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LOI NOI PAU

Trong nhig nam gan day, véi nhu cau cong nghiép hod hién dai hoa day
nghé da c6 nhiing budc tién nham thay doi chat lugng day va hoc, dé thyc hién
nhiém vu dao tao nguénn nhan lyc k¥ thuat tryc tiép dap ung nhu cau xa hoi.
Cung v6i su phat trién cia khoa hoc cong nghé trén thé gidi, linh vue co khi ché
tao n6i chung va nganh Han & Viét Nam néi riéng da c6 nhimg budc phat trién
dang ké.

Chwong trinh khung quéc gia nghé han da duoc xdy dung trén co s¢ phan
tich nghé, phé‘m ky thuat nghé duoc két cau theo cac modun. Dé tao diéu kién
thuan lgi cho cac co so day nghé trong qua trinh thuc hién, viéc bién soan giao
trinh k¥ thuat nghé theo cac moédun dao tao nghé 1a cap thiét hién nay.

Mé dun : Quy trinh han 1a mé dun dao tao nghé dugc bién soan theo hinh
thirc tich hop 1y thuyét va thuc hanh. Trong qua trinh thuc hién, nhém bién soan
da tham khao nhiéu tai liéu cong nghé han trong va ngoai nudce, két hop véi kinh
nghiém trong thuc té san xuat.

Mic di da c6 nhiéu ¢ ging, nhung khong tranh khoi nhimg khiém khuyét,
rat mong nhan duoc su déng gop v kién cua doc gia dé gido trinh dugc hoan
thién hon.

Xin chan thanh cam on!
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CHUONG TRINH MO PUN :QUY TRINH HAN

M3 s6 md dun:MDP20 )
Thoi gian thuc hien:30h ( Ly thuyet:15h , Thuc hanh:15h)

LVI TRi TINH CHAT CUA MO PUN
- Vi tri:Mb dun nay dugc b tri sau khi hoc xong hodc song song véi cdc mon
hoc MH7 - MH12 va MD13- MD19
- Tinh chat ciia md dun: La md dun chuyén nghanh bt bugc.

I.MUC TIEU CUA MO PUN
Hoc xong mdn hoc nay ngudi hoc cd kha nang:
- Lam tot cac cong viéc co ban cua nguoi tho han, tai cadc cong trinh trong
diém trong nude va xuit khau lao dong nudc ngoai. .
- Giai thich dang céc thong tin trong quy trinh han dé trién khai cong viéc
thuan loi
- Nhan dang duoc vat liéu han theo tiéu chuan AWS, ASME
- Giai thich ding vi tri han, vat liu han, phuong phap han trong quy trinh
IIL.NQI DUNG MO PUN
1. Noi dung t(jng quat va phan phd'i thai gian:

Thoi gian
T Néi dung Téng | Ly Thyc | Kiém
s6 thuyét | hanh |tra
Bai | | Gi6i thiéu chung vé WPS - PQR 5 5
Bai 2 | Nhén dang vét liéu han 15 10 5
Bai 3 | Hudng dan doc quy trinh han (WPS) theo 15 5 10
tiéu chuanAWS
Bai4 |Huong dan doc bdo cdo quy trinh 5 2 3
han(PQR) theo tiéu chuin AWS
Bai 5 | Hudéng dan docquy trinh han (WPS) theo | 15 7 8
tiéu chuin ASME
Bai 6 |Huéng dan doc béo cédo quy trinh han 5 1 1 3
(PQR) theo tiéu chuan ASME
Kiém tra két thiic mén hoc 60 30 |27 3

2.Nbi dung chi tiét




BAI 1:GIOI THIEU CHUNG VE WPS — PQR

I. MUC TIEU:

- Hoc xong bai nay ngudi hoc ¢6 kha ning:

- Giai thich ding cac quy pham va tiéu chuan ASME, AWS, API, BS, ISO, E..

- Trinh bay duoc cac thong s6 ki thudt vé qui trinh han (WPS), vé bao cdo quy

trinh han (PQR).

- Thé hién tinh chu dong, nghiém tic trong hoc tap, cong viée.

II. PIEU KIEN THUC HIEN MO DUN:

1. Dung cu - Thiét bi:

2. Nguyén vit lidu: Tai liéu cac quy pham va tiéu chuan: ASME, AWS, API, BS,

IS0..

3. Cac dleu kién khac: Gido trinh Ky thuit han, tai liéu quy pham lién quan
tham khso.

IILNOI DUNG:

Hién nay cac cong trinh phai dugc thuc hién cong viéc han dat chat luorng cao va
dap ung duoc cac yéu cau dat ra, didu nay duoc thyc hién bang cach lap cac quy trinh
han (WPS) va bao cdo quy trinh han (PQR) theo cac hudng dan ctia chu dau fur va cua
khach hang va quy pham tiéu chudn nhidm thoa mén cac yéu cau cia khach hang.

1. Céc quy pham va tiéu chuin lién quan:

- Tai lidu nay lap ra quy trinh quan 1y chét lwong han & cac du 4n

- Lap quy trinh han (Welding Procedure Specification Test)

- Lap bao cdo cac quy trinh han (Procedure Qualification Record PQR)

- Quy trinh nay xéc dinh cac tiéu chuan chung vé yéu cau ky thuat
Su chip nhan cic quy trinh hian (WPS)

Cdc bao cdo quy trinh han (PQR)

ASME section 11, Part C.

ASME section VIII, Div.1

ASME section VIII, Div.2

ASME section I

ASME B 31.1

ASME B 31.3

ASMEB 314

ASME section IX

API 650, API 1104, BS 5500, AWS D 1.1,ISO
. Quy trinh han (WPS - Welding Procedure Specification)

Quy trinh han duoc lap ra boi ky su han sau khi nghién ctru cac tiéu chuan quy
pham céc yéu cau ky thuat cua dy an.

Quy trinh han (WPS) phai cung cap chi tlet cac thong s6 k¥ thuat co ban dé thuc
hién mot nguyén cong han va phai bao Uom tat ca cac thong tin thich hop vé cong viée
han.

N+ + + 4+ + o+

QUY TRINH HAN CO CAC THONG TIN
Cac thong tin chung
Tén cong ty
Mi s6 cua cong trinh han (WPS No)
Lan sira doi (Revision No)
Bdo cao quy trinh han (Supporting PQR No)

+ 4+ + +



+
+

Phuong phap cong nghé han (Welding Process): SMAW/GMAW/GTAW/SAW
Phuong phap han: Tay, co khi, ty dong, ban tu dong (Type: Manual,

Mechanical, Automatic, Semi — Auto)

+
+
+

+ o+ +

+

Ngay thang 1ap quy trinh han

Nguoi lap

Quy pham ap dung (Applicable code: ASME section IX, AWSD 1.1,API 1104,
ISO)

Méi ghép (Joint)

Thiét ké mbi ghép: Han gap mép/Han géc

Co dém 1ot hay khong?

Vit ligu dém lot 1a gi?

Chi tiét moi ghép: Gée vat mép, chicu dai ciia mép sang phanh, khoang cach

khe ho.

4

Chi tiét moi han: S6 1 16p han, chiéu cao mdi han, sé dwong han ¢ 16p han phu

bé mat, han 1 bén hay han 2 bén.

e e S S S S S S S
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Kim loai co ban (kim loai gbc)
Kim loai han

Tiéu chuin theo AWS (SFA No)
Loai theo AWS No

SH F. No theo AWS hodc theo ASME section II Part C (F No)
86 A. No

Kich ¢& cua kim loai han

Kim loai dién day

Pham vi chiéu dai cua kim loai han
Méi han giap mbi

Méi han goc

Phén loai thude han

Céc thong tin khéc

Vi tri han

Vi tri v6i méi han gidgp mép
Hudng han: han tir trén xuéng hay tir dudi 1én
Vi trf véi méi han goc

Gia nhiét so bo

Nhiét do gia nhiét

Nhiét dg gitra cac 16p han

Duy tri su gia nhiét

Nhiét luyén sau khi han

Pham vi nhiét luyén

Thoi gian nhiét luyén

Céc thong tin khac

Khi bao vé

Khi bao vé

Ham lugng cua khi bao vé

Luu lwong cung cap khi (Lit/Phit)
Dém khi phia d6i dién

Céc thong sb ché do dong dién han



Dong dién han AC hay DC

Kiéu déu dién cuc: Péu cuc thudan hay cuc nghich

Pham vi dién ap han

Pham vi dién thé han

bién cuc Vonfram: Kich ¢ va loai

Phuong phép di chuyén dién cye khi han GMAW

Téc do cap day han

Céc diéu kién ky thuat

Dich chuyén dién cyc han: Di chuyén ngang hay doc

Kich ¢& chup phan khéi khi

Phuong phép lam sach méi ghép va lam sach gitra cac 16p han

Bién phap lam sach phia déi dién

Khoang cach tir diu bét han dén vat han

Han mot 16p hay nhiéu 16p cho méi phia

Sb dién cuc kim loai han, que han

Toc do han

Céc théng s6 khac

- Bang cac thong sb cta quy trinh han:

Weld | Welding | Filler Metal Current Volts | Travel Heat

layer | Process | Class | Dia | Polarity | Ampe | (V) Speed input
No. (mm) (A) (cm/min) | (KJ/mm)

st

;nd
3rd
b

Ghi chii: Cac phuong phap cong nghé han

+ 4+ 4+ + + + +

+ 4+ 4+ + ++ + + +

Phuong phép céng nghé han durge dinh nghia trong ISO 857 va mi s6 tra ciru clia
chiing khi biéu thi ky hiéu duoc cho trong ISO 4063, hoic trong AWS

111 — Han hd quang tay que han co thude boc

121 — Han hd quang dién cye kim loai dudi 16p thude — SAW

131 — Han hé quang dién cuc kim loai trong méi truong khi tro — MIG

135 — Han hd dién cuc kim loai trong mdi truong khi hoat tinh - MAG

136 — Han hd quang day kim loai ¢ 151 thudc — FCAW

141 — Han hd quang dién cye Vonfram trong méi treomg khi tro — TIG

3. Bao cao quy trinh han:

Bio cdo quy trinh han 1a mot ban ghi lai cac dit kién han da dung dé han mét mau
thu nghi¢ém quy trinh. PQR la mot ban ghi chép cac tham bi¢n di dugc ghi lai trong
qué trinh han cdc mau thir. PQR ciing bao gom céc két qua thir nghiém cua cic mau
thir, cac tham bién ghi lai thuong roi vao mot khoang nho céc tham bién hién hanh sé
str dung trong han san xuét.

N6i dung cia WPS/PQR hoan chinh sé& cung cip tai liéu vé tit ca cac tham bién
thiét yéu va khi can.

- Céc thong tin chung

+ Tén cdng ty

+ Mai s ciia cong trinh han (WPS No)

+ Lan stra d6i (Revision No)



+ Baéo cao quy trinh han (Supporting PQR No)
+ Phuong phap cong nghé han (Welding Process): SMAW/GMAW/GTAW/SAW
+ Phuong phap han: Tay, co khi, tw ddng, ban tu dong (Type: Manual,
Mechanical, Automatic, Semi — Auto)
+ Ngay thang 1ap quy trinh han
+ Nguoi lap
+ Quy pham ap dung (Applicable code: ASME section IX, AWSD 1.1,API 1104,
ISO)
- Mobi ghép (Joint)
Thiét ké mdi ghép: Han gap mép/Han goc
Co dém lot hay khong?
Vat liéu dém lot 1a gi?
Chi tiét mdi ghép: Géc vat mép, chiu dai ciia mép sang phanh, khoang cach
khe ho.
+ Chi tiét mbi han: S6 1 16p han, chidu cao méi han, s6 duong han ¢ 16p han phu
bé mat, han 1 bén hay han 2 bén.
Kim loai co ban (kim loai goc)
Kim loai han
Tiéu chuin theo AWS (SFA No)
Loai theo AWS No
Sb F. No theo AWS hodc theo ASME section Il Part C (F No)
S6 A. No
Kich ¢& cua kim loai han
Kim loai dién day
Pham vi chiéu dai cua kim loai han
Méi han giap mbi
Méi han goc
Phén loai thude han
Céc thong tin khac
Vi tri han
Vi tri v6i méi han gidgp mép
Hudng han: han tir trén xudng hay tir dudi lén
Vi tri véi mbi han goc
Gia nhiét so bd
Nhiét do gia nhiét
Nhiét dg gitra cac 16p han
Duy tri su gia nhiét
Nhiét luyén sau khi han
Pham vi nhiét luyén
Thoi gian nhiét luyén
Céc thong tin khac
Khi bao vé
Khi bao vé
Ham lugng cua khi bao vé
Luu hrong cung cap khi (Lit/Phit)
Pém khi phia déi dién

S S e e + 4+ + +
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+ 4+ + ++ o+

+ 4+ +++++++

- Ban

Céc thong s6 ché do dong dién han
Dong dién han AC hay DC

Kiéu dau dién cuec: Piu cuc thuan hay cuc nghich
Pham vi dién ap han

Pham vi dién thé han

bién cuc Vonfram: Kich c& va loai
Phuong phép di chuyén dién cuc khi han GMAW
Téc do cip day han

Céc diéu kién k¥ thuat

Dich chuyén dién cuc han: Di chuyén ngang hay doc
Kich c& chup phén khéi khi

Phuong phap lam sach méi ghép va lam sach gitra céc 16p han
Bién phap lam sach phia dbi dién
Khoang cach tir ddu bét han dén vat han
Han mét 16p hay nhiéu 16p cho méi phia
S6 dién cue kim loai han, que han

Téc do han
Céc thong s6 khac

cac thong so cua quy trinh han:

Weld
layer
No.

Welding
Process

Current

Filler Metal

Polarity

Ampe
(A)

Volts
(V)

Travel
Speed
(cm/min)

Heat
input
(KJ/mm)

15{

2nd

3 il

th

n

+ 4+ 4+ +++++++++ o+

Béo céo két qua thir nghiém
Thir nghiém kéo

Thir udn: Thir udn chén, uén mit hodc udn canh
Thir dg dai, va dap

Céc thu nghiém khéc

Cac thong tin
Ho tén cua nguoi thg han quy trinh, ma s6 cua the han
Ho tén clia ngudi giam sat két qua thir nghiém co tinh
S6 bao danh phong thi nghiém

Tiéu chuan ap dung cac thir nghiém cua mau thir quy trinh han
Tén cong ty
Ngay thang nam

Nguoi lap bao cao

Ngudi phé duyét

Co quan chimg kién va phé duyét




BAI 2:NHAN DANG VAT LIEU HAN
I. MUC TIEU:
Hoc xong bai nay nguoi hoc ¢6 kha nang:
- Giai thich ding cac quy pham va tiéu chuan vé day han, que han nhu: ASME,
AWS, IS0, EN... duoc ap dung trong quy trinh han.
- Nhién dang dugc vat liéu han cua cac phwong phap han: SMAW, GTAW, GMAW,
FCAW, SAW...
- Rén luyén tinh c4n than ti mi, t6 chirc noi 1am viée ngan m’ip va dam bao an toan.
IL. PIEU KIEN THUC HIEN MO DUN:
1. Dung cu - Thiét bi: )
2. Nguyén vat li¢u: Tai liéu ban thong so cac dang vt liéu han.
3. Cac diéu kién khac: Gido trinh ky thuat han, tai liéu lién quan tham khao.
III. NOI DUNG:

1. Cac quy pham va tiéu chuin vé diy han theo tiéu chuin ASME va AWS

AWS | ASME Type Of Electrodec (Loai Pién Cuc Han)
Spec. | Spec.
A5.1 | SFA 5.1 bién cuc han thép Cacbon cho phuong phap han SMAW,

A52 | SFAS5.2 Que han phu dung dé han thép Cacbon, thép hop kim cho cac
phuong phap han bang nhién liéu khi.

A53 | SFAS53 Bién cuc han Nhém va hop kim Nhom cho phuong phap han
SMAW.

A54 | SFA54 Dién cuc han thép khong ri cho phuong phap han SMAW.

A5.5 | SFA 5.5 | DBién cuc han thép hop kim thap cho phuong phap han SMAW,

AS5.6 | SFAS.6 Dién cuc han dong va hgp kim dong cho phuong phap han
SMAW.

AS5.7 | SFA 5.7 Dién cuc han déng va hop kim dong cho phuong phap han
GMAW, GTAW, SAW...

A5.8 | SFA 5.8 Kim loai dién day str dung cho phuong phap han dong.
A59 | SFAS59 Pién cuc han thép khong ri cho phuong phap hain GMAW,
GTAW, PAW...
A5.10 SFA Bién cuc han nhém va hgp kim nhém cho phuong phap han
5.10 GMAW, GTAW, SAW...
A5.11 SFA bién cuc han nikel va hop kim nikel cho phuong phap han
5.11 SMAW.
AS.12 SFA Pién cyc volfram st dung cho cac phuong phép han ho quang va
5.12 cat.
AS5.14 SFA bién cuc han nikel va hop kim nikel cho phuong phap han
5.14 GMAW, GTAW, SAW...
AS.15 SFA Dién cyc han gang.
5.15
AS5.16 SFA Pién cuc han titan va hop kim titan cho phuong phap han han
5.16 GMAW, GTAW, SAW...
A5.17 SFA Dién cuc va chat tro dung han thép cacbon sir dung cho phuong
517 phdp han SAW.

AS5.18 SEA Bién cuc han thép cacbon cho phuong phap han GMAW,GTAW,
5.18 SAW. ..




