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TOM TAT

Bai bdo trinh bay quy trinh chi tiét dé ché tao va danh gia dé bén cia cdc mau han lién két
dang ddau mi. Nghién ciru tdp trung vdo viéc toi wu héa cdc théng sé han, bao gom dong dién, dp
sudt dién cuce va thoi gian han, nham dam bao chat luong moi han. Cdc mau dwoce ché tao theo tiéu
chudn céng nghiép va thir nghiém do bén théng qua cac phwong phdap nhw kiém tra kéo, uén va
phan tich vi cau tric. Két qud cho thdy méi han dau mi dat d bén cao khi cdc thong sé dwoc diéu
chinh chinh xdc, véi it khuyét tat. Nghlen ciru cling dé xudt cde cdi tlen trong quy trinh han dé ndng
cao hiéu sudt va do tin cdy cia lién két. Nhitng phat hién nay cung cdp gid tri thiee tién cho nganh
céng nghiép san xudt, ddc biét trong cdc vmg dung yéu cau dé bén co hoc cao.

Tir khéa: Han dau mi; BJ bén méi han; Quy trinh ché tao; Thir nghiém co hoc; T6i wu héa
thong so.

ABSTRACT

An experimental study was conducted to assess the flexural strength of butt-welded steel
plate joints under bending conditions. Steel plate specimens were welded using TIG and MIG
techniques, with welding parameters optimized for high-quality welds. Three-point bending tests
were performed to measure maximum bending force, deformation, and failure mechanisms. The
results revealed that TIG welds demonstrated superior flexural strength compared to MIG welds,
due to a smaller heat-affected zone and fewer weld imperfections. Key factors influencing flexural
strength included plate thickness, weld edge preparation angle, and welding energy. This study
provides valuable experimental insights for the design and optimization of welded steel plate joints
in structural applications.

Keywords: Seam welding; Weld strength;, Manufacturing process, Mechanical testing;
Parameter optimization.
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1. TONG QUAN

Han MIG (Metal Inert Gas), hay con
goi 1a han day dudi khi bao vé, da tré thanh mot
phuong phép han phd bién va hiéu qua trong
linh vyc cong nghi€p hién dai. Nguyén ly cua
phuong phéap nay dua trén viéc tao ra hd quang
dién giita ddy dién cuc nong chay va bé mat
kim loai can han, st dung nguén dién mot chiéu
(DC) khong ddi dé duy tri hd quang 6n dinh va
lién tyc. Dudi tac dong ciia hd quang dién, day
dién cuc nong chay tao thanh cac giot kim loai,
dién day khe ho giita hai mép kim loai, tir d6
hinh thanh méi han bén chic [1]. Lop khi bao
vé nhu argon, hon hop argon—helium, hodc CO,
dong vai trd then chét trong viéc che chian mdi
han khoi oxy va tap chit trong khong khi, dong
thoi 6n dinh hd quang va cai thién hinh dang
méi han [2].

Hé théng han MIG bao gdm cac bd
phan chinh nhu nguén dién DC, sung han, bd
cép day tu dong, kep ndi dit, hé théng khi bao
vé va thiét bj diéu khién [3]. Ngudn dién DC
cung cip dong dién va dién ap on dinh, hd tro
duy tri tc d6 han cao hon so véi cac phuong
phap truyén thong nhu han que [4]. B cip day
tur dong gitp duy tri ngudn cung cap ddy han
lién tyc, giam thiéu sy gian doan trong qua trinh
han, dong thoi nang cao chat lugng va hidu qua
san xuat. Pac diém nay ciing lam cho han MIG
tr thanh lya chon 1y tuong dé tich hop vao day
chuyén ty dong hoa va hé thdng robot han [5].

So v6i phuong phap han que, han MIG
cho phép thyc hién cic mdi han cé chit luong
cao, dong déu va it khuyét tat hon. Mbi han
duoc tao ra thuong c6 bé miat bong dep, giam
thiéu hién tuong bén toe va kha nang tao Xxi.
Ngoai ra, han MIG c6 kha ning han duoc nhiéu
loai vat li¢u nhu thép khong gi, nhom, magié,
déng, niken va cac hop kim ddc bié¢t, mo rong
pham vi ting dung cia nd trong nhiéu nganh

cong nghiép [6] Nho vao toc d6 han nhanh,
hiéu qua san xudt cao va chi phi dau tu ban dau
hop 1y, han MIG d tré thanh mot giai phap tdi
uu cho ca san xuat hang loat va cac ing dung
doi héi sy linh hoat cao [7].

Trong thyc tién, han MIG dugc sir dung
phé bién trong cac nganh ché tao khung xe
may, ban ghé inox, cac két ciu thép chiu luc 16n
va cac b phan co khi co yéu cau cao vé chit
lugng mbi han [8]. Pac biét, kha nang ty dong
hoéa va tich hop véi robot da gitip han MIG tré
thanh cong nghé khong thé thiéu trong cac day
chuyén san xuét hién dai, tr cac nha may ché
tao 0 t6 dén cac cong trinh xay dung quy mé
16n [9]. Cac yéu té nhu téc d6 cip day, loai
khi béo Ve, va théng s6 dién hén déu c6 vai tro
quyet dinh den chat luong mbi han do d6 Vlec
kiém soat va t6i uu cac thong s6 nay la yeu t6
tién quyét dé nang cao d6 bén cua lién két han
[10].

D¢ danh gia va toi wu héa qua trinh han
MIG, quy trinh tao mau va thir nghiém do bén
cho mbi han dau mi (butt joint) dwoc xay dung
chit ch&. Pau tién, cac thong sé ky thuat nhu
dong di¢n, dién ap, tdc do cép day va loai khi
bao vé duoc xac dinh dua trén dac tinh vat liéu
va yéu cau két cau [11]. Sau d6, mau han duoc
thuc hi¢én theo quy trinh ban tu dong hoac tu
déng, dam bao su 6n dinh va nhét quan cua céc
moi han. Trong qua trinh thuc nghlem cic mau
han s& dugc kiém tra truc quan de phat hién
cac khuyet tat bé mat nhu nut, rd hodc bén toe,
dong thoi tién hanh cit ngang mau han dé danh
gia d6 ngau va tinh ddng déu cua 16p kim loai
néng chay.

Bén canh viéc kiém tra truc quan va cit
ngang, cac phwong phap thir nghiém co hoc
nhu kéo, ubn va nén ciing duoc 4p dung de Xac
dinh do bén va kha nang chiu lyc cua mdi han.
Viéc phén tich cdu trac vi md ciia mdi han va
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ving anh huong nhiét (HAZ) bang kinh hién vi
dién tir cung cap thong tin quan trong vé tinh
chit co hoc va sy phan b pha trong mdi han
[12]. Tt nhiing dir liéu thyc nghiém nay, cac
mdi quan hé giita thong sb cong nghé va chit
luong mdi han sé duoc thiét 1ap, 1am co so cho
viéc t6i uu hoa qua trinh han MIG trong cac
g dung thuyc tién.

Két qua ban dau cho thay, khi cac thong
s6 han duoc t6i wu hop 1y, mbi han MIG c6
d6 ngau cao, it khuyét tat va kha ning chiu luc
t6t. Cac nghién ctru cling nhidn manh tim quan
trong cua viéc st dung khi bao v¢ c6 do tinh
khiét cao va hé théng cap day on dinh dé dat
duoc chat lugng mdi han tdi wvu. Hudng phat
trién trong tuong lai cia han MIG tép trung vao
viéc tng dung cac cam bién thong minh, hé
thdng diéu khién ty dong va day han hop kim
dic biét nham nang cao hi¢u suét, giam thiéu
tiéu hao nang lugng va md rong pham vi Gng
dung trong cac nganh cong nghi¢p doi hoi cao
vé chit luong va do bén [5], [11].

Tom lai, han MIG 1a mét giai phap vuot
troi vé hiéu qua san xuét, chét luong mdi han
va kha ning tu dong hoa. Quy trinh tao mau va
thir nghiém do bén mdi han dau mi khong chi
gitip xac dinh tinh chit co hoc va vi cdu trac
ctia m6i han ma con cung cip co so khoa hoc
cho viéc tdi wu hoa cong nghé, dam bao chét
luong san pham va an toan trong san xuat. Véi
xu huong tu dong hoa va tich hop robot ngay
cang phat trién, han MIG s& tiép tuc dong vai
tro then chét trong cong nghiép hién dai, tir cac
cong trinh xay dung quy mo 16n dén nganh ché
tao co khi va ché tao 6 to.

Weld voR3Qe J : 4

Weld current

Wkt contun - -

Hinh 2. Han dau mi bang mdy MIG
2.COSOLY THUYET

Téng quan vé khuyét tait mdi han:
Khuyét tat mdi han, thuong duge goi 1a cac
bat lién tuc trong mdi han, 1a nhirng sai 1éch so
v6i cau triic mdi han 1y tuong, c6 thé 1am giam
tinh toan ven va hiéu suit ctiia cdc mdi ndi han.
Nhitng khuyét tat ndy c6 thé phat sinh do ky
thuat han khong ding, vat li¢u khong phu hop
hodc cac yéu t6 moi truong. Cac loai khuyét
tat phé bién bao gém 16 1, 1an tap chét, nut,
thiéu ngdu va ngau khong hoan toan. Mdi loai
¢6 diac diém riéng va anh huong dén cac tinh
chét co hoc ctia méi han, nhu giam do bén, do
déo hodc kha ning chdng moi. Vi du, 18 1d ¢6
thé 1am suy yéu mdi han bang cach tao ra cac
khoang trong, trong khi cac vét nut c6 thé lan
rong dudi tic dung cua tmg suat, dan dén hong
héc nghiém trong. Viéc hiéu rd cac khuyét tat
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nay 1a rit quan trong dé dam bao chét lugng
moi han va dd tin cay cua két cau trong cac tng
dung tir xay dung dén hang khong vii try.

Nguyén nhdn va bién phap khéc phuc:
Khuyét tat thuong xuat hién do cac thong sb
han khong chinh xac (vi du, dong dién qua cao
hoac qua thép), chuén bi mdi ndi kém hoic bao
vé khi khong day du. Bé giam thiéu cac van
dé nay, tho han can t6i uu hoa thong s6, dam
bao vé sinh mbi ndi dung cach va st dung khi
bao vé phu hop. Viée kiém tra dinh ky va tuén
thu cac tiéu chuan han ciing dong vai tro quan
trong trong viéc giam thiéu khuyét tét.

3. PHUONG PHAP THUC NGHIEM

« Cit phay mau han: Pau tién, mau han
dugc gia cong bang phuong phap phay dé tao
mit phiang phuc vu do dac. Mau can dugc ga
chéc chin, dam bao mit phang sau phay phang
va théng, tao diéu kién thuan loi cho cac budc
tiép theo.

« Mai bé mat: Tién hanh mai mit phang
can kiém tra bang gidy nham theo thu ty do
nham giam dan: P180, P240, P320, P400, P600.
Qua trinh mai thyc hién trén bé mat phang (tot
nhat 1a kinh), thao tac déu tay dé tranh tao vét
xudce 1on.

« Panh bong mau: St dung miy danh
boéng dé 1am min bé mit mau trong 5-10 pht,
dam bao bé mat dat do béng cao, hd tro tt cho
bude tAm thuc.

« Tam thyc axit: Nhang tim bong vao
mot luong nho axit, boi déu 1én bé mat mau
trong 15-20 gidy, sau d6 rira sach bang nudc va
lau kho. Qua trinh nay gitip lam ndi bat ciu trac
moéi han, dé dang quan sat va do dac.

« Do dac mdi han: Sir dung kinh hién
vi ¢6 phan d6 0,1 mm va phan mém ImageJ dé
xéc dinh chiéu cao, chiéu rong va do ngau cua
mdi han mot cach chinh xac.

Hinh 4. Gia cong mau sau han

4. KET QUA THU'C NGHIEM

Trong nghién ctru nay, cac thi nghiém
duoc thuc hién trén cac tim thép c6 do day 5
mm nham tim hiéu anh hudng cua cac thong sd
han dén hinh dang va chat luong ciia mbi han.
Muc tiéu chinh Ia thu thdp va phan tich dir lidu
vé do rong, do ngéu va chiéu cao mdi han dé tir
d6 dua ra cac nhan xét quan trong, gitp tdi wu
hoa quy trinh han.
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Pé thuc hién viéc do dac mot cach
chinh xac, nhdm nghién ctru da st dung phan
mém ImagelJ, két hop véi thude tric vi. Phan
mém ImageJ hd trg xir 1y hinh anh ky thuat s6
va phan tich hinh thai hoc, cho phép do luong
kich thudc cac chi tiét nho trén hinh anh mot
cach thuan tién va c6 d chinh xéac cao. Trong
khi d6, thudc trac vi hd trg do tryc tiép trén
mau hodc trén hinh anh, cung cap do tin cay bd
sung.

Téng cong 30 miu han di duoc tién
hanh phan tich k§ ludng. Mdi mau han sau khi
hoan thanh dugc chup anh bé mat va luu trit
kém theo sb liéu do dac cu thé. Viéc thu thap
day du hinh anh va bang dir liu giup dam bao
tinh khach quan cling nhu d¢ tin cdy cao cho
toan by qua trinh nghién ctru.

Két qua phan tich cic mau cho thay su
bién thién dang ké vé hinh dang mdi han giita
cac mau. Cy thé, mau sb 1 c6 d6 rong mbi han
dat 14,737 mm, do ngiu 0,741 mm va chiéu
cao 1,992 mm. Trong khi do, mau sb 30 lai ¢
do rong mbi han 1én nhét, 1én dén 28,459 mm,
nhung do ngéu chi dat 0,702 mm va chiéu cao
1a 1,776 mm. Diéu nay phan anh ring cc yéu
t6 anh huong dén hinh dang mdi han khong chi
phu thudc vao mot thong sd duy nhat ma con do
su két hop cua nhiéu thong sb ky thuat khac.

Dang chii y 1a mau sb 28 c¢6 do ngau
kha cao (2,3 mm) va chiéu cao mdi han 16n
nhét (4,433 mm), nhung dg rong mbi han lai
chi 14 7,54 mm. Nguoc lai, miu sb 29 ghi nhan
d6 rong mdi han twong ddi 16n (26,066 mm)
nhung chiéu cao chi dat 1,719 mm. Nhiing
khac bi¢t nay phan anh anh hudng phuec tap ciua
cac thong s6 han (nhu cudng d6 dong dién, tde
dd han, loai que han, goéc do han...) dén hinh
thai mdi han.

Hinh 5. Két qua kiém tra hinh déang dwong han
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Hinh 6. Thé hién su thay doi bé rong cua nhom A
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Hinh 7. Phdn bé thoi gian giita cdc budce
5. KET LUAN
Nghién ctru vé quy trinh ché tao va thur

nghiém d6 bén mau han lién két dang dau mi
trén thép tam day 5 mm da mang lai nhiing
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két qua dang chi y. Thong qua viéc do dac
cac thong s mdi han nhu d6 rong, do ngiu va
chidu cao bang phan mém ImageJ va thudc tric
vi, thi nghiém trén 30 mau han cho thiy sy bién
thién rd rét trong hinh dang va chit lugng mbi
han. Cac miu nhu miu sb 28 va 30 dat cac gia
tri ddc biét vé d6 ngau va do rong, phan dnh anh
hudng manh mé cta thong sb han dén hiéu suat
mdi han. Nhiing phat hién nay khong chi lam
sang to moi quan hé gitta cac thong s ki thuat
va chat luong mdi han ma con cung cip dit lidu
thuc tién dé toi wu héa quy trinh han trong cong
nghiép. Nghién ctru dé xuét diéu chinh chinh
xac dong dién, ap suat dién cuc va thoi gian han
dé giam thiéu khuyét tat va nang cao do bén.
Hudng nghién ctu tiép theo c6 thé tap trung
vao vi¢e thir nghiém cac vat li¢u khac hoac tich
hop tu dong hoéa dé cai thién hiéu qua va do
ddng nhat cuia mdi han.
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