HƯỚNG DẪN
Các yêu cầu kỹ thuật khi thực hiện Cắt - Hàn - Gia công 

để điều chỉnh thay đổi vị trí chốt kéo và vị trí cụm trục sơ mi rơ moóc tải chở công-ten-nơ (SMRM)
· Các yêu cầu kỹ thuật về thiết kế, lắp đặt, … điều chỉnh thay đổi vị trí chốt kéo và vị trí cụm trục sơ mi rơ moóc tải chở công-ten-nơ (SMRM) thực hiện việc theo Hướng dẫn “Các yêu cầu kỹ thuật khi thực hiện việc điều chỉnh thay đổi vị trí chốt kéo và vị trí cụm trục sơ mi rơ moóc tải chở công-ten-nơ (SMRM)” của Phòng VAQ;
· Các công việc liên quan đến cắt, gia công chuẩn bị mối hàn, hàn các bộ phận, chi tiết liên quan đến điều chỉnh vị trí chốt kéo và vị trí cụm trục sơ mi rơ moóc tải chở công-ten-nơ (SMRM) theo Hướng dẫn của Phòng VAQ thực hiện theo các bước sau:

I. Các yêu cầu cần chuẩn bị

1. Chuẩn bị các thiết bị hàn, cắt, vệ sinh, gia công cần thiết để thực hiện các công việc liên quan đến cắt tách phần khung với các bộ phận chi tiết của xe, gia công  vát mép, hàn các chi tiết bộ phận ….
2. Chọn các thợ hàn, thợ cơ khí có đủ khả năng thực hiện các công việc hàn, cắt, chuẩn bị mối hàn để thực hiện các công việc liên quan. 
3. Khảo sát, đo đạc các vị trí cần cắt tháo, các vị trí cần dịch chuyển đến vị trí mới để hàn nối và các vị trí sẽ hàn.
4. Lập các quy trình công nghệ, các quy trình hàn, gia công vát mép các vị trí cắt, hàn các chi tiết khung xe SMRM để tránh ảnh hưởng đến độ bền của khung xe và các bộ phận liên quan.
5. Chuẩn bị các thiết bị phòng chữa cháy, an toàn cần thiết để đảm bảo an toàn khi cắt, hàn vào xe

6. Hàn thử theo các quy trình hàn và kiểm tra đánh giá chất lượng tại chỗ trước khi hàn 

7. Tổ chức hướng dẫn hàn, cắt theo các quy trình để hỗ trợ cho cơ sở.
II. Các yêu cầu về gia công, cắt, hàn, chuẩn bị hàn
1. Khi cắt, gia công, vát mép các vị trí hàn cắt, hàn các chi tiết phải thực hiện theo các quy trình công nghệ, các quy trình hàn liên quan đến các thông số như sau: 

a) Vật liệu cơ bản: theo khung xe
b)
Kiểu liên kết hàn 

c)
Chiều dày 

d)
Tư thế hàn

2. Các mối cắt tách cần gọn, để lượng dư tối thiểu tránh việc gia nhiệt quá lớn trực tiếp vào khung xe làm biến dạng khung SMRM.

3. Trước khi hàn, các vị trí khung bàn trượt, mâm xoay và chốt kéo phải được đính gá chắc chắn vào vị trí mới đã được xác định.

4. Các phương pháp hàn có thể áp dụng: hàn bán tự động (MAG) hoặc hàn tay điện hồ quang (SMAW).
5. Gia công, vệ sinh, vát mép mối liên kết hàn.

6. Hàn đính để định vị kết cấu.
7. Các vị trí sau khi cắt, trước khi hàn phải được mài, làm sạch các xỉ, bắn tóe, sơn, dầu… 

8.  Không sử dụng mối hàn nối bàn trượt và mâm xoay.
9. Phải đảm bảo các mối lắp ghép ở các vị trí, độ phẳng của mâm xoay, độ vuông góc của khung bàn trượt, mâm xoay, chốt kéo theo bản vẽ.

10. Các mối cắt tách chi tiết gia cường khung, khung gia cố bàn trượt, mâm xoay và phần chốt kéo ra khỏi khung SMRM … để lượng dư từ 5 mm với chân đường hàn cũ hoặc khung xe.
11. Khi hàn xong vệ sinh sạch xỉ hàn, kiểm tra lại chất lượng mối hàn đảm bảo ngấu đều, không có vết nứt, độ biến dạng quá mức cho phép.

12. Các mối hàn phải được kiểm tra bằng mắt và các phương pháp kiểm tra không phá hủy (NDT): thẩm thấu (PT), từ tính (MT), siêu âm (UT) phù hợp với từng chi tiết.
III. Quy trình hàn góc bằng hàn bán tự động trong khí bảo vệ (MAG)
1. Tư thế hàn: bằng (F), ngang (H), đứng (V), trần (O)
2. Mối liên kết: hàn góc

3. Vật liệu cơ bản: theo vật liệu của khung xe, của bộ phận, chi tiết thực tế
4. Vật liệu hàn: dây hàn cấp từ SW52, đường kính ( 1.0, ( 1.2 mm tùy theo quy trình hàn áp dụng
5. Khí bảo vệ: CO2
6. Đặc trưng nguồn điện: DC (+); 180 – 240 A; 20 – 26 V
7. Kỹ thuật hàn: Hàn hai mặt, mỗi mặt 1 lớp
8. Phương pháp làm sạch mối hàn: mài, chải

9. Phương pháp kiểm tra: bằng mắt, kiểm tra không phá hủy (NDT 

IV. Quy trình hàn góc bằng hàn tay điện hồ quang (SMAW)

1. Tư thế hàn: bằng (F), ngang (H), đứng (V), trần (O)
2. Mối liên kết: hàn góc

3. Vật liệu cơ bản: theo vật liệu của khung xe, của bộ phận, chi tiết thực tế
4. Vật liệu hàn: que hàn MW52 - ( 3.2, ( 4.0
5. Đặc trưng nguồn điện: AC/DC; 120 – 240 A; 20 – 26 V
6. Kỹ thuật hàn: Hàn hai mặt, mỗi mặt 1-2 lớp

7. Phương pháp làm sạch mối hàn: mài, chải

8. Phương pháp kiểm tra: bằng mắt, kiểm tra không phá hủy (NDT) 

V. Phương án thực hiện
1. Các thiết bị hàn, cắt, vệ sinh, gia công liên quan đến cắt, gia công vát mép mối hàn, hàn các chi tiết bộ phận cố gắng tận dụng trang thiết bị có sẵn của cơ sở. Trong trường hợp cần thiết mới phải bố sung thêm.

2. Nên kiểm tra qua tay nghề của các thợ hàn tại cơ sở trước khi chọn thợ chính thức cho hàn thực tế các chi tiết để đảm bảo chất lượng mối hàn, tránh phải sửa chữa sau khi hàn. 
3. Thử hóa học vật liệu của chi tiết cần hàn (nên áp dụng cho một số xe triển khai chuyển đổi lần đầu để đối chứng với vật liệu có trong hồ sơ của xe hiện tại) từ đó có thể biết cấp của vật liệu thường dùng cho từng chủng loại khung xe (ví dụ thép Q345A; 295A; Q235A; thép 15, 20, thép 15Mn, 20Mn; thép 9Mn2, 14Mn2, 18Mn2; thép C10, C15; thép C5s, C8s, C20s) để lập ra các quy trình công nghệ, quy trình hàn, các phương pháp kiểm tra sau khi hàn phù hợp.

4. Cơ quan Đăng kiểm sẽ hỗ trợ cho cơ sở sản xuất nếu cơ sở có yêu cầu:
· Lập các quy trình 

· Đánh giá trực tiếp tay nghề thợ để chọn thợ có tay nghề cao

· Thử vật liệu các chi tiết cần hàn

· Hướng dẫn thực tế về hàn, cắt, gia công các chi tiết

· Kiểm tra chất lượng mối hàn

để cơ sở thực hiện các công việc đảm bảo chất lượng cao.
5. Tham khảo quy trình hàn mẫu gửi kèm theo
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