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CHUAN BI THANH, GO BE NANG CAO CHAT LUONG CAC
MOI HAN ONG MONG

BEVEL PREPARATION FOR IMPROVING THE QUALITY
OF THIN-WALLED TUBE WELDS

Ngbé Viin Giang*, Nguyén Hiru Ngoan, Ngo Ngoc Son, Lé Thai Son
Truong Pai hoc Su pham K¥ thuat Vinh

TOM TAT

Khi han ghép néi cdc ong mong nham tiét kiém chi phi cho qud trinh san xudt, can cé buée
tao phéi, chudn bi truée cdc thanh, go giit cho cdc méi han dwoe dién ddy khéng bi chay xé ra
ngoai. Chiing t6i da tién hanh thi nghiém tao thanh go dé han ong thép ma kém $40 cé chiéu day
thanh éng la Imm cho moi han ghép noi chir T, thire hién tao phéi cho 3 bo phéi han ¢6 tao thanh,
g0 va 03 bé phéi han khéng tao thanh, go véi cdc ché dg han cho tieng cdp ong khdc nhau. Muc tiéu
ciia nghién civu nham tim ra b théng sé t6i wu dé ndang cao chat lrong méi han cho cdc méi han
ong mong, dap g dwoc chat heong moi han dong thoi tiét kiém dweoe mot lwong I6n phéi liéu. Két

qua thi nghiém da dwoc chup siéu am dé doi chirng, so sanh.
Tir khéa: Moi han; Chay xé; Thanh go; Ong mong; Tao phoi.
ABSTRACT

When welding thin pipes for the purpose of saving production costs, making the mechanical
workpiece and edge preparation to prevent the weld from spilling is necessary. We have carried out
experiment by creating a ledge between the Imm thick pipes of zinc-coated steel $40 by bending for
T-shaped joints, creating workpieces for three welds with edge preparation and the same for welds
without preparations. The ultimate goal of the experiments is to find out the most optimal method to
improve the quality of welds for thin objects, fulfilling the standards for welds while saving a high

amount of workpiece materials. Results from experiments are compared by ultrasound imagery.
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1. PAT VAN PE

Han duogc sir dung rong rai trong nganh
ché tao may [1], hau hét cac chi tiét may déu
dugc ghép v6i nhau bang han bcn nhu’ng uu
viét ctia n [4]. Khi thyc hién cac moi ghep ong
tron hién nay dugc su dung nhleu chu yéu la
moi ghép ren, uu diém cua m01 ghép nay 1a co
dong, thao 1ip dé dang nhung tén mot lugng 16n
vat lidu. Pé khic phuc tinh trang trén, bai bao
nay dé xuét phuong phap tao thanh g& chuan
bi phoi cho cdc modi han 6ng mdng, khi co cac
thanh go luong kim loai khong bi chdy tran ra
ngoai 1am cho méi han d& dién day [2, 3]. Ung
sudt du do han gy ra dong vai trd quan trong
trong tudi tho cia cac két cdu han. Mdi han
duoc gitr nhiét hodc gia nhiét s¢ khir duwoc mot
phan tmg suét phat sinh khi han [4, 5]. Thuc té
khi tao g& cho mdi han dng méng d tap trung
duoc nhiét tai vi tri han 1am cho su bién dang
nhiét giam rat nhidu, giam duoc qua trinh bién
dang cong, vénh, nut né [6].

2. CAC BUOGC TIEN HANH
2.1. Piéu kién thi nghiém
Chuing t6i da tién hanh thi nghiém nhur sau:

- Méy han TIG cua hang LINCOLN

Hinh 1.1. Céc mdu phéi han

-Vat liéu mau 1a 6ng thép dugc ma kém
¢6 chiéu day S = 1 mm;

- Dang lién két han: Lién két giap moi
hinh chir T;

- Kich thudc ciia mau 6ng ¢40 dai 300
(6 mau), $40 dai 150 (6 mau) dugc chudn bi
nhu hinh 1.1;

- Khi bao vé&: Khi Argon (Ar);

- Dién cuc Wolfram EWTh2;

- Que han ER 70S-2 theo tiéu chuin
AWS véi duong kinh que han 1a ©92.4.

Chon ché d6 han: Han trong moi trudng
khi bao v¢ vdi dién cuc khong nong chay (TIG).
Phéi s6 1; 2; 3 da duogc tao go trude khi han va

ELECTRIC duogc su dung; phoi s64:5:6 khong dugc tao go.
Bdng 1-1. Cdc ché dé han
Phoi han | Cwong d¢ dong dién han Dién ap han Khi bao vé Tinh trang phoi
1 I, =120 (A) U, =16(V) 8 (1/ph) Co tao go
2 [ =110 (A) U, =17(V) 8 (1/ph) Co tao go
3 I, =100 (A) U, =18(V) 8 (1/ph) Co tao go
4 [ =120 (A) U, =16(V) 8 (I/ph) Khoéng tao go
5 [ =110 (A) U, =17(V) 8 (I/ph) Khoéng tao go
6 I, =100(A) U,..= 18(V) 8 (I/ph) Khong tao go

ISSN 2615 - 9910 (ban in), ISSN 2815 - 5505 (online)
TAP CHI CO KHI VIET NAM, S6 314, thang 4 nim 2024
cokhivietnam.vn / tapchicokhi.com.vn



NGHIEN CU'U - TRAO PO

Tién hanh han, 1am sach va siéu 4m dé Pau siéu 4m duoc sir dung co ky hiéu
kiém tra chat lugng mdi han, danh gia hiéu qua ~ AMA4R-8X9-70. Pay 1a du do goc co tin sb 4
viéc chuén bi phéi co tao go khi han éng mong MHz, loai ndy c6 su két hop gitta thu va phat
50 v&i phoi khong dugce tao g&. Panh gid chit  tin hiéu, duong kinh bién tir 8 x 9 mm, dau két
lugng cac b thong sé han dung dé han éng ndi Lemo, vi tri dit dau do duoc thé hién nhu
mong. hinh 1.2.

2.2. Két qui thi nghi¢gm May siéu am EPOCH 600 1a thiét bi
phat hién khuyét tat siéu Am cam tay tim trung,
ning 1,68 kg (3,72 Ib.), v6 nim ngang ctia nd
duoc ché tao dé chiu duoc su khic nghiét cua
moi truong. EN12668-1 cong véi cac tinh nang
nhu bd phét xung séng vudng c6 thé didu chinh
PerfectSquare 400 V, loc ki thuat sé dé ning
cao ty 1¢ tin hiéu trén nhiéu. Viéc kiém tra chét
luong mdi han dugc tudn thi theo nguyén tic
dau do song mat, ta thu duoc két qua nhu sau:

Hinh 1.3. Ket qua siéu am moi han
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Hinh a 13 két qua siéu am phéi s 1,
hinh b 1a két qua siéu am phoi s6 2, hinh ¢ 1a
két qua siéu am phdi s6 3, hinh d 1a két qua siéu
am phoi s6 4, hinh e 1a két qua siéu 4m phoi s6
5, hinh f 13 két qua siéu Am phéi sd 6.

2.3. Thao luin két qua

Qua so sanh hai loai mdi han co tao g0
va khong tao go khi han dng moéng ctia mbi
han éng chir T, ta thdy mdi han duogc tao go
chat lwong méi han t6t hon, do kin khit cao
hon so v&i mbi han khong dugc tao go. Pidu
nay duoc giai thich nhu sau: Khi han dng c6
tao g0, lugng kim loai tai méi han chay 1ong bi
cac thanh go giit lai nén nhiét ving han dong
déu, ing suat phat sinh thip hon [2.4], d6 kin
khit cao hon. Khi han éng mong voi cac ché
do han khac nhau, ta théy ché do héq co U, =
17y; = IIOA; V, = 8lit/phat cho m6i han tot
nhat, sau do (,ién U =16V;1 = 12,0A; vV, = 8lit/
phut. Khi ché d§ han thich hgp doi véi moi han
dng mong duoc tao thanh go, viéc kim loai kho
chay loang ra ngoai do da bi thanh go ngén lai
nén viéc dién ddy moi han tét hon, nhiét tao ra
trén bé mat mdi han déng déu hon khi chon ché
d6 han hop 1y da tao sy dién day cac mdi han
1am cho chat lugng mdi han ngau, kin khit nhu
trén cac man hinh da duoc luu lai.

3. KET LUAN

Viéc tao thanh go cho cac mdi han 6ng
mong da giai quyét dugc bai toan tiét kiém phoi
lidu, tiét kiém dugc chi phi san xuét, lam tang
chét lugng mbi han. Viéc chuan bi thanh, g0 cho
mdi han dng mong trong cong nghé han TIG da
anh huong nhiéu toi chat lugng mdi han. Noi
dung bai b4do da nghién ctu thyc nghi¢m véi
cac loai mdi han trong cac yéu td cong nghé cu
thé, mdi han dugc tao go va khong tao go ciing
nhu viéc thay d6i dién 4p, thay doi cudng do
dong dién, ta thiy ché do han 6ng moéng 1mm
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nén su dung ché do han U, = 17V; 1, = 110A;
V, = 8lit/phut cho moi han tot nhat. Viée tao
thanh, g& cho moéi han 6ng mong da nang cao
duogc chat lugng mbi han, giam dugc tmg suat
bén trong tai mdi han, lam cho méi han kin khit
hon, chét lugng méi han ddng déu hon. <
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