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CHAT LWONG SAN PHAM HAN HO QUANG CHO LIEN KET ONG
CHO T

QUALITY OF ARC WELDING FOR TUBE-TO-TUBE CONNECTIONS

Tran Minh Thé Uyén, Dwong Thi Van Anh
Trudng Pai hoc Su pham K§ thuat Thanh phé Hd Chi Minh

TOM TAT

Trong nghién ciru nay, cdc thi nghiém han ong chiv T trén 5ng 960 va 950 voi cac do day
khdc nhau (2.5 mm, 3.2 mm, 4.0 mm va 5.2 mm) da dwa ra nhitng két ludn quan trong. Ong day hon
thé hién it bién dang han do nhiét va c6 do cimg cao hon. Ong mong hon gdy ra bién dang nhiét
I6m hon. Nhiét d & cudi qud trinh han thuong cao hon déi véi ong mong, dat téi 1427 °C cho dé
day 2.5 mm va 987 °C cho dé day 5.2 mm. Ung sudt tdp trung ¢ vi tri bdt dau va két thiic ciia dwong
han, véi iing sudt dw giam di doi véi ong day hon. Bién dang dao dong tir 3.54 mm dén 1.05 mm.
Ong day hon cé bién dang tot hon nho dg cing vitng va dan né nhiét. Ong méng hon c6 xu hiéng
nghiéng va nhiét dg cao hon, gdy ra bién dang nhiét Ién hon.

T khéa: Han ho quang; Bién dang; Ung sudt; Lién két ong chir T.
ABSTRACT

The T-joint welding experiments on 960 and 50 pipes with varying thicknesses (2.5 mm,
3.2mm, 4.0 mm, and 5.2 mm) yielded important conclusions. Thicker pipes showed less deformation
due to heat and were more resistant. Thinner pipes experienced larger thermal deformations.
Temperature at the end of welding was generally higher for thinner pipes, reaching 1427 °C for
2.5 mm thickness and 987 °C for 5.2 mm thickness. Stress concentrated at the start and end of the
weld, with reduced residual stress for thicker pipes. Deformations ranged from 3.54 mm to 1.05 mm.
Thicker pipes had better deformations due to increased stiffness and thermal expansion. Thinner
pipes exhibited more tilting and higher temperatures, resulting in larger thermal deformations.

Keywords: Welding; Deformation; Stress; T-joint welding.

1. TONG QUAN

Hién nay, céc lién két khong thao duoc
cua kim loai dang tam duoc thuc hién chu yéu
bang phuong phap han. Trong dé, véi cac tim
¢6 chiéu day nho hon 5 mm, phuong phép han
1 16p thuong duogc st dung. Trong linh vuc han

cac kim loai dang tdm, bén canh cac yéu cau vé
dd bén, cac yéu clu vé bién dang cua két chu
han ngay cang duoc tap trung nghién ctru. Dé
giém bién dang cuia két cdu han, ngoai cac yéu
cau Ve vat liu, quy trinh han cling 1a mot trong
cac yéu tb quan trong, c6 anh huong 16n dén
hinh dang cua két cdu sau han.
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Han ho quang dién cuc ndng chay trong
khi bado vé (GMAW: Gas Metal Arc Welding)
1a mot phuong phép sir dung hd quang tao ra
gitra dién cyuc kim loai dién day duoc cap lién
tuc vao viing han. Phuong phap nay duoc st
dung véi sy bao vé€ cua khi duoc cép bdi mot
ngudn bén ngoai va khong c6 ap luc.

Khai niém co ban vé& han hd quang trong
khi bdo v¢ da dugc gidi thi¢u tor nam 1920,
nhung dén tan nam 1948, n6 méi duge st dung
rong rii trén thi trudng. Pau tién, ngudi ta xem
n6 1a mot phuong phap han véi cuong do dong
dién cao, sir dung dién cuc lam kim loai tran
voi duong kinh dién cuc nho va khi tro 1a khi
bao vé. Ung dung ban dau ciia phuong phap 1a
dé han nhom. Chinh vi vay, thuat ngitr MIG (
Metal Inert Gas) hay han voi dién cyc kim loai
tran c6 khi tro bao vé da duge st dung va van
1a su am chi phd bién vé phuong phap han nay.
Su phat trién tuan tu dién mot chiéu mach dap,
ung dung dugc han mot khoang rong hon cac
vat liéu va stir dung cac loai khi c6 hoat tinh cao
(dat biét 1a CO,), tiéng Anh goi la phuong phép
han MAG (Metal Active Gas) va hon hop khi
1am moéi truong bao vé. Su phat trién sau nay da
dan dén su chép nhén chinh thac vé thuat ngir
GMAW do str dung khi tro va khi hoat tinh dé
béo vé mdi han.

Mot bién thé cua phuong phap han ho
quang dién cuc nong chdy trong khi bao vé la
str dung mot dién cuc hinh 6ng c6 16i chtra day
bot kim loai dé tao nén nhirng thanh phﬁn co
ban cua kim loai méi han (dién cuc kim loai 161
thuéc). Nhitng dién cuc nhu thé khi sir dung bat
bugc phai co6 khi bao v¢ kim loai viing han nong
chay khoi tdc dong cua khong khi.

Nhiing dién cuc c6 161 bot kim loai nay
duoc Hi¢p hoi Han Hoa Ky coi la mgt nhanh
cua GMAW. Cac hiép hoi han ¢ cac nude khac

c6 thé x€p dién cyc nay vao nhém dién cuc co
16i thuoc.

Phuong phap han hd quang dién cuc
néng chay trong khi bao vé c¢6 thé van hanh
theo kiéu ban tu dong hodc ty dong. TAt céa cac
kim loai quan trong trong thwong mai nhu la
thép cacbon, thép hop kim thap do bén cao,
thép khong ri, nhom, dong, titan va cic hop
kim cua niken c6 thé han ¢ moi tu thé bang
phuong phéap nay, chi can lya chon dugc khi
bao vé, dién cuc va cac thong sb han thich hop.

+ Pham vi ing dung va wu diém

Phuong phap han hd quang dién cuc
nong chay trong khi bao vé c6 nhiéu wu diém
dang cht y. Dau tién, nd c¢6 thé han cac loai
kim loai va hop kim. Thu hai, véi sy trng dung
cua GMAW, khong gian 1am viéc khong bi gioi
han nhu han hd quang bang que han cé thudc
boc. Thir ba, phuong phap nay cho phép han &
cac tu thé da dang, mot diém manh so v6i han
h6 quang truyén théng. Toc do dién day ciing
nhanh hon vi ddy han duoc cép lién tuc, khong
can dimg dé gay lai hd quang. Bén canh do, st
dung chét chuyén kim loai dang bui, moi han
¢ thé tham nhap siu hon va thuc hién duoc
han gbc voi kich ¢& nho. Cubi cung, phuong
phap nay ciing giam thiéu cong viéc lam sach
sau khi han do it xdy ra tao xi.

Nhiing wu diém cta phuong phap han
nay dic biét phu hop véi san xuét 16n va cac
mg dung han tu dong. Uu diém nay boc 15 15
nét hon khi sir dung ro bot han, mot linh vuc
ma phuong phap han hd quang trong khi bao vé
chiém vu thé.

«% Nhirng han ché ciia phwong phap

Phuong phap han hd quang dién cuc
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nong chay trong khi bao vé co nhiing han ché
can xem xét. Dau tién, phuong phap nay yéu
cau thiét bi han phuc tap, dit tién va cong kénh
hon so v&i phuong phap han hd quang que han
c¢6 thube boc. Thtr hai, phuong phap han nay
kho ap dung trong cac vi tri kho tiép can vi siing
han 16n hon va yéu cau khoang cach lién két
dic biét dé bao vé mdi han. Th ba, can bao vé
ho quang han khoi tac dong ctia khong khi, diéu
nay han ché st dung phuong phép ndy ngoai
troi hodc yéu cau bién phap bao vé khac. Cudi
cung, muic do nhiét va cuong d6 dong dién cao
c6 thé gay kho chiu cho ngudi tho van hanh.

Hién nay, nganh han Viét Nam da c6
nhiéu thay dbi tich cuc trong 15 nim qua. Cling
v6i tién trinh hoi nhap WTO, nganh han dang
dtng trude nhiéu co hoi va nhiéu thir thach, cac
mdi han khong chi dimg lai & viée lién két cac
chi tiét lai véi nhau ma con phai dam bao duoc
co tinh thim m¥ va chinh x4c nita.

Trong qua trinh nghién ctru vé linh
vuc han, ¢c6 mot vin dé ton tai rat 1on 1a cac
bién dang do qua trinh han giy ra béi vi bién
dang nhiét cia qua trinh han hd quang dién
rat kho du doan, va rat kho dé tinh toan chinh
xéac duoc. Pay 1a mot trong nhiing han ché 16n
nhat cua phuong phap han, va ciing vi thé ma
phuong phép han dugc danh gia 1a c6 d6 chinh
xéc thap. Néu nhu chiing ta khéng ché dugc cac
bién dang va sai s6 vé hinh dang hinh hoc trong
qua trinh han, thi s€ mé ra mét co hoi 16n hon
nita d6i v6i nganh han.

2. MO HINH MO PHONG VA THUC
NGHIEM

Str dung md hinh nguén nhiét Goldak's
double ellipsoid, day 1a mé hinh chinh ding dé
mo phong han GMA-welding.
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Trong do:

Q: Nhiét cap vao (kJ/mm);

V = Voltage (V);

I = Current (A);

S = Tdc d6 han (mm/min);

Efficiency: Hiéu suat phu thudc vao
loai phuong phép han, theo nghién ctru cua
M. Seyyedian Choobi hiéu suit 60% s& dap
ung dugc sy phu hop gitra thuc nghiém va mo
phong;

f: H¢ so nhiét phia trudc;

f Hé s6 nhiét phia sau;

a: Gia tri nay xac dinh chiéu dai ngudn
nhiét phla trudc;

a: Gia tri nay xac dinh chiéu dai nguon
nhiét phla sau. Tong chiéu rong cta ngudn
nhiét dugc tinh bang (a,+a).

b: Chiéu rong mot bén ciia ngudn nhiét
(tong chiéu rong 13 2b);

d: b6 sau cua nguén nhiét.

Hinh 1. M6 hinh nguon nhiét
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3. MO HINH THUC NGHIEM VA MO
PHONG

4
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Hinh 3. Toa d¢ va vi tri do bién dang cua lién két han

Ta xét 04 truong hop éng co duong
kinh 60 mm va 50 mm véi 4 loai chiéu day.

+ Puong kinh ngoai: 60 mm;
+ Bé day: 2.5 mm, 3.2 mm, 4 mm, 5.2 mm;
+ Chiéu dai: 200 mm.

* Thong s6 han: 1dy ding véi thyc té trong qua
trinh lam thuc nghiém.

+ Dong: 90A;
+ Voltage: 80V.

4. KET QUA MO PHONG VA THUC
NGHIEM

Sau khi mdé phdéng va lam thi nghi¢m
han ong voi truong hop han chir T, @60 va
@50, chiéu day lan lwot 1a 2.5 mm, 3.2 mm, 4.0
mm, 5.2 mm, cac két luan sau duoc rit ra:

4.0 4

Tig welding

15 T-joint Weld —s— Experiment
Diameter: @60, @50 mm

3.0 Thickness: 5.2 mm .
Material: Steel CT3 1]

- o~ Simulation

2,54

Deformation (mm)
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Hinh 4. Biéu d6 bién dang ciia mau day 5.2 mm

- Céc b6ng cang day thi bién dang do
nhiét gy ra cang nho, cang kho bién dang. Cac
dng c6 chidu day nho thi do bién dang nhiét gy
ra cang 16n khi han cung mot ché d6 han (bién
dang 3,54 mm ddi véi dng day 2.5 mm; va 1,05
mm dbi véi dng day 5.2 mm);

- Nhin chung, véi ong co chiéu day
nhé hon, nhiét do tai cudi qua trinh han s€ cao
hon. Trong cac md phong nay, véi chidu day
2.5 mm, nhiét do cao nhat tap trung tai vung
cudi cua duong han véi gia tri nhiét do 1427
°C. Trong khi dé, véi chiéu day 5.2 mm, gia
tri nhiét do cao nhat cling tap trung tai vung
cudi cua duong han, nhung gia tri nhiét do chi
6 muc 987 °C;

- Phuong phap mé phong ciing cho thiy
phan bé tng suat ctia két ciu han nhu bang 5.1.
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V6i phan b nay, tng suit cao nhét sé tip trung
tai vi tri bat dau va két thic ctua duong han.
Ngoai ra, phuong phap s6 ciing cho thay ving
lan can duong han ciing ton tai cac gia tri ung
suat du. Nhin chung, voi éng c6 chiéu day 16n
hon, g suat du s& giam dang ké.

Két qua nay cho thay bién dang Gmg voi
cac chidu day 2.5 mm, 3.2 mm, 4.0 mm va 5.2
mm lan luot 14 3.54 mm, 2.32 mm, 1.78 mm,
va 1.05 mm. Vé6i phuong phép do bién dang
nhu Hinh 3, bién dang 16n nhét ton tai ¢ vi tri
cudi cua ong dung. Tuong tu nhu két qua vé
phan bd nhiét va phan bd tmg suat du, bién dang
ctia két cau han mg véi cac chiéu day 16n hon
s& t6t hon. Két qua nay c6 thé duoc giai thich
boi do cung viing cua két cau va hién tuong
dan né va co rat nhiét. Ung voi cac truong hop
¢6 chiéu day mong hon, do cimg ving cua két
ciu s& giam dang ké, do do, hién tuong dng bi
nghiéng s€ xdy ra rd rang hon. Ngoai ra, do
cung duoc han voi mot bo thong s6, do do, céc
dng c6 chiéu day thanh nho hon s& ¢ nhiét do
cao hon nhu bang 1. Day cling 1a ly do gay nén
hién tuong bién dang nhiét 16n hon khi so sanh
v6i cac truong hop chiéu day dng khac.

Bdng 1. Két qua mé phéng nhiét dj, bién dang va
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5. KET LUAN

Qua qua trinh mo phong bién dang kiéu
han chit T cho 04 loai chiéu day khac nhau, két
qué cho thay ddi voi dng c6 chidu day nho nhat
1a 2.5 mm c6 do6 bién dang 13 16n nhat, ké dén
1a chiéu day 3.2 mm, 4.0 mm, va chiéu day 5.2
mm cho két qua it bién dang nhat. Déi véi két
qua thi nghiém, & hinh 5.8 cho ta théy dd bién
dang ctia mau day 5 mm ciing 1a thip nhit va
mau 2 mm c6 d bién dang cao nhét. <
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