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TCVN 6115-2:2015

Loi néi du
TCVN 6115-2:2015 hoan toan twong dwong véi ISO 6520-2:2013 véi cac thay ddi bign

tap cho phép.

TCVN 6115-2:2015 do Ban k¥ thuat tigu chuan quéc gia TCYN/TC 44 Qua trinh han
bién soan, Téng cuc Tidu chudn Bo Ivdng Chét lwgng dé nghi, Bd Khoa hoc va Céng
nghé céng bd.

B& TCVN 6115 (ISO 6520) Han va cédc qua trinh lién quan — Phén loai khuyét tat
hinh hoc & kim loai bac gdm cac phén sau:

- TCVN 6115-1:2015 (iSO 8520-1:2007) Phéan 1: Han néng chay;

- TCVN 8115-2:2015 (ISO 6520-1:2013) Phdn 2: Han 4p luc.



TIEU CHUAN QUOC GIA TCVN 6115-2:2015

Han va cac qua trinh lién quan — Phan loai khuyét tat hinh hoc &
kim loai -
Phan 2: Han ap luwc

Welding and allied processes - Classification of geometric imperfections in metallic materials -
Part 2: Welding with pressure

Pham vi ap dung

Tiéu chuéin nay tap hop va phan loai cac khuyét tat trong cac méi han dwoc ché tao bang 4p lye. Tiéu
chudn quy dinh ky hiéu théng nhét va chi bao gdm kidu, hinh dang va cac kich thwée cla cac khuyét
tat khac nhau do qua trinh han bang 4p Iyc gay ra. Tiéu chuin nay khéng tinh dén c4c sai léch vé&
luyén kim cling nhw khéng bao gdm céc khuyét tat dugce tao ra b&i cac nguyén céng khéc véi nguyén
¢bng han, vi dy, c4c (rng suét, tai trong bd sung hoic cac yéu t3 vé mbi tredng.

Théng tin lién quan dén héu qua clia cac khuyét tat va s dung céc céu tric dic biét cling khong dwoc
dwa ra vi théng tin nay phy thudc vao céc yéu ciu riéng clia mébi ndi.

2 Tai ligu vién dan

Céc tai lidu vién dan sau rét can thiét cho viéc 4p dung tiéu chuin nay. Déi véi céc tai lidu vién din cé
ghi ndm céng b thi 4p dyng phién ban dwoc néu. Déi v&i cac tai liéu vien din khéng ghi nam cdng bd
thi &p dung phién bdn méi nhét, bao gdm ca céc sira ddi.

TCVN 6115-1 (1SO 6520-1). Han va céc qué trinh lién quan - Phén loai khuyér tét hinh hoc & kim loai -
Phén 1: Han néng chay.

3 Phan loai

Céc khuyét tat dwge phan loai thanh sdu nhoém:
-P1 - N,

-P2-Réng;

- P3 - Ngam tap chét rén;

- P4 - Khéng ngéu;



TCVN 6115-2:2015

- P5 - L&i hinh dang;

- P6 - Cac khuyét tat khac khéng thudc cac nhém P1 ¢én PS.
Chir "P" 12 chi viét t4t cho han bing 4p Iyc.

Lién quan @én Bang 1 cin phai lwu y rdng

a) Cot 1 dwa ra sé tham chiéu c6 ba chir s& d& chi mai khuyét tat chinh va sé tham chiéu ¢ bdn hosc
ném chir s6 diing cho cac thuét ngi trong m&i nhom;

b) Cot 2 va 3 dwa ra tén goi clia mBi khuyét tat bang tiéng Viét va tiéng Anh, Phép va Birc;
c) Cot 4 dua ra gidi thich cho céc khuyét tét;

d) Cot 5 dwa ra cac hinh minh hoa dé gidi thich thém.

Hé thdng danh sé phdi theo hé thdng dwoc sirdyng trong TCVN 6115-1 (ISO 6520-1).

Béng A.1 dua ra hwéng din vé cac qua trinh han trong d6 c4c khuyét tat liét ké trong tiéu chuln nay c6
thé xuét hién.



Bang 1 - Phan loai cac khuyét tat

TCVN 6115-2:2015

Sé ky
hiéu

Tén goi
Tiéng Viét

Tén goi
Tiéng Anh
Tiéng Phap
Tiéng Dirc

Giai thich

Hinh minh hga

3 'i

4 -

Nhom 1 - Nt
Group 1 - Cracks

P 100

| Nt

Crack
Fissure
RiB

Ché gian doan xuét
hién do anh huwéng
clia lam ngudi hoac
cac (rng suét

P 1001

Nt té vi

Micro-crack
Microfissure
MikroriB

Vét nirt thwong chi
‘nhin thay dwoc qua
kinh hién vi

P101

Nt doc

Longitudinal crack
Fissure longitudinale
L&éngsriB

Vét nit chd yéu
chay song song véi
truc clia mébi han.
Vét nit ndy cb thé
xuét hién &: -

P 1011

- Méi han:

P 1013

- Ving anh huéng
nhigt (HAZ);

P 1014

- Kim loai co ban
khéng chiu anh
hwéng

P 102

Nt ngang

Transverse crack
Fissure transversale
QuerriB

Vét nat chi yéu
vudng gobc véi tryc
cGa mbi han. Vét
nit nay cé thé xuét
hién &:

P 1021

- Méi han;

P 1023

- Ving anh hwéng
nhiét (HAZ),

P 1024

- Kim loai co bén
khéng chju anh
hwéng

P 1021

P 1023




TCVN 6115-2:2018

Bang 1 (tiép theo)

Tén goi
" Tén goi Tiéng Anh .
shé.'Aky e Giai thich Hinh minh hoa
eU | Tiéng Viet Tiéng Phap -
Tiéng Birc
1 2 3 4 5
P 1100 | NGt  hinh | Star-crack Nhidu vét not téa
sao tia tir mét diém tam

Fissure vayonnmante
(au centre du noyau)

RiB in linsenniiHe

chung va thudng
nam trong gi¢i han

cla I6i han

P 1200 | NGt tai

Crack at the edge of

Vét nit thwdng 6

mép clia 16 | the nugget dang d&u phay co
Fissure au bord du thé kéo dai ra viing
- anh hwedng nhiét
d (HAZ)
RiB am linsenrand
P 1300 [Nt trong | Crack in the joining | Cac vét nit thudng
mé&t phang | plane hwéng vao mép
mdi néi Fissure dans le plan cta It
de joint
RiB in der
verbindungsebene
P 1400 | Nwt trong | Crack inthe HAZ Xem cét 2
:‘;‘?ﬂ anh Fissure dans la zone
nhiétg affectée
thermiquement (ZAT)
RiB in der wirmein
fluB-zone (WEZ)
P 1500 | Nat trong | Crack in the | Xem cét 2
vung  kim | (unaffected)  parent
loai co bén | metal
{khéng chiju | .
anh huéng s::sb:;eedans le metal
nhiét)

RiB in unbeein
fluBten grund werk
stoff




Bang 1 (tiép theo)

TCVN 6115-2:2015

Tén goi
5 Ky Tén goi Tiéng Anh
Boky || “ORde ng Glai thich Hinh minh hoa
hidu | Tiéng viat Tiéng Phap
Tiéng Dirc
P 1600 | N&t v& bé | Surface-breaking Vét nt mé ra trén
mt crack bé mat trong ving
Fissure dilruchante han
OberflichenriB
P 1700 | N&t dang | "Hook" crack Vét nat trong viing
mdc T kim loai duc?'c dap
o (bp) vao throng do
céc tap chét -
HakenriB
Nhém 2 - Réng
Group 2 - Cavities
P 200 Réng Cavity Xem ¢t 2
Cavité
Hohlraum
P 201 Boc khi Gas cavity ving réng dwoc
hinh thanh do khi
Souffl
oure khng kip thoat khdi
GaseinschiuB ving 18i, ving méi
han hoac ving anh
hwéng nhiét (HAZ)
P 2011 | Bot khi (r8 | Gas pore Boc khi c6 dang
khi) Soufflure sphéroidale gan nhw hinh ciu
Gaspore
P 2012 | Bot khi | Uniformly  distriluted | 86 lugng cac bet
phan  bd | porosity khi cht yéu duoc
dgu (18 | Souffiures ph.én bd d'éu trén
Xp) sphéroidales Lo;nn bé kim loai
Unifor mément
réparties

GleichméBig verteilte




TCVN 6118-2:2015

Bang 1 (tiép theo)

Inchesion de laitier
SchlackenlinschluB

kim loai trong méi
han (& dang réi rac
hodc tap trung
thanh &)

Tén goi
g Tén goi Tiéng Anh
8éky o . Gidi thich Hinh minh hoa
higu | Tiéng viét Tiéng Phap
Tiéng Dirc
porositat
P 2013 |R&8 tap | Clustered ({localized) | Nndbm cac bet khi
trung (cuc | porosity ¢ sy phan bé géu
bg) Nid de soufflure
Porennest
P2016 |R&tdsau | Worm-hole Vét réng c6 dang
Soufflure vermiculaire 6'?9 trong kim lozi
han thweong dwoc
Schlauchpore t4p trung thanh
nhém va dugc
phan bd theo kiéu
xwong ca
P 202 Rdng co | Shrinkage cavity Vét rdng duoc tao
ngét Retassur ra trong kim loai
ooditig han frong qua trinh
Lunker déng dac
P 203 Rdng do | Forging cavity Réng do rén c6 thé |
- rén ESEEAKETR dé tan'g: I&n b&i sy co
forgeage ngo
Schmiedelunker
Nhém 3 - Ngam tap chét rin
Group 3 - Solid inclusion
P 300 Ngam tap | Solid inclusion Céac tap chét rdn la
chét rin IR Sk bi ket trong méi han
FeststoffeinschiuB
P 301 Ngam xi Slag inclusion Cac tap chat phi

10




Bang 1 (tiép theo)

TCVN 6115-2:2015

Tén goi
5 kv Tén goi Tiéng Anh
soky | SIS ) Glai thich Hinh minh hoa
higu | Tiéng Viet Tiéng Phap
Tiéng Dirc L
P 303 Ngam oxit | Oxide inclusion Cac tap chét oxit
Inclusion d'oxyde kim loai méng trong
o méi han (& dang -ai
QOxideeinschiuB rac hodc tap trung
thanh &)
P 304 MNgam kim | Metallic inclusion Hat kim loai la bj
loai Inciusion métrllique | ket trong kim loai
han
Fremdmetalle-
inschluB
P 306 Ngém kim | Inclusion of cast metal | Kim loai néng chay
loai ddc Inclusion de métal | €ON lai da dong dac
fondu résiduel chira trong mél I16| - 2
han bao gdm c¢3 —
Restsch cac tap chét
meizeneinschiuB
Nhém 4 - Khéng ngéu
Group 4 - Lack of fusion
P 400 Han khéng | Lack of fusion Sy khdong ngéu
ngéu Collage (manque de | Noan toan trong méi
fusion) han
Bindefehler
P401 | Khong c6 | Noweld Cac bé& m3t ddi tiép
lien k€t han | apcence de fusion | knOng dwoc lign két
o v&i nhau
Keine lindung
P 403 Lién  két | Insufficient fusion | Cac be mat déi tiép
han khéng | (stuck weld) chi duge lien két
dl:l ; (méi Fusion incompléte mét phén hoéc lién
han  gidp (joint collé) két khéng 40 voi
mép) nhau
Unvollstén dige
lindung
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Bang 1 (tiép theo)

Tén goi
Aky | Téngei Tiéng Anh
Soky | TengQ g Giai thich Hinh minh hoa
higu | Tidng vigt | Tiéng Phap
Tidng Dlrc
P404 |Lién k&t | Insufficient welded foil | Lién ké&t han gitra P 404
h'én v&i Ié Manque de liaison du chi tlét han va Cé?
kim loai feuillazd la kim loai khéng dd
khéng 4ad ]
Unvolistén dige
verlundene folie
Nhém 5§ - L&i hinh dang va kich thwée
Group 5 - Imperfect shape and dimentions
P 500 L&  hinh | Imperfect shape Sai léch so véi hinh
dang Form défectueuse dang yéu cu cla
) méi néi han
Formabweichung
P 501 Chéy canh | Undercut Ranh dwgc hinh P 501
- thanh trén b& mat
do han /
Kerbe s _T ‘%
P 502 Kim ioai bj{ Excessive upset | Kim loai bj ép ibi 1én P 502
chdn 1di 1&n | metal qué day so voi quy A/
quamic | goyrelet excessf dinh E !
Zu groBer
stauchwulst
P 503 Nén ép | Insufficient set-down | Chiéu day tai méi P 503
khéng di Eorassemiant han vuet qua muc
insuffisont do nén ép khéng 4u . /
trong qua trinh han |
nahtiberh&hung
P 507 Léch canh | Linear misalignment | B6 léch gilva hai chi P 507
Défaut d'alignement | €t duwoo han néi
v nhau t&i muic
Kantenversatz tuy cAc mat phing
clia bd mat coa
chdng song song
véi nhau nhung
khéng & clng mét
mirc yéu ciu
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Bang 1 (tiép theo)

TCVN 6115-2:2015

Tén goi
A kv Tén goi Tiéng Anh
soky | NG | Gidi thich Hinh minh hoa
i hiéu | Tidng viét Tiéng Phap
- Tiéng Dire
' P 508 Léch goc Angular misalignment | £§ I&ch gilra hai chi P 508
Défaut angulaire tiét dugc han “‘6' N
v&i nhau t&i mulc o=
Winkelversatz cac mét phang ctia
bé mat cla ching
khéng song song
| v&i nhau |hc tao
[ ) thanh géc quy djnh)
3-P-520 Cong vénh | Distortion Cac chi tiét dwoc
Dépormation han vé&i nhau sai
léech so vél kich
Verzug thwée va hinh dang
yéu ciu
P 521 Sai  léch | Imperfect nugget or| Sai I8éch cha cac
kich thwdce | weld seam | kich thwéc yéu ciu
cla 161 | dimensions cla 16
h‘g"_‘c 5 CUa | pinensions
Mol noi han | incorreetes du noyau
on dela sondure
Linsen-oder
schweiBnaht-
maBabveichemgen
P 5211 | Chidu day | Insufficient nugget or | B tham sau clia 16i P 5211
clia 16i | upset thickness hodc kim loai bj
hofic cla| goaisseur in suffi - chdn 18i léch cla ST A
kim loai bj s::,e du noyau ou | Mdihanqua nhd NN
E::gn lé:;‘lén largenr in suff isonte kich thuwée danh
ng du du bourrelet nahia P5211
Unzuveichende
linsendicke oder —§- R s __Il,_
unzuveichender v
stauchwulst bzw

stauchgrat

13




TCVN 6115-2:2015

Bang 1 (tiép theo)

Tén goi
b kY Tén goi Tiéng Anh
SO ky 90 g Giai thich Hinh minh hoa
hiégu | Tiéng Viét Tiéng Phap
' Tiéng Dec
P 5212 |Chidu day |Excessive  nugget | Chidu day cla I6i P 5212
clia 16i qué | thickness (nhan} mbi han
mirc Epaisseur excessive ::Q’t qua mirc yéu 73
du noyau " M=
UbermaBige linsen y
. ominal dimensio
dicke lZmeeﬂs.ionI nomi:mr:e
Sollmaft
P 5213 | Bwong Nugget diameter too | Puwdng kinh cda 16i P 5213
kinh 18i qua | small (nhan} méi han nhd =
nhé Diamétre insuffi sante | hon  dudng  kinh AN
du noyau yéu cau
Insendurchmesser zu kich thuée danh
klein nghia
P 5214 | Bwéng Nugget diameter too | Budng kinh clha 16i
kinh 16i qua | large (nhan) méi han lén
én Diamétre excessif du | hon duéng  kinh
fioyal yéu clu
Linsendurchmesser kich thude danh
Zu groB nghfa
P 5215 Loi  ho#c | Asymmetrical nugget | Hinh dang vafhodc P 5215
kim loai bj | or weld upset vj trf cla I8 (nh&n)
chdn 18i 1&én méi han hodc lwong 7 7%
"I Noy au on soudure |™ 1o 1S A A
Khong @81 | seumetrique kim logi bi chdn 18] &KL K&K
xirng ] 1&n khéng ddi xtrng
Asymmetrische P 5215
linsenoder wulst bzw
gratausbildung m
P 5216 |Po sau | Insufficient depth of | P& sdu han thu P 5216
th&u clia 16i | penetration of | clia 16i dwoc do tir
khéng d0 | nuggets mét phing méi néi it
Pénétration insuf- | Khéng dd & mot {/\/\\/\{{( Y
gl it trong cac chi tiét \\\\\\\\\\
han dwgc han ndi
Unzureichende v&i nhau kich thudc danh
linsenein dringtiefe nghta

14




Béng 1 (tiép theo)

TCVN 6115-2:2015

Tén goi
b Ky Tén goi Tiéng Anh
oKy ¢ = Giai thich Hinh minh hoa
higu | Tiéng Vit Tiéng Phap
~ Tiéng Pirc
P522° Chay thiing | Burn-through from | L8 tjt tai diém han
mdt phia one side do kim logi néng
Noyau dilruchant en | hay bi ddy véo
surface
Einseitig duzchgesch
molzener
SchweiBpunkt )
P 523 Chay thlng | Burn-through in[L6 xuyén thing
trong 16i | nugget or weld hoan toan tai diém
hofic mdi | goudure on noyau han do kim loai
han percé(e) nong chay bj thai ra
Durchgeschmol-zener
schweiB-punkt oder
durch gesch mol-zene
schweiBnaht
P 524 Ving anh | Excessive heat | Vung &nh hwdng
hwéng affected zone nhiét rgng Ién hon
nhigt rdng|zone  affectée | SO VO yéu cdu
qua mire thermiquement
excessive
Zu groBe wdarm-
einfluB zone
P 525 Khodng Excessive sheet | Khe hé& gilra ¢ac chi P 525
céch gilva | separation tiét han Ion hon gia
cdc  chi| Ecartement excessif |1 160 nhét cho / \
::itftém 5 des toles phép %
n qual.
UberméaBiges klaffen N
Ién
P 526 Khuyét tat | Surface imperfection | Sai léch do véi
bé mat Défact de surface dang bén ngodi yéu
chu clia bé mit chi
Oberflachen

unregeiméBgkeit

tiét han & trang thai
da dugc han

156
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Bang 1 (tiép theo)

Tén goi
b kv Tén goi Tiéng Anh
80 ky o = Giai thich Hinh minh hoa
higu | Tidng Viét Tiéng Phap
Tiéng Bure
P5261 |Hbldm 7| Pits Vét 16m cuc bd trén P5261
Braii bé mat cla chi tiét ra
. ; [ -
. han trong ving bj /
Gutbchen lAm 16m xuéng b&i| K NN
dién circ han \_ P5261
P 5262 | Vét 18i trén | Surface protrusions | Vét ligu trdi lén trén P 5262
bé mit Protubérance & la bé mat dudi dang
SR Vf?:ngi dé‘m ho&c ba
"R e via & bén canh vét
Ol:_)erﬂachenauf I6m do dién cuc
stilpung han
P 5263 | Bam dinh | Adhering  electrode | V&t liéu dién cic
vét ligu | material bdn dinh vao bé
dién curc Métal de T'élec trode mit cla chi tiét
adhérant 3 la surface han.
de la piéce
Anhaftender
electroden
P 5264 | Vét I6m do | incorrect  electrode | Sai léch cla cac
dién  cwe | indentation kich thwdc vét (6m
khong Echancrure incorecte | 90 dién cuc so voi
dang s cac kich thwdc véu
Unzul?ssuger electro cAu. Sai lach "éyi
de neindruck o6 thé la: i
P 52641 | Vét I8m | Excessive indentation | Buwéng kinh hodc
qua m¥c | Echancrure ex | chiéu réng clia vét
S, 16m Ién hon so véi
_ yéu chu
Zu groBer ein-durch
messer
P 52642 | D$ siu qua | Excessive depth of | B4 sau cla vét 16m
mic cla | electrode indentation | Ién hon so véi yéu
vét 18m do | gchancurre trop cau
dién circ profonde
Zu tieber electro
deneindruck
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Bang 1 {tiép theo)
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Diskontinuierlidu naht

han I&n lién tyc

R R

Tén goi
; Tén goi Tiéng Anh
8ok o = Giai thich Hinh minh hoa
higu | Tiédng vigt Tiéng Phap
Tiéng Pirc _

P 52643 | V&t 16m do | Non-uniform electrode | D3  sau  va/ho#c
dién  cyc | indentation dwéng kinh hodc
khéng d&u | Echancurre irregulire | Chi€u rong cla vét

, . 16m khéng déu
UngleichmaBiger
elektro deneindruck i

P 5265 |Nung chay | Fusing of the foil ! Xem cét 2
bd& mat 1a | surface |
kim  1oai | g sion superfi - cielle
han du feuilland

Anschmelzung der
folienober - fldch

P 5266 | Nung chay | Local fusion caused | Sy néng chdy tai
cyc bd do | by clamps (die burn) | b& mat cla chi tiét
d g4 kep | Fusion locale due aux | han trong ving céc
(chay méchoires diém tiép xtic dién
khudn)

Schmorstelle

P 5267 |Vét  kep | Clamp marks Sy hw héng co hoc

chat .| Marque de maxhoires 66i voi bé mat chi
) tiét han do @b g4
Spannmankierung kep gdy ra

P 5268 | L&p phi bj | Damaged coating Xem cdt 2
hw hong Revétement

endommagé
Beschédigte
Beschichtung

P 527 Méi  han | Non-continuous weld | C4c méi han diém P 527
khdng lién Soudure dis continue khong phd day d0
tuc dé tao ra mot méi

17




TCVN 6115-2:2015

Bang 1 (két thic)

Tén goi
7 Tén goi Tiéng Anh
S6 ky o p 9 Giai thich Hinh minh hoa
higu | Tiéng Vit Tiéng Phap
Tiéng Pirc
P 528 Méi han bj | Misaligned weld Xem cit 2
lech Sondure biaise
Nahtversatz
P 529 La kim loai | Displacement of foils | Hai 14 kim loai han
han  dich | paplacement des | bi dich chuyén so
chuyén feuillards véi nhau
Folien versatz
P 530 Mé&i ndi han | "Belled" joint Céac bng dwge han
c6 dang Evasement v&i nhau bj gian né&
"hinh . trong viing méi han
chudng" Aufweitung
Nhém 6 - Cac khuyét tat khac
Group 6 - Miscellaneous imperfactions
P 600 | Cac khuyét | Miscellaneous TAt cd cac khuyét
tat khac imperfections tat khéng dwoc xép
Défauts divers vdo cac nhom tlr 1
aén 5
Sanstige
unregelmaBigkeiten
P 602 Bin  tde | Spatter Cac giot kim loai
kim 102l | projection (perles) | P4m dinh véo bé
han _ mét clia chi tiét han
Spritzer
P6011 |Mau ram | Temper colour (visible | B& mit bj oxy héa
(mang oxide film) trong ving diém
méng  oxit | souleur de revenu) han hodc mbi han
nhin  théy
duoc) Anlauffarben
P612 Kim loai bj | Material extrusion | Kim loai néng chay
din ra (splash weld) bj téng ra khéi viing

Expulsion de métal
(point craché)

Werkstoffausmessung

mdi han bao gdm
ca vét bén téc k2
han
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Phu luc A

(Tham khao)

t va qua trinh han

a

Céc khuyét t

Bang A1 - CAc qua trinh han trong d6 c6 thé xudt hign cac khuyét tat dwoe néu trong tiéu chun nay

Han bing dong dién cam (ng | Induction welding

74
o #
26 Han vit cay bang dign tror Resistance stud welding
78 Hai vit cdy bing hd quang Arc stud welding
48 Han ngudi bing ap e Cold pressure welding
4% Han béng ngon Ita oxy-khi Oxy-fuel gas welding
adt co ap lwe with pressure
45 Han khuyéch tan Diffusion welding
441 Han nd Explosion welding
42 Han bing ma sat ,  Friction welding
41 Han siéu dm Ultrasonic welding
- HMan didn tré voi déng dién High frequency
_ cao tin resistance welding
25 Han giap mép dién trd Resistance butt welding
214 Han chay glap mép Flash welding
23 Han g& ndi Projection welding
Han 1an méi han gidp mép
225 trén chc 18 kim log Foil butt-seam welding
222 Han I&in c6 can phing Mash seam welding
221 Han 15n méi ndi chdng Lap seam welding
21 Han diém dién trér Resistance spot welding
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Bang A.1 (tiép theo)

74 Han bing ddng dién cam &ng induction welding # S T e L
26 Han vit ciy béng dign tr& Resistance stud welding % o x e G
78 Han vit cdy biing hd quang Arc stud welding x| =} x> x x| x| =
48 Han ngudi bing ap lyc Cold pressure welding s e - *
47 Han bing ngen liva oxy-khi Oxy-fuel gas welding RO g sl sl szl el o sl el s
dét c6 ap lye with pressure
45 Han khuyéch tan Diffusion welding s
441 . Hanné Explosion welding x x x| =
42 Han bing ma sat Friction welding % et e 2o s
41 Han siéu am Uitrasonic welding #
- Hin dién trér véi dong dién High frequency x| x| x| x| x| 8] B! x| x| x 8l «| x| =
cao tin resistance welding ol o o
25 Han giap mép dién trér Resistance butt welding ol I T e " o
214 Han chéy giap mép Flash welding x| o=l x| = Ll e % e o I
23 Han gér nbi Projection welding x[ x| > * x| =X > x|
Han 15n méi han gidgp mép o x| x| x| =] = x| %
225 trén cac 14 kim loal Foil butt-seam welding |
222 Han {3n c6 cén phing Mash seam welding e ® x| e
2214 Han lin mél néi chdng Lap seam welding x| x| x| x *|ox|ox] oxp x| ox x| X
21 Han diém dién trée Resistance spot welding | <| *[ *[ * xpoxpox x| x x| o=
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Bang A.1 (tiép theo)

74 Han bing dong didn cam (g Induction welding | * *xp %l = = x

26 Han vit ciy béng dién trdr Resistance stud welding =l x x x x x

78 Han vit cdy bing hd quang Arc stud welding _ Bt x % x ®

48 Han ngudi bing ap Iwe Cold pressure welding _ =l o= x x| x x x

a7 Han aw..__m ngon ItFa axy-khi Oxy-fuel gas welding _ #| . 5 sl sl 3% 5 i

dét cé ap lwc with pressure T
45 Han khuyéch tan Diffusion welding x| x a
441 Han né Explosion weldin x[ x ® x
B I W $

42 _ Han bang ma sat Friction welding ) xl X . x| o x) o * ¥

41 B Han sidu &m Ultrasonic welding x| = o
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cao tn resistance welding o o o

25 Han giap mép dién tré Resistance butt welding >y, ol B ol B e *

214 “Han chay giap mép Flash welding x| ¥ ) e Hy | oK 2 ol
23 Han go ndi Projection welding x| x x| x|} oxp x| %

Han Iin m&] han giap mép ; sl sl o .

225 trén cac I4 kim logl Foil butt-seam welding % x

222 Han 13n ¢é c&n phing Mash seam welding x| x x x| x| x| x *

221 Han lan méi ndi chdng Lap seam welding x| % % * %
21 Han diém dién tré Resistance spot welding x| x x x x| x| x| x| x| x
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Bang A.T {tiép theo)

74 Han bing déng digén cam (rng Induction welding * b * x ol e
26 Han vit cdy blng dién tr& Reslistance stud welding =l ] R = Xy E
78 Han vit cdy bing hd quang Arc stud welding = = ®
48 Han ngudi bing ap Iwc Cold pressure welding x *
a7 Han um:m ngon itra oxy-khi Oxy-fuel gas welding g w =
dot co ap e with pressure
45 Han khuyéch tan Diffusion welding
441 Han nd Explosion welding
42 Han béing ma sat Friction welding 7 * 2%
4 Han sidu 4m Ultrasonic welding e I x| x| x o
27 Han dién trd vé&i ao:u dién High frequency " - m sl » -
cao tin resistance welding £
25 Han gidp mép dién trr Resistance butt welding | > % 7 2 2
214 Han chay giap mép Flash welding X = x| = »
23 Han g& ndl Projection welding X x| x s e B 2l = . %
Han kin méi han giap mép . . .
225 g * x| x M| x| x x| x| x| x| x 3
trén cac 14 kim loai Foil butt-seam welding :
222 Han 14n ¢4 cén phing Mash seam welding N i) * * x
2 Han 1an mdi ndi chéng Lap seam welding xl x| x| = o3 ) o =l =] = e X 2%
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Bang A.1 (két thic)

74 Han bing dong dién cam (*ng Induction welding % ol IR
26 Han vit cdy béng dign tr&r Resistance stud welding =
78 Han vit cdy bing hb quang Arc stud welding x| x
48 Han nguéi bang ap iyc Cold pressure welding
a7 Han bing ngon lira oxy-khi Oxy-fuel gas welding 5 o
abt cé ap luc with pressure
45 Han khuyéch tan Diffusion welding x
441 Han né Explosion welding
42 Han bing ma s4t Friction welding x *
41 Han siéu am Ultrasonic welding
5 Han dién trér voi dong dién High frequency «| 8 N
cao tin resistance welding o
25 Han giap mép dién trér Resistance butt welding * 7
214 Han chay giap mép Flash welding * x| =
23 Han g& néi Projection welding x| x| x
Han l4n méi han gidp mép . 3 sil o0
225 trén cac 14 kim loai Foil butt-seam welding
222 Han 14an c6 can phing Mash seam welding x| >
221 Han Iin mdi ndi chdng Lap seam welding x{ x| x
21 Han diém dién tré Resistance spot welding e I
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Thw muc tai liéu tham khao

[1] TCVN 8524 (ISO 4083), Han véa céc qué trinh lién quan - Danh muc cac qué trinh va ky hiéu
s6 tuong tng
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