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L I NÓI Đ UỜ Ầ

N n kinh t  Vi t Nam đang trong ti n trình công nghi p hoá, hi n đ iề ế ệ ế ệ ệ ạ  
hoá, phát tri n và h i nh p,ể ộ ậ  trình đ  khoa h c k  thu t và công ngh  có nhi uộ ọ ỹ ậ ệ ề  
ti n b  v t b c.ế ộ ượ ậ  Nhu c u nhân l c cho phát tri n ngày càng tăng c  v  m tầ ự ể ả ề ặ  
s  l ng l n ch t l ngố ượ ẫ ấ ượ , vi c n m b t thông tin cũng nh   ng d ng nh ngệ ắ ắ ư ứ ụ ữ  
thành t u khoa h c k  thu t ngày càng cao nh m đáp  ng v i nh ng yêu c uự ọ ỹ ậ ằ ứ ớ ữ ầ  
c a xã h i. ủ ộ Chính vì v y, phát tri n giáo d c ngh  nghi p luôn nh n đ c sậ ể ụ ề ệ ậ ượ ự 
quan tâm và đ u t  c a Đ ng và Nhà n c, đã t o ra nhi u c  h i phát tri nầ ư ủ ả ướ ạ ề ơ ộ ể  
cho các c  s  giáo d c ngh  nghi p, nh ng cũng t o ra m t s c ép to l n đ iơ ở ụ ề ệ ư ạ ộ ứ ớ ố  
v i các c  s  giáo d c ngh  nghi p v  v n đ  qu n lý, ch t l ng... S  c nhớ ơ ở ụ ề ệ ề ấ ề ả ấ ượ ự ạ  
tranh trong lĩnh v c giáo d c  đào t o đã b t đ u hình thành. Chìa khoá đ  cácự ụ ạ ắ ầ ể  
c  s  giáo d c ngh  nghi p có th  đ ng v ng và phát tri n đó là không ng ngơ ở ụ ề ệ ể ứ ữ ể ừ  
nâng cao ch t l ng đào t o c a c  s  mình.ấ ượ ạ ủ ơ ở

Nh m góp ph n nâng cao ch t l ng đào t o ngh  trong giai đo n m i,ằ ầ ấ ượ ạ ề ạ ớ  
c n  ầ biên so n giáo trình k  thu t ngh  theo ch ng trình khung qu c gia.ạ ỹ ậ ề ươ ố  
Ngh  hàn đ c xây d ng theo các môđun d a trên c  s  phân tích ngh , trongề ượ ự ự ơ ở ề  
đó  có  b  xung m t s  ph n  t  ch n đ  phù  h p  v i  đi u ki n c a m iổ ộ ố ầ ự ọ ể ợ ớ ề ệ ủ ỗ  
tr ng, t o đi u ki n thu n l i cho các c  s  d y ngh  trong quá trình th cườ ạ ề ệ ậ ợ ơ ở ạ ề ự  
hi n đào t o ngh  Hàn.ệ ạ ề

Giáo trình  Hàn TIG c  b nơ ả   là  mô  đun 20 trong ch ng trình đào t oươ ạ  
ngh  hàn đ c biên so n theo hình th c tích h p lý thuy t và th c hành. Khiề ượ ạ ứ ợ ế ự  
th c hi n biên so n giáo trình này, chúng tôi đã tham kh o các tài li u có liênự ệ ạ ả ệ  
quan đ n công ngh  hàn trong và  ngoài n c,  k t h p v i vi c  ng d ngế ệ ướ ế ợ ớ ệ ứ ụ  
nhi u ki n th c và kinh nghi m trong th c t  s n xu t. ề ế ứ ệ ự ế ả ấ

Trong quá   trình biên so n các tác gi  đã  có   r t  nhi u c  g ng, nh ngạ ả ấ ề ố ắ ư  
không tránh kh i nh ng h n ch  nh t đ nh. R t mong nh n đ c s  đóng gópỏ ữ ạ ế ấ ị ấ ậ ượ ự  
ý ki n c a b n đ c đ  giáo trình đ c hoàn thi n h n.ế ủ ạ ọ ể ượ ệ ơ
                         Xin trân tr ng c m  n!ọ ả ơ

                                                  
Hà N i, ngày..... tháng....năm ....ộ
   Tham gia biên so n giáo trìnhạ
   1. Ngô Kiên D ng – Ch  biênươ ủ
   2. Ph m Xuân H ngạ ồ
   3. Ph m Huy Hoàngạ
   4. Nguy n Th  Vân Anhễ ị
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T  VI T T T DÙNG TRONG GIÁO TRÌNHỪ Ế Ắ

Tên đ y đầ ủ Vi t t tế ắ
Đi n c c không nóng ch y (wolfram)ệ ự ả W
Hàn b ng đi n c c không nóng ch y trong môi ằ ệ ự ả
tr ng khí b o vườ ả ệ

GTAW

Chi u dài h  quangề ồ Lhq

Hàn dòng 1 chi u n i ngh chề ố ị DC+ hay DCEN
Hàn dòng 1 chi u n i thu nề ố ậ DC hay DCEP
Hàn đi n c c nóng ch y trong môi tr ng khí trệ ự ả ườ ơ MIG
Khí b o vả ệ Khí BV
Bán kính  BK
Đ ng kínhườ ĐK
Tiêu chu n hàn Mẩ ỹ AWS
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MÔ ĐUN: HÀN TIG
Mã s  mô đun: 20ố

I. V  TRÍ TÍNH CH T C A MÔ ĐUNỊ 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 MĐ19ọ

 Tính ch t c a môđun: Là môđun chuyên ngành b t bu c.ấ ủ ắ ộ

II. M C TIÊU C A MÔ ĐUNỤ Ủ
    H c xong môn h c này ng i h c có kh  năng:ọ ọ ườ ọ ả

 Làm vi c t i các nhà máy, các c  s  s n xu t c  khí v i nh ng ki nệ ạ ơ ở ả ấ ơ ớ ữ ế  
th c, k  ứ ỹ

năng ngh  hàn c  b n.ề ơ ả
 Gi i thích đ y đ  th c ch t, đ c đi m, công d ng c a ph ng pháp hànả ầ ủ ự ấ ặ ể ụ ủ ươ  

TIG
 Nh n bi t đúng các lo i v t li u d ng trong c ng ngh  hàn TIG.ậ ế ạ ậ ệ ự ụ ệ
 Trình bày chích xác c u t o và nguyên lý làm vi c c a thi t b  hàn TIG.ấ ạ ệ ủ ế ị
 V n hành, s  d ng thành th o c c lo i thi t b  d ng c  hàn TIG.ậ ử ụ ạ ỏ ạ ế ị ụ ụ
 Tính toán ch  đ  hàn phù h p v i chi u dày và tính ch t c a v t li u. ế ộ ợ ớ ề ấ ủ ậ ệ
 Hàn các m i hàn c  b n   m i v  trí hàn đ m b o đ  sâu ng u, đúng kíchố ơ ả ở ọ ị ả ả ộ ấ  

th c b n v  ít b  khuy t t t.ướ ả ẽ ị ế ậ
 Ki m tra đánh giá đúng ch t l ng c a m i hàn, k t c u hàn.ể ấ ượ ủ ố ế ấ
 Gi i thích đúng các nguyên t c an toàn và v  sinh phân x ng khi hàn h  ả ắ ệ ưở ồ

quang trong môi tr ng khí b o v .ườ ả ệ

III. N I DUNG MÔ ĐUNỘ
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 V n hành thi t b  hàn ậ ế ị 15 4 11
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Số
TT

Tên các bài trong mô 
đun

Th i gianờ
T ngổ  

số
Lý 

thuy tế
Th cự  
hành

Ki mể  
tra*

TIG

2 Hàn giáp m i không vát ố
mép (hàn TIG)

15 4 11

3 Hàn giáp m i có vát mép ố
(hàn TIG)

15 4 11

4 Hàn g p mép t m m ng ấ ấ ỏ
(hàn TIG)

15 3 11 1

5 Hàn góc không vát mép 
(hàn TIG)

15 3 11 1

6 Hàn góc có vát mép (hàn 
TIG)

15 2 12 1

C ngộ 90 20 67 3
IV. Đi u ki n th c hi n mô đunề ệ ự ệ
*) V t li u:ậ ệ

 Thép t m dày (1ấ � 5) mm, thép tròn.
 Các lo i thép đ nh hình khác.ạ ị
 Dây hàn � 0,8� � 1,6.
 Khí b o v  argon.ả ệ
 Đi n c c hàn không nóng ch y.ệ ự ả

  *) D ng c  và trang thi t b :ụ ụ ế ị
 Búa n n phôi hàn, búa gõ x  hàn.ắ ỉ
 Kìm hàn. 
 Kìm rèn. 
 Mát mài tay.
 Dũa tròn, dũa d tẹ
 Bàn hàn. 
 Máy hàn TIG.
 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  l t.ạ ỏ ế
 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.ầ
 Máy chi u Overhead.ế

 *) H c li uọ ệ
 B n v  các liên k t hàn.ả ẽ ế
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 B ng ch  đ  hàn TIG.ả ế ộ
 Băng hình VIDEO v  k  thu t hàn TIG.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 TIG.ấ 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 TIG.ậ ậ ả ẩ ạ ế ẩ ủ ố

 *) Ngu n l c khácồ 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 giáươ ộ
 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 t ượ ằ ể ắ ệ ự ạ
các 

yêu c u c a mô đun MĐ07.ầ ủ
   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 hành ượ ể ằ ắ ệ ự ậ ự
trong quá trình th c hi n các bài h c có trong môđun v  ki n th c k  năng ự 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 mô ộ ầ ả ạ ượ ụ ủ ừ ọ
đun.
  Ki m tra sau khi k t thúc mô đun:ể ế  
*)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 m ượ 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 (Que hàn, đi n c c hàn, khí b o v )ệ ầ ủ ạ ậ ệ ệ ự ả ệ
 Tính toán ch  đ  hàn phù h p v i chi u dày, tính ch t c a v t li u, v  tríế ộ ợ ớ ề ấ ủ ậ ệ ị  

hàn. 
 Gi i thích các quy đ nh an toàn khi hàn h  quang trong môi tr ng khíả ị ồ ườ  

b o vả ệ
*) K  năng:ỹ   Đ c đánh giá b ng quan sát có b ng ki m thang đi m, b ng ượ ằ ả ể ể ằ

ki m tra ch t l ng s n ph m, đ t các yêu c u sau:ể 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 TIG thành th oậ ử ụ ạ
 K  thu t hàn các lo i m i hàn trên thi t b  hàn TIG   các v  tríỹ ậ ạ ố ế ị ở ị

*) Thái đ :ộ  
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       Đ c đánh giá trong quá trình h c t p và b ng quan sát có b ng ki m đ t ượ ọ ậ ằ ả ể ạ
các yêu c u sau: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 mo đunướ 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  TCN vàươ ượ ử ụ ể ả ạ ộ  
CĐN, có th  đào t o t ng mô đun cho các l p h c ngh  ng n h n vàể ạ ừ ớ ọ ề ắ ạ  
chuy n đ i ngh . Ng i h c có th  h c t ng môđun đ  hành ngh  vàể ổ ề ườ ọ ể ọ ừ ể ề  
tích lũy đ  môđun đ  nh n b ng t t nghi p.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 đun vàướ ạ ầ ứ ộ ổ ủ  

n i dung c a t ng bài h c chu n b  đ y đ  các đi u ki n th c hi n bàiộ ủ ừ ọ ẩ ị ầ ủ ề ệ ự ệ  
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 u ả ạ ử ụ ế
OVERHEAD, PROJECTOR ho c tranh treo t ng thuy t trình v  nguyên lý ặ ườ ế ề
c u t o, ph ng pháp hàn và nguyên lý làm vi c c a máy hàn TIG, k  thu t ấ ạ ươ ệ ủ ỹ ậ
hàn TIG, các liên k t hàn khác nhau   các v  trí hàn khác nhau. ế ở ị

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

 T  ch c h c sinh luyên t p theo nhóm, s  l ng h c sinh m i nhóm tuổ ứ ọ ậ ố ượ ọ ỗ ỳ 
theo s  l ng thi t b  th c có,  H ng d n h c sinh t  ki m tra ch tố ượ ế ị ự ướ ẫ ọ ự ể ấ  
l ng bài t p b ng cách đ i chi u v i m i hàn m u c a giáo viên.ượ ậ ằ ố ế ớ ố ẫ ủ

 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 TIGự ấ ặ ể ủ ệ
      V t li u hàn: que 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  (hàn TIG)ế ị ụ ụ ồ ườ ả ệ
      V n hành thi t b  hàn TIGậ ế ị
      Ch n ch  đ  hànọ ế ộ
      K  thu t hàn các m i hàn c  b n   các v  trí khác nhauỹ ậ ố ơ ả ở ị
      Ki m tra đánh giá ch t l ng m i hànể ấ ượ ố
      Công tác an toàn v  sinh phân x ng.ệ ưở
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Bài 1: V N HÀNH THI T B  HÀN TIGẬ Ế Ị

Gi i thi u:ớ ệ
V n hành thi t b  hàn TIG là bài h c đ u tiên ti p c n v i thi t b  hàn ậ ế ị ọ ầ ế ậ ớ ế ị

TIG, n m trong n i dung c a mô đun hàn TIG trong ch ng trình đào t o ằ ộ ủ ươ ạ
ngh  hàn. Nh m cung c p cho ng i h c nh ng thao tác c n thi t v  v n ề ằ ấ ườ ọ ữ ầ ế ề ậ
hành, s  dung thi t b  hàn, mài s a đ u đi n c c. D a trên c  s  đó ng i ử ế ị ử ầ ệ ự ự ơ ở ườ
h c đi u ch nh ch  đ  hàn, l u l ng khí b o v  phù h p sau đó gây và duy ọ ề ỉ ế ộ ư ượ ả ệ ợ
trì h  quang cháy đ u. Đ ng th i, trong quá trình h c ph i th c hi n t t công ồ ề ồ ờ ọ ả ự ệ ố
tác an toàn lao đ ng và v  sinh phân x ng.ộ ệ ưở

M c tiêu:ụ

Ki n th c:ế ứ
 Mô t  các b  ph n c a máy hàn TIG và quy trình l p ghép các b  ph n.ả ộ ậ ủ ắ ộ ậ
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K  năng:ỹ
 V n hành s  d ng thành th o d ng c  thi t b  hàn TIG, tháo l p đi n c c,ậ ử ụ ạ ụ ụ ế ị ắ ệ ự  
ch p khí van gi m áp, chính xác đ m b o k  thu t.ụ ả ả ả ỹ ậ
 Mài s a ch a đ u đi n c c đúng góc đ . ử ữ ầ ệ ự ộ
 Đi u ch nh ch  đ  hàn, l u l ng khí b o v  chính xác phù h p v i chi uề ỉ ế ộ ư ượ ả ệ ợ ớ ề  
dày và tính ch t c a kim lo i hàn.ấ ủ ạ
 M i h  quang và duy trì h  quang cháy đ u.ồ ồ ồ ề

Thái đ :ộ
 Th c hi n t t công tác an toàn và v  sinh phân x ng.ự ệ ố ệ ưở

N i dung:ộ

A. LÝ THUY TẾ
1. Nguyên lý làm vi c chung c a hàn TIGệ ủ
  1.1.  L ch s  phát tri n hàn TIGị ử ể

 Coffin đã có ý t ng c a hàn trong môi tr ng khí tr  vào năm 1890, ưở ủ ườ ơ
nh ng ngay c  trong nh ng năm đ u th  k  20, hàn v t li u kim lo i màu ư ả ữ ầ ế ỷ ậ ệ ạ
nh  nhôm và magiê v n còn khó khăn, b i vì các kim lo i ph n  ng nhanh ư ẫ ở ạ ả ứ
chóng v i không khí, t o khuy t t t m i hàn.ớ ạ ế ậ ố
 Năm 1930, đã s  d ng bình khí tr  vào quá trình hàn, m t vài năm sau ử ụ ơ ộ
dòng đi n m t chi u đ c đ a vào đ  hàn nhôm trong công nghi p hàng ệ ộ ề ượ ư ể ệ
không .
 Năm 1941, quá trình hàn GTAW đ c hàn thi n, và phát tri n m  hàn ượ ệ ể ỏ
đ c làm mát b ng n c.ượ ằ ướ
 Năm 1953, m t quá trình m i d a vào quá trình hàn GTAW đ c phát ộ ớ ự ượ
tri n,đ c g i là hàn h  quang plasma.Nó có đ  kh  năng ki m soát, c i ể ượ ọ ồ ủ ả ể ả
thi n ch t l ng m i hàn t t h n. Ngày nay GTAW ph  bi n s  d ng ệ ấ ượ ố ố ơ ổ ế ử ụ
xung đi n.ệ

1.2. Th c ch tự ấ
Hàn TIG (Tungsten Inert Gas) là ph ng pháp hàn nóng ch y s  d ng hươ ả ử ụ ồ 

quang đi n, h  quang đ c t o thành gi a đi n c c không nóng ch y và vùngệ ồ ượ ạ ữ ệ ự ả  
hàn. B  hàn và vùng h  quang đ c t o thành b o v  b ng môi tr ng khí trể ồ ượ ạ ả ệ ằ ườ ơ 
nh  Argon ho c Argon + Heli đ  ngăn c n nh ng tác d ng có h i c a ôxy vàư ặ ể ả ữ ụ ạ ủ  
nit  trong không khí. Đi n c c không nóng ch y th ng dùng là ơ ệ ự ả ườ Wolfram nên 
đ c g i là ph ng pháp hàn TIG. (Hình 1.1).ượ ọ ươ
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Theo tiêu chu n c a Hoa K  ph ngẩ ủ ỳ ươ  pháp này đ c vi t là GTAW (Gasượ ế  
Tungsten Arc Welding), theo tiêu chu n c a Đ c có tên là WIG (Wolfram Inert ẩ ủ ứ
gasscheweißen). Theo tiêu chu n ISO, ph ng pháp hàn TIG đ c vi t d i ẩ ươ ượ ế ướ
d ng ký hi u s  là 141.ạ ệ ố

Hình 1.1:  S  đ  nguyên lý chung hàn TIGơ ồ
  
1.3.   u đi mƯ ể

 H  quang t p trung, có nhi t đ  cao (6000ồ ậ ệ ộ 0C).
 Kim lo i m i hàn có th  không c n kim lo i ph  khi hàn g p mép các chiạ ố ể ầ ạ ụ ấ  

ti t m ng.ế ỏ
 M i hàn có ch t l ng cao đ i v i h u h t kim lo i và h p kim.ố ấ ượ ố ớ ầ ế ạ ợ
 M i hàn không ph i làm s ch sau khi hàn.ố ả ạ
 H  quang và vũng hàn có th  quan sát đ c trong khi hàn.ồ ể ượ
 Không có kim lo i b n toé.ạ ắ
 Có th  hàn   m i v  trí trong không gian.ể ở ọ ị
 Nhi t t p trung cho phép tăng t c đ  hàn, gi m bi n d ng liên k t hàn.ệ ậ ố ộ ả ế ạ ế

1.4. Nh c đi mượ ể
− Năng su t th p.ấ ấ
− Đòi h i th  có tay ngh  cao h n so v i hàn MIG và hàn que.ỏ ợ ề ơ ớ
− Giá thành t ng đ i cao do năng su t th p, thi t b  và nguyên li u đ t ươ ố ấ ấ ế ị ệ ắ
ti n.ề
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1.5. Ph m vi  ng d ngạ ứ ụ
 Đ c áp d ng trong nhi u lĩnh v c s n xu t đ c bi t r t thích h p trongượ ụ ề ự ả ấ ặ ệ ấ ợ  

hàn thép h p kim cao kim lo i màu và h p kim nh  hợ ạ ợ ư àn tàu th y v  h p kimủ ỏ ợ  
nhôm… (Hình 1.2)

Hình 1.2: M t s  hình  nh  ng d ng c a ph ng pháp hàn TIGộ ố ả ứ ụ ủ ươ
  Ph ng pháp hàn này thông th ng đ c thao tác b ng tay và có th  t  ươ ườ ượ ằ ể ự

đ ng hóa hai khâu di chuy n h  quang cũng nh  c p dây hàn ph .ộ ể ồ ư ấ ụ
 Th ng đ c s  d ng trong lĩnh v c hàng không vũ tr , trong s n xu t ườ ượ ử ụ ự ụ ả ấ

c  khí, công trình…ơ
 S  d ng hàn các t m m ng,  ng thành m ng trong ngành công nghi p.ử ụ ấ ỏ ố ỏ ệ
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 Th ng đ c s  d ng trong quá trình ph c ch  s a ch a các chi ti t b  ườ ượ ử ụ ụ ế ử ữ ế ị
h ng, đ c bi t là các chi ti t làm b ng nhôm và magie.ỏ ặ ệ ế ằ

 Ch  y u dùng đ  hàn nhôm, h p kim nhôm, magie, đ ng, thép không g , ủ ế ể ợ ồ ỉ
thép h p kim, gang…ợ

2. Thi t b  hàn TIGế ị
Hi n nay có 03 lo i công ngh  ch  t o máy hàn TIG là: Diote, Thyristor và ệ ạ ệ ế ạ

inverter. Tuy nhiên, hi n t i, ch  có 02 lo i máy hàn TIG đ c s  d ng ph  ệ ạ ỉ ạ ượ ử ụ ổ
bi n là máy hàn TIG s  d ng công ngh  thyristor và máy hàn TIG s  d ng ế ử ụ ệ ử ụ
công ngh  Inverter. ệ Máy hàn TIG công ngh  inverterệ  có  u đi m n i tr i so ư ể ổ ộ
v i ớ máy hàn TIG công ngh  Thyristorệ  là g n nh  h n nhi u l n, d  dàng đi u ọ ẹ ơ ề ầ ễ ề
ch nh các thông s  c a dòng hàn đ  có đ c m i hàn có ch t l ng t t nh t ỉ ố ủ ể ượ ố ấ ượ ố ấ
và hình th c đ p nh t.ứ ẹ ấ
2.1. C u t o chungấ ạ

 B  ngu n đi n hàn: M t chi u (DC) ho c xoay chi u (AC), nh t thi tộ ồ ệ ộ ề ặ ề ấ ế  
ph i là AC khi hàn nhôm. B  gi i nhi t dùng n c đ c làm l nh (chu trìnhả ộ ả ệ ướ ượ ạ  
kín) áp d ng khi hàn v i ụ ớ dòng hàn l n. ớ

  B  ph n cung c p khí  chai ch a khí  b o v  g n van gi m áp và  l uộ ậ ấ ứ ả ệ ắ ả ư  
l ng k  và  ng d n khí.ượ ế ố ẫ

  M  hàn (có ho c không có h  th ng làm ngu i dùng n c ) v i dây cápỏ ặ ệ ố ộ ướ ớ  
hàn b t s n.ắ ẵ

 K p mass và dây d n.ẹ ẫ
 B  ph n đi u khi n (n m trên máy và đi u khi n t  xa).ộ ậ ề ể ằ ề ể ừ

Hình 1.3:  S  đ  k t n i thi t b  hàn TIGơ ồ ế ố ế ị
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2.2. M  hànỏ  
Ph ng pháp hàn TIG sinh nhi t khá l n, dây d n đi n th ng có đ ngươ ệ ớ ẫ ệ ườ ườ  

kính nh  ch u đ c m t đ  dòng th p do v y ph i làm ngu i dây d n khi hànỏ ị ượ ậ ộ ấ ậ ả ộ ẫ  
v i dòng cao và chu k  hàn l n. ớ ỳ ớ

Thông th ng có th  các m  hàn không đ c thi t k  sao cho l u l ngườ ể ỏ ượ ế ế ư ượ  
khí đi bao quanh dây d n đi n đ  v a làm ngu i dây v a nung nóng khí. ẫ ệ ể ừ ộ ừ

M  hàn có các kích th c và hình dáng khác nhau phù h p v i t ng côngỏ ướ ợ ớ ừ  
vi c hàn c  th . ệ ụ ể

Khi hàn v i dòng 150A đ n 500A, nh t thi t ph i dùng m  hàn gi i nhi t ớ ế ấ ế ả ỏ ả ệ
b ng n c. ằ ướ

Hình 1.4: C u t o m  hàn làm mát b ng n cấ ạ ỏ ằ ướ
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Hình 1.5: C u t o m  hàn làm mát b ng khíấ ạ ỏ ằ

C u t o m  hàn TIG g m có: ấ ạ ỏ ồ  
 Công t c m  hàn,ắ ỏ
 Thân m  hàn, ỏ
 Đi n c c Wolfram,ệ ự
 Ch p khí, ụ
 Thân m  hàn, ỏ
 K p đi n c c, ẹ ệ ự
 Ch p hãm đi n c c,ụ ệ ự
 Bép chia khí.

 Công t c m  hàn: Có th  đ c b  trí trên tay c m ho c có th  tách ắ ỏ ể ượ ố ầ ặ ể
riêng và đ c làm   d ng dùng chân đ p. ượ ở ạ ạ

 Đi n c c Wolfram: Đ c l a ch n d a vào màu s c, v t li u hàn, lo i ệ ự ượ ự ọ ự ắ ậ ệ ạ
dòng đi n … Ngoài ra, c n ph i chú ý đ n góc đ  đ u đi n c c. Đ u đi n ệ ầ ả ế ộ ầ ệ ự ầ ệ
c c đ c mài nh n th ng cho m i hàn h p nh ng đ  ng u sâu t t. Ng c ự ượ ọ ườ ố ẹ ư ộ ấ ố ượ
l i, đ u đi n c c đ c mài tròn cho m i hàn r ng nh ng chi u sâu ng u kém.ạ ầ ệ ự ượ ố ộ ư ề ấ  

 Ch p khí:ụ  Ch p khí có ren đ c l p vào đ u m  hàn đ  h ng và phânụ ượ ắ ầ ỏ ể ướ  
ph i dòng khí b o v  lên vũng hàn. Th ng có hai lo i tùy theo c ng đ  hàn,ố ả ệ ườ ạ ườ ộ  
m t lo i c u t o b ng s  cho vi c hàn TIG c ng đ  nh , m t lo i c u t oộ ạ ấ ạ ằ ứ ệ ườ ộ ỏ ộ ạ ấ ạ  
b ng đ ng cho làm mát b ng n c. Nó  đ c s n xu t theo nhi u kích cằ ồ ằ ướ ượ ả ấ ề ỡ 
(đ ng kính đ u ch p) khác nhau đ  có th  thay th  và s  d ng phù h p v iườ ầ ụ ể ể ế ử ụ ợ ớ  
đi u ki n làm vi c (khe h  r ng hay h p).ề ệ ệ ở ộ ẹ

 Thân m  hàn:  Đ c l p các đai vít đ  gi  đi n c c wolfram ch c ch nỏ ượ ắ ể ữ ệ ự ắ ắ  
trong m  hàn. Các đai này có kích th c phù h p v i đ ng kính đi n c c. ỏ ướ ợ ớ ườ ệ ự

 K p đi n c c: Đ c khía rãnh   ph n đ u giúp cho vi c đi u ch nhẹ ệ ự ượ ở ầ ầ ệ ề ỉ  
đi n c c đ c d  dàng. ệ ự ượ ễ

 K p hãm đi n c c: Có nhi m v  ch ng thoát khí b o v  và c  đ nhẹ ệ ự ệ ụ ố ả ệ ố ị  
đi n c c hàn. K p hãm đi n c c có th  thay đ i (dài ho c ng n) đ  s  d ngệ ự ẹ ệ ự ể ổ ặ ắ ể ử ụ  
cho các tr ng h p hàn khác nhau, đ c bi t khi hàn   nh ng v  trí h p, khóườ ợ ặ ệ ở ữ ị ẹ  
chuy n đ ng .… thì c n ph i dùng đ n d ng m  ng n. ể ộ ầ ả ế ạ ỏ ắ

 Bép chia khí: Đ ng d n khí cho phép thoát khí ra ngoài.ườ ẫ
*Nhi m v  c a m  hàn: (M  hàn có ba nhi m v  chính)ệ ụ ủ ỏ ỏ ệ ụ

 K p gi  ẹ ữ đi n c c Wolfram, d n dòng đi n vào vùng hàn.ệ ự ẫ ệ
 Cung c p ấ khí b o v  và làm ngu i đi n c c. ả ệ ộ ệ ự
 B o đ m ả ả dòng đi n hàn liên t c và  n đ nh.ệ ụ ổ ị

*Phân lo i: ạ
M  hàn TIG đ c chia làm hai lo i theo c  c u làm mát: ỏ ượ ạ ơ ấ
 M  hàn làm mát b ng khí : Dùng v i dòng đi n hàn nh  h n 120A. ỏ ằ ớ ệ ỏ ơ
 M  hàn làm mát b ng n c : Dùng v i dòng đi n hàn l n h n 120A.ỏ ằ ướ ớ ệ ớ ơ
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B ng 1.1: Các đ c tính k  thu t c a m  hàn TIGả ặ ỹ ậ ủ ỏ

Model Ki uể
làm
nguộ
i

Dòng đi n đ nh m cệ ị ứ   Đ ng kínhườ
    đi n c cệ ự
        (mm)

Chi u dàiề
đi n c cệ ự

(mm)

Chi u dàiề
   ng d nố ẫ
      tiêu 
chu n (ẩ m)

AC,Chu kỳ 
t iả

DC, chu k  t iỳ ả

60% 100% 60% 100%
A Khí 115 90 150 110 1,6; 2,4; 3,2 75 3
B Nướ

c
270 195 300 225 1,6; 2,4; 3,2; 

4
150 5

C Nướ
c

400 310 459 350 1,6; 2,4; 3,2; 
4; 4,8; 6,3

150 5

Ch n ch p khí: Đ ng kính trong c a ch p khí đ ng th i là ch  s  và ọ ụ ườ ủ ụ ồ ờ ỉ ố
l u l ng khí (lít/phút) c n hi u ch nh.ư ượ ầ ệ ỉ

B ng 1.2: Ch n thông s  ch p khí ( m  phun)ả ọ ố ụ ỏ

Dòng hàn Đ ng kính tròn c a ch p khíườ ủ ụ
Th p h n 70 Aấ ơ T  ừ �  5 đ n ế � 9 mm

T  70 A đ n 150 Aừ ế T  ừ �   9 đ n ế �  11 mm
T  150 A đ n 200 Aừ ế T  ừ �  11 đ n ế �   13 mm
T  200 A đ n 250 Aừ ế T  ừ �   13 đ n ế � 15 mm
T  250 A đ n 350 Aừ ế T  ừ �   15 đ n ế �   19 mm

2.3. B  cung c p khíộ ấ
G m có: Chai ch a khí b o v  n i van gi m áp và l u l ng k  và  ngồ ứ ả ệ ố ả ư ượ ế ố  

d n khí.ẫ
 Chai ch a khí Ar thông th ng có dung tích 40 lít đ c s n màu xám.ứ ườ ượ ơ
 Đ ng h  ch nh l u l ng khí.ồ ồ ỉ ư ượ

Khí b o v  t  chai khí đ c m , đ ng h  s  1 s  báo áp su t khí trongả ệ ừ ượ ở ồ ồ ố ẽ ấ  
chai khí, sau đó ta có th  v n vít s  3 đ  đi u ch nh l u l ng khí c n ch nể ặ ố ể ề ỉ ư ượ ầ ọ  
thông qua viên bi trong  ng s  2 cho ta bi t l u l ng khí b o v  lít/phút.ố ố ế ư ượ ả ệ

17



Hình 1.6: Đ ng h  ch nh l u l ng khíồ ồ ỉ ư ượ

       

Hình 1.7: Thi t b  cung c p khí b o vế ị ấ ả ệ

2.4. Ngu n đi n hànồ ệ
 Cung c p dòng hàn m t chi u ho c xoay chi u, ho c c  hai. ấ ộ ề ặ ề ặ ả
 Tùy  ng d ng, nó có th  là bi n áp hàn, ch nh l u, máy phát đi n hàn. ứ ụ ể ế ỉ ư ệ
 Ngu n đi n hàn c n có đ ng đ c tính ngoài d c (gi ng nh  cho hànồ ệ ầ ườ ặ ố ố ư  

SMAW). 
 Đ  tăng t c đ   n đ nh h  quang, đi n áp không t i kho ng 7080V. ể ố ộ ổ ị ồ ệ ả ả

* Ngu n đi n hàn xoay chi u ồ ệ ề
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 Thích h p cho hàn Nhôm, Magiê và h p kim c a chúng. Khi hàn, n aợ ợ ủ ử  
chu k  d ng (c a đi n c c) có tác d ng b n phá l p màng ôxít trên b  m tỳ ươ ủ ệ ự ụ ắ ớ ề ặ  
và làm s ch b  m t đó. N a chu k  âm nung nóng kim lo i c  b n. ạ ề ặ ử ỳ ạ ơ ả

Ngu n đi n xoay chi u hình sin: đi u khi n dòng hàn b ng c m  ngồ ệ ề ề ể ằ ả ứ  
bão hòa (c  đi n). Nó có  u đi m là h  quang cháy êm. Nh c đi m là ph iổ ể ư ể ồ ượ ể ả  
th ng xuyên gián đo n công vi c hàn khi c n thay đ i c ng đ  dòng hàn doườ ạ ệ ầ ổ ườ ộ  
có nhu c u gi m dòng hàn xu ng t i thi u khi hàn đ  vũng hàn k t tinh ch mầ ả ố ố ể ể ế ậ  
(không có đi u khi n t  xa). ề ể ừ

V i hàn Nhôm, do có hi n t ng t  ch nh l u c a h  quang đ c bi tớ ệ ượ ự ỉ ư ủ ồ ặ ệ  
khi hàn dòng nh  nên c n dùng kèm b  c n thành ph n dòng m t chi u (m cỏ ầ ộ ả ầ ộ ề ắ  
n i ti p b   c qui có đi n dung l n, b  t  đi n có đi n dung l n), nh ng côngố ế ộ ắ ệ ớ ộ ụ ệ ệ ớ ư  
vi c này l i có th  gây ra l n W vào m i hàn. Nguyên nhân là do khi đi n c cệ ạ ể ẫ ố ệ ự  

 c c d ng đ  kh  màng oxit nhôm thì nó có th  b  nung nóng quá m c n uở ự ươ ể ử ể ị ứ ế  
b  c m kháng bão hòa không đ c thi t k  thích h p đ  h n ch  biên đ  t iộ ả ượ ế ế ợ ể ạ ế ộ ố  
đa dòng hàn xoay chi u, làm nó b  xói mòn thành các v n nh  d ch chuy n vàoề ị ụ ỏ ị ể  
vũng hàn). 

C n ph i s  d ng b  cao t n (công su t nh  250300W, đi n áp 23ầ ả ử ụ ộ ầ ấ ỏ ệ  
kV, t n s  cao 2501000 kHz b o đ m dòng đi n này ch  có tác d ng trên bầ ố ả ả ệ ỉ ụ ề 
m t , an toàn v i th  hàn) đ  gây h  quang không ti p xúc (kho ng 3mm) vàặ ớ ợ ể ồ ế ả  
t o  n đ nh h  quang trong su t quá trình hàn.ạ ổ ị ồ ố

 

Hình 1.8:  M t s  lo i máyộ ố ạ  hàn TIG thông d ngụ

 Ngu n đi n xoay chi u có sóng hình vuông (xung) : cho phép gi m biên đồ ệ ề ả ộ 
t i đa c a dòng hàn so v i d ng sóng hình sin (kho ng 30%) có cùng công su tố ủ ớ ạ ả ấ  
nhi t. Do đó ít có kh  năng làm l n W vào m i hàn. Ngoài ra nó còn có m t sệ ả ẫ ố ộ ố 
đ c đi m sau : ặ ể

+Không đòi h i ch t ch  v  dung sai gá l p nh  khi hàn không có xung. ỏ ặ ẽ ề ắ ư
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+Cho phép hàn các t m m ng d i 1mmấ ỏ ướ
+ Gi m bi n d ng do kh ng ch  đ c công su t nhi t (gi m s  tíchả ế ạ ố ế ượ ấ ệ ả ự  

lũy nhi t) ệ
+ D  hàn   m i t  th  . ễ ở ọ ư ế
+ Không đòi h i tay ngh  c a th  hàn th t cao. ỏ ề ủ ợ ậ
+ Ch t l ng m i hàn đ c c i thi n đáng k . ấ ượ ố ượ ả ệ ể
+ Thích h p cho c  khí hóa, t  đ ng hóa quá trình hàn. ợ ơ ự ộ
+ Thích h p khi hàn các chi ti t quan tr ng nh  đ ng hàn lót m i hànợ ế ọ ư ườ ố  

ng nhi u l p, hàn các chi ti t chi u dày không đ ng nh t, hàn các kim lo iố ề ớ ế ề ồ ấ ạ  
khác nhau. 

+ L c đi n t  m nh c a các xung đi n cho phép h n ch  r  x p trongự ệ ừ ạ ủ ệ ạ ế ỗ ố  
các m i hàn và tăng chi u sâu ng u.ố ề ấ

Hình 1.9: Chu trình hàn TIG b ng dòng xungằ

M t l i th  n a là nó có th  duy trì đ c h  quang mà không c n ti pộ ợ ế ữ ể ượ ồ ầ ế  
t c s  d ng b   n đ nh h  quang t n s  cao (ch  c n đ  gây h  quang) vì t nụ ử ụ ộ ổ ị ồ ầ ố ỉ ầ ể ồ ầ  
s  đ i chi u c a dòng đi n hàn là cao h n nhi u so v i dòng hàn d ng sóngố ổ ề ủ ệ ơ ề ớ ạ  
hình sin. 
M t s  máy hàn còn cho phép đi u ch nh đ c th i gian tác đ ng c a t ngộ ố ề ỉ ượ ờ ộ ủ ừ  
bán chu k  c a d ng sóng vuông, do đó có th  làm s ch oxit nhôm ho c đ tỳ ủ ạ ể ạ ặ ạ  
t i chi u sâu ng u nh  mong mu n. ớ ề ấ ư ố
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 pha xung, v t li u b  nóng ch y trong khi   pha chính l i ti n đ n đôngỞ ậ ệ ị ả ở ạ ế ế  
đ c cũng nh  thu nh  b  hàn. Bên c nh t n s  và c ng đ  dòng đi n trongặ ư ỏ ể ạ ầ ố ườ ộ ệ  
pha xung và pha chính thì th i gian và t  l  th c gi a các pha cũng có th  đ cờ ỉ ệ ự ữ ể ượ  
đi u ch nh. ề ỉ

Nh  v y, vi c đ a nhi t vào v t li u c  b n có th  bi n đ i. Nh ng vì ư ậ ệ ư ệ ậ ệ ơ ả ể ế ổ ư ở 
xung ph i chú ý đi u ch nh gi a thông s  xung và t c đ  hàn, nên ph ngả ề ỉ ữ ố ố ộ ươ  
pháp này ch  y u đ c th c hi n c  khí hóa hoàn toàn.ủ ế ượ ự ệ ơ

Hình 1.10: Chu trình hàn TIG b ng dòng xungằ

* Ngu n đi n hàn m t chi u ồ ệ ộ ề
 Không gây ra v n đ  l n W vào m i hàn hay hi n t ng t  n n dòngấ ề ẫ ố ệ ượ ự ắ  

(nh  khí hàn Nhôm bàng ngu n hàn xoay chi u). Tuy nhiên, đi u quan tr ngư ồ ề ề ọ  
c n l u ý khi s  d ng nó là vi c gây h  quang và kh  năng cho dòng hàn sầ ư ử ụ ệ ồ ả ẽ 
t i thi u. H u h t máy m t chi u đ u s  d ng ph ng pháp n i thu n (nênố ể ầ ế ộ ề ề ử ụ ươ ố ậ  
2/3 l ng nhi t c a h  quang đi vào v t hàn). ượ ệ ủ ồ ậ

 Đi n c c W tinh khi t nh  trong tr ng h p hàn v i dòng xoay chi u ít ệ ự ế ư ườ ợ ớ ề
đ c dùng đ  hàn b ng dòng m t chi u c c thu n ví khó gây h  quang. Thay ượ ể ằ ộ ề ự ậ ồ
vào đó là đi n c c W+1.5 đ n 2% ThO2 ho c ZrO2 ho c oxit đ t hi m LaO,ệ ự ế ặ ặ ấ ế
…… 
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 N u dùng dòng m t chi u n i ngh ch thì dòng đi n t  b n phá m nhế ộ ề ố ị ệ ử ắ ạ  
đi n c c (2/3 l ng nhi t c a h  quang đi vào đi n c c) và có kh  năng làmệ ự ượ ệ ủ ồ ệ ự ả  
nóng ch y đ u đi n c c. Vì v y đ ng kính đi n c c ph i l n h n so v iả ầ ệ ự ậ ườ ệ ự ả ớ ơ ớ  
tr ng h p hàn b ng dòng m t chi u n i thu n (6,4 mm so v i 1,6mm khi Ihườ ợ ằ ộ ề ố ậ ớ  
= 125A). 

 Dòng m t chi u n i ngh ch (DC+ hay DCEN) cho m i hàn nông và r ngộ ề ố ị ố ộ  
h n so v i n i thu n (DC , hay DCEP). ơ ớ ố ậ

 Công d ng ch  y u c a dòng m t chi u n i ngh ch là dùng đ  làm trònụ ủ ế ủ ộ ề ố ị ể  
đ u đi n c c cho hàn b ng dòng xoay chi u (th c hi n trên b  m t t m đ ngầ ệ ự ằ ề ự ệ ề ặ ấ ồ  
đ  tránh nhi m W vào m i hàn).ể ễ ố

Hình 1.11:  nh h ng c a lo i dòng đi n và cách đ u đi n c c t i m i hànẢ ưở ủ ạ ệ ấ ệ ự ớ ố

 Vi c gây h  quang cũng dùng cùng b  cao t n nh  v i máy xoay chi uệ ồ ộ ầ ư ớ ề  
(sau khi đã gây h  quang, nó t  t t ch  đ  t n s  cao vì không c n n a). ồ ự ắ ế ộ ầ ố ầ ữ
Máy hàn TIG s  d ng công ngh  hàn Thyristor bao g m hai b  ph n: Bi n ápử ụ ệ ồ ộ ậ ế  
(cu n dây) và m ch bán d n.ộ ạ ẫ
 Bi n áp (transformer): là lõi bi n th  v i cu n dây t ng  ng v i d i đi uế ế ế ớ ộ ươ ứ ớ ả ề  
ch nh dòng hàn cho phép.ỉ
  M ch bán d n  IGBT (Insulated  Gate  Bipolar  Tranzitor):  v i  b  vi  x   lýạ ẫ ớ ộ ử  
(processor), diôt, t  (capacitor), n n dòng (rectifier) cho phép s  lý dòng đi nụ ắ ử ệ  
t  d ng hình sin đ n (hai chu k ) sang d ng sin m t chu k  ( sin d ng sóngừ ạ ơ ỳ ạ ộ ỳ ạ  
n a trên) r i chuy n thành xung sóng vuông và cu i cùng là d ng ph ng.ử ồ ể ố ạ ẳ
D i tác đ ng c a m ch bán d n, dòng hàn đi qua có d ng ph ng, êm nênướ ộ ủ ạ ẫ ạ ẳ  
m i hàn có đ  th m m  và đ  k t c u cao, không x p.ố ộ ẩ ỹ ộ ế ấ ố
Máy hàn Thyristor có đ c đi m:ặ ể
 Do có chu k  t i l n nên máy có hi u su t làm vi c cao, thích h p v i vi cỳ ả ớ ệ ấ ệ ợ ớ ệ  
thi công các công trình công nghi p trong các lĩnh v c nh  y t , hóa d c; cácệ ự ư ế ượ  
công trình c  khí có quy mô l n nh  hàn b n Inox t m d y trong các n i h i,ơ ớ ư ồ ấ ầ ồ ơ  
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n i supze ch u áp su t cao, các v t li u ch u nén c  kéo l n nh  các chân đồ ị ấ ậ ệ ị ơ ớ ư ế 
dàn khoan …và các s n ph m dân d ng.ả ẩ ụ
 D i đi u ch nh dòng hàn r ng, th ng t  nh  nh t là 5A đ n 600A do v yả ề ỉ ộ ườ ừ ỏ ấ ế ậ  
có th  đáp  ng đa d ng các v t li u hàn t  r t m ng đ n r t d y tùy theo nhuể ứ ạ ậ ệ ừ ấ ỏ ế ấ ầ  
c u c a công vi c và đ  k t c u c a v t li u hàn.ầ ủ ệ ộ ế ấ ủ ậ ệ
 V i máy hàn TIG, que ARC dòng hàn AC/DC còn cho phép hàn các kim lo iớ ạ  
m u nh  nhôm, đ ng, Niken do v y m  r ng v i v t li u hàn đáp  ng đaầ ư ồ ậ ở ộ ớ ậ ệ ứ  
d ng nhu c u công vi c đòi h i.ạ ầ ệ ỏ
 Máy hàn thyristor có ch  đ  làm mát t t, báo quá nhi t, máy s  t  ng t đi nế ộ ố ệ ẽ ự ắ ệ  
đ  đ m b o an toàn cho ng i s  d ng và máy nên m i hàn đ t đ  k t ng uể ả ả ườ ử ụ ố ạ ộ ế ấ  
c n thi t.ầ ế
 Tuy nhiên do kích th c l n nên tính c  đ ng không cao. Đ  kh c ph c v nướ ớ ơ ộ ể ắ ụ ấ  
đ  này, máy đ c trang b  b  đi u khi n t  xa (remote manual controler), bánhề ượ ị ộ ề ể ừ  
xe hay m  r ng dây kéo dài…ở ộ

2.5. B  ph n đi u khi nộ ậ ề ể
B  ph n đi u khi n th ng đ c b  trí chung v i ngu n đi n hàn vàộ ậ ề ể ườ ượ ố ớ ồ ệ  

bao g m b  contactor đóng ng t dòng hàn, b  gây h  quang t n s  cao, bồ ộ ắ ộ ồ ầ ố ộ 
đi u khi n tu n hoàn n c làm mát (n u có) v i h  th ng cánh t n nhi t vàề ể ầ ướ ế ớ ệ ố ả ệ  
qu t làm mát, b  kh ng ch  thành ph n dòng m t chi u (v i máy hàn xoayạ ộ ố ế ầ ộ ề ớ  
chi u/ m t chi u).ề ộ ề
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Hình 1.12: B ng đi u khi n trên máy hàn TIG DAIHEN OTC300Pả ề ể

3. V t li u hàn TIGậ ệ

Hình 1.13: V t li u hàn TIGậ ệ
3.1. Khí b o v  ả ệ

Khí b o v  ph  bi n trong hàn TIG là khí Argon. Khí argon ph i đápả ệ ổ ế ả  
ng các yêu c u v  đ  tinh khi t đ n 99.967% t  l  h i n c th p d iứ ầ ề ộ ế ế ỷ ệ ơ ướ ấ ướ  

0.005mg/l. Khí Heli cũng có th  s  d ng làm khí b o v  trong hàn TIG th ngể ử ụ ả ệ ườ  
đ c s  d ng trrong h n h p v i Argon và t  l  khí Heli có th  chi m đ nượ ử ụ ỗ ợ ớ ỷ ệ ể ế ế  
75% h n h p khí. Ngoài ra còn có h n h p khí c a Argon v i Hidro nh  cácỗ ợ ỗ ợ ủ ớ ư  
h n h p 5% hidro, 15% hidro, 35% hidro cho hàn thép không g . Các h n h pỗ ợ ỉ ỗ ợ  
Argon v i nito cũng đ c s  d ng khi dùng cho hàn đ ng. ớ ượ ử ụ ồ Khi hàn trong khí 
tr , n u đ m b o cách ly hoàn toàn kim lo i nóng ch y v i không khí thì sơ ế ả ả ạ ả ớ ẽ 
ngăn ch n đ c nh ng ph n  ng hóa h c c a kim lo i nóng ch y v i khôngặ ượ ữ ả ứ ọ ủ ạ ả ớ  
khí, giúp đ m b o c  tính c a m i hàn.ả ả ơ ủ ố

 Argon: là nguyên t  hóa h  có s  th  t  là 18. Argon là nguyên t  khíố ọ ố ứ ự ố  
hi m th  3 trong nhóm VIII chi m kho ng 0.934% th  tích và  1.29% kh iế ứ ế ả ể ố  
l ng trái đ t do đó Argon là lo i khí hi m ph  bi n nh t trên trái đ t.ượ ấ ạ ế ổ ế ấ ấ  Argon 
là lo i khí không màu không mùi, không v  và không đ c, n ng g p 1,5 l nạ ị ộ ặ ấ ầ  
không khí. Nó không hình thành h p ch t hóa h c v i b t c  v t ch t nàoợ ấ ọ ớ ấ ứ ậ ấ  
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khác   m i nhi t đ  ho c áp su t, tuy nhiên nó hòa tan trong n c ở ọ ệ ộ ặ ấ ướ  x p x  đấ ỉ ộ 
hòa tan c a oxy. Ar đ c trích t  khí  quy n b ng ph ng pháp hóa l ngủ ượ ừ ể ằ ươ ỏ  
không khí và tinh ch  đ n đ  tinh khi t 99,9 %, có t  tr ng so v i không khí làế ế ộ ế ỷ ọ ớ  
1,33. Ar đ c cung c p trong các bình áp su t cao ho c   d ng khí hóa l ngượ ấ ấ ặ ở ạ ỏ  
v i nhi t đ   184ớ ệ ộ oC trong các b n ch a. ồ ứ

Hình 1.13: Chai ch a khí Arứ

3.1.1. Đi u ch  và b o qu n khí Argon ( Ar)ề ế ả ả  
Ngày nay khí argon đ c đi u ch  ch  y u b ng ph ng pháp ng ngượ ề ế ủ ế ằ ươ ư  

t  không khí   nhi t đ  th p và sao đó tách argon kh i oxi và nito. Ngoài ra cóụ ở ệ ộ ấ ỏ  
th  đi u ch  argon t  các s n ph m c a nhà máy luy n kim đen, ho c khíể ề ế ừ ả ẩ ủ ệ ặ  
th i trong quá trình s n xu t NH3.ả ả ấ

Argon sau đi u ch  đ c phân lo i theo 2 c p đ  tinh khi t: Lo i thôngề ế ượ ạ ấ ộ ế ạ  
th ng: t  l  Argon đ t t  99,99% tr  lên; lo i có đ  s ch cao Argon chi mườ ỷ ệ ạ ừ ở ạ ộ ạ ế  
t  99,999%.ừ

Argon   tr ng thái khí đ c b o qu n và v n chuy n trong bình thép,ở ạ ượ ả ả ậ ể  
ho c ch a trong các xitec c a ôtô d i áp su t 15MPa ho c 20MPa   20 đ  C.ặ ứ ủ ướ ấ ặ ở ộ

Chú ý khi s  d ng: Argon không đ c, không gây n  nh ng n ng h nử ụ ộ ổ ư ặ ơ  
không khí do đó nó có th  tích t    các n i kém không khí, gây hi n t ngể ụ ở ơ ệ ượ  
thi u oxy làm ng t th  th  hàn. Do v y c n theo dõi và duy trì t  l  Oxy t iế ạ ở ợ ậ ầ ỷ ệ ạ  
n i làm vi c không th p h n 19%ơ ệ ấ ơ

  Heli:  là   nguyên  t  hóa  h c   thu c  nhóm VIII   trong b n  tu n  hoànố ọ ộ ả ầ  
mendeleev, có s  th  t  là 2. Do nguyên t  này đ c tìm th y trong quang phố ứ ự ố ượ ấ ổ 
m t tr i nên đ c đ t tên là Helios. Heli đ c s  d ng trong công ngh  hànặ ờ ượ ặ ượ ử ụ ệ  
d i d ng khí tr  b o v , nó th ng đ c s  d ng trong h p ch t khí v iướ ạ ơ ả ệ ườ ượ ử ụ ợ ấ ớ  
argon, ho c các khí ho t tính. Heli (He) là khí tr , không đ c không màu khôngặ ạ ơ ộ  
v  t  tr ng r t th p 0.178g/l đ c khai thác t  khí thiên nhiên, là lo i khí khóị ỷ ọ ấ ấ ượ ừ ạ  
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hóa l ng nh t t ng đ c bi t đ n, nhi t đ  hóa l ng r t th p –272ỏ ấ ừ ượ ế ế ệ ộ ỏ ấ ấ oC, th ngườ  
đ c ch a trong các bình áp su t cao. (Hình 1.6). Heli (He) có th  khuêch tánượ ứ ấ ể  
t t qua ch t r n, nó nh  h n không khí và argon nhi u và nó không ph n  ngố ấ ắ ẹ ơ ề ả ứ  
v i h u h t các nguyên t  hóa h c do đó r t thích h p làm khí b o v  trongớ ầ ế ố ọ ấ ợ ả ệ  
công ngh  hàn.ệ
3.1.2. Đi u ch  khí Heli (He)ề ế

Hình 1.14: Hình  nh nhà máy đi u ch  khí Heả ề ế
Heli có th  nh n đ c t  vi c tách không khí thành oxi và nito tuy nhiênể ậ ượ ừ ệ  

do có hàm l ng th p trong không khí nên trên th  gi i vi c khai thác ch  y uượ ấ ế ớ ệ ủ ế  
là đi u ch  t  các ngu n khí t  nhiên giàu Heli.ề ế ừ ồ ự

3.1.3. So sánh đ c đi m c a khí argon và heliặ ể ủ

Argon Heli
 D  m i h  quang do năng l ng ionễ ồ ồ ượ  
th pấ
 Nhi t đ  h  quang th p h nệ ộ ồ ấ ơ
 B o v  t t h n do n ng h nả ệ ố ơ ặ ơ
 L u l ng c n thi t th p h nư ượ ầ ế ấ ơ
 Đi n áp h  quang th p h n nên năngệ ồ ấ ơ  
l ng hàn th p h nượ ấ ơ
 Giá thành r  h nẻ ơ
 Chi u dài h  quang ng n, m i hànề ồ ắ ố  
h pẹ
 Có th  hàn chi ti t m ngể ế ỏ

  Khó  m i  h  quang do năng  l ngồ ồ ượ  
ion hóa cao
 Nhi t đ  h  quang cao h nệ ộ ồ ơ
 B o v  kém h n do nh  h nả ệ ơ ẹ ơ
 L u l ng s  d ng cao h nư ượ ử ụ ơ
 Đi n áp h  quang cao h n nên năngệ ồ ơ  
l ng hàn l n h nượ ớ ơ
 Giá thành đ t h nắ ơ
   Chi u   dài   h   quang   dài,   m i   hànề ồ ố  
r ngộ
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 Th ng hàn chi ti t dày, d n nhi tườ ế ẫ ệ  
t tố

 S  tr n hai khí Ar và He có ý nghĩa th c ti n r t l n. nó cho phép ki m soátự ộ ự ể ấ ớ ể  
ch t ch  năng l ng hàn cũng nh  hình d ng c a ti t di n m i hàn. Khi hànặ ẽ ượ ư ạ ủ ế ệ ố  
chi ti t dày, ho c t n nhi t nhanh, s  tr n He vào Ar c i thi n đáng k  quáế ặ ả ệ ự ộ ả ệ ể  
trình hàn. Chú ý : Heli nh  h n argon nên khi s  d ng thì l u l ng He ph iẹ ơ ử ụ ư ượ ả  
g p 2 t i 3 l n so v i l u l ng Arấ ớ ầ ớ ư ượ

 Nit  ơ (N2) đôi khi đ c đ a vào Ar đ  hàn đ ng và h p kim đ ng, Nitượ ư ể ồ ơ ồ ơ 
tinh khi t đôi khi đ c dùng đ  hàn thép không r . ế ượ ể ỉ

 H n h p Ar – H2 ổ ợ vi c b  sung hydro vào argon làm tăng đi n áp hệ ổ ệ ồ 
quang và các  u đi m t ng t  heli. H n h p v i 5% H2 đôi khi làm tăng đư ể ươ ự ổ ợ ớ ộ 
làm s ch c a m i hàn TIG b ng tay. H n h p v i 15% đ c s  d ng đ  hànạ ủ ố ằ ổ ợ ớ ượ ử ụ ể  
c  khí hóa t c đ  cao cho các m i hàn giáp mí v i thép không r  dày đ n 1,6ơ ố ộ ố ớ ỉ ế  
mm, ngoài ra còn đ c dùng đ  hàn các thùng bia b ng thép không r  v i m iượ ể ằ ỉ ớ ọ  
chi u dày, v i khe h  đáy c a đ ng hàn t  0,25 – 0,5 mm không nên dùngề ớ ở ủ ườ ừ  
nhi u H2 , do có th  gây ra r  x p   m i hàn. Vi c s  d ng h n h p này chề ể ỗ ố ở ố ệ ử ụ ổ ợ ỉ 
h n ch  cho các h p kim Ni, Ni – Cu, thép không r . (Hình 1.14)ạ ế ợ ỉ

Hình 1.14:  Quan h  UI và khí hànệ

B ng 1.3: Quy đ nh màu s n c a bình ch a khíả ị ơ ủ ứ

Stt Lo i khíạ Màu s n c a bình khíơ ủ
1 Argon (Ar) Màu xám, có v ch ch  vi t màu xanhạ ữ ế
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Stt Lo i khíạ Màu s n c a bình khíơ ủ
2 Heli (He) Màu nâu, ch  vi t màu tr ngữ ế ắ
3 Nit  (Ni)ơ Màu đen có v ch ngang màu đen và ch  vi t màu vàngạ ữ ế
4 Ôxy (O2) Màu xanh lam
5 Axêtylen (C2H2) Màu tr ngắ
6 Các bon nic 

(CO2)
Màu đỏ

L a ch n khí b o v  ự ọ ả ệ Không có  m t quy t c nào kh ng ch  s  l aộ ắ ố ế ự ự  
ch n khí b o v  đ i v i m t công vi c c  th . Ar , He ho c h n h p c aọ ả ệ ố ớ ộ ệ ụ ể ặ ổ ợ ủ  
chúng đ u có th  s  d ng m t cách thành công đ i v i đa s  các công vi cề ể ử ụ ộ ố ớ ố ệ  
hàn, v i s  ngo i l  là khi hàn trên nh ng v t c c m ng thì ph i s  s ng khíớ ự ạ ệ ữ ậ ự ỏ ả ử ụ  
Ar. Ar th ng cung c p h  quang êm h n là He. Thêm vào đó, chi phí đ n vườ ấ ồ ơ ơ ị 
th p và nh ng yêu c u v  l u l ng th p c a Ar đã làm cho Ar đ c  aấ ữ ầ ề ư ượ ấ ủ ượ ư  
chu ng h n t  quan đi m kinh t .ộ ơ ừ ể ế
3.2. Đi n c c hàn TIG ệ ự

Tungsten ( Wolfram) đ c dùng làm đi n c c do tính ch u nhi t cao,ượ ệ ự ị ệ  
nhi t đ  nóng ch y cao (3410 0C), phát x  đi n t  t ng đ i t t, làm ion hóaệ ộ ả ạ ệ ử ươ ố ố  
h  quang và duy trì tính  n đ nh h  quang, có tính ch ng oxy hóa r t cao. ồ ổ ị ồ ố ấ

Hai lo i đi n c c s  d ng ph  bi n trong hàn TIG : ạ ệ ự ử ụ ổ ế
+ Tungstène nguyên ch t ấ (đuôi s n màu ơ Xanh lá cây) : ch a 99,5% tungstenứ  
nguyên ch t,  giá   r  song có  m t đ  dòng cho phép th p,  kh  năng ch ngấ ẻ ậ ộ ấ ả ố  
nhi m b n th p, dùng khi hàn v i dòng  ể ẩ ấ ớ Xoay chi u (AC)  ề áp d ng khi hànụ  
nhôm ho c ặ h p kim nhợ ẹ. 
+ Tungstène Thorium (ch a 1 đ n 2 % thorium {ThO2}  đuôi s n màu ứ ế ơ đỏ) : 
có kh  năng b c x  electron cao do đó dòng hàn cho phép cao h n và tu i thả ứ ạ ơ ổ ọ 
đ c nâng cao đáng k . Khi dùng đi n c c này h  quang d  m i và cháy  nượ ể ệ ự ồ ễ ồ ổ  
đ nh, tính năng ch ng nhi m b n t t, dùng v i ị ố ể ẩ ố ớ dòng m t chi u (DC) ộ ề áp d ngụ  
khi hàn thép ho c inoxặ . 

Ngoài ra còn có : 
+ Tungstène zirconium  (0,15 đ n 0,4% zirconium { ZrO2}  đuôi s n màuế ơ  
nâu) có  đ c  tính h  quang và  m t đ  dòng hàn đ nh m c  trung gian gi aặ ồ ậ ộ ị ứ ữ  
tungsten pure và tungsten thorium, thích h p v i ngu n hàn AC khi hàn nhôm.ợ ớ ồ  

u đi m khác c a đi n c c là không có tính phóng x  nh  đi n c c thorium. Ư ể ủ ệ ự ạ ư ệ ự
+Tungstène Cerium ( 2% cerium { CeO2}  đuôi s n màu cam ) : nó không cóơ  
tính phóng x , h  quang d  m i và  n đ nh, có tu i b n cao h n, dùng t t v iạ ồ ễ ồ ổ ị ổ ề ơ ố ớ  
dòng DC ho c AC. ặ
+ Tungsten Lathanum { La2O3} có tính năng t ng t  tungsten cerium.ươ ự
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B ng 1.4: Mã màu đi n c cả ệ ự

Lo i đi n c c ạ ệ ự Màu nh n bi t ậ ế
EWP  Xanh lá cây Green
EWCe2  Da cam Orange
EWLa1  Đen Black
EWLa1.5  Vàng Gold
EWLa2  Xanh da tr iờ Blue
EWTh1  Vàng chanh Yellow
EWTh2  Đỏ Red
EWZr1  Nâu Brown
EWG  Xám Grey

B ng 1.5: Thành ph n đi n c c hàn TIGả ầ ệ ự

Phân lo iạ
Ký  

hi uệ
W 

min CeO2 LaO3 THo2 ZnO2

Thành 
ph nầ  
khác

EWP R07900 99,5   0.5
EWCe2 R07932 97,3 1.81.2  0.5
EWLa1 R07941 98,3  0.81.2 0.5
EWLa1.5 R07942 97,8  1.31.7 0.5
EWLa2 R07943 97,3  1.82.2 0.5
EWTh1 R07911 98,3   0.5
EWTh2 R07912 97,3   0.81.2 0.5
EWZr1 R07920 99,1   1.72.2 0.15

0.4
0.5

EWGd  94,5 Không rõ 0.5

EWP = pure tungsten EWCe – 2 = tungsten + 2% cerium 
EWLa – 1 = tungsten + 1% lathanum 
EWLa – 1.5 = tungsten + 1.5% lathanum
EWLa – 2 = tungsten + 2% lathanum
EWTh – 2 = tungsten + 2% thorium 
EWG = tungsten + nguyên t  h p kim không xác đ nh ố ợ ị
EWZr – 1 = tungsten + 1% thorium 
EWTh – 1 = tungsten + 1% zirconium 
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  b ng 1.5 th  hi n s  phân lo i đi n c c hàn theo AWS. Ch  cái “E”Ở ả ể ệ ự ạ ệ ự ữ  
là   tên  đi n   c c   (Electrode).   Ch   cái   “W”   là   tên   c a   nguyên   t   hóa   h cệ ự ữ ủ ố ọ  
Vonphram. Ti p theo là m t ho c 2 ch  cái ch  rõ nguyên t  h p kim đ c sế ộ ặ ữ ỉ ố ợ ượ ử 
d ng trong đi n c c. Ch  cái “P” ch  ra lo i đi n c c vonphram tinh khi tụ ệ ự ữ ỉ ạ ệ ự ế  
(Pure) mà không có thêm b t c  nguyên t  h p kim nào. Các ch  cái “Ce”,ấ ứ ố ợ ữ  
“La”, “Th” và  “Zr” theo th  t  ch  ra r ng đi n c c W đ c pha tr n v iứ ự ỉ ằ ệ ự ượ ộ ớ  
cerium, lanthanum, thorium, ho c ziconium. ặ

Các ch  s : “1”, “1.5” ho c “2” đ ng sau nguyên t  h p kim xác đ nhữ ố ặ ằ ố ợ ị  
thành ph n % c a các h p ch t đ c thêm vào. ầ ủ ợ ấ ượ
Tên đi n c c cu i cùng , “EWG”, cho bi t đây là lo i đi n c c chung chungệ ự ố ế ạ ệ ự  
(General) vì thành ph n c a nó không thích h p v i các lo i khác   b ng trên.ầ ủ ợ ớ ạ ở ả  
T t nhiên, hai đi n c c cùng mang lo i “G” s  th c s  khác nhau, vì v y màấ ệ ự ạ ẽ ự ự ậ  
Hi p h i hàn Hoa K  (AWS) yêu c u nhà s n xu t ph i ch  rõ thành ph n c aệ ộ ỳ ầ ả ấ ả ỉ ầ ủ  
h p ch t thêm vào trên nhãn s n ph m. ợ ấ ả ẩ

Các đi n c c đ c đánh mã màu đ  d  dàng nh n bi t. Trong khi làmệ ự ượ ể ễ ậ ế  
vi c v i các đi n c c này c n c n th n đ  màu c a chúng không b  bong ra. ệ ớ ệ ự ầ ẩ ậ ể ủ ị

+ Tính ch t –  ng d ng c a đi n c c Wolfram. ấ ứ ụ ủ ệ ự
  EWP, Vônphram tinh khi t (99.5%W) ế

Lo i đi n c c này không có h p ch t, đi n c c W tinh khi t ch a t iạ ệ ự ợ ấ ệ ự ế ứ ố  
thi u 99.5% Vonphram. Chúng cung c p h  quang  n đ nh t t khi s  d ngể ấ ồ ổ ị ố ử ụ  
dòng đi n xoay chi u (ACAlternating Current) v i c  sóng đ c cân b ngệ ề ớ ả ượ ằ  
hay không cân b ng và b  làm  n đ nh liên t c t n s  cao. Đi n c c W tinhằ ộ ổ ị ụ ầ ố ệ ự  
khi t phù h p h n v i dòng xoay chi u hình sin đ  hàn Nhôm và Manhê vì nóế ợ ơ ớ ề ể  
cho h  quang  n đ nh v i c  khí b o v  là Ar và He. Vì không có kh  năngồ ổ ị ớ ả ả ệ ả  
d n nhi t nhi u nên đ u c a chúng có d ng hình c u. ẫ ệ ề ầ ủ ạ ầ

Th ng s  d ng đ  hàn Nhôm, Mn và các kim lo ih p kim m u khác. ườ ử ụ ể ạ ợ ầ
  EWCe2,Vônphram h p ch t v i 2% o xít Cerium: ợ ấ ớ

Đ c k t h p v i kho ng 2% Cerium – m t kim lo i không phóng x  vàượ ế ợ ớ ả ộ ạ ạ  
có nhi u nh t trong các nguyên t  “đ t hi m” (rare earth), vi c thêm vào m tề ấ ố ấ ế ệ ộ  
l ng ph n trăm r t nh  oxít Cerium làm tăng kh  năng phóng đi n c a đi nượ ầ ấ ỏ ả ệ ủ ệ  
c c, cho đi n c c có đ c tính kh i đ ng t t h n và kh  năng chuy n t i dòngự ệ ự ặ ở ộ ố ơ ả ể ả  
đi n cao h n so v i đi n c c W tinh khi t. ệ ơ ớ ệ ự ế

Đây là lo i đi n c c “đa m c đích” vì chúng có th  s  d ng t t v i cạ ệ ự ụ ể ử ụ ố ớ ả 
dòng AC và dòng DC n i thu n. So v i đi n c c EWP thì lo i đi n c c nàyố ậ ớ ệ ự ạ ệ ự  
cho ra h  quang  n đ nh h n. Chúng có đ c tính gây h  quang v t tr i ồ ổ ị ơ ặ ồ ượ ộ ở 
dòng hàn nh  dùng đ  hàn các liên k t có quĩ đ o,  ng, t m m ng và các chiỏ ể ế ạ ố ấ ỏ  
ti t nh . ế ỏ

N u đ c s  d ng   dòng hàn l n h n, oxít Cerium có th  t p trung quáế ượ ử ụ ở ớ ơ ể ậ  
m c vào đ u đi n c c. Đi u ki n làm vi c này và s  thay đ i oxit s  lo i bứ ầ ệ ự ề ệ ệ ự ổ ẽ ạ ỏ 
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các l i ích mà Cerium mang l i. Đi n c c EWCe2 s  d ng t t v i dòng đi nợ ạ ệ ự ử ụ ố ớ ệ  
có sóng vuông. 
   EWLa1   (1%   Lanthan,   màu  đen);   EWLa1,5   (1,5%   Lanthan,   màu   vàng); 

EWLa2(2% Lanthan, màu xanh da tr i): ờ
Là lo i đi n c c h p ch t v i o xít Lanthan (đ t hi m)o xít không phóngạ ệ ự ợ ấ ớ ấ ế  

x , chúng cho kh  năng châm h  quang t t. Vi c thêm vào t  12% lanthanạ ả ồ ố ệ ừ  
làm tăng kh  năng chuy n t i dòng đi n lên t i 50% (so v i đi n c c W tinhả ể ả ệ ớ ớ ệ ự  
khi t) khi s  d ng v i dòng AC. ế ử ụ ớ
So sánh v i các đi n c c ch a Ce ho c Th, đi n c c ch a La có tu i th  caoớ ệ ự ứ ặ ệ ự ứ ổ ọ  
h n và có kh  năng ch ng nhi m b n W vào m i hàn t t h n. Lanthan phânơ ả ố ễ ẩ ố ố ơ  
b  đ u kh p chi u dài đi n c c và duy trì đ u nh n đi n c c t t, đây là m tố ề ắ ề ệ ự ầ ọ ệ ự ố ộ  
thu n l i khi hàn thép th ng và thép không r  v i dòng DC. Đi n c c ch a Laậ ợ ườ ỉ ớ ệ ự ứ  
s  d ng t t v i c  dòng DC và AC v i đ u đi n c c đ c mài nh n ho cử ụ ố ớ ả ớ ầ ệ ự ượ ọ ặ  
d ng c u. ạ ầ
  EWTh1 (vàng chanh); EWTh2 (đ )  Vônphram h p ch t v i oxít Thorium:ỏ ợ ấ ớ  

Là lo i đi n c c W h p ch t v i 1 ho c 2% oxít Thorium. Đây là 2 lo iạ ệ ự ợ ấ ớ ặ ạ  
đi n c c đ c s  d ng ph  bi n vì chúng t o ra hi u su t h  quang cao h nệ ự ượ ử ụ ổ ế ạ ệ ấ ồ ơ  
so v i lo i đi n c c W tinh khi t (dòng đi n DC). Thorium cũng làm tăngớ ạ ệ ự ế ệ  
“tu i th ” c a đi n c c dài h n đi n c c EWP. Tuy nhiên, Thorium là m tổ ọ ủ ệ ự ơ ệ ự ộ  
kim lo i phóng x  (m c th p) vì v y khi làm vi c c n ph i chú ý b o mangạ ạ ứ ấ ậ ệ ầ ả ả  
h  đ y đ , đ c bi t khi làm vi c trong không gian h n ch  c n ph i đ m b oộ ầ ủ ặ ệ ệ ạ ế ầ ả ả ả  
thông gió t t. ố

Đ u đi n c c EWTh không mài có d ng c u nh  khi hàn v i đi n c c Wầ ệ ự ạ ầ ư ớ ệ ự  
tinh khi t, EWCe hay EWLa. Thay vào đó nó đ c mài nh n và s  d ng t tế ượ ọ ử ụ ố  
v i lo i dòng đi n m t chi u sóng hình vuông. ớ ạ ệ ộ ề

Lo i đi n c c này th ng đ c s  d ng đ  hàn các lo i thép. Hay sạ ệ ự ườ ượ ử ụ ể ạ ử 
d ng nh t là lo i EWTh2. ụ ấ ạ
  EWZr1, Vônphram h p ch t v i 1% oxit Zirconium: ợ ấ ớ

Lo i đi n c c này ch  s  d ng đ  hàn v i dòng đi n AC. Nó cho m i hànạ ệ ự ỉ ử ụ ể ớ ệ ố  
ch t l ng cao và kh  năng nhi m W vào m i hàn r t th p. H n n a, đi nấ ượ ả ễ ố ấ ấ ơ ữ ệ  
c c EWZr1 còn t o ra s   n đ nh h  c c k  t t và ch ng l i s  phân chia Wự ạ ự ổ ị ồ ự ỳ ố ố ạ ự  
trong h  quang hàn. Kh  năng chuy n t i dòng đi n b ng ho c t t h n m tồ ả ể ả ệ ằ ặ ố ơ ộ  
chút so v i đi n c c EWCe, EWLa hay EWTh có cùng kích c . ớ ệ ự ỡ
  EWG (unspecified alloyh p ch t không ch  đ nh) ợ ấ ỉ ị
Lo i đi n c c này không ch  rõ thành ph n % c a các o xít đ t hi m ho c các ạ ệ ự ỉ ầ ủ ấ ế ặ
o xít đ c k t h p khác. Khi đ c ch  rõ b i nhà s n xu t, các ch t đ c ượ ế ợ ượ ỉ ở ả ấ ấ ượ
thêm vào v i m c đích gây  nh h ng t i đ c tính t  nhiên c a h  quang. ớ ụ ả ưở ớ ặ ự ủ ồ
Nhà s n xu t c n ph i ch  rõ ch t (ho c các ch t) đ c thêm vào cũng nh  sả ấ ầ ả ỉ ấ ặ ấ ượ ư ố 
l ng (ho c t ng s  l ng) c a chúng. ượ ặ ổ ố ượ ủ
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M t vài  đi n c c ch a đ t  hi m thu c lo i này và  chúng ch a thànhộ ệ ự ứ ấ ế ộ ạ ứ  
ph n % khác nhau c a 17 kim lo i đ t hi m. M t h n h p có th  g m: 98%ầ ủ ạ ấ ế ộ ỗ ợ ể ồ  
W; 1,5% ôxít lanthan; và 0,5% h n h p c a các o xít đ t hi m khác. ỗ ợ ủ ấ ế

M t s  lo i đi n c c trong nhóm này làm vi c v i dòng DC và AC, tu iộ ố ạ ệ ự ệ ớ ổ  
th  kéo dài h n và có th  s  d ng dòng đi n l n h n so v i đi n c c ch aọ ơ ể ử ụ ệ ớ ơ ớ ệ ự ứ  
Thorium.

B ng 1.6: M t s  lo i đi n c c thông d ngả ộ ố ạ ệ ự ụ

Kim lo iạ  
hàn

Chi u dàyề
Lo i dòngạ  
đi nệ
AC

Đi n c cệ ự  
nguyên ch tấ  

ho c Zirconiumặ

Khí b o vả ệ
Argon ho cặ  

argonhelium

Nhôm
Dày
M ngỏ

DCEN
DCEP

Thori
Thori ho c ặ
zirconium

Argon ho c ặ
argonhelium
Argon

Đ ng và ồ
h p kim ợ
c a đ ngủ ồ

M i c  b  ọ ỡ ề
dày
M ngỏ

DCEN

AC

Thori
Nguyên ch t ấ
ho c zirconiumặ

Argon ho c ặ
argonhelium
Argon

H p kim ợ
Magnesium

M i c  b  ọ ỡ ề
dày
M ngỏ

AC

DCEP

Nguyên ch t ấ
ho c zirconiumặ
Thori  ho c ặ
zirconium

Argon

Argon

Nikel, và 
h p kim ợ
Nikel

M i c  b  ọ ỡ ề
dày

DCEN Thori Argon

Thép 
Carbone, 
và thép 
h p kim ợ
th pấ

M i c  b  ọ ỡ ề
dày
M ngỏ

DCEN
AC

Thori
Nguyên ch t ấ
ho c zirconiumặ

Argon ho c ặ
argonhelium
Argon

 Kích th c  đi n c c ướ ệ ự
Các đi n c c tungsten th ng đ c cung c p v i đ ng kính 0,25 ÷ệ ự ườ ượ ấ ớ ườ  

6,35 mm, dài t  70 ÷ 610 mm, có b  m t đã đ c làm s ch ho c đ c mài.ừ ề ặ ượ ạ ặ ượ  
B  m t đã đ c làm s ch có nghĩa là sau khi kéo dây ho c thanh, các t p ch tề ặ ượ ạ ặ ạ ấ  
b  m t đ c lo i b  b ng các dung d ch thích h p. B  m t đ c mài cóề ặ ượ ạ ỏ ằ ị ợ ề ặ ượ  
nghĩa là các t p ch t đ c lo i b  b ng ph ng pháp màl. ạ ấ ượ ạ ỏ ằ ươ
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Tùy thu c vào  ng d ng, v t li u, b  dày, lo i m i n i mà ta có cácộ ứ ụ ậ ệ ề ạ ố ố  
d ng mài khác nhau. Khi hàn v i dòng AC ta ch n đi n c c l n h n và mài vêạ ớ ọ ệ ự ớ ơ  
tròn thay vì mài nh n nh  khi hàn v i dòng DCEN.ọ ư ớ

Hình 1.15: Hình d ng đ u đi n c c khi hàn dòng xoay chi u và m t chi uạ ầ ệ ự ề ộ ề

B ng 1.7: Thông s  khi mài đi n c cả ố ệ ự

Đ ng kínhườ  
đi n c cệ ự  

(mm)

Đ ng kínhườ  
ph n  mũi (mm)ầ

Góc côn 
(đ )ộ

Phân c c DCENự
Liên t c  (A)ụ Dòng xung (A)

1,0 0,125 12 2~15 2~25
1,0 0,25 20 5~30 5~60
1,6 0,5 25 8~50 8~100
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 20~200 20~300
3,2 1,5 90 25~250 25~350
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Các giá tr  trong b ng  ng d ng cho khí Argon, các giá tr  dòng đi n ị ả ứ ụ ị ệ
khác có th  dung tùy thu c lo i khí b o v , lo i thi t b .ể ộ ạ ả ệ ạ ế ị

Hình 1.16: Hình d ng và cách mài đi n c cạ ệ ự

Hình d ng và cách mài đi n c c có  nh h ng quan tr ng đ n s   n đ nhạ ệ ự ả ưở ọ ế ự ổ ị  
và t p trung c a h  quang hàn. Đi n c c đ c mài trên ậ ủ ồ ệ ự ượ đá mài có c  h t m nở ạ ị  
và mài theo h ng tr c ướ ụ nh  hình v  . ư ẽ

Nói chung chi u cao mài t t nh t là t  1,5 đ n 3 l n đ ng kính đi n c c. ề ố ấ ừ ế ầ ườ ệ ự
Khi mài xong ph n côn thì c n ầ ầ làm tù đ u côn m t chút  ầ ộ đ  b o v  đi nể ả ệ ệ  

c c kh i s  phá h y c a m t đ  dòng đi n quá cao. Cách th c  a chu ng làự ỏ ự ủ ủ ậ ộ ệ ứ ư ộ  
làm ph ng mũi đi n c c. ẳ ệ ự

Qui t c chung là : Góc mài càng nh  (Đi n c c càng nh n) thì đ  ng u sâuắ ỏ ệ ự ọ ộ ấ  
c a vũng ch y càng l n và b  r ng vũng ch y càng h p ủ ả ớ ề ộ ả ẹ

Khi hàn v i dòng xoay chi u (AC) ho c dòng m t chi u (DCEP) thì đ uớ ề ặ ộ ề ầ  
đi n c c c n có d ng ệ ự ầ ạ Bán c u ầ . 

Đ  có d ng mũi đi n c c thích h p ta dùng dòng xoay chi u ho c dòngể ạ ệ ự ợ ề ặ  
DCEP kích ho t h  quang trên t m v t li u dày v I t   th  tr c đi n c cạ ồ ấ ậ ệ ớ ư ế ụ ệ ự  
th ng góc v i t m v t li u . S  d  chúng ta ph I dùng mũi đi n c c bán c u làẳ ớ ấ ậ ệ ở ỉ ả ệ ự ầ  
vì khi hàn v i dòng AC ho c DCEP thì đi n c c b  đ t nóng nhi u h n do v yớ ặ ệ ự ị ố ề ơ ậ  
c n b  m t l n h n đ  gi m m t đ  dòng nhi t . ầ ề ặ ớ ơ ể ả ậ ộ ệ

Đ c bi t khi hàn trên nhôm, l p ặ ệ ớ oxít nhôm bám trên mũi đi n c c có vai tròệ ự  
tăng c ng b c x  electron ườ ứ ạ và b o v  đi n c cả ệ ệ ự . 

V i đi n c c b ng zirconium mũi đi n c c t  đ ng hình thành d ng bánớ ệ ự ằ ệ ự ự ộ ạ  
c u khi hàn v i dòng AC. Song khi đó ta ph i ch p nh n s  cháy ầ ớ ả ấ ậ ự không  n ổ
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đ nh c a h  quang hànị ủ ồ  
Các đ  ngh  d i dây cho phép s  d ng t i  u các đi n c c tungsten. ề ị ướ ử ụ ố ư ệ ự

+ C n ch n dòng đi n thích h p ( ki u và c ng đ ) đ i v i kích c  đi n c cầ ọ ệ ợ ể ườ ộ ố ớ ở ệ ự  
đ c s  d ng. Dòng đi n quá cao s  làm h  h i đ u đi n c c, dòng đi n quáượ ử ụ ệ ẽ ư ạ ầ ệ ự ệ  
th p s  gây ra s  ăn mòn, nhi t đ  th p và h  quang không  n đ nh. ấ ẽ ự ệ ộ ấ ồ ổ ị
+ Đ u đi n c c ph i đ c mài h p lý theo các h ng d n c a nhà cung c pầ ệ ự ả ượ ợ ướ ẫ ủ ấ  
đ  tránh quá nhi t cho đi n c c. ể ệ ệ ự
+ Đi n c c ph i đ c s  d ng và b o qu n c n th n tránh nhi m b n. ệ ự ả ượ ử ụ ả ả ẩ ậ ể ẩ
+ Dòng khí b o v  ph i đ c duy trì không ch  trong khi hàn mà còn sau khiả ệ ả ượ ỉ  
ng t h  quang cho đ n khi ngu i đi n c c. khi các đi n c c đã ngu i, đ uắ ồ ế ộ ệ ự ệ ự ộ ầ  
đi n c c s  có d ng sáng bóng, n u làm ngu i không chu n, đ u này có th  bệ ự ẽ ạ ế ộ ẩ ầ ể ị 
oxy hóa và có m ng màu, n u không lo i b  s   nh h ng đ n ch t l ngả ế ạ ỏ ẽ ả ưở ế ấ ượ  
m i hàn. M i k t n i, c  n c và khí, ph i đ c ki m tra c n th n. ố ọ ế ố ả ướ ả ượ ể ẩ ậ
+ Ph n đi n c c   phía ngoài m  hàn trong vùng khí b o v  ph i đ c gi  ầ ệ ự ở ỏ ả ệ ả ượ ử ở 
m c ng n nh t, tùy theo  ng d ng và thi t b , đ  b o đ m đ c b o v  t tứ ắ ấ ứ ụ ế ị ể ả ả ượ ả ệ ố  
b ng khí tr . ằ ơ
+ C n tránh s  nhi m b n đi n c c. Khi s  ti p xúc gi a đi n c c nóng v iầ ự ể ẩ ệ ự ự ế ữ ệ ự ớ  
kim lo i n n ho c que hàn, s  duy trì  khí  b o v  không đ ,  s  gây ra sạ ề ặ ự ả ệ ủ ẽ ự 
nhi m b n. ể ẩ
+ Thi t b , đ c bi t là đ u phun khí b o v , ph i s ch và không dính các v tế ị ặ ệ ầ ả ệ ả ạ ệ  
hàn. Đ u phun b  b n s  ành h ng đ n khí  b o v ,   nh h ng đ n hầ ị ẩ ẽ ưở ế ả ệ ả ưở ế ồ 
quang, do đó giãm ch t l ng m i hàn. ấ ượ ố

B ng 1.8: Thông s  hàn TIGả ố

C ng đ  dòng ườ ộ
đi nệ

Phân 
c c âm ự
DCEN

Phân 
c c ự
d ng ươ
DCEP

Xung không đ i ố
x ngứ

Xung đ i x ngố ứ

Đ ngườ  
kính 
đi nệ  
c cự  

(mm)

Ch  sỉ ố 
mỏ 

phun 
(mm)

EWP
EWCe2
EWLa1
EWTh2

EWP
EWCe2
EWLa1
EWTh2

EWP EWCe
2

EWLa1
EWTh

1

EWP EWCe
2

EWLa
1

EWTh
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C ng đ  dòng ườ ộ
đi nệ

Phân 
c c âm ự
DCEN

Phân 
c c ự
d ng ươ
DCEP

Xung không đ i ố
x ngứ

Xung đ i x ngố ứ

EWTh
2

EWZr1

1
EWTh

2
EWZr

1
0.25 6.4 Đ n 15ế (2) Đ nế  

15
Đ n 15ế Đ nế  

15
Đ n 15ế

0.50 6.4 520 (2) 515 520 1020 520
1.0 9.5 1580 (2) 1060 1580 2030 2060
1.6 9.5 70150 1020 50100 70150 3080 60120
2.4 12.7 150250 1530 100

160
140235 60130 100

180
3.2 12.7 250400 2540 150

210
225325 100

180
160
250

4.0 12.7 400500 4055 200
275

300400 160
240

200
320

4.8 16.9 500750 5580 250
350

400500 190
300

290
390

6.4 19.0 750
1000

80125 325
450

500630 250
400

340
525
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3.3. Que hàn TIG 

Hình 1.17:  Que hàn TIG

Ph ng pháp hàn TIG có   th  hàn không dùng que đ p,  tùy thu c vàoươ ể ắ ộ  
d ng m i n i và kim lo i hàn . Đ ng th i khi hàn trên v t li u m ng có thạ ố ố ạ ồ ờ ậ ệ ỏ ể 
dùng ki u m i hàn b  mí và hàn không que . Cũng có th  áp d ng cách hàn nàyể ố ẻ ể ụ  
cho các m i hàn ki u g p mép (Edge) ho c các m i hàn góc ngoài. ố ể ấ ặ ố

Thành ph n c a que đ p c n ph i phù h p t t nh t v i thành ph n c a ầ ủ ắ ầ ả ợ ố ấ ớ ầ ủ
kim lo i hàn đ  b o đ m m i hàn đ ng nh t , mà không có các c u trúc b t ạ ể ả ả ố ồ ấ ấ ấ
l i v  m t luy n kim.ợ ề ặ ệ

Que đ p đ c dùng ph i là lo i đáp  ng đ c các yêu c u c a ph ngắ ượ ả ạ ứ ượ ầ ủ ươ  
pháp TIG :  Que ph i đ c  b c m t  l p  v t   li u ch ng oxýt  hóa (Đ ng /ả ượ ọ ộ ớ ậ ệ ố ồ  
Nickel …) đ  dày đ  b o v  que hàn mà không gây ra các tác đ ng b t l i vủ ể ả ệ ộ ấ ợ ề 
m t luy n kim nh  r  khí, ng m oxýt / silic. ặ ệ ư ỗ ậ

Kim lo i đ p và kim lo i hàn hòa tan vào nhau khi hàn , t  l  này thayạ ắ ạ ỉ ệ  
đ i theo đ  ng u sâu c a vũng ch y vào v t li u hàn và đôi khi đ  ng u thi uổ ộ ấ ủ ả ậ ệ ộ ấ ế  
ho c thái quá cũng gây ra các c u trúc b t l i cho thành ph n kim lo i c aặ ấ ấ ợ ầ ạ ủ  
m i hàn. M t khác ph i b o đ m que hàn đ c t y s ch d u m  và b i/ rố ặ ả ả ả ượ ẩ ạ ầ ỡ ụ ỉ 
khi hàn đ  h n ch  r  b t khí.ể ạ ế ỗ ọ

B ng 1.9: Tiêu chu n k  thu t AWS kim lo i hàn TIGả ẩ ỹ ậ ạ

Tiêu chu n AWS ẩ Kim lo i hànạ Kim lo i hànạ
A5.7 Cu và h p kim Cuợ TIG/MIG
A5.9 Thép không g  Cr và CrNiỉ TIG/MIG/SA
A5.10 Al và h p kim Alợ OA/TIG/MIG/SA
A5.14 Ni và h p kim Niợ TIG/MIG/PAW/SA
A5.16 Ti và h p kim Tiợ TIG/MIG
A5.18 Thép C trung bình TIG/MIG/PAM
A5.19 H p kim Mgợ OA/TIG/MIG

37



Tiêu chu n AWS ẩ Kim lo i hànạ Kim lo i hànạ
A5.24 Zr và h p kim Zrợ TIG/MIG
A5.28 Thép C th pấ TIG/MIG/PAW

B ng 1.10: Tiêu chu n và thành ph n c a kim lo i phả ẩ ầ ủ ạ ụ

AWS C Mn Si P S Ni Cr MoY Cu Ti Zr Al
0.90 0.40 0.05 0.02 0.05

ER70S2 0.07 to to 
1.40 0.70 0.15 0.12 0.15

0.07 0.90 0.45
ER 70S3 _ _ _

0.15 1.40 0.70
0.07 1.00 0.65

ER 70S4 to to to 0.025 0.035_ _ _ 0.050 _ _ _
0.15 1.50 0.85
0.07 0.90 0.30 0.50

ER 70S5 _ _
0.19 1.40 0.60 0.90
0.07 1.40 0.80

ER 70S6
0.15 1.85 1.15 _ _ _
0.07 1.50 0,50

ER 70S7
0.15 2.00 0.80 _ _ _

ER 70SG Không có yêu c uầ
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4. Ch  đ  hàn TIGế ộ
4.1. Chi u dài h  quang (Lề ồ hq)

Hình 1.18: Kho ng cách chi u dài h  quangả ề ồ
 Chi u dài h  quang là kho ng cách t  mũi đi n c c đ n b  m t vũngề ồ ả ừ ệ ự ế ề ặ  

ch y. Đ i l ng này th ng ph  thu c vào c ng đ  hàn và s   n đ nh hả ạ ượ ườ ụ ộ ườ ộ ự ổ ị ồ 
quang, đ  chính tâm c a đi n c c trong m  phun cũng có   nh h ng đ nộ ủ ệ ự ỏ ả ưở ế  
thông s  này. Khi hàn ta c  g ng gi  chi u dài h  quang không đ i.  N uố ố ắ ữ ề ồ ổ ế  
chi u dài h  quang quá l n, vùng h  quang s  tr i r ng và công su t nhi tề ồ ớ ồ ẽ ả ộ ấ ệ  
tăng lên đáng k  (do đ c tính d c đ ng c a thi t b ) còn n u nh  quá, đi nể ặ ố ứ ủ ế ị ế ỏ ệ  
c c d  b  dính và đ  ng u tăng lên. ự ễ ị ộ ấ Qui t c là khi hàn ta ch n chi u dài hắ ọ ề ồ 
quang c  0,5 ÷ 3mm. ở
1  Khi hàn tôn m ng d i 1mm thì Lh = 0,025 in ( kho ng 0,6mm) do v yỏ ướ ả ậ  
không dùng que đ p. ắ

  Khi  hàn  tôn dày (nh  h n 4mm) ho c hàn ng u  thì  Lh = 0,082 inỏ ơ ặ ấ  
(kho ng 2mm) ả
4.2. T c đ  hàn ố ộ

 T c đ  hàn là t c đ  di chuy n đi n c c ph  thu c vào t c đ  đi nố ộ ố ộ ể ệ ự ụ ộ ố ộ ề  
đ y vũng ch y và b  dày chi ti t hàn. T c đ  th ng t  100 đ n 250mm/ầ ả ề ế ố ộ ườ ừ ế  
phút.

 T c đ  hàn ph  thu c nhi u y u t , trong đó có trình đ  tay ngh  c aố ộ ụ ộ ề ế ố ộ ề ủ  
th  hàn đóng vai trò quan tr ng. T c đ  hàn quy t đ nh chi u sâu ng u, bợ ọ ố ộ ế ị ề ấ ề 
r ng, chi u cao c a m i hàn. T c đ  hàn quá cao thì đ  sâu ng u gi m vàộ ề ủ ố ố ộ ộ ấ ả  
chi u cao m i hàn s  tăng. t c đ  hàn quá th p làm b  nóng ch y quá l n vàề ố ẽ ố ộ ấ ể ả ớ  
s  hình thành nguy c  b  hàn ch y tr c h  quang. Trong tr ng h p nàyẽ ơ ể ạ ướ ồ ườ ợ  
cũng xu t hi n nguy c  ng u ít và l i liên k t.ấ ệ ơ ấ ỗ ế
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4.3. Dòng đi n hàn ệ
 Dòng đi n hàn ch u  nh h ng b i lo i v t li u và b  dày chi ti t hàn,ệ ị ả ưở ở ạ ậ ệ ề ế  

t c đ  hàn và thành phân khí b o v  cũng  nh h ng đ n vi c ch n c ngố ộ ả ệ ả ưở ế ệ ọ ướ  
đ  hàn thích h p. th c nghi m cho th y c ng đ  hàn t t nh t là  1A choộ ợ ự ệ ấ ườ ộ ố ấ  
0,0001 in b  dày ( kho ng 40A/mm)  ng v i t c đ  hàn 250mm/ phút. Th ngề ả ứ ớ ố ộ ườ  
khi hàn th  công r t khó đ t đ c t c đ  hàn nh  th  và khi gi m t c đ  hànủ ấ ạ ượ ố ộ ư ế ả ố ộ  
thì ta ph i gi m dòng đi n t ng  ng. Ví d : đ  hàn v i t c đ  100mm/ phútả ả ệ ươ ứ ụ ể ớ ố ộ  
thì nên ch n c ng đ  Ih = 40x100/250 = 16A/mm b  dày. ọ ườ ộ ề

 Khi hàn c ng đ  dòng đi n đ c xác đ nh trên c  s  b  dày vàườ ộ ệ ượ ị ơ ở ề  
ch ng lo i v t li u hàn . đ ng kính đi n c c , và đ ng kính que hàn đ củ ạ ậ ệ ườ ệ ự ườ ượ  
ch n phù h p v i ph m vi dòng đi n hàn và  ng d ng. ọ ợ ớ ạ ệ ứ ụ

 Nói chung , n u dòng hàn nh  trong khi đi n c c l n s  làm đi n c cế ỏ ệ ự ớ ẽ ệ ự  
"quá ngu i" đ  b c x  electron kém làm h  quang khó  n đ nh , m t khác kíchộ ộ ứ ạ ồ ổ ị ặ  
c  vũng ch y ( ph  thu c vào c  đi n c c và chi u dài h  quang) tăng lên làmở ả ụ ộ ở ệ ự ề ồ  
gi m m t đ  nhi t khi n cho đ  ng u gi m t c đ  ngu i c a vũng ch y tăngả ậ ộ ệ ế ộ ấ ả ố ộ ộ ủ ả  
cao gây ra các chuy n bi n b t l i . ể ế ấ ợ

 C  que đ p cũng v y , que quá nh  làm tăng t c đ  c p que d  gây raỡ ắ ậ ỏ ố ộ ấ ễ  
hi n t ng c p que thi u làm m i hàn lõm , thi u kích th c và "quá nóng" ;ệ ượ ấ ế ố ế ướ  
trong khi que quá l n khi n cho vi c c p que khó khăn (d  ch m vào đi nớ ế ệ ấ ễ ạ ệ  
c c) và làm cho m i hàn "quá ngu i".ự ố ộ

B ng 1.11: Ch  đ  hàn thép các bonả ế ộ

Chi u dày ề
(mm)

1,6 2,4 3,2 4,8 6,4 12,7

Đ ng kính ườ
đi n c c (mm)ệ ự

1,6 1,6 2,4 2,4 3,2 3,2

Dòng đi n hàn ệ
(A)

100~140 100~160 120~200 150~250 150~250 150~250

Đi n áp hàn (V)ệ 12 12 12 12 12 12
Đ ng kính ườ
dây hàn (mm)

1,6 1,6 1,6 2,4 3,2 3,2

T c đ  hàn Minố ộ  
(mm)

250 250 250 200 200 200

Đ ng kính mườ ỏ 
phun (mm)

9,5 9,5 9,5 9,5 12,5 12,5

L u l ng khí ư ượ
b o v  ả ệ
(lít/phút)

10 10 10 10 12 12
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B ng 1.12: Ch  đ  hàn thép h p kim th p (Inox)ả ế ộ ợ ấ

Chi u dày (mm)ề 1,6 2,4 3,2 4,8 6,4 12,7
Đ ng kính đi nườ ệ  
c c (mm)ự

1,6 1,6 2,4 2,4 3,2 3,2

Dòng đi n hàn ệ
(A)

100~14
0

100~16
0

120~20
0

150~250 150~25
0

150~300

Đi n áp hàn (V)ệ 12 12 12 12 12 12
Đ ng kính dây ườ
hàn (mm)

1,6 1,6 1,6 2,4 3,2 3,2

T c đ  hàn Min ố ộ
(mm)

250 250 250 200 200 200

Đ ng kính m  ườ ỏ
phun (mm)

9,5 9,5 9,5 9,5 12,5 12,5

L u l ng khí ư ượ
b o v  (lít/phút)ả ệ

10 10 10 10 12 12

5. K  thu t hànỹ ậ
5.1. Chu n b  mép hànẩ ị

41



Hình 1.19: Chu n b  mép hànẩ ị

Các lo i m i hàn đ u có th  th c hi n b ng ph ng pháp hàn TIG. Cácạ ố ề ể ự ệ ằ ươ  
đ c tr ng c a m i hàn đ c xác l p theo các yêu c u k  thu t. các m i hànặ ư ủ ố ượ ậ ầ ỹ ậ ố  
c  b n g m : giáp m i (butt), ch ng mí (lap), hàn góc (corner), m i hàn g pơ ả ồ ố ồ ố ấ  
mép (edge), m i hàn ch  T (tee). ố ữ
 M i hàn TIG ố ch t l ng ấ ượ có các đ c tr ng ặ ư sau: 
1  Ti t di n ngang m i hàn ế ệ ố h i l i ơ ồ

 B  m t ề ặ Ch c và m n đ pắ ị ẹ ; 
 V y hàn ả ph ng đ u ; ẳ ề
 Biên hàn nóng ch y t t ả ố và không b  khuy t ị ế . 

Mu n đ c nh  v y, chi ti t hàn c n ph i ố ượ ư ậ ế ầ ả t y s ch ẩ ạ b ng bàn ch i thích h p ,ằ ả ợ  
ho c b ng ph n th ch ho c dung d ch t y thích h p . ặ ằ ấ ạ ặ ị ẩ ợ

S  d ng các ử ụ v t li u hàn ậ ệ phù h p v i kim lo i hàn . ợ ớ ạ
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Đi n c c  ệ ự ph i chu n b  , ch n ch ng lo i , kích c  phù h p v i  ngả ẩ ị ọ ủ ạ ở ợ ớ ứ  
d ng: ụ
• Đ  hàn v i dòng m t chi u (DCEN) đ u đi n c c ph i mài đúng qui cáchể ớ ộ ề ầ ệ ự ả  
d ng cône góc côn t  30 đ n 60° ạ ừ ế
• Đ  hàn v i dòng xoay chi u (AC) ho c m t chi u (DCEP) đ u đi n c cể ớ ề ặ ộ ề ầ ệ ự  
đ c đ nh hình có d ng ượ ị ạ bán c u . ầ

Chi u dài t  đ u contact tip đ n mũi đi n c c  ề ừ ầ ế ệ ự t t nh t nên đ  mũiố ấ ể  
đi n c c nhô  ra kh i m  phun kho ng 1 l n đ ng kính đi n c c.  Trongệ ự ỏ ỏ ả ầ ườ ệ ự  
tr ng h p hàn góc cho phép nhô ra nhi u h n đ  b o đ m h  quang quét quaườ ợ ề ơ ể ả ả ồ  
đ c c nh đáy c a góc hàn (t t nhiên khi đó ph i ch n đi n c c có c  l nượ ạ ủ ấ ả ọ ệ ự ở ớ  
h n đ  tránh đi n c c quá nóng.ơ ể ệ ự

Hình 1.20: Chi u dài ph n nhô đ u đi n c cề ầ ầ ệ ự

B o v  vùng hàn ả ệ ph i b o đ m vùng hàn đ c b o v  t t b ng dòngả ả ả ượ ả ệ ố ằ  
khí b ng cách ch n c  m  phun và l u l ng khí h p lý .M  có đ ng kínhằ ọ ở ỏ ư ượ ợ ỏ ườ  
l n phun khí nhi u , b o v  t t h n song khó quan sát và đ a vũng ch y sâuớ ề ả ệ ố ơ ư ả  
vào rãnh hàn n u không kéo dài ph n nhô ra ra c a đi n c c . Trong tr ngế ầ ủ ệ ự ườ  
h p nh  th  đi n c c s  quá nóng và d  h ng. Tr ng h p dùng c  m  phunợ ư ế ệ ự ẽ ễ ỏ ườ ợ ở ỏ  
bé c n hi u ch nh l u l ng phun khí thích  ng không t o nên dòng ch y r iầ ệ ỉ ư ượ ứ ạ ả ố  
khi n cho vi c b o v  vũng ch y kém hi u qu  và đi n c c d  b  oxít hóaế ệ ả ệ ả ệ ả ệ ự ễ ị  
làm cho h ng. ỏ
1 Khi hàn trên các lo i thép và v t li u nh y c m v i oxy , hydro c n b  tríạ ậ ệ ạ ả ớ ầ ố  
khí b o v  phía l ng m i hàn và trong nhi u tr ng h p b o v  c  m i hànả ệ ư ố ề ườ ợ ả ệ ả ố  
trong quá trình đông r n và ngu i l i .Bi n pháp này đ c bi t quan tr ng khiắ ộ ạ ệ ặ ệ ọ  
hàn  ng. ố
 Khi hàn các t m m ng v i m i hàn đâu mí , ng u hoàn toàn trên các v t li uấ ỏ ớ ố ấ ậ ệ  
nh y c m chúng ta có th  dùng các b  gá chuyên d ng. ạ ả ể ộ ụ
 Khi hàn Inox, có th  dùng các t m gá b ng đ ng và dùng khí Argon b o vể ấ ằ ồ ả ệ 
m t sau m i hàn s  cho ch t l ng hàn cao h n . ặ ố ẽ ấ ượ ơ
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 Khi hàn  ng đ ng kính nh  c n thi t ph i th i khí b o v  m t trong c aố ườ ỏ ầ ế ả ổ ả ệ ặ ủ  
ng . ố

 Khi hàn các  ng đ ng kính l n thì ch  t o các nút ch n , có c  c u n p vàố ườ ớ ế ạ ặ ơ ấ ạ  
thoát khí đ  b o v . Có th  dùng các băng dán chuyên d ng đ  b o v  m tể ả ệ ể ụ ể ả ệ ặ  
l ng m i. ư ố
5.2. K  thu t gây và k t thúc h  quangỹ ậ ế ồ

Có hai cách gây h  quang : b ng cao t n (không ti p xúc) và ti p xúc ồ ằ ầ ế ế
(TIG qu t) ẹ

Gây h  quang không ti p xúc: ồ ế
B t dòng đi n hàn, gi  m  hàn   t  th  n m ngang cách b  m t v t hàn ậ ệ ữ ỏ ở ư ế ằ ề ặ ậ

kho ng 5 mm. ả
Quay nhanh đ u đi n c c trên m  hàn v  phía v t hàn cho t i kho ngầ ệ ự ỏ ề ậ ớ ả  

cách ch ng 3mm, t o thành góc kho ng 75ừ ạ ả 0, h  quang s  t  hình thành do ho tồ ẽ ự ạ  
đ ng c a b  gây h  quang t n s  và đi n áp cao có s n trong thi t b . ộ ủ ộ ồ ầ ố ệ ẵ ế ị

Gây h  quang ti p xúc: ồ ế
Khi hàn b ng dòng m t chi u, đ c bi t khi hàn trong khu v c mà t n sằ ộ ề ặ ệ ự ầ ố 

gây nhi u cho các thi t b  đi n t  nh y c m thì có th  gây h  quang b ng cácễ ế ị ệ ử ạ ả ể ồ ằ  
cho ti p xúc tr c ti p nhanh v i b  m t hàn ho c t m m i h  quang. B  ph nế ự ế ớ ề ặ ặ ấ ồ ồ ộ ậ  
đi u khi n t  đ ng trong thi t b  hàn s  tăng d n dòng đi n t  lúc b t đ u cóề ể ự ộ ế ị ẽ ầ ệ ừ ắ ầ  
h  quang lên giá tr  dòng hàn đã ch n. ồ ị ọ

K t thúc h  quang: Gi  nguyên t  th , nh n nút đ  t t h  quang. Sau khiế ồ ữ ư ế ấ ể ắ ồ  
h  quang đã t t không đ c nh c m  hàn ra ngay mà ph i ch  t  3 đ n 5 giâyồ ắ ượ ấ ỏ ả ờ ừ ế  
đ  khí ti p t c phun ra b o v  vũng hàn.ể ế ụ ả ệ

Chú ý: Thi t b  hàn cũng có th  đ c trang b  đi u khi nế ị ể ượ ị ề ể   (b ng tayằ  
ho cặ  chân) đ  gây h  quang, đ  thay đ i c ng đ  dòng đi n hàn và k t thúcể ồ ể ổ ườ ộ ệ ế  
h  quang mà không c n thông qua chuy n đ ng c a m  hàn. Trong hàn TIGồ ầ ể ộ ủ ỏ  
h  quang b  th i l ch do các nguyên nhân : ồ ị ổ ệ

 Do t  tr ng ừ ườ
 Do đ u đi n c c b  nhi m các bon. ầ ệ ự ị ễ
 M t đ  dòng đi n th p. ậ ộ ệ ấ
 Lu ng không khí bên ngoài th i …ồ ổ

+ Hàn m i hàn giáp m iố ố : Sau khi gây h  quang, gi  m  hàn   góc 75ồ ữ ỏ ở 0 so v i ớ
b  m t v t hàn. ề ặ ậ

Nung đi m b t đ u hàn b ng cách cho m  hàn xoay tròn cho đ n khiể ắ ầ ằ ỏ ế  
th y xu t hi n vũng hàn. Đ u đi n c c c n đ c gi    kho ng 3 mm so v iấ ấ ệ ầ ệ ự ầ ượ ữ ở ả ớ  
b  m t v t hàn. ề ặ ậ

Khi quan sát th y vũng hàn sáng và l ng thì d ch chuy n ch m và đ u mấ ỏ ị ể ậ ề ỏ 
hàn v i t c đ  đ  t o m i hàn có chi u r ng c n thi t. Tr ng h p không sớ ố ộ ủ ạ ố ề ộ ầ ế ườ ợ ử 
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d ng dây hàn ph  thì không c n dao đ ng ngang m  hàn khi d ch chuy n theoụ ụ ầ ộ ỏ ị ể  
chi u dài m i hàn. ề ố

Khi s  d ng dây hàn ph , dây hàn đ c gi    góc 15ử ụ ụ ượ ữ ở 0 so v i b  m t v tớ ề ặ ậ  
hàn,  t o v i   tr c m  hàn m t góc kho ng 90ạ ớ ụ ỏ ộ ả 0  và  cách đi m b t  đ u hànể ắ ầ  
kho ng 25 mm. ả

B. TH O LU N NHÓMẢ Ậ
Hãy ghi chú cho hình v  sau:ẽ

Hình 1.21:………………………………………………………

1  6
2  7
3  8
4  9
5 10
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C. TH C HÀNHỰ
1. K t n i thi t b  hàn TIGế ố ế ị
1.1. Đ u n i ngu n đi nấ ố ồ ệ

 N i m  hàn vào máy.ố ỏ
 N i b  đi u khi n xaố ộ ề ể
 N i dây ti p đ t vào máyố ế ấ
 N i h  th ng làm mát b ng n c (n u có)ố ệ ố ằ ướ ế
  Đ u ngu n cho  máy hàn,   tr c  khi  đ u ph i  xem h ng  d n vấ ồ ướ ấ ả ướ ẫ ề 

ngu n s  d ng hi u đi n th  nào 220v hay 380v.ồ ử ụ ệ ệ ế
 Sau khi đ u b t công t c và quan sát đèn xem đi n đã vào máy hayấ ậ ắ ệ  

ch a.ư
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Hình 1.22:  Thi t b  hàn TIGế ị
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1.2. N i chai khí vào máyố

 

Hình 1.23: B  ph n cung c p khíộ ậ ấ

       N i  ng d n khí vào máy và đ ng h  l u l ng khí, ố ố ẫ ồ ồ ư ượ
 N i đ ng h  l u l ng khí v i chai khí ố ồ ồ ư ượ ớ
 Đi u ch nh thông s  l u l ng khí.ề ỉ ố ư ượ
  n nút ‘’CHECK’’ đ  ki m tra, đi u ch nh l u l ng khí theo yêu c uẤ ể ể ề ỉ ư ượ ầ  

thông qua nút ch nh. ỉ
4.3. Mài s a đ u đi n c cử ầ ệ ự
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1 – H  quang  n đ nh (t p trung)ồ ổ ị ậ
2 – Ph n đ u mài tù (ph ng)ầ ầ ẳ
3 – Đá mài
4 – V t mài th ngế ẳ

a, Cách mài đ u đi n c c đúngầ ệ ự

1 – H  quang không t p trungồ ậ
2 – Đ u mài nh nầ ọ
3 – Đá mài
4 – V t mài trònế

b, Cách mài đ u đi n c c saiầ ệ ự

Hình 1.24:  Cách mài đi n c cệ ự

 Máy mài kim hàn ph i l p đá m n chuyên dùng mài kim hànả ắ ị
 Mài ki u d cể ọ
 Mài ki u ngangể
 Mài đ u nh n, đ u tùầ ọ ầ
 T o đ u bi (tròn) cho kim hàn nhômạ ầ

2. V n hành thi t b  hàn TIGậ ế ị
2.1. Ki m tra cáp vào và dây n i đ tể ố ấ

Ki m tra toàn b  ph n cáp vào và dây n i đ t, đ m b o chúng   trongể ộ ầ ố ấ ả ả ở  
đi u ki n làm vi c t t.ề ệ ệ ố
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Hình 1.25:  Ki m tra cáp ngu n và dây n i đ tể ồ ố ấ
2.2. Ki m tra đ ng h  áp l cể ồ ồ ự
 Ki m tra m c đ   n đ nh c a đ ng h  áp l c trên chai khí Arể ứ ộ ổ ị ủ ồ ồ ự
 Ki m tra các đ u n i c a dây d n khí v i đ ng h  và máy hànể ầ ố ủ ẫ ớ ồ ồ
2.3. Ki m tra cáp raể
 Ki m tra toàn b  đ u n i c a  ng d n khí, cáp công t c l p trên m  hàn, cápể ộ ầ ố ủ ố ẫ ắ ắ ỏ  
h p đi u khi n t  xa n i v i máy hàn.ộ ề ể ừ ố ớ
 Ki m tra dây ngu n đã đúng ch a ( c c âm () n i m  hàn, c c d ng (+)ể ồ ư ự ố ỏ ự ươ  
n i v i bàn hàn).ố ớ

Hình 1.26:  Ki m tra cáp hàn v  m  hànể ả ỏ

2.4. Đi u ch nh công t c chuy n đ i v  v  trí phù h pề ỉ ắ ể ổ ề ị ợ
 Đ t công t c ‘’WELDING MODE’’ v  v  trí ‘’TIG’’ n u hàn TIG, STICK ặ ắ ề ị ế
n u hàn đi n h  quang tay.ế ệ ồ
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Hình 1.27:  Công t c đi u ch nh ph ng pháp hàn và ch  đ  làm mátắ ề ỉ ươ ế ộ

 Đ t công t c ‘’GAS’’ v  v  trí ‘’AIR COOLED’’n u m  hàn làm mát b ng ặ ắ ề ị ế ỏ ằ
khí và ‘’WATER COOLER’’ n u m  hàn làm mát b ng n cế ỏ ằ ướ
 Đ t công t c ặ ắ ‘’CRATER FILLER’’ v  v  tríề ị  ‘’OF’’ trong suôt quá trình hàn 
ph i gi  công t c m  hàn, ‘’ON’’  n công t c và nh  tay ra không ph i giả ữ ắ ỏ ấ ắ ả ả ữ 
công t c m  hàn, ‘’REPEAT’’ ch  đ  l p rãnh h  quangắ ỏ ế ộ ấ ồ
 Đăt công t c ắ ‘’CRATER FILLER’’ v  v  tríề ị  ‘’OF’’ trong suôt quá trình hàn 
ph i gi  công t c m  hàn, ‘’ON’’  n công t c và nh  tay ra không ph i gi  ả ữ ắ ỏ ấ ắ ả ả ữ
công t c m  hàn, ‘’REPEAT’’ ch  đ  l p rãnh h  quang.ắ ỏ ế ộ ấ ồ

Hình 1.28:  Công t c đi u ch nh ch  đ  l p rãnh h  quang và dòng đi n hànắ ề ỉ ế ộ ấ ồ ệ
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 Chuy n công t c chuy n đ i ngu n sang v  trí ‘’DC’’ đ  hàn thép và ‘’AC’’ ể ắ ể ổ ồ ị ể
đ  hàn nhôm.ể
2.5. Ki m tra ch p khí và đi n c cể ụ ệ ự
 Ki m tra thân  ng k p đi n c c xem có phù h p v i kích th c c a đi n ể ố ẹ ệ ự ợ ớ ướ ủ ệ
c c đ c s  d ng không, ki m tra kích th c và hình d ng đ u đi n c c xemự ượ ử ụ ể ướ ạ ầ ệ ự  
phù h p ch a r i l p vào k p đi n c c.ợ ư ồ ắ ẹ ệ ự
 Tháo và ki m tra ch p khí sau đó l p tr  l i m  hàn.ể ụ ắ ở ạ ỏ

        

Hình 1.29:  Ki m tra đi n c c và ch p khíể ệ ự ụ
2.6. L p đi n c cắ ệ ự
 L p đi n c c và c p k p đi n c c vào thân m  hàn r i l p ch p hãm, bình ắ ệ ự ặ ẹ ệ ự ỏ ồ ắ ụ
th ng đ u đi n c c nhô ra kh i ch p khí kho ng 2~ 3 l n đ ng kính đi n ườ ầ ệ ự ỏ ụ ả ầ ườ ệ
c c.ự
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Hình 1.30:  Trình t  l p đi n c c và ch p khíự ắ ệ ự ụ
          

2.7. B t công t c ngu n ‘’ONOF’’ v  v  trí ‘’ON’’ậ ắ ồ ề ị

Hình 1.31:  Công t c ngu n trên máy hàn TIGắ ồ

2.8. M  van khí và đi u ch nh l u l ng khíở ề ỉ ư ượ
 M  van   chai khí, quan sát đ ng h  áp l c đ  bi t còn khí hay không, dùngở ở ồ ồ ự ể ế  
n c xà phòng đ  ki m tra s  rò r  khí   các ch  n i.ướ ể ể ự ỉ ở ỗ ố
 B t công t c ‘’GAS’’ v  v  trí ‘’CHECK’’ m  van đi u ch nh l u l ng khíậ ắ ề ị ở ề ỉ ư ượ  
và đi u ch nh l u l ng khí   m c 5~10 lít/phút.ề ỉ ư ượ ở ứ
 Sau khi đi u ch nh l a l ng khí b t công t c v  v  trí WELD đ  chu n bề ỉ ư ượ ậ ắ ề ị ể ẩ ị 
hàn.
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Hình 1.32:  Công t c và van đi u ch nh khí b o vắ ề ỉ ả ệ

2.9. Đi u ch nh dòng đi n hànề ỉ ệ
Có th  đi u ch nh dòng đi n hàn trên b ng đi u khiên trên máy ho cể ề ỉ ệ ả ề ặ  

h p đi u khi n t  xa.ộ ề ể ừ
 H ng d n s  d ngướ ẫ ử ụ

 Đi u ch nh Ihề ỉ
 Đi u ch nh lo i dòng đi n DC, AC hay xungề ỉ ạ ệ
 Đi u ch nh th i gian phun khí tr c và sau khi hànề ỉ ờ ướ
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Hình 1.33:  H p đi u khi n t  xaộ ề ể ừ
2.9.1. Đi u ch nh ch  đ  hàn 2Tề ỉ ế ộ

Ch  đ  2T có nghĩa là khi b n  n cò trên súng hàn h  quang s  b t đ u,ế ộ ạ ấ ồ ẽ ắ ầ  
khi b n nh  h  quang s  t t. Đi u đó có nghĩa là b n s  ph i gi  cò trong ạ ả ồ ẽ ắ ề ạ ẽ ả ữ
su t quá trình hàn n u không h  quang s  t t. Ch  đ  này b n th y nó đ n ố ế ồ ẽ ắ ế ộ ạ ấ ơ
gi n nh  vi c b t và t t công t c nó phù h p v i các công vi c nh  hàn đính, ả ư ệ ậ ắ ắ ợ ớ ệ ư
hàn các t m dày khi mà vi c ki m soát c ng đ  dòng đi n cũng nh  đ  tinh ấ ệ ể ườ ộ ệ ư ộ
x o c a đ ng hàn là không quan tr ng.ả ủ ườ ọ

Hình 1.34:  Bi u đ  cài đ t ch  đ  2Tể ồ ặ ế ộ

Chúng ta cũng có th  s  d ng upslope, downslope cho ch  đ  hàn 2T ể ử ụ ế ộ
nh  trên hình. Khi  n công t c máy b t đ u c p khí ( các máy có th  có ch  ư ấ ắ ắ ầ ấ ể ế
đ  thi t l p c p khí tr c) ộ ế ậ ấ ướ  tr c r i chuy n sang dòng b t b t đ u ( tùy máy ướ ồ ể ắ ắ ầ
có th  thi t l p tr c dòng này và kho ng th i gian ) sau đó dòng hàn s  tăng ể ế ậ ướ ả ờ ẽ
t  dòng hàn b t đ u lên dòng hàn chính ( upslope) chúng ta có th  thi t l p ừ ắ ầ ể ế ậ
th i gian này th ng đ c đi u ch nh t  1 đ n 10 giây. Khi nh  công t c dòngờ ườ ượ ề ỉ ừ ế ả ắ  
hàn s  b t đ u gi m t  dòng hàn chính xu ng dòng hàn k t thúc ( th i gian ẽ ắ ầ ả ừ ố ế ờ
downslope), k t thúc hàn và c p khí sau n u có.ế ấ ế

V i ch  đ  hàn 2T chúng ta v n có m t s  th  thu t đi u ch nh dòng ớ ế ộ ẫ ộ ố ủ ậ ề ỉ
hàn n u v n d ng các kho ng th i gian downslope, và upslope. Ví d  khi b n ế ậ ụ ả ờ ụ ạ
mu n hàn m t đ ng hàn dài liên t c. B n đã chu n b  đ y đ  que hàn và ố ộ ườ ụ ạ ẩ ị ầ ủ
không mu n d ng l i khi hàn. khi hàn h t m t que, b n nh  công t c, dòng ố ừ ạ ế ộ ạ ả ắ
hàn s  gi m t  dòng hàn chính đ n dòng hàn t t, trong th i gian đó b n l y ẽ ả ừ ế ắ ờ ạ ấ
que hàn m i, v n gi  h  quang có que hàn m i,  n công t c dòng hàn đang ớ ẫ ữ ồ ớ ấ ắ
gi m trong b c downslope nó không t t mà chuy n sang chu k  2T khác ả ướ ắ ể ỳ
dòng hàn l i tăng t  t  lên dòng hàn chính. Dùng cách này b n có th  hoàn ạ ừ ừ ạ ể
toàn tăng gi m dòng hàn trong quá trình hàn.ả
2.9.2. Đi u ch nh ch  đ  hàn 4Tề ỉ ế ộ
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Khi b n  n công t c khí đ c c p, h  quang b t đ u sau kho ng th i ạ ấ ắ ượ ấ ồ ắ ầ ả ờ
gian c p khí tr c, tuy nhiên dòng hàn ch    m c th p ( m c này có th  đ c ấ ướ ỉ ở ứ ấ ứ ể ượ
thi t l p trên máy ). Nh  công t c l n 1 dòng hàn s  t ng d n lên dòng hàn ế ậ ả ắ ầ ẽ ặ ầ
chính và b n b t đ u hàn. D ng hàn  n công t c l n 2 dòng hàn gi m t  dòngạ ắ ầ ừ ấ ắ ầ ả ừ  
hàn chính xu ng dòng hàn k t thúc ( h  quang v n đ c duy trì ). Nh  công ố ế ồ ẫ ượ ả
t c l n 2 h  quang k t thúc. c p khí sau ti p t c n u có.ắ ầ ồ ế ấ ế ụ ế

Hình 1.35:  Bi u đ  cài đ t ch  đ  4Tể ồ ặ ế ộ

Ch  đ  hàn 4T giúp b n không ph i gi  công t c trong quá trình hàn, nó cũng ế ộ ạ ả ữ ắ
có th  phù h p v i hàn TIG t  đ ng.ể ợ ớ ự ộ
2.10. M i h  quangồ ồ

M i h  quang trên t m thép b ng cách  n công t c trên m  hàn. Khiồ ồ ấ ằ ấ ắ ỏ  
m i h  quang c n chú ý là t  ch p khí lên t m kim lo i hàn đ  c  đ nh mồ ồ ầ ỳ ụ ấ ạ ể ố ị ỏ 
hàn, đ  đ u đi n c c cách b  m t t m thép kho ng 0,5 mm.ể ầ ệ ự ề ặ ấ ả
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Hình 1.36:  V  trí và thao tác khi m i h  quangị ồ ồ
2.11. M t s  đ nh nghĩa và ký hi u trên máy hàn TIGộ ố ị ệ
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3. B o d ng máy hàn TIGả ưỡ
3.1. Tháo các b  ph nộ ậ

Hình 1.37:  Thi t b  hàn TIGế ị

 Ng t ngu nắ ồ
 Tháo chai khí
 Tháo b  mộ ỏ
 Tháo đi u khi n xaề ể

3.2. Hút b i, lau chùi b  ph n bên ngoài ụ ộ ậ
           Lau chùi bên ngoài
3.3. V  sinh mệ ỏ
          Tháo ch p khí, mài l i kimụ ạ
3.4.  Tháo ch p khí, mài l i kimụ ạ

 Ki m tra v  sinhể ệ
 Ki m tra cách đi nể ệ
 V n hành thậ ử

4. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi pộ ệ ệ
 Không dùng máy nén khí đ  th i vào b  ph n đi n t  c a máyể ổ ộ ậ ệ ử ủ
 Ch  ki m tra, s a ch a khi ch c ch n r ng ngu n đi n đã đ c rút raỉ ể ử ữ ắ ắ ằ ồ ệ ượ  

kh i máy.ỏ
 Đi u ch nh dòng đi n và c c tính ch  ti n hành khi không hàn.ề ỉ ệ ự ỉ ế
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 S  d ng đúng đi n áp đ u vào c a máy.ử ụ ệ ầ ủ

D. ĐÁNH GIÁ K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Đi mể
t i đaố

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Các   lo i   d ng   c ,   thi t   bạ ụ ụ ế ị 
dùng trong hàn TIG

V n đáp, đ i ấ ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

1.1 Li t   kê   đ y   đ   các   lo iệ ầ ủ ạ  
d ng c  dùng trong hàn TIGụ ụ

0,5

1.2 Li t kê đ y đ  các lo i thi tệ ầ ủ ạ ế  
b  dùng trong hàn TIGị

0,5

2 C u t o, nguyên lý làm vi cấ ạ ệ  
và đi u ch nh dòng đi n hànề ỉ ệ  
c a máy hàn TIGủ

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

2

2.1 Nêu đ y đ  c u t o c a ầ ủ ấ ạ ủ
máy hàn TIG

0,5

2.2 Trình bày đúng nguyên lý 
làm vi c c a máy hàn TIG ệ ủ

1

2.3 Trình bày đúng cách đi u ề
ch nh dòng đi n hàn TIGỉ ệ

0,5

3 Th c   ch t   và  đ c  đi m   vàự ấ ặ ể  
ph m vi   ng  d ng c a hànạ ứ ụ ủ  
TIG

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

2

1.1 Nêu đúng th c ch tự ấ  c a hànủ  
TIG

1

1.2 Trình bày đ y đ  đ c đi mầ ủ ặ ể  
c a hàn TIGủ

0,5

1.3 Nêu đúng ph m vi  ng d ngạ ứ ụ  
c a hàn TIGủ

0,5

60



TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Đi mể
t i đaố

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

4 Trình bày các lo i v t li u ạ ậ ệ
hàn đúng

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

5 Ch n   ch  đ   hàn   phù   h pọ ế ộ ợ  
v i chi u dày v t li u.ớ ề ậ ệ

Làm bài t  lu nự ậ  
và tr c nghi mắ ệ  
đ i chi u v i n iố ế ớ ộ  

dung bài h cọ

1,5

5.1 Nêu cách ch n cọ hi u dài hề ồ 
quang phù h pợ

0,5

5.2 Trình   bày   đúng   cách   đi uề  
ch nh t c đ  hàn ỉ ố ộ

0,5

5.3 Trình  bày  cách  ch n  c ngọ ườ  
đ  dòng đi n hàn chính xácộ ệ

0,5

6 Trình bày đúng k  thu t hàn ỹ ậ
TIG 

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

2

                                      C ng:ộ 10 đ
II K  năngỹ

1 Nh n   bi t   m t   s   lo i   máyậ ế ộ ố ạ  
hàn TIG 

Quan   sát   hình 
nh,  v t   th t   vàả ậ ậ  

ký   hi u   các   lo iệ ạ  
máy hàn TIG, đ iố  
chi u   v i   n iế ớ ộ  
dung  bài   h c  đọ ể 
nh n bi tậ ế

2

2 V n hành thành th o m t sậ ạ ộ ố 
lo i máy hàn TIGạ

Quan sát  các thao 
tác, đ i chi u v iố ế ớ  
quy   trình   v nậ  
hành

3

3 Nh n   bi t   và   s   d ng   cácậ ế ử ụ  
lo i   d ng   c   ph   tr   trongạ ụ ụ ụ ợ  
hàn TIG thành th oạ

Quan   sát   hình 
nh,  v t   th t   vàả ậ ậ  

ký   hi u   các   lo iệ ạ  
d ng c  c m tay,ụ ụ ầ  
đ i chi u v i n iố ế ớ ộ  

2
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Đi mể
t i đaố

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

dung  bài   h c  đọ ể 
nh n bi tậ ế

4 Phân   bi t   và   phân   lo i   cácệ ạ  
lo i que hàn TIG, khí b o vạ ả ệ 
và đi n c cệ ự

Quan sát ký hi uệ  
các   lo i   que  hànạ  
TIG,  khí   b o  vả ệ 
và  đi n  c c,ệ ự   đ iố  
chi u   v i   n iế ớ ộ  
dung  bài   h c  đọ ể 
nh n bi tậ ế

3

                                        C ng:ộ 10 đ
III Thái độ

1 Tác phong công nghi pệ Theo   dõi   vi cệ  
th c   hi n,   đ iự ệ ố  
chi u   v i   n iế ớ ộ  
quy c a tr ng.ủ ườ

4
1.1 Đi h c đ y đ , đúng giọ ầ ủ ờ 1,5
1.2 Không vi  ph m n i  quy  l pạ ộ ớ  

h cọ
1,5

1.3 Tính c n th n, t  mẩ ậ ỉ ỉ Quan   sát   vi cệ  
th c hi n bài t pự ệ ậ

1

2 Đ m b o th i gian th c hi nả ả ờ ự ệ  
bài t p ậ

Theo   dõi   th iờ  
gian   th c   hi nự ệ  
bài t p, đ i chi uậ ố ế  
v i th i gian quyớ ờ  
đ nh.ị

2

3 Đ m b o an toàn lao đ ng và ả ả ộ
v  sinh công nghi pệ ệ Theo dõi vi c ệ

th c hi n, đ i ự ệ ố
chi u v i quy ế ớ
đ nh v  an toàn ị ề
và v  sinh công ệ
nghi pệ

4

3.1 Tuân th  quy đ nh v  an toànủ ị ề 1,5
3.2 Đ y đ  b o h  lao ầ ủ ả ộ

đ ng( qu n áo b o h , giày, ộ ầ ả ộ
th  h c sinh, găng tay len…)ẻ ọ

1,5

3.3 V  sinh x ng th c t p đúng ệ ưở ự ậ
quy đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ
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K T Q A H C T PẾ Ủ Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t quế ả 
th c hi nự ệ

H  sệ ố
K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki n th c ế ứ 0,3
K  năngỹ 0.4
Thái độ 0,3

C ng:ộ

E. CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ
Câu 1: Hãy nêu tên và công d ng c a các b  ph n c a thi t b  hàn TIG?ụ ủ ộ ậ ủ ế ị
Câu 2: Trình bày th c ch t, đ c đi m và ph m vi  ng d ng c a ph ngự ấ ặ ể ạ ứ ụ ủ ươ  

pháp hàn TIG?
Câu 3:  Nêu các y u t  trong ch  đ  hàn TIG?ế ố ế ộ
Câu 1: Trình bày các b c v n hành và b o d ng máy hàn TIG.ướ ậ ả ưỡ
Câu 2:  Nêu c u t o và phân lo i c a m  hàn  TIGấ ạ ạ ủ ỏ
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Bài  2: HÀN GIÁP M I KHÔNG VÁT MÉP (HÀN TIG)Ố

Gi i thi u:ớ ệ
Hàn giáp m i không vát mép là m t bài t p c  b n n m trong n i dungố ộ ậ ơ ả ằ ộ  

c a mođun hàn TIG trong ch ng trình đào t o ngh  hàn, nh m cung c p choủ ươ ạ ề ằ ấ  
ng i h c nh ng ki n th c k  năng c n thi t khi th c hi n m i hàn giáp m iườ ọ ữ ế ứ ỹ ầ ế ự ệ ố ố  
không vát mép   các v  trí hàn. Trong quá trình h c, ng i h c ph i ti p thuở ị ọ ườ ọ ả ế  
ki n th c v  công ngh  hàn, an toàn lao đ ng và v  sinh môi tr ng, ph iế ứ ề ệ ộ ệ ườ ả  
th c hi n các thao tác hàn trên bài t p và th c hi n các công vi c đ  th c hi nự ệ ậ ự ệ ệ ể ự ệ  
thành th o các m i hàn giáp m i không vát mép trên k t c u th t trong th c tạ ố ố ế ấ ậ ự ế 
s n xu t.ả ấ

M c tiêu:ụ
Ki n th c:ế ứ
 Nêu đ c k  thu t hàn giáp m i không vát mép b ng ph ng pháp hàn TIG.ượ ỹ ậ ố ằ ươ
 Ch n ch  đ  hàn và l u l ng khí b o v  thích h p v i chi u d y, tính ch tọ ế ộ ư ượ ả ệ ợ ớ ề ầ ấ  
v t li u và ki u liên k t hàn giáp m i.ậ ệ ể ế ố
 Xác đ nh đúng góc nghiêng m  hàn, t m v i đi n c c, ph ng pháp chuy nị ỏ ầ ớ ệ ự ươ ể  
đ ng que hàn ph , m  hàn khi hàn giáp m i.ộ ụ ỏ ố
K  năng:ỹ
 Chu n b  khí b o v , đ u đi n c c que hàn ph , d ng c  làm s ch, d ng cẩ ị ả ệ ầ ệ ự ụ ụ ụ ạ ụ ụ 
b o h  lao đ ng thích h p cho công vi c hàn TIG.ả ộ ộ ợ ệ
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 Chu n b  phôi 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
 Th c hi n các thao tác hàn TIG thành th oự ệ ạ
 Gá đính phôi ch c ch n đúng kích th c b n v , đ m b o t ng quan gi aắ ắ ướ ả ẽ ả ả ươ ữ  
các chi ti t.ế
 Hàn đ c m i hàn giáp m i không vát mép.ượ ố ố
 Làm s ch, ki m tra, đánh giá 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

N i dung:ộ

A. LÝ THUY TẾ
Liên k t giáp m i không vát mép là d ng liên k t thông d ng và d  ế ố ạ ế ụ ễ

chu n b  nh t. Ch  y u đ i v i chi u dày t m  ≤6 mm. Có th  s  d ng ho c δẩ ị ấ ủ ế ố ớ ề ấ ể ử ụ ặ
không s  d ng kim lo i b  xung t  que hàn ph .ử ụ ạ ổ ừ ụ

1. Chu n b  tr c khi hànẩ ị ướ
1.1. D ng liên k tạ ế

Các chi ti t hàn c n ph i đ c làm s ch b  m t b ng ph ng pháp cế ầ ả ượ ạ ề ặ ằ ươ ơ 
h c ho c hóa ch t. Làm s ch v  m i bên m i hàn kho ng t  30 đ n 50 mm.ọ ặ ấ ạ ề ỗ ố ả ừ ế  
Sau khi vát mép (n u có) và gá l p có th  th c hi n các m i hàn đính. Kíchế ắ ể ự ệ ố  
th c và s  l ng m i hàn đính ph  thu c vào chi u dày và các kích th cướ ố ượ ố ụ ộ ề ướ  
khác c a chi ti t hàn.ủ ế

Hình 2.1:  M i hàn giáp m i không vát mépố ố

65



1.2. Lót đáy m i hànố

Hình 2.2:  D ng lót đáy m i hànạ ố

T m lót đáy có tác d ng b o v  m t sau c a m i hàn t m m ng tránh ấ ụ ả ệ ặ ủ ố ấ ỏ
kh i nh ng  nh h ng có h o c a không khí và ngăn kim lo i l ng ch y s t ỏ ữ ả ưở ạ ủ ạ ỏ ả ụ
kh i m i hàn (có tác d ng đ  vũng hàn).ỏ ố ụ ỡ

Có th  lót đáy b ng t m kim lo i, s  d ng đ m thu c hàn ho c đ a khíể ằ ấ ạ ử ụ ệ ố ặ ư  
tr  vào b  m t d i c a m i hàn, ho c ph i h p c  hai ph ng pháp trên.ơ ề ặ ướ ủ ố ặ ố ợ ả ươ
1.3. Ki m tra thi t b  tr c khi hànể ế ị ướ

Ki m tra đ  kín c a h  th ng cung c p khí và tình tr ng ho t đ ng c a ể ộ ủ ệ ố ấ ạ ạ ộ ủ
van khí

Ki m tra c ng đ  dòng đi n hàn và l u l ng khí b o v  đã đ t.ể ườ ộ ệ ư ượ ả ệ ặ
Ch n kích c  ch p khí, đ ng kính và góc vát đ u đi n c c hàn thích ọ ỡ ụ ườ ầ ệ ự

h p.ợ
Ki m tra l u l ng n c làm matsmor hàn (n u có).ể ư ượ ướ ế
Ki m tra vi c đ u đi n nh : ch t l ng ti p xúc đi n và c c tính.ể ệ ấ ệ ư ấ ượ ế ệ ự

2. K  thu t hàn TIGỹ ậ
2.1. Ch  đ  hàn TIG: (Ch  đ  hàn TIG g m  b  thông s  công ngh  ế ộ ế ộ ồ ộ ố ệ

sau):
 C ng đ  dòng đi n hànườ ộ ệ
 Th i gian tăng c ng đ  dòng đi n hàn lên giá tr  đã ch n.ờ ườ ộ ệ ị ọ
 Th i gian gi m c ng đ  dòng đi n hàn đ n khi t t h  quang v i m c đích ờ ả ườ ộ ệ ế ắ ồ ớ ụ
tránh lõm cu i đ ng hàn.ố ườ
 T c đ  hànố ộ
 Đ ng kính đi n c c W, que hàn (dây hàn ) ph .ườ ệ ự ụ
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 L u l ng khí b o v  và kích c  ch p khí.ư ượ ả ệ ỡ ụ
 Th i gian m  và đóng khí b o v  tr c khi gây h  quang và t t h  quang.ờ ở ả ệ ướ ồ ắ ồ

B ng 2.1: Các thông s  c a ch  đ  hàn TIG (không xung)ả ố ủ ế ộ
 máy hàn OTC DAIHEN300P

V tậ  
li uệ

Chi uề  
dày t mấ

(mm)

Đ ngườ  
kính đi nệ  
c c (mm)ự

Đ ngườ  
kính que 
hàn TIG 

(mm)

Dòng 
đi n hànệ  

(A)

L uư  
l ngượ  
khí Ar 
(l/ph)

Số 
l pớ  
hàn

Ki uể  
liên 
k tế

Thép 
không 

g  (m tỉ ộ  
chi u,ề  

n iố  
thu n)ậ

0,6 1,0; 1,6 1,6 20~40 4 1 a; b
1,0 1,0; 1,6 1,6 30~60 4 1 a, b
1,6 1,6; 2,4 1,6 60~90 4 1 b
2,4 1,6; 2,4 1,6~2,4 80~120 4 1 b
3,2 2,4; 3,2 2,4~3,2 110~150 5 1 b
4,0 2,4; 3,2 2,4~3,2 130~180 5 1 c; d
4,8 2,4; 3,2; 

4,0
2,4~4,0 150~220 5 1 c; d

6,4 3,2; 4,0; 
4,8

3,2~4,8 180~250 5 1~2 a; c

Đ ngồ  
đã   khử 
ôxy 
(m tộ  
chi u,ề  
n iố  
thu n)ậ

0,6 1,0; 1,6 1,6 50~70 3~4 1 a; b
1,0 1,6 1,6 60~90 3~4 1 a; b
1,6 2,4 1,6~2,4 80~120 3~4 1 b
2,4 2,4; 3,2 2,4~3,2 110~150 4 1 b
3,2 3,2; 4,0 3,2~4,8 140~200 4~5 1 c
4,0 3,2; 4,0; 

4,8
4,0~4,8 180~250 4~5 1 c; d

4,8 4,0; 4,8 4,8~6,4 250~300 5~6 1 c; d
6,4 4,0; 4,8; 

6,4
4,8~6,4 300~400 5~6 1~2 c; d

Nhôm 
(xoay 
chi u)ề

1,0 1,6 1,6 50~60 5~6 1 a; b
1,6 1,6; 2,4 1,6 60~90 5~6 1 a; b
2,4 1,6; 2,4 1,6~2,4 80~100 6~7 1 b
3,2 2,4; 3,2 2,4~4,0 100~140 6~7 1 b
4,0 3,2; 4,0 3,2~4,8 140~180 7~8 1 b
4,8 3,2; 4,0; 

4,8
4,0~6,4 170~220 7~8 1 b

6,4 4,0; 4,8 4,0~6,4 200~270 8~12 1~2 c; d
1,0 1,6 1,6 30~40 3~4 1 a
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V tậ  
li uệ

Chi uề  
dày t mấ

(mm)

Đ ngườ  
kính đi nệ  
c c (mm)ự

Đ ngườ  
kính que 
hàn TIG 

(mm)

Dòng 
đi n hànệ  

(A)

L uư  
l ngượ  
khí Ar 
(l/ph)

Số 
l pớ  
hàn

Ki uể  
liên 
k tế

Magiê 
(xoay 
chi u)ề

1,6 1,6; 2,4 1,6~2,4 40~70 4~5 1 b
2,4 1,6; 2,4 1,6~2,4 60~90 4~5 1 b
3,2 1,6; 2,4 2,4~3,2 75~110 5~6 1 b
4,0 2,4; 3,2 3,2~4,0 90~120 5~6 1 c; d
4,8 3,2; 4,0 3,2~4,8 110~150 5~6 1 c; d
6,4 3,2; 4,0 4,0~4,8 130~170 6~7 1~2 c; d

2.2. Thao tác hàn

Hình 2.3:  Góc đ  m  hàn và que hànộ ỏ

2.2.1. Gây h  quang và ti n hành hàn.ồ ế
 Gây h  quang t i đi m đ u phôi, kéo dài h  quang sau đó h  th p và ti n ồ ạ ể ầ ồ ạ ấ ế
hành hàn. 
 gi  m  t o thành m t góc 70ữ ỏ ạ ộ 0~800 so v i đ ng hàn v  phía ng c v i ớ ườ ề ượ ớ
h ng hàn và 90ướ 0 so v i b  m t v t hàn v  c  hai phía c a đ ng hàn.ớ ề ặ ậ ề ả ủ ườ
 gi  chi u dài h  quang 3~5 mm.ữ ề ồ
 Đ t que hàn ph  t o m t góc kho ng 30ặ ụ ạ ộ ả 0~400 so v i m t v t hàn.ớ ặ ậ
 T o b  hàn t i đi m đ u c a đ ng hàn.ạ ể ạ ể ầ ủ ườ
2.2.2. B  xung kim lo iổ ạ
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 Quan sát b  hàn trong quá trình hàn, đ ng th i ti n hành b  xung kim lo i t  ể ồ ờ ế ổ ạ ừ
que hàn ph  khi b  hàn h i lõm xu ng (l u ý không đ c đ a que hàn ph  ra ụ ể ơ ố ư ượ ư ụ
kh i khu v c khí b o v  ho t đ ng).ỏ ự ả ệ ạ ộ
 Đ a que hàn ph  vào ph n đ u c a b  hàn, t  t  đ y que hàn ít m t, đ ng ư ụ ầ ầ ủ ể ừ ừ ẩ ộ ồ
th i quan sát s  t o thành m i hàn.ờ ự ạ ố
 Khi hàn c  tay l c m  hàn theo hình răng c a hay bán nguy t đ ng th i diổ ắ ỏ ư ệ ồ ờ  
chuy n m  hàn d c theo đ ng hàn. Tr ng h p không s  d ng dây hàn phể ỏ ọ ườ ườ ợ ử ụ ụ 
thì không c n dao đ ng ngang m  hàn khi d ch chuy n theo chi u dài m i hàn.ầ ộ ỏ ị ể ề ố
2.2.3. K t thúc đ ng hànế ườ
 Dùng ch  đ  l p rãnh h  quang, ho c ph ng pháp ng t h  quang đ  l p ế ộ ấ ồ ặ ươ ắ ồ ể ấ
đ y rãnh h  quang   cu i đ ng hàn.ầ ồ ở ố ườ
 Sau khi ng t h  quang, gi  m  hàn t i ch  kho ng m t vài giây (đ n khi khí ắ ồ ữ ỏ ạ ỗ ả ộ ế
b o v  d ng phun).ả ệ ừ

Hình 2.4:  Dao đ ng m  hàn ộ ỏ

B. TH O LU N NHÓMẢ Ậ
 Nh n bi t màu c a các lo i đi n c c Vonfram sau và nêu  ng d ng phù h pậ ế ủ ạ ệ ự ứ ụ ợ  
nh t c a m i lo i khi hàn.ấ ủ ỗ ạ

Lo i đi n c cạ ệ ự   Màu nh n bi tậ ế ng d ng hàn kim lo i ho c dòng đi nỨ ụ ạ ặ ệ
EWP 
EWCe2 
EWLa1 
EWLa1.5 
EWLa2 
EWTh1 
EWTh2 
EWZr1 
EWG 

C. TH C HÀNHỰ
1. Đ c b n vọ ả ẽ
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GTAW - 1G

200±3

30
±3

30
±3

3

6
6

Yêu c u k  thuât:ầ ỹ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố
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2. Trình t  th c hi nự ự ệ

TT N i dungộ  
công vi cệ

D ngụ  
cụ

Thi t bế ị
Hình v  minh h aẽ ọ

Yêu c u đ tầ ạ  
đ cượ

1
Chu n bẩ ị 

phôi

Máy 
c t phôi.ắ
Th c ướ
lá.
 Bàn 
ch i s t.ả ắ
 Máy 
mài tay

200±3 4

30
±3

S  l ng 02 t mố ượ ấ   

Phôi ph ng, ẳ
th ng không b  ẳ ị
pavia
Phôi đúng kích 
th cướ

2

Ch n chọ ế 
đ  hàn, gáộ  
đính,   mài 
đi n c cệ ự

Máy 
hàn TIG
Kìm 
k p phôiẹ
Bàn 
ch i s tả ắ
Đ  gáồ
Máy 
mài
Găng 
tay da...

90

200

90

Dây   hàn   Ø 
2.4mm
 Máy hàn DAI 
HEN OTC
Ch n dòng DCọ
Dòng đi n 85Aệ
Đi n áp 15Vệ
Khí BV 8 l/ph
Dao đ ng răng ộ
c aư
Mài kim đúng 
góc đ  mũi nh nộ ọ

3 Ti n hànhế  
hàn

Máy 
hàn 
TIG
Đ  gáồ
Kìm 
k p ẹ
phôi
Găng 
tay da
Búa 
ngu iộ
…

Đúng góc đ  ộ
m  hànỏ
K t thúc đúng ế
k  thu t, sau 5s ỹ ậ
k  t  khi h  ể ừ ồ
quang t t m i ắ ớ
rút m  ra kh i ỏ ỏ
m i hànố
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TT N i dungộ  
công vi cệ

D ngụ  
cụ

Thi t bế ị
Hình v  minh h aẽ ọ

Yêu c u đ tầ ạ  
đ cượ

4 Ki m traể

 D ngưỡ  
ki mể  

tra m iố  
hàn

 Phát hi n đ cệ ượ  
các khuy t t t ế ậ
c a m i hànủ ố

3. Khuy t t t th ng g p và bi n pháp kh c ph cế ậ ườ ặ ệ ắ ụ

TT Tên Hình v  minh h aẽ ọ Nguyên nhân Cách kh cắ  
ph cụ

1

M i   hàn   rố ỗ 
khí,   ho c   bặ ề 
m t   có   màuặ  
nâu

 Thi u khí b oế ả  
v .ệ
 Do hàn trong 
môi tr ng có ườ
gió th i v i ổ ớ
v n t c gió ậ ố
>5m/giây.

 Tăng l u ư
l ng khí b o ượ ả
vệ
 Che ch n gió ắ
t i khu v c hànạ ự

2 M i hàn khôngố  
ng uấ

   Dòng   đi nệ  
hàn nhỏ
   T c   đ   hànố ộ  
nhanh

 Tăng dòng 
đi n hànệ
 Gi m t c đ  ả ố ộ
hàn cho phù h pợ

3
Chi u r ng vàề ộ  
chi u cao m iề ố  
hàn không đ uề  

 Tra que ch aư  
đ uề
   Dao   đ ngộ  
m   hàn   lúcỏ  
nhanh   lúc 
ch mậ

 T p tra que  vàậ  
dao đ ng m  ộ ỏ
hàn đ u tay h nề ơ
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TT Tên Hình v  minh h aẽ ọ Nguyên nhân Cách kh cắ  
ph cụ

4
M i   hàn   cháyố  
c nhạ

   Dòng   đi nệ  
hàn l nớ
 Que hàn phụ 
bù   vào   m iố  
hàn ít

 Gi m dòng ả
đi n hànệ
 Tăng t c đ  ố ộ
bù que hàn ph  ụ
vào m i hànố

4. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi pộ ệ ệ .                                                      
 Trang b  đ y đ  b o h  lao đ ng, s  d ng găng tay dành cho hàn TIG.ị ầ ủ ả ộ ộ ử ụ
 Khu v c hàn ph i thông gió t t đ  đ m b o đ  l ng ôxy cho ng iự ả ố ể ả ả ủ ượ ườ  

th .ợ

D. ĐÁNH GIÁ K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình bày đ y đ  công tácầ ủ  
chu n b , gá đính phôiẩ ị

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

1

2 Ch n ch  đ  hàn c a m iọ ế ộ ủ ố  
hàn giáp m i không vát mépố  
c a ph ng pháp hàn TIGủ ươ

Làm bài t  lu n và ự ậ
tr c nghi m, đ i ắ ệ ố
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

2,5

2.1 Trình   bày  đúng   cách   ch nọ  
đ ng kính đi n c c ườ ệ ự

0,5

2.2 Trình bày cách ch n đ ngọ ườ  
kính que hàn phù h pợ

0,5

2.3 Trình bày cách ch n c ngọ ườ  
đ  dòng đi n hàn đúng.ộ ệ

1

2.4 Trình   bày   cách   ch n   l uọ ư  
l ng khí chính xácượ

0,5

3 Trình bày k  thu t hàn m iỹ ậ ố   Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố   3
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

hàn giáp m i không vát mépố  
c a  ph ng  pháp hàn TIGủ ươ  
đúng.

chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

3.1 Nêu đ y đ  k  thu t b t ầ ủ ỹ ậ ắ
đ u, n i li n, k t thúcầ ố ề ế

1

3.2 Nêu đúng góc đ  m  hàn ộ ỏ 1
3.3 Nêu cách dao đ ng m  hàn ộ ỏ

phù h pợ
1

4 Trình t  th c hi n m i hàn ự ự ệ ố
giáp m i không vát mépố

Làm bài t  lu n và ự ậ
v n đáp, đ i chi u ấ ố ế
v i n i dung bài h cớ ộ ọ

2

4.1 Nêu đ y đ  công tác chu n ầ ủ ẩ
bị : Đ c b n vọ ả ẽ ; Ki m tra ể
phôi, chu n b  mép hàn; ẩ ị
Ch n thông s  hàn;  Gá ọ ố
đính.

0,5

4.2 Trình bày đúng góc đ  que ộ
hàn, góc đ  m  hàn, cách ộ ỏ
giao đ ng, h ng hàn.ộ ướ

1

4.3 Nêu chính xác cách ki m traể  
m i hànố

0,5

5 Trình   bày   đúng   ph ngươ  
pháp   ki m   tra   ch t   l ngể ấ ượ  
m i   hàn   (ki m   tra   ngo iố ể ạ  
d ng m i hàn) ạ ố

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

1

6 Trình bày đ y đ  công tácầ ủ  
an toàn lao đ ng và v  sinhộ ệ  
phân x ngưở

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

0,5

                                      C ng:ộ 10 đ
II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y đ  d ng c , ẩ ị ầ ủ ụ ụ
thi t b  đúng theo yêu c u ế ị ầ
c a bài th c t pủ ự ậ

Ki m   tra   công   tácể  
chu n b , đ i  chi uẩ ị ố ế  
v i k  ho ch đã l pớ ế ạ ậ

1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

2 V n hành và s  d ng thành ậ ử ụ
th o thi t b , d ng c  hàn ạ ế ị ụ ụ
TIG

Quan   sát   các   thao 
tác,   đ i   chi u   v iố ế ớ  
quy trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y đ  v t li u ẩ ị ầ ủ ậ ệ
đúng theo yêu c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m   tra   công   tácể  
chu n b , đ i  chi uẩ ị ố ế  
v i k  ho ch đã l pớ ế ạ ậ

1

4 Ch n đúng ch  đ  hàn khi ọ ế ộ
hàn giáp m i không vát mép ố
c a ph ng pháp hàn TIGủ ươ

Ki m tra các yêu ể
c u, đ i chi u v i ầ ố ế ớ
tiêu chu n.ẩ

1,5

5 S  thành th o và chu n xác ự ạ ẩ
các thao tác khi hàn giáp m i ố
không vát mép c a ph ng ủ ươ
pháp hàn TIG

Quan sát các thao tác 
đ i chi u v i quy ố ế ớ
trình thao tác.

2

6 Ki m tra ch t l ng m i ể ấ ượ ố
hàn 

Theo  dõi  vi c   th cệ ự  
hi n, đ i chi u v iệ ố ế ớ  
quy trình ki m traể

3

6.1 M i   hàn   đúng   kích   th cố ướ  
(b   r ng   và   chi u   cao   c aề ộ ề ủ  
m i hàn). ố

1

6.2 M i hàn không b  khuy t t tố ị ế ậ  
(m i hàn r  khí ho c b  m tố ỗ ặ ề ặ  
có   màu   nâu,   l   khí,   hànỗ  
không  ng u,  ấ chi u   r ng   vàề ộ  
chi u   cao   m i   hàn   khôngề ố  
đ uề  )

1

6.3 k t c u hàn bi n d ng trongế ấ ế ạ  
ph m vi cho phépạ 1

                              C ng:ộ 10 đ
III Thái độ
1 Tác phong công nghi pệ 5

1.1 Đi h c đ y đ , đúng giọ ầ ủ ờ Theo dõi  vi c  th cệ ự  
hi n, đ i chi u v iệ ố ế ớ  

1
1.2 Không vi ph m n i quy l pạ ộ ớ   1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

h cọ n i quy c a tr ng.ộ ủ ườ
1.3 B  trí h p lý v  trí làm vi cố ợ ị ệ

 
Theo   dõi   quá   trình 
làm vi c, đ i chi uệ ố ế  
v i   tính   ch t,   yêuớ ấ  
c u c a công vi c.ầ ủ ệ

1

1.4 Tính c n th n, chính xácẩ ậ Quan sát  vi c   th cệ ự  
hi n bài t pệ ậ

1

1.5 Ý th c h p tác làm vi c theoứ ợ ệ  
t , nhómổ

Quan   sát   quá   trình 
th c   hi n   bài   t pự ệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m   b o   th i   gian   th cả ả ờ ự  
hi n bài t p ệ ậ

Theo   dõi   th i   gianờ  
th c   hi n   bài   t p,ự ệ ậ  
đ i   chi u   v i   th iố ế ớ ờ  
gian quy đ nh.ị

2

3 Đ m b o an toàn lao đ ng ả ả ộ
và v  sinh công nghi pệ ệ

Theo dõi vi c th c ệ ự
hi n, đ i chi u v i ệ ố ế ớ
quy đ nh v  an toàn ị ề
và v  sinh công ệ
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy đ nh v  an toànủ ị ề 1
3.2 Đ y đ  b o h  lao đ ng ầ ủ ả ộ ộ

( qu n áo b o h , th  h c ầ ả ộ ẻ ọ
sinh, giày, mũ, y m da, găng ế
tay da,…)

1

3.3 V  sinh x ng th c t p ệ ưở ự ậ
đúng quy đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ
K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki n th c ế ứ 0,3
K  năngỹ 0,5
Thái độ 0,2

                                                                                              Cộ
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ng:

E. CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ
Câu 1: Trình bày k  thu t và trình t  th c hi n m i hàn TIG v  trí 1G?ỹ ậ ự ự ệ ố ị
Câu 2: Th c hi n m i hàn giáp m i   không vát  mép v  trí  1G? Kíchự ệ ố ố ị  

th c nh  b n v  sau:ướ ư ả ẽ
Câu 3:  Ki m tra và phát hi n các khuy t t t trên s n ph m?ể ệ ế ậ ả ẩ

5 141 - 1G

250±3

30
±3

30
±3

2

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố

Bài 3: HÀN GIÁP M I CÓ VÁT MÉP (HÀN TIG)Ố

Gi i thi u:ớ ệ
Hàn giáp m i có vát mép là m t bài t p c  b n ti p theo n m trong n iố ộ ậ ơ ả ế ằ ộ  

dung mo đun hàn TIG trong ch ng trình đào t o ngh  hàn, nh m cung c pươ ạ ề ằ ấ  
cho ng i h c nh ng ki n th c, k  năng c n thi t khi th c hi n m i hàn giápườ ọ ữ ế ứ ỹ ầ ế ự ệ ố  
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m i có vát mép. Trong quá trình h c, ng i h c ph i ti p thu và th c hànhố ọ ườ ọ ả ế ự  
trên bài t p thành th o đ  hàn   đ c các m i hàn giáp m i có vát mép chậ ạ ể ượ ố ố ữ 
‘’V’’, ch  ‘’X’’   các v  trí hàn trên các s n ph m trong th c t  s n xu t đ mữ ở ị ả ẩ ự ế ả ấ ả  
b o yêu c u. Thông qua đó hình thành tính c n th n, tinh th n trách nhi mả ầ ẩ ậ ầ ệ  
trong công vi c, có ý th c t  giác đ n công tác an toàn lao đ ng và v  sinhệ ứ ự ế ộ ệ  
công nghi p.ệ

M c tiêu:ụ
Ki n th c:ế ứ
 Nêu đ c k  thu t hàn giáp m i có vát mép b ng ph ng pháp hàn TIGượ ỹ ậ ố ằ ươ .
 Phân bi t công d ng c a t ng lo i khí b o v  phù h p v i t ng lo i đi nệ ụ ủ ừ ạ ả ệ ợ ớ ừ ạ ệ  
c c hàn và kim lo i hàn.ự ạ
 Ch n ch  đ  hàn (Ih, Uh, Vh, dq) và l u l ng khí b o v  phù h p v iọ ế ộ ư ượ ả ệ ợ ớ  
chi u dày, tính ch t c a kim lo i và v  trí hàn.ề ấ ủ ạ ị
 Xác đ nh đúng góc nghiêng m  hàn, ph ng pháp chuy n đ ng que hàn, t mị ỏ ươ ể ộ ầ  
v i đi n c c trong quá trình hàn.ớ ệ ự
K  năng:ỹ
 Chu n b  khí b o v , đ u đi n c c, que hàn ph , d ng c  làm s ch, d ng cẩ ị ả ệ ầ ệ ự ụ ụ ụ ạ ụ ụ 
b o h  lao đ ng thích h p cho công vi c hàn TIG, m i hàn giáp m i đ t yêuả ộ ộ ợ ệ ố ố ạ  
c u.ầ
 Chu n phôi hàn đúng kích th c b n v , đ m b o yêu c u k  thu t.ẩ ướ ả ẽ ả ả ầ ỹ ậ
 Th c hi n các thao tác hàn TIG thành th o.ự ệ ạ
 Gá phôi hàn ch c ch n, hàn đính đúng kích th c.ắ ắ ướ
 Hàn các m i hàn giáp m i có vát mép ch  V, ch  X   các v  trí hàn đ m b o ố ố ữ ữ ở ị ả ả
đ  sâu ng u, đúng kích th c, không r  khí, ít bi n d ng kim lo i.ộ ấ ướ ỗ ế ạ ạ
 Ki m tra đánh giá đúng ch t l ng m i hàn.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

N i dung:ộ

A. LÝ THUY TẾ

1. Khái ni m m i hàn giáp m i có vát mép (hàn TIG)ệ ố ố
 Khi hàn các t m dày h n 3mm ph i vát mép, thông th ng ch n ki uấ ơ ả ườ ọ ể  

vát V ho c ặ J. Ki u ể V đôi ho c ặ J đôi đ c dùng khi b  dày l n h n 25mm. Khiượ ề ớ ơ  
m i hàn có th  hàn t  hai phía thì nên ch n ki u vát đôi đ  gi m l ng đ p vàố ể ừ ọ ể ể ả ượ ắ  
có hi u qu  kinh t  h n.ệ ả ế ơ

Th c t  khi hàn trên t m dày, ch  có l p lót là th c hi n b ng ph ngự ế ấ ỉ ớ ự ệ ằ ươ  
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pháp hàn TIG còn các l p ph  s  đ c th c hi n b ng ph ng pháp hàn queớ ủ ẽ ượ ự ệ ằ ươ  
(SMAW) ho c ph ng pháp hàn MIGMAG. Y u t  quan tr ng b c nh t đặ ươ ế ố ọ ậ ấ ể 
ch n ki u vát và ph ng pháp hàn là ch t l ng yêu c u c a m i hàn và v tọ ể ươ ấ ượ ầ ủ ố ậ  
li u hàn. Khi hàn trên thép carbon th ng và thép h p kim th p thì ph ngệ ườ ợ ấ ươ  
pháp hàn que và ph ng pháp hàn MIGMAG hoàn toàn đáp  ng đ c các yêuươ ứ ượ  
c u v  ch t l ng m i hàn. Khi hàn trên thép inox và các h p kim nicken thìầ ề ấ ượ ố ợ  
ph ng pháp hàn TIG l i phù h p và hi u qu  h n.ươ ạ ợ ệ ả ơ

2. Chu n b  mép hànẩ ị
Công vi c chu n b  mép hàn ph i đ c ti n hành theo b n v  k  thu t ệ ẩ ị ả ượ ế ả ẽ ỹ ậ

ho c theo m t tiêu chu n nh t đ nh ph  thu c vào ki u liên k t, chi u dày chiặ ộ ẩ ấ ị ụ ộ ể ế ề  
ti t hàn, ph ng pháp và kh  năng công ngh  hàn. Nh ng y u t  c  b n khi ế ươ ả ệ ữ ế ố ơ ả
vát mép là góc vát  , kích th c chân mép là b (là ph n còn l i không vát) α ướ ầ ạ
ho c chi u cao g p mép.ặ ề ấ

B ng 3.1:  Các thông s  m i hàn giáp m i có vát mépả ố ố ố

Ki u liên k tể ế Hình vẽ Thông số
Vát   mép   n aử  
ch  Vữ

Vát   mép   chữ 
V

Vát   mép   chữ 
U

Vát   mép   n aử  
ch  Uữ
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Ki u liên k tể ế Hình vẽ Thông số
Vát   mép   chữ 
K

Vát   mép   chữ 
X

Vát   mép   khi 
chi u dày khácề  
nhau S1S>7

3. K  thu t hànỹ ậ
3.1. Ch  đ  hànế ộ
 Đ ng kính đi n c c Ddườ ệ ự
 Đ ng kính que hàn dqườ
 C ng đ  dòng đi n hàn Ihườ ộ ệ
 L u l ng khíư ượ

B ng 3.2:  Quy ph m khi chu n b  mép hànả ạ ẩ ị

� ( mm ) D ng mépạ Dd ( mm ) dq ( mm ) Ih (A)
L u l ngư ượ  

Ar 
( l/min )

1 Không vát 1 ho c 1,6ặ 1,6ho c 2,0ặ 30 �  40 5 �  6
2 Không vát 1 ho c 2,6ặ 1,6 ho cặ  

2,0
70 �  80 5 �  6

3 Không vát 2,4 2,4 70 �  90 6 �  7

4 Không vát 
Ho c vát ặ

2,4 2,4 70 �  90 6 �  7
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� ( mm ) D ng mépạ Dd ( mm ) dq ( mm ) Ih (A)
L u l ngư ượ  

Ar 
( l/min )

5 Vát c nhạ 2,4  2,4 75 �  90 6 �  7
6 Vát c nhạ 2,4 ho cặ  

3,2
2,4 ho cặ  

3,2
75 �  90 7 �  8

3.2. Thao tác hàn
+ Góc nghiêng m  hàn và que hàn:ỏ
  Góc nghiêng c a m  hàn so v i   tr c  đ ng hàn ng c v i  h ng hàn:ủ ỏ ớ ụ ườ ượ ớ ướ  
700~800.
 Góc nghiêng c a m  hàn so v i hai bên t m hàn: 45ủ ỏ ớ ấ 0

 Góc nghiêng c a que hàn so v i tr c đ ng hàn theo h ng hàn: 30ủ ớ ụ ườ ướ 0~400.

Hình 3.1:  Góc nghiêng m  hàn và que hàn khi hàn giáp m i có vát mépỏ ố

3.3. Dao đ ng m  hàn và que hànộ ỏ
 Dao đ ng c a m  hàn theo ki u răng c a ho c bán nguy t.ộ ủ ỏ ể ư ặ ệ
 Dao đ ng c a que hàn theo ki u đ ng th ng:ộ ủ ể ườ ẳ

Hình 3.2: Dao đ ng m  hàn và que hànộ ỏ
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B. TH O LU N NHÓMẢ Ậ
 Ch n ch  đ  hàn cho m i hàn giáp m i vát mép ch  V, chi u dày thép t m 5ọ ế ộ ố ố ữ ề ấ  
mm ?

C.  TH C HÀNHỰ
1. Đ c b n vọ ả ẽ

(8)
60°
2

GTAW - 1G

200±3

40
±3

40
±3

4

Yêu c u k  thuât:ầ ỹ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố
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2. Trình t  th c hi nự ự ệ

TT

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ngụ  
cụ

Thi t bế ị
Hình v  minh h aẽ ọ

Yêu c u đ tầ ạ  
đ cượ

1
Chu nẩ  
b  phôiị

Máy 
c t phôi.ắ
 Th c ướ
lá.
Bàn 
ch i s t.ả ắ
Máy 
mài tay

200 4

30°

S  l ng 02 t mố ượ ấ   

Phôi ph ng, ẳ
th ng không b  ẳ ị
pavia
T o góc vát t  ạ ừ
300 ~350, đ  tù  ộ
0,5~1 mm

2

Ch nọ  
ch   đế ộ 
hàn,   gá 
đính, 
mài 
đi nệ  
c cự

 Máy 
hàn TIG
Kìm 
k p phôiẹ
Bàn 
ch i s tả ắ
Đ  gáồ
Máy 
mài
Găng 
tay da...

90

200

90

+Dây   hàn   Ø 
2,4mm
Máy hàn DAI 
HEN OTC
Ch n dòng DCọ
Dòng đi n 85Aệ
Khí BV 8 l/pH
Dao đ ng răng ộ
c aư
Mài kim đúng góc 
đ  mũi nh nộ ọ

3 Ti nế  
hành 
hàn

Máy 
hàn 
TIG
Đ  gáồ
Kìm 
k p ẹ
phôi
Găng 
tay da
Búa 
ngu iộ
…

Hàn l p 1:ớ
Đúng góc đ  m  ộ ỏ
hàn
K t thúc đúng k  ế ỹ
thu t, sau 5s k  tậ ể ừ 
khi h  quang t t ồ ắ
m i rút m  ra kh iớ ỏ ỏ  
m i hàn.ố
Hàn l p 2:ớ
Hàn 2 đ ng: ườ
t ng t  nh  hàn ươ ự ư
đ ng th  nh tườ ứ ấ
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TT

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ngụ  
cụ

Thi t bế ị
Hình v  minh h aẽ ọ

Yêu c u đ tầ ạ  
đ cượ

4 Ki mể  
tra

D ngưỡ  
ki m ể
tra m iố  
hàn

Phát hi n đ c ệ ượ
các khuy t t t c aế ậ ủ  
m i hànố

3. Khuy t t t th ng g p và bi n pháp kh c ph cế ậ ườ ặ ệ ắ ụ

4. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi pộ ệ ệ                                                        
 Trang b  đ y đ  b o h  lao đ ng, s  d ng găng tay dành cho hàn TIG.ị ầ ủ ả ộ ộ ử ụ
 Khu v c hàn ph i thông gió t t đ  đ m b o đ  l ng ôxy cho ng iự ả ố ể ả ả ủ ượ ườ  

th .ợ
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D. ĐÁNH GIÁ K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình bày đ y đ  công tácầ ủ  
chu n b , gá đính phôiẩ ị

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

1

2 Ch n ch  đ  hàn c a m iọ ế ộ ủ ố  
hàn   giáp   m i   có   vát   mépố  
c a ph ng pháp hàn TIGủ ươ

Làm bài t  lu n và ự ậ
tr c nghi m, đ i ắ ệ ố
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

2,5

2.1 Trình   bày  đúng   cách   ch nọ  
đ ng kính đi n c c ườ ệ ự

0,5

2.2 Trình bày cách ch n đ ngọ ườ  
kính que hàn phù h pợ

0,5

2.3 Trình bày cách ch n c ngọ ườ  
đ  dòng đi n hàn đúngộ ệ

1

2.4 Trình   bày   cách   ch n   l uọ ư  
l ng khí chính xácượ

0,5

3 Trình bày k  thu t hàn m iỹ ậ ố  
hàn   giáp   m i   có   vát   mépố  
c a  ph ng  pháp hàn TIGủ ươ  
đúng

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

3

3.1 Nêu đ y đ  k  thu t b t ầ ủ ỹ ậ ắ
đ u, n i li n, k t thúcầ ố ề ế

1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

3.2 Nêu đúng góc đ  m  hàn ộ ỏ 1
3.3 Nêu cách dao đ ng m  hàn ộ ỏ

phù h pợ
1

4 Trình t  th c hi n m i hàn ự ự ệ ố
giáp m i có vát mépố

Làm bài t  lu n và ự ậ
v n đáp, đ i chi u ấ ố ế
v i n i dung bài h cớ ộ ọ

2

4.1 Nêu đ y đ  công tác chu n ầ ủ ẩ
bị : Đ c b n vọ ả ẽ ; Ki m tra ể
phôi, chu n b  mép hàn; ẩ ị
Ch n thông s  hàn;  Gá ọ ố
đính.

0,5

4.2 Trình bày đúng góc đ  que ộ
hàn, góc đ  m  hàn, cách ộ ỏ
giao đ ng, h ng hàn.ộ ướ

1

4.3 Nêu chính xác cách ki m traể  
m i hànố

0,5

5 Trình   bày   đúng   ph ngươ  
pháp   ki m   tra   ch t   l ngể ấ ượ  
m i   hàn   (ki m   tra   ngo iố ể ạ  
d ng m i hàn) ạ ố

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

1

6 Trình bày đ y đ  công tácầ ủ  
an toàn lao đ ng và v  sinhộ ệ  
phân x ngưở

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

0,5

                                      C ng:ộ 10 đ
II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y đ  d ng c , ẩ ị ầ ủ ụ ụ
thi t b  đúng theo yêu c u ế ị ầ
c a bài th c t pủ ự ậ

Ki m   tra   công   tácể  
chu n b , đ i  chi uẩ ị ố ế  
v i k  ho ch đã l pớ ế ạ ậ

1

2 V n hành và s  d ng thành ậ ử ụ
th o thi t b , d ng c  hàn ạ ế ị ụ ụ
TIG

Quan   sát   các   thao 
tác,   đ i   chi u   v iố ế ớ  
quy trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y đ  v t li u ẩ ị ầ ủ ậ ệ
đúng theo yêu c u c a bài ầ ủ

Ki m   tra   công   tácể  
chu n b , đ i  chi uẩ ị ố ế  

1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

th c t pự ậ v i k  ho ch đã l pớ ế ạ ậ
4 Ch n đúng ch  đ  hàn khi ọ ế ộ

hàn giáp m i có vát mép c a ố ủ
ph ng pháp hàn TIGươ

Ki m tra các yêu ể
c u, đ i chi u v i ầ ố ế ớ
tiêu chu n.ẩ

1,5

5 S  thành th o và chu n xác ự ạ ẩ
các thao tác khi hàn giáp m i ố
có vát mép c a ph ng phápủ ươ  
hàn TIG

Quan sát các thao tác 
đ i chi u v i quy ố ế ớ
tr×nh thao t¸c.

2

6 Ki m tra ch t l ng m i ể ấ ượ ố
hàn 

Theo  dõi  vi c   th cệ ự  
hi n, đ i chi u v iệ ố ế ớ  
quy trình ki m traể

3

6.1 M i   hàn   đúng   kích   th cố ướ  
(b   r ng   và   chi u   cao   c aề ộ ề ủ  
m i hàn). ố

1

6.2 M i hàn không b  khuy t t tố ị ế ậ  
(m i hàn r  khí ho c b  m tố ỗ ặ ề ặ  
có   màu   nâu,   l   khí,   hànỗ  
không  ng u,  ấ chi u   r ng   vàề ộ  
chi u   cao   m i   hàn   khôngề ố  
đ uề  )

1

6.3 k t c u hàn bi n d ng trongế ấ ế ạ  
ph m vi cho phépạ 1

                              C ng:ộ 10 đ
III Thái độ
1 Tác phong công nghi pệ 5

1.1 Đi h c đ y đ , đúng giọ ầ ủ ờ Theo dõi  vi c  th cệ ự  
hi n, đ i chi u v iệ ố ế ớ  
n i quy c a tr ng.ộ ủ ườ

1
1.2 Không vi ph m n i quy l pạ ộ ớ  

h cọ
1

1.3 B  trí h p lý v  trí làm vi cố ợ ị ệ
 

Theo   dõi   quá   trình 
làm vi c, đ i chi uệ ố ế  
v i   tính   ch t,   yêuớ ấ  
c u c a công vi c.ầ ủ ệ

1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

1.4 Tính c n th n, chính xácẩ ậ Quan sát  vi c   th cệ ự  
hi n bài t pệ ậ

1

1.5 Ý th c h p tác làm vi c theoứ ợ ệ  
t , nhómổ

Quan   sát   quá   trình 
th c   hi n   bài   t pự ệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m   b o   th i   gian   th cả ả ờ ự  
hi n bài t p ệ ậ

Theo   dõi   th i   gianờ  
th c   hi n   bài   t p,ự ệ ậ  
đ i   chi u   v i   th iố ế ớ ờ  
gian quy đ nh.ị

2

3 Đ m b o an toàn lao đ ng ả ả ộ
và v  sinh công nghi pệ ệ

Theo dõi vi c th c ệ ự
hi n, đ i chi u v i ệ ố ế ớ
quy đ nh v  an toàn ị ề
và v  sinh công ệ
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy đ nh v  an toànủ ị ề 1
3.2 Đ y đ  b o h  lao đ ng ầ ủ ả ộ ộ

( qu n áo b o h , th  h c ầ ả ộ ẻ ọ
sinh, giày, mũ, y m da, găng ế
tay da,…)

1

3.3 V  sinh x ng th c t p ệ ưở ự ậ
đúng quy đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki n th c ế ứ 0,3
K  năngỹ 0,5
Thái độ 0,2

C ng:ộ
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E. CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ
Câu 1: Trình bày k  thu t và trình t  th c hi n m i hàn TIG v  trí 1G?ỹ ậ ự ự ệ ố ị
Câu 2: Th c hi n m i hàn giáp m i vát mép v  trí 1G? Kích th c nhự ệ ố ố ị ướ ư 

b n v  sau:ả ẽ
Câu 3:  Ki m tra và phát hi n các khuy t t t trên s n ph m?ể ệ ế ậ ả ẩ

(10)
60°
2

141 - 1G

200±3

40
±3

40
±3

6

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố

Bài  4: HÀN G P MÉP T M M NG (HÀN TIG)Ấ Ấ Ỏ

Gi i thi u:ớ ệ
Hàn g p mép là m t bài t p c  b n ti p theo n m trong n i dung moấ ộ ậ ơ ả ế ằ ộ  

đun hàn TIG trong ch ng trình đào t o ngh  hàn, nh m cung c p cho ng iươ ạ ề ằ ấ ườ  
h c nh ng ki n th c, k  năng c n thi t khi th c hi n m i hàn g p mép t mọ ữ ế ứ ỹ ầ ế ự ệ ố ấ ấ  
m ng. Trong quá trình h c, ng i h c ph i ti p thu và th c hành các thao tácỏ ọ ườ ọ ả ế ự  
hàn trên bài t p thành th o đ  hàn các m i hàn g p mép t m m ng trên cácậ ạ ể ố ấ ấ ỏ  
s n ph m trong th c t  s n xu t đ m b o các yêu c u k  thu t. Thông qua đóả ẩ ự ế ả ấ ả ả ầ ỹ ậ  
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hình thành tính c n th n, tinh th n trách nhi m trong công vi c, có ý th c tẩ ậ ầ ệ ệ ứ ự 
giác đ n công tác an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p.ế ộ ệ ệ

M c tiêu:ụ
Ki n th c:ế ứ
  Ch n ch  đ  hàn (Ih, Uh, Vh, dq) và l u l ng khí b o v  phù h p v iọ ế ộ ư ượ ả ệ ợ ớ  
chi u dày, tính ch t c a kim lo i và v  trí hàn.ề ấ ủ ạ ị
 Xác đ nh đúng góc nghiêng m  hàn, ph ng pháp chuy n đ ng que hàn, t mị ỏ ươ ể ộ ầ  
v i đi n c c trong quá trình hàn.ớ ệ ự
K  năng:ỹ
 Chu n b  phôi hàn s ch, đ m b o các yêu c u k  thu t.ẩ ị ạ ả ả ầ ỹ ậ
 Chu n b  thi t b  d ng c  v t li u hàn đ y đ  an toàn.ẩ ị ế ị ụ ụ ậ ệ ầ ủ
 Gá phôi hàn ch c ch n hàn đính đúng kích th c.ắ ắ ướ
 Th c hi n các thao tác hàn TIG thành th o.ự ệ ạ
 Hàn các m i hàn g p mép   các v  trí hàn đ m b o đ  sâu ng u, x p v yố ấ ở ị ả ả ộ ấ ế ả  
đ u, ề
đúng kích th c, không r  khí, ít bi n d ng kim lo i.ướ ỗ ế ạ ạ
 Ki m tra đánh giá đúng ch t l ng m i hàn.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

N i dung:ộ

A. LÝ THUY TẾ
1. Chu n b  mép hànẩ ị

Công vi c chu n b  mép hàn ph i đ c ti n hành theo b n v  k  thu t ệ ẩ ị ả ượ ế ả ẽ ỹ ậ
ho c theo m t tiêu chu n nh t đ nh ph  thu c vào ki u liên k t, chi u dày chiặ ộ ẩ ấ ị ụ ộ ể ế ề  
ti t hàn, ph ng pháp và kh  năng công ngh  hàn. Nh ng y u t  c  b n khi ế ươ ả ệ ữ ế ố ơ ả
vát mép là góc vát  , kích th c chân mép là b (là ph n còn l i không vát) α ướ ầ ạ
ho c chi u cao g p mép.ặ ề ấ

B ng 4.1:  Các thông s  m i hàn g p mépả ố ố ấ
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2. M t s  ki u liên k t hàn g p mép và ký hi u trên b n v  (AWS)ộ ố ể ế ấ ệ ả ẽ

Hình 4.1:  Ký hi u m t s  ki u liên k t hàn g p mép (AWS)ệ ộ ố ể ế ấ
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3. K  thu t hàn g p mép t m m ngỹ ậ ấ ấ ỏ
3.1. Ch  đ  hànế ộ

Khi hàn trên kim lo i m ng th ng g p mép và th i ch y ch  khôngạ ỏ ườ ấ ổ ả ứ  
dùng que đ p. ắ
 Đ ng kính đi n c c Ddườ ệ ự
 Đ ng kính que hàn dqườ
 C ng đ  dòng đi n hàn Ihườ ộ ệ
 L u l ng khíư ượ
3.2. Thao tác hàn
+ Góc nghiêng m  hàn và que hàn:ỏ
  Góc nghiêng c a m  hàn so v i   tr c  đ ng hàn ng c v i  h ng hàn:ủ ỏ ớ ụ ườ ượ ớ ướ  
700~800.
 Góc nghiêng c a m  hàn so v i hai bên t m hàn: 45ủ ỏ ớ ấ 0

 Góc nghiêng c a que hàn so v i tr c đ ng hàn theo h ng hàn: 30ủ ớ ụ ườ ướ 0~400.

Hình 4.2: Góc nghiêng m  hàn và que hàn khi hàn giáp m i có vát mépỏ ố

3.3. Dao đ ng m  hàn và que hànộ ỏ
 Dao đ ng c a m  hàn theo ki u răng c a ho c bán nguy t.ộ ủ ỏ ể ư ặ ệ
 Dao đ ng c a que hàn theo ki u đ ng th ng:ộ ủ ể ườ ẳ

Hình 4.3:  Dao đ ng m  hàn và que hànộ ỏ
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B. TH O LU N NHÓMẢ Ậ
 Hãy so sánh đ c đi m c a khí Ar và He dùng trong hàn TIG.ặ ể ủ

C.  TH C HÀNHỰ
1. Đ c b n vọ ả ẽ

200±3

40
±3

40
±3

2

GTAW

2

Yêu c u k  thuât:ầ ỹ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố

2. Trình t  th c hi nự ự ệ

TT

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ng cụ ụ
Thi t bế ị

Hình v  minh h aẽ ọ
Yêu c u đ tầ ạ  

đ cượ

1 Chu nẩ  
b  phôiị

Máy c t ắ
phôi.
Th c lá.ướ
Bàn ch i ả
s t.ắ
Máy mài 
tay

2200

2

S  l ng 02 t mố ượ ấ   

Phôi ph ng, ẳ
th ng không b  ẳ ị
pavia
T o mép g p theoạ ấ  
b n v .ả ẽ
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TT

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ng cụ ụ
Thi t bế ị

Hình v  minh h aẽ ọ
Yêu c u đ tầ ạ  

đ cượ

2

Ch nọ  
ch   đế ộ 
hàn,   gá 
đính, 
mài 
đi nệ  
c cự

Máy hàn 
TIG
Kìm k p ẹ
phôi
Bàn ch i ả
s tắ
Đ  gáồ
Máy mài
Găng tay 
da...

90

200

90

Dây hàn Ø 2.4mm
Máy hàn DAI 
HEN OTC
Ch n dòng DCọ
Dòng đi n 80Aệ
Khí BV 8 l/ph
Dao đ ng m  ộ ỏ
hàn: đi theo đ ngườ  
th ngả
Mài kim đúng góc 
đ  mũi nh nộ ọ

3
Ti nế  
hành 
hàn

Máy hàn 
TIG
Đ  gáồ
Kìm k pẹ  
phôi
Găng tay 
da
Búa 
ngu i…ộ

Đúng góc đ  m  ộ ỏ
hàn
K t thúc đúng k  ế ỹ
thu t, sau 5s k  tậ ể ừ 
khi h  quang t t ồ ắ
m i rút m  ra kh iớ ỏ ỏ  
m i hànố

4 Ki mể  
tra

D ng ưỡ
ki m tra ể
m i hànố

Phát hi n đ c ệ ượ
các khuy t t t c aế ậ ủ  
m i hànố
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TT

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ng cụ ụ
Thi t bế ị

Hình v  minh h aẽ ọ
Yêu c u đ tầ ạ  

đ cượ

3. Khuy t t t th ng g p và bi n pháp kh c ph cế ậ ườ ặ ệ ắ ụ

TT Tên Hình v  minh h aẽ ọ Nguyên nhân Cách kh cắ  
ph cụ

1

M i   hàn   rố ỗ 
khí,   ho c   bặ ề 
m t   có   màuặ  
nâu

 Thi u khí b oế ả  
v .ệ
 Do hàn trong 
môi tr ng có ườ
gió th i v i ổ ớ
v n t c gió ậ ố
>5m/giây.

 Tăng l u ư
l ng khí b o ượ ả
vệ
 Che ch n gió ắ
t i khu v c hànạ ự

3 M i hàn khôngố  
ng uấ

   Dòng   đi nệ  
hàn nhỏ
   Đ ng   hànườ  
b nẩ
   T c   đ   hànố ộ  
nhanh

 Tăng dòng 
đi n hànệ
 Làm s ch ạ
đ ng hànườ
Tăng t c đ  hànố ộ  
cho phù h pợ

4 M i   hàn   quáố  
l i ồ

   T c   đ   hànố ộ  
ch m,   bù   queậ  
nhi uề
   Dòng   đi nệ  
hàn l nớ
 Khe h  gi aở ữ  
2 phôi l nớ

 Tăng t c đ  ố ộ
hàn và bù que 
cho phù h pợ
 gi m dòng ả
đi n hànệ
Đi u ch nh khe ề ỉ
h  khi hàn đính ở
phù h pợ
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4. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi pộ ệ ệ                                                        
 Trang b  đ y đ  b o h  lao đ ng, s  d ng gang tay dành cho hàn TIG.ị ầ ủ ả ộ ộ ử ụ
 Khu v c hàn ph i thông gió t t đ  đ m b o đ  l ng ôxy cho ng iự ả ố ể ả ả ủ ượ ườ  

th .ợ

D. ĐÁNH GIÁ K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình bày đ y đ  công tácầ ủ  
chu n b  , gá đính phôiẩ ị

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

1

2 Ch n ch  đ  hàn c a m iọ ế ộ ủ ố  
hàn g p mép t m m ng c aấ ấ ỏ ủ  
ph ng pháp hàn TIGươ

Làm bài t  lu n và ự ậ
tr c nghi m, đ i ắ ệ ố
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

2,5

2.1 Trình   bày  đúng   cách   ch nọ  
đ ng kính đi n c c ườ ệ ự

0,5

2.2 Trình bày cách ch n đ ngọ ườ  
kính que hàn phù h pợ

0,5

2.3 Trình bày cách ch n c ngọ ườ  
đ  dòng đi n hàn đúngộ ệ

1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

2.4 Trình   bày   cách   ch n   l uọ ư  
l ng khí chính xácượ

0,5

3 Trình bày k  thu t hàn g pỹ ậ ấ  
mép t m m ng c a ph ngấ ỏ ủ ươ  
pháp hàn TIG đúng

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

3

3.1 Nêu đ y đ  k  thu t b t ầ ủ ỹ ậ ắ
đ u, n i li n, k t thúcầ ố ề ế

1

3.2 Nêu đúng góc đ  m  hàn ộ ỏ 1
3.3 Nêu cách dao đ ng m  hàn ộ ỏ

phù h pợ
1

4 Trình t  th c hi n m i hàn ự ự ệ ố
g p mép t m m ngấ ấ ỏ

Làm bài t  lu n và ự ậ
v n đáp, đ i chi u ấ ố ế
v i n i dung bài h cớ ộ ọ

2

4.1 Nêu đ y đ  công tác chu n ầ ủ ẩ
bị : Đ c b n vọ ả ẽ ; Ki m tra ể
phôi, chu n b  mép hàn; ẩ ị
Ch n thông s  hàn;  Gá ọ ố
đính.

0,5

4.2 Trình bày đúng góc đ  que ộ
hàn, góc đ  m  hàn, cách ộ ỏ
giao đ ng, h ng hàn.ộ ướ

1

4.3 Nêu chính xác cách ki m traể  
m i hànố

0,5

5 Trình   bày   đúng   ph ngươ  
pháp   ki m   tra   ch t   l ngể ấ ượ  
m i   hàn   (ki m   tra   ngo iố ể ạ  
d ng m i hàn) ạ ố

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

1

6 Trình bày đ y đ  công tácầ ủ  
an toàn lao đ ng và v  sinhộ ệ  
phân x ngưở

Làm bài t  lu n, đ iự ậ ố  
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

0,5

                                      C ng:ộ 10 đ
II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y đ  d ng c , ẩ ị ầ ủ ụ ụ Ki m   tra   công   tácể   1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

thi t b  đúng theo yêu c u ế ị ầ
c a bài th c t pủ ự ậ

chu n b , đ i  chi uẩ ị ố ế  
v i k  ho ch đã l pớ ế ạ ậ

2 V n hành và s  d ng thành ậ ử ụ
th o thi t b , d ng c  hàn ạ ế ị ụ ụ
TIG

Quan   sát   các   thao 
tác,   đ i   chi u   v iố ế ớ  
quy trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y đ  v t li u ẩ ị ầ ủ ậ ệ
đúng theo yêu c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m   tra   công   tácể  
chu n b , đ i  chi uẩ ị ố ế  
v i k  ho ch đã l pớ ế ạ ậ

1

4 Ch n đúng ch  đ  hàn khi ọ ế ộ
hàn g p mép t m m ng c a ấ ấ ỏ ủ
ph ng pháp hàn TIGươ

Ki m tra các yêu ể
c u, đ i chi u v i ầ ố ế ớ
tiêu chu n.ẩ

1,5

5 S  thành th o và chu n xác ự ạ ẩ
các thao tác khi hàn g p mép ấ
t m m ng c a ph ng pháp ấ ỏ ủ ươ
hàn TIG

Quan sát các thao tác 
đ i chi u v i quy ố ế ớ
tr×nh thao t¸c.

2

6 Ki m tra ch t l ng m i ể ấ ượ ố
hàn 

Theo  dõi  vi c   th cệ ự  
hi n, đ i chi u v iệ ố ế ớ  
quy trình ki m traể

3

6.1 M i   hàn   đúng   kích   th cố ướ  
(b   r ng   và   chi u   cao   c aề ộ ề ủ  
m i hàn). ố

1

6.2 M i hàn không b  khuy t t tố ị ế ậ  
(m i hàn r  khí ho c b  m tố ỗ ặ ề ặ  
có   màu   nâu,   l   khí,   hànỗ  
không  ng u,  ấ chi u   r ng   vàề ộ  
chi u   cao   m i   hàn   khôngề ố  
đ uề  )

1

6.3 k t c u hàn bi n d ng trongế ấ ế ạ  
ph m vi cho phépạ 1

                              C ng:ộ 10 đ
III Thái độ
1 Tác phong công nghi pệ 5
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  

ph ng pháp đánhươ  
giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

1.1 Đi h c đ y đ , đúng giọ ầ ủ ờ Theo dõi  vi c  th cệ ự  
hi n, đ i chi u v iệ ố ế ớ  
n i quy c a tr ng.ộ ủ ườ

1
1.2 Không vi ph m n i quy l pạ ộ ớ  

h cọ
1

1.3 B  trí h p lý v  trí làm vi cố ợ ị ệ
 

Theo   dõi   quá   trình 
làm vi c, đ i chi uệ ố ế  
v i   tính   ch t,   yêuớ ấ  
c u c a công vi c.ầ ủ ệ

1

1.4 Tính c n th n, chính xácẩ ậ Quan sát  vi c   th cệ ự  
hi n bài t pệ ậ

1

1.5 Ý th c h p tác làm vi c theoứ ợ ệ  
t , nhómổ

Quan   sát   quá   trình 
th c   hi n   bài   t pự ệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m   b o   th i   gian   th cả ả ờ ự  
hi n bài t p ệ ậ

Theo   dõi   th i   gianờ  
th c   hi n   bài   t p,ự ệ ậ  
đ i   chi u   v i   th iố ế ớ ờ  
gian quy đ nh.ị

2

3 Đ m b o an toàn lao đ ng ả ả ộ
và v  sinh công nghi pệ ệ

Theo dõi vi c th c ệ ự
hi n, đ i chi u v i ệ ố ế ớ
quy đ nh v  an toàn ị ề
và v  sinh công ệ
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy đ nh v  an toànủ ị ề 1
3.2 Đ y đ  b o h  lao đ ng ầ ủ ả ộ ộ

( qu n áo b o h , th  h c ầ ả ộ ẻ ọ
sinh, giày, mũ, y m da, găng ế
tay da,…)

1

3.3 V  sinh x ng th c t p ệ ưở ự ậ
đúng quy đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ
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Tiêu chí đánh giá K t qu  th cế ả ự  
hi nệ H  sệ ố

K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki n th c ế ứ 0,3
K  năngỹ 0,5
Thái độ 0,2

C ng:ộ

E. CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ
Câu 1: Trình bày k  thu t và trình t  th c hi n m i hàn g p mép b ngỹ ậ ự ự ệ ố ấ ằ  

hàn TIG v  trí 1G?ị
Câu 2: Th c hi n m i hàn g p mép v  trí 1G? Kích th c nh  b n vự ệ ố ấ ị ướ ư ả ẽ 

sau:
Câu 3:  Ki m tra và phát hi n các khuy t t t trên s n ph m?ể ệ ế ậ ả ẩ

200±3

40
±3

40
±3

3

GTAW

3

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố
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Bài  5:  HÀN GÓC KHÔNG VÁT MÉP (HÀN TIG)
 
Gi i thi u:ớ ệ

Hàn góc không vát mép là m t bài t p c  b n ti p theo n m trong n iộ ậ ơ ả ế ằ ộ  
dung mo đun hàn TIG trong ch ng trình đào t o ngh  hàn, nh m cung c pươ ạ ề ằ ấ  
cho ng i h c nh ng ki n th c, k  năng c n thi t khi th c hi n m i hàn gócườ ọ ữ ế ứ ỹ ầ ế ự ệ ố  
không vát mép   các v  trí hàn. Trong quá trình h c, ng i h c ph i ti p thu vàở ị ọ ườ ọ ả ế  
th c hành các thao tác hàn tren bài t p thành th o đ  hàn đ c m i hàn gócự ậ ạ ể ượ ố  
không vát mép trên các s n ph m trong th c t  s n xu t đ m b o yêu c u.ả ẩ ự ế ả ấ ả ả ầ  
Thông qua đó hình thành tính c n th n, tinh th n trách nhi m trong công vi c,ẩ ậ ầ ệ ệ  
có ý th c t  giác đ n công tác an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p.ứ ự ế ộ ệ ệ

M c tiêu:ụ
Ki n th c:ế ứ
  Ch n ch  đ  hàn (Ih, Uh, Vh, dq) và l u l ng khí b o v  thích h p v iọ ế ộ ư ượ ả ệ ợ ớ  
chi u ề
 Xác đ nh đúng góc nghiêng m  hàn, phân nhô đi n c c, ph ng pháp chuy nị ỏ ệ ự ươ ể  
đ ng que hàn, m  hàn khi hàn góc.ộ ỏ
K  năng:ỹ
 Chu n b  phôi 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
 Chu n b  d ng c , thi t b , v t li u hàn đ y đ  an toàn. ẩ ị ụ ụ ế ị ậ ệ ầ ủ
 Gá phôi hàn ch c ch n đúng kích th c b n v , đ m b o v  trí t ng quan ắ ắ ướ ả ẽ ả ả ị ươ
gi a các chi ti t.ữ ế
 Hàn các m i hàn góc không vát mép,   các v  trí đúng kích th c b n v ,ố ở ị ướ ả ẽ  
đ m ả
b o đ  sâu ng u, không r  khí,  không cháy c nh, ít bi n d ng kim lo i.ả ộ ấ ỗ ạ ế ạ ạ
 Làm s ch, ki m tra, đánh giá 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
  
N i dung:ộ

A. LÝ THUY TẾ
1. Chu n b  mép hànẩ ị

Công vi c chu n b  mép hàn ph i đ c ti n hành theo b n v  k  thu t ệ ẩ ị ả ượ ế ả ẽ ỹ ậ
ho c theo m t tiêu chu n nh t đ nh ph  thu c vào ki u liên k t, chi u dày chiặ ộ ẩ ấ ị ụ ộ ể ế ề  
ti t hàn, ph ng pháp và kh  năng công ngh  hàn. Nh ng y u t  c  b n khi ế ươ ả ệ ữ ế ố ơ ả
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vát mép là góc vát  , kích th c chân mép là b (là ph n còn l i không vát) α ướ ầ ạ
ho c chi u cao g p mép.ặ ề ấ

S

S

K0
~

2
B ng 5.1: Các thông s  m i hàn góc không vát mépả ố ố

S 2 3 4 6 7 9 10 12 14 18 18 22 23 30
K (nhỏ 
nh t)ấ

2 3 4 5 6 8 10

2. K  thu t hànỹ ậ
Lo i m i hàn này th ng hàn v i que hàn đ p. Tùy thu c vào yêu c uạ ố ườ ớ ắ ộ ầ  

k  thu t mà hàn liên t c trên m t m t ho c hai m t, ho c không liên t c phânỹ ậ ụ ộ ặ ặ ặ ặ ụ  
b  đ i x ng ho c xen k . Khi yêu c u ng u chân không đ t ra thì mép hàn đố ố ứ ặ ẽ ầ ấ ặ ể 
vuông không mài. Ng c l i, n u có yêu c u ng u thì phài mài trên mép c aượ ạ ế ầ ấ ủ  
t m đ ng, nh t là khi b  dày l n h n 6mm, th ng thì phài mài vát c  haiấ ứ ấ ề ớ ơ ườ ả  
phía và m i hàn đ c th c hi n luân phiên gi a hai phía đ  h n ch  bi nố ượ ự ệ ữ ể ạ ế ế  
d ng. ạ
2.1. Ch  đ  hànế ộ

B ng 5.2: Ch  đ  hàn góc thép các bonả ế ộ
B  dày (mm)ề 1,6 2,4 3,2 4,8 6,4 12,7
Đ ng kính ườ
đi n c c (mm)ệ ự

1,6 1,6 2,4 2,4 3,2 3,2

Dòng đi n hàn ệ
(A)

100÷14
0

100÷16
0

120÷20
0

150÷25
0

150÷25
0

150÷300

Đi n áp hàn (V)ệ 12 12 12 12 12 12
Đ ng kính ườ
dây hàn (mm)

1,6 1,6 1,6 2,4 3,2 3,2

T c đ  hàn minố ộ  
(mm)

250 250 259 200 200 200
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Đ ng kính mườ ỏ 
phun (mm)

9,5 9,5 9,5 9,5 12,5 12,5

L u l ng khí ư ượ
b o v  ả ệ
(lít/phút)

10 10 10 10 12 12

2.2. Thao tác hàn
 + Góc nghiêng m  hàn và que hàn:ỏ
  Góc nghiêng c a m  hàn so v i   tr c  đ ng hàn ng c v i  h ng hàn:ủ ỏ ớ ụ ườ ượ ớ ướ  
600~700.
 Góc nghiêng c a m  hàn so v i hai bên t m hàn: 45ủ ỏ ớ ấ 0

 Góc nghiêng c a que hàn so v i tr c đ ng hàn theo h ng hàn: 15ủ ớ ụ ườ ướ 0~200.

Hình 5.1:  Góc đ  m  hàn và que hànộ ỏ

2.3. Dao đ ng m  hàn và que hànộ ỏ
 Dao đ ng c a m  hàn theo ki u răng c a ho c bán nguy t.ộ ủ ỏ ể ư ặ ệ
 Dao đ ng c a que hàn theo ki u đ ng th ng:ộ ủ ể ườ ẳ

Hình 5.2: Dao đ ng m  hàn và que hànộ ỏ
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B. TH O LU N NHÓMẢ Ậ
 Trình bày k  thu t mài s a đ u đi n c c khi hàn xoay chi u và m t chi u ỹ ậ ử ầ ệ ự ề ộ ề
b ng ph ng pháp hàn TIG.ằ ươ
 Đ c các thông s  c a m i hàn góc không vát mép (tiêu chu n AWS)ọ ố ủ ố ẩ

Hình 5.3: Các thông sô m i hàn góc không vát mép (AWS)ố

C. TH C HÀNHỰ
1. Đ c b n vọ ả ẽ

4

200±3

30
±3

GTAW-2F4
4

30±3

4
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Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố

2. Trình t  th c hi nự ự ệ

TT

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ng cụ ụ
Thi t bế ị

Hình v  minh h aẽ ọ
Yêu c u đ tầ ạ  

đ cượ

1

Ki m ể
tra 
phôi, 
chu n ẩ
b  mép ị
hàn
Ch n ọ
ch  đ  ế ộ
hàn, gá 
đính

Máy c t ắ
phôi.
Th c lá.ướ
 Bàn ch i ả
s t.ắ
Máy mài tay
Máy hàn 
TIG
Kìm k p ẹ
phôi
Bàn ch i ả
s tắ
Đ  gáồ
Găng tay 
da...

200±3 4

30
±3

S  l ng 02 t mố ượ ấ

Phôi   ph ng,ẳ  
th ng   không   bẳ ị 
pavia
   Phôi   đúng   kích 
th cướ
Đánh   s ch   m tạ ặ  
phôi   b ng   bànằ  
ch i s t ho c máyả ắ ặ  
mài tay
Dây   hàn   Ø   2,4 
mm
Máy   hàn   Daihen 
OTC 300
Ch n dòng DCọ
Dòng đi n 100Aệ
Khí BV 8  l/ph
Ch p s   s  5ụ ứ ố
Dao đ ng răng ộ
c aư
Mài kim đúng góc 
đ  mũi nh nộ ọ

2 Ti n ế
hành 
hàn

Máy hàn 
TIG
Kìm k p ẹ
phôi
Bàn ch i ả
s tắ
Đ  gáồ

Đúng góc đ  m  ộ ỏ
hàn
K t thúc đúng kế ỹ 
thu t, sau 5s k  tậ ể ừ 
khi   h   quang   t tồ ắ  
m i rút m  ra kh iớ ỏ ỏ  
m i hànố
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TT

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ng cụ ụ
Thi t bế ị

Hình v  minh h aẽ ọ
Yêu c u đ tầ ạ  

đ cượ

Máy mài
Găng tay 
da...

3
Ki mể  

tra

D ng ưỡ
ki m tra ể
m i hànố

Phát hi n đ cệ ượ  
các khuy t t t c aế ậ ủ  

m i hànố

3. Khuy t t t th ng g p và bi n pháp kh c ph cế ậ ườ ặ ệ ắ ụ

TT Tên Hình v  minhẽ  
h aọ Nguyên nhân Cách kh c ph cắ ụ

1
M i hàn ố
cháy c nh.ạ

   Dòng đi n hànệ  
l nớ
 Dây hàn ph  ụ
đ a ch mư ậ

  D ng  h  quang  ừ ồ ở 
hai mép hàn
 Gi m dòng đi nả ệ

2

M i hànố  
r  khí,ỗ  

ho c cóặ  
mu iộ  

bám trên 
m tặ

 Thi u khí b o ế ả
v .ệ
 Do hàn trong 
môi tr ng có ườ
gió th i v i v n ổ ớ ậ
t c gió >5m/giây.ố

 Tăng l u l ng khíư ượ  
b o vả ệ
 Che ch n gió t i ắ ạ
khu v c hànự

3
M i hànố  
không 
ng uấ

Do dòng đi n ệ
hàn nh , t c đ  ỏ ố ộ
hàn nhanh

Gi m t c đ  hànả ố ộ

 
4. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi pộ ệ ệ                                                        

 Trang b  đ y đ  b o h  lao đ ng, s  d ng găng tay dành cho hàn TIG.ị ầ ủ ả ộ ộ ử ụ
 Khu v c hàn ph i thông gió t t đ  đ m b o đ  l ng ôxy cho ng iự ả ố ể ả ả ủ ượ ườ  

th .ợ
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 Không đ c b m công t c khi m  hàn ch a đ a vào v t hàn.ượ ấ ắ ỏ ư ư ậ

D. ĐÁNH GIÁ K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình   bày   đ y   đ   công   tácầ ủ  
chu n b  , gá đính phôiẩ ị

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

2 Ch n ch  đ  hàn c a m i hànọ ế ộ ủ ố  
góc   không   vát   mép   c aủ  
ph ng pháp hàn TIGươ

Làm bài t  lu n và ự ậ
tr c nghi m, đ i ắ ệ ố
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

2,5

2.1 Trình   bày   đúng   cách   ch nọ  
đ ng kính đi n c c ườ ệ ự

0,5

2.2 Trình   bày   cách   ch n   đ ngọ ườ  
kính que hàn phù h pợ

0,5

2.3 Trình bày cách ch n c ng đọ ườ ộ  1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

dòng đi n hàn đúngệ
2.4 Trình   bày   cách   ch n   l uọ ư  

l ng khí chính xácượ
0,5

3 Trình   bày   k   thu t   hàn   m iỹ ậ ố  
hàn   góc   không   vát   mép   c aủ  
ph ng pháp hàn TIG đúngươ

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

3.1 Nêu đ y đ  k  thu t b t đ u, ầ ủ ỹ ậ ắ ầ
n i li n, k t thúcố ề ế

1

3.2 Nêu đúng góc đ  m  hàn ộ ỏ 1
3.3 Nêu cách dao đ ng m  hàn ộ ỏ

phù h pợ
1

4 Trình t  th c hi n m i hàn ự ự ệ ố
góc 2F

Làm bài t  lu n và ự ậ
v n đáp, đ i chi u ấ ố ế
v i n i dung bài ớ ộ
h cọ

2

4.1 Nêu đ y đ  công tác chu n ầ ủ ẩ
bị : Đ c b n vọ ả ẽ ; Ki m tra ể
phôi, chu n b  mép hàn; Ch nẩ ị ọ  
thông s  hàn;  Gá đínhố .

0,5

4.2 Trình bày đúng góc đ  que ộ
hàn, góc đ  m  hàn, cách giao ộ ỏ
đ ng, h ng hàn.ộ ướ

1

4.3 Nêu chính xác cách ki m tra ể
m i hànố

0,5

5 Trình bày đúng ph ng phápươ  
ki m tra ch t l ng m i hànể ấ ượ ố  
(ki m tra ngo i d ng m i hànể ạ ạ ố  
) 

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

6 Trình bày đ y đ  công tác anầ ủ  
toàn lao đ ng và v  sinh phânộ ệ  
x ngưở

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

0,5

                                      C ng:ộ 10 đ
II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y đ  d ng c , ẩ ị ầ ủ ụ ụ Ki m   tra   công   tácể   1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

thi t b  đúng theo yêu c u c a ế ị ầ ủ
bài th c t pự ậ

chu n b , đ i chi uẩ ị ố ế  
v i   k   ho ch   đãớ ế ạ  
l pậ

2 V n hành và s  d ng thành ậ ử ụ
th o thi t b , d ng c  hàn TIGạ ế ị ụ ụ

Quan   sát   các   thao 
tác,  đ i   chi u   v iố ế ớ  
quy trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y đ  v t li u đúngẩ ị ầ ủ ậ ệ  
theo yêu c u c a bài th c t pầ ủ ự ậ

Ki m   tra   công   tácể  
chu n b , đ i chi uẩ ị ố ế  
v i   k   ho ch   đãớ ế ạ  
l pậ

1

4 Ch n đúng ch  đ  hàn khi hàn ọ ế ộ
góc không vát mép c a ph ngủ ươ  
pháp hàn TIG

Ki m tra các yêu ể
c u, đ i chi u v i ầ ố ế ớ
tiêu chu n.ẩ

1,5

5 S  thành th o và chu n xác cácự ạ ẩ  
thao tác khi hàn góc không vát 
mép c a ph ng pháp hàn TIGủ ươ

Quan sát các thao 
tác đ i chi u v i ố ế ớ
quy trình thao tác.

2

6 Ki m tra ch t l ng m i hàn ể ấ ượ ố

Theo dõi vi c th cệ ự  
hi n,   đ i   chi uệ ố ế  
v i quy trình ki mớ ể  
tra

3
6.1 M i hàn đúng kích th c (c nhố ướ ạ  

K c a m i hàn). ủ ố
1

6.2 M i   hàn   không   b   khuy t   t tố ị ế ậ  
(hàn   m t   c nh,   l   khí,   hànộ ạ ỗ  
không th u)ấ

1

6.3 k t   c u   hàn   bi n   d ng   trongế ấ ế ạ  
ph m vi cho phépạ

1

                              C ng:ộ 10 đ
III Thái độ
1 Tác phong công nghi pệ 5

1.1 Đi h c đ y đ , đúng giọ ầ ủ ờ Theo dõi vi c th cệ ự  
hi n,   đ i   chi uệ ố ế  
v i   n i   quy   c aớ ộ ủ  
tr ng.ườ

1
1.2 Không   vi   ph m   n i   quy   l pạ ộ ớ  

h cọ 1

1.3 B  trí h p lý v  trí làm vi cố ợ ị ệ Theo dõi quá  trình  1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

  làm   vi c,   đ iệ ố  
chi u   v i   tínhế ớ  
ch t, yêu c u c aấ ầ ủ  
công vi c.ệ

1.4 Tính c n th n, chính xácẩ ậ Quan sát vi c th cệ ự  
hi n bài t pệ ậ

1

1.5 Ý   th c h p  tác  làm vi c  theoứ ợ ệ  
t , nhómổ

Quan sát  quá   trình 
th c  hi n   bài   t pự ệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o  th i  gian  th c  hi nả ả ờ ự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi th i gianờ  
th c hi n bài   t p,ự ệ ậ  
đ i chi u v i th iố ế ớ ờ  
gian quy đ nh.ị

2

3 Đ m b o an toàn lao đ ng và ả ả ộ
v  sinh công nghi pệ ệ

Theo dõi vi c th cệ ự  
hi n, đ i chi u ệ ố ế
v i quy đ nh v  anớ ị ề  
toàn và v  sinh ệ
công nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy đ nh v  an toànủ ị ề 1
3.2 Đ y đ  b o h  lao đ ng( qu nầ ủ ả ộ ộ ầ  

áo b o h , th  h c sinh, giày, ả ộ ẻ ọ
mũ, y m da, găng tay da,…)ế

1

3.3 V  sinh x ng th c t p đúng ệ ưở ự ậ
quy đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t quế ả 
th c hi nự ệ

H  sệ ố
K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki n th c ế ứ 0,3
K  năngỹ 0,5
Thái độ 0,2

C ng:ộ
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E. CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ
Câu 1: Trình bày k  thu t và trình t  th c hi n m i hàn TIG v  trí 1F?ỹ ậ ự ự ệ ố ị
Câu 2: Th c hi n m i hàn góc không vát c nh v  trí 1F? Kích th c nhự ệ ố ạ ị ướ ư 

b n v  sau:ả ẽ
3

200±3

30
±3

GTAW-2F3

30±3

3

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố

111



Bài 6:  HÀN GÓC CÓ VÁT MÉP (HÀN TIG)

Gi i thi u:ớ ệ
Hàn góc có vát mép là m t bài t p c  b n ti p theo n m trong n i dung ộ ậ ơ ả ế ằ ộ

mo đun hàn TIG trong ch ng trình đào t o ngh  hàn, nh m cung c p cho ươ ạ ề ằ ấ
ng i h c nh ng ki n th c, k  năng c n thi t khi th c hi n m i hàn góc có ườ ọ ữ ế ứ ỹ ầ ế ự ệ ố
vát mép   các v  trí hàn. Trong quá trình h c, ng i h c ph i ti p thu và th c ở ị ọ ườ ọ ả ế ự
hành các thao tác hàn trên bài t p thành th o đ  hàn đ c các m i hàn góc có ậ ạ ể ượ ố
vát mép trên các s n ph m trong th c t  s n xu t đ m b o yêu c u. Thông ả ẩ ự ế ả ấ ả ả ầ
qua đó hình thành tính c n th n, tinh th n trách nhi m trong công vi c, có ý ẩ ậ ầ ệ ệ
th c t  giác đ n công tác an toàn lao đ ng và v  sinh công nghi p.ứ ự ế ộ ệ ệ

M c tiêu: ụ
Ki n th c:ế ứ
 Ch n ch  đ  hàn (Ih, Uh, Vh, dq) và l u l ng khí b o v  thích h p v iọ ế ộ ư ượ ả ệ ợ ớ  
chi u dày, tính ch t c a v t li u, ki u liên k t hàn góc và v  trí hàn. ề ấ ủ ậ ệ ể ế ị
 Xác đ nh đúng góc nghiêng m  hàn, t m v i đi n c c, ph ng pháp chuy n ị ỏ ầ ớ ệ ự ươ ể
đ ng que hàn, m  hàn khi hàn góc.ộ ỏ
K  năng:ỹ
 Chu n b  phôi 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
 Chu n b  d ng c , thi t b , v t li u hàn đ y đ  an toàn. ẩ ị ụ ụ ế ị ậ ệ ầ ủ
 Gá phôi hàn ch c ch n đúng kích th c b n v , đ m b o v  trí t ng quan ắ ắ ướ ả ẽ ả ả ị ươ
gi a các chi ti t.ữ ế
 Hàn các m i hàn góc có vát mép ch  V, ch  X,   các v  trí đúng kích th c ố ữ ữ ở ị ướ
b n v , đ m b o đ  sâu ng u, không r  khí , không cháy c ch, ít bi n d ng ả ẽ ả ả ộ ấ ỗ ạ ế ạ
kim lo i.ạ
 Làm s ch, ki m tra, đánh giá 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

N i dung:ộ
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A. LÝ THUY TẾ
1. Chu n b  mép hànẩ ị

Công vi c chu n b  mép hàn ph i đ c ti n hành theo b n v  k  thu t ệ ẩ ị ả ượ ế ả ẽ ỹ ậ
ho c theo m t tiêu chu n nh t đ nh ph  thu c vào ki u liên k t, chi u dày chiặ ộ ẩ ấ ị ụ ộ ể ế ề  
ti t hàn, ph ng pháp và kh  năng công ngh  hàn. Nh ng y u t  c  b n khi ế ươ ả ệ ữ ế ố ơ ả
vát mép là góc vát  , kích th c chân mép là b (là ph n còn l i không vát) α ướ ầ ạ
ho c chi u cao g p mép.ặ ề ấ
 M i hàn góc ch  T vát m t c nhố ữ ộ ạ

55°±3°

S

a

2±1 k1 b

hh

b

S
1

  

B ng 6.1: Các thông s  m i hàn góc ch  T vát m t c nhả ố ố ữ ộ ạ

S 4 5 6 7 8 9 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30
b 6 8 10 12 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34
h 4 5 6
a 1.5±0.5 2±1
k1 >3 4 6

  
 M i hàn góc ch  T vát hai c nhố ữ ạ

S

S
1

2±1

2±155
°±

3°

h

b
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B ng 6.2: Các thông s  m i hàn góc ch  T vát hai c nhả ố ố ữ ạ

S 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
b 6 7 8 8 10 12 14 16 16 18 20 22 24
h 5≈

 M i hàn góc ch  L vát hai c nhố ữ ạ

2±1

55°±3°

2±1

S1

S

b h

b1

h1

B ng 6.3: Các thông s  m i hàn góc ch  L vát hai c nhả ố ố ữ ạ

S 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
b 16 18 20 22 24 26
b1 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
h 1.5±1 2±1
h1 5

B ng 6.4: Quy ph m khi chu n b  mép hànả ạ ẩ ị

� ( mm ) D ng mépạ Dd ( mm ) dq ( mm ) Ih (A)
L u l ngư ượ  

Ar 
( l/min )

1 Không vát 1 ho c 1,6ặ 1,6ho c 2,0ặ 30 �  40 5 �  6
2 Không vát 1 ho c 2,6ặ 1,6 ho cặ  

2,0
70 �  80 5 �  6

3 Không vát 2,4 2,4 70 �  90 6 �  7
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4 Không vát 
Ho c vát ặ

2,4 2,4 70 �  90 6 �  7

5 Vát c nhạ 2,4  2,4 75 �  90 6 �  7
6 Vát c nhạ 2,4 ho cặ  

3,2
2,4 ho cặ  

3,2
75 �  90 8 �  8

+ Làm s ch v t hàn.ạ ậ
Sau khi chu n b  liên k t ta ti n hành làm s ch v  hai phía c a mép v t ẩ ị ế ế ạ ề ủ ậ

hàn t  20 ÷ 30 mm b ng các ph ng pháp: Làm s ch c  h c ho c hoá h c.ừ ằ ươ ạ ơ ọ ặ ọ
+ Gá phôi và hàn đính.

Hình 6.1: M i hàn đínhố

 Sau khi ki m tra phôi xong ta ti n hành đ t phôi lên bàn gá nh  hình  ể ế ặ ư
vẽ

 Ch n thông s  hàn đínhọ ố
 Ti n hành hàn đính  kho ng cách t  mép v t hàn đ n m i đính là ế ả ừ ậ ế ố

10mm, chi u dài c a các m i đính là 15mm, kho ng cách gi a các m i đính ề ủ ố ả ữ ố
nh  h n 300mm.ỏ ơ

2. K  thu t hànỹ ậ
2.1. Ch  đ  hànế ộ

- Đ ng kính đi n c c Ddườ ệ ự
- Đ ng kính que hàn dqườ
- C ng đ  dòng đi n hàn Ihườ ộ ệ
- L u l ng khíư ượ

2.2. Thao tác
+ Góc nghiêng m  hàn và que hàn:ỏ
  Góc nghiêng c a m  hàn so v i   tr c  đ ng hàn ng c v i  h ng hàn:ủ ỏ ớ ụ ườ ượ ớ ướ  
700~800.
 Góc nghiêng c a m  hàn so v i t m thành và t m cánh: 45ủ ỏ ớ ấ ấ 0
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 Góc nghiêng c a que hàn so v i tr c đ ng hàn theo h ng hàn: 15ủ ớ ụ ườ ướ 0~200.

  
Hình 6.2: Góc nghiêng c a m  hàn và que hànủ ỏ

+ Dao đ ng c a m  hàn và que hàn:ộ ủ ỏ
 Dao đ ng c a m  hàn theo ki u răng c a ho c bán nguy t .ộ ủ ỏ ể ư ặ ệ
 Dao đ ng c a que hàn theo ki u đ ng th ng.ộ ủ ể ườ ẳ

Hình 6.3: Dao đ ng m  hàn và que hànộ ỏ

B. TH O LU N NHÓMẢ Ậ
 Hãy đ c các thông s  và phân tích các yêu c u c a m i hàn góc có vát mép.ọ ố ầ ủ ố
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Hình 3.6: Các thông s  m i hàn góc có vát mép (AWS)ố ố

Hình 6.4: Các thông s  m i hàn góc có vát mép (AWS)ố ố

C. TH C HÀNHỰ
1. Đ c b n vọ ả ẽ

6

6

150±3

50
±3

GTAW

50±3

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
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 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố

  2. Trình t  th c hi nự ự ệ

TT

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ng cụ ụ
Thi t bế ị

Hình v  minh h aẽ ọ
Yêu c u đ tầ ạ  

đ cượ

1

Ki m ể
tra phôi, 
chu n bẩ ị 
mép hàn
Ch n ọ
ch  đ  ế ộ
hàn, gá 
đính

Máy c t ắ
phôi.
Th c lá.ướ
 Bàn ch i ả
s t.ắ
Máy mài tay
Máy hàn 
TIG
Kìm k p ẹ
phôi
Bàn ch i ả
s tắ
Đ  gáồ
Máy mài
Găng tay 
da...

6

50±3

6

55°

S  l ng 02 t m kíchố ượ ấ  
th c 150x50x6 (1 t mướ ấ  

vát mép)

Phôi ph ng, đúng ẳ
kích th c không ướ
có pa via, mép hàn 
s ch.ạ
Ch n thông s  ọ ố
hàn phù h p;ợ
 M i đính đ t yêuố ạ  
c u k  thu t;ầ ỹ ậ
An   toàn   khi   gá 
l p phôi.ắ
Dây   hàn   Ø   2,4 
mm
Máy   hàn   Daihen 
OTC 300
Ch n dòng DCọ
Dòng đi n 100Aệ
Khí BV 8  l/ph
Ch p s  5ụ ứ
Dao đ ng răng ộ
c aư
Mài kim đúng góc 
đ  mũi nh nộ ọ

2 Ti n ế
hành hàn

Máy hàn 
TIG
Kìm k p ẹ
phôi
 Bàn ch i ả
s tắ
Đ  gáồ
Máy mài
Găng tay 
da...

Đúng thao tác, an 
toàn khi hàn;
Góc nghiêng, dao 
đ ng que hàn và ộ
m  hàn phù h p;ỏ ợ
B t   đ u   và   k tắ ầ ế  
thúc   đ ng   hànườ  
đúng k  thu t.ỹ ậ
Đúng góc đ  m  ộ ỏ
hàn
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TT

N iộ  
dung 
công 
vi cệ

D ng cụ ụ
Thi t bế ị

Hình v  minh h aẽ ọ
Yêu c u đ tầ ạ  

đ cượ

K t thúc đúng kế ỹ 
thu t, sau 5s k  tậ ể ừ 
khi   h   quang   t tồ ắ  
m i rút m  ra kh iớ ỏ ỏ  
m i hànố

3
Ki mể  

tra

D ng ưỡ
ki m tra ể
m i hànố

Phát hi n đ cệ ượ  
các khuy t t t c aế ậ ủ  

m i hànố

3. Khuy t t t th ng g p và bi n pháp kh c ph cế ậ ườ ặ ệ ắ ụ

TT Tên Hình v  minhẽ  
h aọ Nguyên nhân Cách kh c ph cắ ụ

1
M i hàn ố
cháy c nhạ

   Dòng đi n hànệ  
l nớ
 Dây hàn ph  ụ
đ a ch mư ậ

  D ng  h  quang  ừ ồ ở 
hai mép hàn
 Gi m dòng đi nả ệ

2

M i hànố  
r  khí,ỗ  

ho c cóặ  
mu iộ  

bám trên 
m tặ

 Khí b o v  ả ệ
không tinh khi t;ế
 Mép hàn v  ệ
sinh không s ch;ạ
  L u  l ng  khíư ượ  
không đ .ủ
 Do hàn trong 
môi tr ng có ườ
gió th i v i v n ổ ớ ậ
t c gió >5m/giây.ố

 S  d ng khí tr  có ử ụ ơ
đ  tinh khi t ộ ế
( 99,99%);
 V  sinh mép hàn ệ
s ch ( đ n ánh kim );ạ ế
 Tăng l u l ng khíư ượ  
b o vả ệ
 Che ch n gió t i ắ ạ
khu v c hànự
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TT Tên Hình v  minhẽ  
h aọ Nguyên nhân Cách kh c ph cắ ụ

3
M i hànố  
không 
ng uấ

 Do dòng đi n ệ
hàn nh , t c đ  ỏ ố ộ
hàn nhanh
 Góc đ  m  hàn ộ ỏ
ch a h p lýư ợ

 Tăng dòng đi n hànệ
 Gi m t c đ  hànả ố ộ
 Đi u ch nh góc đ  ề ỉ ộ
m  hàn phù h pỏ ợ

4
M i hànố  
ăn l chệ  

m t c nhộ ạ

 Góc đ  c a mộ ủ ỏ 
hàn và que hàn 
ch a thích h p;   ư ợ  
 Cách dao đ ng ộ
m  hàn ch a phùỏ ư  
h p.ợ

 Đi u ch nh góc đề ỉ ộ 
c a   m   hàn   và   queủ ỏ  
hàn   (   70   (   800,   450, 
150 );
 Đi u ch nh dao ề ỉ
đ ng m  hàn theo ộ ỏ
ki u răng c a nhể ư ỏ

4. An toàn lao đ ng và v  sinh công nghi pộ ệ ệ                                                        
 Trang b  đ y đ  b o h  lao đ ng, s  d ng găng tay dành cho hàn TIG.ị ầ ủ ả ộ ộ ử ụ
 Khu v c hàn ph i thông gió t t đ  đ m b o đ  l ng ôxy cho ng iự ả ố ể ả ả ủ ượ ườ  

th .ợ
 Không đ c b m công t c khi m  hàn ch a đ a vào v t hàn.ượ ấ ắ ỏ ư ư ậ

D. ĐÁNH GIÁ K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

I Ki n th cế ứ

1 Trình   bày   đ y   đ   công   tácầ ủ  
chu n b  , gá đính phôiẩ ị

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

2 Ch n ch  đ  hàn c a m i hànọ ế ộ ủ ố  
góc   có   vát   mép   c a   ph ngủ ươ  
pháp hàn TIG

Làm bài t  lu n và ự ậ
tr c nghi m, đ i ắ ệ ố
chi u v i n i dung ế ớ ộ
bài h cọ

2,5

2.1 Trình   bày   đúng   cách   ch nọ  
đ ng kính đi n c c ườ ệ ự

0,5

2.2 Trình   bày   cách   ch n   đ ngọ ườ   0,5
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

kính que hàn phù h pợ
2.3 Trình bày cách ch n c ng đọ ườ ộ 

dòng đi n hàn đúngệ
1

2.4 Trình   bày   cách   ch n   l uọ ư  
l ng khí chính xácượ

0,5

3 Trình   bày   k   thu t   hàn   m iỹ ậ ố  
hàn   góc   có   vát   mép   c aủ  
ph ng pháp hàn TIG đúngươ

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

3

3.1 Nêu đ y đ  k  thu t b t đ u, ầ ủ ỹ ậ ắ ầ
n i li n, k t thúcố ề ế

1

3.2 Nêu đúng góc đ  m  hàn ộ ỏ 1
3.3 Nêu cách dao đ ng m  hàn ộ ỏ

phù h pợ
1

4 Trình t  th c hi n m i hàn ự ự ệ ố
góc có vát mép

Làm bài t  lu n và ự ậ
v n đáp, đ i chi u ấ ố ế
v i n i dung bài ớ ộ
h cọ

2

4.1 Nêu đ y đ  công tác chu n ầ ủ ẩ
bị : Đ c b n vọ ả ẽ ; Ki m tra ể
phôi, chu n b  mép hàn; Ch nẩ ị ọ  
thông s  hàn;  Gá đínhố .

0,5

4.2 Trình bày đúng góc đ  que ộ
hàn, góc đ  m  hàn, cách giao ộ ỏ
đ ng, h ng hàn.ộ ướ

1

4.3 Nêu chính xác cách ki m tra ể
m i hànố

0,5

5 Trình bày đúng ph ng phápươ  
ki m tra ch t l ng m i hànể ấ ượ ố  
(ki m   tra   ngo i   d ng   m iể ạ ạ ố  
hàn) 

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

1

6 Trình bày đ y đ  công tác anầ ủ  
toàn lao đ ng và v  sinh phânộ ệ  
x ngưở

Làm bài t  lu n, ự ậ
đ i chi u v i n i ố ế ớ ộ
dung bài h cọ

0,5

                                      C ng:ộ 10 đ
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

II K  năngỹ
1 Chu n b  đ y đ  d ng c , ẩ ị ầ ủ ụ ụ

thi t b  đúng theo yêu c u c a ế ị ầ ủ
bài th c t pự ậ

Ki m   tra   công   tácể  
chu n b , đ i chi uẩ ị ố ế  
v i   k   ho ch   đãớ ế ạ  
l pậ

1

2 V n hành và s  d ng thành ậ ử ụ
th o thi t b , d ng c  hàn TIGạ ế ị ụ ụ

Quan   sát   các   thao 
tác,  đ i   chi u   v iố ế ớ  
quy trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y đ  v t li u đúngẩ ị ầ ủ ậ ệ  
theo yêu c u c a bài th c t pầ ủ ự ậ

Ki m   tra   công   tácể  
chu n b , đ i chi uẩ ị ố ế  
v i   k   ho ch   đãớ ế ạ  
l pậ

1

4 Ch n đúng ch  đ  hàn khi hàn ọ ế ộ
góc có vát mép c a ph ng ủ ươ
pháp hàn TIG

Ki m tra các yêu ể
c u, đ i chi u v i ầ ố ế ớ
tiêu chu n.ẩ

1,5

5 S  thành th o và chu n xác cácự ạ ẩ  
thao tác khi hàn góc có vát mép 
c a ph ng pháp hàn TIGủ ươ

Quan sát các thao 
tác đ i chi u v i ố ế ớ
quy trình thao tác.

2

6 Ki m tra ch t l ng m i hàn ể ấ ượ ố

Theo dõi vi c th cệ ự  
hi n,   đ i   chi uệ ố ế  
v i quy trình ki mớ ể  
tra

3
6.1 M i hàn đúng kích th c (c nhố ướ ạ  

K c a m i hàn)ủ ố
1

6.2 M i   hàn   không   b   khuy t   t tố ị ế ậ  
(hàn   m t   c nh,   l   khí,   hànộ ạ ỗ  
không th u)ấ

1

6.3 K t  c u  hàn  bi n  d ng  trongế ấ ế ạ  
ph m vi cho phépạ

1

                              C ng:ộ 10 đ
III Thái độ
1 Tác phong công nghi pệ 5

1.1 Đi h c đ y đ , đúng giọ ầ ủ ờ Theo dõi vi c th cệ ự  
hi n,   đ i   chi uệ ố ế  
v i   n i   quy   c aớ ộ ủ  

1
1.2 Không   vi   ph m   n i   quy   l pạ ộ ớ  

h cọ
1
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TT Tiêu chí đánh giá
Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Điể
m
t iố  
đa

K t quế ả 
th cự  
hi nệ  
c aủ  

ng iườ  
h cọ

tr ng.ườ
1.3 B  trí h p lý v  trí làm vi cố ợ ị ệ

 
Theo dõi quá  trình 
làm   vi c,   đ iệ ố  
chi u   v i   tínhế ớ  
ch t, yêu c u c aấ ầ ủ  
công vi c.ệ

1

1.4 Tính c n th n, chính xácẩ ậ Quan sát vi c th cệ ự  
hi n bài t pệ ậ

1

1.5 Ý   th c h p  tác  làm vi c  theoứ ợ ệ  
t , nhómổ

Quan sát  quá   trình 
th c  hi n   bài   t pự ệ ậ  
theo t , nhómổ

1

2 Đ m b o  th i  gian  th c  hi nả ả ờ ự ệ  
bài t p ậ

Theo dõi th i gianờ  
th c hi n bài   t p,ự ệ ậ  
đ i chi u v i th iố ế ớ ờ  
gian quy đ nh.ị

2

3 Đ m b o an toàn lao đ ng và ả ả ộ
v  sinh công nghi pệ ệ

Theo dõi vi c th cệ ự  
hi n, đ i chi u ệ ố ế
v i quy đ nh v  anớ ị ề  
toàn và v  sinh ệ
công nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy đ nh v  an toànủ ị ề 1
3.2 Đ y đ  b o h  lao đ ng( qu nầ ủ ả ộ ộ ầ  

áo b o h , th  h c sinh, giày, ả ộ ẻ ọ
mũ, y m da, găng tay da,…)ế

1

3.3 V  sinh x ng th c t p đúng ệ ưở ự ậ
quy đ nhị

1

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá K t quế ả 
th c hi nự ệ

H  sệ ố
K t q aế ủ
h c t pọ ậ

Ki n th c ế ứ 0,3
K  năngỹ 0,5
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Thái độ 0,2
C ng:ộ

E. CÂU H I VÀ BÀI T PỎ Ậ
Câu 1: Trình bày k  thu t và trình t  th c hi n m i hàn TIG v  trí 2F?ỹ ậ ự ự ệ ố ị
Câu 2: Th c hi n m i hàn góc có vát mép   v  trí 2F? Kích th c nhự ệ ố ở ị ướ ư 

b n v  sau:ả ẽ
Câu 3:  Ki m tra và phát hi n các khuy t t t trên s n ph m?ể ệ ế ậ ả ẩ

4

4

200±3

50
±3

GTAW

50±3

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố

KI M TRA K T THÚC MO ĐUNỂ Ế
Đ  s  01ề ố

Th i gian: 4 giờ ờ
Câu 1: (3 đi m) Nêu th c ch t, đ c đi m và ph m vi  ng d ng c a ph ngể ự ấ ặ ể ạ ứ ụ ủ ươ  
pháp hàn h  quang đi n c c không nóng ch y trong môi tr ng khí tr  ?ồ ệ ự ả ườ ơ
Câu 2: (2 đi m) Trình bày công tác chu n b  và ch n ch  đ  hàn cho m i hànể ẩ ị ọ ế ộ ố  
giáp m i không vát mép v i chi u dày phôi là 3 mm b ng ph ng pháp hànố ớ ề ằ ươ  
TIG?
Câu 3: (5 đi m) Th c hi n m i hàn theo b n v  sau:ể ự ệ ố ả ẽ
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4

200±3

30
±3

GTAW-2F

30±3

4

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố

Đ  s  02ề ố
Th i gian: 4 giờ ờ

Câu 1: (2 đi m) ể V  s  đ  nguyên lý hàn h  quang đi n c c không nóng ch yẽ ơ ồ ồ ệ ự ả  
trong môi tr ng khí tr  ?ườ ơ
Câu 2: (3 đi m) Trình bày thi t b  ch  y u và đ c đi m c a chúng trong côngể ế ị ủ ế ặ ể ủ  
ngh  hàn TIG ?ệ
Câu 3: (5 đi m) Th c hi n m i hàn theo b n v  sau:ể ự ệ ố ả ẽ
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141 - 1G

200±3

30
±3

30
±3

4

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố

Đ  s  03ề ố
Th i gian: 4 giờ ờ

Câu 1: (2 đi m) ể So sánh đ c đi m c a khí Argon và helli khi s  d ng làm khíặ ể ủ ử ụ  
b o v  trong hàn TIG ?ả ệ
Câu 2: (3 đi m) Trình bày m t s  yêu c u khi s  d ng đi n c c vonfram ?ể ộ ố ầ ử ụ ệ ự
Câu 3: (5 đi m) Th c hi n m i hàn theo b n v  sau:ể ự ệ ố ả ẽ
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141 - 1G

200±3

40
±3

40
±3

4

Yêu c u k  thu t:ầ ỹ ậ
 M i hàn đ m b o các kích th c không khuy t t tố ả ả ướ ế ậ
 Đ ng hàn th ng, bóng bám đ u hai bên mép hànườ ẳ ề
 Đ  cong vênh cho phép 1,5 mm/chi u dài phôiộ ề
 Làm s ch toàn b  m i hàn.ạ ộ ố
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