Giao trinh han TIG
- Phin 1
1. Nguyén ly.
Han TIG ( Tungsten Inert gas) con c6
tén goi khéc la han ho quang bang dién cuc khéng ndng chay (tungsten) trong méi trueong k

hibao vé - GTAW ( Gas Tungsten Arc Welding ) thuong dugc goi véi tén han Argon hoac
WIG (Wonfram Inert Gas).

M3 phun

dng kep
deéncue

dén cus
Que a%o tungsten

iy,

Kirn logi han

So &S han TIG (GTAW)

Hinh 1 : So' @6 nguyén ly han TIG

— Ho quang chay gifra dién cuc tungsten khdng nong chay va chi tiét han dugc bao vé boi
dong khi thoi qua mé phun, s& cung cap nhi¢t lam nong chay mép chi tiét,
sau d6 co6 hoac khéng dung que dap tao nén moi han.

— Kim loai dép (que han ¢6 duong kinh @ 0,8 mm dén @ 4,0 mm) dugc bo sung vao
viing chay bang tay hodc nho thiet bi tuw dongkhi dung day cudn (cudn day c6 duong kinh tr
@ 0,8 mm den @ 2,0 mm) .

— Viing chay duoc bao vé bang dong khi tro (luu luong 5 dén 25 lit/phut) Argon hodc



Argon + Hélium, khi han tu dong c6 thé dung Argon + H2 .

2. Pdc diém va cong dung.

Dic diém

— bién cuc khdng ndng chay.

— Khéng tao xi do khéng c6 thube han.

— Ho quang, viing chay quan sat va kiém soat dé dang.

- Nguén nhiét tap trung va cé nhiét do cao.

Uu diém

— C6 thé han duoc kim loai méng hoac day do thong sé han c6 pham vi diéu chinh rong
( tir vai ampe dén vai trim ampe).

— Han duoc hau hét cac kim loai va hop kim véi chat luong cao.

— Méi han sach dep, khong 13n xi va ving toe.

— Kiém soat dugce do ngau va hinh dang viing han dé dang.

Nhuge diém

— Ning suat thap.

— Poi hoi tho ¢6 tay nghé cao.

— Gia thanh tuong ddi cao do nang suat thap, thiét bi va nguyén liéu dat tien.
Cong dung

— La phuong phép hiéu qua khi han nhém, inox va hop kim nicken.
— Thudng dung han 16p ngau trong qui trinh han éng ap lyc.

— Han cac kim loai, hop kim kho han nhu titan, déng do.

3. Vit ligu trong han TIG.



3.1. Khi bao vé

Bét ky loai khi tro nao ciing ¢6 thé dung dé han TIG, song Argon va Heli duoc va
chudng hon ca vi gia thanh twong doi thap, trirlwong khi khai thac doi dao.

Argon la loai khi tro khong mau, mui,

vi va khong doc. N6 khong hinh thanh hop chat héa hoc véi bt ¢t vat chit ndo khéc &

moi nhiétdd hodc ap suat. Ar dugc trich tir khi quyén bang phuong phép hda long khong khi
va tinh ché dén do tinh khiét 99,9 %, cé ty trong so

véi khong khi la 1,33. Ar duoc cung Cap trong cac binh &p suét cao hoic ¢ dang khi hoa
16ng v6i nhiét d6 -- 184 0C trong cac bonchtra.

Heli 1a loai khi tro khéng mau, mui, vi. Ty ’
trong so véi khong khi la 0,13 duoc khai thac tir khi thién nhién, c6 nhiét do hda long rat
thap — 272 0C, thuong dugc chira trong cac binh ap suat cao.

Hinh 2 : So sanh hai loai khi bao vé
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HELIUM ARGON

Argon Heli

D& mdi hd quang do niang luong Khé méi hod quang do ning lugng ion héa cao
ion thap
Nhiét 46 h6 quang cao hon
Nhiét 6 hd quang thap hon
Bao vé kém hon do nhe hon
Biové tot hon do niang hon Luu

lwongcan thiét thap hon Luu lugng str dung cao hon

Pién ap hod quang thap hon nén ning Dién ap hd quang cao hon nén ning luong
lugng han thap hon han 16n hon

Gia thanh ré hon Gi4 thanh dt hon

Chiéu dai hd quang ngin, méi han hep  Chiéu dai ho quang dai, mdi han rong

C6 thé han chi tiét mong Thuong ding han céc chi tiét ddy, din nhigt
tot




Gi&o trinh han TIG - Phan 2

Sy tron hai khi Ar va He c6 y nghia thuc tién rét l6n. né cho phép kiém soét chac
ché nang lugng han ciing nhu hinh dang cua tiet diénmoi han. Khi han chi tiet day, hodc tan
nhiét nhanh, su tron He vao Ar cai thién dang ké qué trinh han.

Nitor ( N2 ) dbi khi dugc dua vao Ar dé han dong va hop kim dong, Nito tinh khiét d6i khi
dugc dung dé han thép khdng ri.

Hon hop Ar — H2 viéc bo sung hydro vao argon 1am ting dién ap ho quang va céc wu diém
tuong tu heli. Hon hop véi 5% H2 d6i khi 1am ting do 1am sach caa méi han TIG bang tay.
Hén hop véi 15% duge sir dung dé han co khi héa toc do cao cho cac mbi han giap mi véi
thép khdng ri day dén 1,6 mm, ngoai ra con duge ding dé han cac thung bia bang

thép khdng ri vai moi chiéu day, véi khe ho day cuaduong han tir 0,25 — 0,5 mm. khdng
nén ding nhiéu H2 , do c6 thé gay ra rd xop ¢ mbi han. Viéc

sir dung hon hop nay chi han ché chocéc hop kim Ni, Ni — Cu, thép khdng ri.
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Hinh 3 : Quan hé V — I véi khi bao vé Ar va He
Lira chon khi bdo vé

Khong cd mét quy tic ndo khdng ché su lua chon khi bao vé dbi vai mot cong viee

cu thé. Ar, He hoac hon hop cua chlng déu c6

théstr dung mot cach thanh cdng doi voi da s6 céc cng viée han, voi su ngoai 18 1a khi han t
rén nhitng vt cuc mong thi phdi st sung khiAr. Ar thuong cung cap hd quang ém hon la
He. Thém vao dd, chi phi don vi thap va nhiing yéu cau vé luu lugng thap

ctia Ar di 1am choAr duoc ua chudng hon tir quan diém kinh té.

3.2. Pién cuc tungsten

Tungsten ( Wolfram) duoc dung lam dién cyc do tinh chiu phiét cao, nhiét o ndng chay
cao (3410 0C), phat xa dién tir trong doi tot, 1am ion héa ho quang va duy tri tinh
on dinh ho quang, c06 tinh chong oxy hda rat cao.

Hai loal dién cuc st dung phd bién trong han TIG :

— Tungstene nguyén chat (dudi son mau Xanh 14) : chira 99,5% tungsten nguyén chat, gia
ré song c6 mét d6 dong cho phép thap, kha nang chong nhiém ban
thap, dung khi han vai dong Xoay chieu (AC) ap dung khi han nhém hoac hop kim nhe.

— Tungsténe Thorium (chira 1 d&n 2 % thorium {ThO2} -

dudi son mau do) : cd kha nang birc xa electron cao do d6 dong han cho phép cao hon va
tudi tho duoc nang cao dang ké. Khi dung dién cuc nay ho quang dé moi va chay on dinh,
tinh ning chéng nhiém bantét, ding véi dong mét chiéu

(DC) ap dung khi han thép hoac inox.

Ngoai ra con co :

— Tungstene zirconium (0,15 dén 0,4% zirconium { ZrO2} - dudi son mau nau ) cé dic
tinh ho quang va mat do dong han dinh murctrung gian gitra tungsten pure va



tungsten thorium, thich hop véi ngudn han AC khi han nhém. Uu diém khac cua dién
cuc la khéng c6 tinhphdng xa nhu dién cuc thorium.

— Tungstene Cerium (2% cerium { CeO2} - dudi son mau cam ) : n6 khong c6 tinh
phong xa, hd quang d& mdi va 6n dinh, ¢6 tudi béncao hon, dung tét véi dong DC hoic AC.

— Tungsten Lathanum { La203} c0 tinh nang tuong tu tungsten cerium.

Electrode Identification Requirementsab
AWS Classification Color
EWP Green
EWCe-2 Orange
EWLa-1 Black
EWLa-15 Gold
EwlLa-2 Blue
EWTh-1 Yellow
EWTh-2 Red
EWZr-1 Brown
EWG Gray
Motes:
a. The actual color may be applied in the form of bands, dots,
etc., at any point on the surface of the electrode.
b. The method of color coding used shall not change the
diameter of the electrode beyond the tolerances permitted.

Bang 1: ma mau dién cuc tungsten

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 — 1 = tungsten + 1% thorium

EWTh — 2 = tungsten + 2% thorium

EWZr — 1 = tungsten + 1% zirconium

EWG = tungsten + nguyén t6 hop kim khdng xac dinh

Gi&o trinh han TIG - Phan 3



Chemical Composition Requirements for Electrodes?

Weight Percent

AWS UNS W Min. Other Oxides or
Classffication ~ Mumberb (difference)®  CeO, La,0, ThQ, Z10,  Elements Total
EWP RO7900 99.5 — — — — 0.5
EWCe-2 R07932 97.3 1.8-22 - - - 05
EWLa-1 RO7941 98.3 — 08-12 - — 05
EWLa-1.5 R97942 97.8 — 13-17 - — 05
EWLa-2 RO7943 97.3 — 18-22 - — 05
EWTh-1 RO7911 98.3 — — 0.8-1.2 — 0.5
EWTh-2 RO7912 97.3 — - 1.7-22 — 0.5
EWZr-1 R07920 99.1 - - - 0.15-040 05
EwGH — 945 NOT SPECIFIED 0.5

Motes:

a The electrode shall be analyzed for the specific oxides for which values are shown in this table. K the presence of other elements or
oxides is indicated, in the course of the work, the amount of those elements or cides shall be determined to ensure that thedr total
does not excead the limit spacified for “Other Oxides or Elemeants, Total in the last column of the table.

b. SAE/ASTM Unifiad NMumbering System for Metals and Alloys.
. Tungsten content shall be determined by subtracting the ttal of all specified oxides and other eddes and elements from 100%.
d. Classification EWG must contain some compound or element additive and the manufacturer must identify the type and minimal

content of the additive on the packaging.
Bang 2 : phan leai va thanh phan dién cuc tungsten theo AWS A5.12

Dién cwe tungsténe va khi bao vé

Kim loai han

Nhom

Pong va
hop kim dong

Hop kim
Magnesium

Nickel, va hop kim
nickel

Thép Carbone,va
thép hop kim thap

Theép inox

Titane

Be day
Moi cd bé day
Day
Mong
Moi cd bé day
Mong
Moi co bé day
Mong
Moi ¢& bé day
Mo cé bé day
Mong
Moi ¢ bé day
Mong
Mot ¢ bé day

Loai dong dién
AC
DCEN
DCEP
DCEN
AC
AC
DCEP
DCEN
DCEN
AC
DCEN

AC

+ DCEN= Direct current electrode Negative

e DCEP = Direct current electrode Positive

e AC = Alternative Current.

Dién cuc
Nguvén chat hoic
Zirconium
Thornée
Thoneée hoac
Zircomum
Thonée
Nguyén chat hoac
zirconium
Nguyén chat hodc
zirconium

Thoneée hoac
zircomum

Thoneée
Thorié
Nguyén chat hoac
Zirconium
Thonée
Nguyén chat
zircomum
Thoneée

Khi bao vé
Argon boie
Argon hodc
argon-hélium

Argon

Argon hoac
argon-hélium

Argon
Argon
Argon

Argon

Argon hodc
argon-hélium

Argon

Argon hodc
argon-hélium
Argon hoac
argon-hydrogene
Argon




Kich thwdc va mai dién cuc

Céc dién cuc tungsten thudng dugc cung cap voi duong kinh 0,25 + 6,35 mm, dai tir 70
+ 610 mm, c6 bé mat da dugc lam sachhoic duoc mai. B& mit da duoc 1am sach c6 nghia
la sau khi kéo day hoic thanh, c&c tap chat bé mit duoc loai bo bang cac dungdich thich
hop. B& mat duoc mai ¢ nghia 1a c4c tap chat duoc loai bo bang phuong phap mal.

Tuy thude vao tng dung, vat liéu, bé day, loai mdi ndi ma ta ¢ cac dang mai khéc
nhau. Khi han vai dong AC ta chon dién cuc IGnhon va mai vé tron thay vi mai nhonnhu
khi han v&i dong DCEN.

Dién cyc dung dong DC Bién cyc dung cho
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Hinh 4 : Cac dang mai dién cuc

Bang 3 : kich thwéc chi tiét khi mai dién cuc

Puong kinh dién cwe  Pudng kinh phan Goc con Phan cuc DCEN
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1.0 0.125

1.0 0.25
1.6 0.5
1.6 0.8
2.4 0.8
2.4 1.1
3.2 1.1
3.2 1.5
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12-90 1

15-150 15

20 -200 20

25 —-250 25
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Cac gia tri trong bang 3 ung dung cho khi Argon. Cac gié tri dong di¢n khac co

thé dung tuy thudc loai khi bao vé,

loai thiét bi.
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Hinh 5 : cach
mai dién cuc
Hinh dang va cach mai dién cuc ¢ anh huong quan trong dén sy on dinh va tap trun
g ciia hd quang han. Pién cuc duoc maitrén da  mai  c6cé  hat  min va mai
theo hwéng truc nhu hinh vé.
NG6i chung chiéu cao mai tét nhat 12 tir 1,5 dén 3 1an duong kinh dién cuc.
Khi mai xong phan con thi can 1am td dau con mét chat dé bao vé dién cuc khoi su
pha huy ctia mat @6 dong dién qua cao. Cach thirc
wa chudng 13 1am phang miii dién cuc. Qui tac chung la : Goc mai cang nho (Pién cuc ca
ng nhon) thi d6 ngéu sau cuaviing chay cang 16n va bé rong viing chay cang hep
Khi han vai dong xoay chiéu (AC) hozc dong mét chiéu (DCEP) thi dau dién cuc can
c6 dang béan cau .




bac biét khi han trén nhém , 16p oxyt nhdom bam trén mii dién cuc co vai tro tang
cwong birc xa electron va bao védién cuc.

Véi dién cuc bang zirconium mii dién cuc ty dong hinh thanh dang ban cau khi han
v6i dong AC. Song khi d6 ta phal chdpnhan sy chay khong on dinh ciia hé quang han .

Pé nghi duéi day cho phép sir dung téi wu cac dién cuc tungsten.
* Can chon dong dién thich hop ( kiéu va cudong do) ddi véi kich co dién cuc duogc s
r dung. Dong dién qué cao s& l1am huhai dau dién cuc, dong dién qué thip s& gay ra su
an mon, nhiét d6 thap va hod quang khdng 6n dinh.
* Pau dién cuc phai dugc mai hop ly theo cac hudng dan cia nha cung cap dé tranh qué
nhiét cho dién cuc.
* Pién cuc phai duoc sir dung va bao quan can than tranh nhiém ban.
* Dong khi bao vé phai duoc duy tri khdng chi trong khi han ma con sau khi ngét hd quan
g cho den khi ngudi dién cyc. khi cacdién cuc da ngudi, dau dién cuc s& co dang sang
bong, néu 1am ngudi khdng chuan, dau nay co thé bi oxy hoa va cé mangmau, néu
khong loai bo s& anh huang dén chat lugng mbi han. Moi két ndi, ca nudc va khi, phai
duoc kiém tra can than.
* Phan dién cyc & phia ngodi mo han trong ving khi bao vé phai dugc gitr & muc ngan
nhat, tly theo ng dung va thiét bi, débao dam dugc bao vé tot bang khi tro.
* Can tranh su nhiém ban dién cuc. Khi su tiép xuc giita dién cuc nong voi kim loai né
n hodc que han, su duy tri khi bao vékhong du, s& gay ra sy nhiém ban.
* Thiét bi, dac biét 1a dau phun khi bao vé, phai sach va khéng dinh céc vét han. Bau phu
n bj ban s& anh hueng dén khi bao vé,anh huéng dén ho quang, do d6 gidm chat luong
moi han.

Phin cyc dm Phdn ey

C-l.l'fng-'d.‘id.fnq didn DEEN dudng DCER Xung khing a8l xdng Murg 487 xilng
Eln.rd-"ug kinh Chi s md EWP EWP EWP EWCe-2 EWFP EWCe-2
digin eye {mm} phun {mm) EWCe-2 EWCea-2 EWLa-1 EwlLa-1
EWLa-1 EwLa-1 EWTh:1 EWTh-1
EWTH-2 EWTh-2 EWTh-2 EWTh-2
| EWZr-1 EWZr-1
0.25 B4 | B4ni1S 2} £in 15 Bén 15 Bén 15 _Béin 15
0.50 5.4 5-20 23 5-15 5-20 10-20 5-20
1.0 85 15-80 [2) 10-60 15-80 20-30 20-60
16 «----ﬁ-:"--- ... T0-150 10-20 50-100 70-150 3080 1 BD-120
2.4 12.7 150-250 15-30 100-160 140-235 &0-130 100-180
3.2 12.7 250-400 25-40 150-210 225-225 100-180 160-250
4.0 12.7 A00-500 40-55 200-275 300-400 160-240 200-320
|44 16.9 S00-750 55-80 250-380 400-500 190-300 E00-350
6.4 leq | TS0-1000 B0-125 325-450 S500-530 250400 - | - 340-52% - |

Phuong phap han TIG co6 thé han khong dung que dap, tay thudc vao dang mbi ndi va
kim loai han. Pong thoi khi han trén vat lisumong co thé dung kiéu méi han bé mi va h
an khong que . Ciing €6 thé 4p dung cach han nay cho cac méi han kiéu bé go (Edge)hoic
cac mdi han goc ngoal

Chon kim loal dip :



Thanh phan cta que dap can phai phu hOp tot nhat voi thanh phan cua kim loai han dé
bao dam mbi han déng nhat , ma khong c6 cac cau tric bat loi vé mit luyén kim.

Que dip duoc dung phai 12 loai dap ung duoc cac yéu cau cua phuong phap TIG : Q
ue phal dugc boc mot 16p vat |Ieuch0ng oxyt héa (Pdng / Nickel ...) da day dé bao vé qu
e han ma khong gay ra cac tic dong bét lgi vé mit luyén kim nhu 16 khi ,;ngam oxyt / silic.

Kim loai ddp va kim loai han hoa tan vao nhau khi han , ti 1& nay thay dbi theo d6 ngau s
Au cua viing chay vao vat liéu han va déikhi d6 ngau thiéu hozc thai qua ciing gay ra cac ¢
au trlc bat loi cho thanh phan kim loai cia méi han. Mit khac phai dam bao que han duoc
téy sach diu m&, bui/ ri khi han dé han ché bot, rd khi.

ER : day han, que han ran ding cho han hé quang trong méi trudng khi bao vé
70 : d6 bén kéo Ksi

S : day ran

1,2,3,4,5,6,7 : loai khi bao vé

G, D ... : thanh phan héa hoc cua kim loai day han

4. Trang thiét bj :

Bo ngudn CC Mét chiéu (DC) hoic Xoay chiéu (AC) (Nhat thiét

phai la AC khi han nhém).

B0 giai nhiét dung nudc duoc

lam lanh (Chu trinh kin ) ap dung khi han véi dong han 1én

Chai chira khi bao vé gin van giam &p va luu luong ké va éng dan khi
Pudc han (c6 hogc khdng 6 hé théng lam ngudi diing nude ) véi day cép han bat san
Kep mass va day dan

M3t na han vai kinh loc chi sb 10 -:- 13

Gang tay va 4o choang da

Ban chai sat / Inox (khi han nhdm hoac Inox )

May mai cam tay chay dién hodc khi nén.

Hai tim chan gi6

Heé thdng hut khi cuc bo



S0 a8 dau ndi thigt bi han TIG (GTAW) - dudc han gidi nhiét bang nutic
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4.1 Pudc han va mé phun :
Chon dudc han : Pudc han c6 ba nhiém vu chinh
Kep giir dién cuc tungsténe.
Cung cip khi bao vé va 1am ngudi dién cyc.
Bao dam dong dién han lién tuc va 6n dinh.

Phuong phap han TIG sinh nhiét kha 16n , day dan dién thuong co duong kinh nho
chiu duoc mat 6 dong thap do vay phailam ngudi day din khi han véi dong cao va chu
ky han lon.

Thong thuong co thé cac dube han khd duoc thiét ké sao cho luu leong khi di bao
quanh day dan dién dé vira 1am nguoi dayvira nung nong khi.

Khi han véi dong 150 dén 500A, nhit thiét phal ding dudc han giai nhiét bang nwée



Dai bao vé

Dudng dan nudc
Buéng dan khi Khi vao

Chup khi
Dién cyc W

Hinh 7: dudc han giai nhiét bang nuwéc

Model Kiéu Dong dién dinh mic Dudng kinh  Chiéu dai Chiéu dai
lam AC,chuky tdai  DC, chu ky tdai  dién cuc dién cuc  dng dan
nguoi 60% 100% 60% 100% mm mm tiéu chudn
m
A Khi 115 90 150 110 16,24 & 3.2 75 3
B Nuéc 270 195 300 225 1.6, 2.4, 3.2 150 5
& 4
C Nuée 400 310 450 350 1.6, 2.4, 3.2, 150 5
4, 48 & 6.3

Bing 7: cac dic tinh k§ thuit ctia dudc han TIG
Chon mé phun :
Puong kinh trong ciia mé phun ciing 1a s6 va luu heong
khi(lit/phGt) can hiéu chinh



D&ngh:én Buﬁngkjnhtmﬂg ciia mo phun
Thip hon 70 A Tir @ 5 dén @ 9 mm
Tir 70 A dén 150 A T @9 dén © 11 mm
Tir 150 A dén 200 A Tir @ 11 dén @ 13 mm
Tir 200 A dén 250 A Tir @ 13 dén @ 15 mm
Tir 250 A dén 350 A Tir @ 15 dén @ 19 mm
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Hinh 8 : dudc han giai nhiét bang khong khi
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Hinh 9 : dudc han giai nhiét biang nwéc

Hinh 10 : dudc han sir dung 6ng hdi tudé giam s cudn xoay ciia dong khi bao vé

4.2 Nguén han
TIG dung ngudn dién han cé dic tinh dong khdng d6i (CC). Ngoai ra con ¢ cac yéu

cau khac nhu do déc dac tinh, dong xung hodckhong xung ... Chiing ta khong thé diing
ngudn han co dic tinh ap khong doi (CV) cho han TIG béi vi dong ngin mach qua 1on
segay nhiéu nguy hiém khi dién cuc bi ngdn mach, ngoai ra d¢ ting dong qua 16n khi &p t
hay d6i ciing khong thich hop cho phuorng phép nay.
Nguon han TIG thuong co cau tric bién ap han —

nan dién dé c6 thé sir dung ngudn AC khi han nhdm. Hién nay cac loai may hanthuong du
oc thiét ké da tinh ning, nghia 1a c6 thé chon dic tinh ngoai CC hoic CV.



B9 nguon han TIG thuong duogc thiét ke sao cho dic tinh V — I & daon cdng téc gan

thang dtmg va cé trang bi thém mach cao tan(HF) dé moi hd quang, ciing nhu cac van dong
mo khi va nudc bang dién va bo dinh thi dé mo gas sém tit gas tré. Cac thiét bi hanTIG
thuong 14 loai diéu chinh dong han vé cép, doi khi duoc trang bi thém thiét bi chinh do
ng bang ban dap chan.

Gi&o trinh han TIG - Phan 6

5. Hiéu chinh thdng sé han TIG:

5.1 Chiéu dai hdé quang

Chiéu dai ho quang 1a khoang céch tir miii dién cuc dén bé mit viing chay. DPai luong
nay thuong phu thudc vao cuong do hanva su 6n dinh hd quang, dé chinh tam cua dié
n
cuc trong mo phun ciing ¢6 anh huéng dén thong sé nay. Khi han ta ¢ gang gitichiéu d
ai
hé quang khong doi. Néu chiéu dai hd quang qua Ién, ving hd quang sé& trai rong va co
ng suat nhiét ting lén dang ké (dodic tinh doc dung cua thiét bi) con néu nho qua, dién ¢
uc dé bi dinh va do ngau tang Ién. Qui tac & khi han ta chon chiéu dai hd quanges 0,5 + 3
mm.

Khi han tén mong dudi Imm thi Lh = 0,025 in ( khoang 0,6mm) do vay khong du
ng que dap.

Khi han t6n day (nho hon 4mm) hodc han ngau thi Lh = 0,082 in ( khoang 2mm)

5.2 Toc d han

Téc do han 1a toc do di chuyén dién cuc phu thudc vao téc do dién day viing chay v
a bé day chi tiét han. Tc do thuong tir 100dén 250mm/ phit.

5.3 Dong dién han

Dong dién han chju anh hudng bai loai vat liéu va bé day chi tiét han, téc do han v
a
thanh phan khi bao vé ciing anh hugng dénviéc chon cuéng do han thich hop. thuc nghié
m cho thdy cuong dohan tét nhatla 1A cho 0,0001 inbé day ( khoang 40A/mm)
ngvai toc do han 250mm/ phat. Thuong khi han thi cong rat khd dat duoc téc d6 han nh
u thé va khi giam
téc do han thi ta phai giamdong dién twong tng. Vi du: dé han vai téc do 100mm/ phat
thi nén chon cuong do Ih = 40x100/250 = 16A/mm bé day.

Khi han cuong d6 dong dién duoc xac dinh trén co sé bé day va chang loai vat liéu
han . duong kinh dién cuc , va duongkinh que han dugc chon phu hgp vai pham vi do
ng dién han va ung dung.

NGi chung , néu dong han nhoé trong khi dién cuc 16n sé lam dién cuc "qua nguoi” d
o buc xa electron kém lam ho quang khdon dinh , mat khac kich cg viing chay ( phy t



hudc vao co dién cuc va chiéu dai ho quang) tang Ién lam giam mat d¢ nhiét khiéncho
d6 ngau giam téc d6 ngudi cua viing chay ting cao gay ra cac chuyen bién bt loi .
Co que dap cling vay , que qua nho lam tang téc do Cap que dé gay ra hién tugng cap qu
e thleu lam méi han 16m , thiéu kich thudeva "qué ndng" ; ; trong khi que qua lon khién cho v

iéc cap que kho khan (dé cham vao dién cyc) va lam cho méi han "qua ngudi”

Céc thong sé tham khao khi han trén thép carbon

Bé day (mm) 1,6 2,4 3,2 4.8 6,4 12,7
DPuong Kinh dién cuc (mm) 1,6 1,6 2.4 2,4 3,2 3,2
Dong dién han (A) 100+140 | 100+160 | 120+200 | 150+250 | 150+250 | 150+300
Dién &p han (V) 12 12 12 12 12 12
Duong kinh day han (mm) 1,6 1,6 1,6 2,4 3,2 3,2
Tbc d6 han min (mm) 250 250 250 200 200 200
Duong kinh mo phun (mm) 9,5 9,5 9,5 9,5 12,5 12,5
Luu lugng khi bao vé min (Iitf 10 10 10 10 12 12
Céc thong sé tham khao khi han trén Inox ( hop kim thap)
Bé day (mm) 1,6 2,4 3,2 48 6,4 12,7
DPuong Kinh dién cuc (mm) 1,6 1,6 2.4 2,4 3,2 3,2
Dong dién han (A) 100+140 | 100+160 | 120+200 | 150+250 | 150+250 | 150+300
Dién &p han (V) 12 12 12 12 12 12
Puong kinh day han (mm) 1,6 1,6 1,6 2,4 3,2 3,2
Téc d6 han min (mm) 250 250 250 200 200 200
Puong kinh mo phun (mm) 9,5 9,5 9,5 9,5 12,5 12,5
Luu luong khi bao vé min (lit|f 10 10 10 10 12 12

6. Ky thuét han :

Cac lo ai mdi han déu co thé thuc hién bang phuong phap han TIG. Cac ddc trung cua

mdi han duoc xac 1ap theo cac yéu Cau kythudt. cac moi han co ban goém : giap mdi (but
t), chong mi (lap), han gdc (corner), mbi han bé go (edge), mdi han chit T (tee). C6
thé dung cac bang danchuyén dung dé bao vé mat lung mai.
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Hinh 11: chuan bi méi han TIG

M&I han TIG chét lwong c6 c4c dic trung sau:

Mudn duoc nhu vay, chi tiét han can phai tdy sach bang ban chai thich hop , hoic

Tiét dién ngang méI han

B& mit Chic va min dep; hoi 16i

Vay han phang déu ;

Bién han nong chay tot va khong bi khuyét .

bang phan thach hodc dung dich tay thichhop .
Str dung cac vat liéu han phu hgp véi kim loai han .
Pién cue phai chudn bi , chon chung loai , kich cé phu hop véi tng dung:

« Pé han val dong mot chiéu (DCEN) dau dién cuc phai mai dung qui cach dang co

ne goc con tir 30 dén 60°

« Bé han vol dong xoay chiéu (AC) hoic mot chiéu (DCEP) dau dién cuc dugc dinh

hinh ¢6 dang ban cau .



Chiéu dai tir ddu contact tip dén miii dién cwe tt nhat nén dé mii dién cuc nhé ra k
hoi mé phun khoang 1 1an dudng kinhdién cuc . Trong truong hop han goc cho phép nh
6 ra nhiéu hon dé bao dam ho quang quét qua duoc canh day cia goc han (tatnhién khi
d6 phai chon dién cuc c6 c& 16n hon dé tranh dién cuc quéa ndng .

Bdo vé viing han phai bao dam ving han duoc bao vé tot bang dong khi bang céch ¢
hon ¢& mé phun va luu hrgng khi hop 1y.Mé ¢6 duong kinh 16n phun khi nhiéu , bao vé t
6t hon song khé quan sat va dua viing chay sau vao ranh han néu khong kéo daiphan nho

ra

ra caa dién cuc . Trong truong hop nhu thé dién cuc s& qua ndng va dé hong . Truong ho
p ding c& moé phun bé canhiéu chinh leu lwong phun khi thich ung khéng tao nén dong ¢
hay rdi khién cho viéc bao vé viing chay kém hiéu qua va dién cuc dé
bioxyt hoa lam cho hong.

— Khi han trén céc loai thép va vat liéu nhay cam vai oxy , hydro can bé tri khi bao
vé phia lung méi han va trong nhiéu trudnghop bao vé ca m01 han trong qué trinh dong
ran va ngudi lai .Bién phéap nay dic biét quan trong khi han éng.

Khi han cac tim mong véi mdi han dau mi , ngau hoan toan trén cac vat liéu nhay
cam ching ta c6 thé ding cac bo gachuyén dung.

— Khi han Inox, c6 thé ding cac tim gé& bang dong va dung khi Argon bao vé mit
sau méi han sé& cho chat han cao

- Khi han 6ng duong kinh nho can thiét phai thoéi khi bao vé mat trong cua ong.

— Khi han cac ong duang kinh 16n thi ché tao cac nit chin , ¢6 co ciu nap va thoat khi dé
bao vé

Giao trinh han TIG - Phan 7

6.1 Méi han gidp méi

Mo1 han giap mbi khdng vat c6 thé ap dung cho vat liéu day dudi 2mm. Khi han m
61 han can ngau toan phan  thi phai han véikim loai dap. Mbi ghép duoc
han dinh dé c6 khe ho déu va cé kich thudce xéac dinh. Khi han trén kim loai mong thuon
g bé go vathéi chay cht khéng ding que dap. Khi han cac tim day hon 3mm phai vat m
ép, thong thuong chon kiéu vét V hoic J.
Kiéu V doihodc J d6i duoc ding khi bé day 16n hon 25mm. Khi méi han co
thé han tir hai phia thi nén chon kiéu vét doi dé giam lugng dip vaco hiéu qua kinh té hon.
Thuc té khi han trén tam day, chi ¢6 Iép 16t 1a thuc hién bang phuong phép han TIG
con cac 16p phu s& dugc thuc hién bangphuong phap han que hoic phuong phép han M
IG-
MAG. Yéu t6 quan trong bac nhat dé chon kiéu vét va phuong phap han Ia chatluong yéu
cau cia méi han va vat liéu han. Khi han trén thép carbon thuong va thép hop kim thap
thi phuong phép han que vaphuong phap han MIG-
MAG hoan toan dap tng duoc cac yeu cau vé chat lwong mdi han. Khi han trén thép inox
va cac hgp kimnicken thi phuong phap han TIG lai phu hop va hiéu qua hon.



6.2 Méi han chong mi.

Moi han chong mi ¢6 vu diém la khdng can chuan bi moi han, dac biét la khi han tré
n
tim moéng. yéu td quan trong nhat khichuan bi mdi han chong mi 1a phai bao dam sy ti
ep xUc gitra hai mep trén toan bo moi han. Cac moi chong mi trén tam co be daynho hon
3mm thuong duoc han chay khong dap que han. Can phai hi¢u chinh cac théng so han s
ao cho ’ ’
bao dam néng chaykhong danh thung va lam chdy mat bén kia cia moi ghép. Moi h
an
chéng mi ¢ bé day tir 3 dén 6mm sé& phai dap thém quehan va han véi 1 hoic nhiéu 16
p han.
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6.3 Méi han géc.

D6 ngau ctia mdi han géc phu thude vao bé day vat lieu. Khi han tim mong, cac mép

han goc duoc dat sat nhau sao cho mép naygdi 1én mép kia chit it. Thuong thi phai c6 bo

g4 han dé bao vé mat lung mdi han khéng bi chay va bao dam mép han khong bi biéndang
qua 1on khi han. Vang maéi han nhat thiét phai 1am sach va bao dam khong dinh dau mo, bui
, i Sét, ... k¥ thuat dugc wa chudng lathdi chay que dap. Tuy nhién, trong truong hop d6 né
n ¢d thanh 16t phia sau dé han ché thung. Cac tim day can duoc vat V hoic Jdé dam bao
ngiu hoan toan. Cong viéc vat mép duoc thuc hién can than, bao dam cac canh

vét déu dan va khe hd duge dinh vi chicchdn. Mébi han nay thuong dugc thuc hién tdi thiéu
hai 16p, 16p

ngiu va I6p phi. Bé day chan (rood face) mébi han can xac dinh saocho han khéng thang

van bao dam ngau déu.



6.4 Méi han chir T.

Loai mbi han nay thuong han véi que han dap. TUy thudc vao yéu cau ki thuat ma
han lién tuc trén mot mat hodc hai mat,hoac khdng lién tuc phan bé ddi xang hodc xen
ké.  Khi yéu cau ngau chan khong dit ra thi mép han dé vudng khdng mai. Nguoc lai,néu

co yéu
cau ngau thi phai mai trén mép ctia tam ding, nhat Ia khi bé day I6n hon 6mm, thuong t
hi phai mai vat ca hai phia vamoi han duoc

thuc hién luan phién gitra hai phia dé han ché bién dang.

6.5 Mél han bé go.
Céac mdi han bé go thuong duoc ap dung trén tim mong Khoéng ding que dap vi
mép han s€ nong chay va b6 sung vao mdi han.Méi han nay thuong dugc ap dung vao han
nap cac thung kin. Mdi han ndy cé nhuoc diém la ving chan méi han rat dé bi an mon,d
0 vay khi han céc thiét bi ap luc, qui trinh han phai dugc tham dinh chic chén.
Thudng khi han véi cac thiét bi chiu &p ta thay thé mbihan bang mdi han gidp mép co tim
o]

GOc dé ciia mé han

Phu thudc vao loai mdi ndi va tu thé han . Han TIG ludn ludn thyc hién o tu thé day t6i
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