 Bàn hàn. 
 Máy hàn MAG, MIG.
 Kính hàn.
 Các lo i d ng c  đo, ki m tra m i hàn.ạ ụ ụ ể ố
 Clê các lo i, m  lét.ạ ỏ
 Trang b  b o h  lao đ ng.ị ả ộ ộ
 Trang thi t b  phòng ch ng cháy n .ế ị ố ổ
 Đ u VIDEO, Máy chi u Overhead.ầ ế
 Computer, projector

3. H c li u: ọ ệ
 B n v  các liên k t hàn.ả ẽ ế
 B ng tra ch  đ  hàn MAG, MIG.ả ế ộ
 Băng hình video v  k  thu t hàn MAG, MIG.ề ỹ ậ
 Giáo trình.
 Các tài li u tra c u liên quan.ệ ứ
 Gi y trong: v  s  đ  nguyên lý các thi t b  hàn MAG, MIGấ ẽ ơ ồ ế ị
 V t th t: s n ph m hàn và các lo i ph  ph m c a m i hàn MAG, MIGậ ậ ả ẩ ạ ế ẩ ủ ố

4. Ngu n l c khác:ồ ự



 Phòng h c, x ng th c t pọ ưở ự ậ
 Các c a hàng bán v t li u hàn.ử ậ ệ
 Các c  s  s n xu t c  khí.ơ ở ả ấ ơ

V. PH NG PHÁP VÀ N I DUNG ĐÁNH GIÁ: ƯƠ Ộ
1. Ki m tra đánh giá tr c khi th c hi n mô đun: ể ướ ự ệ
   Đ c đánh giá b ng bài ki m tra tr c nhi m khách quan và th c hành đ tượ ằ ể ắ ệ ự ạ  
các yêu c u c a mô đun MĐ17.ầ ủ

2. Ki m tra đánh giá trong khi th c hi n mô đun: ể ự ệ
 Đ c đánh giá qua bài ki m tra b ng tr c nghi m t  lu n và th c hànhượ ể ằ ắ ệ ự ậ ự  
trong quá trình th c hi n các bài h c có trong mô đun v  ki n th c k  năngự ệ ọ ề ế ứ ỹ  
thái đ . Yêu c u ph i đ t đ c các m c tiêu c a t ng bài h c có trong môộ ầ ả ạ ượ ụ ủ ừ ọ  
đun.

3. Ki m tra sau khi k t thúc mô đun: ể ế
3.1 V  ki n th c:ề ế ứ  
       Đ c đánh giá qua bài ki m tra vi t tr c nghi m t  lu n, tr c nghi mượ ể ế ắ ệ ự ậ ắ ệ  

khách quan đ t các yêu c u sau:ạ ầ
 Trình bày đ c đi m công d ng c a công ngh  hàn h  quang trong môiặ ể ụ ủ ệ ồ  

tr ng khí b o v .ườ ả ệ
 Li t kê đ y đ  các lo i v t li u hàn (Dây hàn, khí b o v ).ệ ầ ủ ạ ậ ệ ả ệ
 Tính toán ch  đ  hàn phù h p v i chi u dày, tính ch t c a v t li u. ế ộ ợ ớ ề ấ ủ ậ ệ
 Gi i thích các quy đ nh an toàn khi hàn h  quang trong môi tr ng khíả ị ồ ườ  

b o v .ả ệ
3.2  K  năng:ỹ  

Đ c đánh giá b ng quan sát có b ng ki m thang đi m, b ng ki m traượ ằ ả ể ể ằ ể  
ch t  l ng s n ph m, đ t các yêu c u sau.ấ ượ ả ẩ ạ ầ

 Nh n bi t đúng các lo i v t li u hàn.ậ ế ạ ậ ệ
 V n hành s  d ng hàn MIGMAG thành th o.ậ ử ụ ạ
 K  thu t hàn các lo i m i hàn trên thi t b  hàn MIGMAG   v  trí hànỹ ậ ạ ố ế ị ở ị  

b ng.ằ
3.3 Thái đ :ộ  

Đ c đánh giá trong quá trình h c t p và b ng quan sát có b ng ki mượ ọ ậ ằ ả ể  
đ t các yêu c u sau:ạ ầ

 Có ý th c t  giác, tính k  lu t cao, tinh th n trách nhi m trong công vi c,ứ ự ỷ ậ ầ ệ ệ  
tinh th n h p tác giúp đ  nhau.ầ ợ ỡ

 C n th n, t  m , chính xác, ti t ki m nguyên v t li u trong công vi c.ẩ ậ ỷ ỉ ế ệ ậ ệ ệ

VI. H NG D N TH C HI N MÔ ĐUN:ƯỚ Ẫ Ự Ệ
  1. Ph m vi áp d ng ch ng trình: ạ ụ ươ



 Ch ng trình mô đun đ c s  d ng đ  gi ng d y cho trình đ  Caoươ ượ ử ụ ể ả ạ ộ  
đ ng ngh , Trung c p ngh .   Sinh viên có th  h c t ng mô đun đ  hànhẳ ề ấ ề ể ọ ừ ể  
ngh  và tích lũy đ  mô đun đ  nh n b ng t t nghi p.ề ủ ể ậ ằ ố ệ

  2. H ng d n m t s  đi m chính v  ph ng pháp gi ng d y mô đun: ướ ẫ ộ ố ể ề ươ ả ạ
 Giáo viên tr c khi d y c n căn c  vào n i dung t ng quát c a mô đunướ ạ ầ ứ ộ ổ ủ  

và n i dung c a t ng bài h c chu n b  đ y đ  các đi u ki n th c hi nộ ủ ừ ọ ẩ ị ầ ủ ề ệ ự ệ  
bài h c đ  đ m b o ch t l ng gi ng d y.ọ ể ả ả ấ ượ ả ạ

 Trong quá   trình gi ng d y giáo viên s  d ng phim  trong,  máy chi uả ạ ử ụ ế  
Overhead, Projector ho c tranh treo t ng thuy t trình v  nguyên lý c aặ ườ ế ề ủ  
ph ng pháp hàn MIG, MAG,   c u t o và nguyên lý làm vi c c a máyươ ấ ạ ệ ủ  
hàn MIG, MAG, k  thu t hàn MIG, MAG.ỹ ậ

 Dùng m u dây hàn th t k t h p v i b n v  các bình ch a khí gi i thi uẫ ậ ế ợ ớ ả ẽ ứ ớ ệ  
c u t o c a dây hàn, các lo i khí b o v , yêu c u ch t l ng và ph m viấ ạ ủ ạ ả ệ ầ ấ ượ ạ  
s  d ng. ử ụ

 Trong t ng bài   t p giáo viên  thao tác m u, gi i   thi u h   th ng đi uừ ậ ẫ ớ ệ ệ ố ề  
khi n tham s  hàn, k t h p gi i thích tính năng tác d ng c a t ng côngể ố ế ợ ả ụ ủ ừ  
t c, chi t áp trên m t máy và thao tác hàn các m i hàn c  b n cho sinhắ ế ặ ố ơ ả  
viên quan sát.

 T  ch c sinh viên luy n t p theo nhóm t , s  l ng sinh viên m i nhómổ ứ ệ ậ ổ ố ượ ỗ  
tu  theo s  l ng thi t b  th c có, có th  phát nhi u kính hàn cho sinhỳ ố ượ ế ị ự ể ề  
viên đ  sinh viên quan sát l n nhau.ể ẫ

 Giáo viên th ng xuyên h  tr  k  năng đi u ch nh thông s  hàn.ườ ỗ ợ ỹ ề ỉ ố
  3. Nh ng tr ng tâm c n chú ý: ữ ọ ầ
      Th c ch t đ c đi m c a công ngh  hàn MIG, MAG.ự ấ ặ ể ủ ệ
      V t li u hàn: dây hàn, khí b o v , đi n c c hàn.ậ ệ ả ệ ệ ự
      Thi t b  d ng c  hàn h  quang trong môi tr ng khí b o v .ế ị ụ ụ ồ ườ ả ệ
      V n hành s  d ng thi t b , d ng c  hàn MIG, MAG.ậ ử ụ ế ị ụ ụ
      Ch n ch  đ  hàn.ọ ế ộ
      K  thu t hàn các m i hàn c  b n   v  trí hàn b ng.ỹ ậ ố ơ ả ở ị ằ
      Ki m tra đánh giá đúng ch t l ng m i hàn.ể ấ ượ ố
  4. Tài ki u tham kh o: ệ ả
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Bài 1: Hàn  thép các bon th p  V  trí hàn(2G)ấ ị
Th i gian: 43 giờ ờ

Gi i thi u:ớ ệ
Hàn giáp m i thép các bon th p   v  trí 2G là v  trí hàn t ng đ i khó,ố ấ ở ị ị ươ ố  

nh ng đ c s  r ng rãi trong k t c u hàn. Vì v y, n m v ng đ c k  thu tư ượ ử ộ ế ấ ậ ắ ữ ượ ỹ ậ  
hàn góc   v  trí 2G s  giúp cho ng i h c có đ c nh ng k  năng c  b n khiở ị ẽ ườ ọ ượ ữ ỹ ơ ả  
ti p c n v i th c t .ế ậ ớ ự ế

M c tiêu:ụ  

Ki n th c:ế ứ
 Trình bày đúng v  trí hàn 2G trong không gian, khó khăn khi hàn 2G.ị
 Ch n ch  đ  hàn (dọ ế ộ d, Ih, Uh, Vh) và l u l ng khí phù h p v i chi u dàyư ượ ợ ớ ề  
v t li u và v  trí hàn.ậ ệ ị



 Gi i thích tác d ng c a ph ng pháp chuy n đ ng m  hàn.ả ụ ủ ươ ể ộ ỏ
K  năng:ỹ
 Chu n b  phôi đ m b o s ch, th ng, ph ng, đúng kích th c b n v .ẩ ị ả ả ạ ẳ ẳ ướ ả ẽ
 Chu n b  máy hàn, d ng c  hàn, dây hàn, khí b o v  đ y đ  đ m b o anẩ ị ụ ụ ả ệ ầ ủ ả ả  
toàn.
 Gá phôi hàn ch c ch n, đúng v  trí hàn 2G.ắ ắ ị
 Th c hi n các thao tác hàn 2G thành th o.ự ệ ạ
 Hàn m i hàn giáp m i không vát mép và có vát mép   v  trí 2G đ m b o đố ố ở ị ả ả ộ 
sâu ng u, không b  n t, vón c c, cháy c ch, ít bi n d ng, đúng kích th cấ ị ứ ụ ạ ế ạ ướ  
b n v .ả ẽ
 Làm s ch, ki m tra đúng ch t l ng m i hàn.ạ ể ấ ượ ố
Thái đ :ộ
 Th c hi n t t công tác an toàn và v  sinh phân x ng.ự ệ ố ệ ưở
 Rèn luy n tính c n th n, t  m , chính xác trong công vi c. ệ ẩ ậ ỉ ỷ ệ

Đi u ki n th c hi n:ề ệ ự ệ
* B n v  liên k t hàn.ả ẽ ế
* Thi t b , d ng c : ế ị ụ ụ
+ Thi t b  hàn MAG, thi t b  c t khí ôxy – khí gas. ế ị ế ị ắ
+ Máy mài c m tay, máy mài 2 đá.ầ
+ D ng c  tháo l p (m  l t, c  lê các lo i).ụ ụ ắ ở ế ờ ạ
+ Búa ngu i, kìm k p phôi, bàn ch i s t, dũa d t, kìm c t dây.ộ ẹ ả ắ ẹ ắ
+ Trang b  b o h  ngh  hàn, mũ hàn.ị ả ộ ề
+ Th c lá, th c đo ki m m i hàn.ướ ướ ể ố
* V t li u:ậ ệ
+ Thép t m CT3 có kích th c (200x100x8) mm x 2t m.ấ ướ ấ
+ Thép t m CT3 có kích th c (150x40x4)mm x 2t m.ấ ướ ấ
+ khí CO2, khí O2, khí Gas.
+ Dây hàn ER70S2 � 1,0 mm.
+ Đá c t ắ � 100mm.

N i dung:ộ

I. Hàn giáp m i không vát mép   v  trí 2G. ố ở ị

1. Đ c b n v  liên k t hàn.ọ ả ẽ ế



Ch  d n sinh viên:ỉ ẫ
 V t li u: Thép t m Ct3.ậ ệ ấ
 Gá đính   v  trí tùy ý, chi u dài m i hàn đính không quá 15mm.ở ị ề ố
 Bài t p ph i hàn   v  trí quy đ nh 2G.ậ ả ở ị ị
 Làm s ch b  m t m i hàn b ng bàn ch i s t.ạ ề ặ ố ằ ả ắ
 Th i gian làm bài 15 phút (bao g m c  th i gian gá đính).ờ ồ ả ờ

2. Trình t  th c hi n.ự ự ệ

2.1. Chu n bẩ ị
 Chu n b  d ng c  và trang b  b o h .ẩ ị ụ ụ ị ả ộ
 Chu n b  phôi hàn và dây hàn.ẩ ị
+ Làm s ch b  m t t m thép, n m th ng ph ng phôi hàn.ạ ề ặ ấ ắ ẳ ẳ
+ Chu n b  dây hàn có thành ph n gi ng nh  c a phôi hàn ho c đ c tính c a ẩ ị ầ ố ư ủ ặ ặ ủ
liên k t hàn.ế
+ C m đi n b  s y khí vào   c m.ắ ệ ộ ấ ổ ắ
2.2. Ki m tra, đi u ch nh máy hàn MIG/MAG.ể ề ỉ



Hình 1 Máy hàn MAG DAIHEN OTC – XD350.

 Ki m tra các b  ph n c a máy hàn.ể ộ ậ ủ
 Đi u ch nh các công t c chuy n đ i v  v  trí phù h p.ề ỉ ắ ể ổ ề ị ợ

2.3. Đi u ch nh l u l ng khí.ề ỉ ư ượ
 M  van chai khí COở 2, và ch nh công t c CHECK/WELD v  CHECK đ  ỉ ắ ề ể
ki m tra khí.ể
 M  van đi u ch nh l u l ng khí và đi u ch nh t  10~15 (lít/phút).ở ề ỉ ư ượ ề ỉ ừ
 B t công t c v  WELD đ  th c hi n hàn.ậ ắ ề ể ự ệ

2.4. Đi u ch nh ch  đ  hàn.ề ỉ ế ộ
 Đi u ch nh dòng hàn trên núm đi u khi n t  xa và đi u ch nh dòng t  ề ỉ ề ể ừ ề ỉ ừ
90~100 (A) (đi u ch nh đ n giá tr  thích h p, tùy thu c vào các đi u ki n nh  ề ỉ ế ị ợ ộ ề ệ ư
chi u dày phôi hàn và hình d ng m i hàn).ề ạ ố
 Đi u ch nh dòng đi n l p rãnh h  quang nh  h n 10~30 (A) so v i dòng ề ỉ ệ ấ ồ ở ơ ớ
đi n hàn b ng núm đi u ch nh dòng l p rãnh h  quang.ệ ằ ề ỉ ấ ồ
 Đi u ch nh đi n áp h  quang t  20~22 (V) và đi n áp l p rãnh h  quang t  ề ỉ ệ ồ ừ ệ ấ ồ ừ
19~21 (V).
 N u đi n áp th p thì b  r ng m i hàn s  h p và l i cao, n u đi n áp quá ế ệ ấ ề ộ ố ẽ ẹ ồ ế ệ
cao thì b  r ng m i hàn s  l n và ph ng, n u quá cao thì s  t o ra r  khí.ề ộ ố ẽ ớ ẳ ế ẽ ạ ỗ
 Đi u ch nh chi u dài t m v i đi n c c t  10~15 (mm).ề ỉ ề ầ ớ ệ ự ừ
 N u t m v i đi n c c ng n thì m i hàn s  đ c khí b o v  t t, nh ng các ế ầ ớ ệ ự ắ ố ẽ ượ ả ệ ố ư
h t b n tóe bám vào ch p khí nhi u, b  m t m i hàn x u và hi u qu  làm ạ ắ ụ ề ề ặ ố ấ ệ ả
vi c gi m đi. N u t m v i đi n c c dài, dây hàn đ c gia nhi t tr c nhi u ệ ả ế ầ ớ ệ ự ượ ệ ướ ề
h n đi u này r t c n thi t cho dây hàn. Vì v y, t c đ  bù dây và hi u q a ơ ề ấ ầ ế ậ ố ộ ệ ủ
tăng nh ng hi u qu  khí b o v  cho m i hàn kém.ư ệ ả ả ệ ố

2.5. Hàn đính.
 Đ t hai t m phôi hàn lên bàn hàn theo chi u ngang theo h ng hàn.ặ ấ ề ướ
 Đi u ch nh khe h  gi a hai phôi t  1 ~ 2 [mm]   đi m b t đ u hàn và k t ề ỉ ở ữ ừ ở ể ắ ầ ế

thúc   
m i hàn t  2 ~ 3 [mm]. (xem hình6)ố ừ



 Gây h  quang   phía tr c c a m i hàn đính, quan sát v  trí b t đ u hàn ồ ở ướ ủ ố ị ắ ầ
thông 

qua ánh sáng h  quang và di chuy n m  hàn vào v  trí hàn nhanh chóng.ồ ể ỏ ị
 Đ  h  quang   c  hai c nh c a phôi hàn, di chuy n m  sang hai bên và hàn ể ồ ở ả ạ ủ ể ỏ
m i đính ch c ch n.ố ắ ắ
 Đi u ch nh khe h  gi a hai phôi theo th  t  và hàn đính.ề ỉ ở ữ ứ ự
 Ngăn ng a s  bi n d ng c a phôi hàn b ng t o bi n d ng ng c t  1 ~ 2 ° ừ ự ế ạ ủ ằ ạ ế ạ ượ ừ

sau 
khi hàn đính. (xem hình2).

      
Hình 2 Khe h  gi  hai phôi và góc bù bi n d ng khi hàn.ở ữ ế ạ

2.6. Ti n hành hàn m i hàn giáp m i không vát mép   v  trí 2G.ế ố ố ở ị

Hình 3 L p phôi hàn trên đ  gá hàn   v  trí ngang.ắ ồ ở ị

 L p phôi hàn lên đ  gá hàn sao cho đ ng hàn và phôi hàn   v  trí n m ắ ồ ườ ở ị ằ
ngang.
 Đ t m  hàn   đi m b t đ u hàn (bên trái ho c ph i c a đ ng hàn) và t o ặ ỏ ở ể ắ ầ ặ ả ủ ườ ạ
h  quang.ồ
 Duy trì góc đ  m  hàn: Tâm m  hàn h p v i tâm đ ng hàn t o thành m t ộ ỏ ỏ ợ ớ ườ ạ ộ
góc  75~85° và tâm m  hàn h p v i m t ph ng phía d i đ ng hàn m t góc ỏ ợ ớ ặ ẳ ướ ườ ộ
75~85° và ng i   v  trí tho i mái.ồ ở ị ả



Hình 4 Góc đ  m  hàn   v  trí hàn ngang.ộ ỏ ở ị

 Di chuy n m  hàn thông qua ph ng pháp hàn trái và hàn ph i và dao đ ng ể ỏ ươ ả ộ
m  hàn đi theo đ ng th ng ho c dao đ ng.ỏ ườ ẳ ặ ộ
 Dao đ ng theo ph ng pháp đi theo đ ng th ng, hình răng c a, ho c hình eộ ươ ườ ẳ ư ặ  
líp. (xem hình 5).

Hình 5 Các ph ng pháp dao đ ng   v  trí hàn ngang (hàn trái).ươ ộ ở ị

 Nh  r ng m i hàn không đ c ch y xu ng. (N u có th , hàn m i hàn có bớ ằ ố ượ ả ố ế ể ố ề 
r ng h p).ộ ẹ
 Khi ng t k t n i h  quang, ngăn ch n s  nóng ch y xu ng c a khu v c rãnhắ ế ố ồ ặ ự ả ố ủ ự  
h  quang b ng dòng đi n l p rãnh h  quang và đi n đ y vào rãnh h  quang.ồ ằ ệ ấ ồ ề ầ ồ
 Có kh  năng hàn đ c m i hàn, không có khuy t t t nh  cháy chân, m i hànả ượ ố ế ậ ư ố  
ăn l ch và có b  r ng và chi u cao là b ng nhau.ệ ề ộ ề ằ



2.7. Làm s ch, ki m tra ch t l ng m i hànạ ể ấ ượ ố
Các khuy t t t c a m i hàn, nguyên nhân và bi n pháp phòng tránh.ế ậ ủ ố ệ
2.7.1. L  khí (r  khí).ỗ ỗ

Nguyên nhân: 
 Khí b o v  quá nhi u.ả ệ ề
 Bép chia khí b  t c.ị ắ
 Ch  hàn có gió lùa.ỗ
 Ch  hàn có đ   m ho c dây hàn b   m  t.ỗ ộ ẩ ặ ị ẩ ướ
 S n ho c d u m  bám trên phôi hàn.ơ ặ ầ ỡ

2.7.2. M i hàn ch a ng u (thi u s  nóng ch y).ố ư ấ ế ự ả

Nguyên nhân:
 Chi u dài h  quang quá ng n.ề ồ ắ
 Dòng đi n hàn quá th p.ệ ấ
 T c đ  hàn quá ch m.ố ộ ậ
 Đ t ch  đ  hàn ch a phù h p.ặ ế ộ ư ợ
 Phôi hàn dính s n g  d u m .ơ ỉ ầ ỡ

2.7.3. M i hàn ch a th u (ch a th u   đáy m i hàn).ố ư ấ ư ấ ở ố

Nguyên nhân:
 Dòng đi n hàn quá th p.ệ ấ
 Khe h  gi a hai phôi nh .ở ữ ỏ
 C nh cùn quá dày.ạ
 K  thu t hàn kém.ỹ ậ
 Liên k t ghép l ch.ế ệ



2.7.4. Cháy c nh.ạ

Nguyên nhân:
 T c đ  hàn quá nhanh.ố ộ
 Dòng đi n hàn quá cao.ệ
 K  thu t hàn kém.ỹ ậ

2.7.5. B n tóe.ắ

Nguyên nhân:
 Phôi hàn dính s n, g  d u m .ơ ỉ ầ ỡ
 Đi n áp hàn quá th p.ệ ấ
 Ch  đ  hàn ch a phù h p.ế ộ ư ợ
 T m v i đi n c c dài.ầ ớ ệ ự

2.7.6. N t.ứ

Nguyên nhân:
 Đi n áp hàn th p, dòng đi n hàn cao.ệ ấ ệ
 Hàm l ng l u hu nh cao trong phôi hàn và dây hàn.ượ ư ỳ
 Gia nhi t tr c không đúng quy trình.ệ ướ
 Phôi hàn b  k p ch t.ị ẹ ặ

2.8. L p l i các công vi c.ặ ạ ệ
2.9. S p x p và d n d p n i làm vi c.ắ ế ọ ẹ ơ ệ



II. Hàn giáp m i có vát mép   v  trí 2G.ố ở ị

1. Đ c b n v  liên k t hàn.ọ ả ẽ ế

Ch  d n sinh viên:ỉ ẫ
 V t li u: Thép t m Ct3.ậ ệ ấ
 X, Y tùy ch n.ọ
 Gá đính   v  trí tùy ý, chi u dài m i hàn đính không quá 15mm.ở ị ề ố
 Bài t p ph i hàn   v  trí quy đ nh 2G.ậ ả ở ị ị
 Làm s ch b  m t m i hàn b ng bàn ch i s t.ạ ề ặ ố ằ ả ắ
 Th i gian làm bài 45 phút (bao g m c  th i gian gá đính).ờ ồ ả ờ

2. Trình t  th c hi n.ự ự ệ

2.1. Chu n b  phôi hàn và dây hàn.ẩ ị



Hình 6 Chu n b  phôi hàn vát mép.ẩ ị

 C t vát mép 30~35°m t bên mép c a t m thép các bon th p b ng máy c t ắ ộ ủ ấ ấ ằ ắ
khí ho c máy vát mép.ặ
 Mài c nh cùn ạ 1.5[mm] b ng giũa. (xem hình 6)ằ
 N n th ng ph ng và làm s ch b  m t phôi hàn.ắ ẳ ẳ ạ ề ặ
 Chu n b  dây hàn ER 70S2; Ø 1.0. ẩ ị

2.2. Ki m tra và v n hành máy hàn MAG.ể ậ  
 Ki m tra s  b t th ng c a máy hàn và các k t n i c a máy hàn.ể ự ấ ườ ủ ế ố ủ
 Đi u ch nh các công t c chuy n đ i phù h p.ề ỉ ắ ể ổ ợ

2.3. Đi u ch nh l u l ng khí. ề ỉ ư ượ
 Trên công t c chuy n đ i c a b ng đi u khi n máy hàn, ch n (đi u ch nhắ ể ổ ủ ả ề ể ọ ề ỉ  

l u ư
l ng khí).ượ
 M  van c a l u l ng khí c a chai khí COở ủ ư ượ ủ 2 và đi u ch nh t  10~15[lít/phút].ề ỉ ừ
 Đi u ch nh công t c đi u ch nh dòng hàn sang l p rãnh h  quang.ề ỉ ắ ề ỉ ấ ồ

2.4. Đi u ch nh dòng đi n hàn và đi n áp hàn.ề ỉ ệ ệ

S  l pố ớ  
hàn

Dòng đi nệ  
hàn
(A)

Đi n ápệ  
hàn (V)

T m v iầ ớ
đi n c c [mm]ệ ự

L u l ng khíư ượ
(lít/phút)

L p thớ ứ 
nhât

90~100 18~20 10~15 15~20

L p thớ ứ 
hai

100~110 21~23 10~15 15~20

2.5. Th c hi n m i hàn đính t o bi n d ng ng c.ự ệ ố ạ ế ạ ượ
 Đ t phôi hàn lên bàn hàn theo chi u ngang và đi u ch nh khe h  gi a hai ặ ề ề ỉ ở ữ

phôi 
t  2.0~2.5 mm và th c hi n m i hàn đính   m t phía sau. (xem hình 7)ừ ự ệ ố ở ặ
 T o bi n d ng ng c đ  ngăn ch n bi n d ng.ạ ế ạ ượ ể ặ ế ạ



Hình 7 M i hàn đính.ố

2.6. Th c hi n hàn m i hàn giáp m i vát mép ch  V   v  trí ngang.ự ệ ố ố ữ ở ị

Hình 8 Góc đ  c a m  hàn   v  trí hàn ngang.ộ ủ ỏ ở ị
 L p phôi hàn đã hàn đính lên đ  gá sao cho đ ng hàn   v  trí n m ngang.ắ ồ ườ ở ị ằ

a, Hàn l p hàn th  nh t (l p lót).ớ ứ ấ ớ
 Duy trì góc đ  m  hàn: Tâm m  hàn h p v i tâm đ ng hàn t o thành m t ộ ỏ ỏ ợ ớ ườ ạ ộ

góc 
75~850, và tâm m  hàn h p v i c nh hàn phía d i m  hàn t o thành m t gócỏ ợ ớ ạ ướ ỏ ạ ộ  
75~850, và có v  trí hàn tho i mái. (xem hình 8)ị ả
 Di chuy n m  hàn đ n h t bên trái (ph ng pháp hàn ph i),  n công t c mể ỏ ế ế ươ ả ấ ắ ỏ 

hàn và t o ra h  quang.ạ ồ
 Duy trì t m v i đi n c c t  8~10[mm] và di chuy n theo ph ng pháp hàn ầ ớ ệ ự ừ ể ươ

ph i. (xem hình 9)ả
 Duy trì l  khóa đ u nhau đ  t o m i hàn l i phía sau. (xem hình 10)ỗ ề ể ạ ố ồ



 Dao đ ng hình răng c a ho c hình bán nguy t, d ng    hai bên mép m t th iộ ư ặ ệ ừ ở ộ ờ  
gian (th ng là 0.5 ~ 1 giây) và r ng h n khe h  gi a hai phôi 1 ~ 2 [mm].ườ ộ ơ ở ữ

Hình 9 Ph ng pháp dao đ ng   v  trí ngang.ươ ộ ở ị
 Khi hàn s  có hi n t ng dây hàn b  xuyên qua khe h  ẽ ệ ượ ị ở gi a hai phôi, vì v y ữ ậ
khi dao đ ng đi u ch nh đ u dây hàn n m trong b  hàn nóng ch y cách mép ộ ề ỉ ầ ằ ể ả
b  hàn 1 ~ 2 [mm].ể

 Th c hi n m i hàn b ng cách quan sát b  hàn nóng ch y đ  t o ra m i hàn ự ệ ố ằ ể ả ể ạ ố
có 

chi u dài c nh hàn đ u nhau mà không có khuy t t t nh  cháy chân và ch y ề ạ ề ế ậ ư ả
tràn.
 Chi u cao phù h p c a l p hàn th  nh t l i m t sau kho ng 1.5 mm.ề ợ ủ ớ ứ ấ ồ ặ ả
  n công t c đ  t t m  hàn khi di chuy n m  đ n cu i đ ng hàn (v  trí rãnhẤ ắ ể ắ ỏ ể ỏ ế ố ườ ị  
h  quang), th c hi n hàn l p rãnh h  quang b ng dòng đi n l p rãnh h  ồ ự ệ ấ ồ ằ ệ ấ ồ
quang..

Hình 10 L  khóa khi hàn l p th  nh t (l p lót).ỗ ớ ứ ấ ớ

b, Hàn l p hàn th  hai.ớ ứ
 Góc đ  m  hàn: gi a tâm m  hàn và tâm đ ng hàn thì gi ng l p đ u tiên, ộ ỏ ữ ỏ ườ ố ớ ầ
nh ng trong l p th  hai, duy trì góc gi a tâm m  hàn và c nh hàn phía d i ư ớ ứ ữ ỏ ạ ướ
m  hàn t o thành m t góc t  95 ~ 100 ° và hàn d c theo hai bên mép hàn c a ỏ ạ ộ ừ ọ ủ
l p th  nh t và dao đ ng đi theo đ ng th ng ho c hình răng c a d ng   ớ ứ ấ ộ ườ ẳ ặ ư ừ ở
mép trên trong m t th i gian. (xem hình 12)ộ ờ
 Khi hàn l p th  2 m i hàn th p h nớ ứ ố ấ ơ  1 ~ 1,5 [mm] so v i b  m t c a phôi ớ ề ặ ủ
hàn. (xem hình 12)



Hình 11 X  lý l p rãnh h  quang.ử ấ ồ

 c, Hàn l p hàn th  ba (l p ph ).ớ ứ ớ ủ

Hình 12 Góc đ  c a m  hàn khi hàn l p th  hai.ộ ủ ỏ ớ ứ

 Khi hàn đ ng hàn th  nh t c a l p th  ba thìườ ứ ấ ủ ớ ứ  duy trì góc đ  c a m  hàn: ộ ủ ỏ
gi a tâm m  hàn và tâm đ ng hàn thì gi ng l p th  nh t và m  hàn đi theo ữ ỏ ườ ố ớ ứ ấ ỏ
đ ng th ng đ  ngăn ng a ch y x  xu ng d i và góc gi a tâm m  hàn và ườ ẳ ể ừ ả ệ ố ướ ữ ỏ
c nh phía d i m  hàn t  95~100 ° [Hình 12] khi hàn các đ ng th  hai và ạ ướ ỏ ừ ườ ứ
th  ba thì dao đ ng m  hình răng c a.ứ ộ ỏ ư
 Khi hàn đ ng th  hai c a l p ba thì hàn ch ng lên 1/3~1/2 đ ng hàn ườ ứ ủ ớ ồ ườ
tr c.ướ
 L p hàn th  ba (l p ph ) đ c hàn ba đ ng hàn ch ng lên nhau và cao h nớ ứ ớ ủ ượ ườ ồ ơ  
b  m t phôi hàn ề ặ 2 ~ 3 [mm]. (xem hình 13)

Hình 13 Chi u cao m i hàn c a l p hàn th  ba.ề ố ủ ớ ứ



2.7. Làm s ch và ki m tra m i hàn.ạ ể ố
2.8. L p l i các công vi cặ ạ ệ
2.9. S p x p d n d p n i làm vi c.ắ ế ọ ẹ ơ ệ

Bài 2: Hàn  thép các bon th p  V  trí hàn(3G)ấ ị
Th i gian: 43 giờ ờ

Gi i thi u:ớ ệ
Hàn giáp m i thép các bon th p   v  trí 2G là v  trí hàn t ng đ i khó,ố ấ ở ị ị ươ ố  

nh ng đ c s  r ng rãi trong k t c u hàn. Vì v y, n m v ng đ c k  thu tư ượ ử ộ ế ấ ậ ắ ữ ượ ỹ ậ  
hàn góc   v  trí 2G s  giúp cho ng i h c có đ c nh ng k  năng c  b n khiở ị ẽ ườ ọ ượ ữ ỹ ơ ả  
ti p c n v i th c t .ế ậ ớ ự ế

M c tiêu:ụ  

Ki n th c:ế ứ
 Trình bày đúng v  trí hàn 3G trong không gian, khó khăn khi hàn 3G.ị
 Ch n ch  đ  hàn (dọ ế ộ d, Ih, Uh, Vh) và l u l ng khí phù h p v i chi u dàyư ượ ợ ớ ề  
v t li u và v  trí hàn.ậ ệ ị
 Gi i thích tác d ng c a ph ng pháp chuy n đ ng m  hàn.ả ụ ủ ươ ể ộ ỏ
K  năng:ỹ
 Chu n b  phôi đ m b o s ch, th ng, ph ng, đúng kích th c b n v .ẩ ị ả ả ạ ẳ ẳ ướ ả ẽ
 Chu n b  máy hàn, d ng c  hàn, dây hàn, khí b o v  đ y đ  đ m b o anẩ ị ụ ụ ả ệ ầ ủ ả ả  
toàn.
 Gá phôi hàn ch c ch n, đúng v  trí hàn 3G.ắ ắ ị
 Th c hi n các thao tác hàn 3G thành th o.ự ệ ạ



 Hàn m i hàn giáp m i không vát mép và có vát mép   v  trí 3G đ m b o đố ố ở ị ả ả ộ 
sâu ng u, không b  n t, vón c c, cháy c ch, ít bi n d ng, đúng kích th cấ ị ứ ụ ạ ế ạ ướ  
b n v .ả ẽ
 Làm s ch, ki m tra đúng ch t l ng m i hàn.ạ ể ấ ượ ố
Thái đ :ộ
 Th c hi n t t công tác an toàn và v  sinh phân x ng.ự ệ ố ệ ưở
 Rèn luy n tính c n th n, t  m , chính xác trong công vi c. ệ ẩ ậ ỉ ỷ ệ

Đi u ki n th c hi n:ề ệ ự ệ
* B n v  liên k t hàn.ả ẽ ế
* Thi t b , d ng c : ế ị ụ ụ
+ Thi t b  hàn MAG, thi t b  c t khí ôxy – khí gas. ế ị ế ị ắ
+ Máy mài c m tay, máy mài 2 đá.ầ
+ D ng c  tháo l p (m  l t, c  lê các lo i).ụ ụ ắ ở ế ờ ạ
+ Búa ngu i, kìm k p phôi, bàn ch i s t, dũa d t, kìm c t dây.ộ ẹ ả ắ ẹ ắ
+ Trang b  b o h  ngh  hàn, mũ hàn.ị ả ộ ề
+ Th c lá, th c đo ki m m i hàn.ướ ướ ể ố
* V t li u:ậ ệ
+ Thép t m CT3 có kích th c (200x100x8) mm x 2t m.ấ ướ ấ
+ Thép t m CT3 có kích th c (150x40x4)mm x 2t m.ấ ướ ấ
+ khí CO2, khí O2, khí Gas.
+ Dây hàn ER70S2 � 1,0 mm.
+ Đá c t ắ � 100mm.

N i dung:ộ

I. Hàn giáp m i không vát mép   v  trí 2G. ố ở ị

1. Đ c b n v  liên k t hàn.ọ ả ẽ ế



Ch  d n sinh viên:ỉ ẫ
 V t li u: Thép t m Ct3.ậ ệ ấ
 Gá đính   v  trí tùy ý, chi u dài m i hàn đính không quá 15mm.ở ị ề ố
 Bài t p ph i hàn   v  trí quy đ nh 3G.ậ ả ở ị ị
 Làm s ch b  m t m i hàn b ng bàn ch i s t.ạ ề ặ ố ằ ả ắ
 Th i gian làm bài 15 phút (bao g m c  th i gian gá đính).ờ ồ ả ờ

2. Trình t  th c hi n.ự ự ệ

2.1. Chu n bẩ ị
 Chu n b  d ng c  và trang b  b o h .ẩ ị ụ ụ ị ả ộ
 Chu n b  phôi hàn và dây hàn.ẩ ị
+ Làm s ch b  m t t m thép, n n th ng ph ng phôi hàn.ạ ề ặ ấ ắ ẳ ẳ
+ Chu n b  dây hàn có thành ph n gi ng nh  c a phôi hàn ho c đ c tính c a ẩ ị ầ ố ư ủ ặ ặ ủ
liên k t hàn.ế
+ C m đi n b  s y khí vào   c m.ắ ệ ộ ấ ổ ắ



Hình 1 K t n i ngu n đi n cho áp k  l u l ng khíế ố ồ ệ ế ư ượ

2.2. Ki m tra, đi u ch nh máy hàn MIG/MAG.ể ề ỉ
 Ki m tra các b  ph n c a máy hàn.ể ộ ậ ủ
 Đi u ch nh các công t c chuy n đ i v  v  trí phù h p.ề ỉ ắ ể ổ ề ị ợ

2.3. Đi u ch nh l u l ng khí.ề ỉ ư ượ
 M  van chai khí COở 2, và ch nh công t c CHECK/WELD v  CHECK đ  ỉ ắ ề ể
ki m tra khí.ể
 Đi u ch nh áp su t t  2~3[kgf/cm2].ề ỉ ấ ừ
 M  van đi u ch nh l u l ng khí và đi u ch nh t  10~15 (lít/phút).ở ề ỉ ư ượ ề ỉ ừ
 B t công t c v  WELD đ  th c hi n hàn.ậ ắ ề ể ự ệ

Hình 2 L u l ng khí.ư ượ

2.4. Đi u ch nh ch  đ  hàn.ề ỉ ế ộ
 Đi u ch nh dòng hàn trên núm đi u khi n t  xa và đi u ch nh dòng t  ề ỉ ề ể ừ ề ỉ ừ
90~100 (A) (đi u ch nh đ n giá tr  thích h p, tùy thu c vào các đi u ki n nh  ề ỉ ế ị ợ ộ ề ệ ư
chi u dày phôi hàn và hình d ng m i hàn).ề ạ ố
 Đi u ch nh dòng đi n l p rãnh h  quang nh  h n 10~30 (A) so v i dòng ề ỉ ệ ấ ồ ở ơ ớ
đi n hàn b ng núm đi u ch nh dòng l p rãnh h  quang.ệ ằ ề ỉ ấ ồ



 Đi u ch nh đi n áp h  quang t  20~22 (V) và đi n áp l p rãnh h  quang t  ề ỉ ệ ồ ừ ệ ấ ồ ừ
19~21 (V).
 N u đi n áp th p thì b  r ng m i hàn s  h p và l i cao, n u đi n áp quá ế ệ ấ ề ộ ố ẽ ẹ ồ ế ệ
cao thì b  r ng m i hàn s  l n và ph ng, n u quá cao thì s  t o ra r  khí.ề ộ ố ẽ ớ ẳ ế ẽ ạ ỗ
 Đi u ch nh chi u dài t m v i đi n c c t  10~15 (mm).ề ỉ ề ầ ớ ệ ự ừ
 N u t m v i đi n c c ng n thì m i hàn s  đ c khí b o v  t t, nh ng các ế ầ ớ ệ ự ắ ố ẽ ượ ả ệ ố ư
h t b n tóe bám vào ch p khí nhi u, b  m t m i hàn x u và hi u qu  làm ạ ắ ụ ề ề ặ ố ấ ệ ả
vi c gi m đi. N u t m v i đi n c c dài, dây hàn đ c gia nhi t tr c nhi u ệ ả ế ầ ớ ệ ự ượ ệ ướ ề
h n đi u này r t c n thi t cho dây hàn. Vì v y, t c đ  bù dây và hi u q a ơ ề ấ ầ ế ậ ố ộ ệ ủ
tăng nh ng hi u qu  khí b o v  cho m i hàn kém.ư ệ ả ả ệ ố

2.5. Hàn đính.
 Đ t hai t m phôi hàn lên bàn hàn theo chi u ngang theo h ng hàn.ặ ấ ề ướ
 Đi u ch nh khe h  gi a hai phôi t  1 ~ 2 [mm]   đi m b t đ u hàn và k t ề ỉ ở ữ ừ ở ể ắ ầ ế

thúc   
m i hàn t  2 ~ 3 [mm]. (xem hình6)ố ừ
 Gây h  quang   phía tr c c a m i hàn đính, quan sát v  trí b t đ u hàn ồ ở ướ ủ ố ị ắ ầ

thông 
qua ánh sáng h  quang và di chuy n m  hàn vào v  trí hàn nhanh chóng.ồ ể ỏ ị
 Đ  h  quang   c  hai c nh c a phôi hàn, di chuy n m  sang hai bên và hàn ể ồ ở ả ạ ủ ể ỏ
m i đính ch c ch n.ố ắ ắ
 Đi u ch nh khe h  gi a hai phôi theo th  t  và hàn đính.ề ỉ ở ữ ứ ự
 Ngăn ng a s  bi n d ng c a phôi hàn b ng t o bi n d ng ng c t  1 ~ 2 ° ừ ự ế ạ ủ ằ ạ ế ạ ượ ừ

sau 
khi hàn đính.

      
Hình 3 Khe h  gi  hai phôi và góc bù bi n d ng khi hàn.ở ữ ế ạ

2.6. Ti n hành hàn m i hàn giáp m i không vát mép   v  trí 3G.ế ố ố ở ị



Hình 4 L p phôi hàn trên đ  gá hàn   v  trí đ ng.ắ ồ ở ị ứ
 L p phôi hàn lên đ  gá hàn sao cho đ ng hàn và phôi hàn   v  trí đ ng và ắ ồ ườ ở ị ứ
đi u ch nh chi u cao cho phù h p.ề ỉ ề ợ
 Bôi m  vào ch p khí trên m  hàn.ỡ ụ ỏ

2.6.1. Hàn t  d i lênừ ướ

Hình 5 Góc đ  m  hàn   v  trí hàn đ ng t  d i lên.ộ ỏ ở ị ứ ừ ướ

 Duy trì góc đ  m  hàn: tâm m  hàn h p v i tâm đ ng hàn (v  phía d i ộ ỏ ỏ ợ ớ ườ ề ướ
m  hàn) t o thành m t góc 75~85ỏ ạ ộ 0, và tâm m  hàn h p v i hai bên phôi hàn ỏ ợ ớ
t o thành m t góc 75~85ạ ộ 0, ng i   v  trí tho i mái.ồ ở ị ả

 Gây h  quang b ng cách  n công t c m  hàn.ồ ằ ấ ắ ỏ
 Nh  công t c m  hàn và hàn t  d i lên trên v i b ng dòng đi n hàn.ả ắ ỏ ừ ướ ớ ằ ệ
 Dao đ ng m  hàn hình răng c a, bán nguy t , duy trì đ  r ng dao đ ng t  ộ ỏ ư ệ ộ ộ ộ ừ
10 ~ 12 [mm], d ng   l i   hai bên mép hàn kho ng 0.5 ~ 1 giây và di chuy nừ ở ạ ở ả ể  
nhanh vào gi a.ữ



Hình 6 Ph ng pháp dao đ ng khi hàn   v  trí  đ ng t  d i lên.ươ ộ ở ị ứ ừ ướ

 Đ  t o ra m i hàn, có chi u cao và b  r ng, không có cháy chân và ch y ể ạ ố ề ề ộ ả
tràn lên nhau, quan sát b  hàn nóng ch y và hình thành m i hàn.ể ả ố
 N u ng t k t n i h  quang,  n công t c m  hàn m t l n n a, và đi n vào ế ắ ế ố ồ ấ ắ ỏ ộ ầ ữ ề
kim lo i  vào m i hàn b ng cách ngăn ch n ch y x  c a khu v c rãnh h  ạ ố ằ ặ ả ệ ủ ự ồ
quang v i dòng đi n l p rãnh h  quang.ớ ệ ấ ồ
 Đ  tránh m i hàn b  cháy chân ho c ch y x , đi u ch nh l ng nhi t b ng ể ố ị ặ ả ệ ề ỉ ượ ệ ằ
cách b t công t c m  hàn b t ho c t t.ậ ắ ỏ ậ ặ ắ

2.6.2. Hàn t  trên xu ngừ ố

Hình 7 Góc đ  m  hàn   v  trí hàn đ ng t  trên xu ng.ộ ỏ ở ị ứ ừ ố

 Duy trì góc đ  m  hàn: Tâm m  hàn và tâm đ ng hàn (v  phía d i m  ộ ỏ ỏ ườ ề ướ ỏ
hàn) t o thành m t góc 65~75° và tâm m  hàn h p v i hai bên c nh hàn t o ạ ộ ỏ ợ ớ ạ ạ
thành m t góc 90ộ 0. 

 T o h  quang b ng cách  n công t c m  hàn, duy trì chi u dài h  quang phùạ ồ ằ ấ ắ ỏ ề ồ  
h p và di chuy n xu ng d i v i dòng đi n hàn b ng cách nh  công t c m  ợ ể ố ướ ớ ệ ằ ả ắ ỏ
hàn.
 Duy trì dao đ ng ngang h p h n khi hàn t  d i lên và dao đ ng h i nhanh ộ ẹ ơ ừ ướ ộ ơ
m t chút đ  kim lo i nóng ch y không ch y phía tr c h  quang.ộ ể ạ ả ả ướ ồ



 N u ng t k t n i h  quang,  n công t c m  hàn m t l n n a, và đi n đ y ế ắ ế ố ồ ấ ắ ỏ ộ ầ ữ ề ầ
kim lo i vào m i hàn đ  ngăn ch n nóng ch y xu ng c a khu v c rãnh h  ạ ố ể ặ ả ố ủ ự ồ
quang b ng dòng đi n l p rãnh h  quang.ằ ệ ấ ồ

2.7. Làm s ch, ki m tra ch t l ng m i hànạ ể ấ ượ ố
Các khuy t t t c a m i hàn, nguyên nhân và bi n pháp phòng tránh.ế ậ ủ ố ệ
2.7.1. L  khí (r  khí).ỗ ỗ

Nguyên nhân: 
 Khí b o v  quá nhi u.ả ệ ề
 Bép chia khí b  t c.ị ắ
 Ch  hàn có gió lùa.ỗ
 Ch  hàn có đ   m ho c dây hàn b   m  t.ỗ ộ ẩ ặ ị ẩ ướ
 S n ho c d u m  bám trên phôi hàn.ơ ặ ầ ỡ

2.7.2. M i hàn ch a ng u (thi u s  nóng ch y).ố ư ấ ế ự ả

Nguyên nhân:
 Chi u dài h  quang quá ng n.ề ồ ắ
 Dòng đi n hàn quá th p.ệ ấ
 T c đ  hàn quá ch m.ố ộ ậ
 Đ t ch  đ  hàn ch a phù h p.ặ ế ộ ư ợ
 Phôi hàn dính s n g  d u m .ơ ỉ ầ ỡ

2.7.3. M i hàn ch a th u (ch a th u   đáy m i hàn).ố ư ấ ư ấ ở ố

Nguyên nhân:
 Dòng đi n hàn quá th p.ệ ấ
 Khe h  gi a hai phôi nh .ở ữ ỏ
 C nh cùn quá dày.ạ
 K  thu t hàn kém.ỹ ậ
 Liên k t ghép l ch.ế ệ

2.7.4. Cháy c nh.ạ



Nguyên nhân:
 T c đ  hàn quá nhanh.ố ộ
 Dòng đi n hàn quá cao.ệ
 K  thu t hàn kém.ỹ ậ

2.7.5. B n tóe.ắ

Nguyên nhân:
 Phôi hàn dính s n, g  d u m .ơ ỉ ầ ỡ
 Đi n áp hàn quá th p.ệ ấ
 Ch  đ  hàn ch a phù h p.ế ộ ư ợ
 T m v i đi n c c dài.ầ ớ ệ ự

2.7.6. N t.ứ

Nguyên nhân:
 Đi n áp hàn th p, dòng đi n hàn cao.ệ ấ ệ
 Hàm l ng l u hu nh cao trong phôi hàn và dây hàn.ượ ư ỳ
 Gia nhi t tr c không đúng quy trình.ệ ướ
 Phôi hàn b  k p ch t.ị ẹ ặ

2.8. L p l i các công vi c.ặ ạ ệ
2.9. S p x p và d n d p n i làm vi c.ắ ế ọ ẹ ơ ệ

II. Hàn giáp m i có vát mép   v  trí 2G.ố ở ị

1. Đ c b n v  liên k t hàn.ọ ả ẽ ế



Ch  d n sinh viên:ỉ ẫ
 V t li u: Thép t m Ct3.ậ ệ ấ
 X, Y tùy ch n.ọ
 Gá đính   v  trí tùy ý, chi u dài m i hàn đính không quá 15mm.ở ị ề ố
 Bài t p ph i hàn   v  trí quy đ nh 3G.ậ ả ở ị ị
 Làm s ch b  m t m i hàn b ng bàn ch i s t.ạ ề ặ ố ằ ả ắ
 Th i gian làm bài 45 phút (bao g m c  th i gian gá đính).ờ ồ ả ờ

2. Trình t  th c hi n.ự ự ệ

2.1. Chu n b  phôi hàn và dây hàn.ẩ ị

Hình 8 Chu n b  phôi hàn vát mép.ẩ ị

 C t vát mép 30~35°m t bên mép c a t m thép các bon th p b ng máy c t ắ ộ ủ ấ ấ ằ ắ
khí ho c máy vát mép.ặ
 Mài c nh cùn ạ 1.5[mm] b ng giũa. (xem hình 6)ằ



 N n th ng ph ng và làm s ch b  m t phôi hàn.ắ ẳ ẳ ạ ề ặ
 Chu n b  dây hàn ER 70S2; Ø 1.0. ẩ ị

2.2. Ki m tra và v n hành máy hàn MAG.ể ậ  
 Ki m tra s  b t th ng c a máy hàn và các k t n i c a máy hàn.ể ự ấ ườ ủ ế ố ủ
 Đi u ch nh các công t c chuy n đ i phù h p.ề ỉ ắ ể ổ ợ

2.3. Đi u ch nh l u l ng khí. ề ỉ ư ượ
 Trên công t c chuy n đ i c a b ng đi u khi n máy hàn, ch n (đi u ch nhắ ể ổ ủ ả ề ể ọ ề ỉ  

l u ư
l ng khí).ượ
 M  van c a l u l ng khí c a chai khí COở ủ ư ượ ủ 2 và đi u ch nh t  10~15[lít/phút].ề ỉ ừ
 Đi u ch nh công t c đi u ch nh dòng hàn sang l p rãnh h  quang.ề ỉ ắ ề ỉ ấ ồ

2.4. Đi u ch nh dòng đi n hàn và đi n áp hàn.ề ỉ ệ ệ

S  l pố ớ  
hàn

Dòng đi nệ  
hàn
(A)

Đi n ápệ  
hàn (V)

T m v iầ ớ
đi n c c [mm]ệ ự

L u l ng khíư ượ
(lít/phút)

L p thớ ứ 
nhât 90~100 18~20 10~15 15~20

L p thớ ứ 
hai 100~110 21~23 10~15 15~20

2.5. Th c hi n m i hàn đính t o bi n d ng ng c.ự ệ ố ạ ế ạ ượ
 Đ t phôi hàn lên bàn hàn theo chi u ngang và đi u ch nh khe h  gi a hai ặ ề ề ỉ ở ữ

phôi 
t  2.0~2.5 mm và th c hi n m i hàn đính   m t phía sau.ừ ự ệ ố ở ặ
 T o bi n d ng ng c đ  ngăn ch n bi n d ng.ạ ế ạ ượ ể ặ ế ạ

Hình 9 M i hàn đính.ố
2.6. Th c hi n hàn m i hàn giáp m i vát mép ch  V   v  trí đ ng.ự ệ ố ố ữ ở ị ứ
 L p phôi hàn đã đính lên đ  gá hàn sao cho đ ng hàn   v  trí đ ng và đi u ắ ồ ườ ở ị ứ ề

ch nh chi u cao phù h p.ỉ ề ợ
2.6.1. Hàn t  d i lên.ừ ướ
(a) Hàn l p hàn th  nh t (l p lót).ớ ứ ấ ớ



Duy trì góc đ  m  hàn: Tâm m  hàn h p v i tâm đ ng hàn t o thành m t ộ ỏ ỏ ợ ớ ườ ạ ộ
góc 

75~850, và tâm m  hàn h p v i hai bên c nh hàn t o thành m t góc 90ỏ ợ ớ ạ ạ ộ 0, và có 
v  ị

trí hàn tho i mái.ả

Hình 10 Góc đ  c a m  hàn khi hàn đ ng t  d i lên.ộ ủ ỏ ứ ừ ướ

Di chuy n m  hàn xu ng phía d i c a đ ng hàn và t o ra h  quang b ng ể ỏ ố ướ ủ ườ ạ ồ ằ
cách  n công t c m  hàn.ấ ắ ỏ
 Duy trì l  khóa đ u nhau đ  t o m i hàn l i m t sau.ỗ ề ể ạ ố ồ ặ
 Dao đ ng hình răng c a r ng h n so v i khe h  gi a hai phôi 1~2[mm] và điộ ư ộ ơ ớ ở ữ  
t  d i lên trên d ng   hai bên mép m t th i gian kho ng 0.5~1 giây.ừ ướ ừ ở ộ ờ ả

Hình 11 V  trí t o h  quang và ph ng pháp dao đ ng.ị ạ ồ ươ ộ

(b) Hàn l p hàn th  hai.ớ ứ
 Duy trì góc đ  m  hàn gi ng nh  l p th  nh t nh ng tăng dòng đi n hàn ộ ỏ ố ư ớ ứ ấ ư ệ
10~30 [A].



 Hàn l p hàn th  hai th p h n b  m t phôi hàn t  0.5~1[mm] và d ng   l i ớ ứ ấ ơ ề ặ ừ ừ ở ạ
hai bên c nh hàn khi dao đ ng kho ng 0.5~1 giây.ạ ộ ả
(c) Hàn l p hàn th  ba (l p ph ).ớ ứ ớ ủ
 Duy trì đ  m  hàn, dòng đi n và đi n áp hàn gi ng nh  l p hàn th  hai và ộ ỏ ệ ệ ố ư ớ ứ
dao đ ng theo hình bán nguy t v t qua mép vát c a phôi hàn kho ng 1mm.ộ ệ ượ ủ ả

Hình 12 Hàn l p th  hai   v  trí hàn đ ng.ớ ứ ở ị ứ

 N u chi u r ng m i hàn là trên 20 [mm], thì hàn hai đ ng hàn ph  ch ng ế ề ộ ố ườ ủ ồ
lên nhau. 

Hình 13 Hàn l p ph    v  trí hàn đ ng.ớ ủ ở ị ứ

2.6.2. Hàn t  trên xu ng.ừ ố

Hình 14 Góc đ  c a m  hàn khi hàn đ ng t  trên xu ng.ộ ủ ỏ ứ ừ ố

 (a) Hàn l p hàn th  nh t (l p lót).ớ ứ ấ ớ
 Duy trì dòng đi n hàn và đi n áp hàn.ệ ệ



 Di chuy n m  hàn lên phía trên c a đ ng hàn và t o ra h  quang b ng cáchể ỏ ủ ườ ạ ồ ằ  
n công t c m  hàn.ấ ắ ỏ

 Duy trì góc đ  m  hàn: Tâm m  hàn h p v i tâm đ ng hàn t o thành m t ộ ỏ ỏ ợ ớ ườ ạ ộ
góc 65~750, và tâm m  hàn h p v i hai bên c nh hàn t o thành m t góc ỏ ợ ớ ạ ạ ộ
900, và có v  trí hàn tho i mái.ị ả

 Dao đ ng hình bán nguy t r ng h n so v i khe h  gi a hai phôi 1~2[mm] ộ ệ ộ ơ ớ ở ữ
sao cho kim lo i nóng ch y không ch y phía tr c đi m đ u c a dây và đi ạ ả ả ướ ể ầ ủ
xu ng phía h i nhanh.ố ơ
(b) Khi hàn l p th  hai và th  ba (l p ph ), thì cũng gi ng nh  hàn đ ng t  ớ ứ ứ ớ ủ ố ư ứ ừ

d i ướ
lên.
2.7. Làm s ch và ki m tra m i hàn.ạ ể ố
2.8. L p l i các công vi cặ ạ ệ
2.9. S p x p d n d p n i làm vi c.ắ ế ọ ẹ ơ ệ


