TCXDVN TIEU CHUAN XAY DUNG VIET NAM

TCXDVN 314: 2005

HAN KIM LOAI - THUAT NGU VA PINH NGHIA

Welding of metals - Terms and definitions

HA NOI - 2005



L&i néi dau

TCXDVN 314: 2005 [OHan kim loai - Thuat ngtr va dinh nghiald dugc B6 Xay dung ban
hanh theo Quyét dinh s6................... ngay.......thang.......nam 2005.
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Han kim loai - Thuat ngir va dinh nghia

Welding of metals - Terms and definitions

1 Pham vi ap dung

Tiéu chudn nay quy dinh cac thuat nglr va dinh nghia chinh &p dung trong linh vuc han kim loai.
2 Thuat ngt va dinh nghia

M®i khai niém ca ban dudc quy dinh bdi mét thuat ngli. Cac thuat ngli ciing nghia dudc ghi tiép
ndi sau chit CN (han ché s dung).

Thuat ngir tuong Ung cla tiéng Anh va tiéng Nga dudc ghi ngay dudi thuat ngir tiéng Viét theo
trinh tu Viét - Anh - Nga.

Thuat ngir Dinh nghia

21 Khai niém chung

211 Han Qua trinh tao ra nhiing lién két viing chic
Welding khong thé thao rdi bang cach thiét 1ap su lién
Ceapka. k&t nguyén t( gilta cac phan tir dugc noi.

2.1.2 Lién két han Lién ké&t duoc thuc hién bang han.

Welded joint
CBapHoe coegMHeHuKe.

2.1.3 Qua trinh han Cac qua trinh c6 hoac khong s dung: ap luc,

Welding process kim loai phu, lam chay kim loai co ban.

CsapHbIn npouecc.

2.1.4  Méi han M6t bd phan cla lién két han tao nén do kim
Weld loai ndbng chay két tinh ho&c do bién dang déo.
CBapHbIi LUOB.

2.1.5 Kétcau han Két cau kim loai dudc ché tao bang phuong
Welding structure phap han.
CBapHas KOHCTPYKUUA.
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2.1.6

217

21.8

2.1.9

2.1.10

2.2

2.2.1

222
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Nut han
Welded assembly; weldment
CBapHbI y3en.

Lién két han dong nhat
Homogeneous assembly
OpHopoaHoe cBapHoe
coeavHeHve.

Lién két han khong déng nhat
Heterogeneous assembly
PasgHopoagHoe cBapHoe
coevHeHue.

Lién két han cac kim loai khac
nhau

Dissimilar metal joint
CBapHoe coegmHeHne pasHbIX
MeTannos.

Khuyét tat
Imperfection

HedecT.

Cac dang han

Han tay
Manual welding
Py4yHaa ceapka.

Han co gidi
Mechanized welding
MexaHun3npoBaHHas cBapka.

Han tu déng
Automated welding
ABTOMaTMyeckasa ceapka.

Vi tri lién két cac chi tiét ctia két cu vGi nhau
bang han.

Lién két han trong d6 kim loai han va kim loai
cd ban khéng c6 su khac nhau dang ké vé tinh
chét co hoc va/ hoac thanh phan hoa hoc.

Chu thich: M6t lién két han dugc ché tao tur cac kim loai
co ban tuong tu nhau, khéng cé kim loai b6 sung dudc coi
1a lign két han dong nhét.

Lién két han trong d6 kim loai m&i han va kim
loai co ban c6 su khac nhau dang ké vé tinh
chat co hoc va/ hoic thanh phan hoé hoc.

Lién két han trong d6 cac kim loai ca ban khac
nhau dang ké vé tinh chat co hoc va/ hoac
thanh phan hoa hoc.

Su khoéng lién tuc trong m6i han hoac sai léch
vé ngoai dang so véi yéu cau.

Chi thich: Trong TCVN 6115:1996 (ISO 6520) c6 liét ké
day di céc loai khuyét tét.

Han do ngudi thuc hién nhd dung cu cam tay
nhan nang lugng tU mét ngudn cap chuyén
dung.

Han dudc thuc hién nha s dung may moc va
cd cau do ngudi diéu khién.

Han dudc thuc hién bang may hoat déng theo
chuaong trinh cho trudc, con ngudi khéng truc
ti€p tham gia.
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2.2.5

2.2.6

2.2.7

2.2.8

2.2.9

2.2.10

2211

Han néng chay
Fusion welding
Ceapka nnaBneHuem.

Han ho quang
Arc welding
[lyroBas cBapka.

Han dap

CN. Han phuc héi
Surfacing
Hannaska.

Han hé quang dung dién cuc néng
chay

Arc welding using a consumable
electrode

[lyroBasa cBapka nnaBsLimmcs
3NEeKTPOLOM.

Han hé quang dung dién cuc
khong néng chay

Arc welding using a non-
consumable electrode

[lyroBas cBapka HennaBawMMCs
3NEeKTPoaOM.

Han dudi I16p thudc
Submerged arc welding
Ceapka nog ¢ontocom.

Han trong mél trudng khi bao vé
Gaz shielded arc welding

,El,yrosaﬂ CcBapkKka B 3aliIUTHOM rase.

Han ho quang Argon

Argon-shielded arc welding
AproHogyroBsasi cBapka.
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Han dudc thuc hién bang cach lam néng chay
cuc bd nhimng phan dugc lién két, khéng c6 luc
tac dung.

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

Han ndéng chay, dap mot I6p kim loai 1én bé
mat s&n pham.

Han hé quang dung dién cuc néng chay khi han,
cling kim loai co ban tao nén mai han.

Han hé quang dung dién cuc loai khéng ndng
chay.

Han hé quang, trong dé hd quang dién chay
duGi 16p thudc han.

Han hé quang, trong dé hd quang va kim loai

néng chay dudc bao vé trong méi trudng cla

chat khi cap vao vang han nhg thiét bi chuyén
dung.

Han hé quang trong méi trudng khi argon bao
vé.
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2.2.13

2.2.14

2.215

2.2.16
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2.2.18

2.219

Han TIG (han bang dién cuc
vonfram trong mai trudng khi trg)
TIG welding (Tungsten Inert
Gas welding)

CBapka BongpamMoBbIM 3M1EKT-

poaom B cpeae MHEPTHbIX ra30B

Han MIG (han khi tra dién cuc kim
loai)

MIG welding (Metal Inert Gas
welding)

Ceapka MeTannn4eckum aneKkTpo-
AOM B cpefle MHEPTHbIX ra3os.

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

MAG welding (Metal Active Gas
welding)

CBapka MeTannmyeckum aneKkTpo-
AOM B cpefie aKTUBHbIX ra3oB.

Han hé quang tu bao vé
Self-shielded welding
CamosalluTHas ayrosas ceapka.

Han CO,
CO,-welding
[lyroBas cBapka B yrmneKvCcriom rase.

Han hé quang xung
Pulsed arc welding
MmnynbcHo-gyrosas capka.

Han hé quang tay
Manual arc welding
PyyHaa gyrosas capka.

Han hé quang co gidi
Mechanized arc welding

MexaHr3npoBaHHas oyroBasi cBapka.

Han hé quang bang dién cuc Vonfram trong moi
trudng khi tro bao vé.

Han hé quang dién cuc néng chay trong moi
trudng khi tro.

Han ho quang dién cuc ndng chay trong méi
trudng khi hoat tinh.

Han hé quang dudc thuc hién khong ¢ khi bao
vé cung cap tir bén ngoal, s dung dién cuc
day 16i thudc.

Han hé quang, trong d6 CO, dudc dung lam
khi bao vé.

Han hé quang, trong d6 dong dién cung cép
cho hé quang phat ra duGi 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 cép day han va di
chuyén hé quang dudc co khi hoa.
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2.2.20

2.2.21

2.2.22

2.2.23

2.2.24

2.2.25

2.2.26

2.2.27

2.2.28

2.2.29

Han hé quang tu dong
Automatic arc welding
ABTOMaTMyeckasa gyrosas cBapka.

Han ro bot
Robotic welding
PoboTHas cBapka.

Han hai h6 quang
Double arc welding
[iByxgyrosasi cBapka.

Han nhiéu h6 quang
Multi-arc welding
MHorogyroBsasi cBapka.

Han hai que han
Twin electrode welding
[iByxanekTpoaHasa cBapka.

Han nhiéu que han
Multi-electrode welding
MHoroanekTpogHas ceapka.

Han bang que han nam
Fire cracker welding
CBapka nexaymm anekTpogom.

Han bang que han dung nghiéng
Gravitation arc welding
CBapka HaKMoOHHbLIM 3MEKTPOOM.

Han dudi nuéc
Under water welding
MNooBoaHas cBapka.

Han hé quang hé
Open arc welding
CBapka OTKpbITOM Oyron.
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Han hé quang co gidi, trong d6 cac co cdu may
hoat ddng theo chuong trinh cho truéc, con
ngudi khdng truc tiép tham gia.

Han tu déng dudc thuc hién bang ré bét cong
nghiép.

Han hé quang thuc hién dong thoi bang hai hd
quang dudc cap dién riéng biét.

Han hé quang dudc thuc hién dong thdi bang
hai hd quang tré 1én dudc cap dién riéng biét.

Han hé quang thuc hién dong thoi bang hai
que han dung chung mét dong dién.

Han hé quang thuc hién dong thai bang hai
que han trd 1én dung chung mét dong dién.

Han hoé quang, trong d6 que han boc thuéc
khéng chuyén déng, dat ndm doc theo mép
han, con hd quang sau khi dudc kich thich sé
tu chay va di chuyén tuy thudc su néng chay
clia que han.

Han hé quang, trong dé que han boc thudc dat
nghiéng so vGi mép han, tua I[én mép han va
chuyén déng dudi tac dung cla trong luc hay 16
x0 tuy thudc su ndng chay clia nd.

Han hé quang trong diéu kién cac phan han
nam & dudi nudc.

Han hé quang bang dién cuc néng chay khéng
dung khi bao vé hoac thudc han, cho phép
quan sat ving hé quang.



2.2.30

2.2.31

2.2.32

2.2.33

2.2.34

2.2.35

2.2.36

2.2.37

2.2.38

2.2.39

Han ban ty dong

CN. Han ntra tu déng
Semi-automatic arc welding
MonyasTOMaTU4eckasa ceapka.

Han rung
Vibrating electrode arc welding
Bubpogyroeas ceapka.

Han Plasma
Plasma welding
lMnasmeHHaqa ceapka.

Han dién xi
Electroslag welding
OrneKkTpoLunakoBas cBapka.

Han tia dién t&
Electron beam welding
OneKTPOHHOMNy4YeBasa cBapka.

Han Laze
Laser welding
JTazepHas cBapka.

Han tia anh sang
Light beam welding
CBapka CBETHbIM JTy4OM.

Han khi

CN. Han hoi
Gas welding
[(a3oBas cBapka.

Han téc-mit
Thermite welding

TepMVITHaFI cBapka.

Han bang nang lugng tich tu
Stored energy welding

CBapka 3anaceHHOMn 3Hepruemn.

Han hé quang trong d6 chi ¢c6 thao tac cap day
han dudc co khi hoa.

Han hé quang dung dién cuc néng chay, trong
dé dién cuc rung theo mot bién dé nhat dinh
lam cho su phéng dién hd quang va su ngan
mach luan phién xay ra.

Han néng chay, trong d6 nhiét sit dung cho
han dugc thuc hién bang hé quang nén.

Han néng chay, trong dé nhiét sinh ra do c6
dong dién chay qua xi 16ng thuc hién viéc ndng
chay dién cuc.

Han néng chay, trong d6 nang lugng cla tia
dién t& dugc dung cho han.

Han néng chay, trong d6 nang lugng birc xa
Laze dudc dung cho han.

Han dudc thuc hién bang cach s dung nang
lugng anh sang dat dudc bang ngudn sang
codng suét 16n thu dugc tir guong phan chiéu
dé tap trung vao méi han.

Han néng chay, trong dé ngon Ira han dugc tao
ra bang khi chay.

Han dugc thuc hién do nang lugng nhiét sinh ra
khi phan (g ctia hén hop tecmit.

Han, trong d6é nang lugng dugdc tich lai trong
cac thiét bi chuyén dung dudc s dung tiép
dé han
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2.2.40

2.2.41

2.2.42

2.2.43

2.2.44

2.2.45

2.2.46

2.2.47

2.2.48

Han tu dién
Capacitor dischange
KoHaeHcaTopHaa cBapka.

Han s dung ap luc
Welding using pressure

CBapKa C NnpuMeHeHnemM gasrieHuns

Han ti€p xuc

CN. Han dién ti€p xtc
Resistance welding
KoHTakHas cBapka.

Han tiép xdc déi dau

CN. Han d6i dau

Resistance butt welding
CTblkoBasi KOHTaKHas cBapka.

Han dién tré d6i dau
Upset welding
CTblKOBasi cBapka
CONPOTMBIIEHNEM.

Han néng chay déi dau
Flash welding

CtbikoBasi CBapkKa onraBjieHnem.

Han tiép xuc diém

CN. Han diém

Spot welding

ToyeyHas KOHTaKkHas cBapka.

Han diém 16i
Projection welding
PenbedHasn ceapka.

Han lan

CN. Han dudng

Resistance seam welding
LLloBHasi koHTakHas cBapka.
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Han bang nang lugng dudc tich lai trong cac tu
dién.

Han trong diéu kién phai c6 tac dung cla luc ép
céac chi tiét dé tao lién két han.

Han st dung &p luc, trong d6 nhiét si dung dé
han dudc tao ra khi dong dién chay qua mat
tiép xuc gilra hai chi ti€ét dugc han.

Han tiép xuc, trong do hai chi tiét dudc nai lién
nhau 8 mat mat ti€p xuc.

Han tiép xdc déi dau s dung nang luong nhiét
sinh ra do dién trd ti€p xdc gilra hai chi ti€t. Mat
mut tiép xuc khéng ndng chay.

Han tiép xdc déi dau s dung nang luong nhiét
sinh ra do su phéng dién hé quang gilta hai chi
tiét. Mat mat ti€p xdc ndng chay.

Han tiép xtc, bé mat ti€p xdc nhd dang diém.

Han ti€p xuc, bé mat ti€p xic nhé dang diém &
chd 16i lam san.

Han tiép xuc, trong d6 lién két han dudc hinh
thanh gitra hai dién cuc quay hinh dia.
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2.2.50

2.2.51

2.2.52

2.2.53

2.2.54

2.2.55

2.2.56

2.2.57

2.2.58
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Han lan cach quang
CN. Han buéc
Step-by-step welding

LLlaroBas LwoBHas KOHTaKHast CBapka.

Han cam (ng

CN. Han tan s6 cao
Induction welding
MHOyKunoHHaa ceapka.

Han né
Explosion welding
CBapka B3pbIBOM.

Han ma sat
Friction welding
Csapka TpeHuem.

Han xung tu
Magnetic pulse welding

MarHMTHOMMNyNbCHas cBapka.

Han ap luc
Pressure welding
Csapka gaBneHumem.

Han rén
Forge welding
Ky3He4Has cBapka.

Han khi ép
Pressure gas welding
"a3onpeccoBas cBapka.

Han khuéch tan
Diffusion welding
OvddpysmnoHHasa ceapka.

Han siéu am
Ultrasonic welding
YnbTpa3ssykoBasi cBapkKa.

Han Ian, trong d6 dién cuc hinh dia quay lién
tuc, dong dién cung cap theo chu ky.

Han st dung ap luc hoac han néng chay, trong
do6 dong dién tan sé cao thuc hién viéc gia nhiét.

Han st dung ap luc do thudc né tao ra.

Han s dung &p luc, trong d6 nhiét tao ra bang
ma sat.

Han st dung ap luc, trong do lién két han dudc
thuc hién nhd su va dap cac chi tiét do tac dung
cla tu trudng xung.

Han s dung ap luc dudc thuc hién nhd bién
dang déo céc chi tiét han & nhiét d6 thap hon
nhiét do néng chay

Han ap luc, trong d6 bién dang déo dudc thuc
hién do va dap cla bua.

Han ap luc, trong d6 méi han dudc tao ra nhd
ngon Ira han khi va ap luc

Han ap luc dugdc thuc hién trong diéu kién cac
nguyén t&r khuyéch tan qua lai & nhimng 16p
mdng bé mat cac chi ti€t han dudi tac dong
tuong ddi l1au & nhiét dd cao va bién dang déo
khéng dang ké.

Han ap luc dudc thuc hién dudi tac dong cla
dao dbéng siéu am.
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2.2.59

2.2.60

2.2.61

2.3

2.3.1

23.2

2.3.3

Han ngudi
Cold welding
XonogHas ceapka.

Han |0

Pressure welding with furnace
heating

[MeyHas cBapka.

Han can
Roll welding
CBapka nNpoKaTKoMu.

Lién két han va méi han

Lién két déi dau
Butt joint
CTblkOBOE coeuHeHNe.

Lién két géc
Corner joint
YrnoBoe coeiHeHNe.

Lién két chong
Lap joint
HacnocTto4yHoe coeanHeHue.
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Han ap luc trong diéu kién bién dang déo kha
I6n, khéng gia nhiét chi tiét bang ngudn nhiét
bén ngoai.

Han ap luc Igi dung kha nang lién két phan t
cla cac bé mat kim loai dugc ép & nhiét dé cao
(trong 10).

Han ap luc thuc hién bién dang déo trén cac
truc can.

Lién két han cla hai chi ti€t c6 cac mat mat ké

nhau (hinh 1).
VA Wiis

Hinh 1 - Lién két d&i dau

Lién két han cla hai chi tiét bo tri léch nhau
mot goc va dudc han & cac mép ké nhau clia

chung (hinh 2).

Hinh 2 - Lién két géc

Lién két han trong d6 cac chi tiét bo tri song
song va chéng lén nhau (hinh 3).

(DA
777

Hinh 3 - Lién két chéng

11
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2.3.5

2.3.6

2.3.7

2.3.8

2.3.9

2.3.10

2.3.11

2.3.12

12

Lién kétchar T
Tee joint
TaBpoBOe coegMHEHME.

M@&i han déi dau
Butt weld

CBapHoe CTbIKOBOE COeANHEHNE.

M6i han goc
Fillet weld
CBapHoe yrrnoBoe coefuHeHue.

M6i han diém
Spot weld

CBapHOG TO4Ye4yHOoe coeagnHeHune.

Diém han
Spot
CBapHas Touka.

Moi han lién tuc
Continuous weld
HenpepbIBHbIN LLOB.

Moi han dit quang
Intermittent weld
MpepbIBUCTLIN LLIOB.

M&i han nhiéu 16p
Multi-pass weld
MHOrocnowvHbIN LWOB.

Moi han ga

CN. Méi han dinh, m&i han cham
Tack weld

[MpuxBaTka.

Lién két han, trong d6 mat mat cla chi ti€t nay
han véi mat bén cda chi tiét kia tao thanh mot
g6c (hinh 4).

DY

Hinh 4 - Lién két chir T

M®&i han c6 dang lién két d6i dau.

M&i han c6 dang lién két goc, lién két chong
hoac lién két chir T.

Méi han, trong dé cac chi tiét han dudc lién két
vGi nhau & tiing diém mot.

Yé&u t6 tao nén méi han diém & mét chiéu bang
c6 dang hinh tron hay elip.

M&i han khong c6 khoang bo tréng trén sudt
chiéu dai.

M6i han dé lai cac khoang tréng xen ké trén
su6t chiéu dai.

M&i han dugc thuc hién tir hai I6p trd 1én.

M@i han dé dinh vi tri tuong quan cla cac chi
tiét han.
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2.3.13

2.3.14

2.3.15

2.3.16

2.3.17

2.3.18

M@i han 1ap rap
Site weld
MOHTaXHbIN LLOB.

Ma&i han co ban
CN. M6i han mét lugt

Weld beat; run
Banuk.

Lép han
Layer
Cnon.

G6c méi han
CN. Pay méi han
Root (of weld)
KopeHb wBa.

D6 16i méi han
Weld reinforcement
BbinyknocTb WwBa.

D6 1dm mai han
Weld concavity
BorHyTocCTb wWBa.
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M@&i han thuc hién khi I&p rap cac két cu.

M@&i han dugdc thuc hién bang mét 16p.

Phan kim loai clia mét 16p han.

Phan cach xa nhat bé mat méi han (hinh 5).
G6c m6i han
G N
S 2

Hinh 5 - Goc mdi han

Khoang cach giita mat phing di qua hai dudng
ranh giGi nhin thay cla Oméi han-kim loai co
ban] va bé mat clla méi han & chd 16i 1én cao
nhat (hinh 6).

Do 16i m6i han

e
V222 N\

Hinh 6 - D3 16i mdi han

Khoang cach gitra mat phéng di qua dudng
ranh gidi nhin thay ctia C0méi han-kim loai co
ban[J va bé mét thuc ctia mai han do & chd 16m

nhat (hinh 7).
N\

7

Po 16m méi han /)ﬁ% é Hinh 7 - D& I6m méi han

13



2.3.19

2.3.20

2.3.21

2.3.22

2.3.23

14

Chiéu réng mai han
Weld width
WnpwuHa wea.

Chiéu cao maéi han géc
CN. Chan méi han gobc
Leg of a fillet weld
KaTtet yrnosoro LBa.

Vung lién két
Welding zone
30Ha coeAnHeHns.

M@i han dit quang kiéu day xich
Chain intermittent weld
LlenHon npepbIBUCTLIN LLIOB.

M@i han dit quang kiéu ban co
Staggared intermittent
LLlaxmaTHbI NpepbIBUCTLIN
LLOB.

Khoang tréng (IOLEII—e T
_—

Khoang cach gilta hai dudng ranh gi6i nhin
thdy & mat clia méi han khi han néng chay.

W IN\,

Hinh 8 - Chiéu réng méi han

Khodng cach ngén nhat ké tir mat clia mot

trong hai chi ti€t han dén dudng ranh giéi CImai
Ohan-kim loai ca banld trén bé mat chi tiét kia.
(hinh 9).

. \
Z Z.

Hinh 9 - Chiéu cao méi han géc

Vung tao nén su lién két nguyén t& gilta cac
phan dugc han khi han ap luc.

M®&i han chir T han hai phia ¢é nhimng khoang
tréng bang nhau nam déi dién nhau (hinh 10).

MO 2 [

e

Khoang tréng

Hinh 10 - M&i han dut quing kiéu day xich

M6i han chir T han hai phia c¢6 nhimng khoang
tréng bang nhau nam so le nhau (hinh 11).

L —® O

Hinh 11 - M&i han dit quing kiéu ban co
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2.3.24

2.4

241

242

243

244

245

246

Mai han 16t
Sealing run
MooBapoOYHbIN LLOB.

Cong nghé han

Quy trinh cdng nghé han
Welding procedure
CBapHbIv npouecc

Cac phuong phap han
Welding processes
Cnocob cBapku

Yéu cau ky thuat clia quy trinh
cbng nghé han

Welding procedure specification
(WPS)

TexHuyeckoe TpeboBaHMe K
npoLeccy cBapku

Dac tinh ky thuét cGia quy trinh
han da dugc chdp nhan
Appoved welding procedure
specification

TexHnyeckas xapakTepucTuka
NPUHATOrO NpoLeca CBapKu

Dac tinh ky thuét cGia quy trinh
han so bd; pWPS

Preliminary welding procedure
specification; pWPS
TexHnyeckas xapakTepuctuka
NPeANPUHSTOro Npoueca CBapku

Bao cao chap nhan quy trinh han;
WPAR

Welding procedure approval
record; WPAR

J[loknan anga TexHu4yeckas
XapaKkTepucTmka npeanpuHAToro
npoLeca cBapku
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M&i han cong nghé ban dau trudc khi han cac
IGp sau.

Tai liéu cong nghé dudc thiét lap cho viéc ché

tao lién két han, ké ca cac thong tin vé vat liéu,
x(r ly nhiét trudc va sau han (néu can), phuong
phap kiém tra, thiét bi va vat liéu han.

Daéi vGi thuat nglr va dinh nghia: theo ISO 857
va doi véi hé thong danh soé: theo 1ISO 4063.

Tai liéu cung cap chi tiét cac yéu cau ky thuat
cho quy trinh han.

DBac tinh ky thuat ma quy trinh han da dugc
chadp nhan phu hgp v6i TCVN 6834:2001
(1SO 9956).

DPac tinh ky thuat quy trinh han do co sé ché
tao thiét lap nhung chua dudc chap nhan.

Chdi thich: Viéc han céc chi tiét kiém tra can thiét dé
chép nhan d&c tinh ky thuat cda quy trinh han duoc thuc
hién trén co sé dac tinh ky thuat cia quy trinh han so bé.

B4ao cao bao gom tat ca cac s6 liéu tir viéc han
céac chi tiét phuc vu cho kiém tra chap nhan
dac tinh ky thuat quy trinh han va cac két qua
th{r cla m6i han kiém tra.

Chdi thich: C6 thé cdn dén mot hodc nhiéu béo céo
chap nhan quy trinh han dé chdp nhan mot dac tinh ky
thuét quy trinh han va trong mot sé trudng hop co thé chi
can dén moét bao cao chap nhanquy trinh han dé chap
nhén nhiéu dac tinh ky thuét cda quy trinh han.
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247

24.8

24.9

2.4.10

2411

2412

2413

2414

2.4.15

16

Th{ quy trinh han
Welding procedure test
NcnblTaHne TexHU4ecKkoro
npoweca cBapku

Tho han
Welder
CeapLuk

Thg han tay
Manual welder
Py4HbIN cBapLumK

Tho han may
Welding operator
MaLmHbIN CBapLLMK

Huéng han
Direction of welding
HanpaBneHune cBapku

Luot han
Pass
Mpoxoga.

Han trén xudng

Downhill welding in the inclined

position
CBapka Ha cnyck.

Han dudi l1én

Uphill welding in the inclined

position
Csapka Ha nogbEem.

M3 mép han

CN. Sang phanh
Edge preparation
Paspgenka KpoMok.

Ché tao va kiém tra mét lién két han dai dién
dudc dung trong san xuat dé chiing minh tinh
kha thi cGia quy trinh han dé.

Ngudi thuc hién viéc han.
Chdi thich: Thuét ngit chung dudc ding cho c¢é thg han
tay va tho han may).

Tho han, thao tac bang tay kim cap que han, md
han khi.

Thg han van hanh thiét bi han da dudc ca khi
hoa mot phan chuyén dong tuong déi gitta gia
dién cuc, moé han, mé han hai va chi tiét han.

Huéng dich chuyén clia nguén nhiét theo truc

doc clia méi han.

Su di chuyén nguén nhiét han theo mét huéng
khi han néng chay hodc han dap.

Han néng chay G vi tri ding (han dldng), que han

di chuyén tu trén xuéng duéi.

Han dlng, han di chuyén tr du6i 1én trén.

Cong doan tao cho mép chi ti€t han c6 hinh
dang can thiét.
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2.4.16

2417

2418

2419

2.4.20

D6 vat mép han
Bevelling of the edge
CKoC KpOMKMN.

Do tdy mép han

CN. Mép cun

Root face
MpuTynneHne KPoMKu.

Goc vat mép han
Bevel angle
Yron ckoca KpOMKM.

Go6c m& mép han
Groove angle
Yron pasgenku KpoMok.

Khe hd han
Root gap
3asop.
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D6 nghiéng clia mat phéng cat mép chi tiét
han (hinh 12).

2N

Hinh 12 - D6 vat mép han

D6 cao con lai sau khi vat nghiéng mat muat
mép han (hinh 13).

/20

Hinh 13 - D tdy mép han

Géc nhon gilra mat phang vat mép han va mat
mut (hinh 14).

{72

Hinh 14 - G6c vat mép han

Goc tao bdi hai mat phang vat nghiéng mép

han (hinh 15). _——_

S 2
7729\

Hinh 15 - G6¢c mdé mép han

Khoang cach ngan nhét gilta hai mép chi tiét
han da dudc I&p rap chuén bi cho han (hinh 16).

N

Hinh 16 - Khe hé han

17



2.4.21

2.4.22

2.4.23

24.24

2.4.25

2.4.26

2.4.27

2.4.28

2.4.29

2.4.30

18

Kim loai co ban

CN. Kim loai géc; kim loai nén
Base metal; parent metal
OcHOBHbIN MeTann.

Kim loai phu

CN. Kim loai dién day
Filler metal
MpucagoyHbIin meTann.

Kim loai dap
Deposited metal
HannaBneHHbI meTann.

Kim loai m6i han
Weld metal
MeTtann wsa.

D6 sau néng chay
Depth of fusion
my6uHa nponnaeneHus.

Bé han

CN. Ving han
Molten pool
CBapoyHas BaHHa.

D6 ngau clia méi han
Complete fusion
MpoBap.

Vung néng chay giap ranh
Weld junction
30Ha cnnasneHus.

Vung anh hudng nhiét
Heat affected zone
30Ha TepMUYECKOro BNUAHUSA

Vung chay
Fusion zone
30Ha pacnnaeneHus.

Kim loai cla chi tiét han.

Kim loai b6 sung cho bé han, cung kim loai co
ban tao nén méi han.

Kim loai phu cho vao bé han hoac dap lén kim
loai ca ban.

Hap kim do kim loai co ban va kim loai phu tao
hoac chi do kim loai cd ban tao nén khi han
khéng dung kim loai phu.

Chiéu sau nong chay cla kim loai ca ban nhin
theo ti€t dién ngang maéi han.

Phan kim loai méi han tén tai & trang thai 1dng
khi han néng chay.

Do lién két kim loai mot cach lién tuc gilra bé
mat kim loai cd ban, I6p han va timg maéi han.

Vung céac hat kim loai néng chay cuc bd dugc
giGi han bang ranh gi6i kim loai co ban va kim
loai mGi han.

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

Vung dudc tao ra tir kim loai cd ban néng chay
trong méi han.
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2.4.31

2.4.32

2.4.33

2.4.34

2.4.35

2.4.36

2.4.37

2.4.38

2.4.39

2.4.40

Mat phan cach maéi han
Weld interface
INuHne pacnnaBnexHus.

H6 quang nén
Plasma arc; constricted arc
CxaTtas gyra.

Ho6 quang truc ti€p
Transfferred arc
[yra npamoro gencreus.

H6 quang gian tiép
Non-Transfferred arc
[lyra KOCBEHHOro OenCTBUA.

H6 quang hé

Open arc (by welding with self
shielding wire)

OTkpblTas gyra.

Cuc thuan
Electrode negative; straght polarity
[Mpsimas nonsipHOCTb.

Cuc ngugc

Electrode positive; Reversed
polarity

O6paTHas NnonspHOCTb.

Ludng thdi tur
Magnetic arc blow
MarHuTHOe OyThE.

Miéng han
Crater
Kpatep.

Ba via
Flash
paT.
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Phan bién gilta vung chay (kim loai mé&i han)
va kim loai co ban.

H6 quang bi nén trong hodc ngoai voi phun
plasma do tac dong clia dong khi c6 hudng hoac
dién tu truong.

Ho6 quang trong d6 vat han lam nhiém vu mot
dién cuc.

H6 quang trong dé vat han khéng dugdc néi Vi
ngudn dién han.

H6 quang cho phép quan séat bang mét thudng
va chay khéng can cung cap khi bdo vé hay
thudc han tir bén ngoai.

Mot loai cuc han quy udc: vat han néi véi cuc
duong, dién cuc hay que han ndi véi cuc am
clia ngudn cap dién cho hé quang.

La trudng hop ngudc lai clia cuc thuén: vat han
ndi véi cuc &m, dién cuc hay que han ndi cuc
duong clia ngudn cép dién cho hé quang.

Su théi Iéch hé quang do tac dung clia tu
trudng hay khéi st tir khi han.

Ché 16m sau & cudi méi han do tac dung cta
ap luc hé quang, do ngét thé tich cla kim loai
mai han.

Kim loai bi ép troi ra do chon khi han dién tiép
xuc.
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2.4.41

2.4.42

2.4.43

2.4.44

2.4.45

20

Chay hao

Loss of alloing elements during

deposition
Yrap.

Nang ludng trén don vi dai
CN. Nang luong dai riéng
Lengthways energy
[MoroHHas aHeprus.

Han budc Iui
Back step sequence

O6paTHOCTyneH4aTasa ceapka.

Han xé&p tang

CN. Han chéng leo
Cascade sequence
CBapka kackagom.

Han phan doan
Block sequence
Ceapka 6nokamu.

Su hao hut kim loai do bay hdl va oxy hoa khi
han.

Nhiét luong tinh bang calo tiéu thu cho mét don
vi chiéu dal dudng han khi han néng chay.

Phuang phap han phan thanh ting buéc nho,
buéc nay theo budc kia theo huéng ngugc lai
hu6ng han chung (hinh 17).

Hudéng han chung

[/11%/4/2/((

3

Hinh 17 - Han budéc lui

Phuong phap han nhiéu I18p, trong d6 16p han
sau pht I&én toan bd hoac mét phan 16p han
trudc (hinh 18).

—~

—(_—R
—M -~
- 1 \ - 2 - 3

Hinh 18 - Han xé&p tang

Phuong phap han nhiéu I18p, trong d6 ngudi ta
han tiing doan riéng, con khoang tréng gilia
cac doan dudc dién day dén khi han xong
(hinh 19).

EWw=

Hinh 19 - Han phan doan
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2.4.46

2.4.47

2.4.48

2.4.49

2.4.50

2.4.51

2.4.52

2.4.53

Han so le

Skip sequence; wandering
sequence

Ceapka Bbpasbpoc.

Han khong dém
Welding without backing
Csapka Ha Becy.

Bé gap mép han
Raised Edge
OtbopToBKa.

Chon
Upseting
Ocapka.

Chiéu dai doan géa han
Initial overhang
OcTtaHoBOYHas AnnHa.

Tinh han
Weldability
CBaprBaemMoCTb.

Hé s néng chay

Weight of electrode deposited per
ampere per house

KoadhpmumneHT pacnnasneHus.

Hé s6 han dap

CN. Hé s6 dap

Weight of metal deposited per
ampere per house
KoadhdpurumneHT Hannasku.
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Phuaong phap han méi han thanh cac doan bo
tri so le nhau theo chiéu dai.

Han néng chay moét phia khéng dung tam 16t
(tdm dém).

Su bé gap hay uén cong mép tadm kim loai thanh
mot goc vudng (cong doan chudn bi trudc khi
han) (hinh 20).

&

Qua trinh bién dang déo cuc bd cac chi tiét khi
han ap luc.

7Z|

inh 20 - Bé gap mép han

D6 dal clia cac chi tiét han dung dé ga kep khi
han ti€p xic déi dau, han ngudi hay han ma sat.

Thudc tinh cda kim loai hoac phéi hgp kim loai
tao thanh lién két han dap Gng dudc nhiing yéu
cau cla két cdu va yéu cau van hanh cla san
phdm trong diéu kién cong nghé han xac dinh.

Khoi lugng kim loai day han hay que han tinh
bang gam, néng chay trong mét gid chay clia
hé quang (ing vGi mét ampe dong dién han.

Khéi lugng kim loai tinh bang gam, dap 1én bé
mat san phadm trong mot gid chay clia hé
quang Ung vGi mot ampe dong dién han.
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2.4.54

2.5

2.5.1

252

253

254

2.5.5

2.5.6

2.5.7

258

22

Hé sé tén hao

Relative last of filler metal during
deposition

KoadhpmumneHT notepsb.

Thiét bi, dung cu va dé ga han

Thiét bi han
Welding equipment
CsapHoe obopygoBaHue

Nal [am viéc cta thg han
Position at which a welder is
working

CBapoy4HbI NOCT.

May han
Welding machine
CBapoyHas ycTaHoBKa.

May han hé quang tu déng
Automatic arc welding machine
ABTOMAT AN OYyroBOW CBapKW.

Pau han
Welding head
CBapoyHas rosnoBska.

Xe han
Welding tractor
TpakTop Ana oyroBon CBapKu.

May han hé quang ban tu déng
Semi-automatic arc welding
machine

lMonyasTOoMaT 4ns ayrosom
CBapKu.

M6 dan day han
Wire guide
MyHOLITYK.

Su hao hut kim loai khi han do chay hao, biéu
thi bang phan tram so v6i khéi luong kim loai
phu

Thiét bi dugc st dung cho han.

Ché lam viéc dugc trang bi may méc va dung
cu chuyén dé han.

Thiét bi bao gébm nguén cap dién, may han,
thiét bi co khi va thiét bj phu trg.

Thiét bi dung cho han hé quang tu déng.

Co cau may thuc hién viéc cung cép tu dong
day han va duy tri ché d6 han dinh truéc.

May han hé quang tu déng c6 xe tu hanh di
chuyén may theo mép han trén bé mat vat han
hay trén dudng ray.

Thiét bi han hé quang nia tu ddng gém mé han,
cd ciu cap day tu dong va thiét bi diéu khién.

Dung cu dé dan huéng day han vao ving han
va ti€p dién cho day han.
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259

2.5.10

2.5.11

2.5.12

2513

2.5.14

2515

2.5.16

2.5.17

2.5.18

M4 han hé quang
Torch (for inert -gaz arc welding
"openka ona oyroBow cBapku.

Voi phun khi bao vé

Nozzle of welding torch
Conro ropenku onga oyrosom
CBapkKu.

Kim han
Electrode holder

onekTpogoaepxartenb.

May han mét vi tri
Arc welding set

OOHONOCTOBOM UCTOYHUK NUTAHUSA.

May han nhiéu vi tri
Multi-operator welding set
MHOronocTtoBom NCTOYHUK
NUTaHUS.

May han t6 hap
Engine driven welding set
CBapouyHbI arperar.

May bién d&i dién mét chiéu
Motor driven welding set
CBapoyHbIn npeobpasoBaTeb

Pién cuc han tiép xuc
Resistance welding electrode

OneKTpoa ANst KOHTaKHOW CBapKW.

M& han khi

CN. M4 han hal

Gas torch

"openka onsa ra3oBoOW CBapKW.

Binh sinh khi axetylen
Acetylene generator
AueTnneHoBbIN reHepaTop.
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Dung cu d& han hé quang trong khi bdo vé
hodc dé han hé quang bang que han tu bao
vé, vira tiép dién cho dién cuc vira dan khi bao
vé vao vung han.

Dung cu dé dan huéng khi nham bao vé viing
han va dién cuc khéng bi anh hudng clia
khéng khi bén ngoai.

Dung cu dé gilt chéc va tiép dién cho que han.

Nguén dién nang cdp dién cho mét mo han
hay mét dau han.

Nguén dién nang cdp dién dong thdi cho vai
md han hay cho val dau han.

T6 hdp may gém may phat dién han mét chiéu
va dong co truyén déng kiéu dét trong.

May han moét chiéu.

Chi ti€t cGla may han ti€p xuc thuc hién viéc tiép
dién va truyén luc cho phan han.

Dung cu dudc dung khi han hoi d& diéu chinh
hén hop khi dét va tao nén ngon Ila han c6
huéng.

Thiét bi san xuat axetylen dung nuéc phan ra
cac bua can xi.
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2.5.19

2.5.20

2.5.21

2.5.22

2.5.23

2.5.24

May dao phoi han
Manipulator

CBapo4HbI MaHMNyNATOP.

May dinh vi han
Positioner

CBapo4HbIf MO3ULNOHEP.

Ga quay
Rotating device

CBapou4HbIv BpaLwiaTternsb.

Ga quay kiéu con l1an
Driving rolling device

PonukoBbin BpalwiaTensb.

D6 ga han
Conductor
CBapoYyHbI KOHAYKTOP.

Hé théng cap thudc han
Flux hopper
dntocosbIN annapar.

Thiét bi xoay dé quay phéi khi I&p rap va han
v6i nhing géc nghiéng khac nhau.

Thiét bi & kep chit va quay phéi vao vi tri han
thuan Igi.

Co cau quay chi tiét han quanh truc véi téc do
bang t6c dd han.

Mot loai ga quay, trong dé cac con lan dugc
truyén déng, lam quay vat han.

Ga dé I4p rap va kep chat cac phan han véi
nhau & vi tri nhat dinh.

Thiét bi d& cap va thu héi thudc han.

2.5.25 Dém I6t, tam 16t Chi tiét hoac d6 ga dat bén dudi mép han
Backing dung dinh hinh méi han hay bao vé mat dudi
Moaknagka. cGa mé&i han khéng bi oxy hoa hoac dé phong

rd gi kim loai 1dng bé han.

2.5.26 Dém thudéc han Dém 16t dudi dang do ga dién day thudc han

2.5.27

Flux backing
dntocoBbIN NoayLUKa.

Pém doéng c6 thudc han

bén trong.

Pém 16t bang déng c6 ranh chia thudc han.

Combined copper-flux backing
dnoco-megHasa nogyLuka.
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2.6

2.6.1

26.2

2.6.3

264

2.6.5

2.6.6

26.7

2.6.8

2.6.9

Vit lidu han

Vat liéu han
Welding consumables
CBapHbIi maTepuan

Day han
Filler wire
CBapo4Has npoBonoka.

Day I16i que han
Electrode wire
OneKkTpoaHasa NpoBOsoKa.

Day han tu bao vé
Self-shielding wire
Camo3salmTHasa npoBosoka.

Day han 16i thudc
Flux cored electrode
MopolkoBas npoBosioka.

Pién cuc han hé quang
Arc welding electrode
OneKkTpoa Ansi AyroBon CBapKMU.

Que han boc thuéc
Covered electrode
[MOKpbITLIN 311EKTPOA.

Thu6c boc que han
Electrode covering
[MokpbITWE anekTpoaa.

Hé sé khai luong thudc boc que
han

Ratio of weight of covering to
weight of core

KoadhpmumneHT macchl NOKpbITUS.
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Céc vat liéu st dung dé ché tao lién két han bao
gém kim loai b6 sung, thudc han va khi bao vé.

Day kim loai thudng c6 tiét dién tron dugc dung
lam kim loai phu khi han néng chay.

Day kim loai dung ché tao que han.

Day 16i que han chita cac chat hay cac nguyén
t6 bao vé dugc kim loai ndng chay khdi tac
déng c6 hai ctia khong khi.

Day han gém mét vé ngoal bang kim loai trong
chdra thudc han & thé bot.

bién cuc kim loai hodc phi kim loai dung dé
tao hé quang han.

Dién cuc dung cho han hé quang tay, gém moét
day 16i tiét dién tron (c6 chiéu dai khac nhau
tuy chuiing loai) va I6p thuéc boc day déu bén
ngoai.

H6én hop cac chat boc ngoai day thép cla que
han c6 tac dung tang cudng ion hoa, bdo vé bé
han va tham gia hop kim héa maéi han.

Ty so6 gilta khéi lugng thudc boc que han va
khéi lugng day 15i.
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2.6.10

2.6.11

2.6.12

2.6.13

2.6.14

2.6.15

2.6.16

26

Thu6c han
Welding flux
CBapoyHbIn ¢hntoc.

Thudéc han ndu chay
Melted welding flux
[MnaBneHHbIN cBapO4HbIN (ortocC.

Thu6c han gém
Ceramic welding flux

Kepamunyeckun cBapoyHbIN dortoc.

Thudc han dién xi

Flux for electroslag welding
dntoc Ansa anNekTpoLLiakoBon
CBapKu.

Thu6c han dung cho han hol
Flux for gas welding
dnioc ansa rasoBon cBapKu.

Thu6c han dung cho han rén
Flux for forge welding
dnroc ansa Ky3sHeYHOW CBapKM.

Khi bao vé
Shielding gas
3allUTHbIN ras.

HAn hop cac chét ¢6 tac dung téng cudng ion
héa, bao vé& bé han va tham gia hop kim héa
mai han dung trong han tu déng dudi I6p thude
hoac lam 16i day han, que han.

Thuéc han ché tao bang cach nau chay cac
thanh phan hén hop.

Thuéc han dudc ché tao bang céach trén 1an cac
hén hop vat liéu dang bét véi cac chat két dinh.

Thuéc han dudc ché tao bang céach trén 1an cac
hén hop, khi néng chay cé dién tré 16n va dan
dién (xi 1dng) c6 tinh chat cong nghé can thiét.

Thuéc han dé néng chay & dang bét hay kem
(b6t nhao) gidp lam sach bé mat kim loai han.

Thuéc han tao ra chat dé néng chady lam sach
bé mat kim loai khi han rén.

Khi dugc si dung dé ngan can khi tir khi quyén
xam nhap vao méi han nhd bao vé hd quang
han va kim loai nbng chay khi han.
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2.7  Khuyét tat han

2.7.1 Chay chan
Undercut
Mogpes.

2.7.2 Chay tran

Overlap

HannbiB.
2.7.3 Matca

Fish eye
274 Lanxi

Slag inclusion
LLInakoBoe BkOYeHUE.

2.7.5 RO khi
Blowhole

[bIpoK.

2.7.6 R& bé mat
Pit, surface pore
[MoBepxHbI Nop.
TCXDVN 314: 2005

Vung kim loai co ban bi 16m & chan dudng han
(hinh 21).

Chay chan

N\~ 2

Hinh 21 - Chay chan

Phan chéng Ién cla kim loai dap khéng dudc
ndng chady cung véi kim loai co ban & chan méi
han (hinh 22).

Chay tran

NN\ ~Z 22

Hinh 22 - Chay tran

Khuyét tat sang nhu mat ca xuat hién trong vét
nat cha kim loai dap.

Xi nam trong kim loai méi han hoac dap.
L6 héng dang hinh ciu ho&c gan nhu hinh cau

trong kim loai méi han hoac dap.

Céc 16 réng nhd tao ra trén bé mat cia méi han.
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277 RO
Porosity
Mop.

2.7.8 Lan vonfram
Tungsten inclusion
BondpamoBoe BkntoyeHue.

2.7.9 Chay xuyén
Burn through

2.7.10 Han khéng thau
Incomplete joint penetration
HenpoBap B HWXHEN KPOMKM

2.7.11 Han khéng ngéu
Incomplete fusion

28

Loai khuyét tat 16 réng dudc tao ra trén bé mat
hoac trong kim loai méi han.

HAn hop clia mét phan dién cuc vonfram néng
chay vao méi han § luc bat dau han hoac do sit
dung dong dién han qua I6n trong han TIG.

Kim loai nbng chay xuyén sang phia kia cla
khe hd han.

Kim loai han khéng dién day & phan géc mdi
mai han (hinh 23).

N\~ NN

Han khong thau
Hinh 23 - Han khéng thau

Gitra cac I16p han hoac gita cac 16p kim loai
dap va bé mat han cta kim loai co ban khéng
chay ngau vao nhau, tao ra cac 16 hd trong mai
han (hinh 24).

Hinh 24 - Han khdng ngau

TCXDVN 314: 2005



Vét n(t ho

VE&t nGt mat trén

Vét n(it 3 ving anh hudng nhiét
V&t tach 16p & vat liéu thép co
ban (3 sat mai han)

V&t niit doc dudng han

Vét nit 3 géc madi han

A ODN -

Vét n(t an sau

Vét nGt chan méi han
10 V&t nit ngang mGi han
11 V&t nGt dudi méi han

5
6

S 7 V&t nt mat day méi han
8
9

ﬂ

12 Vét niit & bé mat giap ranh gilra
ma&i han va thép co ban

(9

2.7.12 V&t nt moi han
Weld crack
TpewwuHa wea.

2.7.13 Vét n(t doc
Longitudinal crack

I'Ipo,u,oanaﬂ TpelwunHa.

1 ; a C
13 Vét ndt ¢ kim loai méi han

Hinh 25 - Cac dang nut do han gay ra

Cac vét n(t tao ra trong méi han. Céac vi du
dudc chira tir 2.7.13 - 2.7.22 (hinh 25).

Vét niit dugc tao ra song song vGi dudng han

trong méi han hoic trong ving anh hudng nhiét.

(hinh 25).
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2.7.14

2.7.15

2.7.16

2717

2.7.18

2.7.19

2.7.20

2.7.21

2.7.22

30

VEt niit ngang
Transverse crack
MonepeyHas TpewmHa.

VEt nit dudi lugt han
Underbead crack
MexcnownHas TpewmHa.

Vét n(t chan méi han
Toe crack

Tpeu.u/lHa B JIMHNW pacnniaBlieHNA.

Vét nt néng
Hot crack
opsayas TpewmHa.

Vét n(t nguoi
Cold crack
XonogHas TpelwmHa.

Vét nit gia nhiét
Reheat crack
TpewuHa 13-3a nogorpesa.

Vét nit day mai han
Root crack
TpelinHa B KOpHW LWBA.

Vét nGt hé
Crater crack
TpelwmHa B BUAE KpaTep.

Vét tach 16p
Lamellar tear
TpelwinHa B BUAE pacrnonHeHns

Vét nit dudc tao ra vudng goc vGi dudng han
trong mai han hoac trong vung anh hudng nhiét.
(hinh 25).

Vét n(it dudc tao ra & phia dudi cla lugt han
(hinh 25).

Vét nit dudc tao ra tir chan clia méi han
(hinh 25).

Vét n(it dudc tao ra 3 nhiét dd cao hoadc & nhiét
dé déng dac clia mai han (hinh 25).

Thuat nglr chung cho cac vét nit dugc tao ra
sau khi méi han da ngudéi gan nhu & nhiét do
binh thuong. NGt dudi méi han, nit chan mai
han, v.vO dudc bao gém trong kiéu ndt nay.

Vét nit dudc tao ra khi nung néng lai méi han.

V&t nit dudc tao ra do (ng sudt tap trung & chd
vat mép cdia méi han (hinh 25).

Vét n(it dudc tao ra trén phan hé cla lugt han
(hinh 25).

Vét n(it dudc tao ra song song véi bé mat kim
loai co ban & ving anh hudng nhiét hoac vung
lan can d6 trong lién két noi ing suat kéo chénh
l&ch 16n theo chiéu day, nhu lién két d6i dau
dang chit thap va lién k&t han dap nhiéu 16p
(hinh 25).
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Phu luc A
(quy dinh)
Bang danh muc cac thuat ngir tiéng viét
Thuét ngir tiéng Viét Piéu Trang
Ba via 2.4.40 19
Bao cao chap nhan quy trinh han 2.4.6 15
Bé gap mép han 2.4.48 21
Bé han 2.4.26 18
Binh sinh khi axétylen 2518 23
Cac phuong phap han 242 15
Chay chan 2.7.1 27
Chay hao 2.4.41 20
Chay xuyén 279 28
Chay tran 2.7.2 27
Chan méi han géc 2.3.20 14
Chiéu cao méi han géc 2.3.20 14
Chiéu dai doan géa han 2.4.50 21
Chiéu réng méi han 2.3.19 14
Chén 2.4.49 21
Cuc ngudc 2.4.37 19
Cuc thuan 2.4.36 19
Day han 2.6.2 25
Day han 16i thu6c 2.6.5 25
Day han tu bao vé 2.6.4 25
Day 16i que han 2.6.3 25
Day maéi han 2.3.16 13
Pau han 255 22
DPac tinh ky thuét cda quy trinh han da dugc chdp nhan 244 15
DBac tinh ky thuat cla quy trinh han so bo 245 15
Dém dong c6 thude han 2.5.27 24
Dém 16t 2.5.25 24
Dém thudc han 2.5.26 24
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Tiép theo

Thuat ngir tiéng Viét Diéu Trang
Diém han 2.3.8 12
Pién cuc han ti€p xuc 2.5.16 23
Dién cuc han hé quang 2.6.6 25
D6 ga han 2.5.23 24
D6 16Bm mabi han 2.3.18 13
D06 16i méi han 2.3.17 13
D6 ngdu clia maéi han 2.4.27 18
D6 sau noéng chay 2.4.25 18
D6 tdy mép han 2.4.17 17
Do vat mép han 2416 17
Ga quay 2.5.21 24
Ga quay kiéu con lan 2.5.22 24
Go6c mé mép han 2.4.19 17
Goc vat mép han 2.4.18 17
G6c mdi han 2.3.16 13
Han 2.1.1 3
Han ap Iuc 2.2.54 10
Han ban tu dong 2.2.30 8
Han bang nang lugng tich tu 2.2.39 8
Han bang que han dung nghiéng 2.2.27 7
Han bang que han ndm 2.2.26 7
Han buéc 2.2.49 10
Han budc lui 2.4.43 20
Han can 2.2.61 11
Han cam (ng 2.2.50 10
Han chéng leo 2.4.44 20
Han CO, 2.2.16

Han co gidi 222

Han dudi 1én 2414 16
Han du6i 16p thubc 2.2.9

Han dudi nuéc 2.2.28
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Tiép theo
Thuét ngir tiéng Viét Piéu Trang
Han dap 226 5
Han diém 2.2.46 9
Han diém 16i 2.2.47 9
Han dién tiép xuc 2.2.42 9
Han dién tré d6i dau 2.2.44 9
Han dién xi 2.2.33 8
Han déi dau 2.2.43 9
Han dudng 2.2.48 9
Han hai hé quang 2.2.22 7
Han hai que han 2.2.24 7
Han ho quang 225 5
Han hé quang Argon 2.2.11 5
Han hé quang co gidi 2.2.19 6
Han hé quang dung dién cuc khdng ndng chay 228 5
Han hé quang dung dién cuc néng chay 2.2.7 5
Han hé quang hé 2.2.29 7
Han hé quang tay 2.2.18 6
Han hoé quang tu bdo vé 2.2.15 6
Han hé quang tu déng 2.2.20 7
Han hé quang xung 2.2.17 6
Han hai 2.2.37 8
Han khi 2.2.37 8
Han khi ép 2.2.56 10
Han khéng dém 2.4.47 21
Han khéng ngau 2.7.11 28
Han khong thau 2.7.10 28
Han khuyéch tan 2.2.57 10
Han laze 2.2.35 8
Han lan 2.2.48 9
Han lan cach quang 2.2.49 10
Han 10 2.2.60 11
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Tiép theo
Thuat ngir tiéng Viét Diéu Trang
Han MAG (han khi hoat tinh dién cuc kim loai) 2214 6
Han ma sat 2.2.52 10
Han MIG (han khi trg dién cuc kim loai) 2.2.13 6
Han nhiéu hé quang 2.2.23 7
Han nhiéu que han 2.2.25 7
Han nguoi 2.2.59 11
Han néng chay 224 5
Han néng chay déi dau 2.2.45 9
Han né 2.2.51 10
Han nira tu dong 2.2.30 8
Han phén doan 2.4.45 20
Han phuc hoi 2.2.6 5
Han Plasma 2.2.32 8
Han rén 2.2.55 10
Han r6 bot 2.2.21 7
Han rung 2.2.31 8
Han siéu am 2.2.58 10
Han so le 2.4.46 21
Han s dung ap luc 2.2.41 9
Han tay 221 4
Han tan sé cao 2.2.50 10
Han téc-mit 2.2.38 8
Han tia anh sang 2.2.36 8
Han tia dién t& 2.2.34 8
Han tiép xuc 2.2.42 9
Han ti€p xuc diém 2.2.46 9
Han tiép xuc déi dau 2.2.43 9
Han TIG (han bang dién cuc vonfram trong méi trudng khi tro) | 2.2.12 5
Han trén xuéng 2.4.13 16
Han trong méi trudng khi bao vé 2.2.10 5
Han tu dién 2.2.40 9
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Tiép theo
Thuat ngir tiéng Viét Diéu Trang
Han tu déng 2.2.3 4
Han xé&p tang 2.4.44 20
Han xung tu 2.2.53 10
Hé s6 dap 2.4.53 21
Hé s6 han dap 2.4.53 21
Hé s6 khai lugng thudc boc que han 2.6.9 25
Hé s6 néng chay 2.4.52 21
Hé s& tén hao 2.4.54 22
Hé théng cap thudc han 2.5.24 24
H6é quang gian tiép 2.4.34 19
H6 quang hé 2.4.35 19
HG6 quang nén 2.4.32 19
H6 quang truc tiép 2.4.33 19
Huéng han 2.4.11 16
Két cau han 2.1.5 3
Khe hd han 2.4.20 17
Khuyét tat 2.1.10 4
Khi bao vé 2.6.16 26
Kim loai cd ban 2.4.21 18
Kim loai d&p 2.4.23 18
Kim loai dién ddy 2.4.22 18
Kim loai géc 2.4.21 18
Kim loai m6i han 24.24 18
Kim loai nén 2.4.21 18
Kim loai phu 2.4.22 18
Kim han 2512 23
Lan vonfram 2.7.8 28
Lan xi 2.7.4 27
Lién két chdng 2.3.3 11
Lién kétcha T 2.3.4 12
Lién két déi dau 2.3.1 11
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Tiép theo
Thuat ngir tiéng Viét Diéu Trang
Lién két goc 2.3.2 11
Lién két han 2.1.2 3
Lién két han dong nhat 21.7 4
Lién k&t han khong dong nhat 2.1.8 4
Lién két han cac kim loai khac nhau 21.9 4
L6p han 2.3.15 13
Ludng théi tur 2.4.38 19
Luot han 2412 16
May han 253 22
May bién ddi dién mét chidu 2515 23
May dao phoi han 2.5.19 24
May dinh vi han 2.5.20 24
May han hé quang ban tu dong 2.5.7 22
May han hé quang tu déng 2.5.4 22
May han mét vj tri 2.5.12 23
May han nhiéu vi tri 2513 23
May han t6 hap 2.5.14 23
Mat ca 2.7.3 27
Mat phan cach mai han 2.4.31 19
Mép cun 2417 17
Miéng han 2.4.39 19
M dan day han 2.5.8 22
M4 han hé quang 259 23
M han hoi 2.5.17 23
Mo han khi 2.5.17 23
Méi han 214 3
Ma&i han cham 2.3.12 12
M&i han co ban 2.3.14 13
M6i han diém 2.3.7 12
Méi han dinh 2.3.12 12
M&i han déi dau 2.3.5 12
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Tiép theo

Thuat ngir tiéng Viét Diéu Trang
Méi han dit quéng 2.3.10 12
M6i han dit quang kiéu ban cd 2.3.23 14
M@&i han ddt quang kiéu day xich 2.3.22 14
Moi han ga 2.3.12 12
Méi han gbc 2.3.6 12
M@&i han lap rap 2.3.13 13
Moi han lién tuc 2.3.9 12
Mai han 16t 2.3.24 14
M&i han mét lugt 2.3.14 13
M&i han nhiéu 16p 2.3.1 12
M3 mép han 2.4.15 16
Nang luong dai riéng 2442 20
Nang lugng trén don vi dai 2442 20
Noi lam viéc cla thg han 2.5.2 22
Nut han 2.1.6

Qua trinh han 21.3

Que han boc thuéc 2.6.7 25
Quy trinh cdng nghé han 2.4.1 15
RO 2.7.7 28
R bé mat 2.7.6 27
R6 khi 2.7.5 27
Sang phanh 2.4.15 16
Tam I6t 2.5.25 24
Thiét bi han 2.5.1 22
Tho han 24.8 16
Tho han tay 2.4.9 16
Thg han may 2.4.10 16
Thudc boc que han 2.6.8 25
Thudc han 2.6.10 26
Thudc han dung cho han hoi 2.6.14 26
Thudc han dung cho han rén 2.6.15 26
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Ti€p theo va két thac

Thuat ngir tiéng Viét Diéu Trang
Thudc han dién xi 2.6.13 26
Thuéc han gém 2.6.12 26
Thudc han nau chay 2.6.11 26
Th& quy trinh han 247 16
Tinh han 2.4.51 21
Vat lidu han 2.6.1 25
Vét nGt chan mai han 2.7.16 30
Vét nit doc 2.7.13 29
Vét nit dudi luct han 2.7.15 30
Vét nit day mai han 2.7.20 30
VEt n(t gia nhiét 2.7.19 30
Vét n(t ho 2.7.21 30
VEét nit maéi han 2.7.12 29
Vét nit ngang 2.7.14 30
V&t niit nguoi 2.7.18 30
Vét n(t nong 2.7.17 30
Vét tach I16p 2.7.22 30
Voi phun khi bdo vé 2.5.10 23
Vung anh hudng nhiét 2.4.29 18
Vung chay 2.4.30 18
Ving lién két 2.3.21 14
Vlng néng chay giap ranh 2.4.28 18
Ving han 2.4.26 18
Xe han 256 22
Yéu cau ky thuat cha quy trinh cong nghé han 2.4.3 15
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Phu luc B
(tham khao)
Ky hiéu viét tit cia cac phuong phap han

STT

Ky hiéu viét tat

Viét day da cla tiéng anh

Viét day da cla tiéng viét

1 |AAW Air acetylene welding Han a xé ty len khéng khi

2 |ABW Arc brazing welding Han vay cling bang hé quang

3 |AC Arc cutting Cat bang hd quang

4 |AHW Atomic hydrogen welding Han hydro nguyén t{

5 |AOC Oxygen arc cutting Cét bang hé quang va 6 xy

6 |ASP Arc spraying Phun kim loai bang hé quang

7 |AW Arc welding Han hé quang

8 |B Brazing Han véy clng

9 |BB Block brazing Han vay ciing khdi

10 |IBMAW Bare metal arc welding Han hé quang bang dién cuc tran

11 |BW Braze welding Han vay ciing

12 |CABW Carbon arc braze welding Han v&y ciing bang hé quang dién
cuc than

13 [CAC Carbon arc cutting Cét bang hé quang dién cuc than

14 |CAC-A Air carbon arc cutting Cét bang hé quang dién cuc than va
khong khi

15 [CAW Carbon arc welding Han hé quang dién cuc than

16 |CAW-G Gas carbon arc welding Han hé quang dién cuc than trong
méi trudng khi bao vé

17 |CAW-S Shielded carbon arc welding Han bang dién cuc than ¢6 16p boc

18 [CAW-T Twin carbon arc welding Han hé quang hai dién cuc than

19 |[CEW Coextrusion welding Han dun déng thaoi

20 |CW Cold welding Han ngudi

21 DB Dip brazing Han vay ciing nhing

22 |DFB Diffusion brazing Han vay cling khuéch tan

23 |DFW Diffusion welding Han khuyéch tan
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Tiép theo
STT| Ky hiéu viét tat Viét day da cla tiéng anh Viét day da cla tiéng viét
24 DS Dip soldering Han vay mém nhing
25 |EBC Electron beam cutting Cét bang chum tia dién tlr
26 |[EBW Electron beam welding Han bang chum tia dién t
27 |EBW-HV High vacuum electron beam Han bang chum tia dién tir d6 chan
welding khéng cao
28 |[EBW-MV Medium vacuum electron beam |Han bang chum tia dién t& do chan
welding khong trung binh
29 |[EBW-NV Nonvacuum electron beam Han bang chum tia dién t trong
welding khong khi
30 |[EGW Electrogas welding Han dién khi
31 |[ESW Electroslag welding Han dién khi
32 |[EXB Exothermic brazing Han vay cling bang phan ng toa
nhiét
33 |[EXBW Exothermic braze welding Han vay cling bang phan ng toa
nhiét
34 |[EXW Explosion welding Han né
35 |FB Furnace brazing Han vay cling trong 10
36 |[FCAW Flux core arc welding Han hé quang day han 16i thudc
37 |FCAW-G Gas shielded flux core arc Han hé quang day han 16i thudc c
welding khi bao vé
38 |FCAW-S Self shielded flux core arc welding/Han hé quang day han 1i thudc tu
bao vé
39 |FLB Flow brazing Han vAy cling bang truyén nhiét
40 [FLOW Flow welding Han truyén nhiét
41 |FLSP Flame spraying Phun kim loai bang ngon Ira khi chay
42 |FOC Flux cutting Cét bang 6 xy va chat trg dung
43 \[FOW Forge welding Han rén
44 |[FRW Friction welding Han ma sat
45 |FS Furnace soldering Han vdy mém trong 10
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TCXDVN 314: 20
Ti€p theo

STT| Ky hiéu viét tat Viét day da cla tiéng anh Viét day da cla tiéng viét

46 |GMAC Gas metal arc cutting C7é'1t bang hé quang kim loai trong khi
bao vé

47 |GMAW Gas metal arc welding H?n hé quang kim loai trong khi bao
vé

48 | GMAW-P Pulse gas metal arc welding Han r36 quang kim loai trong khi bao
vé kiéu xung

49 |\GMAW-S Short circuit gas metal arc Han r36 quang kim loai trong khi bao

welding vé kiéu ngan mach

50 |GTAC Gas tungsten arc cutting Cat bang hé quang dién cuc vonfram
c6 khi bao vé

51 |GTAW Gas tungsten arc welding Han hé quang dién cuc vonfram ¢
khi bao vé

52 |GTAW-P Pulse gas tungsten arc welding  |Han ho quang dién cuc vonfram cé
khi bao vé kiéu xung

53 |HPW Hot pressure welding Han nhiét ép

54 1B Induction brazing Han vay ciing bang cdm (ing

55 |INS Iron soldering Han vdy mém bang mo han

56 |IRB Infrared brazing Han vay cling bang héng ngoai

57 |IRS Infrared soldering Han vdy mém b&ng héng ngoai

58 |IS Induction soldering Han vay mém bang cam (ing

59 [IW Induction welding Han cam (ing

60 |LBC Laser beam cutting Cat bang chum tia laze

61 |[LBC-A Laser beam air cutting Cat bang chum tia laze khi nén

62 |[LBC-EV Laser beam evaporative cutting |Cat bang chum tia laze theo phuong
phap bay hoi

63 |LBC-IG Laser beam inert gas cutting Cét bang chum tia laze khi tro

64 |LBC-O Laser beam oxygen cutting Cét bang chum tia laze 6xy

65 [LBW Laser beam welding Han bang chum tia laze

66 |LOC Oxygen lance cutting Cat bang oxy v6i md cat tiéu hao

67 [IMAG Metal active gas welding Han khi hoat tinh dién cuc kim loai.

41



TCXDVN 314: 2005

Tiép theo
STT| Ky hiéu viét tat Viét day da cla tiéng anh Viét day da cla tiéng viét
68 [MIG Metal inert gas welding Han khi tra dién cuc kim loai.
69 |OAW Oxyacetylene welding Han éxy-axétylen
70 |OC Oxygen cutting Cét bang éxy
71 |OFC Oxyfuel gas cutting Cat bang 6xy va khi chay
72 |OFC-A Oxyacetylene cutting Cét bang dxy-axétylen
73 |OFC-H Oxyhydrogen cutting Cét bang 6xy-hydré
74 |OFC-N Oxynatural gas cutting Cat bang 6xy va khi tu nhién
75 |OFC-P Oxypropane cutting Cét bang 6xy-prépan
76 |OFW Oxufuel gas welding Han bang 6xy va khi chay
77 |OHW Oxyhydrogen welding Han bang 6xy-hydrd
78 |PAC Plasma arc cutting Cét bang plasma (hd quang nén)
79 |PAW Plasma arc welding Han bang plasma (hé quang nén)
80 |PEW Percussion welding Han hé quang dap
81 |[PGW Pressure gas welding Han khi ép
82 |POC Metal power cutting Cét bang khi chay va bét kim loai
83 |PSP Plasma spraying Phun kim loai bang plasma
84 |PW Projection welding Han diém 16i
85 |[RW Resistance brazing Han vay ciing bang dién tré
86 [ROW Roll welding Han can
87 |RS Resistance soldering Han vdy mém bang dién tré
88 |RSEW Seam welding Han dudng
89 |RSEW-HF High-frequency seam welding Han dudng cao tan
90 |RSEW-I Induction seam welding Han dudng cam (ng
91 IRSW Resistance spot welding Han diém dién tré
92 |[RW Resistance welding Han dién tré
93 |S Soldering Han vay mém
94 |SAW Submerged arc welding Han hé quang chim
95 |SAW-S Series submerged arc welding Han hé quang chim dién cuc ndi ti€p
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TCXDVN 314: 2005

STT

Ky hiéu viét tat

Viét day da cla tiéng anh

Viét day da cla tiéng viét

96 |SMAC Shielded metal arc cutting Cat bang ho quang dién cuc c6 thudc
boc

97 SMAW Shielded metal arc welding Han hé quang dién cuc c6 thudc boc

98 | SSW Solid-state welding Han trang thai ran

99 | SW Arc welding stud Han hé quang chét

100 TB Torch brazing Han v&y cing bang mé han khi

101| TC Thermal cutting Cét bang nhiét

102 TCAB Twin carbon arc brazing Han v&y cing hé quang hai dién cuc
than

103| THSP Thermal spraying Phun kim loai dung nhiét

104| TS Torch soldering Han vdy mém bang mo han khi

105 TW Thermite welding Han téc mit

106 USS Ultrasonic soldering Han vdy mém c6 siéu am hd trg

107 USW Ultrasonic welding Han siéu am

108 UW Upset welding Han déi dau dién tré

109| UW-HF High-frequency upset welding Han déi dau dién tré cao tan

110  UW-I Induction upset welding Han déi dau dién tréd cdm (ing

111, WS Wave soldering Han vdy mém nhiing séng
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Phu luc C
(Tham khao)

Ky hiéu viét tit cia cac tu thé han

STT | Ky hiéu viét tt Viét day da cla ti€éng Anh Viét day da cla tiéng Viét
1 F Flat Tu thé€ han nam
2 H Horizontal Tu thé han ngang
3 \% Vertical Tu thé han didng
4 OH Overhead Tu thé han ngla
Phu luc D
(tham khao)
Ky hiéu viét tit cta cac tu thé han dung trong kiém tra
STT | Lién két | Ky hiéu viét tat| Viét day da cla ti€ng anh Viét day du cla tiéng viét
1 o 1G Flat welding test position Tu thé han nam
Han giap
2 mep 2G Horizontal welding test position | Tu thé han ngang
3 A: butt 3G Vertical welding test position Tu thé han ding
weld . )
4 4G Overhead welding test position | Tu thé han ngua
5 1F Flat welding test position Tu th€ han nam
6 Han goc 2F Horizontal welding test position| Tu thé han ngang
7 /%\:/éllléet 3F Vertical welding test position Tu thé han ding
8 4F Overhead welding test position | Tu thé han ngtia
9 1G Flat welding test position - pipe | Tu thé han 6ng quay nam
rotated ngang
10 Horizontal welding test position | Tu thé han éng ding c6
26 rtical fixed pi dinh
Han giap - vertical fixed pipe in
11 | Mep ong 5G Multiple welding test position - | Tu thé han 6ng c6 dinh
A: butt horizontal fixed pipe nam ngang
12 | weld 6 Multiple welding test position - | Tu th& han &ng c8 dinh
In pipe inclined fixed pipe nam nghiéng
13 Multiple welding test position Tu thé han éng c6 dinh
6GR with restriction ring - inclined nam nghiéng ¢ vanh han
fixed pipe with restriction ring ché
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Phu luc E
(tham khao)

TCXDVN 314: 2005

Ky hiéu viét tit cta cac loai khuyét tat han ding trong kiém tra

STT | Ky hiéu viéttdt | Viét day du cua tiéng anh Viét day dd cla tiéng viét
1 ND No defect Khong c6 khuyét tat
2 NSD Non significant defect Khong cé khuyét tat dang ké
3 LOP Lack of penetration Khuyét tat khong thau
4 LOF Lack of fusion Khuyét tat khong ngau
5 ISI Isolated slag inclusion Khuyét tat xi don
6 ESI Elongated slag inclusion Khuyét tat xi kéo dai
7 CSli Clustered slag inclusion Khuyét tat xi tap trung
8 P Porosity Khuyét tat ré khi
9 SP Scattered porosity Khuyét tat ré khi rai rac
10 CP Clustered porosity Khuyét tat rd khi tap trung
11 MA Misalignment Khuyét tat Iéch mép
12 U Undercut Khuyét tat chay chan
13 CR Crack Khuyét tat vét n(t
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Phu luc F
(tham khao)

Ky hiéu viét tit cta kiém tra mai han bing phuong phap khdng pha hiy

TT Ky hiéu viét tit | Viét day du cla tiéng anh Viét day da cla tiéng viét
1 NDT / NDE Non-Destructive Test/ Examination | Kiém tra khéng pha hiy
2 UT/ UE Ultrasonic Test/ Examination Kiém tra siéu am
3 RT/ RE (X-Ray) | Radiographic Test/ Examination Kiém tra chup tia X
4 PT/ PE Penetrant Test/ Examination Kiém tra tham thau
5 MT/ ME Magnetic particle Test/ Examination | Kiém tra hat tu
6 VT/ VE Visual Test/ Examination Kiém tra quan sat

Phu luc G
(tham khao)
Ky hiéu viét tat cia cac bao cao quy trinh cong nghé han
T IUNEY viet ddy di cda tigng anh Viét ddy di cla tiéng viet
1 WPS Welding procedure specification Dac tinh ky thuat qui trinh han
2 WPQ Welder's performance qualification Kiém tra tay nghé thd han
3 PQR Procedure qualification record Bao cao qui trinh han
4 WPQR \r/;/(exljcigrs peformance qualification Bao cao kiém tra tay nghé thg han
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Trung tdm Tiéu chudn - Chat luong chiu trach

nhiém xuét ban, phat hanh va gilr ban quyén

tiéu chudn Viét nam (TCVN). Khong dudc in,

sao, chup TCVN néu chua dudc phép cia

Trung tdm Tiéu chudn - Chat luong.

Dia chi: Trung tdm Tiéu chuén - Chét luong
Nghia D6-Tu Lién-Ha nbi-Viét nam.
Tel: (84-4) 343407, Fax: (84-4) 361771

All rights reverved. No part of this publication
maybe reproduced or utilized on any form of by
any mean, electronic or mechanical, including
photocopying and microfilm, without permission in
writing from Vietnam Standards Institute.
Address: Vietham Standards Institute

Nghia Do-Tu Liem-Hanoi-Vietnam

Tel: (84-4) 343407, Fax: (84-4) 361771
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