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B0 XAY DUNG CONG HOA XA HOI CHU NGHIA VIET NAM
Dac lap - Tu do - Hanh phuc

Sé: 23/2005/QD-BXD
Ha No¢i, ngay 28 thang 7 nam 2005

QUYET PINH
Vé viéc ban hanh TCXDVN 3814: 2005 “Han kim loai -
Thuat ngt va dinh nghia”
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TIEU CHUAN XAY DUNG VIET NAM
TCXDVN 314: 2005

HAN KIM LOAI - THUAT NGU VA PINH NGHIA
Welding of metals - Terms and definitions

Loi n6i dau
TCXDVN 314: 2005 “Han kim loai - Thuat ngi va dinh nghia” dude Bé Xay dung
ban hanh theo Quyét dinh s 23 ngay 28 thang 7 ndm 2005.

1. Pham vi ap dung

Tiéu chudn nay quy dinh cac thuat ngit va dinh nghia chinh ap dung trong linh
vuc han kim loai.

2. Thuiat ng va dinh nghia

Mbi khai niém cd ban dudc quy dinh bdi mot thuat ngii. Cac thuat ngi cung
nghia duoc ghi ti€p noi sau chit CN (han ché sl dung).

Thuat ngdl tuong dng cua tiéng Anh va tiéng Nga dugde ghi ngay dudi thuat ngd
tiéng Viét theo trinh tu Viét - Anh - Nga.

Thuat ngu DPinh nghia

T
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% § Khai niém chung

2.1.1. Han Qua trinh tao ra nhiing lién két viing chéc
Welding khéng thé thao roi bing cach thiét lap su lién
Csapka. k&t nguyén tu gitia cac phan ti duge noi.

92.1.2. Lién két han Lién két duge thuc hién bing han.

Welded joint
CBapHO€ COCAMHEHHE.

2.1.3.  Qua trinh han Céac qua trinh c6 hodc khéng su dung: ap lye,

Welding process kim loai phu, 1am chay kim loai cd ban.

CaapHblii nporecc.

2.1.4. Madi han Mot bd phan cta lién két han tao nén do kim
Weld loai néng chay két tinh ho#c do bién dang déo.
CBapHbI#i 1110B.

2.1.5. K&t ciu han Két ciu kim loai dudc ché tao bing phuong
Welding structure phéap han.

CaapHas KOHCTPVKITHA.



2.1.8.

2.1.9.

2.1.10.

2.2.

2.2.1.

2.2.2.

CONG BAO

Nut han

Welded assembly;
weldment
CpapHblii y3en.

Lién két han déng nhat
Homogeneous assembly
OnHoponHoe cBapHoe
COCAIMHEHHE,

Lién két han khong déng
nhat

Heterogeneous assembly
PasznHoponHoe cBapHoe
COCAMHEHHE.

Lién két han cac kim loai
khéac nhau

Dissimilar metal joint
CaapHoe coeanHeHne
Pa3HBIX METANJIOB.

Khuyét tat
Imperfection

Hedecr.

Cdc dang han

Han tay
Manual welding
Py4Has cBapka,

Han co gidi
Mechanized welding

Mexanu3npoBaHHas ceapka.
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Vi tri lién két cac chi tiét ctia két cau véi nhau
béng han.

Lién két han trong d6 kim loai han va kim loai
cd ban khéng c6 su khic nhau dang ké vé tinh
chit co hoc va/hodc thanh phén héa hoc.

Chi thich: Mot lién két han duoe ché tao tit
cdc kim logi co ban tuong tu nhau, khong cé
kim logi b6 sung duoc coi la lién két han dong
nhdt.

m

apLuat.co

Lién két han trong d6 kim loai m&i han v3
kim loai co ban c6 su khac nhau dang ké ve>
tinh chat cd hoc va/hoic thanh phan héa hoc.Z

hu
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Lién két han trong d6 cac kim loai cd banZ

khac nhau déng ké vé tinh chat cd hoc va/hose=
- +
thanh phan héa hoc. =
21

ey
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Su khéng lién tuc trong méi han hodc sai lach
vé ngoai dang so véi yéu cau.

Chii thich: Trong TCVN 6115: 1996 (ISO 6520)
c6 liét ké day du cdc loai khuyét tat.

Han do ngudi thuc hién nhd dung cu cdm tay
nhén néng lugng tit mdt ngudn c&p chuyén
dung.

Han dugc thyc hién nhd st dung may méc va
cd cu do ngudi diéu khién.
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2.2.3.

224,

2.2.5.

2.2.6.

2.2.9.

2.2.8.

2.2.9.

2.2.10.

Han ty dong
Automated welding
ABTOMAaTHYECKasi CBapKa.

Han néng chay
Fusion welding
Cpapka rnaBJeHUEM.

Han ho6 quang
Arc welding
Hyrosas cBapka.

Han dap

CN. Han phuc héi
Surfacing
Hannaska.

Han hé quang ding dién
cuc néng chay

Arc welding using a
consumable electrode
Jyrosas cBapka
NJIaBSILIAMCH 3nércrpo;10m.

Han hé quang ding dién
cuc khéng néng chay
Arc welding using a non-
consumable electrode
Jlyrosas cBapka

HEMIABALIMMCA 2JICKTPOIOM.

Han duéi 16p thude
Submerged arc welding
Ceapka nox (GocoM.

Han trong méi trudng khi

bao vé
Gaz shielded arc welding

I[YFOBaH CBapKa B 3alllTHTHOM

rase.

Han dude thuc hién bing may hoat déng theo
chuong trinh cho trude, con ngusi khong truc
tiép tham gia.

Han dude thyc hién bing cach lam néng chay
cuc bdé nhiing phin dudc lién két, khong cb
luc tac dung.

Han néng chay, trong dé ning lugng nhiét do
hé quang thuc hién.

Han néng chay, ddp mot 16p kim loai 1én bé
mat san pham.

Han ho quang dung dién cuc néng chay khi
han, cuing kim loai cd ban tao nén méi hang.,

G
D800 04
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Han hd quang dung dién cuc loai khéng nong
chay.

Han hdé quang, trong d6 hé quang dién chay
duéi 16p thude han.

Han hé quang, trong d6 hdé quang va kim loai
néng chay dudc bao vé trong méi trudng cia
chét khi cap vao viing han nhd thiét bi chuyén
dung.
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2.2.11.

2.2.12,

2.2.13.

2.2.14.

2.2.15.

2.2.16.

Han hé quang Argon
Argon-shielded arc
welding

APproHoyroBas cBapka.

Han TIG (han bang dién
cuc vonfram trong méi
truong khi tro)

TIG welding (Tungsten
Inert Gas welding)
Caapka BonppaMoBLIM
3JIEKT-POZIOM B Cpejie

HMHEPTHBIX ra3oB

Han MIG (han khi tro
dién cuc kim loai)

MIG welding (Metal Inert
Gas welding)

Cpapka MeTANTHYECKUM
37IEKTPO-A0OM B Cpezie
WHEPTHBIX ra30B.

Han MAG (han khi hoat
tinh dién cuc kim loai)
MAG welding (Metal
Active Gas welding)
CBapka MeTaUIHYECKUM
3JIEKTPO-ZIOM B Cpejie
aKTHBHBIX ra3os.

Han ho quang tu bao vé
Self-shielded welding
Camo3aiuTHas qyrosas
CBapKa.

Han CO,
CO,-welding
JyroBas cBapka B
YTJIEKHCIIOM rase.

Han ho quang trong méi trudng khi argon bao
ve.

Han ho quang bing dién cuc Vonfram trong
moi trudng khi tro bao vé.

Han hé quang dién cyc néng chay trong mb
truong khi trg.

VE GG A
VEDSEI46
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Han ho quang dién cyc néng chay trong m
truong khi hoat tinh.

awSoft™

Han hé quang duge thuc hién khéng c6 khi
bao vé cung cap tit bén ngoai, st dung dién
cuc day 151 thuéc.

Han hé quang, trong d6 CO, duge dang lam
khi bao vé.
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2.2.17.

2.2.18.

2.2.19.

2.2.20.

2.2.21.

2.2.22.

2.2.23.

2.2.24.

2.2.25.

2.2.26.

Han hé quang xung
Pulsed arc welding
WMnynbCcHO-Iyrosas capka.

Han hé quang tay
Manual arc welding
Py4nas nyromas capka.

Han hé quang co gidi
Mechanized arc welding
MexaHu3HpoBaHHas JXyroBas
cBapKa.

Han hd quang tu dong
Automatic arc welding
ABTOMaTHUECKas TyroBas
CBapKa.

Han r6 bét
Robotic welding
Po6oTHas cBapka.

Han hai hé quang
Double arc welding

JByxayropasi cBapka.

Han nhiéu hé quang
Multi-arc welding
MHoroayroBas cBapka.

Han hai que han
Twin electrode welding
JBYyX3/1€KTpOAHAS CBapKa.

Han nhiéu que han
Multi-electrode welding
MHoOrqQanekTpoaHas cBapka.

Han bang que han ndm
Fire cracker welding
Ceapka nexxadmum
3NEKTPOIOM.

Han hd quang, trong d6 dong dién cung cip
cho hdé quang phat ra dudi dang cac xung
theo chuong trinh cho trudc.

Han hé quang, trong dé6 moi thao tac déu
thuc hién bang tay.

Han hé quang, trong d6 cdp diy han va di
chuyén hé quang dude co khi hoa.

Han hé quang cd gidi, trong d6 cac cd cdu
may hoat dong theo chuong trinh cho trudc,
con nguol khong truc tiép tham gia.

Han tu dong dude thuc hién bang ré bét cong
nghiép.

Han hé quang thuc hién déng thoi bang hai
hé quang dudc cdp dién riéng biét.

Han hé quang dugde thuc hién déng thoi bang
hai hé quang trd 1én dugc cdp dién riéng biét.

Han hd quang thuc hién d6ng thoi bing hai
que han dung chung mdt dong dién.

Han hé quang thuc hién déng thdi bang hai
que han trd 1én dung chung mot dong dién.

Han hé quang, trong d6 que han boc thuéc
khong chuyén dong, dit ndm doc theo mép
han, con ho quang sau khi duge kich thich sé
tu chay va di chuyén tuy thudc su néng chay
cua que han.
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2.2.217.

2.2.28.

2.2.29.

2.2.30.

2.2.31.

2.2.32.

2.2.33.

2.2.34.

2.2.35.

Han bang que han dung
nghiéng

Gravitation arc welding
CBapka HaKJIOHHEIM
3NIEKTPOIOM.

Han duéi nude
Under water welding
ITonsonHas cBapka.

Han hé quang hé
Open arc welding
Csapka OTKpBITO# AyTO¥.

Han ban tu dong

CN. Han nua tu dong
Semi-automatic arc
welding
[TonyaBToMaTHueCKas
CBapKa.

Han rung

Vibrating electrode arc
welding

Bubponayrosas csapka.

Han Plasma
Plasma welding
[InazmeHHas cBapka.

Han dién xi

Electroslag welding
ONEKTPOILTAKOBAS CBAPKA.
Han tia dién tu
Electron beam welding

DJIeKTPOHHOITy4YeBas cBapKa.

Han Laze
Laser welding
Jlazepnas cBapka.
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Han hé quang, trong d6 que han boc thude
dét nghiéng so v6i mép han, tua lén mép han
va chuyén déng dudi tac dung cta trong lue
hay 16 xo tuy thudc sy néng chay ctia né.

Han hé quang trong didu kién cac phan han
nim ¢ dudi nudc.

Han ho quang bing dién cuc néng chay _
khéng dung khi bao vé hoic thuse han, cho 2
phép quan sat viing hd quang.

Han hé quang trong @6 chi c6 thao tac cap
day han dude cd khi héa.

Han h6 quang ding dién cyc néng chay, =

+84-8-3845 6684 * www.ThuVienPhapLua
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dinh lam cho su phéng dién hé quang va su ,
ngén mach luan phién xay ra. =

Han néng chay, trong @6 nhiét sit dung cho E
han duge thuc hién bdng hé quang nén.

Han néng chay, trong d6 nhiét sinh ra do cé
dong dién chay qua xi 1éng thuc hién viéc
néng chay dién cyc.

Han néng chay, trong d6 nang lugng cia tia
dién tt duge dung cho han.

Han néng chay, trong d6 nang lugng bic xa
Laze dugc dung cho han.
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2.2.36.

2,2.37.

2.2.38.

2.2.39.

2.2.40.

2.241.

2.2.42.

2.2.43.

Han tia anh sang
Light beam welding
CBapka CBETHBIM JIY4OM.

Han khi

CN. Han hoi
Gas welding
["azoBas cBapka.

Han téc-mit
Thermite welding
TepmuTHas cBapka.

Han bing nang lugng tich
tu

Stored energy welding
Caapka 3amaceHHOM
JHEPrucH.

Han tu dién
Capacitor dischange
KonneHcaTopHas cBapka.

Han st dung ap luc
Welding using pressure
Csapka ¢ IpUMEHEHNEM

JaBJICHHA

Han tiép xic
CN. Han dién tiép xuc
Resistance welding

KoHTakHas cBapka.

Han tiép xuc d61 ddu
CN. Han 481 dau
Resistance butt welding
CTBIKOBast KOHTAKHas

CBapKa.

CONG BAO 69

Han dudc thuc hién bang cach st dung ning
lugng 4nh sang dat dude bing ngudn sang
céng suat 1én thu duge tit guong phan chiéu

2 A = A 5
dé tap trung vao mo1 han.

Han néng chay, trong dé ngon lia han dudgc
tao ra bing khi chay.

Han dudgce thuc hién do ning lugng nhiét sinh
ra khi phan ting ciia hén hdp tecmit.

Han, trong d6 niang lugng dudc tich lai trong
cac thiét bi chuyén dung dudc st dung tiép
dé han

Han bang nang ludng dude tich lai trong cac

tu dién.

Han trong diéu kién phai ¢ tac dung cua luc

awSoft = Tel: +84-58-3845 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com

ép cac chi tiét dé tao lién két han.

Han su dung ap luc, trong dé nhiét su dung
dé han dudc tao ra khi dong dién chay qua
mait tiép xuic gitta hai chi tiét duge han.

Han tiép xuc, trong d6 hai chi tiét dugc noi

lién nhau ¢ mit muat tiép xic.
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2.2.44. Han dién trd d6i dau Han tiép xuc d61 dau st dung ning luong
Upset welding nhiét sinh ra do dién trd tiép xuc gitta hai chi
CThIKOBasi CBapKa tiét. Mat mut tiép xic khong néng chay.
COTNPOTHBIIEHHEM.

2.2.45. Han noéng chay do1 dau Han ti€p xidc do1 dau st dung ning lugng
Flash welding nhiét sinh ra do su phéng dién ho quang giia
CTbIKOBasl CBapKa hai chi tiét. Mat mut tiép xuc néng chay.
OTUIaBJICHUEM.

2.2.46. Han tiép xic diém Han tiép xic, bé mét tiép xic nhoé dang diém.
CN. Han diém
Spot welding
ToueyHas KOHTAaKHas
CBapKa.

2.2.47. Han diém 16 Han tiép xic, bé mit tiép xic nhd dang diém
Projection welding & ch 16i lam sén.

Pensednas crapka.

2.2.48. Han lan Han tiép xdc, trong d6 lién két han duge
CN. Han duong hinh thanh giia hai dién cuc quay hinh dia.
Resistance seam welding
[lloBHasi KOHTaKHas CBapKa.

2.2.49. Han lan cach quang Han lan, trong d6 dién cuc hinh dia quay lié
CN. Han budéc tuc, dong dién cung cdp theo chu ky.
Step-by-step welding
[Ilarosas moBHas
KOHTAKHas CBapKa.

2.2.50. Han cam tng Han st dung ap luc hodc han néng chay,
CN. Han tén s6 cao trong d6 dong dién tan sd cao thuc hién viéc
Induction welding gia nhiét.

MHaykuuoHHas cBapka.

2.2.51. Han né Han st dung ap luc do thude né tao ra.
Explosion welding
Ceapka B3pBIBOM.

2.2.52. Han ma sat Han st dung ap luc, trong d6 nhiét tao ra

Friction welding
CBapka TpeHHEM.

bing ma sat.
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2.2.53.

2.2.54.

2.2.65.

2.2.56.

2.2.57.

2.2.58.

2.2.569.

2.2.60.

2.2.61.

Han xung tu

Magnetic pulse welding
MarsuTHOMMITYJIbCHAs
cBapKa.

Han ap luc
Pressure welding
Ceapka J1aBIICHUEM.

Han rén
Forge welding
Ky3neunas cBapka.

Han khi ép
Pressure gas welding
["azonpeccoBas cBapka.

Han khuéch tan
Diffusion welding

Hndpdy3nonnas capka.

Han siéu aAm
Ultrasonic welding

Y npTpa3zByKoBas CBapKa.

Han ngudi
Cold welding
XonoagHas cBapka.

Han 16

Pressure welding with
furnace heating
[Teynas cBapka.

Han can
Roll welding
Caapka IMpOKaTKOH.

Han si dung ap luc, trong d6 lién két han
dugde thuc hién nhd su va dap cac chi tiét do
tac dung cua tu trudng xung.

Han st dung ap luc duge thuc hién nhd bién
dang déo cac chi tiét han 6 nhiét d6 thap hon
nhiét d6 néng chay

Han ap luc, trong d6 bién dang déo dugc thuc

hién do va dap cua bua.

Han ap luc, trong d6 méi han dude tao ra nho
ngon lia han khi va ap luc

Han 4p lyc duge thue hién trong diéu kiém
cac nguyén td khuéch tan qua lai ¢ nhﬁngl\i
16p méng bé mait cac chi tiét han dudi tae
dong tuong d6i lau ¢ nhiét do cao va bién dang
déo khong dang ké.

Han ap luc duge thuc hién dudi tac dong cua

dao dong siéu am.

Han ap luc trong diéu kién bién dang déo
kha 16n, khong gia nhiét chi tiét bing nguén
nhiét bén ngoai.

Han ap luc 1gi dung kha n#ng lién két phan
t cia cac bé mat kim loai duge ép ¢ nhiét do

cao (trong 10).

Han ap luc thuc hién bién dang déo trén cac

truc can.

awSoft = Tel: +84-58-3845 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com
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235 Lién két han va méi
han
2.3.1. Lién két d6i dau Lién két han cta hai chi tiét c6 cac mit mit
Butt joint ké nhau (Hinh 1).

CTBIKOBOE COeTHHEHHE.

A/

Hinh 1 - Lién két déi dau

2.3.2. Lién két goc Lién két han cua hai chi tiét b6 tri léch nhau g
Corner joint mot goc va dugde han ¢ cAc mép ké nhau cia~
YrnoBoe coeuHeHHE. ching (Hinh 2).

L/

Hinh 2 - Lién két géc

-8-3845 6684 * www.ThuVienPhapLu

2.3.3. Lién két chong Lién két han trong d6 cac chi tiét bé tri sdﬁg
Lap joint song va chéng lén nhau (Hinh 3). %
Hacnocrounoe COE,D;HHGIHHG. 2

N e
0700 Z
‘ 2

Hinh 3 - Lién két chéng

2.3.4. Lién kétchid T Lién két han, trong d6 mit mut caa chi tiét
Tee joint nay han véi mit bén cla chi tiét kia tao thanh
TaBpoBoe coenunenue. mdt goc (Hinh 4).

4

Hinh 4 - Lién két chit T
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2.3.5. MBbi han d6i dau M6i han c¢6 dang lién két d6i dau.
Butt weld

2.3.6.

2.3.7.

2.3.8.

2.3.9.

2.3.10.

2.3.11.

2.3.12.

CapHoe€ CTBIKOBOE

COCIHHCHHE.

Méi han géc
Fillet weld
CaapHoe yrioBoe

COCOHHCHHE.

M6i han diém
Spot weld
CBapHOC TOYEYHOEC

COCTHHEHMHE.

Pié€m han
Spot

CpapHas TouKa.

M61 han lién tuc
Continuous weld

HenpeprIBHbIH 1LI0B.

Mb1 han @it quang

Intermittent weld

IIpepbIBUCTHIHN LIOB.

M61 han nhiéu 16p
Multi-pass weld

MHOrocIOHHBIH I10B.

Méi han ga

CN. Méi1 han dinh, méi

han chdm
Tack weld

ITpuxsaTka.

Méi han c6 dang lién két géc, lién két chéong
hoac lién két chit T.

M61 han, trong d6 cac chi tiét han duge lién

két véi nhau 6 titng diém mot.

Yé&u t6 tao nén mdi han diém ¢ mit chiéu

béng c6 dang hinh tron hay elip.

Méi han khéng c¢6 khoang bo tréng trén sudt
chiéu dai.

* Tel: +84-8-3845 6684 * www.ThuVienPhapLuat.com
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Mboé1 han dé lai cac khoang trong xen ké trén

suébt chiéu dai.

Mo61 han duge thuc hién tu hai 16p trg 1én.

M4i han dé dinh vi tri tudng quan cua cac chi

tiét han.
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2.3.13. Moéi han l4p rap
Site weld

MOHTaXXHBIH IOB.

2.3.14. Méi han cd ban
CN. Méi han mét lugt
Weld beat; run
Banuk.

2.3.15. Lép han
Layer
Cnoii.

2.3.16. G6c méi han
CN. Day méi han
Root (of weld)

KopeHs 1iga.

2.3.17. D56 16i mdi han
Weld reinforcement

BemyknocTts miBa.

S8 7 - 06 - 8 - 2005
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Mo6i han thyc hién khi 14p rap cac két cau.

Méi han duge thye hién bing mot 1ép.

Phén kim loai cia mét 16p han.

Phén cach xa nhé&t bé mit m6i han (Hinh 5).

Géc moi han

N
AN

N

Hinh 5 - G6c m6i han
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Khoang cach giita mat phéng di qua hai dudng
ranh gidi nhin thdy cia “méi han - kim loai
cd ban” va bé m#t cha méi han & chd 16i lén
cao nhat (Hinh 6).

D6 161 méi han %

Hinh 6 - Do 16i méi han
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2.3.18. D6 16m méi han

2.3.19.

2.3.20.

2.3.21.

Weld concavity

BoruyrocTs 1Ba.

D) 16m moi han Hinh 7 - P6 16m méi han
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Khoang cach giita mat phidng di qua dudng
ranh gidi nhin thdy cta “méi han - kim loai
co ban” va bé mit thuc cia méi han do 6 chd
16m nhét (Hinh 7).

Chiéu réng méi han
Weld width

IlInpuHa 1wBA.

Chiéu cao mé1 han géc
CN. Chéan méi han géc
Leg of a fillet weld
Karet yrnosoro msa.

Vung lién két
Welding zone
30Ha COeUHEHHA.

Khoang cach giia hai dudng ranh gidi nhin
thdy ¢ m4t cia méi han khi han néng chay
(Hinh 8).

0

" -

Hinh 8 - Chiéu rong méi han

Khoang cach ngdn nhat ké tit mit cha mot
trong hai chi ti€t han dén duong ranh gidi
“méi - han - kim loai co ban” trén bé mat chi
tiét kia (Hinh 9).
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Hinh 9 - Chiéu cao méi han géc

Ving tao nén su lién két nguyén tu gida cac
phin dude han khi han ap luc.



2.3.22.

2.3.23.

2.3.24.

2.4.

2.4.1.

2.4.2.

M&8i han @it quang kiéu
day xich

Chain intermittent weld
LlenHo# npepBIBUCTEIN
LIOB.

M&é1 han dut quang kiéu
ban co ”
Staggared intermittent
[IlaxMaTHBIH MpepLIBUCTEIH

1IOB.

.
n »
Khoang tréng et MR

S67 - 06 - 8- 2005
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Mdi han chit T han hai phia c6 nhitng khoang
trong bing nhau ndm d6i dién nhau (Hinh 10).

sannnninnnn 0 B snanannannnl

e

Khoang trong

Hinh 10 - M6i han d@t quang kiéu day xich

Mo6i han chi T han hai phia c6 nhiing khoang
trong bang nhau ndm so le nhau (Hinh 11).

Méi han 16t
Sealing run
IlogBapouHEIif 10B.

Cong nghé han

Quy trinh céng nghé han
Welding procedure
CaapHblit npouece

Cac phuong phap han
Welding processes
Cnocob cBapku

Hinh 11 - M&8i han dit quang kiéu ban cé

Méi han cong nghé ban dau trude khi han céc
16p sau.
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Tai liéu cong nghé duge thiét lap cho viée ché
tao lién két han, ké ca cac théng tin vé vat
liéu, xit Iy nhiét trudc va sau han (néu cén),
phuong phap kiém tra, thiét bi va vat lidu
han.

Déi véi thuat ngit va dinh nghia: theo ISO 857
va do1 v4i hé thong danh s6: theo ISO 4063.
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2.4.3.

2.4.4.

2.4.5.

2.4.6.

Yéu cau ky thuat ctia quy

trinh c6ng nghé han
Welding procedure
specification (WPS)

TexHudeckoe TpeboBaHHE K

[IpouUecCy CBapKH

Dic tinh k¥ thuat cia
quy trinh han da duge
chidp nhan

Appoved welding
procedure specification
Texuuueckas

XapaKTEPHUCTHKA NMPHHATOTO

npoueca CBapkKH

Dic tinh k¥ thuat caa
quy trinh han so bg;
pWPS

Preliminary welding
procedure specification;
pWPS

TexHnueckas
XapaKTepPHCTHKA
MpeANpPHHATOro Mpoieca

CBapKH

Bao cao chip nhan quy
trinh han; WPAR
Welding procedure
approval record; WPAR
Joknan ans TeXHU4ecKas
XapaKTEePUCTHKA
TIpEeANPHHATOrO IpolLieca
CBapKH

CONG BAO 77

T4ai liéu cung c4p chi tiét cac yéu cau ki thuat
cho quy trinh han.

Dic tinh k¥ thuiat ma quy trinh han da dugc
chdp nhan phu hdp véi TCVN 6834; 2001
(ISO 9956).

Déc tinh k¥ thuat quy trinh han do co sd ch“
tao thiét lap nhung chua dugc chdp nhan.
Chii thich: Viéc han céc chi tiét kiém tra cin thletw

6684 * www.ThuVienPhapLuat.com

dé chdp nhan dac tinh k§ thuat cla quy trinh han°°
duge thue hién trén co sd dic tinh ky thuat cuaJ.“.
quy trinh han sd bd.

awSoft = Tel

Béo c4o bao gdm tat ca cac s6 liéu tu viéc han
cac chi tiét phuc vu cho kiém tra chdp nhan
déc tinh ky thuat quy trinh han va cac két qua
thlt ciia méi han kiém tra.

Chii thich: Cé thé cAn dén mdt hoidc nhiéu bao cao
chdp nhan quy trinh han dé ch&p nhan mét dic
tinh k¥ thuit quy trinh han va trong mét s&
trudng hgp cé thé chi cdn dén mét bao céo chdp
nhan quy trinh han dé ch&p nhén nhidu dic tinh
ky thuat cia quy trinh han.
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2.4.7.

2.4.8.

2.4.9.

2.4.10.

2.4.11.

2.4.12.

2.4.13.

2.4.14.

2.4.15.

Thi quy trinh han
Welding procedure test
HUcneITaHue TEXHHYECKOTO
npoleca CBapKu

Tho han
Welder
Caapuk

Tho han tay
Manual welder
Py4HBIH cBaplLIMK

Thg han may
Welding operator
MauuHeIH CBaplUIMK

Huéng han
Direction of welding

HanpasneHnue cBapku

Lugt han
Pass
[Ipoxon.

Han trén xudng
Downhill welding in the
inclined position

Csapka Ha cryck.

Han duéi lén

Uphill welding in the
inclined position
Csapka Ha MoaBLEM.

Md mép han

CN. Sang phanh
Edge preparation
Paznenka KpoMoK.

Ché tao va kiém tra mét lién két han dai dién
dude dung trong san xuét dé ching minh tinh
kha thi ciia quy trinh han d6.

Nguoi thuc hién viéc han.
Chii thich: Thuat ngit chung dude dung cho ca th
han tay va thg han may.

Thg han, thao tac bing tay kim cip que han,
mo han khi.

Tho han van hanh thiét bi han da dude cd khi
héa mot phan chuyén dong tuong d6i giita gia
dién cuc, mo han, mo han hoi va chi tiét han.

Hudng dich chuyén cia ngudn nhiét theo truc

doc cuia méi1 han.

Su di chuyén ngudn nhiét han theo mdt hudng
khi han néng chay hoic han dip.

* Tel: +84-8-3845 6684 * www.ThuVienPhapLuat.com

oft

Han néng chay ¢ vi tri ding (han ding), que%
han di chuyén ti trén xudéng duéi.

Han ding, han di chuyén tit duéi 1én trén.

Cong doan tao cho mép chi tiét han c6 hinh
dang cin thiét.
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2.4.16. D) vat mép han Db nghiéng cia mat phing cit mép chi tiét
Bevelling of the edge han (Hinh 12).

Ckoc KpOMKH.

Hinh 12 - BD§ vat mép han

2.4.17. D6 tay mép han D9 cao con lai sau khi vat nghiéng m#t mut
CN. Mép cin mép han (Hinh 13).
Root face
[IpuTyneHne KpOMKH.

—1

Hinh 13 - D6 tay mép han

2.4.18. Go6c vat mép han Géc nhon gitta m#t phdng vat mép han va
Bevel angle mat mut (Hinh 14).
¥Yron ckoca KpOMKH.
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Hinh 14 - Goc vat mép han

2.4.19. G6c md mép han Goc tao béi hai m#t phing vat nghiéng mép
Groove angle han (Hinh 15).
Yron pazenky KpoOMOK.

< 2
7729\

Hinh 15 - G6¢ md mép han




80

2.4.20. Khe hd han

2.4.21.

2.4.22.

2.4.23.

2.4.24.

2.4.25.

2.4.26.

Root gap
3a3op.

Kim loai cd ban

CN. Kim loai goc; kim
loai nén

Base metal; parent metal

OcCHOBHBIH MeTa.

Kim loai phu

CN. Kim loai dién day
Filler metal
Iprcanoynslil MeTan.

Kim loai dép
Deposited metal

Hamnnasnenurerit MmeTam.

Kim loai méi han
Weld metal
MeTann wga.

D6 sdu néng chay
Depth of fusion
I'nybuHa nponnasienus.

Bé han

CN. Viing han
Molten pool
CBapoyHas BaHHa.

S67- 06 - 8- 2006
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Khoang cach ngin nhit giita hai mép chi |
tiét han da duge 14p rap chuédn bi cho han
(Hinh 16).

I

Hinh 16 - Khe ho han

Kim loai cua chi tiét han.

Kim loai b8 sung cho bé han, cung kim loai ¢¢
ban tao nén méi han.

Kim loai phu cho vao bé han hoac dip lén
kim loai cd ban.
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Hgp kim do kim loai ¢d ban va kim loai phu
tao ho#c chi do kim loai cd ban tao nén khi
han khéng dung kim loai phu.

Chiéu sdu néng chay ctia kim loai cd ban nhin
theo tiét dién ngang méi han.

Phén kim loai méi han tén tai § trang thai
long khi han néng chay.
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2.4.27.

2.4.28.

2.4.29.

2.4.30.

2.4.31.

2.4.32.

2.4.33.

2.4.34.

2.4.35.

D6 ngiu ciia mé1 han
Complete fusion
[Iposap.

Vung nong chay giap
ranh

Weld junction

30Ha cnnaBJICHUA.

Vung anh hudng nhiét
Heat affected zone
30Ha TEPMHUYECKOTO
BIUAHHS

Vung chay
Fusion zone
30Ha pacIaBICHHS.

Mat phan ciach méi han
Weld interface
JlvHue pacnnaBieHus.

Hé quang nén

Plasma arc; constricted
arc

Cixaras gyra.

H6 quang truc tiép
Transfferred arc
Hyra npamoro aeicTeus.

Hé quang gian tiép
Non-Transfferred arc
Jyra KOCBEHHOTO
AeHCTBHA.

Hb6 quang hd

Open arc (by welding
with self shielding wire)
OrtkpeiTas xyra.

D6 lién két kim loai mét cach lién tuc gitia bé
mét kim loai ¢o ban, 1dp han va tiing méi han.

Vung cac hat kim loai néng chay cuc bd dudc
gidi han bang ranh gidi kim loai cd ban va

kim loai méi han.,

Khu vuc kim loai co ban khéng bi néng chay
nhung ciu trdc va tinh chat ctia nd bi bién déi
do hau qua lan truyén nhiét khi han.

Ving dudc tao ra ti kim loai cd ban néng chay

trong mo1 han.

Phan bién gitia vung chay (kim loai méi han)
va kim loai ¢ ban.

Ho6 quang bi nén trong hodic ngoai voi phun
plasma do tac dong cua dong khi c6 huéng
hoéc dién tu truong.

Hé quang trong dé vat han lam nhiém vu mot
dién cuc.

H6 quang trong d6 vat han khéng dudc néi véi
ngudn dién han.

Hé quang cho phép quan sat bang mat thudng
va chay khéng can cung cip khi bdo vé hay
thudc han ti bén ngoai.
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2.4.36. Cuc thuan Mot loai cuc han quy ude: vat han néi véi cue
Electrode negative; duong, dién cuc hay que han néi vdi cuc am
straght polarity clia ngudn cap dién cho hd quang.
[Ipsimasi moJIIpHOCTS.

2.4.37. Cuc ngude La truong hdp nguge lai cha cuc thuan: vat
Electrode positive; han ndi véi cyc am, dién cuc hay que han néi
Reversed polarity cdc dudng ciia ngudn cap dién cho hd quang.
ObpartHas nonsApHOCTS.

2.4.38. Ludng théi tux Su théi léch hé quang do tac dung cia tit
Magnetic arc blow truong hay khoi sat ti khi han.

MarnuTtHoe ayThé.

2.4.39. Miéng han Cho 16m sau ¢ cuéi moi han do tac dung cha
Crater ap luc ho quang, do ngét thé tich ctia kim loai
Kparep. mdi han.

2.4.40. Ba via Kim loai bi ép troi ra do chén khi han dién
Flash tiép xuc.

['par.

2.4.41. Chay hao Su hao hut kim loai do bay hoi va oxy héa khi
Loss of alloing elements han.
during deposition
VYrap.

2.4.42. Nang lugng trén don vi Nhiét lugng tinh bang calo tiéu thu cho moto
dai don vi chiéu dai duong han khi han néngg
CN. Nang lugng dai riéng  chay.

Lengthways energy
IToronHas 3Heprus.
2.4.43. Han buéc lui Phuong phap han phan thanh ting bude nho,

Back step sequence
ObpatHocTyneruyaTas
CBapkKa.

budc nay theo budc kia theo huéng ngugce lai
huéng han chung (Hinh 17).

Hudéng han chung

Hinh 17 - Han buéc lui
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2.4.44. Han xép tAng Phuong phap han nhiéu 16p, trong dé 16p han
CN. Han chéng leo sau phu lén toan bd hodc moét phan 1ép han
Cascade sequence trude (Hinh 18).

Ceapka kackaaoM.

\EZ\
- 1 . -— 3

Hinh 18 - Han xé&p tang

2.4.45. Han phan doan Phuong phap han nhiéu 16p, trong d6 nguai ta
Block sequence han ting doan riéng, con khoang tréng gitia
Csapka 6rokaMu. cac doan dudc dién day dén khi han xong

(Hinh 19).

=

Hinh 19 - Han phan doan
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2.4.46. Han so le Phuong phap han méi han thanh cac doan béd
Skip sequence; wandering  tri so le nhau theo chiéu dai.
sequence
Csapka BOpa3z0poc.

2.4.47. Han khdéng dém Han néng chay mét phia khéng dung tdm 16t

Welding without backing (tdm dém).
Caapka Ha Becy.

2.4.48. Bé gap mép han Su bé gap hay uén cong mép tdm kim loai thanh
Raised Edge mét géc vudng (cong doan chuin bi trude khi
OrtbopToBKa. han) (Hinh 20).

W

Hinh 20 - Bé gap mép han
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2.4.49. Chén Qua trinh bién dang déo cuc bd cac chi tigt
Upseting khi han ap luc.

Ocapka.

2.4.50. Chiéu dai doan ga han P§ dai cia cic chi tiét han dung dé ga kep
Initial overhang khi han tiép xic d61 ddu, han ngudi hay han
OcTta”oBOYHas JUTHHA. ma sat.

2.4.51. Tinh han Thudc tinh chia kim loai ho#c phéil hgp kim
Weldability loai tao thanh lién két han dap ung duge
CBapuBaeMoCTb. nhiing yéu cau cua két cdu va yéu cau ving

hanh cua san phidm trong diéu kién cong:
nghé han xac dinh.

2.4.52. Hé s6 néng chay Khéi lugng kim loai diy han hay que han
Weight of electrode tinh bang gam, néng chay trong moét gic chay
deposited per ampere per cua hd quang ing v6i mot ampe dong dién
house han.

Koagppuument
PACILIABJICHHS.

2.4.53. Hé so han dap Khéi lugng kim loai tinh bing gam, dip len®
CN. Hé so dap bé mat san pham trong mét gid chay cta h
Weight of metal quang ung véi mot ampe dong dién han.
deposited per ampere per
house
KoadpuumeHT HariaBky.

2.4.54. Heé s8 ton hao Su hao hut kim loai khi han do chay hao, biéu
Relative last of filler thi bing phan tram so véi khoi lugng kim loai
metal during deposition phu
KoadbuleHT noreps.

2.5. Thiét bi, dung cu va do
ga han

2.5.1. Thiét bi han Thiét bi dude st dung cho han.

Welding equipment

Csapnoe obopylioBaHHe
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2.5.2.

2.5.3.

2.5.4.

2.5.5.

2.5.6.

2.5.7.

2.5.8.

Noi 1am viée cua thg han

Position at which a
welder is working

CBapoyvHEIi MOCT.

May han
Welding machine

CBapquax YCTaHOBKA.

May han hé quang tu
dong

Automatic arc welding
machine

ABTOMAT U1 {YTOBOH

CBapKH.

Pau han
Welding head

CaapouHas ronoBka.

Xe han
Welding tractor
TpakTop ans 1yroeou

CBapKH.

May han hd quang ban
tu dong
Semi-automatic arc
welding

machine

ITonyaBTOMAT JIJIS AYTOBO#M

CBapKH.

Mo dan day han
Wire guide
MyHamTyx.

CONG BAO 85

Ché lam viéc dudc trang bi may méc va dung

cu chuyén dé han.

Thié€t bi bao gom ngudn cdp dién, may han,
thi&t bi co khi va thiét bi phy trg.

Thiét bi ding cho han hé quang tu déng.

Co cdu may thuc hién viéc cung cip tu df‘_nj,’g
day han va duy tri ch€ d6 han dinh trudc.

May han hé quang tu dong c6é xe tu hanh di
chuyén may theo mép han trén bé mit vat
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han hay trén duong ray.

Thiét bi han hd quang nia tu déng gobm mo
han, cd ciu cap day tu dong va thiét bi diéu
khién.

Dung cu d€ din huéng diy han vao vang han

va tiép dién cho day han.
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2.5.9. Mo han hd quang Dung cu dé han hé quang trong khi bao vé
Torch (for inert-gaz arc hogc dé han hé quang bing que han tu béo
welding vé, vira ti€p dién cho dién cuc vita dan khi bao
I'openka s yrosoii vé vao vung han.
CBApKH.

2.5.10. Voi phun khi bao vé Dung cu d€ din hudng khi nhdm bio vé viing
Nozzle of welding torch han va dién cuc khéng bi anh hudng cia
Coruto ropenku ans khong khi bén ngoai.

JIyTOBOM CBapKH.

2.5.11. Kim han Dung cu dé gitt chic va tiép dién cho que han.
Electrode holder
DNEKTPOAOACPHKATECb.

2.5.12. May han mét vi tri Nguon dién ning cap dién cho mot mé han
Arc welding set hay mét dau han.

OaHOMOCTOBOI HCTOYHUK
MHTaHHA.

2.5.13. May han nhiéu vi tri Nguon dién ning cip dién déng thdi cho vai
Multi-operator welding set mo han hay cho vai dau han.

MHOronocToBoi HCTOYHHK
MUTaHHA,

2.5.14. MAy han t6 hop T6 hogp may gébm may phat dién han mot
Engine driven welding set chiéu va dong co truyén dong kiéu dot trong.
CsapouHblif arperar.

2.5.15. MAy bién d6i dién mét May han mét chiéu.
chiéu
Motor driven welding set
CapounsbIit
npeobpa3oBaren

2.5.16. Dién cyc han tiép xue Chi tiét cia may han tiép xic thuc hién viéc

Resistance welding
electrode

DNEeKTPOJ [ KOHTAKHOH
CBapKH.

ti€p dién va truyén luc cho phan han.
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2.5.17.

2.5.18.

2.5.19.

2.5.20.

2.5.21.

2.5.22.

2.5.23.

2.5.24.

2.5.25.

Mo han khi

CN. M6 han hoi
Gas torch

["openka as razoBoi

CBapKH.

Binh sinh khi axetylen
Acetylene generator

ALETHJICHOBEIN F'€HEPATOP.

May dao phéi han

Manipulator

CBapo4HBIH MAaHUITYJISATOP.

May dinh vi han
Positioner

CBapouyHbIii MO3HULHOHEP.

Ga quay
Rotating device
CBapouHblii Bpalareb.

G4 quay kiéu con lin
Driving rolling device

Ponukosslii Bpaliarens.

Do ga han
Conductor

CBapouHbIi KOHAYKTOP.

Hé théng cap thudc han
Flux hopper

Dr0CoBBIN annapar.

Dém lot, tam 16t
Backing
[Tonknanka.

Dung cu duge ding khi han hoi dé diéu chinh
hén hop khi dot va tao nén ngon lia han cé
hudng.

Thiét bi san xuit axetylen dung nuéc phan ra

cac bua can xi.

com

Thiét bi xoay dé quay phéi khi 14p rap va han

vl nhiing géc nghiéng khac nhau.

huVienPhapLuat.

Thiét bi dé kep chit va quay phdi vao vi tr

=

han thuan lgi. E
T

Cg ciu quay chi tiét han quanh truc vdi t56:3'-ﬁ6v;
- » & L]
bang toc dd han. ®
&

T

=

Mot loai ga quay, trong dé cac con lin du(jg":,
truyén déng, lam quay vat han. 2
=

=

Ga dé 1ap rap va kep chit cac phan han véi

nhau d vi tri nhat dinh.

Thiét bi dé cip va thu hdi thude han.

Chi tiét hodac d6 ga diat bén dudéi mép han
dung dinh hinh méi han hay bao vé mat duéi
cua mo1 han khong bi oxy héa hodc dé phong

ro gi kim loai 1ong bé han.
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2.5.26. Dém thudc han Dém 16t duéi dang d6 ga dién day thudc han
Flux backing bén trong.

@OnrocoBbli MOAYIIKA.

2.5.27. Dém déng c6 thudc han Dém 16t bang déng cé ranh chita thude han.
Combined copper-flux
backing
dnroco-MeIHas MOAYIIIKA.

2.6. Vat liéu han

2.6.1. Vat liéu han Cac vat lidu st dung dé ché tao lién két han
Welding consumables bao gém kim loai bd sung, thudc han va khi
CaapHblif MaTepua bao vé.

2.6.2. Day han Day kim loai thudng cé tiét dién tron dude
Filler wire dung lam kim loai phu khi han néng chay.
CBapoyHas npoBoJIOKa.

2.6.3. Day 161 que han Day kim loai dung ché tao que han.

Electrode wire
DNeKTpoAHAs NMPOBOJIOKA.

2.6.4. Day han tu bao vé Day 161 que han chiia cic chat hay cac nguyén
Self-shielding wire t6 bao vé duge kim loai néng chay khdi tac
Camo3aruTHas rpoBOJIOKa. déng c6 hai cua khoéng khi.

2.6.5. Day han 16i thudc Day han géom mét vé ngoai bing kim loai
Flux cored electrode trong chita thude han & thé bot.

[TopomkoBas npoBosoka.
2.6.6. Dién cuc han ho quang bién cuc kim loai hoic phi kim loai dung dé
Arc welding electrode tao hd quang han.
DONeKTpoJ s 1yTroBOii
CBApKH.
2.6.7. Que han boc thude Dién cuc ding cho han hd quang tay, gom

Covered electrode
[ToxpeITBIH 251EKTPOA.

mot day 161 tiét dién tron (c6 chiéu dai khac
nhau tuy chung loai) va 16p thudc boc day déu
bén ngoai.
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2.6.8.

2.6.9.

2.6.10.

2.6.11.

2.6.12.

2.6.13.

2.6.14.

Thudc boc que han
Electrode covering

[TokpeiTHE 2N1EKTPOAA.

Hé s6 khéi lugng thude
boc que han

Ratio of weight of
covering to weight of core
KoadduuueHT maccol

INOKPBITHA.

Thudc han
Welding flux
CsapouHEIH (irocC.

Thuéc han niu chay
Melted welding flux
[InaBneHHBIA CBapOYHBIA
¢pmnroc.

Thuéc han gém
Ceramic welding flux
Kepamuueckuit cBapouHbIN

¢roc.

Thuéc han dién xi
Flux for electroslag
welding

dnroc s

3HCKTpDIUHaKOBOﬁ CBapKH.

Thuéc han dung cho han
hai
Flux for gas welding

dnroc 11 ra30BOH CBapKH.

Hén hgp cac chat boc ngoai day thép ctua que
han cé tac dung tang cuong ion héa, bao vé bé

han va tham gia hdp kim h6éa méi han.

Ty s6 gida khoi ludng thudc boc que han va
khéi luong day 16i.

Hon hop cac chat c6 tac dung tang cuong ion
héa, bao vé bé han va tham gia hop kim héa
mdl han dung trong han tu dong dudi 16p
thudc hodc lam 161 day han, que han.

Thudc han ché€ tao bdng cach néu chay céc
thanh phan hén hogp.

Thude han dugde ché tao bang cach trén lan
cac hén hop vat liéu dang bét véi cac chat két
dinh.

Thuéc han dude ché tao bang cach tron lan
cac hén hdp, khi néng chay cé dién trd l6n va
dan dién (xi 1ong) co6 tinh chét cong nghé can
thiét.

Thuéc han dé néng chay d dang bot hay kem

(b6t nhao) gitip lam sach bé mat kim loai han.

awSoft = Tel: +84-58-3845 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com
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2.6.15. Thudc han dung cho han Thudc han tao ra chit dé néng chay lam sach
rén bé m#t kim loai khi han rén.
Flux for forge welding
Drroc A1 Ky3HEYHOM

CBapKH.

2.6.16. Khi bao vé Khi dugc st dung dé ngan can khi tu khi
Shielding gas quyén xam nhap vao méi han nhd bao vé hé
3alMTHBIN ras. quang han va kim loai néng chay khi han.

2.7.  Khuyét tat han

2.7.1. Chay chan Vung kim loai co ban bi 16m & chan dudng
Undercut han (Hinh 21).
Ioapes.

Ch4y chén

* Tel: +84-8-3845 6684 * www.ThuVienPhapLuat.com

N\Z =

=
)
Hinh 21 - Chay chéan E
2.7.2. Chay tran Phén chéng 1én ctia kim loai ddp khong dudc
Overlap néng chay cung véi kim loai ¢¢ ban & chan
Hanneis. moi han (Hinh 22).
Chay tran

Hinh 22 - Chay tran
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2.7.3. M4t ca
Fish eye

2.7.4. LA&n xi

2.7.5.

2.1.6.

2.7.7.

2.7.8.

2.7.9.

2.7.10.

Slag inclusion
[1InakoBO€e BKJIIOYEHHUE,

RS khi
Blowhole
Hp1pok.

RS bé mat
Pit, surface pore
[ToBepxHbBIH NOP.

R&
Porosity
[Top.

L&n vonfram
Tungsten inclusion

Bondpamosoe BKIOUEHHE,

Chay xuyén
Burn through

Han khéng thau
Incomplete joint
penetration
Henpograp B HIOKHEH
KPOMKH

Khuyét tat sing nhu mat c4 xuét hién trong
vét niit cia kim loai dép.

Xi ndm trong kim loai m&i han ho#ac dép.

L5 hong dang hinh cdu hodc gidn nhu hinh
cAu trong kim loai méi han ho#c dp.

Cac 16 rong nho tao ra trén bé mét cia moi

han.

Loai khuyét tat 16 rdng duge tao ra trén bé
m#t hodic trong kim loai méi han.

H&n hgp cia m6t phén dién cyc vonfram néng
chay vao méi han & lic bét ddu han hodc do
st dung dong dién han qui 16n trong han
TIG.

Kim loai néng chay xuyén sang phia kia cua
khe hd han.

Kim loai han khong dién ddy 6 phdn gbc méi
md1 han (Hinh 23).

>

\

72

N\~

Han khéng thau

Hinh 23 - Han khéng thiau

awSoft = Tel: +84-58-3845 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com
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2.7.11. Han khéng ngau Gifta cac 16p han hoidc gitia cac 16p kim loai
Incomplete fusion d4p va bé mat han ctia kim loai co ban khéng
chay ngdu vao nhau, tao ra cac 16 hd trong
md&i han (Hinh 24).
g
A
W\
NN
Hinh 24 - Han khéng ngau

2.7.12. V&t nit mdi han Cac v&t nfit tao ra trong mdi han. Cac vi du.
Weld crack duge chira tit 2.7.13 - 2.7.22 (Hinh 25).
TpewnHa mBa.

2.7.13. Vét nut doc V&t nat duge tao ra song song véi dudng han
Longitudinal crack trong mdl han hodc trong ving anh hudng,
IIpononbHas TpeuuHa. nhiét. (Hinh 25).

2.7.14. Vét nut ngang Vét nit duge tao ra vudng géc véi dudng han
Transverse crack trong mé1 han hodc trong ving anh hudng
[lontepeunas TpeuuHa. nhiét. (Hinh 25).

2.7.15. Vét nat duéi lust han V&t nat duge tao ra ¢ phia dudi caa lugt han
Underbead crack (Hinh 25).

MesxcnoliHas TpelluHa.
2.7.16. Vét ntt chan méi han Vét nit dude tao ra tit chan cia méi han

Toe crack
Tpewnna B nMHHH

pacIyiaBIeHHA.

(Hinh 25).
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AN

@

Vét nit ho

Vét niit mit trén

Vét niit 6 ving anh hudng nhiét
V&t tach 16p & vat liéu thép co _
ban (6 sAt moi han) =
5 V&t niat doc duong han

6 V&t nit ¢ gdc md1 han

7 Vét nit mit diy méi han
8

9

oW N

Vét nit 4n sdu
Vét nit chan moi han

1 \ @ 10 Vét niit ngang méi han

11 Vét nit dudi méi han
oooe 12 Vét nit ¢ bé mét giap ranh gita
mo1 han va thép cd ban

13 Vét nit ¢ kim loai méi han

A

awSoft = Tel: +84-58-3845 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com

Hinh 25 - Cac dang nat do han gay ra

2.7.17. V&t nlt néng Vét nit duge tao ra ¢ nhiét do cao hodc ¢ nhiét
Hot crack d6 dong dic cia méi han (hinh 25).

[opsivas TpeluHHa.

2.7.18. Vét niit ngudi Thuét nglt chung cho cac vét niit duge tao ra
Cold crack sau khi méi han da ngudi gdn nhu & nhiét do
XonoaHas TpeluHa. binh thudng. Nt dudi méi han, nit chan méi

han, v.v... dudc bao gém trong kidu nit nay.
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2.7.19. V&t nit gia nhiét Vét nut duge tao ra khi nung néng lai mé
Reheat crack han.

Tpewmna u3-3a nogorpesa.

2.7.20. Vét niit day méi han Vét nit duge tao ra do Ung sudt tap trung ¢
Root crack chd vat mép ctia méi han (Hinh 25).

TpewmrHa B KOpHH 1IBA.

2.7.21. Vét nit ho V&t niat duge tao ra trén phan hé cha lugt han
Crater crack (Hinh 25). §
TpewmuHa B BUAE KpaTep. E

z

2.7.22. Vét tach 16p Vét nit dude tao ra song song véi bé mit kié
Lamellar tear loai co ban & viing anh hudng nhiét hoic Vﬁné
TpewmmnHa B BHE lan can d6 trong lién két noi dng suit kéE
paciioiHeHHs chénh léch 16n theo chiéu day, nhu lien® kes

d6i ddu dang chii thap va lién két han daﬁ
nhiéu 16p (Hinh 25).

awSoft = Tel: +84-8-384
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Phu luc A
(quy dinh)

BANG DANH MUC CAC THUAT NGU TIENG VIET

Thuat ngi tiéng Viét

Piéu

Bfoco chép nhan quy trinhhan
Bégapméphan
Be han

Cécphuong phaphdn
Chay chan

Chay tran
Chan méi han goc

.....................................................................................................................................................................

Chiéu rong méi han

_‘Day han . e
‘Day han la1 thuoc

Dayleiquehén
_IDﬁu han )

Dic tinh ky thuat cia quy trinh han so bg

Dém dong 6 thuchan
Dém lot

__Dlem han

_DO lom mOI han A BB A B B B KRR R 8 R S A e R AmA AL s mme s nn

Binhsinhkhiaxétylen | 25

Chiéucaoméihangée ] 28
Chiéudaidoangahan ] 24

Cucngude ] 2.4,

Dayhantubiove 6.

‘Dac tinh ky thuat cua quy trmh han da dLIdc chap nhan

bém thuochan 1 25
Diencychantiépxge | 9516
__Dlen cyc han hoquang 2.6
Poga han B

Déy mﬁ'i hén N WON...L L Lt S N

awSoft = Tel: +84-58-3845 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com

Do 161 mo1 han
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Thuit ngit tiéng Viét

Piéu

Trang

Gaquay

Goéc vat mép han

‘Hanaplyc

Han buoc 1u1

_ Han can

Hanchongleo .

‘Han duéi len

‘Han ¢ dlem 101

Han dlen x1

‘_Hén duong o

Han h6 quang

Han hé quang cd gidi

Potdyméphan

Pongduchamoihan L
bo saunongchay

Giquaykiéweonlan | 2522
Gécméméphan

Han ban tu dong o A

Han cam ung

Haneogidi e

Handilepthuse . |2

Han diém ._______..__.__________“..,________,_____ffffffﬁffff_'_ffffffffff.f_'_f[_ﬁff_'f_'_ff_'f_'_ﬁ]jjffﬁ]ﬁfjj_ff_'_'ff_'_'fjﬁ 2

o bt b6 quang

‘Hanhaiquehan

DBovatméphan e |2

‘Han diéen ti€pxac | 23
‘Handiéntrédoiddn | 22

2427 |

81 |
.80 8

81 vwww.Thirvien Fﬁai)Luét.com

4-5-381500

L
Tel—5

o
ol
;':I‘ITE n'ﬁ' -& T
L AL

L=
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Thuit ngit ti€ng Viét

'Han h6 quang dung dién cyc néng chay
Han hé quanghs
Han ho quang tay

...H%.I}_h_q.qyaz}g__!:u_dgng

Han hoi

Han khl B
Han khi ep -
'Han khong dem

Han khéng ngau

Hankhong thu

_Han lan

‘Han lo

'Han ma sat
‘Han I MIG (han khl trd chen (:!.Ic klm loal)
Hannhiéuhé quang

‘Hannguéi

‘Han né

..Han ren PO TSP P A - P,

‘_Han siéu Am
__Han so le

Han tay

Hanhd quangtybdove

‘Han h6 quangxung

Hankhuéchean
.Hén laze P PP A P S e TTNMINtMidddd s aaassaaanmmnm e, —eraeme

Han lin cach quang

‘Han MAG (han khi hoat tinh dién cuc kim loai)

Hanrung

Han ho quang dung dién cyc khong nongchay | 2.2.

'Han nhiéu que han .

Hanméngehdy | 22
Hinnéngchydsiddu | 22
Hamndatydong | 22
Hanphéndogn | 24

an Han ro bOt A NN NN R RN EEEEAREEIIARRESIARIEI bbbt e s s s s nasase s sasssnnssasnanandsddatanteidan R " "

Hansddngdplee | 22

Hanphuchoi ] 22
am Plasma e

.................................

awSoft = Tel: +84-58-3845 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com
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Thuat ngtt tiéng Viét

Piéu

Trang

Han téc- m1t

Han tia anh sang

‘Han tiép xuc

.Han tu dlen
Han tu dong

Han xung tu

‘Heé s dép
'Heé s6 han dap

Hé s6 tén hao

_IHo quang nén

Huéng han

Khi bao vé
Kim loai dap B

__K1m loal goc

Kim han

Hantinsgcao

Han tia dlen tu -

Kim loaiphp

'Han tiép xuc chem -
Han tiép xuc d01 dau

Hinxepting

‘He s6 khoi lufdné thuo(; boc que han

Hésonéngchay

Hé théng cap thuéc han
Ho quang gidntiep
Héquanghe | 2435 |

Hoquangtryetidp |9

Khoyéteat
Kimlogicobdn |2

Kim loai dlen day i BBl s gl

o JO R
66

Tel: T84-5-3845 6634 = www. IThu vienPhapLuat.com
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Thuéit ngu tiéng Viét

Linvonfram
Lén Xl

Llen ket chong

Lienkétddidau

Lién két ggpc
Lién ket han

Lién két han cac kim loai khac nhau
-Ldp han - v

‘May han
‘May bién d01 dién moét chleu
‘May dao phm han
”May dinh vi han

May han nhiéu vi tri

..Mét ca sammmman

__Mleng hén

Mohanhoi
Mb han khi

-Mﬁ’i h?an co bén AL NS AN EEARE R AAs a4 aia38830dddddddittatiobbbiobBiabiinnninarrrnanndtbosnnbbannsnnnnnnassannnbbstbibbbotdsddaisay _- !

'M6i han dinh

'M@i han ddt quang

Mayhanhoquangwdong 208,
Mayhanmotviter | 25.

Liénkéthandéngnhat | 2
'Lién két han khong dong nhat

..L“'I(jt han e ...........- i

Méy han thap |2

Modindayhdn 1258 | 8
Mohﬁnhoquang 2.5,

i T ————

,,MOI han dlem o e o L P 8 W B N M AR TR RN R S o m e ,,,,,,,,,,.‘, "

Maé1 han dat quang kleu ban cd | :

Mgt phancachméihen oo | 2431 | 81

awSoft = Tel: +84-58-3845 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com
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Thuat ngit tiéng Viét Piéu Trang
M¢i han dit quang kieudayxich | 239292 L 76 154

Mmhanga 2312 | 73

Moéi hangée 2.3.6 73

Mgihanlaprap o | 28138 | 74 |

__Mol han lot 2324 | 76 |

'Mai han mot hIdt 2.3.14 A B

__M_O_l__ha_n_nl}_l_eu_.lﬁp..______ - 2311 | 73

Mg mep han 2.4.15 78

:Nut han | “ 216 54

Qua trinh han 2.1.3 63

‘Que han boc thuoc o

“Thu VienPhiap Tat.com

Quy trinh cong ngh¢ han

Sangphanh

Témlet
Thiétbihan
Thghan
__Thd han may | 4. 78

Thuoc boc que han

__fl_‘_h_ugg._hax_l___fi}ﬁﬂ_z@ __________________________________________________________________________________________________________
..Thuoc hﬁn gom e
__Thu quytrinhhan | 247 T8
Vet mit dum hidt han
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Thuit ngt ti€ng Viét

Vét nit gia nhigt
Vétnathe

Ving anh huéng nhiet
Ving néng chay giap ranh

Yéu cau kj thuat ciia quy trinh céng nghé han

Vét nit day moihan | 2.7

Oft ™ Tel: 78453545 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com
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Phu luc B
(tham khao)
KY HIEU VIET TAT CUA CAC PHUONG PHAP HAN
AR Viét ddy dé cia e
tha vidt tit fitng Auk Viét day du cua ti€ng Viét
tu
_____ 1 |AAW | Air acetylene welding | Han axétylen khong khi
L2 |ABW O] Arc brazing welding | Han véy ciing bing hd quang
B I L Arc cutting Catbing hd quang
4 | AHW Atomic hydrogen Han hydro nguyén tu
W A elding
5 |AOC Oxygen arc cuttmg _____ Cat bapg_ ho quang”va oxy___
_______ 6 |ASP Arc spraying Phun kim loai bang ho quang
_____ T | AW Arcwelding Hanho quang
BdB Brazing | Han véy cting
9 |BB . Block brazing Han vay ciing khi
10 | BMAW Bare metal arc Tv@(_t_a_'_ldlng Han 1_'_16 quang b_ﬁng_dlen cuc tgi_n
_____ 11 |BW . |Brazewelding Han viy cing .
12 | CABW Carbon arc braze Han vay ciing bing hé quang S
T BRI welding dién cyc than
13 |CAC Carbon arc q_uttmg Cat bang ho qqgng dlen cuc than _
14 | CAC-A Air carbon arc cutting | Cét béng hé quang dién cuc than
B R | v khong khi 1
A5 1CAW ] Carbon arc welding | Han h quang dign cyc than
16 | CAW-G Gas carbon arc weldmg Han hé quang dién cuc than EE
____________ . . |trong méi truong khf bdo vé
17 | CAW-S Shlelded carbon arc Han béang dién cuc than cé ldp
S welding boe
18 | CAW-T Twin carbon arc Han ho quang hai dlen cuc than
B I welding i
19 |CEW | Coextrusion welding | Han dun déng thoi
20 lcw Cold welding Hannguoi
_____ 21 /DB Dip brazing | Han vay cling nhiing
22 | DFB_ Diffusion brazing Han vdy cling khuéch tan
23 |DFW Diffusion welding Han khuéch tén
24 | DS | Dip soldering Han vdy mém nhung
25 [EBC  Electron beam cuttlng _| Cat béng chum tia dién tu _____
26 | EBW Electron beam weldmg Han bang chum tia dién tu
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E Ky hiéu Viét day da cua

t:luu’ vidt tit tiéng Anh Viét day du cua tiéng Viét

27 | EBW-HV High vacuum electron | Han béng chum tia dién ta do
____________________________________________________________ beam welding | chan khong cao

28 | EBW-MV Medium vacuum Han bang chim tia dlen ti do

I | electron beam welding | chan khong trung binh

29 | EBW-NV Nonvacuum electron Han bang chum tia dlen tu trong
S __| beam welding | khongKkhi

30 | EGW | Electrogas weldlng Han dién khi

31 ESW ] Electroslag welding Handignkhi

32 | EXB Exothermic brazing Han viy ciing bing phan Ung

_________________ _ s OB CE i
33 | EXBW Exothermic braze Han vay cing bang phan Ung

34 | EXW

35 |FB

36 | FCAW

37 | FCAW-G

38 | FCAW-S
39 |FLB

40 | FLOW

41 | FLSP

42 | FOC

43 | FOW
44 | FRW
45 | FS

46 | GMAC
""" 47 |GMAW
_____ o
7T pa—

_ _weldmg

__:____.__Elqw__hra;mg__. _
| Flow welding

Explosion weldmg

| Furnace brazing

Flux core arc Weldlng

Gas shlelded flux coré .....
arc welding

Self shielded flux core
arc welding

Flame spraying

| Flux cuttlng -

..Eumacﬁ.@9.1.@.19{1!_1_5_Q____'____!.'_'.'_...
Gas metal arc cutting

Gas metal arc welding
Pulse gas metal arc
welding

Short circuit gas metal
arcwelding
Gas tungsten arc

cutting

Han hé quang day han 161 thuoe
Han ho quang day han 161 thuog
c6 khi bao vé |
Han hd quang day han 16i thuoc
tu bao vé

Han vay cdng bang truyen nhlet s
Han truyén nhiét |
Phun kim loai bang ngon 1ita khi

| chay

Cat bang oxy va chét trd dung E

Han rén

| Han ma sat

‘Han vay mém trong 1

Cét bang hd quang kim loai

| trong khi bao vé

Han ho quang kim 10a1 trong Kkhi
_bao vé

Han hé quang kim loal trong khi
bao vé kiéu xung

Han hé quang kim loai trong khi

| bao vé kiéu ngén mach

Cét bang hé quang dién cuc

vonfram c¢é khi bao vé
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Viét day du cua
tiéng Anh

Viét day du cta tiéng Viét

| Laser beam welding
| Oxygen lance cutting

| welding
| Metal 1nert gas weldmg
| Oxytuel gas cutting

‘Oxyacetylene cutting

 Oxyhydrogen welding ||

Gas tungsten arc

| welding

Pulse gas tungsten arc
welding

___Inductlon brazmg____________m | .
| Iron soldering
| Infrared brazmg

Infrared soldering

Laser beam evaporatlve

| cutting

Laser beam 1nert gas

|eutting

Laser beam oxygen
cutting

Metal active gas

Oxyacetylene welding
Oxygen cutting

| ._.Q_ac_yprqp@?__cutﬁ;qg____.___

‘Oxufuel gas welding

| Plasma arc cutting
| Plasma arc welding

Percussion welding

104
i‘; Ky hiéu
b viet tat
51 | GTAW

52 | GTAW-P

_____ 53 |HPW | Hot
.54 |IB

55 | INS

56 | IRB

57 |IRS

88 |Is
60 _LBC

61 LBCA

62 | LBC-EV

63 | LBC-IG

64 | LBC-O

65 | LBW

.66 | LOC

67 | MAG

.68 | MIG

_____ 69 | OAW

_____ 70 |10C

.11 | OFC

.12 | OFC-A

13 | OFC-H
.14 |OFCN 10
75 |OFC-P
_____ 77 | OHW

78 | PAC

19 | PAW

_____ 80 |PEW
81 | PGW

Pressure gas welding

| Han vy mém bing cam tng
| Han cam tng

| __Cﬁt bﬁmg oxy hydro o

Han hé quang dién cuc vonfram
co kh1 bao vé

__Han vay cUng béng cam ng o
Han vay mém bang mo han

Han vay mém bang hong ngoal

Cit bing churri"ha lazc,
Cat bang chum tia laze khi nén
Cét bang chum tia laze theo

C4t bing cham tia laze oxy

Han bang chum tla Iaze
Cat bing bxy v6i md cét tleu hao

Han khi hoat tinh dién cuc kim

T awSoft = Tel: 18453545 66584 * www. ThuVienPhapLuat.com

Han_.oxy : aiase_tylen

“Cét bgmg o
Cit bahéiﬁxy axétylen

Cat_b_ang_plasma_(h_o quang nén)
‘Han bing plasma (hé quang nén)
‘Han ho quang dap
Han khi ép
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S5
thu
tw

Ky hiéu
viét tat

Vi€t day du cua
tié’ng Anh

Viét day du cua tiéng Viét

82

POC

3 Lo A
| RW

86 |[ROW
87 |RS

88 |RSEW
89 | RSEW- HF

9 |RSEWI
91 | RSW

92 |RW

9% ]S

94 |SAW

95 | SAW-S
e
98 |ssw
99 |SW
100 | TB

TCAB

USS

| UW

UW-HF

juwr

WS

|mEse |

| Resistance soldermg

” _ Remstance weldmg

_. _(_;_uttmg

| Torch brazing

Metal power cutting

Plasma spraying
Projection welding
'Resistance brazing

Roll welding

Seam welding
High-frequency seam
welding

Inductmn seam weldlng

Soldermg -
Submerged arc weldmg
Series submerged arc
welding

Shielded metal arc
Shielded metal arc
welding -
Solid-state weldlng |
Arc welding stud

Thermal cuttmg

Twin carbon arc brazmg
Thermal spraying
‘Torch soldering
Thermite welding
Ultrasonic soldering
Ultrasonic welding
Upset welding
High-frequency upset
_ weldlng

_ _loal

| Han diém dién trd

| thude boc

| cuc than

C4t bang khi chay va bét kim

Phun klm loal béng plasma

| Han ¢ chem 101 )
‘Han Vay Cling bang dlen trd

Han can -
Han vay mém bang dlen trd g
Han duong

Han duong cao tan

Han duong cam 4ng

Han dién trd

Han viay mém |
Han hé quang chim

1 tlep

Cét bang hé quang daen cﬂc )

Han hé quang dlen cuc c6 thude
Han trang thairdn
Han hé quangchét
Han vay cung bang mé han khi
Cat bang nhiét

Han viy ciing hé quang hai dién

Phun klm loal dung nhlet

| Han vay mem bang mo han.khi
| Han téc mit
| Han vay mem c6 siéu Am ho tro

Han siéu am
Han d01 dau dlen trd

‘Han doi dau dién trd cam Ling

Han hé quang chim dlen cUc ndi |

Wave soldermg

Han vAy mém nhing séng

awSoft = Tel: +84-58-3845 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com
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Phu luc C
(Tham khao)
KY HIEU VIET TAT CUA CAC TU THE HAN
Sé Ky hiéu Viét day du cta Viét day du cua
thu tu viét tat ti€ng Anh tiéng Viét
R 0 | Flat | Tu the han nam
2 | H __Horlzontal | Tu thé han ngang
A | Vertical | Tuthé han ding
4 OH Overhead Tu thé han ngua
Phu luc D
(tham khao)
KY HIEU VIET TAT CUA CAC TU THE HAN DUNG TRONG KIEM TRA
5d K§ hign \ Viét ddy di col
thi | Lién két S % Viét day du cua tiéng Anh iy o
viét tat tiéng Viéet
S &3
1 |Hangiap | 1G | Flat welding test position | Tu the han ndm
2 | mép - 2G Horizontal welding test position | Tu thé han ngang
3 | A: butt 3G | Vertical welding test position Tu thé han dung
4 | weld 4G Overhe'ld Weldmg test pOSltl[)n Tu thé han ngUa
______ 5 |Hangée | 1F Flat weldmg test p051t10n Tu th_f_!___l_'_l_a_l_'_l_ nam
6 | Aifillet | 2F ‘Horizontal welding test posﬂ:mn Tu thé han ngang
7 fweld | 3F | Vertical welding test position | Tu thé han ding
BT R 4F | Overhead welding test position | Tu thé han ngiia
9 | Han giap 1G Flat welding test position - pipe | Tu thé han éng
|mépong | | rotated quay nim ngang
10 | A: butt 2G Horizontal weldmg test p031t10n Tu thé han 6ng
. |weldin .. |vertical fixed pipe dtng cg dinh
11 | pipe 5G Multiple welding test position - | Tu thé han éng c6
| horizontal fixed pipe | dinh nim ngang
12 6G Multiple welding test position - | Tu thé han éng c6
__________________________ inclined fixed pipe | dinh ndm nghiéng
13 6GR Multiple welding test pOS]thI‘l Tu the han 6ng ¢
with restriction ring - inclined dinh nim nghiéng
fixed pipe with restriction ring | ¢6 vanh han ché

awSoft = Tel: +84-8-3845 6684 * www. ThuVienPhapLuat.com
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Phu luc E
(tham khao)
KY HIEU VIET TAT CUA CAC LOAI KHUYET TAT HAN DUNG
TRONG KIEM TRA
= Ky higu Vietdayducua | v 34y di chia tiéng Vit
thu tu viét tat tiéng Anh
1 |ND No defect Khong c6 khuyét tat
2 |NSD Non SIgnlficant defect | Khong c6 khuyét tat dang ke
3 |LOP Lack of penetraqum_____________.Khuyet tat khong thdu
4 |LOF Lack of fusion Khuyét tat khong ngau | £
___________ 5 |ISI Isolated slag 1nc,lusmn | Khuyét tat xi don | *g
6 | ESI Elongated slag 1nclu510n Khuy#t tat xi kéo dal %
7 |C8SI | Clustered slag inclusion | Khuyét tat xi tap trung - %
___________ 8 [P | Porosity | Knuyét tat r6 khi :
___________ 9 | SP_ Scattered porosity | Khuy@t tat rd khi rai rac 3
_________ 10 |CP Clustered porosity | Khuyét tat ro khi tap trung E
11 |MA | Misalignment | Khuyéttatlechmep  [1]3
12 (v Undereut | Khuyéttatchaychan | |7
13 CR Crack Khuyét tat vét nit ] §
j
=
Phu luc F "
(tham khao) =
KY HIEU VIET TAT CUA KIEM TRA MOI HAN BANG ~
PHUONG PHAP KHONG PHA HUY 3
86 - .~ .~ -~ @ 7 "~ ~ » »
thit Ky“‘hlgu Viét (?ay du cua Vieét (?ay du cua
tur viét tat tiéng Anh tiéng Viét
1 | NDT/NDE Non-Destructive Test/ Kiém tra khong pha huy
........... Examlnatlon R
2 | UT/UE Ultrasonic '] Testl Exa mmatlon ____K;_e_;_‘r_;__t_rg__sleu am
3 | RT/ RE (X-Ray) Radiographic Test/ Kiém tra chup tia X
...................................... Examlnatlon : sinadiezos e o X )
4 | PT/PE Penetrant Test/Examlnat.llg_lj.. Kiém tra thaim thau
5 | MT/ME Magnetlc partlcle Test/ Kiém tra hat tir
6 VT/VE Visual Test/Examination Kiém tra quan sat
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Phu luc G
(tham khao)

KY HIEU VIET TAT CUA CAC BAO CAO QUY TRINH CONG NGHE HAN

C

tizi K;’f‘hié:u Viét é'lﬁy du cua Viét day du cha .
a viét tat tiéng Anh ti€ng Viét 2
1 | WPS Welding procedure DPic tinh ky thuat quy trinh
___________ o) EpOCCAROD 0 e Jhan 0 o
2 | WPQ Welder's performance Kiém tra tay nghé thg han

| I | qualification i R R

3 | PQR | Procedure qualification record | Béo cdo quy trinh han

4 | WPQR Welder's peformance Bao cao kiém tra tay nghé

qualification record

thg han
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