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I. KHÁI NIỆM 

1. Khái niệm hàn: 

Hàn là công nghệ chế tạo cơ khí, kết nối các chi tiết với nhau và không thể tháo rời 

được (liên kết không tháo rời được). Bằng cách đưa chỗ nối tới trạng thái nóng chảy, 

thông qua việc sử dụng một trong hai yếu tố là nhiệt và áp lực, hoặc kết hợp cả hai yếu 

tố đó. Khi hàn, có thể sử dụng hoặc không sử dụng vật liệu phụ bổ sung (dây hàn bù). 

2. Một số phương pháp hàn: 

➢ Hàn TIG là phương pháp hàn bằng điện cực trong môi trường có khí trơ (Argon) 

để bảo vệ tránh khỏi sự xâm nhập của không khí bên ngoài. Kim loại nóng chảy là 

nhờ nhiệt lượng do hồ quang tạo ra giữa điện cực với vật hàn.  

➢ Hàn gió đá (còn gọi là Hàn khí): Phương pháp này sử dụng các khí (Oxy và 

Acetylen hay gas) để gia nhiệt cho chi tiết hàn đạt tới trạng thái nóng chảy và liên 

kết với nhau. Khi hàn có thể sử dụng hoặc không sử dụng vật liệu phụ bổ sung. 

➢ Hàn hồ quang điện gọi tắt là Hàn điện hay Hàn que. Phương pháp này dùng hồ 

quang điện được tao ra bởi que hàn để làm nóng chảy kim loại hàn và ngay cả que 

hàn để điền vào vị trí hàn. 

➢ Hàn M.I.G: Thay vì dùng que hàn, người ta dùng 01 cuộn dây kim loại có kích 

thước từ 0.6 mm - 1.6 mm hoặc lớn hơn làm điện cực hàn. 

➢ Hàn Plasma, đây là một dạng biến thể của hàn hồ quang. 

➢ Hàn Laser là công nghệ hàn cao cấp sử dụng năng lượng của các nguồn laser. 

➢ Hàn tia điện tử. 

➢ Các quá trình hàn đặc biệt khác: hàn nổ, hàn TIG điện cực nén 

3. Ứng dụng của hàn TIG: 

Kỹ thuật hàn TIG ngày nay được ứng dụng nhiều để hàn các kết cấu điện nguyên tử, 

hàn máy bay, thiết bị vũ trụ, thiết bị công nghiệp… Trong dạng sản xuất và lắp ráp nhỏ 

thường dùng hàn TIG bằng tay. Khi đó vật liệu phụ (que hàn bù) được đưa vào bằng 

tay. Hay hàn tự động, vật liệu phụ (que hàn bù) được đưa vào bằng cơ khí hóa. Trong 

sản xuất các thiết bị Inox hàn TIG được sử dụng nhiều nhất. 

 

 

 

https://vi.wikipedia.org/w/index.php?title=H%C3%A0n_gi%C3%B3_%C4%91%C3%A1&action=edit&redlink=1
https://vi.wikipedia.org/w/index.php?title=H%C3%A0n_kh%C3%AD&action=edit&redlink=1
https://vi.wikipedia.org/w/index.php?title=H%C3%A0n_h%E1%BB%93_quang_%C4%91i%E1%BB%87n&action=edit&redlink=1
https://vi.wikipedia.org/w/index.php?title=H%C3%A0n_que&action=edit&redlink=1
https://vi.wikipedia.org/wiki/H%E1%BB%93_quang_%C4%91i%E1%BB%87n
https://vi.wikipedia.org/wiki/H%E1%BB%93_quang_%C4%91i%E1%BB%87n
https://vi.wikipedia.org/wiki/Kim_lo%E1%BA%A1i
https://vi.wikipedia.org/w/index.php?title=Que_h%C3%A0n&action=edit&redlink=1
https://vi.wikipedia.org/w/index.php?title=Que_h%C3%A0n&action=edit&redlink=1
https://vi.wikipedia.org/wiki/MM
https://vi.wikipedia.org/w/index.php?title=%C4%90i%E1%BB%87n_c%E1%BB%B1c_h%C3%A0n&action=edit&redlink=1
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Hình 1: Vùng hàn và vũng hàn 

4. Khí sử dụng trong hàn TIG: 

Khí Argon (Ar): Là chất khí không màu, không mùi và không độc. Nó không hình 

thành hợp chất hóa học với bất cứ vật chất nào khác ở mọi nhiệt độ hoặc áp suất. 

II. ƯU VÀ NHƯỢC ĐIỂM CỦA HÀN TIG: 

1. Ưu điểm: 

− Tạo ra mối hàn có chất lượng cao đối với hầu hết kim loại và hợp kim. 

− Nhiệt tập trung cao cho phép tăng tốc độ hàn, giảm biến dạng. 

− Có thể tự động hóa khi hàn. 

− Không phải làm sạch mối hàn sau khi hàn vì không tạo xỉ và kim loại bắn tóe. 

− Dễ quan sát để hàn. 

− Hàn được mọi vị trí kết cấu. 

2. Nhược điểm: 

− Khó bảo vệ mối hàn trong môi trường có gió. 

− Tương tự hầu hết các phương pháp hàn khác, cường độ hồ quang trong hàn TIG rất 

mạnh làm tăng lượng tia cực tím. Do đó cần có biện pháp bảo vệ da và mắt khỏi tác 

hại của hồ quang hàn bằng cách mặc đồ bảo hộ phù hợp và sử dụng kính hàn. 
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III. TRANG THIẾT BỊ DÙNG TRONG HÀN TIG: 

1. Thiết bị sử dụng trong hàn TIG: 

− Bộ nguồn hàn AC hoặc DC. 

− Mỏ hàn (có hoặc không có hệ thống làm mát bằng nước) với cáp hàn bắt sẵn. 

− Bình khí bảo vệ gắn van giảm áp, lưu lượng kế và ống dẫn khí. 

− Kẹp mát và dây dẫn. 

− Mặt nạ hàn và kính lọc. 

− Găng tay và áo choàng da. 

− Bàn chải sắt. 

− Máy mài cầm tay chạy điện hoặc khí nén. 

− Hai tấm chắn gió. 

− Hệ thống thông gió cục bộ. 

 
Hình 2: Thiết bị dùng trong hàn TIG 

2. Những thiết bị quan trọng cần lưu ý:  

– Mỏ hàn TIG: có 3 nhiệm vụ chính: 

• Kẹp giữ điện cực. 

• Cung cấp khí bảo vệ và làm nguội điện cực. 

• Bảo đảm dòng điện hàn liên tục và ổn định. 
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– Van giảm áp và lưu lượng kế: 

Khí trơ được đóng chai và cung cấp tới mỏ hàn thông qua hệ thống van giảm áp, lưu 

lượng kế và ống dẫn. 

Loại dùng vật nổi: Trong hàn TIG, khí bảo vệ ra đầu mỏ hàn không đo theo đơn vị áp 

suất mà đo theo đơn vị lưu lượng là m³/h. 

M³/h. được đo bằng lưu lượng kế, khi lưu lượng khí tăng, viên bi chỉ thị được đẩy lên 

cao hơn trên thang đo từ đó ta biết được lưu lượng khí qua đồng hồ là bao nhiêu m³/h. 

 

Hình 3: Cấu tạo mỏ hàn 
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IV. VẬN HÀNH THIẾT BỊ HÀN TIG: 

1. Đấu nối thiết bị hàn TIG: 

a) Đấu nối nguồn điện: 

− Đấu nối nguồn điện cho máy, trước khi đấu đảm bảo là máy hàn đã tắt. 

− Bật công tắc và quan sát đèn tín hiệu xem điện đã vào máy chưa. 

− Nối bộ điều khiển từ xa. 

− Nối cáp hàn, lưu ý tất cả các mối nối điện đều phải sạch và kín. Cáp dẫn phải được 

bố trí ở vị trí an toàn tránh tia lửa hồ quang, không vướng đường của thợ hàn để 

tránh bị giẫm lên. 

b) Đấu nối thiết bị cấp khí: 

− Lắp ống dẫn khí vào đầu dẫn khí ra trên đồng hồ đo lưu lượng khí, lắp van giảm áp 

vào chai khí, trước khi lắp đảm bảo là các van đã đóng. 

− Lắp ống dẫn với máy, kiểm tra lại tất cả các hệ thống cung cấp khí. 

− Điều chỉnh thông số lưu lượng khí. 

Hình  4: Van giảm áp và lưu lượng kế 
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c) Điều chỉnh chế độ hàn:  

− Điều chỉnh dòng điện. 

− Điều chỉnh chế độ hàn DC hoặc AC. 

− Điều chỉnh thời gian phun khí. 

− Điều chỉnh kiểu bấm công tắc hay giữ công tắc. 

2. Sử dụng thiết bị hàn TIG: 

a) Mở máy:  

− Đóng cầu dao điện. 

− Kiểm tra đèn báo nguồn. 

− Bật công tắc “ON”. 

− Mở van chai khí. 

Trước khi mở phải nới lỏng vít điều chỉnh áp suất khí và phải đóng van chỉnh lưu lượng 

khí. Điều chỉnh áp suất khí từ 1 – 3kg/cm³. 

– Điều chỉnh lưu lượng khí 5 – 8 (l/ phút) bằng cách mở van chỉnh lưu lượng khí để 

viên bi trùng với vạch chia. 

– Ấn công tắc trên mỏ hàn để kiểm tra lưu thông khí. 

– Điều chỉnh thông số hàn. 

Cách điều chỉnh trên máy hàn TIG rất khác nhau đối với từng model máy. Về nguyên 

tắc, bất kỳ máy hàn TIG cũng phải có ba thông số sau đây cần phải được điều chỉnh: 

dòng điện hồ quang, lưu lượng khí bảo vệ. Các thông số này phải có khả năng điều 

chỉnh độc lập trên bảng điều khiển của máy hoặc bộ điều khiển từ xa. 

– Điều chỉnh hiệu điện thế. 

– Điều chỉnh DC hoặc AC. 

– Điều chỉnh thời gian phun khí bảo vệ trước và sau khi hàn. 

– Điều chỉnh kiểu bấm công tắc hay giữ công tắc.  

b) Tắt máy: 

Để có thể tắt thiết bị một cách an toàn, thực hiện đầy đủ các bước sau: 

– Đóng van chai khí. 

– Bấm công tắc mỏ hàn để xả hết lượng khí còn dư trong máy hàn ra ngoài. 

– Đóng van chỉnh lưu lượng khí 

– Tắt công tắc trên máy và ngắt cầu dao điện.  

c) Kiểm tra mối hàn: 

− Kiểm tra mối hàn trực quan bằng mắt, có thể dùng kính phóng đại để hỗ trợ. 

− Kiểm tra mối hàn bằng nước (Có nhiệt hoặc không). 

− Kiểm tra bằng tia X hoặc tia Gamma. 

❖ Tiêu chuẩn mối hàn: 

− Không có vết nứt bề mặt mối hàn và phần kim loại nóng chảy. 

− Không bị bưới, lẹm, cháy thủng, hàn không ngấu và những khuyết tật công nghệ 

khác. 

− Không có chỗ gãy góc, lệch mép. 

− Sai lệch kích thước, hình dạng mối hàn. 
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− Vẩy hàn đều, đẹp.

 

Hình 5: Mối hàn đẹp 

 

 

d) Những lỗi thường gặp khi hàn: 

 

Hình 6: Những lỗi thường gặp 
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❖ Bảng nguyên nhân và cách khắc phục: 

 STT Tên khuyết tật Nguyên nhân Cách khắc phục 

1 

Mối hàn rỗ khí 

 

Thiếu khí bảo vệ 
Chọn lưu lượng khí bảo vệ 

phù hợp 

Que hàn bù bị oxi hóa Sử dụng que hàn bù đúng 

Không giữ mỏ hàn để lưu khí 

bảo vệ khi hàn 

Thao tác đúng kỹ thuật 

 

Hàn trong môi trường có gió 
Đảm bảo môi trường làm việc 

tốt nhất 

2 

Mối hàn lẫn tạp chất 

 

Cường độ dòng điện quá nhỏ Tăng thông số trên máy hàn 

Vệ sinh mồi hàn chưa kỹ Vệ sinh kỹ mối hàn 

Tốc độ nguội của mối hàn 

quá nhanh 

Giảm tốc độ nguội của mối 

hàn 

3 

Không đủ ngấu 

 

Dòng điệnhàn yếu Tăng thông số trên máy hàn 

Vận tốc hàn nhanh Giảm tốc độ hàn 

Đầu dây hàn phụ cản trở sự 

nóng chảy của kim loại cơ 

bản 

Thêm que hàn phụ đúng kỹ 

thuật 

4 

Cháy chân 

 

Cường độ dòng điện quá lớn Giảm thông số trên máy hàn 

Dao động mỏ hàn không có 

điểm dừng 
Điều chỉnh dao động máy hàn 

Bổ sung dây hàn bù chậm Tăng tốc độ thêm dây hàn bù 

5 

Nứt 

 

Sử dụng dây hàn bù sai 
Chọn đúng chất liệu dây hàn 

bù 

Tốc độ nguội mối hàn quá 

nhanh 
Giảm tốc đọ nguội mối hàn 

Lẫn tạp chất trong mối hàn 
Khắc phục tình trạng lẫn tạp 

chất 

 

e) Lưu ý về an toàn lao động và vệ sinh phân xưởng khi sử dụng thiết bị hàn TIG: 

- Không dùng máy nén khí để thổi vào bộ phận điện tử của máy. 

- Chỉ kiểm tra sửa chữa khi chắc chắn rằng nguồn điện đã được rút khỏi máy. 

- Điều chỉnh dòng điện cực tính chỉ tiến hành khi không hàn. 

- Sử dụng đúng điện áp vào của máy. 
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- Dọn dẹp xung quanh gọn gàng, sạch sẽ. Chú ý không để những vật dụng dễ cháy gần 

khu vực hàn. 

- Kiểm tra dây điện và dây dẫn khí. Điều chỉnh dây sao cho không bị vướng khi hàn 

cũng như không dẫn tới tình trạng dây bị gấp, không  để tình trạng khí bảo vệ không 

cung cấp đủ khi hàn. 

V. KỸ THUẬT HÀN TIG: 

1. Kỹ thuật hàn TIG:  

Kỹ thuật hàn TIG không dùng que bù hoặc dùng que bù tự chế áp dụng cho các vật liệu 

mỏng từ 0.6 -0.8 mm. Lúc này mối hàn yêu cầu cao, không bị biến dạng hay xùi vào 

phía trong vật liệu. Khi dùng que hàn bù cần phải có dòng điện cao ( ít nhất 30A), vì 

nếu nhiệt độ nhỏ thì que bù sẽ không chảy được. 

• Cách điều chỉnh dòng hàn 

Tương tự như máy hàn que thì ở máy hàn Tig, việc điều chỉnh dòng hàn sẽ chỉ có độ 

chính xác tương đối, vì còn phải dựa vào loại máy hàn, vật hàn và nguồn điện hiện tại 

như thế nào nữa. Vì vậy trước khi hàn, hãy thực nghiệm và lựa chọn một dòng hàn phù 

hợp mà mình đánh giá là tốt nhất. 

Trên vỏ bao bì, nhà sản xuất kim hàn sẽ có bảng tham khảo về cách chỉnh dòng hàn cho 

từng đường kính kim hàn cụ thể để thợ hàn có thể tham khảo. Dưới đây là bảng tham 

khảo về cách chỉnh dòng hàn đối với kim hàn cho vật hàn inox, như sau: 

➢ Kim hàn 0.5mm, dòng hàn phù hợp ~30A. 

➢ Kim hàn 1mm, dòng hàn phù hợp ~100A. 

➢ Kim hàn 1.5mm, dòng hàn phù hợp ~120A. 

➢ Kim hàn 2mm, dòng hàn phù hợp ~150A. 

• Khi nào nên dùng que hàn phụ 

Đối với vật hàn mỏng hơn < 1.6mm, không cần que hàn bù. Đối với vật hàn > 1.6mm, 

cần sử dụng thêm que hàn phụ có đường kính 1.6, 2.4, 3.2, 4.0, 4.8, 6.4 (tùy vào rãnh 

mối hàn mà sẽ chọn loại đường kính que hàn phụ phù hợp). 
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• Góc hàn và cách đặt kim hàn 

Ngay bắt đầu từ điểm xuất phát, đặt súng hàn vuông góc với mặt phẳng, khi hồ 

quang xuất hiện sẽ làm vũng chảy hình thành, tiếp tục nghiêng súng hàn một góc 75 

độ về hướng ngược với phương dịch chuyển. 

Nếu sử dụng que hàn bù cần phải chắc chắn đầu que hàn phụ nóng đỏ và nghiêng 

một góc 15 độ so với vật hàn (như hình). 

Kìm hàn luôn đặt cách bề mặt hàn khoảng 2mm. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tư thế hàn :  

Tư thế hàn có thể điều chỉnh linh động theo yêu cầu của sản phẩm. Tư thế hàn chuẩn là 

tư thế người thao tác cảm thấy thỏa mái nhất, không bị với tay, không bị che khuất tầm 

nhìn. Hạn chế sử dụng cùng lúc nhiều nhóm cơ cùng lúc gây mỏi và nhanh mệt.  
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Hình 7: Tư thế hàn ngồi ngang tầm mắt 
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Hình 8: Tư thế hàn ngồi kê cao chi tiết hàn 
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Hình 9: Tư thế hàn ngồi dưới tầm mắt 
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Hình 10: Tư thế hàn đứng  dưới tầm mắt 
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Hình 11: Tư thế hàn cúi 
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2. Kỹ Thuật hàn dấu kim: 

Kỹ thuật: 

 

Hình 12: Kim hàn thường và kim hàn giấu kim 

Chỉnh mũi hàn không nhô hoặc nhô ra rất ít khỏi chụp khí. 

Công dụng:  

- Giảm ảnh hưởng của tia cực tím tới da và mắt của người hàn. 

- Giảm ảnh hưởng của môi trường tới mối hàn. 
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3. Que hàn bù: 

Chọn que hàn bù:  

Sử dụng que  hàn bù phù hợp với kim loại cơ 

bản. Dùng que hàn bù Inox khi hàn Inox. 

Sử dụng que hàn bù: 

Sử dụng que hàn bù trong trường hợp hở 

3mm trở lên. 

 

 

  

4. Boong cố định trước khi hàn: 

Boong để cố định 2 chi tiết cần hàn. 

Số điểm boong càng dày thì mối hàn càng 

thẳng, đẹp. Khoảng cách tiêu chuẩn giữa các 

điểm boong là 30mm. 

 

 

    

 

 

VI. HƯỚNG DẪN THỰC HÀNH: 

1. Yêu cầu: 

− Kim loại mối hàn bám đều hai mép. 

− Mối hàn đúng kích thước. 

− Mối hàn không bị các khuyết tật: cháy cạnh, rỗ khí, lẫn tạp chất. 

− Mối hàn không có sai lệch hình dáng, đồng đều về cạnh mối hàn. 

− Chuẩn bị phôi đúng kích thước, đảm bảo độ thẳng, phẳng, sạch bụi bẩn, dầu mỡ. 

Hình 10: Cây hàn bù 

Hình 14: Bong cố định mối hàn 

Hình 13: Que hàn bù 
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2. Bài thực hành: 

a) Hướng dẫn hàn ghép tạo góc vuông: 

Chuẩn bị: 

- Máy hàn TIG. 

- Ngồn điện. 

- Khí Argan. 

- Dụng cụ cố định phôi. 

- Máy mài. 

- Thước đo. 

- Kính hàn. 

- Búa nguội. 

- Phôi hàn: 2 tấm Inox. 

- Vật liệu phụ: Que hàn bù. 

Quy trình:  

➢ Bước 1: Nhấn nút “ON” để khởi động máy và cài đặt thông số phù hợp. Mở van 

khóa bình khí Argon. 

➢ Bước 2: Ghép cạnh của tấm Inox thứ nhất với cạnh của miếng Inox thứ 2 sao cho 

2 tấm Inox tạo thành 1 góc vuông 90 độ. Sau đó dùng tay và dụng cụ cố định 2 

tấm Inox như đã ghép. 

➢ Bước 3: Dùng kẹp mát để kẹp vào vật liệu (Ưu tiên kẹp tấm đang tiếp giáp với 

đất). 

➢ Bước 4: Dùng máy hàn chấm boong cố định 2 chi tiết. 

➢ Bước 5: Tay thuận cầm máy hàn bắt đầu hàn từ đầu tới cuối đường hàn. 

➢ Bước 6: Sử dụng máy mài làm nguội sau đó kiểm tra chất lượng mối hàn. 

Sản phẩm yêu cầu: Từ 2 tấm Inox tạo thành một góc vuông tại 2 cạnh. 

 

Hình 15: Hàn góc vuông cạnh chụp hút 

b) Hướng dẫn hàn ghép tấm: 

Chuẩn bị: 

- Máy hàn TIG. 
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- Ngồn điện. 

- Khí Argan. 

- Dụng cụ cố định phôi. 

- Máy mài. 

- Thước đo. 

- Kính hàn. 

- Búa nguội. 

- Phôi hàn: 2 tấm Inox. 

- Vật liệu phụ: Que hàn bù. 

Quy trình:  

➢ Bước 1: Nhấn nút “ON” để khởi động máy và cài đặt thông số phù hợp. Mở van 

khóa bình khí Argon. 

➢ Bước 2: Ghép cạnh của tấm Inox thứ nhất với cạnh của miếng Inox thứ 2 sao cho 

2 tấm Inox tạo thành 1 mặt phẳng. Sau đó dùng tay và dụng cụ cố định 2 tấm Inox 

như đã ghép. 

➢ Bước 3: Dùng kẹp mát để kẹp vào vật liệu. 

➢ Bước 4: Dùng máy hàn chấm boong cố định 2 chi tiết. 

➢ Bước 5: Tay thuận cầm máy hàn bắt đầu hàn từ đầu tới cuối đường hàn. 

➢ Bước 6: Sử dụng máy mài làm nguội sau đó kiểm tra chất lượng mối hàn. 

Sản phẩm yêu cầu: Từ 2 tấm Inox tạo thành một tấm Inox tại 2 cạnh. 

 

Hình 16: Hàn ghép mối chậu rửa 

c) Hướng dẫn hàn bấm: 

Chuẩn bị: 

- Máy hàn TIG. 

- Ngồn điện. 

- Khí Argan. 

- Dụng cụ cố định phôi. 

- Máy mài. 

- Thước đo. 

- Kính hàn. 
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- Búa nguội. 

- Phôi hàn: 2 tấm Inox. 

- Vật liệu phụ: Que hàn bù. 

Quy trình:  

➢ Bước 1: Nhấn nút “ON” để khởi động máy và cài đặt thông số phù hợp. Mở van 

khóa bình khí Argon. 

➢ Bước 2: Ghép cạnh của tấm Inox thứ nhất với mặt xấu của tấm Inox thứ hai sao cho 

2 tấm Inox tạo thành hình chữ T. Sau đó dùng tay và dụng cụ cố định 2 tấm Inox 

như đã ghép. 

➢ Bước 3: Dùng kẹp mát để kẹp vào vật liệu (Ưu tiên kẹp tấm đang tiếp giáp với đất). 

➢ Bước 4: Tay thuận cầm máy hàn bắt đầu hàn bấm các điểm. Vị trí bấm khoảng cách 

là 50mm. 

➢ Bước 6: Sử dụng máy mài làm nguội sau đó kiểm tra chất lượng mối hàn. Lưu ý tới 

vấn đề nốt ruồi tại mặt đẹp tấm Inox thứ hai. 

Sản phẩm yêu cầu: Từ 2 tấm Inox tạo thành một góc vuông tại một cạnh và một mặt. Lưu 

ý về vấn đề nối ruồi. 

 

Hình 17: Hàn bấm kệ tủ 

d) Hướng dẫn hàn góc chữ T: 

Chuẩn bị: 

- Máy hàn TIG. 

- Ngồn điện. 

- Khí Argan. 

- Dụng cụ cố định phôi. 
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- Máy mài. 

- Thước đo. 

- Kính hàn. 

- Búa nguội. 

- Phôi hàn:  2 cây Inox. 

- Vật liệu phụ: Que hàn bù. 

Quy trình:  

➢ Bước 1: Nhấn nút “ON” để khởi động máy và cài đặt thông số phù hợp. Mở van 

khóa bình khí Argon. 

➢ Bước 2: Ghép cạnh của tấm Inox thứ nhất với cạnh của tấm Inox thứ hai sao cho 2 

tấm Inox tạo thành 1 mặt phẳng. Sau đó dùng tay và dụng cụ cố định 2 tấm Inox 

như đã ghép. 

➢ Bước 3: Dùng kẹp mát để kẹp vào vật liệu. 

➢ Bước 4: Dùng máy hàn chấm boong cố định 2 chi tiết. 

➢ Bước 5: Tay thuận cầm máy hàn bắt đầu hàn từ đầu tới cuối đường hàn. 

➢ Bước 6: Sử dụng máy mài làm nguội sau đó kiểm tra chất lượng mối hàn. 

Sản phẩm yêu cầu: Từ 2 cây Inox tạo thành một góc vuông tại một cạnh và một mặt.  

 

Hình 18:  Hàn góc chữ T của kệ song 

VII. NHỮNG ĐIỀU CẦN LƯU Ý KHI HÀN TIG: 

- Luôn dọn dẹp sạch sẽ và gọn gàng khu vực làm việc trước và sau khi làm việc. 

- Kiểm tra nhanh máy hàn trước và sau khi làm viêc. Báo nhanh với quản đốc xưởng 

và những người có liên quan khi phát hiện vấn đề bất thường của máy hàn, mỏ hàn 

hoặc bình khí. 
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- Mỏ hàn phải được cầm trên tay khi bắt đầu bật máy hàn. 

- Luôn giữ khoảng cách an toàn tránh làm bị thương bản thân cũng như đồng nghiệp. 

- Dùng tay đóng chặt van khí bảo vệ và đặt mỏ hàn vào vị trí an toàn sau khi tắt máy. 

- Mỏ hàn cần để tránh xa chi tiết hàn để tránh tạo ra tia lửa điện.   

VIII. CHIA SẺ KINH NGHIỆM VÀ NHỮNG KHÓ KHĂN GẶP PHẢI TRONG QUÁ 

TRÌNH HÀN: 

1. Thế nào là mối hàn đẹp: 

- Mối hàn đẹp là mối hàn có vẩy hàn cách đều, chiều cao và chiều rộng phù hợp với vị 

trí hàn. 

- Mối hàn không bị các lỗi như: nứt, rỗ, lẫn tạp chất, cháy chân, quá ngấu hoặc không 

đủ ngấu. 

 

Hình 19:Vẩy hàn đều đẹp 
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2. Làm thế nào để có mối hàn đẹp và tốc độ hàn nhanh: 

❖ Yếu tố con người: 

- Phải luôn tự học hỏi, nâng cao tay nghề. 

- Luôn luôn cố gắng cầu thị, tiếp thu để mối hàn ngày càng đẹp. 

- Học hỏi kinh nghiêm thực tế của các thợ hàn tay nghề cao. 

- Thường xuyên luyện tay nghề. 

❖ Yếu tố kỹ thuật: 

- Tư thế ngồi hàn phải thỏa mái. 

- Điều chỉnh khoảng cách xếp chồng của mối hàn hợp lý. Khoảng cách vẩy khoảng 

1.5mm. 

- Căn chỉnh dòng điện hàn phù hợp với độ dày vật liệu và tốc độ hàn. Nếu thợ hàn mới, 

tốc độ hàn chậm cần giảm cường độ dòng điện xuống 180Ampe, tránh bị cháy mối 

hàn. Thợ hàn tay nghề cao, tốc độ hàn nhanh sẽ tăng cường độ dòng hàn khoảng 220-

250Ampe. 

- Sử dụng que hàn bù phù hợp với độ hở của 2 bề mặt hàn. 

- Vệ sinh vị trí hàn, tránh lẫn tạp chất trong mối hàn. 

- Hạn chế gió bên ngoài lùa vào làm ảnh hưởng mối hàn. 

-  Điều chỉnh góc độ que hàn hợp lý: 

Hình 20: Vẩy hàn không đều 
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Hình 21: Góc độ que hàn 

❖ Lỗi thường hặp khi hàn: 

- Mối hàn bị chồng mí. 

- Mối hàn bị lõm do thiếu que hàn bù hoặc mối hàn bị lồi do que mồi hàn nhiều quá. 

- Khi ghép 2 tấm inox hàn sai phương pháp dẫn đén sản phẩm bị cong vênh. Boong 2 

đầu cách quá xa sau đó hàn dẫn đến 2 tấm inox không bằng nhau. 

 

 

 

TÀI LIỆU VÀ THAM KHẢO: 

1. Tài liệu hướng dẫn hàn TIG của cộng đồng cơ khí Việt Nam. 

2. Kinh nghiệm trên 5 năm trong nghề của các cán bộ và thợ trong 

bộ phận xưởng của công ty TNHH Inox Hùng Cường. 

3. Và một số tài liệu khác. 

 


