
 
HÀN HỒ QUANG CHÌM 

(Submerged Arc Welding) 
 
 
 
 
 

1. KHÁI NIỆM. 
Hàn hồ quang chìm (Submerged Arc Welding, SAW) là phương pháp hàn 

trong đó hồ quang được bảo vệ bởi lớp thuốc dạng bột. Lớp thuốc này sẽ nóng 
chảy và sinh khí bảo vệ hồ quang đồng thời giúp cải thiện chất lượng luyện kim của 
mối hàn. Công nghệ hàn này có thể hoàn toàn tự động hoặc bán tự động. 

  

 
 

Hình 1: Nguyên lý hàn hồ quang chìm 
 

Trong quá trình hàn, nhiệt hồ quang đồng thời làm nóng chảy đầu dây hàn 
và một phần thuốc hàn ( chất trợ dung). Đầu dây hàn và vùng hàn luôn luôn được 
bảo vệ bằng lớp thuốc nóng chảy, phía trên là lớp thuốc chưa nóng chảy. Khi hồ 
quang tiến dọc theo mối ghép, kim loại nóng chảy sẽ lắng xuống kết tinh tạo thành 
mối hàn thuốc nóng chảy nổi lên trên tạo thành xỉ. Xỉ đông đặc sẽ tiếp tục bảo vệ 
mối hàn còn nóng. 

Công nghệ hàn hồ quang chìm được dùng rộng rãi trong gia công các kết 
cấu thép dày do các ưu điểm sau: 
− Không có khói và ánh sáng hồ quang, do đó giảm yêu cầu về quần áo bảo hộ. 
− Chất lượng mối hàn cao. 
− Bề mặt mối hàn đều đặn và đồng nhất, không có sự văng tóe. 
− Tốc độ hàn rất cao. 
− Hiệu suất sử dụng điện cực cao. 
− Tự động hóa dễ dàng. 
− Không yêu cầu thợ hàn có tay nghề cao. 
Các ứng dụng chủ yếu bao gồm: hàn bình áp lực, đường ống, bồn chứa, kết cấu 
lớn, đóng tàu, đường sắt, xây dựng , cầu, … 
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2. THIẾT BỊ HÀN. 

    
 

Hình 2: Thiết bị hàn 
 

Thiết bị SAW bao gồm: máy hàn, bộ cấp dây hàn và hệ thống điều khiển. 
Đầu hàn, phểu cấp thuốc hàn và các cơ phận tự động dịch chuyển đầu hàn và thu 
hồi thuốc hàn. 

Máy hàn hồ quang chìm có hệ số tải ( Duty cycle) là 100%, bởi vì quá trình 
hàn sẽ thực hiện mối hàn liên tục và ổn định. Nguồn điện hàn có thể là máy hàn AC 
với dòng điện không đổi (CC), máy hàn DC với dòng điện hoặc điện áp không đổi 
(CV). 

Máy hàn AC có nhược điểm là khó điều khiển, khó mồi hồ quang, nhưng ưu 
điểm chính là giảm sự lệch hồ quang, thường gây khó khăn với điện DC với dòng 
hàn trên 900A. Khi hàn với nhiều điện cực và nhiều nguồn điện, dòng hồ quang 
thường được lấy từ nguồn AC do hai hồ quang DC cách nhau không quá 100mm 
có thể bị lệch do từ trường của chúng. Thường sử dụng kết hợp một hồ quang DC 
và một hồ quang AC, do đó có thể kiểm soát độ lệch của chúng. 

Máy hàn DC có các ưu điểm: mồi hồ quang dễ dàng và chính xác, dễ dàng 
kiểm soát biên dạng đường hàn, độ ngấu sâu, tốc độ hàn, có thể hàn được các 
biên dạng hàn phức tạp với tốc độ hàn cao. 
Nguồn DC dòng điện không đổi: Khi sử dụng nguồn điện DC dòng điện không 
đổi với bộ nạp dây điện cực tự động, cần phải duy trì điện áp hồ quang ( chiều dài 
hồ quang) hầu như không đổi, để đảm bảo dòng điện hàn ổn định. Điều này có thể 
đạt được bằng cách giám sát điện áp hồ quang để điều khiển tốc độ nạp dây. Khi 
điện áp vượt quá giá trị cho trước, mạch điều khiển sẽ tăng tốc độ nạp dây để giảm 
chiều dài hồ quang. Khi điện áp hồ quang giảm, mạch điều khiển sẽ giảm tốc độ 
nạp dây. 
Nguồn DC điện áp không đổi: Dùng với bộ nạp dây tốc độ không đổi, với sự 
truyền động được vận hành độc lập với mạch điện hàn. Với hệ thống này, sự điều 
khiển chiều dài hồ quang sẽ chính xác và nhanh hơn. Nguồn DC điện áp không đổi, 
dòng điện ngắn mạch rất cao, dòng điện hàn được xác định bằng tốc độ nạp dây 
điện cực, tốc độ này tăng, dòng điện sẽ tăng và ngược lại. Dòng ngắn mạch cao 
cho phép mồi hồ quang dễ hơn so với nguồn DC dòng điện không đổi. Để hàn các 
tiết diện mỏng thường dùng nguồn điện DC điện áp không đổi, do tính đồng nhất 
của điện áp cho phép tăng tốc độ hàn. Thường dùng với đường kính dây từ 1/8 in 
(3,2 mm) hoặc nhỏ hơn. 
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Nguồn AC dòng điện không đổi: Là biến áp hàn công suất cao có điện áp hở 
mạch tối thiểu là 80V để đảm bảo không bị ngắt hồ quang khi đảo ngược dòng điện 
ở nữa chu kỳ xoay chiều. Hàn AC thường có chất lượng thấp do sự dao động của 
điện áp sơ cấp.  
Xe di trượt : Xe có bốn bánh với động cơ DC và hộp giảm tốc, truyền động các 
bánh sau bằng ly hợp. Tốc độ xe được điều chỉnh trong khoảng 0,2 – 1,5 m/ phút. 
Chiều hành trình được chọn trước bằng công tắc đảo chiều. 
Cần đầu hàn: Cần này đở đầu hàn, gồm bộ kẹp đa năng và rãnh trượt dọc. Đầu 
hàn có thể định vị chính xác bằng bộ điều chỉnh theo rãnh trượt dọc. Bộ kẹp đa 
năng được dùng để nghiêng đầu hàn theo góc mong muốn, đến 450. Hai mặt bích 
dùng để kẹp giữ cuộn dây hàn theo tiêu chuẩn (300x100 mm). 
Bộ đầu hàn: Bộ này gồm thiết bị làm thẳng dây và nạp dây, được thiết kế để làm 
thẳng dây khi được tháo ra từ cuộn dây và đưa vào đầu hàn qua ống dẫn. Dây 
được cung cấp thông qua động cơ DC với bộ truyền động bốn con lăn, hộp giảm 
tốc, con lăn nạp dây. Tốc độ của con lăn nạp dây có thể thay đổi bằng nút xoay trên 
bộ điều khiển ( 0,1 – 7,5 m/phút). Thuốc hàn được đưa vào hộp chứa qua một lưới 
sàng, qua ống mềm, đến bộ phân phối. Toàn bộ hệ thống nạp dây có thể xoay về 
phía trước 450 xung quanh trục của con lăn nạp dây, hoặc có thể chuyển động 
ngang. 
Bộ điều khiển: Bao gồm các bộ phận đồng hồ kỹ thuật số để đo tốc độ xe di trượt, 
volt kế và ampe kế, chiết áp kế để chỉnh tốc độ nạp dây và tốc độ xe di trượt, công 
tắc đảo chiều chuyển động xe di trượt, bộ điều chỉnh dây lên xuống, các công tắc 
điều khiển thứ tự hàn. Bộ điều khiển có mạch điều khiển tốc độ điện tử, mạch thứ 
tự hàn và mạch điều khiển truyền động bộ nạp dây. 
Đồ gá và phụ tùng: Đèn chiếu và kim dẫn hướng: Khi hàn thợ hàn không thể quan 
sát một cách chính xác vị trí hồ quang dọc theo đường hàn. Kim dẫn hướng được 
dùng để kiểm tra vị trí đầu hàn tương ứng với đường hàn, tuy nhiên kim dẫn hướng 
không hoàn toàn chính xác, do đó có thể sử dụng đèn chiếu để quan sát dọc theo 
đường hàn. Bộ phụ tùng này được lắp vào ổ cắm đặc biệt trên hộp biến áp. 
Đồ gá hàn đắp: Khi thiết bị tự động dịch chuyển trực tiếp trên chi tiết gia công thay 
vì trên thanh dẫn, đầu hàn tiêu chuẩn sẽ quá ngắn đối với các mối hàn đắp, do đó 
cần sử dụng đồ gá đặc biệt lắp ở đầu hàn. 
Bộ thu hồi thuốc hàn: Khi hàn chỉ một phần nhỏ thuốc hàn cung cấp cho đường 
hàn bị nóng chảy do nhiệt hồ quang, phần còn lại có thể vẫn giữ nguyên trạng thái. 
Phần thuốc hàn dư được thu hồi bằng tay hoặc bằng thiết bị đặc biệt để tái sử 
dụng. Thuốc hàn có lẫn xỉ được hút bằng chân không vào thiết bị tách sơ cấp, xỉ 
được tách khỏi thuốc hàn bằng sàng, sau đó thuốc hàn được đưa vào bộ lọc vải để 
lọc lại. 
Thanh dẫn hướng: xe di trượt chuyển động trên thanh này để hàn đường thẳng. 
 

3. VẬT LIỆU HÀN. 
3.1. Dây hàn. Dây hàn SAW được chế tạo theo tiêu chuẩn. 

AWS Ạ5.17 “ Tiêu chuẩn kỹ thuật điện cực thép carbon và thuốc hàn dùng 
cho hàn hồ quang chìm ”. 
Tiêu chuẩn này gồm 8 phân loại dựa trên thành phần hóa học của dây và chia 
thanh ba nhóm theo hàm lượng Mn, được nêu trên bảng 1. 
 

3  
 



 
Bảng 1: Các yêu cầu về thành phần của dây hàn theo AWS Ạ.17 

 
Chữ E là ký hiệu điện cực, các chữ L, M, H, biểu thi hàm lượng Mn thấp, trung 
bình, cao. Trong một số cấp dây điện cực có thêm chữ K, biểu thị được chế tạo từ 
thép khử oxy bằng Si. Các chữ số 8, 12, … là hàm lượng C của dây hàn tính theo 
phần 10 ngàn ( ví dụ 8 là 8 phần mười ngàn, tương đương 0.08% ). 
Đường kính tiêu chuẩn của dây điện cực là 1.6, 2.0, 2.4, 3.2, 4.0, 5.6, 6.0 mm. Dây 
điện cực được cung cấp ở dạng cuộn dây có bọc ngoài hoặc không bọc ngoài. Các 
cuộn có bọc ngoài phải đáp ứng các yêu cầu theo tiêu chuẩn trên bảng 2. 

 
 

Bảng 2: Cuộn dây hàn có bọc ngoài kích thước và trọng lượng 
theo tiêu chuẩn AWS Ạ5.17 

3.2. Thuốc hàn. 
Thuốc hàn hồ quang chìm có vai trò bảo vệ hồ quang hàn khỏi các tác nhân 

có hại trong khi quyển chủ yếu là oxy và nitrogen. Thuốc hàn bao gồm các chất khử 
oxyt và các chất tẩy làm sạch các tạp chất xuất hiện trong vũng chảy. Thuốc hàn 
đồng thời cũng là phương tiện để đưa các nguyên tố hợp kim vào mối hàn. Thuốc 
hàn nóng chảy khi nguội lại sẽ tạo thành xỉ dạng thủy tinh bao phủ lên bề mặt mối 
hàn tiếp tục bảo vệ và làm cho nó nguội chậm. Phần thuốc hàn không bị nóng chảy 
được thu hồi và tiếp tục sử dụng. Xỉ dễ dàng tẩy sạch khỏi mối hàn hoặc tự tróc 
nhờ biến dạng nhiệt. 

Thuốc hàn có thành phần khác nhau tùy ứng dụng và yêu cầu của kim loại 
đắp. Chúng cũng có nhiều cở hạt. Không có tiêu chuẩn riêng cho việc kiểm định 
thuốc hàn hồ quang chìm. Phương pháp phân loại chủ yếu là phân tích thành phần 
kim loại đắp được thực hiện bởi các phối liệu thuốc hàn mà theo phối liệu đó quá 
trình hàn ổn định và dễ kiểm soát nhất. 
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Tiêu chuẩn AWS A5.17 đưa ra hệ thống phân loại thuốc hàn SAW dựa trên tính 
chất cơ học của kim loại mối hàn với sự phân loại dây điện cực được nêu ở bảng 
1. Hệ thống này được nêu ở bảng 3, dựa trên các kết quả kiểm tra va đập kim loại 
mối hàn, số thích hợp từ bảng 4.  

 

 
 

Bảng 3: các yêu cầu cơ tính theo AWS A5.17 

 
Bảng 4: các yêu cầu độ dai va đập theo AWS A5.17 

 
Ví dụ: F7A6 – EM12K , đây là thuốc hàn tạo ra kim loại mối hàn có độ bền kéo 
không thấp hơn 70 Ksi và độ dai va đập Charpy – V tối thiểu 27J ở -51 0C khi hàn 
với dây điện cực EM12K trong các điều kiện được quy định theo tiêu chuẩn đó. Tuy 
tiêu chuẩn là hệ thống thuốc hàn, nhưng thực chất là sự phối hợp thuốc hàn – dây 
điện cực. 

 
4. CÁC DẠNG MỐI HÀN VÀ CHUẨN BỊ MÉP HÀN. 

Kim loại có bề dày từ 1/16 đến ½ in ( 1.64 – 12.7 mm) có thể hàn không vát. Chúng 
ta có thể hàn vát V một lớp trên bề dày từ ¼ đến 1 in ( 6.44 – 25.4 mm). khi hàn 
nhiều lớp thì bề dày không giới hạn xem bảng 5. Mối hàn góc vị trí ngang có thể 
hàn trên bề dày đến 3/8 in ( 9.5 mm) chỉ với một lớp và ở vị trí phẳng có thể hàn 
đến bề dày 1 in. 
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Bảng 5: số lớp hàn / bề dày kim loại 

Thiết kế mối hàn : mặc dù hàn hồ quang chìm có thể thực hiện trên mối hàn được 
thiết kế cho các phương pháp khác, các thiết kế riêng cho nó vẫn tốt và hiệu quả 
hơn. Mối hàn không vát có thể áp dụng cho bề dày đến 16 mm. lớn hơn bề dày đó 
cần phải vát mép. Khe hở chân được thiết lập dong phải dùng tấm lót để đảm bảo 
kim loại nóng chảy không bị chảy tuột. Khi hàn trên chi tiết dày, nếu bề dày chân đủ 
lớn thi không cần dùng thanh lót phía dưới. Tuy nhiên để đảm bảo mối hàn ngấu 
hoàn toàn khi hàn từ một phía thì vẫn nên dùng thanh lót. Khi có thể hàn từ hai 
phía, thì mối hàn phía sau nên hàn ngấu vào mối hàn trước. 

 
 

Hình 3: Thiết kế mối hàn hồ quang chìm 
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Hình 4: Các bước chuẩn bị mối hàn 
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5. THÔNG SỐ HÀN. 

Trong hàn hồ quang chìm, loại dây hàn và thuốc hàn thường được chọn theo yêu 
cầu cơ tính của mối hàn. Cở dây hàn được chọn theo kích thược mối hàn và dòng 
điện hàn ứng với từng loại mối hàn.  

 
Hình 5: Ảnh hưởng cở dây hàn 

 
Chúng ta cũng phải xét đến việc xác định các lớp hàn cho từng mối hàn. Các mối 
hàn có cùng kích thước song có thể có số lượng các lớp hàn khác nhau, tùy thuộc 
vào yêu cầu luyện kim các mối hàn. Hàn nhiều lớp cho cấu trúc luyện kim mối hàn 
có chất lượng cao hơn là hàn một lớp.  
Cực tính dòng hàn cũng là một thống số không thể bỏ qua, nhất là khi hàn các mối 
ghép có yêu cầu về độ ngấu hoặc yêu cầu về tốc độ đắp. 

 

 
 

Hình 6: Ảnh hưởng cực tính dòng hàn 
 

Thông số chính có ảnh hưởng lớn nhất là năng lượng hàn bao gồm: cường độ, 
điện áp và tốc độ hàn. 
Dòng điện hàn. 
Dòng điện kiểm soát tốc độ nóng chảy của dây hàn và tốc độ kết tinh mối hàn, độ 
ngấu và độ hòa tan kim loại hàn với kim loại nền. Khi hàn mối hàn một lớp, dòng 
điện hàn phải chọn sao cho đủ ngấu mà không cháy thủng mối hàn. Dòng càng cao 
thì độ ngấu càng sâu. Khi hàn nhiều lớp, dòng hàn cần phải đủ để đắp mối hàn 
theo kích thước yêu cầu cho từng lớp. Tất nhiên dòng hàn cũng phải chọn phù hợp 
với cở dây. Dòng hàn càng cao, tốc độ chảy dây hàn càng lớn. 
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Hình 7: Ảnh hưởng dòng điện hàn 

 
Điện áp hồ quang. 
Điện áp hồ quang còn gọi là điện áp hàn, chỉ giới hạn hiệu chỉnh trong phạm vi hẹp. 
Nó có ảnh hưởng đến độ rộng và dạng mối hàn. Điện áp hàn cao sẽ cho mối hàn 
rộng và phẳng độ ngấu giãm. Ảnh hưởng của điện áp hàn như sau: 
Điện áp hàn tăng sẽ: 

− Tạo ra đường hàn rộng và phẳng. 
− Tăng lượng tiêu thụ thuốc hàn do thuốc hàn nóng chảy nhiều. 
− Tăng sự hấp thu nguyên tố hợp kim. 
− Tăng trở lực đối với sự hình thành rỗ xốp. 

Điện áp quá cao có thể gây nứt mối hàn, vì khi đó lượng thuốc hàn nóng chảy dư 
thừa một cách khác thường sẽ để lại tác nhân khử oxy đọng lại trong mối hàn, làm 
giãm độ dẽo của nó. Khó loại bỏ xỉ khi hàn rãnh. 
Giãm điện áp sẽ làm mối hàn mềm dẽo hơn, độ ngấu tốt hơn, đặc biệt khi hàn các 
rãnh sâu. 
Nếu điện áp hàn quá thấp, đường hàn hẹp nhô cao và kết quả là bị ngậm xỉ ở biên 
rất khó tẩy sạch. 

 
Hình 8: Ảnh hưởng điện áp hàn 
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Tốc độ hàn. 
Tốc độ hàn có ảnh hưởng cả hình dạng và độ ngấu của mối hàn. Hàn nhanh sẽ 
cho mối hàn hẹp, ngấu ít.  Nếu tốc độ hàn quá nhanh thì mối hàn sẽ bị cháy chân 
và rỗ khí bởi vì mối hàn đông đặc quá nhanh. Ngược lại, nếu tốc độ hàn quá chậm 
vũng chảy hàn ở trạng thái loãng quá lâu, sẽ làm hình dạng mối hàn xấu, nhiều 
văng tóe và bavia trên lớp xỉ. 

 

 
Hình 9: Ảnh hưởng tốc độ hàn 

 
 

Độ nhú điện cực ( Stickout). 
Độ nhú là khoảng cách từ đầu contact tip đến đầu dây hàn được đo khi hồ quang 
kết thúc. Thông thường chúng có trị số từ 5/8 đến 2 in ( 16 – 50 mm). Tăng độ nhú 
quá giá trị này sẽ làm dây hàn quá nóng làm tăng tốc độ chảy tương đối của dây. 
Khi tăng độ nhú thì độ ngấu giãm xuống. 

 
 

 
 

Hình 10: Độ nhú điện cực 
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Bề dày lớp thuốc hàn. 
Nếu bề dày quá mỏng thì hồ quang sẽ đánh xuyên qua nó và không được bảo vệ 
tốt có thể gây rỗ khí mối hàn. Ngược lại, nếu chúng quá dày mối hàn sẽ hẹp và mô 
cao, trên mặt bị các hạt thuốc hàn chưa chảy làm rỗ được gọi là rỗ mặt. 

 
6. KỸ THUẬT HÀN. 
6.1. Mồi hồ quang. 

Khác với hàn hồ quang tay, hàn hồ quang chìm tương đối khó mồi hồ quang do có 
lớp thuốc hàn.có nhiều phương pháp mồi hồ quang tùy theo điện nguồn, vị trí bắt 
đầu hàn, … 
Sử dụng bột sắt hoặc phoi thép: Đặt một cuộn tròn phoi thép có đường kính 
khoảng 10 mm vào nơi cần mồi hồ quang trên mối ghép hàn, cho dây hàn hạ 
xuống và ép nhẹ vào điểm đó. Cũng có thể đổ bột sắt vào giữa đầu dây hàn và bề 
mặt vật hàn, sau đó đổ thuốc hàn vào và bắt đầu hàn. Phoi thép hoặc bột sắt dẫn 
điện từ đầu dây hàn đến vật hàn làm xuất hiện hồ quang. 

 
Hình 11: Bột sắt hoặc phoi thép 

 
Cắt vát đầu dây hàn: Đầu dây hàn được cắt vát tương tự mũi đục để tăng mật độ 
dòng điện. Dây hàn được hạ xuống sát với mặt vật hàn, đổ thuốc và bắt đầu hàn. 
Đỉnh dây hàn bị nóng chảy và làm xuất hiện hồ quang. 

 
Hình 12: Cắt vát đầu dây hàn 

 
Dịch chuyển đầu dây hàn: dây hàn được hạ xuống tiếp xúc với vật hàn, sau đó 
nạp thuốc hàn. Xe di trượt bắt đầu chuyển động, máy hàn hoạt động. Chuyển động 
của dây hàn sẽ tạo ra hồ quang mà không bị ngắn mạch. 
Mồi bằng thuốc hàn nóng chảy: phương pháp này rất hữu dụng và kinh tế khi 
cần phải thường xuyên mồi tại điểm xác định, nhưng chỉ dùng được với hệ thống 
có dòng điện không đổi. Trong phương pháp này, dây hàn được hạ xuống tiếp xúc 
với bề mặt vật hàn, nạp thuốc hàn và cho máy hàn hoạt động. Điện áp thấp giữa 
dây hàn và vật hàn sẽ báo cho bộ nạp dây kéo đầu điện cực ra xa, khi đó hồ quang 
sẽ xuất hiện. Khi dây được kéo ra xa, điện áp tăng lên, bộ nạp dây sẽ đảo chiều để 
cấp dây hàn vào hồ quang, từ đó điện áp hồ quang sẽ trở nên ổn định. 
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Mồi bằng tần số cao: trong phương pháp này, máy phát điện áp cao, tần số cao 
tạo ra tia lửa giữa đầu dây hàn và vật hàn khi khoảng cách giữa chúng khoảng 1.6 
mm. Tia lửa tạo ra đường dẫn ion hóa để dẫn dòng điện. 
 

6.2. Ngắt hồ quang. 
Nói chung, để ngắt hồ quang, đầu tiên phải dừng hành trình của xe di trượt, dừng 
nạp dây hàn, sau đó tắt dòng điện,điều này sẽ tránh dây hàn bị dính trong vũng 
chảy, cho phép làm đầy kim loại ở cuối đường hàn. 

 
6.3. Kỹ thuật hàn lót. 

Lớp hàn lót ở đáy sử dụng dòng điện thấp, có thể hàn với phương pháp hồ 
quang tay, hàn Mag, hoặc hàn dây lõi thuốc. Đường hàn lót có thể giữ lại trong 
mối ghép hàn nếu bảo đảm chất lượng, hoặc bị loại bỏ sau khi hàn hồ quang 
chìm. 

 
 

Hình 13 : Hàn lót để hàn SAW 
 
Tấm lót. 
Tấm lót là kim loại tương thích với kim loại được hàn. Kim loại hàn nóng chảy 
vào tấm lót, khi đó tấm lót được gọi là tấm lót vĩnh cửu. Nếu chỉ lót tạm thời, tấm 
này có thể được loại bỏ sau khi hàn. Khoảng mở đáy thích hợp được dùng để 
bảo đảm sự ngấu sâu hoàn toàn, khoảng này thường từ 1.6 – 4.8 mm tùy theo 
chiều dày mối ghép hàn. 
 

 
 

Hình 14 : Tấm lót để hàn SAW 
 
Lót bằng đồng. 
Lót bằng tấm đồng có nhiều ưu điểm, tính dẫn nhiệt cao, cho phép nhận nhiệt 
nhanh từ vũng hàn nóng chảy, kim loại hàn nóng chảy không hòa tan với vật 
liệu đồng, do đó tấm này chỉ lót tạm thời trong khi hàn. 
 

 
 

Hình 15: (A) Hàn giáp mối rãnh V, (B) hàn giáp mối vuông. 
 

Lót bằng thuốc hàn. 
Thuốc hàn dạng hạt, khô được đặt vào hộp phía dưới đường hàn, bên dưới có 
đệm cao su đàn hồi để thuốc hàn tiếp xúc tốt với mặt đáy của đường hàn. 
 

13  
 



 
 

Hình 16: Lót bằng thuốc hàn 
 

Lót bằng gốm. 
Các tấm mỏng bằng gốm có thể dùng để lót phía dưới đường hàn. Loại tấm lót 
này có khả năng chịu nhiệt cao và không làm ảnh hưởng đến chất lượng mối 
hàn. 
 

 
 

Hình 17: Lót bằng gốm. 
 

6.4. Hàn giáp mối. 
Để đạt được độ ngấu sâu hoàn toàn cho các mối hàn giáp mối kim loại tấm, 
thường phải sử dụng tấm lót bằng thép hoặc bằng đồng. Mối ghép thường 
được hoàn tất bằng một đường hàn từ một phía. Với tấm lót bằng đồng, có thể 
hàn giáp mối vuông không cần khe hở đáy. Các thông số của quy trình được 
nêu trong bảng 6 
Sự bố trí tấm lót bằng thép để hàn giáp mối thường có khe hở đáy ( hình18 ), 
đối với tấm dày 12.7mm có thể sử dụng khe hở đáy đến 4.8 mm, các thông số 
được nêu trong bảng 7 
 
 

 
Bảng 6 : Thông số hàn giáp mối với tấm lót bằng đồng. 
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Hình 18: Tấm lót thép để hàn giáp mối tấm mỏng. 
 

 

 
Bảng 7: Thông số hàn giáp mối tấm lót bằng thép. 

 
Các tấm với chiều dày 6.4 – 15.9 mm, có thể hàn giáp mối vuông góc bằng hai 
đường hàn, mỗi đường trên một mặt (hình 19). Đường thứ nhất sử dụng dòng 
điện tương đối thấp để làm nền cho đường thứ hai. Điều quan trọng là hai 
đường này phải ngấu sâu vào nhau đủ để tránh sự nóng chảy không hoàn toàn, 
tránh sự lẫn xỉ ở khoảng giữa. Các thông số được nêu trong bảng 8. 
 

 
Hình 19: Hàn giáp mối vuông góc hàn hai phía. 

 

 
Bảng 8: Thông số hàn giáp mối vuông góc hàn hai phía. 

 
Khi hàn các tấm dày 19 – 25.4 mm vát rãnh V ở cả hai mặt và mặt đáy đủ lớn, 
các thông số được nêu trong bảng 9 
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Hình 20: Hàn hai phía tấm dày 19 – 25.4mm. 

 
Bảng 9: Thông số hàn hai phía tấm dày 19 – 25.4mm. 

 

 
Hình 21: Hàn hai phía tấm dày 32 – 38mm. 

 

 
Bảng 10: Thông số hàn tấm dày 32 – 38mm. 
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6.5. Hàn góc chữ T. 
Vị trí góc bằng.  
Mỗi khi có thể cần tiến hành hàn ở vị trí góc bằng, do dễ dàng đạt được mối hàn 
đối xứng và độ ngấu ở rãnh ổn định. Để tăng độ ngấu, chi tiết hàn có thể đặt 
nghiêng 600, điện cực hơi nghiêng. Các mối hàn lớn cần thực hiện bằng nhiều 
đường, Thông số hàn được nêu trong bảng 11 
Vị trí góc ngang. 
Các mối hàn có chiều dài chân đến 8mm có thể thực hiện bằng một đường hàn. 
Thông số hàn được nêu ở bảng 12. 
 

 
 

Hình 22: Hàn SAW cho mối ghép chữ T 
(A) Vị trí bình thường (B) vị trí tăng độ ngấu sâu 

 

 
Hình 23: Thứ tự các đường hàn của mối ghép hàn nhiều đường. 
 

 
 

Bảng 11: Thông số hàn vị trí góc bằng. 
 

 
Bảng 12: Thông số hàn vị trí góc ngang. 
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6.6. Các dạng khuyết tật mối hàn SAW. 
Khuyết tật làm giảm chất lượng mối hàn và tăng nguy cơ phá hủy kết cấu trong 
quá trình vận hành. Các khuyết tật có thể là bên ngoài ( nhìn thấy bằng mắt 
thường), hoặc bên trong ( có thể kiểm tra bằng các phương pháp không phá 
hủy). Nguy hiểm nhất là các khuyết tật dạng nứt, hàn không ngấu, lẫn xỉ có mép 
nhọn. 
Sau đây là các khuyết tật thường xuất hiện khi hàn hồ quang chìm (hình ) 
Rỗ khí. 
Rỗ khí thường do dính dầu mở, bẩn, ẩm bề mặt vật hàn (hoặc dây hàn) gây 
nên. Rỉ cần được loại bỏ bằng bàn chải sắt, dầu mở được loại bỏ bằng dung 
môi. Để đảm bảo loại bỏ ẩm hoàn toàn khỏi bề mặt mép hàn, khi hàn người ta 
thường nung bề mặt mép hàn ở khoảng cách 300 – 600mm phía trước hồ 
quang đặc biệt đối với lớp hàn thứ nhất. Ngoài ra thuốc hàn cần được sấy 
nhằm loại bỏ ẩm trước khi hàn. 
Nứt. 
Các liên kết hàn từ thép carbon thông thường có chiều dày từ 10mm trở xuống 
ít khi bị nứt do hàn. Với chiều dày lớn hơn, nứt mối hàn có thể do các nguyên 
nhân sau: 
Tốc độ nguội nhanh. 
Độ cứng vững cao của liên kết. 
Mối hàn bị hợp kim hóa mạnh từ kim loại cơ bản thông qua carbon và nguyên tố 
hợp kim. 
Lượng hydro khuếch tán trong kim loại mối hàn cao do không khử ẩm triệt để 
trước khi hàn. 
 

 
 
 

Hình 24: Các dạng khuyết tật mối hàn hồ quang chìm 

Cháy chân 
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