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Han MIG

Con dugc goi 1a han day hodc han CO2, 1a mot phuong phap han hd quang néng chay
rat pho bién trong cong nghiép. Trong qua trinh han MIG, ho quang dién dugc tao ra giita
mot day dién cuc kim loai (ddy han) va vat liéu can han. HO quang nay lam néng chay ca
day han va mot phan cua vat liéu, tao thanh mbi han.

Cong ngh¢ han MIG (Metal Inert Gas)

bé tr¢ thanh mot trong nhirg phuong phap han pho bién nhat trong nganh cong
nghiép hién dai. V6i vu diém vé tc do, chat luong modi han va kha nang ung dung da dang,
han MIG dang duoc str dung rong rii trong nhiéu linh vuc tir san xut 6 t6 dén dong tau.

Trong bai viét nay, chiing ta s& di sdu vao quy trinh han MIG chuyén nghiép, tir chuan
bi dén thuc hién, kém theo cac so li€u va vi du cu thé.

1. Lwra chon thiét bi han

Viéc chon diing thiét bi han MIG 1a budc dau tién va quan trong nhat. Chat luong mbi
han phu thudc vao viéc lya chon thiét bi phu hop.

Céc yéu t6 can xem xét:
« Cong suét (thuong tir L00A dén 500A)
« Chu ky 1am viéc (thuong tir 30% dén 100%)
« Khoang diéu chinh téc d6 cap day (0.5 — 25 m/ph(t)

« Loai sting han (air-cooled hodc water-cooled)

Ung dung Cong suat dé xuat Chu ky lam viéc
Han mong (<3mm) 100-200A 30-60%

Han trung binh (3-10mm) 200-350A 60-80%

Han day (>10mm) 350-500A 80-100%

2. Khi bao vé va kiéu chuyén dich

Lua ghon khi bao v¢ dung co thé tang hiéu suat han 1én dén 15% va giam khoéi han toi
25% (Nguon: American Welding Society).
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Cac loai khi bao vé phé bién:
« 100% CO2: Cho do ngiu sau, phi hop véi thép cacbon

o Ar + CO2 (thuong 75%/25% hoac 80%/20%): Can bang gitta d6 ngdu va chat
lugng bé mat

o Ar + 02 (thudng 98%/2%): Cho bé mat méi han dep, phut hop véi thép khdng
gi
Kiéu chuyén dich kim loai:
e Short circuit: Cho vat liéu mong (<3mm)
e Globular: Cho vat li¢u day (>6mm)
« Spray: Cho toc d6 han cao va chét lugng mdi han dep
3. Thiét ké hinh hoc va co tinh

Theo nghién ctru cia TWI (The Welding Institute), thiét ké mdi han ding c6 thé giam
30% luong vat li€u han str dung va tang 20% d0 bén moi han.

Céc kiéu mdi ghép han pho bién:
« M6i han giap mép
« Mbi han chit T
« M&i han goc
« Mbi han chong mép
4. Toc dp cap diy va dong han
Mdi quan hé giita toc do cap day va dong han 1a tuyén tinh. Vi du:
e Day han 0.8mm: 1 m/phtt = 60A
e Day han 1.2mm: 1 m/phtt = 150A
5. Dién ap han
Pién ap han anh hudng truc tiép dén chiéu rong mdi han va do cao dip. Cong thic
tham khao:
e Dién &p (V) =14 + 0.05 * Dong han (A)
Toc dg han
Tbc d6 han phu thudc vao nang sut dép va tiét dién mdi han. Vi du:
« V6i day han 1.2mm, dong 250A: Ning suat ddp ~ 3.5 kg/gio
« Tiét dién mbi han 30mm2: Téc d6 han = 50 cm/phit
Chon day han

Lua chon day han phu hop c6 thé ting d6 bén mbi han 1én dén 25% (Ngudn: Lincoln
Electric).

CAc logi ddy han phé bién:
e ER70S-6: Cho thép cacbon thong thuong
« ER308L.: Cho thép khdng gi austenitic



« ER5356: Cho hgp kim nhom

Loai day Ung dung Do bén kéo (MPa)
ER70S-6 Thép cacbon 480-590
ER308L Thép khong gi 520-720
ER5356 Nhom 260-310

Giai doan han kim loai
1. Han dai

Han dai 1a k¥ thuat cha dao trong han MIG, chiém khoang 80% thdi gian han trong
cac dy an cong nghiép.

Céc k¥ thuat di chuyén mé han:

 Hinh rang cua: Phu hop cho han dung

« Hinh s6 8: Cho méi han rong va do ngau déu

« Hinh ban nguyét: Cho mdi han dep va it khuyét tat
Luu y quan trong:

o Gilt goc md han 10-15 do so véi phuong vudng goc

« Duy tri khoang cach tir mo han dén vat liéu 10-15mm
2. Han dinh

Han dinh chiém khoang 20% thoi gian trong qué trinh han, nhung déng vai tro quan
trong trong vi¢c dinh vi va giam bién dang.

Quy tic han dinh:
« Khoang cach giita cac mdi dinh: 15-20 lan chiéu day vat liéu
« Thoi gian han dinh: 0.5-1 gidy cho mdi moéi
3. Kiém tra chat lwgng méi han
Theo tiéu chuan AWS D1.1, mdi han MIG can dat cac yéu ciu sau:
« D6 ngau: >90% chiéu day vat liéu
« Do 15i: <3mm cho méi han giap mép
« Goc han: 135+10 d6 cho méi han goc
Cdc phwong phdp kiém tra:
« Kiém tra bang mat thuong (VT): Phat hién 70-80% khuyét tat bé mat
« Kiém tra bang siéu &m (UT): Phat hién khuyét tat bén trong véi d6 chinh xéac

Han MIG 1a mot k¥ thuat doi hoi sy két hop giita kién thire 1y thuyét va k¥ niang thuc
hanh. Bﬁng cach tuan thu quy trinh chat ché tir chuan bi dén thuc hién, két hop véi viée s
dung céac thong sé han phu hop, ban c6 thé tao ra nhitng mdi han chit lugng cao, dap tmg
c4c tiéu chuén khit khe nhit trong cong nghiép.

1. Tai sao han MIG dwgc wa chudng trong cong nghi¢p?



4

Han MIG dugc wa chudng vi c6 niang suat cao va chat lugng mdi han tét. Theo thong
ké, han MIG c6 thé tang nang suat 1én dén 30-50% so v&i han ho quang tay truyén thong.
Ngoai ra, ty 1¢ moi han dat chuan c6 thé 1én dén 95% khi duogc thuc hién boi tho han c¢é kinh
nghiém.

2. Lam thé nao dé xac dinh toc dd han tdi wu trong han MIG?
Téc d6 han t6i wu phy thudc vao nhidu yéu t6. Cong thirc tham khao:

« Toc d han (cm/phut) = (Nang suat dap (Kg/gio) x 100) / (7.85 x Tiét dién mbi
han (mm2))

Vi du: V6i ning suit dédp 3.5 kg/gid va tiét dién méi han 30mm?, tbc do han t6i wu 1a
khoang 50 cm/phut.

3. Lam thé nao dé giam thiéu bién dang trong qua trinh han MIG?
Pé giam thiéu bién dang, c6 thé ap dung cac bién phép sau:
~ + Sir dung ky thuat han dinh véi khoing cch giira cic méi dinh bing 15-20 lan
chiéu day vat liéu

« Ap dung phuong phap han backstep (han 1ui) dé phan bé nhiét déu hon

« Kiém soét nhiét do lién 16p khong vuot quéa 250°C
Ap dung dung k¥ thuat c6 thé giam bién dang t6i 40-50%.
4. Lam thé nao dé xac dinh d9 bén ciia mdi han MIG?

Do bén mdi han MIG ¢6 thé duoc xac dinh thong qua cac phuong phap kiém tra khong
phéd huy (NDT) va pha huy:

« Kiém tra siéu am (UT): Phét hién khuyét tat noi bo véi do chinh xac 95%
« Thir kéo: Xac dinh do bén kéo, thuong dat 80-90% do bén cua kim loai co ban

o Thir udn: Panh gia do déo dai, géc udn thuong yéu cau >120° ma khdng co
vet nat
5. Lam thé nao dé t6i wu héa chi phi trong qua trinh han MIG?
Dé t6i uu hoa chi phi han MIG, ¢6 thé ap dung cac bién phép sau:

« Sr dung day han 16i thuéc (FCAW) thay cho day dc trong mot s6 (ng dung,
6 thé tang nang suat 1én 20-30%

« Ap dung c6ng nghé han xung dé giam 15-20% lugng vat liéu han sir dung

« Pau tu vao dao tao thg han: Tho han cd ching chi quéc té co thé ting hiéu
suat 1én 30-40%

Ap dung tong hop céac bién phap niy co thé giup tiét kiém 20-25% téng chi phi han.

Tham khao ngudn
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