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LỜI GIỚI THIỆU 

 
Tuyên bố bản quyền 

 

Tài liệu này là loại giáo trình nội bộ dùng trong 

nhà trường với mục đích làm tài liệu giảng dạy cho giáo 

viên và học sinh, sinh viên nên các nguồn thông tin có 

thể được tham khảo. 

Tài liệu phải do trường Cao đẳng nghề Công 

nghiệp Hà Nội in ấn và phát hành.  

Việc sử dụng tài liệu này với mục đích thương 

mại hoặc khác với mục đích trên đều bị nghiêm cấm và 

bị coi là vi phạm bản quyền. 

Trường Cao đẳng nghề Công nghiệp Hà Nội xin 

chân thành cảm ơn các thông tin giúp cho nhà trường 

bảo vệ bản quyền của mình. 

Địa chỉ liên hệ: 

Trường Cao đẳng nghề Công nghiệp Hà Nội. 

131 – Thái Thịnh – Đống Đa – Hà Nội 

Điện thoại:  (84-4) 38532033 



 
 

 Trong những năm qua, dạy nghề đã có những bước tiến vượt bậc 

cả về số lượng và chất lượng, nhằm thực hiện nhiệm vụ đào tạo nguồn 

nhân lực kỹ thuật trực tiếp đáp ứng nhu cầu xã hội. Cùng với sự phát 

triển của khoa học công nghệ trên thế giới, lĩnh vực cơ khí chế tạo nói 

chung và ngành Hàn ở Việt Nam nói riêng đã có những bước phát 

triển đáng kể. 

Chương trình khung quốc gia nghề hàn đã được xây dựng trên cơ 

sở phân tích nghề, phần kỹ thuật nghề được kết cấu theo các môđun. 

Để tạo điều kiện thuận lợi cho các cơ sở dạy nghề trong quá trình thực 

hiện, việc biên soạn giáo trình kỹ thuật nghề theo theo các môđun đào 

tạo nghề là cấp thiết hiện nay. 

Mô đun 29: Hàn tự động dưới lớp thuốc là mô đun đào tạo nghề 

được biên soạn theo hình thức tích hợp lý thuyết và thực hành. Trong 

quá trình thực hiện, nhóm biên soạn đã tham khảo nhiều tài liệu công 

nghệ hàn trong và ngoài nước, kết hợp với kinh nghiệm trong thực tế 

sản xuất.  

Mặc dầu có rất nhiều cố gắng, nhưng không tránh khỏi những 

khiếm khuyết,  rất mong nhận được sự đóng góp ý kiến của độc giả để 

giáo trình được hoàn thiện hơn. 

Xin chân thành cảm ơn!                                                                                                 

Hà Nội, ngày..... tháng....năm .... 
Tham gia biên soạn giáo trình 
1. Phạm Xuân Hồng – Chủ biên 
2. Phạm Huy Hoàng 
3. Đỗ Tiến Hùng 
4. Dương Thành Hưng 
5. Nguyễn Thị Vân Anh 
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MÔ ĐUN HÀN TỰ ĐỘNG DƯỚI LỚP THUỐC 
 
Mã số mô đun: MĐ29 
Thời gian mô đun: 60 giờ; ( Lý thuyết: 22 giờ, Thực hành: 
31 giờ, kiểm tra: 7 giờ) 
 
I. VỊ TRÍ, TÍNH CHẤT CỦA MÔ ĐUN: 

- Vị trí: Là môn đun được bố trí cho sinh viên sau khi đã 
học xong các môn học chung theo quy định của Bộ 
LĐTB-XH và học xong các môn học bắt buộc của đào 
tạo chuyên môn nghề từ MH07 đến MĐ18.  

- Tính chất: Là mô đun chuyên ngành bắt buộc. 
II. MỤC TIÊU MÔ ĐUN:  

- Trình bày đúng cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy 
hàn tự động dưới lớp thuốc bảo vệ. 

-  Nhận biết đầy đủ các thuốc hàn, que hàn dùng trong 
hàn tự động dưới lớp thuốc bảo vệ. 

- Chuẩn bị phôi hàn sạch, đúng kích thước đảm bảo các 
yêu cầu kỹ thuật. 

- Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày, tính chất của 
vật liệu và kiều liên kết hàn. 

- Gá phôi hàn chắc chắn, đúng kích thước. 
- Vận hành, sử dụng máy hàn tự động dưới lớp thuốc 

bảo vệ thành thạo.  
- Hàn các mối hàn giáp mối, mối hàn góc, đảm bảo độ 

sâu ngấu, không rỗ khí ngậm xỉ, ít biến dạng. 
- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn. 
- Thực hiện tốt công tác an toàn và vệ sinh phân xưởng. 
- Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn tự 

động dưới lớp thốc 
- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác, 

trung thực của sinh viên. 
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III. NỘI DUNG MÔ ĐUN:  

Số 
TT 

 
Tên các bài trong mô 

đun 

Thời gian 
Tổ
ng 
số 

Lý 
thuy

ết 

Th
ực 
hà
nh 

Kiể
m 
tra
* 

1 
Những kiến thức cơ bản 
khi hàn tự động dưới lớp 
thuốc (SAW). 

20 19  1 

2 
Vận hành thiết bị hàn tự 
động dưới lớp thuốc bảo 
vệ. 

4 1 3  

3 Hàn  giáp mối vị trí 1G 16 1 14 1 
4 Hàn mối hàn góc vị trí 2F 16 1 14 1 
5 Kiểm tra mô đun 4   4 
 Cộng 60 22 31 7 

 Ghi chú: Thêi gian kiÓm tra tÝch hîp 
gi÷a lý thuyÕt vµ thùc hµnh ®-îc tÝnh  
vµo giê thùc hµnh. 
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Bài 1: Những Kiến thức cơ bản khi hàn tự động dưới 
thuốc (SAW) 

Thời gian: 20giờ 
Mục tiêu: 

- Trình bày đúng cấu tạo và nguyên lý làm việc của máy 
hàn tự động dưới lớp thuốc bảo vệ. 

- Nhận biết đúng các núm chức năng điều khiển máy 
như: điều chỉnh dòng hàn, điện áp hàn, tốc độ đẩy dây 
hàn. 

- Trình bày được thực chất, đặc điểm và công dụng của 
hàn SAW 

- Trình bày đầy đủ các loại thuốc hàn SAW, các loại dây 
hàn SAW 

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

- Nhận biết các khuyết tật trong mối hàn khi hàn SAW 
- Trình bày đầy đủ mọi ảnh hưởng của quá trình hàn 

SAW tới sức khoẻ công nhân hàn. 
- Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh 

phân xưởng 
- Tuân thủ quy định, quy phạm của nguyên lý hàn SAW. 

 
§iÒu kiÖn thùc hiÖn: 

  1. Dông cô- ThiÕt bÞ: M¸y tù ®éng d-íi 
thuèc, hép dông cô söa ch÷a c¬ khÝ v¹n 
n¨ng. 

  2. Nguyªn vËt liÖu:  ThÐp tÊm 10, 

thuèc hµn, d©y hµn 2.0, dÇu mì b«i 
tr¬n. 

  3. C¸c nguån lùc kh¸c: Gi¸o tr×nh Kü 
thuËt hµn, b¶ng tr×nh tù thùc hiÖn, mÉu, 
m¸y chiÕu ®a n¨ng, m¸y chiÕu vËt thÓ, 
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m¸y tÝnh, x-ëng thùc hµnh, tñ ®ùng dông 
cô.  

 

 

 

Néi dung:  

 

1. Thùc chÊt vµ ®Æc ®iÓm vµ ph¹m vi sö 
dông cña hµn tù ®éng d-íi thuèc: 

  a. Thùc chÊt : 

 
H×nh 1: S¬ ®å hµn d-íi thuèc b¶o vÖ 

- Hµn hå quang tù ®éng d-íi thuèc SAW 
(Submergede Arc Welding)  cßn gäi lµ hå 
quang ch×m lµ qu¸ tr×nh hµn nãng ch¶y mµ 
hå quang ch¸y gi÷a d©y hµn vµ vËt hµn 
d-íi líp thuèc b¶o vÖ. 

 - Hå quang ch¸y gi÷a d©y hµn vµ vËt hµn 
d-íi líp thuèc xèp t¹o thµnh kho¶ng 
trèng trong ®ã cã khÝ b¶o vÖ mèi hµn 

- D-íi t¸c dông cña nguån nhiÖt, mÐp hµn 
, d©y hµn vµ mét phÇn thuèc hµn s¾t bÞ 
hå quang lµm nãng ch¶y t¹o thµnh vòng 
hµn, d©y hµn ®-îc ®Èy vµo vòng hµn b»ng 
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mét c¬ cÊu ®Æc biÖt víi tèc ®é phï hîp 
víi tèc ®é ch¶y cña nã . 

- Theo ®é chuyÓn dêi cña nguån nhiÖt kim 
lo¹i bÓ hµn sÏ kÕt tinh t¹o thµnh mèi 
hµn . Trªn bÒ mÆt vòng hµn vµ phÇn mèi 
hµn ®· ®«ng ®Æc h×nh thµnh t¹o thµnh líp 
xØ cã t¸c dông tham gia vµo c¸c qu¸ 
tr×nh luyÖn kim khi hµn, b¶o vÖ vµ gi÷ 
nhiÖt cho mèi hµn, vµ sÏ t¸ch khái mèi 
hµn sau khi hµn, phÇn thuèc hµn ch-a hµn 
cã thÓ t¸i sö dông l¹i. 

Thuèc hµn cã t¸c dông b¶o vÖ bÓ hµn, æn 
®Þnh hå quang, hîp kim ho¸ mèi hµn vµ 
b¶o ®¶m mèi hµn cã h×nh d¹ng tèt. 

Hµn hå quang d-íi líp thuèc ®-îc tù ®éng 
c¶ hai kh©u cÊp d©y vµo vïng hå quang vµ 
chuyÓn ®éng hå quang theo däc trôc mèi 
hµn. Trong tr-êng hîp nµy ®-îc gäi lµ  
“Hµn hå quang tù ®éng d-íi thuèc”. NÕu 
chØ tù ®éng ho¸ kh©u cÊp d©y hµn vµo 
vïng hå quang, cßn kh©u chuyÓn ®éng däc 
theo trôc mèi hµn ®-îc thùc hiÖn b»ng 
tay ®îc gäi lµ “Hµn hå quang b¸n tù ®éng 
d-íi líp thuèc”. 

- Hµn tù ®éng vµ b¸n tù ®éng d-íi thuèc 
cã thÓ øng dông dßng xoay chiÒu hoÆc mét 
chiÒu. Khi hµn tù ®éng d-íi thuèc dïng 

d©y hµn tõ Ф1,8  6, c-êng ®é dßng ®iÖn 

hµn tõ 150  1500A, ®iÖn thÕ 26  46V. 
Khi hµn b¸n tù ®éng d-íi thuèc dïng d©y 

hµn Ф0,8  2, dßng ®iÖn hµn tõ 100  

500A, ®iÖn thÕ tõ 22  38V. 
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  b.  §Æc ®iÓm: 

  - NhiÖt l-îng hå quang rÊt tËp trung 
vµ nhiÖt ®é rÊt cao cho phÐp hµn víi tèc 
®é lín: 

+ Hµn d-íi thuèc nhiÖt l-îng rÊt tËp 
trung vµ nhiÖt dé rÊt cao cã thÓ cho 
phÐp hµn víi tèc ®é lín. V× vËy ph-¬ng 
ph¸p hµn nµy cã thÓ hµn nh÷ng chi tiÕt 
cã chiÒu dµy lín mµ kh«ng cÇn v¸t c¹nh. 
N¨ng suÊt hµn ®-îc x¸c ®Þnh b»ng chiÒu 
s©u kim lo¹i c¬ b¶n. 

+ L-îng kim lo¹i ch¸y trong mét ®¬n vÞ 

thêi gian lín, hÖ sè ch¶y tù t¨ng tõ (8  
12g/A.h ®èi víi hµn hå quang tay, cßn 

hµn hå quang d-íi thuèc lµ 14  18g/A.h 

+Kh«ng b¾n toÐ khi hµn, gi¶m ®-îc c«ng 
hµn lµm s¹ch bÒ mÆt vËt hµn sau khi hµn. 

  - Hµn hå quang d-íi thuèc mèi hµn chÊt 
l-îng rÊt cao: 

+ ChÊt l-îng liªn kÕt hµn cao do b¶o 
vÖ kim lo¹i mèi hµn khái t¸c dông cña 
¤xy, Nit¬ cña kh«ng khÝ xung quanh. Kim 
lo¹i mèi hµn ®ång nhÊt vÒ thµnh phÇn ho¸ 
häc, líp thuèc vµ xØ næi lªn trªn b¶o vÖ 
mèi hµn nguéi chËm nªn b¶o vÖ kim lo¹i 
vËt hµn Ýt biÕn d¹ng vµ Ýt bÞ khuyÕt 
tËt. 

+ Mèi hµn cã h×nh d¹ng tèt, nh½n, kÝch 
th-íc ®Ò ®Æn, qu¸ tr×nh hµn liªn tôc vµ 
kh«ng ph¶i thay ®iÖn cùc. 

  - Gi¶m tiªu hao ®iÖn cùc vµ ®iÖn 
n¨ng:PhÇn kim lo¹i ®iÖn cùc trong mèi 
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hµn chØ kho¶ng 1/3, cßn 2/3 lµ kim lo¹i 
c¬ b¶n. §èi víi hµn hå quang tay que hµn 
thuèc bäc 70% kim lo¹i mèi hµn lµ kim 
lo¹i que hµn. 

  - §iÒu kiÖn lao ®éng tèt: Hå quang 
®-îc bao bäc kÝn bëi thuèc hµn nªn kh«ng 
lµm h¹i m¾t vµ da tay cña ng-êi thî hµn. 
L-îng khÝ ®éc sinh ra trong qu¸ tr×nh 
hµn Ýt h¬n nhiÒu so víi hµn hå quang 
tay, DÔ c¬ khÝ ho¸ vµ tù ®éng ho¸ trong 
qu¸ tr×nh hµn 

   c. Ph¹m vi sö dông: 

- Hµn hå quang tù ®éng vµ b¸n tù ®éng 
d-íi líp thuèc b¶o vÖ ®-îc øng dông réng 
r·i trong nhiÒu lÜnh vùc c¬ khÝ chÕ t¹o, 
nh- trong s¶n xuÊt. 

- C¸c kÕt cÊu thÐp d¹ng tÊm vá kÝch 
th-íc lín, c¸c dÇm thÐp cã khÈu ®é vµ 
chiÒu cao, c¸c èng thÐp cã ®-êng kÝnh 
lín, c¸c bån bÓ, c¸c b×nh chøa chÞu ¸p 
lùc vµ trong c«ng nghiÖp ®ãng tµu vv. 

- Tuy nhiªn ph-¬ng ph¸p nµy chñ yÕu ®-îc 
øng dông ®Ó hµn c¸c mèi hµn ë vÞ trÝ hµn 
b»ng, c¸c mèi hµn cã chiÒu dµi lín vµ cã 
quü ®¹o kh«ng phøc t¹p. 

- Ph-¬ng ph¸p hµn hå quang d-íi thuèc cã 
thÓ hµn ®-îc c¸c chi tiÕt cã chiÒu dµy 
tõ vµi mm ®Õn hµng tr¨m mm.  

2 .ThiÕt bÞ hµn tù ®éng d-íi thuèc: 

  - ThiÕt bÞ hµn hå quang tù ®éng vµ b¸n 
tù ®éng d-íi thuèc b¶o vÖ rÊt ®a d¹ng, 
song hÇu hÕt chóng l¹i gièng nhau vÒ 
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nguyªn lý cÊu t¹o vµ mét sè c¬ cÊu bé 
phËn chÝnh cô thÓ lµ: C¬ cÊu cÊp d©y 
hµn, bé ®iÒu khiÓn ®Ó g©y hå quang vµ æn 
®Þnh hå quang, c¬ cÊu dÞch chuyÓn ®Çu 
hµn däc theo trôc mèi hµn, hay t¹o ra 
c¸c chuyÓn ®éng t-¬ng ®èi cña chi tiÕt 
hµn so víi ®Çu hµn, bé phËn cÊp vµ thu 
håi thuèc hµn, nguån ®iÖn hµn vµ c¸c 
thiÕt bÞ ®iÒu khiÓn qu¸ tr×nh hµn. Tuú 
theo tõng lo¹i thiÕt bÞ cô thÓ, c¸c c¬ 
cÊu nµy cã thÓ ®-îc bè trÝ thµnh mét 
khèi, hoÆc thµnh c¸c khèi ®éc lËp.  

  
      

H×nh 2: M¸y hµn tù ®éng d-íi líp thuèc 
b¶o vÖ 

 
 a. Nguoàn ñieän . 
       Boä chænh löu ñieän aùp DC khoâng ñoåi, 600A 
duøng cho haøn baùn töï ñoäng, cuõng coù theå 
ñöôïc duøng cho haøn töï ñoäng. Neáu caàn duøng 
doøng ñieän cao hôn 600A coù theå maéc song song 
2 boä chænh löu neâu treân, nhöng thöôøng söû 
duïng boä chænh löu DC 1200A, vôùi chu kyø taûi 
60% khi haøn doøng 1200A vaø 1000A ôû chu kyø 
taûi 100%, töông töï boä DC 600A coù ñieän aùp hoà 
quang khoâng ñoåi doøng ñieän ñöôïc xaùc ñònh 
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baèng toác ñoä naïp daây, doøng ñieän ngaén maïch 
cao cho pheùp moài hoà quang deã daøng. 
 

 
 

Hình 3: Nguồn ñieän 
 

  b. Xe haøn: 
    Xe coù 3 hoaëc 4 baùnh vôùi ñoäng cô DC vaø 
hoäp giaûm toác, truyeàn ñoäng caùc baùnh sau 
baèng ly hôïp. Toác ñoä xe haøn ñöôïc ñieàu khieån  
töï ñoäng, chieàu haønh trình ñöôïc ñieàu khieån 
baèng coâng taéc ñaûo chieàu . 
 

     
 

Hình 4: Xe haøn 
 c. Boä ñaàu haøn: 
         Boä naøy goàm thieát bò laøm thaúng daây vaø 
naïp daây, ñöôïc thieát keá ñeå laøm thaúng daây khi 
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ñöôïc thaùo ra töø cuoän daây ñöa vaào ñaàu haøn 
qua oáng daãn. Daây ñöôïc cung caáp thoâng qua 
ñoäng cô DC vôùi boä truyeàn ñoäng con laên, hoäp 
giaûm toác, con laên naïp daây. Toác ñoä cuûa con 
laên naïp daây ñöôïc ñieàu khieån baèng treân boä 
ñieàu khieån (0. 1 – 7.5m/min). phaàn döôùi cuûa 
ñaàu haøn (oáng daãn höôùng daây, ngaøm keïp 
giöõ, ngaøm keïp tieáp ñieåm) coù theå xoay 900.  
Chaát trôï dung ñöôïc ñöa vaøo pheãu  chöùa qua 
oáng meàm ñeán boä phaän phaân phoái.  
 

       
  

H×nh5: Bé ®Çu hµn vµ c¬ cÊu cÊp d©y  
     
   d. Boä ñieàu khieån: 

        Bao goàm caùc boä phaän . Ñoàng hoà kyõ 

thuaät ñeå ño toác ñoä xe haøn  (m/min), Voâlt, ampe 

keá , chieát aùp keá ñeå ñieàu chænh toác ñoä naïp 

daây vaø toác ñoä xe , boä ñieàu chænh daây leân 

xuoáng, caùc coâng taéc ñieàu khieån cheá ñoä haøn 

. 
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Hình 6:  Boä ñieàu khieån 

 

e. Ñeøn chieáu vaø kim daãn höôùng: 

 

Hình 7: Đeøn chieáu vaø kim daãn höôùng 

 

Trong haøn SAW, thôï haøn khoâng theå quan saùt 

moät caùch chính xaùc vò trí hoà quang doïc theo 

ñöôøng haøn, kim daãn höôùng ñöôïc duøng ñeå 

kieåm tra vò trí ñaàu haøn töông öùng vôùi ñöôøng 

haøn, tuy nhieân kim daãn höôùng khoâng hoaøn 
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toaøn chính xaùc do ñoù coù theå duøng ñeøn chieáu 

ñeå quan saùt doïc theo ñöôøng haøn. Boä phuï 

tuøng naøy ñöôïc laép vaøo oå caém ñaëc bieät treân 

hoäp bieán aùp.          

g. Boä hoài phuïc chaâùt trôï dung: 
         Trong SAW chæ moät phaàn nhoû chaát trôï 
dung cung caáp cho ñaàu haøn bò noùng chaûy do 
nhieät hoà quang, phaàn coøn laïi cuõng coù theå 
giöõ nguyeân traïng thaùi, phaàn chaát trôï dung dö 
ñöôïc laáy ra baèng tay hoaëc baèng thieát bò ñaëc 
bieät ñeå taùi söû duïng. Chaát trôï dung coù laãn xæ 
ñöôïc huùt baèng chaân khoâng vaøo thieùt bò taùch 
sô caáp, xæ ñöôïc taùch ra khoûi chaát trôï dung 
baèng saøng sau ñoù chaát trôï dung ñöôïc ñöa vaøo 
boä loïc kieåu vaûi ñeå loïc laïi chaát trôï dung.                                                                               

             
 
Hình 8:  Chaát trôï dung ñoùng goùi vaø boä thu hoài 

 
 3. Moài hoà quang SAW ( Submerged  Arc Welding ): 
     Khaùc vôùi haøn hoà quang tay, SAW töông ñoái 
khoù moài hoà quang do coù lôùp trôï dung beà maët.  
Coù nhieàøu phöông phaùp moài hoà quang tuøy theo 
ñieän nguoàn, thôøi gian caàn thieát ñeå moài so vôùi 
toång thôøi gian haøn, vò trí baét ñaàu haøn …  
 a. Söû duïng boät saét hoaëc phoi theùp: 
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     Phoi theùp ñöôïc caùn thaønh khoái khoaûng 
10mm vaø ñöôïc ñaët ôû ñieåm caàn thieát treân moái 
haøn, ñieän cöïc ñöôïc haï suoáng vaø eùp nheï vaøo 
ñieåm ñoù. Cuõng coù theå duøng boät saét phun 
vaøo khe hôû giöõa ñaàu ñieän cöïc vaø chi tieát 
haøn, chaát  trôï dung ñöôïc cung caáp vaø quaù trình 
haøn coù theåû baét ñaàu.  Phoi theùp hoaëc boät 
saét daãn ñieän töø daây ñieän cöïc ñeán chi tieát gia 
coâng laøm xuaát hieän hoà quang. 
  b. Caét vaùt ñaàu ñieän cöïc: 
            Ñaàu ñieän cöïc ñöôïc caét vaùt töông töï nhö 
muõi ñuïc ñeå taêng maät ñoä doøng ñieän. Ñieän 
cöïc ñöôïc haï xuoáng saùt vôùi beà maët gia coâng, 
cung caáp chaát trôï dung, quaù trình haøn ñöôïc baét 
ñaàu. Ñænh ñieâïn cöïc bò noùng chaûy vaø laøm 
xuaát hieän hoà quang.   
 

 
 c. Dòch chuyeån ñaàu ñieän cöïc: 
             Daây ñieän cöïc ñöôïc haï xuoáng tieáp xuùc 
vôùi chi tieát gia coâng, sau ñoù naïp chaát trôï dung. 
Xe di tröôït baét ñaàu chuyeån ñoäng, maùy haøn 
hoaït ñoäng. Chuyeån ñoäng cuûa daây ñieän cöïc 
seõ taïo ra hoà quang maø khoâng bò ngaén maïch. 
          
   d. Moài hoà quang SAW baèng chaát trôï dung 

noùng chaûy: 
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       Phöông phaùp naøy raát höõu duïng vaø kinh teá, 

khi caàn thieát phaûi thöôøng xuyeân moài hoà quang 

hoaëc phaûi moài taïi ñieåm xaùc ñònh, nhöng chæ 

duøng ñöôïc vôùi heä thoáng coù doøng ñieän khoâng 

ñoåi. Phöông phaùp naøy daây ñieän cöïc ñöôïc haï 

xuoáng tieáp xuùc vôùi chi tieát, naïp chaát trôï dung 

vaø cho maùy haøn hoaït ñoäng. Ñieän aùp thaáp 

giöõa ñieän cöïc vaø chi tieát gia coâng seõ baùo cho 

boä naïp daây keùo ñaàu ñieän cöïc ra xa chi tieát gia 

coâng khi ñoù hoà quang seõ xuaát hieän. Khi daây 

ñöôïc tieáp tuïc keùo ra xa, ñieän aùp taêng leân, boä 

naïp daây seõ ñaûo chieàu ñeå ñöa ñieän cöïc vaøo 

hoà quang, töø ñoù ñieän aùp hoà quang seõ trôû 

neân oån ñònh. 

 e. Moài hoà quang SAW baèng taàn soá cao: 

      Trong phöông phaùp naøy maùy phaùt ñieän aùp 

cao, taàn soá cao taïo ra tia löûa giöõa ñaàu ñieän 

cöïc vaø chi tieát gia coâng  khoaûng caùch giöõa 

chuùng xaáp xæ 1.6mm tia löûa taïo ra ñöôøng daãn 

ion hoùa ñeå daãn doøng ñieän.   

 g. Taét hoà quang SAW: 

      Noùi chung ñeå taét hoà quang ñaàu tieân phaûi 

döøng haønh trình cuûa xe di tröôït, döøng naïp daây 

ñieän cöïc sau ñoù taét doøng ñieän, ñieàu naøy seõ 

traùnh daây ñieän cöïc  bò  dính vaøo vuõng haøn. 

 4. Cheá ñoä haøn  SAW: 

    Haøn SAW chaát löôïng moái haøn ñöôïc xaùc 

ñònh bôûi loaïi trôï dung vaø loaïi ñieän cöïc vaø caùc 

thoâng soá : Cöôøng ñoä doøng haøn , ñieän aùp hoà 
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quang , toác ñoä haønh trình , kích côõ ñieän cöïc , 

toác ñoä caáp nhieät … 

  a. Doøng  ñieän haøn: 

      Doøng ñieän kieåm soaùt toác ñoä noùng chaûy 

cuûa ñieän cöïc , vaø toác ñoä keát tinh moái haøn , 

ñoä ngaám saâu vaø ñoä hoøa tan kim loaïi haøn vôùi 

kim loaïi neàn . Doøng ñieän quaù cao coù theå gaây 

chaùy kim loaïi moûng , beà maët moái haøn khoâng 

ñeàu , coù theå raïn nöùt maët döôùi , . Doøng ñieän 

quaù thaáp laøm cho hoà quang chaùy khoâng oån 

ñònh ñoä ngaám khoâng ñuû . Thieát bò thöôøng coù 

Am pe keá ñeå ñieàu chænh doøng haøn .  

      
 

Hình 9:  Aûnh höôûng cöôøng ñoä doøng ñieän haøn. 

 b. Ñieän aùp hoà quang:  
Ñieän aùp hoà quang hay coøn goïi ñieän aùp 

haøn  laø hieäu ñieän aùp giöõa ñaàu cöïc haøn vaø 
beà maët vuøng kim loaïi noùng chaûy ñöôïc ño 
baèng  voân keá treân maùy haøn hay boä phaän xe 
haøn , ñieän aùp hoà quang aûnh höôûng ñeán  hình 
daïng moái haøn  
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Hình 10:   Aûnh  höôûng cuûa ñieän aùp  khi haøn. 
 

  Ñieän aùp taêng cao  thì seõ: 
 - Taïo ra ñöôøng haøn roäng vaø phaúng . 
 - Taêng tieâu thuï chaát trôï dung ( thuoác haøn 
), 
 -  Moái haøn deã bò roã khí.  
 - Taêng söï haáp thuï caùc nguyeân toá hôïp 
kim töø chaát trôï dung . 
 - Gaây raïn nöùt moái haøn . 
- Khoù loaïi boû xæ khi haøn raõnh . 
    Ngöôïc laïi ñieän aùp hoà quang quaù thaáp thì taïo 
ra ñöôùng haøn nhoâ cao vaø heïp khoù loaïi boû xæ 
. 

 
c. Toác ñoä haønh trình hoà quang: 
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     Ñoái vôùi doøng ñieän haøn vaø hoà quang cho 
tröôùc, taêng toác ñoä hoà quang hoaëc toác ñoä 
haønh trình hoà quang seõ laøm giaûm ñoä ngaám 
saâu, giaûm ñoä beàn moái haøn, giaûm löôïng nhieät 
cung caáp cho moät ñôn vò chieàu daøi moái haøn. 
Toác ñoä haønh trình quaù cao xeõ laøm giaûm söï 
noùng chaûy giöõa kim loaïi haøn vaø kim loaïi neàn. 
Khi giaûm toác ñoä haønh trình, ñoä ngaám saâu vaø 
ñoä   beàn moái haøn seõ taêng leân, nhöng neáu 
toác ñoä quaù thaáp, ñoä ngaám saâu seõ giaûm, 
chaát löôïng moái haøn vaø beà maët moái haøn seõ 
giaûm roõ reät. 
 

             
Hình 13 Aûnh höôûng cuûa toác ñoä haønh trình khi 

haøn. 
 

 d. Kích côõ ñieän cöïc: 
    Kích côõ ñieän cöïc choïn theo chieàu daøy taám 
kim loaïi neàn vaø kích côõ moái haøn mong muoán. 
    Khi ñöôøng kính daây haøn taêng thì maët caét 
coät hoà quang taêng (ñöôøng kính coät hoà quang 
taêng ) coøn chieàu saâu noùng chaûy thì giaûm 
töông öùng . Ñöôøng kình daây haøn  giaûm thì hoà 
quang aên  saâu vaøo kim loaïi neàn do ñoù moái 
haøn seõ heïp nhöng saâu .                                                                                                    
 e. Taàm vôùi ñieän cöïc: 
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            Khoaûng caùch giöõa moái haøn  vaø ñaàu 
ñieän cöïc, taïo thaønh nhieät trôû. Khoaûng ñaàu 
ñieän cöïc caøng lôùn, löôïng nhieät caøng cao, do 
ñoù toác ñoä haøn  caøng cao. Khoaûng ñaàu ñieän                           
cöïc thöôøng laø10 -15  mm cho caùc ñöôøng kính 
ñieän cöïc 2.0 , 2.4 vaø 3.2 mm.15 -20 mm cho caùc 
ñöôøng kính ñieän cöïc 4.0, 4.8, 5.6 mm. 

Toác ñoä haøn coù theå taêng khoaûng 25 – 
50% baèng caùch taêng khoaûng ñaàu ñieän cöïc, 
nhöng ñieàu naøy ít ñöôïc aùp duïng trong coâng 
nghieäp.  
 5. Thuoác haøn -  Daây haøn vaø vôùi phöông phaùp 
haøn hoà quang chìm (SAW) theo – AWS: 
     a. Thuoác haøn: 
    F    X   X   X 

             (1) (2) (3) (4) 
 (1) -  F (Flux) : Thuoác haøn. 
 (2) -  Ñoä beàn keùo toái thieåu. 

(3) -  Chæ ra ñieàu kieän nhieät luyeän. 
     A  -  As Welding : Nhö sau khi haøn. 
     P   -  PWHT (Post Weld Heat Treatment) : 
Yeâu caàu nhieät luyeän sau khi haøn. 
 (4) : Soá chæ thò minium khi thöû impact test 
(Thöû va ñaäp). 
  Z : …………………………………………… 
Khoâng yeâu caàu. 
  0 : ……………………………………………  
00F (- 180C) 
  2 : …………………………………………… - 
200F (- 290C) 
  4 : …………………………………………… - 
400F (- 180C) 
  5 : …………………………………………… - 
500F (- 180C) 
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  6 : …………………………………………… - 
600F (- 180C) 
  8 : …………………………………………… - 
800F (- 180C) 

    b. Daây haøn –AWS: 
  E    X    X X    K 
  (1) (2)   (3)     (4) 

(1) – E (Electrode) : Ñieân cöïc haøn 
(2)  - Chöõ caùc chæ haøm löôïng Mangan  

  L : ……………………………………  Low 
Mn (Mangan thaáp) 
  M : …………………………………… 
Medium Mn (Mangan trung bình) 
  H : ……………………………………  High 
Mn ((Mangan cao) 
 (3) : - Soá chæ haøm löôïng Carbon (phaàn 
vaïn) 
 (4) : - K (killed) : Neáu coù, chæ thò raèng theùp 
daây haøn ñöôïc khöû  Silicon. 
 

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

 - ChØ kiÓm tra, söa ch÷a khi ch¾c 
ch¾n r»ng nguån ®iÖn ®· ®-îc rót ra khái 
m¸y. 

 - §iÒu chØnh dßng ®iÖn vµ cùc tÝnh 
chØ tiÕn hµnh khi kh«ng hµn. 

 - Kh«ng ®-îc hµn thö khi kh«ng cã 
ph«i  

 

  

VI. §¸nh gi¸ kÕt qu¶: 

TT Néi dung ®¸nh gi¸ C¸ch thøc thùc 
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hiÖn 

1 

KiÕn thøc: 
- Thùc chÊt, ®Æc ®iÓm vµ 
c«ng dông cña hµn d-íi 
thuèc 

VÊn ®¸p hoÆc 
tù luËn 

2 

Kü n¨ng: - L¾p r¸p thiÕt 
bÞ 
                - §iÒu 
chØnh chÕ ®é hµn 
                - Thay 
®æi ®iÖn cùc             

Th«ng qua quan 
s¸t ghi ë sæ 
theo dâi. 

3 

Th¸i ®é: An toµn lao 
®éng, bè trÝ vÞ trÝ lµm 
viÖc khoa häc, tÝnh 
chÝnh x¸c, tÝnh cÈn thËn 

Th«ng qua quan 
s¸t, kÕt qu¶ 
ghi ë sæ theo 
dâi. 

4 
ChÊt l-îng s¶n phÈm: 
§iÒu chØnh chÕ ®é hµn 

Hµn thö nghiÖm 

 

 

 

Bài 2: Vận hành máy hàn tự động dưới thuốc (SAW) 

   Thời gian: 4 giờ  
Mục tiêu: 

- Nhận biết đúng các núm chức năng điều khiển máy 
như: điều chỉnh dòng hàn, điện áp hàn, tốc độ đẩy dây 
hàn, quá trình hàn liên tục không liên tục. 

- Kết nối thiết bị hàn SAW đảm bảo yêu cầu kỹ thuật. 
- Chọn chế độ hàn phù hợp với chiều dày, tính chất của 

vật liệu và kiểu liên kết hàn. 
- Vận hành, sử dụng thiết bị hàn tự động dưới lớp thuốc 

thành thạo đúng quy trình quy phạm kỹ thuật. 
- Xử lý an toàn một số sai hỏng thông thường khi vận 

hành, sử dụng máy hàn tự động dưới lớp thuốc. 
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- Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh 
phân xưởng  

- Tuân thủ quy định, quy phạm trong quá trình vận hành 
thiết bị.   

- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong 
công việc. 

 

§iÒu kiÖn thùc hiÖn: 

 

  1. VËt liÖu: ThÐp tÊm 10, d©y hµn H-

10MnSi Made in China hoÆc Cb - 082C 

Made in Russia thÐp c¸c bon thÊp  2.0,  
thuèc hµn F7A0-EL12 

  2. ThiÕt bÞ vµ dông cô: M¸y hµn 
MEGATRAC 5 cña h·ng SAF 

   3. C¸c ®iÒu kiÖn kh¸c:  Gi¸o tr×nh Kü 
thuËt hµn, tµi liÖu tham kh¶o, m¸y chiÕu 
®a n¨ng, m¸y chiÕu vËt thÓ, m¸y tÝnh, 
nguån ®iÖn 3 pha, tñ ®ùng dông cô,  
trang bÞ BHL§.  

Néi dung:  

 

1. VËn hµnh m¸y 

TT 

Néi 
dung 
c¸c 
bíc 
c«ng 
viÖc 

H×nh vÏ minh häa 
Híng dÉn 
sö dông 
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1 

§Êu 
nèi 

thiÕt 
bÞ, 
®Êu 
nèi 

nguån 
®iÖn   

- §Êu 
nguån cho 
m¸y hµn, 
- Sau khi 
®Êu bËt 
c«ng t¾c 
vµ quan 
s¸t ®Ìn 
xem ®iÖn 
®· vµo 
m¸y hay 
ch-a. 
- §Êu nèi 
d©y hµn 
gi÷a biÕn 
thÕ vµ 
®Çu hµn 
- §Êu nèi 
bä phËn 
®iÒu 
khiÓn 
- L¾p 
cuén d©y 
hµn 
- §æ 
thuèc lªn 
phÔu 
- §Æt xe 
lªn ray 

2 

KiÓm 
tra 
t×nh 
tr¹ng 
m¸y  

- KiÓm 
tra: 
+ HÖ 
thèng 
®iÖn 
+ HÖ 
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thèng 
®iÒu 
khiÓn 
+ HÖ 
thèng ®Èy 
d©y 
+ CÊp 
thuèc, 
thu håi 
thuèc 

3 
G¸ 

ph«i 

 

 

- G¸ ph«i 
lªn bµn 
hµn 
- §iÒu 
chØnh ray 
vµ ®Çu 
hµn 

4 

§iÒu 
chØnh 
chÕ ®é 
hµn 

 

- §iÒu 
chØnh Ih 
- Tèc ®é 
hµn 
- Hot 
star 
- L-u 
l-îng cÊp 
thuèc  

5 
Hµn 
thö 

 

- NÕu c¸c 
b-íc trªn 
®· hoµn 
thµnh th× 
míi hµn 
thö trªn 

thÐp 10 
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2. An toµn lao ®éng vµ vÖ sinh c«ng 
nghiÖp. 

 - ChØ kiÓm tra, söa ch÷a khi ch¾c 
ch¾n r»ng nguån ®iÖn ®· ®-îc rót ra khái 
m¸y. 

 - §iÒu chØnh dßng ®iÖn vµ cùc tÝnh 
chØ tiÕn hµnh khi kh«ng hµn. 

 - Kh«ng ®-îc hµn thö khi kh«ng cã 
ph«i  

VI. §¸nh gi¸ kÕt qu¶: 

TT Néi dung ®¸nh gi¸ C¸ch thøc thùc 
hiÖn 

1 

KiÕn thøc: 
- Thùc chÊt, ®Æc ®iÓm vµ 
c«ng dông cña hµn d-íi 
thuèc 

VÊn ®¸p hoÆc 
tù luËn 

2 

Kü n¨ng: - L¾p r¸p thiÕt 
bÞ 
                - §iÒu 
chØnh chÕ ®é hµn 
                - Thay 
®æi ®iÖn cùc             

Th«ng qua quan 
s¸t ghi ë sæ 
theo dâi. 

3 

Th¸i ®é: An toµn lao 
®éng, bè trÝ vÞ trÝ lµm 
viÖc khoa häc, tÝnh 
chÝnh x¸c, tÝnh cÈn thËn 

Th«ng qua quan 
s¸t, kÕt qu¶ 
ghi ë sæ theo 
dâi. 

4 
ChÊt l-îng s¶n phÈm: 
§iÒu chØnh chÕ ®é hµn 

Hµn thö nghiÖm 

 

Bài 3: Hàn SAW giáp mối vị trí 1G 

Thời gian: 16 giờ  
Mục tiêu: 

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn đầy đủ an toàn. 
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- Nhận biết chính xác các loại dây hàn, thuốc hàn.   
- Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước, đảm bảo các yêu 

cầu kỹ thuật. 
- Chọn chế độ hàn phù hợp chiều dày, tính chất vật liệu 

và kiểu liên kết hàn  
- Gá phôi hàn chắc chắn, đúng kích thước. 
- Thực hiện hàn mối hàn giáp mối đảm bảo độ sâu ngấu 

không rỗ khí ngậm xỉ, không cháy cạnh ít biến dạng 
kim loại cơ bản. 

- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn. 
- Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh 

phân xưởng 
- Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn SAW 

vị trí 1G 
- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong 

công việc.   

- §iÒu kiÖn thùc hiÖn: 

-  

-   1. VËt liÖu: ThÐp tÊm 10, d©y hµn H-

10MnSi Made in China hoÆc Cb - 082C 

Made in Russia thÐp c¸c bon thÊp  2.0,  
thuèc hµn F7A0-EL12 

-   2. ThiÕt bÞ vµ dông cô: M¸y hµn 
MEGATRAC 5 cña h·ng SAF 

-    3. C¸c ®iÒu kiÖn kh¸c:  Gi¸o tr×nh 
Kü thuËt hµn, tµi liÖu tham kh¶o, m¸y 
chiÕu ®a n¨ng, m¸y chiÕu vËt thÓ, m¸y 
tÝnh, nguån ®iÖn 3 pha, tñ ®ùng dông 
cô,  trang bÞ BHL§.  

 

- Néi dung:  
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1. Caùc kyõ thuaät haøn loùt: 

   a. Loùt baèng kim loaïi neàn: 
   Maët ñaùy ñöôïc giöõ ñuû ñaøy ñeå ñôõ vuõng haøn 
khoâng bò chaûy. Kyõ thuaät naøy ñöôïc duøng cho 
caùc moái haøn ñaàu mí vuoâng goùc hoaëc hôi vaùt, 
haøn ñaép, haøn raõnh noâng. Ñöôøng haøn thöù 
nhaát ñoâi khi phaûi duøng doøng ñieän hôi thaáp 
ñöôïc goïi laø ñöôøng haøn loùt cho ñöôøng haøn 
thöù hai vôùi doøng ñieän hôi cao. 

 
 

Hình1:  Loùt baèng kim loaïi neàn ñeå haøn SAW 
 
b. Loùt baèng keát caáu: 

 
Hình 2:    Loùt baèng thanh keát caáu ñeå haøn SAW 

 
Trong moät soá tröôøng hôïp coù theå duøng moät 
thanh keát caáu ñeå loùt phía döôùi. Ñieàu quan 
troïng laø caùc beà maët tieáp xuùc cuûa moái gheùp 
haøn phaûi saïch ñeå traùnh roã xoáp vaø tích tuï xæ, 
moái haøn phaûi coù söï noùng chaûy ñuû saâu vaøo 
thanh loùt. 
 c. Haøn loùt: 
    Lôùp haøn loùt ôû ñaùy söû duïng doøng ñieän 
thaáp, coù theå haøn vôùi phöông phaùp hoà quang 
kim loaïi baèng tay, haøn khí baûo veä CO2, hoaëc 
haøn hoà quang tay loõi trôï dung  .Ñöôøng haøn loùt 
coù theå giöõ ñöôïc trong moái gheùp haøn neáu 
ñaûm baûo chaát löôïng, hoaëc loaïi boû sau khi  
haøn hoà quang chìm .  
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Hình 3:  Haøn loùt ñeå haøn  SAW 
d.Taám loùt: 

 
   Taâùm loùt laø kim loaò töông öùng vôùi kim loaïi 
vaät haøn . Kim loaïi noùng chaûy vaøo taám loùt, khi 
ñoù taám loùt ñöôïc goïi laø taám vónh cöûu. Neáu  
chæ loùt taïm thôøi taám naøy ñöôïc loaïi boû sau khi 
haøn  Khoaûng môû ñaùy thích hôïp ñöôïc duøng ñeå 
ñaûm baûo ñoä ngaám saâu hoaøn toaøn , khoaûng 
naøy thöôøng  1.6 – 4.8 mm  tuøy theo chieàu daøy 
moái gheùp haøn. 
e. Loùt baèng ñoàng: 
   Loùt baèng taám ñoàng coù nhieàu öu ñieåm, tính 
daãn nhieät cao cho pheùp nhaän nhieät  nhanh töø 
vuõng haøn noùng chaûy , kim loaïi noùng chaûy 
khoâng hoøa tan  vôùi vaät lieäu ñoàng do ñoù taám 
naøy chæ loùt taïm thôøi  khi haøn  

 
 

Hình 4:  Taám loùt baèng ñoàng ñeå haøn SAW 
 
 g. Loùt baèng chaát trôï dung: 
 Chaát trôï dung daïng haït khoâ ñöôïc ñaët ôû 
phía döôùi ñöôùng haøn beân treân coù ñeäm cao su 
ñaøn hoài  ñeå chaát trôï dung tieáp xuùc toát vôùi 
maët ñaùy cuûa ñöôøng haøn  
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Hình 5: Loùt baèng chaát trôï dung ñeå haøn SAW 
 
 h. Loùt baèng taám ñoàng moûng: 
     Caùc taám moûng baèng goám coù theå ñöôïc 
duøng ñeå loùt phía döôùi ñöôøng haøn SAW . Loaïi 
taám loùt naøy ñöôïc duøng cho quy trình haøn SAW , 
quy trình TIG /MIG do khaû naêng chòu nhieät cao 
vaø khoâng laøm aûnh höôûng ñeán chaát löôïng 
moái haøn 
 2. Kyõ thuaät haøn SAW: 

a. Cheá ñoä haøn töø moät phía cho moái haøn 
giaùp moái: 

    Ñeå ñaït ñöôïc ñoä ngaáu saâu hoaøn toaøn cho 
caùc moái haøn kim loaïi taám , thöôøng phaûi söû 
duïng taám loùt taïm thôøi hay taám loùt vónh cöûu . 
Moái gheùp thöôøng ñöôïc hoaøn taát baèng moät 
ñöôøng haøn töø moät phía , vôùi taám loùt baèng 
ñoàng coù theå coù theå haøn giaùp moái khoâng 
vaùt caïnh caùc thoâng soá cuûa quy trình ñöôïc neâu 
baûng sau . 
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Baûng 1    CHEÁ ÑOÄ HAØN SAW VÔÙI MOÁI 
HAØN GIAÙP MOÁI TAÁM LOÙT ÑOÀNG 

 
Chieàu 

daøy kim 
loaïi 

neàn ( 
mm) 

 Ñöôøng 
kính 

ñieän 
cöïc( mm) 

Doøng 
ñieän  
(A) 

Ñieän 
aùp 
(V) 

Toác 
ñoä  

ämm/s 
 

1.6 
2.0 
2.4 
3.6 

2.4 
2.4 
3.2 
3.2 

350 
400 
500 
650 

33 
24 
30 
31 

 

50 
42 
40 
30 

 
-  Söï boá trí taám loùt baèng theùp  ñeå haøn giaùp 
moái nhö sau : 

 
 

Baûng 2    CHEÁ ÑOÄ HAØN SAW VÔÙI MOÁI 
HAØN GIAÙP MOÁI TAÁM LOÙT THEÙP 
  

Chieàu 
daøy 

kim loaïi 
neàn ( 
mm) 

Raõnh 
ñaùy 
(mm ) 

Ñöôøng 
kính 
ñieän 
cöïc 
(mm) 

Doøng 
ñieän  
(A) 

Ñieän 
aùp 
(V) 

Toác 
ñoä 

mm/s 
 

1.6 
2.0 
2.4 
3.6 

0 -1 
0-1 

0-1.6 
0-1.6 

3.2 
3.2 
3.2 
3.2 

 

450 
500 
550 
650 

25 
27 
27 
28 

45 
33 
25 
20 
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Caùc taám theùp vôùi chieàu daøy ñeán 12.7 mm khi 
haøn giaùp moái khoâng vaùt caïnh coù theå haøn 
moät ñöôøng haøn vaø loùt baèng taám theùp . 
Ñoái vôùi caùc taám theùp daøy coù theå söû duïng 

khoaûng hôû ñaùy ñeán 4.8 mm , caùc thoâng soá 
quy trình,  trình baøy   baûng sau: 

 
Baûng 3   CHEÁ ÑOÄ HAØN SAW VÔÙI MOÁI HAØN 

GIAÙP MOÁI TAÁM LOÙT THEÙP(tt) 
Chieàu 
daøy 
kim 
loaïi 

neàn ( 
mm) 

Raõnh 
ñaùy 
(mm0  

Ñöôøng 
kính 
ñieän 
cöïc(mm) 

Doøng 
ñieän  
(A) 

Ñieän 
aùp 
(V) 

Toác 
ñoä  

ämm/s 
 

4.8 
6.4 
9.5 

12.7 

1.6 
3.2 
3.2 
4.8 

5 
5 

5.6 
5.6 

850 
900 
950 
1000 

32 
33 
33 
34 

15 
11 
10 
8 

 
 
Caùc taám coù chieàu daøy 6.4 – 15.9 mm coù theå 
haøn giaùp moái khoâng vaùt caïnh baèng hai ñöôøng 
haøn , moãi ñöôøng treân moät maët ñöôøng thöù 
nhaát söû duïng doøng haøn töông ñoái thaáp ñeå 
laøm neàn cho ñöôøng thöù hai . 
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ñieàu quan troïng laø hai ñöôøng phaûi ngaáu saâu 
vaøo nhau ñeå traùnh söï noùng chaûy khoâng hoaøn 
toaøn deã bò ngaäm xæ  ôû khoaûng giöõa hai lôùp. 
Caùc thoâng soá ñöôïc neâu treân  baûng  4                                                                                                             
 

Ñöôøng thöù 2

Ñöôøng haøn loùt  
 

Baûng 4.  Ñöôøng haøn loùt . 
 

Chieàu 
daøy kim 
loaïi neàn 
(mm) 

Ñöôøng 
kính 
ñieän cöïc 
( mm) 

Doøng 
ñieän ( 
A) 

Ñieän 
aùp (V) 

Toác 
ñoä 
mm/s 

6.4 
9.5 
12.7 
15.9 

4.0 
4.0 
5.0 
5.0 

475 
500 
700 
900 

29 
33 
35 
36 

20 
14 
11 
9 

 
Baûng 5  Ñöôøng thöù hai . 

 
Chieàu 
daøy kim 
loaïi 
neàn 
(mm) 

Ñöôøng 
kính 
ñieän 
cöïc ( 
mm) 

Doøng 
ñieän ( 
A) 

Ñieän 
aùp (V) 

Toác 
ñoä 
mm/s 

6.4 
9.5 

12.7 
15.9 

4.0 
4.0 
5.0 
5.0 

575 
850 
950 
950 

32 
35 
36 
36 

20 
14 
11 
9 
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Söï haøn moät phía thöông ñöôïc aùp duïng ñoái vôùi 

caùc kim loaïi khoâng coù khaû naêng xaåy ra söï 

quaù nhieät do haøn vaø caùc moái haøn khoâng nöùt 

keát tinh . Caùc kieåu moiá haøn moät phía vôùi moät 

ñöôøng haøn . 

 Caùc kieåu moái haøn töï ñoäng  moät phía : 

         1.  Giaùp moái khoâng khe hôû : ( H-.a) 

         2.  Giaùp moái coù taám loùt khoâng thaùo  (H-

b)  

         3. Giaùp moái ñeäm thuoác : (H –c) 

         4. Giaùp moái ñeäm ñoàng : (H -d) 

         5. Giaùp moái ñeäm ñoàng thuoác : (H-e) 

         6. Giaùp moái loùt baêng haøn tay : (H -f) 

 
Caùc moái haøn ñeäm loùt vónh vieãn ( khoâng thaùo 

ra ) aùp duïng cho toân daøy tôùi 10 mm , toân moûng 

( 4 -6 mm ) haøn khoâng vaùt caïnh vôùi khe hôû 

gaàn nhö baèng 0.  

    Taám loùt phaûi laøm töø vaät lieäu coù tính haøn 

toát daøy  3 -6 mm , roäng  40 -50 mm . Khe hôû 

giöõa taám loùt vaø vaät haøn khoâng quaù 0.5 – 1 
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mm , neáu khe hôû lôùn coù theå sinh ra khuyeát taät 

ôû chaân moái haøn nhö ngaäm xæ , nöùt , thuûng … 

     Phoå bieán nhaát laø haøn töï ñoäng moät phía 

coù ñeäm thuoác . Thuoác ñöôïc eùp töø phía döôùi 

cuûa moái gheùp nhôø moät thieát bò ñaëc bieät . 

Ñeäm thuoác giöõ cho kim loaïi loûng khoâng bò 

chaûy khoûiû beå haøn . Chaát löôïng cuûa moái 

haøn trong tröôøng hôïp naøy phuï thuoäc vaøo ñoä 

chính xaùc cuûa gaù laép vaø söï phaân boá ñieàu 

hoøa cuûa thuoác . Neáu ñeäm thuoác khoâng ñöôïc 

eùp ñuû thì chaân moái haøn seõ bò chaûy quaù  

trong khi ñoù phaàn maët thieáu . Ñeäm thuoác bò 

eùp quaù maïnh gaây theáu chaân moái haøn . 

Baûng 6. Ñieàu kieän ñeå haøn töï ñoäng moät phía 

treân ñeäm thuoác 

Chieàu 

daøy 

theùp(mm

) 

Khe 

hôû 

(mm

) 

Ñöôøng 

kính daây 

haøn(mm

) 

Ih ( 

A) 

Uh

q 

( V) 

Vh 

m/ 

h 

Aùplöï

c 

thuoác 

2 

3 

 

5 

 

8 

0-1 

0 -

1.5 

 

0 -

2.5 

 

0- 

3.5 

1.6 

2 

3 

2 

4 

4 

120 

275 

-

300 

400 

-

425 

425 

-

450 

24-

28 

28-

30 

25-

28 

32-

34 

28-

30 

43.

5 

44.

0 

70.

0 

35.

0 

46.

0 

0.8 

0.8 

0.8 

1.0-1.5 

1.0 

1.0-1.5 
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575 

-

625 

725

-

775 

30-

36 

34.

0 

 

Aùp löïc toái öu cuûa ñeäm thuoác phuï thuoäc 

vaøo chieàu daøy theùp haøn, kích thöôùc cuûa beå 

haøn, ñieàu kieän (cheá ñoä) haøn..vv…Trong thöïc 

teá aùp löïc naøy ñöôïc xaùc ñònh baèng thöïc 

nghieäm. 

Khi haøn moät phía treân ñeäm thuoác coâng 

taùc chuaån bò haøn ñoøi hoûi cao hôn haøn hai phía 

hoaëc haøn moät phía nhöng ñeäm coá ñònh  hoaëc 

haøn loùt hoà quang tay. 

       Khi haøn toân moûng (2-8 mm) ñeäm thuoác 

ñöôïc eùp baèng caùch chaát theâm taûi troïng treân 

caùc taám toân hoaëc baèng thieát bò eùp ñieän töø. 

Baûng 7. Ñieàu kieän haøn moät phía, moät vaø 
hai hoà quang treân ñeäm ñoàng – Thuoác.  

 
Phöông 
phaùp 
haøn 

 
Kích thöôùc 
raõnh (mm) 

 
Chie
àu 

daøy 
theù
p(m
m) 

Cheá ñoä haøn Khoaû
ng 

caùch 
giöõa 
caùc 
ñieän 
cöïc,m

m 

 
Ih 
(A) 

 
Uh
q 

(V) 

 
Vh 
(m/
h) 
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Haøn 
döôùi 
lôùp 

thuoác 
moät 
hoà 

quang 
 

 
 
 

Haøn 
döôùi 
lôùp 

thuoác 
hai hoà 
quang 

 

 
 

 
 

 

6 
10 
14 
 
 
 
 

 
12 
 

16 
 

19 
 

20 
 

25 
 

32 
 

36 
 

40 

660 
840 
930 

 
 
 
 

 
1 -  
930 
2 -  
720 
1  - 
930 
2  - 
780 
1  - 
960 
2  - 
780 

1- 
1200 
2 - 
850 
1- 

1230 
2 - 
930 
1-

1350 
2-

1100 
1-

1380 

33 
38 
40 
 
 
 
 

 
38 
45 
38 
48 
38 
43 
35 
45 
35 
48 
35 
 

37 
55 
37 
55 

27 
25 
24 
 
 
 
 

 
36 
 
 

30 
 

27 
 

30 
 

27 
24 
 
 

22 
 

21 

- 
- 
- 
 
 
 
 

 
100 

 
 

110 
 

110 
 

120 
 

120 
130 

 
 

130 
 

130 
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2-
1260 

1-
1500 

2-
1290 

 
   Ghi chuù: 1/ Ñöôøng kính daây haøn 
     2/ Caùc soá 1 vaø 2 ôû coät Ih chæ cheá ñoä 
haøn cho hoà quang thöù nhaát vaø thöù hai.  
    Baûng 8: Baûng ñieàu kieän haøn töï ñoäng moät 
phía ba hoà quang treân ñeäm ñoàng – Thuoác. 
 

Chieàu 
daøy theùp 
      ( mm) 

Cheá ñoä haøn Vh (m/h) 
Ih (A) Uhq (V) 

25 
 
 
 
 

32 
 
 
 

36 
 
 

38 

1-1500 
2-1140 
3-1050 

 
1-1450 
2-1200 
3-1200 
1-1550 

 
2-1230 
3-1260 
1-1550 
2-1300 
3-1320 

35 
45 
50 
 

35 
45 
50 
35 
 

45 
50 
35 
45 
50 

42 
 
 
 
 

36 
 

33 
 
 
 
 

33 

 
   Ghi chuù : 1, 2, 3  laø cheá ñoä haøn cho hoà 
quang thöù nhaát , thöù hai , thöù ba .Khe hôû 1 -2.5 
mm. 
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    Ñeå nhaän ñöôïc moái haøn chaát löôïng cao vôùi 
chaân moái haøn ñieàu hoøa vaø oån ñònh , söï haøn 
moät phía ñöôïc thöïc hieän treân ñeäm ñoàng - 
thuoác hoaëc ñeäm ñoàng caàn löu yù raèng trong 
tröôøng hôïp naøy chaát löôïng cao cuûa moái haøn 
chæ ñöôïc ñaûm baûo khi ñeäm aùp chaët vaøo theùp 
haøn vaø khe hôû giöõa caùc taám theùp ñoàng ñeàu 
. 
    Söï haøn treân ñeäm ñoàng  - Thuoác cho pheùp 
taêng cöôøng ñoä doøng ñieän , taêng toác ñoä haøn 
vaø coù theå haøn vôùi hai , ba daây haøn cuøng 
moât luùc . Ñeäm ñoàng duøng cho haøn töï ñoäng  
moät phía laø caùc taám ñoàng daøi , vôùi chieàu 
roäng  120 mm daøy 12 mm coù raõnh . Taám ñeäm 
loaïi naøy khoâng caàn laøm maùt baèng nöôùc , 
thuoác haøn ñöôïc raûi ñeàu moät lôùp daøy khoaûng 
5 mm nhaèm ngaên ngöøa hoà quang taùc ñoäng 
tröïc tieáp leân ñoàng . 
     Nhôø öùng duïng caùc loaïi ñeäm vôùi caùc loaïi 
thuoác haøn coù tính taïo daùng toát maø toác ñoä 
haøn naâng cao , naêng suaát haøn taêng 1.5 laàn so 
vôùi thuoác haøn bình thöôøng . 
     Söï haøn khoâng ñeäm chæ coù theå thöïc hieän 
khi gaù toân chaët vaø khoâng coù khe hôû , chieàu 
saâu ngaáu moái haøn  trong tröôøng hôïp naøy 
khoâng quaù 2/3 chieàu daøy kim loaïi neàn , bôûi 
ngöôïc laïi que haøn seõ ñaùnh thuûng kim loaïi neàn 
. Söï haøn moät phía ñöôïc öùng duïng ñeå haøn caùc 
keát caáu moûng khoâng quan troïng hoaëc caùc keát 
caáu cho pheùp moái haøn khoâng ngaáu heát . 
3. Tr×nh tù thùc hiÖn: 

T
T 

Néi 
dung 
c«ng 

Dông 
cô 

ThiÕ
H×nh vÏ minh häa 

Yªu cÇu 
®¹t ®îc 
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viÖc t bÞ 

1 

 

 

 

§äc 
b¶n 
vÏ 

 

 

  
          YCKT: Mèi 
hµn ®óng kÝch th-íc, 

kh«ng khuyÕt tËt 

- N¾m 
®-îc c¸c 
kÝch 
th-íc c¬ 
b¶n 

- HiÓu 
®-îc yªu 
cÇu kü 
thuËt 

2 

- 
KiÓm 
tra 
ph«i
, 
chuÈ
n bÞ 
mÐp 
hµn 

- 
Chän 
chÕ 
®é 
hµn, 
g¸ 
ph«i 

 
 

 

-Ph«i 
ph¼ng, 
th¼ng 
kh«ng bÞ 
pa via 
- Gãc v¸t 
®óng kÝch 
th-íc 
- §¸nh 
s¹ch mÆt 
ph«i b»ng 
bµn ch¶i 
s¾t hoÆc 
m¸y mµi 
tay 
+ D©y hµn 

 2.0 
- Chän 
dßng DC- 
- Dßng 
®iÖn hµn 
lãt Ih = 
200A 
- Dßng 
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®iÖn hµn 
líp sau 
Ih = 300A 
- §iÖn ¸p 
10V 
- Tèc ®é 
30cm/p 

3 
TiÕn 
hµnh 
hµn 

 

 

 
 

-  

4 
KiÓm 
tra 

 

 

- Ph¸t 
hiÖn ®-îc 

c¸c 
khuyÕt 
tËt cña 
mèi hµn 

-KiÓm tra 
b»ng m¾t 
vµ th-íc 

®o 

4. Sai háng th-êng gÆp: 

TT Tªn 
H×nh vÏ minh 

häa 
Nguyªn nh©n 

C¸ch 
kh¾c 
phôc 
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1 

 Mèi hµn 

ch¸y 

c¹nh.  

  

- Dßng ®iÖn 
hµn lín 
 

- Gi¶m 
dßng 
®iÖn 

4 

Líp 
lãt 
ch¶y 
sÖ, 
thñng 

 

- Dßng hµn 
lãt lín 
 

Hµn lãt 
®¸y 
hoÆc 
lãt ®Öm 
thuèc 

5. An toµn lao ®éng vµ vÖ sinh c«ng 
nghiÖp:                                                               
       - Trang bÞ ®Çy ®ñ b¶o hé lao 
®éng. 
 
 
 
 
IV. §¸nh gi¸ kÕt qu¶: 
T
T 

Néi dung ®¸nh gi¸ C¸ch thøc thùc 
hiÖn 

1 

KiÕn thøc: 
- C«ng t¸c chuÈn bÞ vËt 
hµn 
- ChÕ ®é hµn 

VÊn ®¸p hoÆc tù 
luËn 

2 

Kü n¨ng: - §iÒu chØnh 
chÕ ®é hµn 
                - VËn 
hµnh m¸y 
 

Th«ng qua quan 
s¸t ghi ë sæ 
theo dâi, kiÓm 
tra kÝch th-íc 
vµ khuyÕt tËt 
trªn mèi hµn 

3 
Th¸i ®é: An toµn lao 
®éng, vÖ sinh c«ng 
nghiÖp, tÝnh cÈn thËn 

Th«ng qua quan 
s¸t, kÕt qu¶ ghi 
ë sæ theo dâi. 
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vµ chÝnh x¸c 

4 

ChÊt l-îng s¶n phÈm: 
§-êng hµn ®óng kü 
thuËt, kh«ng bÞ khuyÕt 
tËt 

Quan s¸t, kiÓm 
tra b»ng m¾t  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bài 4: Hàn SAW mối hàn góc vị trí 2F                                              
 Thời gian: 16 giờ 

Mục tiêu: 
- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn đầy đủ an toàn. 
- Nhận biết chính xác các loại dây hàn, thuốc hàn.   
- Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước, đảm bảo các yêu 

cầu kỹ thuật. 



42 
 

- Chọn chế độ hàn phù hợp chiều dày, tính chất vật liệu 
và kiểu liên kết hàn  

- Gá phôi hàn chắc chắn, đúng kích thước. 
- Thực hiện hàn mối hàn góc đảm bảo độ sâu ngấu 

không rỗ khí ngậm xỉ, không cháy cạnh ít biến dạng 
kim loại cơ bản. 

- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn. 
- Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh 

phân xưởng.    
- Tuân thủ quy định, quy phạm trong quy trình hàn SAW 

vị trí 2F.  
- Rèn luyện tính kỷ luật, cẩn thận, tỉ mỷ, chính xác trong 

công việc.               
§iÒu kiÖn thùc hiÖn: 

   1. VËt liÖu: ThÐp tÊm 10, d©y hµn H-

10MnSi Made in China hoÆc Cb - 082C 

Made in Russia thÐp c¸c bon thÊp  2.0,  
thuèc hµn F7A0-EL12 

   2. ThiÕt bÞ vµ dông cô: M¸y hµn 
MEGATRAC 5 cña h·ng SAF 

   3. C¸c ®iÒu kiÖn kh¸c:  Gi¸o tr×nh Kü 
thuËt hµn, tµi liÖu tham kh¶o, m¸y chiÕu 
®a n¨ng, m¸y chiÕu vËt thÓ, m¸y tÝnh, 
nguån ®iÖn 3 pha, tñ ®ùng dông cô,  
trang bÞ BHL§.  

Néi dung:  

1. Haøn töï ñoäng caùc moái haøn goùc chöõ T vaø 
choàng: 
    Söï haøn thöïc  hieän ôû hai vò trí chuû yeáu laø 
haøn baèng vaø haøn ngang . Thuaän lôïi nhaát laø 
haøn vò trí baèng vì haøn baèng beå haøn oån ñònh 
nhaát , ñeå ngaên ngöøa kim loaïi loûng vaø xæ loûng 
chaûy , moái gheùp ñöôïc gheùp khoâng coù khe hôû 
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( 1 -1.5 mm ) caàn söû duïng caùc phöông tieän giöõ ( 
ñeäm thuoác , ñeäm ñoàng , ñeäm thuoác - ñoàng , 
haøn loùt baèng tay ) . Vieäc duøng maùy caét hoaëc 
gia coâng cô khí caùc chi tieát tröùôùc khi haøn cho 
pheùp gaù caùc vaät haøn coù khe hôû nhoû vaø 
haøn baèng khoâng caàn ñeäm . 
    Tuøy theo chieàu daøy kim loaïi neàn coù theå 
haøn moät hoaëc nhieàu ñöôøng . ÔÛ vò trí haøn 
baèng  coù theå thöïc hieän moái haøn coù caïnh 
huyeàn khoâng quaù 12 -16 mm , caùc moái haøn 
lôùn hôn ñöôïc haøn nhieàu ñöôøng haøn . 
a.Cheá ñoä haøn töï ñoäng döôùi lôùp trôï dung cuûa 
moái gheùp chöõ T vaø choàng ôû vò trí haøn baèng: 

Caïnh  
moái 

haøn , 
(mm) 

Ñöôøng 
kính daây 

haøn 
(mm) 

Cöôøng 
ñoä haøn 

(A) 

Ñieän 
aùp hoà 
quang  

(V) 

Toác 
ñoä 

haøn 
(m/h) 

6 
8 
 

10 
 

12 
 

2 
4 
5 
4 
5 
4 
5 

400- 475 
475 -625 
675 -725 
650 -700 
725 -775 
725 – 775 
775 -825 

34-36 
34-36 
32-34 
34-36 
32-34 
36-38 
36-38 

40 
30 
32 
23 
25 
20 
18 

b. Cheá ñoä haøn töï ñoäng döôùi  trôï dung 
caùc moái gheùp  chöõ T vaø choàng vò trí  haøn 
ngang: 
              
Caïnh 
moái 
haøn  
(mm) 

Ñöôøng 
kính 
daây 
haøn 
(mm) 

Cöôøng 
ñoä 

haøn   
(A) 

Ñieän 
aùp 
hoà 

quang 
(V) 

Toác 
ñoä 

haøn 
(m/h) 

Loaïi 
doøng 
ñieän 

vaø cöïc 
tính 

3 2 200- 25-28 60 Moät 
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4 
 
5 
 
 
7 
 
 
8 

2 
3 
2 
3 
4 
2 
3 
4 
5 

220 
280-
300 
350 
375-
400 
450 
450 
375-
400 
500 
675 
720-
750 

28-30 
28-30 
30-32 
28-30 
28-30 
30-32 
30-32 
32-35 

38 

55 
50 
55 
55 
60 
28 
45 
50 
41 

chieàu 
ngöôïc 

cöïc 
Xoay 

chieàu 
‘’ 
‘’ 
‘’ 
‘’ 
‘’ 
‘’ 
‘’ 

Moät 
chieàu 
ngöôïc 

cöïc 
                                       
      Caùc moái haøn chöõ T vaø haøn choàng khoù 
thöïc hieän ôû vò trí ngang , thöôøng xaåy ra hieän 
töôïng haøn moät caïnh . Caùc moái haøn ngang thöïc 
hieän ñaûm baûo tieát dieän moái haøn khoâng quaù 
40 -50 mm2 . Khi tieát dieän lôùn hôn caàn haøn 
nhieàu ñöôøng haøn .  
      Bieän phaùp hieäu quaû ñeå ngaên chaën kim 
loaïi loûng khoâng bò chaûy khi haøn ngang laø giaûm 
chieàu daøi hoà quang , ñoàng thôøi söû duïng thuoác 
haøn daïng thuûy tinh vôùi ñoä nhôùt xaùc ñònh . Hay 
söï öùng duïng daây haøn beù , giaûm ñieän aùp hoà 
quang vaø bieän phaùp coâng ngheä khaùc cho 
pheùp môû roäng coâng ngheä haøn ngang khi saûn 
xuaát . 
Coâng ngheä haøn baùn töï ñoäng döôùi lôùp thuoác 
trôï dung . 
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      Söï haøn töï ñoäng khoâng thích hôïp vôùi caùc 
moái haøn ngaén , giaùn ñoaïn vaø caùc moái haøn 
ôû vò trí nghieâng . Trong nhöõng tröôøng hôïp naøy 
haøn baùn töï ñoäng phaùt huy hieäu quaû . 
     Vôùi phöông phaùp naøy daây haøn ñöôøng kính 
nhoû ( 1.2 -2.5mm) ñöôïc caáp vaøo vuøng haøn qua 
moät oáng meàm cuûa moû haøn . Cuõng nhö trong 
haøn töï ñoäng hoà quang chaùy giöõa muùt daây vaø 
kim loaïi neàn vaø ñöôïc baûo veä bôûi lôùp trôï dung 
caáp töø pheãu thuoác gaù treân tay caàm moû haøn 
. Söï khaùc nhau giöõa hai phöông phaùp laø ôû ñaây 
moû haøn do ngöôøi thôï haøn ñieàu khieån caùc 
khuyeát taät thöôøng do chieàu daøi hoà quang thay 
ñoåi ñeå khaéc phuïc nhöôïc ñieåm naøy haøn baùn 
töï ñoäng ñöôïc tieán haønh vôùi maät ñoä doøng 
cao(100-200 A/mm2). 
2.Tr×nh tù thùc hiÖn: 

T
T 

Néi 
dung 
c«ng 
viÖc 

Dông 
cô 

ThiÕ
t bÞ 

H×nh vÏ minh häa 
Yªu cÇu 
®¹t ®-îc 

1 

 

 

 

§äc 
b¶n 
vÏ 

 

 

  
          YCKT: Mèi 
hµn ®óng kÝch th-íc, 

kh«ng khuyÕt tËt 

- N¾m 
®-îc c¸c 
kÝch 
th-íc c¬ 
b¶n 

- HiÓu 
®-îc yªu 
cÇu kü 
thuËt 
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2 

- 
KiÓm 
tra 
ph«i
, 
chuÈ
n bÞ 
mÐp 
hµn 

- 
Chän 
chÕ 
®é 
hµn, 
g¸ 
ph«i 

 

-Ph«i 
ph¼ng, 
th¼ng 
kh«ng bÞ 
pa via 
- Gãc v¸t 
®óng kÝch 
th-íc 
- §¸nh 
s¹ch mÐp 
hµn 
+ D©y hµn 

 2.0 
- M¸y hµn 
PRS  
- Chän 
dßng DC- 
- Dßng 
®iÖn hµn 
Ih = 400A 
- Tèc ®é 
20cm/p 

3 
TiÕn 
hµnh 
hµn 

 

 

- Sö dông 
®ång thêi 
2 má hµn 
®Ó chèng 
biÕn d¹ng 
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4 
KiÓm 
tra 

 

 

 

 

 

- Ph¸t 
hiÖn ®-îc 

c¸c 
khuyÕt 
tËt  

-KiÓm tra 
b»ng m¾t 
vµ th-íc 

®o 

 

3. Sai háng th-êng gÆp: 

TT Tªn 
H×nh vÏ minh 

häa 
Nguyªn nh©n 

C¸ch 
kh¾c 
phôc 

1 

Gãc I 

kh«ng 

vu«ng 

 

 
- Do qu¸ 
tr×nh g¸ ®Ýnh
 

- KiÓm 
tra 
tr-íc 
khi hµn 

 
3. An toµn lao ®éng vµ vÖ sinh c«ng 
nghiÖp:                                                              
 - Trang bÞ ®Çy ®ñ b¶o hé lao ®éng. 
 
IV. §¸nh gi¸ kÕt qu¶: 
 
T
T 

Néi dung ®¸nh gi¸ C¸ch thøc thùc 
hiÖn 

1 

KiÕn thøc: 
- C«ng t¸c chuÈn bÞ vËt 
hµn 
- ChÕ ®é hµn 

VÊn ®¸p hoÆc tù 
luËn 
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2 

Kü n¨ng: - §iÒu chØnh 
chÕ ®é hµn 
                - VËn 
hµnh m¸y 
 

Th«ng qua quan 
s¸t ghi ë sæ 
theo dâi, kiÓm 
tra kÝch th-íc 
vµ khuyÕt tËt 
trªn mèi hµn 

3 

Th¸i ®é: An toµn lao 
®éng, vÖ sinh c«ng 
nghiÖp, tÝnh cÈn thËn 
vµ chÝnh x¸c 

Th«ng qua quan 
s¸t, kÕt qu¶ ghi 
ë sæ theo dâi. 

4 

ChÊt l-îng s¶n phÈm: 
§-êng hµn ®óng kü 
thuËt, kh«ng bÞ khuyÕt 
tËt 

Quan s¸t, kiÓm 
tra b»ng m¾t  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bài 5: Hàn SAW đắp mặt phẳng                                              
 

Mục tiêu 
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- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn đầy đủ an toàn. 
- Nhận biết chính xác các loại dây hàn, thuốc hàn.   
- Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước, đảm bảo các yêu 

cầu kỹ thuật. 
- Chọn chế độ hàn đắp phù hợp chiều dày, tính chất vật 

liệu và kiểu liên kết hàn  
- Gá phôi hàn chắc chắn, đúng kích thước. 
- Thực hiện hàn đắp mặt phẳng đảm bảo độ sâu ngấu, 

phẳng, đúng kích thước bản vẽ, đủ lượng dư gia công ít 
biến dạng kim loại. 

- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn. 
- Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh 

phân xưởng 

 

§iÒu kiÖn thùc hiÖn: 

   1. VËt liÖu: ThÐp tÊm 10, d©y hµn 
dÑt 20x4,  thuèc hµn F7A0-EL12 

  2. ThiÕt bÞ vµ dông cô: M¸y hµn ®¾p 
d©y dÑt cña h·ng SAF 

   3. C¸c ®iÒu kiÖn kh¸c:  Gi¸o tr×nh Kü 
thuËt hµn, tµi liÖu tham kh¶o, m¸y chiÕu 
®a n¨ng, m¸y chiÕu vËt thÓ, m¸y tÝnh, 
nguån ®iÖn 3 pha, tñ ®ùng dông cô,  
trang bÞ BHL§.  
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Néi dung:   

1. Tr×nh tù thùc hiÖn: 

T
T 

Néi 
dung 
c«ng 
viÖc 

Dông 
cô 

ThiÕ
t bÞ 

H×nh vÏ minh häa 
Yªu cÇu 

®¹t 
®-îc 

1 

§äc 
b¶n vÏ 

, 
chuÈn 
bÞ 

ph«i, 
chän 

chÕ ®é 
hµn 

 

 
 

- MÆt 
ph«i 
®¸nh 
s¹ch 
tíi ¸nh 
kim 

- ChÕ 
®é hµn 

+ D©y 

hµn  
dÑt 
20x4 

- Chän 
dßng DC 
2500A 

- §iÖn 
¸p 20V 

 

2 
TiÕn 
hµnh 
hµn 

 

 

- Hµn 
®-êng 
bao 
xung 
quanh 
trªn 
c¹nh 
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chi 
tiÕt 

- C¸c 
®-êng 
hµn 
ng-îc 
chiÒu 
nhau 

- Hµn 
®óng 
thø tù 
®-îc 
chØ dÉn 

4 
KiÓm 
tra 

 

 

- Ph¸t 
hiÖn 
®-îc 
c¸c 

khuyÕt 
tËt cña 
mèi hµn 

 

2.Sai háng th-êng gÆp: 

T
T 

Tªn 
H×nh vÏ minh 

häa 
Nguyªn nh©n 

C¸ch 
kh¾c 
phôc 

1 

Chi 
tiÕt 
bÞ 

cong 
vªnh 

 

 

- BiÕn d¹ng 
nhiÖt 

- Thùc 
hiÖn ®ïn 
thø tù 
chØ dÉn 

- Chän 
chÕ ®é 
hµn phï 
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hîp 

 

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

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

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

IV. §¸nh gi¸ kÕt qu¶: 

 

TT Néi dung ®¸nh gi¸ C¸ch thøc thùc hiÖn 

1 

KiÕn thøc: 

Kü thuËt hµn ®¾p mÆt 
ph¼ng 

VÊn ®¸p hoÆc tù 
luËn 

2 

Kü n¨ng: - ChuÈn bÞ 
ph«i hµn  

                - Hµn  

 

Th«ng qua quan s¸t 
ghi ë sæ theo dâi, 
kiÓm tra kÝch th-íc 
vµ khuyÕt tËt trªn 
mèi hµn 

3 

Th¸i ®é: An toµn lao 
®éng, vÖ sinh c«ng 
nghiÖp, tÝnh kiªn 
tr×. 

Th«ng qua quan s¸t, 
kÕt qu¶ ghi ë sæ 
theo dâi. 

4 
ChÊt l-îng s¶n phÈm: 
Chi tiÕt ph¼ng, Ýt bÞ 
cong vªnh, ®óng kÝch 

Quan s¸t, ®o, kiÓm 
tra b»ng m¾t  
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th-íc   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bài 6: Hàn SAW đắp mặt trụ 

Mục tiêu: 

- Chuẩn bị thiết bị, dụng cụ hàn đầy đủ an toàn. 
- Nhận biết chính xác các loại dây hàn, thuốc hàn.   
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- Chuẩn bị phôi hàn đúng kích thước, đảm bảo các yêu 
cầu kỹ thuật. 

- Chọn chế độ hàn đắp phù hợp chiều dày, tính chất vật 
liệu và kiểu liên kết hàn  

- Gá phôi hàn chắc chắn, đúng kích thước. 
- Thực hiện hàn đắp trục đảm bảo độ sâu ngấu, tròn đều, 

đúng kích thước bản  
vẽ, đủ lượng dư gia công ít biến dạng kim loại. 

- Kiểm tra đánh giá đúng chất lượng mối hàn. 
- Thực hiện tốt công tác an toàn lao động và vệ sinh 

phân xưởng 
§iÒu kiÖn thùc hiÖn: 

  1. Dông cô- ThiÕt bÞ: M¸y hµn ®¾p d©y 
dÑt cña h·ng SAF 

  2. Nguyªn vËt liÖu:  ThÐp trßn ®Æc   
40, d©y hµn dÑt 20x4,  thuèc hµn F7A0-
EL12 

  3. C¸c nguån lùc kh¸c: Gi¸o tr×nh Kü 
thuËt hµn, b¶ng tr×nh tù thùc hiÖn, mÉu, 
m¸y hiÕu ®a n¨ng, m¸y chiÕu vËt thÓ, m¸y 
tÝnh, x-ëng thùc hµnh, tñ ®ùng dông cô.  

Néi dung:   

   1.Kü thuËt hµn ®¾p trôc: 

      Hµn ®¾p trôc chñ yÕu lµ ®Ó söa 
ch÷a c¸c chi tiÕt d¹ng trôc mßn do tiÕp 
xóc. VÒ b¶n chÊt nãi chung, hµn ®¾p 
t-¬ng tù nh- c¸c ph-¬ng ph¸p hµn 
kh¸c.Trong kü thuËt hµn ®¾p cã thÓ øng 
dông ph-¬ng ph¸p hµn hå quang, thùc hiÖn 
b»ng dßng xoay chiÒu vµ dßng mét chiÒu. 

      - Chän thµnh phÇn kim lo¹i ®¾p phô 
thuéc vµo ®iÒu kiÖn c«ng t¸c cña chi 
tiÕt.Sù hao mßn cã thÓ g©y ra do ma s¸t, 
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do va ®Ëp, ë nhiÖt ®é b×nh th-êng, nhiÖt 
®é cao vµ trong m«i tr-êng ¨n mßn ( a 
xÝt, baz 

      - Tr-íc khi ®¾p, ë chç hµn ®Êp 
ph¶i lµm s¹nh cÇn thiÕt mét sè t¹p chÊt 
bÈn, dÇu , mì… lµm cho kim lo¹i cã ¸nh 
kim nh- ban ®Çu råi míi cã thÓ hµn ®¾p 
®-êng thø nhÊt, khi hµn ®¾p ®-êng thø 
hai cÇn ph¶i lµm ch¶y 1/3 chiÒu réng cña 
®-êng hµn thø nhÊt, c¸c mèi han cã chiÒu 
réng ®Òu nhau. 

     - Khi hµn cÇn chó ý tr¸nh chç kÕt 
thóc cña mèi hµn sinh ra nh÷ng r·nh hå 
quang qu¸ s©u lµm ¶nh h-ëng ®Õn sù h×nh 
thµnh cña mèi hµn líp sau. 

     - §Ó ®¸p øng yªu cÇu gia c«ng sau 
khi hµn ®¾p cÇn ph¶i ®Ó chiÒu cao mèi 
hµn phï hîp, bÒ dµy cña hµn ®¾p ph¶i lín 
h¬n ®é dµy yªu cÇu sau khi gia c«ng cña 
nã tõ 3÷ 5mm. 

     - Hµn ®¾p cã thÓ thùc hiÖn theo 
®-êng xo¾n èc hoÆc ®-êng sinh. 

2. Tr×nh tù thùc hiÖn: 

T
T 

Néi 
dung 
c«ng 
viÖc 

Dông 
cô 

ThiÕ
t bÞ 

H×nh vÏ minh häa 
Yªu cÇu 

®¹t 
®-îc 
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1 

§äc 
b¶n vÏ 

, 
chuÈn 
bÞ 

ph«i, 
chän 

chÕ ®é 
hµn, 

kÑp 
ph«i 

 

 

 

 

 

- N¾m 
®-îc 
c¸c 
kÝch 
th-íc 
c¬ b¶n 

- HiÓu 
®-îc 
yªu cÇu 
kü 
thuËt 

- MÆt 
ph«i 
®¸nh 
s¹ch 
tíi ¸nh 
kim 

- ChÕ 
®é hµn 

+ D©y 

hµn  
dÑt 
20x4 

+ Chän 
dßng DC 
2500A 

+ §iÖn 
¸p 20V 

+ §å g¸ 
chi 
tiÕt 
quay, 
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®Çu hµn 
ëvÞ trÝ 
b»ng,  

- Con 
l¨n ®ì 
thuèc 

- Tèc 
®é quay  
2vßng/p
hót 

 

 

2 

TiÕn 
hµnh 
hµn 

- Hµn 
xo¾n 
èc 

theo 
chu vi 

 

 
 

 

4 
KiÓm 
tra 

 

 

- Ph¸t 
hiÖn 
®-îc 
c¸c 

khuyÕt 
tËt cña 
mèi hµn 

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

 - ChØ ®-îc hµn khi cã ®Çy ®ñ trang 
bÞ b¶o hé lao ®éng dµnh cho thî hµn. 
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 - Khi ph¸t hiÖn sù cè ph¶i ng¾t 
®iÖn vµ b¸o cho ng-êi cã tr¸ch nhiÖm sö 
lý. 

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

IV. §¸nh gi¸ kÕt qu¶: 

TT Néi dung ®¸nh gi¸ C¸ch thøc thùc hiÖn 

1 
KiÕn thøc: 

Kü thuËt hµn ®¾p 

VÊn ®¸p hoÆc tù 
luËn 

2 

Kü n¨ng: - ChuÈn bÞ 
ph«i hµn, g¸ l¾p vËt 
hµn 

                - 
Chän vµ ®iÒu chØnh 
chÕ ®é hµn 

 

Th«ng qua quan s¸t 
ghi ë sæ theo dâi, 
kiÓm tra kÝch th-íc 
vµ khuyÕt tËt trªn 
mèi hµn 

3 

Th¸i ®é: An toµn lao 
®éng, vÖ sinh c«ng 
nghiÖp, tÝnh kiªn 
tr×. 

Th«ng qua quan s¸t, 
kÕt qu¶ ghi ë sæ 
theo dâi. 

4 

ChÊt l-îng s¶n phÈm: 
Chi tiÕt th¼ng t©m, 
mèi hµn ®óng kÝch th-
-íc, kh«ng bÞ khuyÕt 
tËt. 

Quan s¸t, ®o, kiÓm 
tra b»ng m¾t  

 


