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Lêi nãi ®Çu 

TCVN 6364: 2010 thay thÕ cho TCVN 6364: 1998. 

TCVN 6364: 2010 hoµn toµn t¬ng ®¬ng víi ISO/FDIS  6947: 2010. 

TCVN 6364: 2010 do Ban kü thuËt TCVN/TC 44 Qu¸ tr×nh hµn biªn 

so¹n, Tæng côc Tiªu chuÈn §o lêng ChÊt lîng ®Ò nghÞ, Bé Khoa häc 

vµ C«ng nghÖ c«ng bè. 
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T I ª u   c h u È n   q u è c   g i a tcvn 6364: 2010 

 

 
 
 

Hµn vµ c¸c qu¸ tr×nh liªn quan - VÞ trÝ hµn 

Welding and allied processes – Welding positions 

 

 

1    Ph¹m vi ¸p dông 

Tiªu chuÈn nµy qui ®Þnh vÞ trÝ hµn cho c¸c mèi hµn gãc vµ mèi hµn gi¸p mÐp trong tÊt c¶ c¸c d¹ng s¶n 

phÈm ®èi víi thö nghiÖm vµ s¶n xuÊt. 

Phô lôc A ®a ra c¸c vÝ dô vÒ giíi h¹n cña gãc nghiªng cña trôc mèi hµn vµ gãc xoay cña bÒ mÆt mèi 

hµn xung quanh trôc mèi hµn ®èi víi vÞ trÝ hµn. 

Phô lôc B cung cÊp sù so s¸nh c¸c ký hiÖu cña ViÖt Nam, Ch©u ©u vµ Mü. 

Chó thÝch: Ký hiÖu cña ViÖt Nam hoµn toµn t¬ng øng víi ký hiÖu Quèc tÕ. 

2   ThuËt ng÷ vµ ®Þnh nghÜa 

Tiªu chuÈn nµy ¸p dông c¸c thuËt ng÷ vµ ®Þnh nghÜa sau: 

2.1    

VÞ trÝ hµn (welding position) 

VÞ trÝ cña mét mèi hµn trong kh«ng gian, ®îc x¸c ®Þnh theo gãc nghiªng cña trôc mèi hµn vµ gãc xoay 

cña mÆt mèi hµn so víi mÆt ph¼ng n»m ngang. 

2.2  

VÞ trÝ hµn c¬ b¶n (main welding position) 

VÞ trÝ hµn, ®îc ký hiÖu lµ PA, PB, PC, PD, PE, PF hoÆc PG. 

Chó thÝch : Xem H×nh 1. 

2.3  

Gãc nghiªng, S (Slope, S) 

Gãc cña trôc mèi hµn so víi vÞ trÝ hµn c¬ b¶n. 
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2.4   

Gãc xoay, R (rotation, R) 

Gãc cña mÆt mèi hµn so víi vÞ trÝ hµn c¬ b¶n. 

2.5   

Gãc nghiªng cña èng, L (inclined angle, L) 

Gãc cña trôc èng. 

3    VÞ trÝ hµn  

3.1   VÞ trÝ hµn c¬ b¶n 

C¸c vÞ trÝ hµn c¬ b¶n ®îc minh häa trªn H×nh 1 với c¸c vÝ dô cña c¸c mèi hµn gãc vµ mèi hµn gi¸p 

mÐp cho trªn H×nh 2. 

 

Chó dÉn 

1  Hµn b»ng 4 vµ 6  Hµn gãc ngöa 

2 vµ 8  Hµn gãc b»ng 5  Hµn ngöa 

3 vµ 7  Hµn ngang  

H×nh 1 - C¸c vÞ trÝ hµn c¬ b¶n 

C¸c vÝ dô vÞ trÝ hµn c¬ b¶n ®èi víi mèi hµn gãc vµ mèi hµn gi¸p mÐp ®îc minh häa trªn H×nh 2. 
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a) PA: Hàn bằng  

 

 
a  Mũi tên chỉ vị trí hàn 

b) PB: Hàn góc bằng 

 

 

 
a  Mũi tên chỉ vị trí hàn 

 

c)  PC: Hàn ngang 

 
a  Mũi tên chỉ vị trí hàn 

 

d) PD: Hàn góc ngửa 

 Hình 2 — Ví dụ các vị trí hàn cơ bản 
 

 
 
 
 

Mũi tên chỉ vị trí hàn 
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a  Mũi tên chỉ vị trí hàn 

 

e)  PE: Hàn ngửa  

 
 

 

a  Mũi tên chỉ vị trí hàn 

f) PF: Hàn leo 

 

 

 

a  Mũi tên chỉ hướng hàn hoặc sự phát triển mối hàn 
 

g) PG: Hàn tụt 

 
Hình 2 — Ví dụ các vị trí hàn cơ bản (tiếp theo) 
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a  Mũi tên chỉ hướng hàn hoặc sự phát triển mối hàn 
b  Cho các mục đích đặc biệt, ví dụ để kiểm tra thợ hàn; vị trí này được xem như là vị trí cơ bản 

 

h) PH: Hàn ống leo 

 
 

 

a  Mũi tên chỉ hướng hàn hoặc sự phát triển mối hàn 
b  Cho các mục đích đặc biệt, ví dụ để kiểm tra thợ hàn; vị trí này được xem như là vị trí cơ bản 

 

 

i) PJ: Hàn ống tụt 

 

a  Mũi tên chỉ hướng hàn hoặc sự phát triển mối hàn 
b  

Cho các mục đích đặc biệt, ví dụ để kiểm tra thợ hàn; vị trí này được xem như là vị trí cơ bản 

j) PK: Hàn ống theo chu vi khép kín 

Hình 2 — Ví dụ các vị trí hàn cơ bản (kết thúc) 
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3.2   Vị trí hàn đối với sản xuất 

Các vị trí hàn cơ bản có thể được sử dụng trong các tiêu chuẩn khác, ví dụ như ISO 9606 [1],               

ISO 15614 [2], để xác định hướng hàn trong mối hàn được chế tạo sau khi phân loại theo một trong các 

vị trí hàn cơ bản PA, PB, H-L045, vv…. Phạm vi góc nghiêng và góc xoay đối với các vị trí hàn trong 

sản xuất được cho trong Bảng 1 đối với mối hàn giáp mép, và Bảng 2 đối với mối hàn góc (xem ví dụ 

trong Phụ lục A). 

CHÚ THÍCH: Đối với các dung sai không đối xứng, dung sai dương nghĩa là bề mặt hàn hướng về vị trí hàn cơ 

bản PA, và dung sai âm nghĩa là bề mặt hàn hướng về vị trí hàn cơ bản PE. 

3.3   Vị trí hàn đối với thử nghiệm 

Các vị trí hàn được sử dụng trong quá trình hàn mẫu thử phải có góc nghiêng không được vượt quá 

 5o và góc xoay không vượt quá  10o so với vị trí hàn cơ bản. 

Bảng 1 — Phạm vi góc nghiêng và góc xoay đối với các vị trí hàn  

trong sản xuất khi hàn giáp mép  

Vị trí hàn Vị trí hàn cơ bản 
Góc 

nghiêng 
 S 

Góc xoay 
R 

Hàn bằng PA ±15° ±30° 

Hàn ngang PC ±15° 
+60 ° 
−10 ° 

Hàn ngửa PE ±80° ±80° 

Hàn leo, Hàn tụt PF, PG 
+75 ° 
−10 ° 

±100 ° 
±180 ° 

 

Bảng 2 — Phạm vi góc nghiêng và góc xoay đối với các vị trí hàn  

trong sản xuất khi hàn góc  

 

Vị trí hàn Vị trí hàn cơ bản 
Góc 

nghiêng 
 S 

Góc xoay 
R 

Hàn bằng PA  ±15°  ±30°  

Hàn góc bằng  PB  ±15°  
+15 ° 
−10 ° 

Hàn ngang PC  ±15°  
+35 ° 
-10 ° 

Hàn góc ngửa  PD  ±80°  
+35 ° 
−10 ° 

Hàn ngửa PE  ±80°  ±35°  

Hàn leo, Hàn tụt PF, PG  
+75 ° 
−10 ° 

±100 ° 
±180 ° 
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4   Ký hiÖu 

C¸c vÞ trÝ c¬ b¶n ph¶i ®îc ký hiệu b»ng ký hiÖu thÝch hîp theo H×nh 1 vµ H×nh 2 (xem vÝ dô 1). Ký hiÖu 

cña vÞ trÝ c¬ b¶n cã thÓ ®îc bæ sung thªm trÞ sè gãc nghiªng vµ gãc xoay, b»ng sè cã ba ch÷ sè (xem 

vÝ dô 2). 

§èi víi c¸c mèi hµn theo chu vi trªn èng cã ®êng trôc nghiªng, ký hiÖu gãc nghiªng vµ gãc xoay ph¶i 

®îc ®¬n gi¶n ho¸ phï hîp víi H×nh 1 vµ H×nh 2 (xem c¸c vÝ dô 4 vµ 5). 

VÝ dô 1: VÞ trÝ hµn c¬ b¶n “hµn gãc b»ng“ (PB) ph¶i ®îc ký hiÖu nh sau: 

PB 

VÝ dô 2: VÞ trÝ hµn c¬ b¶n “hµn gãc b»ng“ (PB), víi gãc nghiªng 150  vµ gãc xoay 400  ph¶i ®îc ký hiÖu 

nh sau:  

PB 015 - 040 

VÝ dô 3: VÞ trÝ hµn trªn èng cã ®êng trôc nghiªng, víi híng hµn “Hµn ®i lªn” (H) vµ gãc nghiªng cña 

èng lµ 300 ph¶i ®îc ký hiÖu nh sau:  

H - L030 

VÝ dô 4: VÞ trÝ hµn trªn èng cã ®êng trôc nghiªng, víi híng hµn “Hµn ®i xuèng” (J) vµ gãc nghiªng 

cña èng lµ 600 ph¶i ®îc ký hiÖu nh sau: 

J - L060 
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Phô lôc A 

(Tham kh¶o) 

Giíi h¹n cña gãc nghiªng cña trôc mèi hµn vµ gãc xoay cña bÒ mÆt mèi hµn xung 

quanh trôc mèi hµn ®èi víi vÞ trÝ hµn 

 

B»ng c¸c h×nh vÏ ph¸c häa, Phô lôc nµy m« t¶ giíi h¹n cña gãc nghiªng cña trôc mèi hµn vµ gãc xoay 

cña bÒ mÆt mèi hµn xung quanh trôc mèi hµn ®èi víi vÞ trÝ hµn cña c¸c mèi hµn trong s¶n xuÊt (xem 3.2 

vµ B¶ng 1 vµ B¶ng 2). 

C¸c h×nh tõ H×nh A.1 ®Õn H×nh A.15 lµ c¸c h×nh vÏ ph¸c häa cho c¸c mèi hµn gi¸p mÐp, c¸c h×nh tõ 

H×nh A.16 ®Õn H×nh A.21 lµ c¸c h×nh vÏ ph¸c häa cho c¸c mèi hµn gãc. 

 

 

 

 

 

CHÚ DẪN 

1  Mặt phẳng nằm ngang  

2  Mặt phẳmg thẳng đứng 

              Hình A.1 — Vị trí hàn cơ bản (PA)  Hình A.2 — Vị trí hàn cơ bản (PA) 
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Hình A.3 — Giới hạn góc xoay hàn bằng (PA) Hình A.4 — Giới hạn góc xoay và góc nghiêng 
hàn bằng (PA) 

Hình A.5 — Vị trí hàn cơ bản (PC) Hình A.6 — Giới hạn góc nghiêng hàn ngang (PC) 
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Hình A.7 — Giới hạn góc xoay hàn 
ngang (PC) (- 60 o) 

Hình A.8 — Giới hạn góc xoay hàn 
ngang (PC) (+ 10 o) 

Hình A.9 — Vị trí hàn cơ bản (PE) Hình A.10 — Giới hạn góc nghiêng  
hàn ngửa (PE) 
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Hình A.11 — Giới hạn góc xoay 
hàn ngửa (PE) 

Hình A.12 — Vị trí hàn cơ bản (PF, PG) 

Hình A.13 — Giới hạn góc nghiêng  
vị trí hàn (PF, PG) 

Hình A.14 — Giới hạn góc nghiêng  
vị trí hàn (PF, PG) 
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Hình A.15 — Giới hạn góc nghiêng và 
góc xoay vị trí hàn (PF, PG) 

Hình A.16 — Vị trí hàn cơ bản (PA) 

Hình A.17 — Giới hạn góc nghiêng  
vị trí hàn (PA) 

Hình A.18 — Giới hạn góc xoay  
vị trí hàn (PA) 
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Hình A.21 — Giới hạn góc nghiêng vị trí hàn ngửa (PE) 

 

 

Hình A.19 — Giới hạn góc nghiêng và 
góc xoay vị trí hàn (PA) 

Hình A.20 — Vị trí hàn cơ bản (PE) 
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Phụ lục B 

(Tham khảo) 

So sánh các ký hiệu của Việt Nam, Châu Âu và Mỹ 

 

Bảng B.1 cung cấp sự so sánh giữa các vị trí hàn cơ bản được qui định trong tiêu chuẩn này và các 

hướng mối hàn được qui định trong AWS A3.0[4] và ASME Section IX[3]. 

CHÚ THÍCH: Phụ lục này theo CEN/TR 14633
[5]

. 

 

Bảng B.1 - So sánh các ký hiệu của Việt Nam, Châu Âu và Mỹ về vị trí và tư thế hàn 

Minh họa (vị trí hàn) 

Vị trí hàn 
theo  
AWS 
A3.0[4]

  

ASME 
Section 

IX[3]
  

 
Vị trí 
hàn 
theo 
tiêu 

chuẩn 
này  

 1G  PA  

Hàn bằng (ống xoay)  Hàn bằng 

  

 
 
                                   Hàn ngang                                              Hàn ngang           

2G  PC  

 
Hàn leo 

 

3G hướng 
lên  

PF  
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Bảng B.1 (tiếp theo) 

 

Minh họa (vị trí hàn) 

 

Vị trí hàn theo  
AWS A3.0[4]

 

ASME Section 
IX[3] 

 
Vị trí hàn theo 
tiêu chuẩn này 

  
 

Hàn tụt  

3G hướng xuống PG  

 
Hàn ngửa  

4G  PE  

  
Hàn ống leo (ống cố định)  

5G hướng lên PH  

 
 Hàn ống tụt (ống cố định) 

5G hướng xuống PJ  

  

6G hướng lên H-L045  

 
Hàn ống leo trục ống nghiêng (ống cố định) 
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Bảng B.1 (tiếp theo) 

 

Minh họa (vị trí hàn) 

 

Vị trí hàn theo  
AWS A3.0[4]

 

ASME Section 
IX[3] 

 
Vị trí hàn theo 
tiêu chuẩn này 

  

6G hướng xuống J-L045  

 
Hàn ống tụt trục ống nghiêng (ống cố định) 

  

  

1F  PA  

  
Hàn bằng  

  

1FR  PA  

  

 

 
 

Hàn bằng (ống xoay)  

  

  
Hàn góc bằng  

2F  PB  

 

 
 Hàn góc bằng (ống xoay) 

2FR  PB  
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Bảng B.1 (kết thúc) 

 

Minh họa (vị trí hàn) 

 

Vị trí hàn theo  
AWS A3.0[4]

 

ASME Section 
IX[3] 

 
Vị trí hàn theo 
tiêu chuẩn này 

  

3F hướng lên PF  

 
Hàn leo 

  

  

3F hướng xuống PG 

 
Hàn tụt 

  

4F PD 

  

 

 
Hàn góc ngửa    

 
Hàn ống leo (ống cố định)  

 
 

5F hướng lên PH 

 

 
 Hàn ống tụt (ống cố định) 

5F hướng xuống PJ  



TCVN 6364: 2010 

 22

 

Thư mục tài liệu tham khảo 

 

[1] ISO 9606 * (all parts), Approval testing of welders — Fusion welding (Kiểm tra chấp nhận thợ hàn – 

Hàn nóng chảy) 

[2] ISO 15614 (all parts), Specification and qualification of welding procedures for metallic materials — 

Welding procedure test (Đặc tính kỹ thuật và chất lượng quy trình hàn vật liệu kim loại – Thử quy trình 

hàn) 

[3] ASME Section IX, ASME boiler and pressure vessel code — Section IX: Welding and brazing 

qualifications (Quy định nồi hơi và bình chịu áp  – Chất lượng hàn và hàn vảy cứng) 

[4] AWS A3.0, Standard welding terms and definitions including terms for adhesive bonding, brazing, 

soldering, thermal cutting, and thermal spraying (Kiểm tra chấp nhận thợ hàn – Hàn nóng chảy) 

[5] CEN/TR 14633, Welding — Working positions — Comparison of current international, European 

and US designations (Hàn  – Vị trí hàn – So sánh các ký hiệu hiện dùng của Quốc tế, Châu âu và Mỹ). 

 

 

 

 

 

 

                                                
* HiÖn ®· cã c¸c tiªu chuÈn sau: TCVN 6700-1: 2000 (ISO 9606-1: 1994) KiÓm tra chÊp thî hµn – Hµn nãng ch¶y 
– PhÇn 1: ThÐp; TCVN 6700-2: 2000 (ISO 9606-2: 1994) KiÓm tra chÊp thî hµn – Hµn nãng ch¶y – PhÇn 2: 
Nh«m vµ hîp kim nh«m. 


