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TCVN 5017-1: 2010

L&i néi dau
TCVN 5017-1 : 2010 thay thé cho TCVN 5017 : 1989,

TCVN 5017-1: 2010 hoan toan twong dwong voi 1ISO 857-1: 1998.

TCVN 5017-1 : 2010 do Ban ky thuat Tiéu chuén Quéc gia TCYN/TC 44 Qué
trinh han bién soan, Tdng cyc Tiéu chudn Do lwgng Chét lwong dé nghi, BO
Khoa hoc va Céng nghé cdng bb.

TCVN 5017 : 2010 (ISO 857) Han va céc qud trinh lién quan - Ttr ving bao gdm
2 phén:

- Phan 1 (ISO 857-1 : 1998): C&c qua trinh han kim loai.

— Phan 2 (ISO 857-2 : 2005): Cac qua trinh han vay mém, han vay cirng va cac
thuat ngir lién quan.



TIEUCHUANQUOCGIA TCVN 5017-1: 2010

Han va cac qua trinh lién quan — Tir vieng -
Phan 1: Cac qua trinh han kim loai

Welding and allied processes — Vocabulary —
Part 1: Metal welding processes

1 Pham vi ap dung

Tiéu chuan nay dinh nghia cac qua trinh han kim loai va cac thuat ng& lién quan.

2 Tailiéu vién dén

Céc tai liéu vién dan sau rat cAn thiét cho viéc ap dyng tiéu chudn nay. Déi véi céc tai liéu vién dan
ghi nam céng bd thi ap dung phién ban dwoc néu. Déi voi cac tai liéu vién ddn khéng ghi ndm cdng
bé thi ap dung phién ban mé&i nhat, bao gdm ca cac stra ddi, bd sung (néu cé).

ISO 4063 : 1998, Welding and allied processes — Nomenclature of processes and reference numbers
(Han va céc qua trinh c6 lién quan — Danh myc céc qué trinh va céc s6 hiéu tham chiéu).

ISO 13916 : 1996, Welding — Guidance on the measurement of preheating temperature, interpass
temperature and preheat maintenance temperature (Han — Hwéng dén do nhiét dp nung nong tnroc,
nhiét do gitra cdc Iop han va nhiét do nung nong truéc cho bdo dudng).

3 Thuat ngir co ban
3.1

Han kim loai

Nguyén cdng lién két kim loai bang cach nung nong hodc ép hodc két hep gitra nung néng va
ép dé bao dam tinh lién tuc clia kim loai cac chi tiét dwee néi ghép v&i nhau.

CHU THICH 1: C6 thé si» dung hodc khéng si¥ dung kim loai didn ddy cé nhiét 6 néng chdy bang nhigt
d6 néng chdy clia kim loai co ban. Két qua cla qua trinh han 12 méi han.

CHU THICH 2: Dinh nghia nay cing bao gém cac qua trinh tao ra |&p phd kim loai trén bé mét.
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3.1.1
Han ap lwc

Qua trinh han thwdng khéng cé kim loai dién ddy, trong 6 ngoai lyc droc tac dung téi mirc co
thé gay ra sy bién dang déo nhidu hodc it ciia ca hai bé mét dwgc han véi nhau.

CHU THICH: Théng thuéng, nhung khéng can thiét cac bé mit dwge nung néng dé cho phép hodc thuén
lgi cho viéc tao ra qua trinh han.

312
Han néng chay

Céng viéc han dwgc thirc hién khéng cé tac dung cua ngoai lvc ma béng cach lam néng chay
cac bé mét dwoc han véi nhau va thudng cé bd sung nhung cling cé thé khéng can thiét phai
bd sung kim loai dién ddy néng chay.

3.1.3
Phi bé& mit (bdng han)

Tao ra mot Iop kim loai trén chi tiét gia céng bang phwong phap han dé dat duoc tinh chat hodic
kich thwéc yéu clu.

3.1.4

Néi (bing han)

Tao ra méi ndi bé&n lau gitra hai hodc nhidu chi tiét bing phwong phap han.
CHU THICH: Thuat ng® nay ding d& phan biét han vé&i phi bé mat.

3.2

Chét mang ning lwgng

Hién teong vat Iy cung cAp nang luong can thiét cho han bang cach truyén hodc bién ddi ning
lweng trong cac chi tiét gia cong (han).

CHU THICH 1: Trong Didu 4 da st dung céc chat mang (tai) nang lugng v&i cac sb hiéu tvong ng sau:

1 Chétrén

Chét Idng

Chét khi

Chat phéng dién

Chét phat xa (blrc xa)

Chuyén déng ctia mét khéi lvong
Dong dién

@ ~N & g bk, w N

Khoéng dwec qui dinh
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CHU THICH 2: Khi han c6 sl dung cac chat mang nang lwgng la chét rén, chét khi hodc chat phong dién
thi nhiét can dung cho han phai dwgc tac dyng vao cac chi tiét gia céng, trong khi han bing chum tia
nang luong bic xa, han béng chuyén ddng clia mot khéi lwgng hodc han bing dong dién thi nang lugng
(ho&c nang lwgng co hgc trong han nguO: c6 ap lyc) dugc tao ra bdi sy bién ddi nang lvgng trong ban
than chi tiét gia céng (han).

DA&i v&i chat rin, chét 16ng va chéat khi, yéu té quyét dinh Ia entanpi ciia ching, Chat phéng dién va dang
dién la cac co cAu dan hudng nang lvgng cla cac hat tich dién chuyén déng toi vung han. Trong truéng
hop chat phéng dién nang lwgng nay dugc tao ra boi plasma hogc tia Itra dién va trong tredng hep dong
dién, nang lvgng nay duwgc tao ra bdi nhigt cua dién trd. Khi c6 déng dién chay qua do cam trng hodc
duoc truyén téi bdi day dan.

Blrc xa 1a sy truyén ndng lwgng dwdi dang séng bdi 4nh sang hodc cac chum hat tich dién. Bbi voi
chuyén dong cua mot khdi lwgng, cac yéu té d&c trung 14 lyc va sy dich chuyén theo thei gian. Cac dang
khac nhau clia chuyén déng la chuy&n dong tinh tién, chuyén ddng quay va chuyén déng dao ddng.

4 Thuat ngi® lién quan dén cac qua trinh han kim loai
4.1 Han ap lwc

4.1.1 Chit mang nang lweng: Vit thé ran

41141

Han chi tiét dwgc nung néng

Céac qua trinh han bang ap Iwc khi cac chi tiét gia cong dwec nung néng bang dung cuy gia nhiét
trong ving méi ndi dwec han.

CHU THICH: Viéc nung néng c6 thé 1a nung néng khéng ddi hodc nung néng mach déng va méi han dugc
thwc hién bing cach tac dyng lwc ma khong c6 bd sung thém vat liéu dién day. Luc duoc tac dyng béi
dung cy hinh ném ho#c théng qua mét voi phun cAp mot trong cac chi tiét dwoc han.

4.1.1.2

Han bang dung cu hinh ném dwgc nung néng.

Han chi tiét dwoc nung néng béng dung cy hinh ném dwec nung néng.
Xem Hinh 1.
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CHU DAN:

Méi han

B phan cép chi tét han
Ngudn dién

Dung cu hinh ném

Chi tiét gia cong

[ L A R

Hinh 1 — Han bidng dung cy hinh ném dwgc nung néng
41.1.3
Han bang voi cép chi tiét han dwegc nung néng

Han chi tiét dwec nung néng bang voi cap chi tiét han dwoc nung néng.
Xem Hinh 2.
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CHU DAN:

Chi tiét gia cong (han)
Ngudn dién

Voi cép chi tiét han
Méi han
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Hinh 2 — Han béng voi cip chi tiét han dwec nung néng
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4.1.1.4
Han bing diu dinh

Bién th& cta qua trinh han bang véi cung cép chi tiét han dwec nung néng khi ma ddu mut cla
mét hodc hai day thép dugc cép qua vodi va dwec nung ndng bang ngon Ii¥a hoZic bing phéng
dién dé tao thanh giot kim loai nhé, dwei tac dung cla lyc giot kim loai nay duoc ép phing
thanh dang d4u ma dinh. : -

CHU THICH: Ciing c6 thé thuc hién cac qué trinh han 4.1.1.2 dén 4.1.1.4 bang chat mang nang luong,
chuyé&n ddng cua khéi lugng (han siéu am) hodic bang sy két hep clia ca hai qua trinh trén.

Xem Hinh 3.

CHU DAN:

Ngon Itra

Giogt kim loai néng chay
Ngudn dién

Voi cap day

Chi tiét gia cong

Méi han

O g bk W N

Hinh 3 ~ Han bang diu dinh

4.1.2 Chit mang ning lwgng: chét long
41.21
Han trong khudn duc cé ap lyc

Han ap lwc khi méi ndi dwge 3t trong khudn duc va kim loai néng chay duoc rét 1én cac bé mat
dwoc han téi khi hoan thanh dwoc méi ndi han.
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Xem Hinh 4.

CHU THICH: Kim loai ndng chay thidng dwec tao thanh béi phan ng nhigt nhom (xem 4.2.2.2).

CHU DAN:

1 Khudn duc

2 Chi tiét gia cong (han)
3 Méi han

4 Chi tiét gia cong (han)
5 Kim loai ndng chay

Hinh 4 — Han trong khuén dtc c6 ap lwc

4.1.3 ChAat mang ning lwgng: chét khi
4.1.3.1
Han bing ngon lira oxy ~ khi dbt cé ap lyc (47)

Han ap lyc trong d6 cac chi tiét han dwgc nung nong tai cac bé mat han lai véi nhau béng ngon
Itra oxy-khi @8t va méi han dwoc tao thanh bing tac dung clia Iwc ma khéng cé bd sung kim loai
dién ddy. Méi nbi ghép cla céc chi tiét han co thé la loai hé hodc khép kin.

Xem Hinh 5.

10
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a) Ma&i ndi ghép loai kin b) Méi ndi ghép h&

CHU DAN:

1 DAu duoc chén lai
Méi han

Mo han

Ngon ira han

Chi tiét gia cong han

o bh W N

Hinh 5 — Han bang ngon lira oxy-khi dét cé ap lwc

4.1.4 Chit mang ning lweng: chit phong dién
4.1.4.1 Han giap mép vé&i hd quang di chuyén doc theo méi han (185)

Han hé quang &p lyc, trong d6 hd quang bi mét tir treerng ddy di chuyén doc theo méi han dé
nung néng cac bé mat dwgc han, sau d6 cac bé mat nay dugc ép lai véi nhau bdng lyc va

dwoc han lai.
4.1.4.2
Han xung (77)

Han ap lwc khi s&r dung nhiét t&r hd quang dwoc tao ra bdi sy phong dién nhanh. Ap lyc dugce
tac dung c6 xung dong trong qua trinh hodc ngay sau sy phéng dién.

CHU THICH: Cang c6 thé cé sy nung néng thém do dién trd kém theo. Qua trinh ndy dwgc s dung chi
yéu cho han cac vit cdy.

41.4.3
Han hé quang cac vit cdy bang néng chay va rén cé vong gédm hoic khi bao vé (783)
Han xung mét vit cay c6 dau mat tiép xic ban dau véi chi tiét han va sau d6 mdi su phéng dién

béng cach nang dau mut vit cdy 1én va bao vé sy phéng dién biing vong gém hoac khi bdo vé.

11
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Xem Hinh 6.
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CHU DAN:

1 Méi han

2 Hb&quang

3 Véng gém

4 Vit céy (chi tiét han)

5 Sdng han

6 Loxo

7 Nam cham nang

8 Ngubn dién

9 Chi tiét han (gia céng)

Hinh 6 — Han hd quang cac vit cdy bang néng chay
va rén c6 vong gém hoic khi bao vé

4.1.4.4
Han hd quang cac vit cdy bing phong dién cua ty dién (785)

Han hd quang vit cAy c6 dang chét trong d6 hé quang dwec tao ra bang s phéng dién voi
dong dién cé cwéng @6 1on tr mot ty dién dé nung néng gitra vit cdy va chi tiét han.

Xem Hinh 7.

12
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CHU DAN:

1 Vit cly

2 Chitiét han (gia céng)
3 Hé quang

4 Ong chan

Hinh 7 — Han hd quang cac vit cdy bing phéng dién cta tu dién

4.1.4.5

Han hd quang cac vit cdy bang phéng dién cla ty dién c6 ddu mdi Itra dang chuyén ding
(786)

Han xung mét vit cay khi hd quang dwoc mdi bing sw néng chay va béc hoi clia mot dAu mat
dang chuyén dung cla vit cdy bdi dong dién cé cwdong dd 1on.

Xem Hinh 8.

13
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CHU DAN:
1 Mbi han
2 Dauvit cay
3 Chi tiét han (gia cong)
4 Hb quang
5 Vit cly (chi tiét han)
6 Suang han
7 Léxo
8 Ngubdn dién

Hinh 8 — Han hé quang cac vit cdy bing phéng dién
cla tu dién c6 ddu méi Itra dang chuyén dung

4.1.5 Chéit mang ning lwgng: sy (chit) b xa

(Cho dén nay chuwa cé qua trinh han nao).

4.1.6 Chét mang ning lwgng: chuyén dong cia mét khéi lwgng

4.1.6.1

Han ngudi bing ap lwc (48)

Qua trinh han chi st dung ap Iwc tac dong lién tyc dé talo ra cac bién dang déo i&n.
4.1.6.2 |

Han ngudi bing chén dap

Han ngudi bang &p Iwc trong d6 cac khubn chdn dap duec st dung nhw cac db ga kep dé tao
ra s\ bién dang va chay déo yéu clu.

Xem Hinh 9.

14



CHU DAN:

1 Chi tiét han (gia cong)

2

3

Mdi han

Do ga kep

4.1.6.3

Han ngudi biing thac ép

Han ngudi bang ap lwc voi viéc sir dung khuén thic ép chuyén dang.

Xem Hinh 10.

CHU DAN:

1

2
3
4

Méi han

Chi tiét han (gia cong)
Chay ép

Khuén thac ép

=] —

Hinh 9 - Han ngudi bing chdn d4p

l

Hinh 10 — Han ngudi bang thuc ép

TCVN 5017-1: 2010
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4.1.6.4

Han (bang) va dap

Han ap lyc trong d6 cac chi tiét gia cong dwgc han lai véi nhau bang lyc dap. Nhiét dwoc tao ra
do va cham dét ngdt sé tham gia vao qua trinh han.

4.1.6.5
Han nd (441)

Han bang va dap trong do céc chi tiét gia cong dugc han lai véi nhau khi ching va dap vao
nhau do sy nd cla chét né.

Xem Hinh 11.

16
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CHU DAN:
1 Chitiét han (gia cong)
2  Méihan
3 Séng va dap
4 Chétnd
5 Té&m di chuyén
6 T&m co ban
a) Han nd aé boc kim loai
2 \ .
BEEANE NN -y
¢ Fazaum:
( ! 5
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i
e
1 N 76
CHU DAN:
1 Ong 4 Té&m dang éng
2 Ong bao vé 5 Daynd
3 Ngoind 6 Chétnd chinh
7 Mbi treérng chuyén ddng béng chét déo

b) Han nd éng véi tdm dang éng

Hinh 11 — Han nd

17
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4.1.6.6

Han bing xung lwc cua tir trwéng

Han bang va dap trong d6 xung cla dong dién cé cwdng d6 lon khi di qua mét cuén day bao
quanh cdc chi tiét han tao ra mét tl trwdng dé sinh ra e han.

Xem Hinh 12.
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CHU DAN:
1 Ong (chi tiét han)
NGt (chi tiét han)

W N

Ngudn dién
4 Mbihan
5 Cubn day nam cham
Hinh 12 — Han bang xung lyc cla tir trwvéng
4.1.6.7
Han bing ma sat (42)

Han ap lwe trong @6 cac b& mat han ndi véi nhau dwoc nung néng bing ma sat, thwdng bang
cach quay mét hodc ca hai chi tiét han tiép xtc véi nhau hodc bdng cach chi quay chi tiét ma
sat; théng thuwong médi han dwec hoan thanh béi lwc ép thic sau khi chi tiét ma sat ngirng quay.

Xem Hinh 13.

4.16.8

Han bdng ma sat véi dwong din ddng lién tuc

Han bang ma sat khi st dung chuyén déng quay cé van téc khong déi.

Xem Hinh 13.

18



CHU DAN:
1 Phanh

Bavia
Méi han
Db ga kep

[S T N VS I

Chi tiét han (gia cong)

Hinh 13 — Han bing ma sat

4.1.6.9 Han bang ma sat vé&i quan tinh

TCVN 5017-1: 2010

Han bing ma sat trong dé nang lwgng quay dyoc tich trlr trong mot banh da cé van téc quay

giam lién tyc.

Xem Hinh 14.

Hinh 14 - Han bang ma sat v&i quan tinh

18
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4.1.6.10
Han bang ma sat c6 quy dao

Han bang ma sat trong d6 mét chuyén ddng c6 quy dao dwoc tao ra tai mat phan cach clia méi
han bang cach quay ca hai chi tiét han véi cling mét van téc, theo cung mét chidu nhung tryc
quay cliia mét chi tiét han ¢6 dich chuyén nhé so véi tryc quay cuia chi tiét kia.

Xem Hinh 15.

CHU THICH: Khi két thuc chu ky dich chuyén, cac chi tiét han lai thing hang vé&i nhau va duoc han lai.

Hinh 15 — Han bang ma sat c6 quy dao
4.1.6.11
Han bang ma sat hwéng kinh

Han bdng ma sat trong d6 mét véng ¢é hinh dang thich hgp dwgc quay va nén hwdng kinh trén
hai doan chi tiét hinh try réng @& tao thanh méi ndi han a)

Xem Hinh 16.

CHU THICH: Cang c¢ thé sir dung k§ thuat d& nong mot vong bén trong cac doan chi tiét hinh try réng aé
tao thanh méi néi han b). Trong phwong &n ther ba ¢), c6 thé han mét vong thudrng bing vat lieu khac véi
mét ngoai cla thanh hinh try dac.

Hinh 16 - Han bang ma sat hwéng kinh

20'_



4.1.6.12

Han rén (43)

TCVN 5017-1: 2010

Han ap lwc trong dé cac chi tiét han dwec nung ndng trong khdng khi trong 16 rén sau d6 dugc
han bing lwc dap cla bua hodic bat ci lyc xung ndo khac di dé gay ra bién dang dw tai cac bé
mat dwegc han.

Xem Hinh 17.

CHU DAN:

1

2
3
4

be

Chi tiét han (gia cong)
Bua

Mdi han

41613

Han sidu 4m (41)

Hinh 17 — Han rén

Han ap Iyc trong @6 cac dao ddng co hoc co tAn sé cao va bién d§ thap két hop véi mét Iuvc
tinh cho phép han hai chi tiét voi nhau & nhiét dd thAp hon nhiéu so véi diém nong chay cla vét

lidu.

Xem Hinh 18,

CHU THICH: C6 thé hodc khong can bé sung thém nhiét.

21
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CHU DAN:

Méi han

Dao ddng siéu am

B chuyén abdi
Sonotrode

Dung cy tao rung

Chi tiét han (gia cong)

O ;s W N A

Hinh 18 — Han siéu &m
4.1.6.14
Han siéu am c6 nung néng
Han siéu am v&i de dwgce nung néng riéng trong qua trinh han,

Xem Hinh 19.

CHU DAN;

Pe duoc nung néng bng dién
Dao dfng siéu am

BO chuyén ai

Sonotrode

Dung cy tao dao déng

Chi tiét han (gia céng)

Lo T4 ) B - SR ' T S QY

Hinh 19 — Han siéu &m c¢é nung néng
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4.1.7 Chéat mang nidng lwong: dong dién
4.1.741
Han dién tré (2)

Han 4p lyc trong dé nhiét can thiét cho han dugc tao ra bdi dién tré cé dong dién chay qua dat
ddi dién véi vung han.

4.1.7.2
Han diém (21)

Han dién trd trong dé mdi han dugc tao ra tai mét vi tri trong cac chi tiét han gitra cac dién cyc
han diém, mébi han cé dién tich xap xi bang dién tich cia mét nit cac dién cyc han.

Xem Hinh 20.

CHU THICH: Trong qua trinh han céac dién cyc tac dung lyc vao vi tri (diém) hén,

CHU DAN:

1 Vijtrl (diém)han

2 Dién cyc han diém

3 Chi tiét han (gia coéng)
4 Dién cyc han diém

5 Ngubdn dién

a) Han diém tryc tiép (212)

23
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CHU DAN:
1 TAm aé dan dién
2 Vi trl (diém) han
3 Chi tiét han (gia céng)
4 Ngubdn dién
5 Dién cyc han diém
b) Han diém gian tiép (211)

Hinh 20 —~ Han diém dién tro

41.7.3
Han dwéng (han 1dn) méi ndi chéng (221)

Han dién trd trong d6 lwc dugc tac dung lién tuc va déng dién tao ra lién tuc hodc gian doan
mét loat cac mbi han diém phl chdm Ién nhau, céc chi tiét han duwgc dat giva cac banh dién
cye hodc gitra mét banh dién cie va mét thanh dién cure.

Xem Hinh 21.

CHU THICH: Lyc va dong dién duoc truydn bdi cac banh dién cyc co chuyén ddng quay fién tyc dé tao ra
mbi han dwéng lién tuc hodc cd chuyén dong quay gian doan theo chuwong trinh dé tao ra mdi han dudng
khéng lién tuc.

24
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CHU DAN:

1. Banh dién cyc

Méi han

Chi tiét han (gia cong)
Banh dién cic

Ngudn dién

[4 T U ¥ B N ]

Hinh 21 — Han dwéng (han lin) méi ndi chdng
41.7.4
Han dwéng (han 1dn) ¢é can phing (222)

Han dién tré hai chi tiét han cé chiéu day nhu nhau duec dat phl chm lén nhau mot doan téi
thiéu co thé dat dugc.

Xem Hinh 22,

CHU THICH: Cac banh dién cyc det phing tao ra méi han c6 chidu day hdu nhu bang chidu day cla mét
trong hai chi tiét dwgc han véi nhau.

b
1 1 1 2

a) Trwéc khi han b) Sau khi han
CHU DAN:
1 Chi tiét han (gia cong)
2 Mbihan

Hinh 22 - Han dwéng (han lin) cé can phing
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4.1.7.5

Han dwéng (han ldn) trén dai tiép xdc (226)

Han duéng trén méi ndi han phi chdm lén nhau théng qua mét dai tiép xtc dugc dat & mot mat
bén hodc ci hai mat bén cla céc chi tiét han.

Xem Hinh 23.

CHU DAN:

Banh dién cuc

M&i han

Dai tiép xuc

Chi tiét han (gia cong)
Banh dién cyc

Nguén dién

DB W N =

Hinh 23 - Han dwong (han lan) trén dai tiép xic
4.1.7.6
Han dwéng (han lan) méi han giap mép trén céc 14 kim logi (225)

Bién thé& cla han dudng trén dai tiép xuc trong @6 cac chi tiét han duoc nbéi dbi tiép voi béng
hoac day kim loai duoc dat hoic din tiép theo chidu tryc clia méi néi d& han ddp 1én mot hodc
ca hai mét (dinh va chan) cia mbi han.

Xem Hinh 24.
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CHU DAN:

1 Céac dién cyc

Cac la kim loai dwgc dan hurdng vao ving han
Cac voi phun lam mat

Mat ct trede khi han

M&i han d& hoan thanh

o A W N

Hinh 24 — Han dwéng (han 13n) méi han giap mép trén 1a kim loai
41.7.7
Han g& ndi (23)

Han dién tr& trong d6 ligc va dong dién dwgc dinh vi bdi mdt hodc nhidu g& nhé ra trén mot
hodc nhiéu b& mat dwgc han, cac g& nay tao thanh cac méi han trong qua trinh han.
CHU THICH: Déng dién va lyc thuedng dugc truyén qua cac tAm, ad ga hoac db kep.

Xem Hinh 25.

\\\
’//////)‘;\,

CHU DAN:

Chi tiét han (gia céng)
Méi han

bién cuc

Ngudn dién

Dién cyc han g& nédi
Truéc khi han

Sau khi han

W P A W N =

a) Han g ndi trye tiép

27



TCVN 5017-1: 2010

28

CHU DAN:

1

2
3
4
A

Chi tiét han (gia céng)
TAm aé

Ngudn dién

Dién cyc han g& nbi
Trwéce khi han

CHU DAN:

1

@m s w N

Chi tiét han (gia céng)
Méi han

Tam aé

Pién cuc han g& ndi
Sau khi han

b) Han g& ndi gian tiép

Hinh 25 - Han g& nédi bing dién tré



TCVN 5017-1: 2010
4.1.7.8

Han giap mép dién tr& (25)

Han dién tré trong d6 cac chi tiét han dwoc @3t ndi di dlu véi nhau dwéi tac dyng cia ap Iwe
trwédc khi bat ddu nung néng. Ap lyc duwoc duy tri va dong dién dwoc phép chay qua cac chi tiét
han t&i khi dat dwgc nhiét dd han va tao ra méi han.

Xem Hinh 26.

CHU THICH: Dang dién va lgc dugc truyén qua dé ga kep.

l
6

Z \
7/ B\
- XY, A

SN B

57 VB \\ﬁ\*s

2 1

CHU DAN

1 Db g4 kep

2  Mbihan

3 G 18i ciia méi han

4 Pbgakep

5 Chi tiét han (gia céng)
6 Ngudn dién

A Truwéc khi han

B Sau khi han

Hinh 26 — Han giap mép dién tré& .
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4.1.7.9
Han chay giap meép (24)

Han dién tré trong dé cac chi tiét han tién dan vé phia nhau trong khi dong dién di qua tai cac
diém da duoc xac dinh véi sy tiép xtic nhe @& nung néng kim loai tirng dgt va din kim loai néng
chay ra.

Xem Hinh 27.

CHU THICH: Khi dat t¢i nhiét 46 han, viéc tac dfng nhanh cla lyc sé tao ra g& 16i clia kim loai va méi
han dwoc hoan thanh. Viéc nung néng tirng dot ¢ thé dwec tién hanh treéc bang cach nung néng so bé.
Dong dién va lwc dugc truyén qua d6 ga kep.

7

y
6 __ ¥
7.\ N
IRNNAN 7Dy D
/*R\\\\\ CILILY. B
5 /’é &\\\5
1

2

CHU DAN:

Db ga kep

Méi han

Ba via

Db ga kep

Chi tiét han

Viung nung néng tirng det (lée sang)
Ngubn gién

Trwéde khi han

Sgu khi han

W > N O B W N =

Hinh 27 ~ Han chay giap mép
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4.1.7.10

Han dién tré véi dong dién cao tin (291)

Han dién tré trong d6 dong dién xoay chidu cé tAn sé tdi thiéu 1a 10 kHz dwoc din téi chi tidt
han théng qua cac cdng tc co khi hodc dugc cam (bng b&i cudn cam trong chi tiét han dé cung
cép nhiét cho han.

Xem Hinh 28.

CHU THICH: Déng dién cao tan dwoc tap trung doc theo cac bé mét dwoc han dé tao ra nhiét cuc bd cao
tre¢c khi tac dung lyc dé han.

b

o M

CHU DAN:

1 Méihan

Ngudn dién tin sbé cao
Pién cwc han

Chi tiét han (gia cong)
Dién cyc han

o AW N

Hinh 28 - Han dign tr& v&i dong dién cao tan
4.1.7.11

Han bing dong dién cam (ng (74)

Han ap lwc trong d6 nhiét dwec tao ra tr dién tré clia cac chi tiét han cé dong dién cam (ng
chay qua.

Xem Hinh 29.
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32

CHU DAN:

1

Bd phan cdm (rng (thanh cdm rng) 4 Con l&n ép

2 Chitiés han (gia céng) 5 Mbihan

3

CHU DAN:

1

o oA W N

Ngubdn dién
a) Han cé st dung thanh cam rng

Ngubn dién
Cubn cam rng
Chi tiét han (gia cong)
Con l&n ép
Méi han
b) Han cé sir dung cudn cam bao quanh

Hinh 29 — Han bing dong dién cam tng
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4.1.712

Han vit cdy bing dién tr& (782)

Han dién tré dbi véi vit cly hodc chi tiét trong ty.

Xem Hinh 30.
S
2
7\
N miE O5
6
e
Wis
”
g ﬁq
CHU DAN:
1 Dién cyc han go ndi
2 Ngudn dién
3 Dién cyc han g& ndi
4 Vit cAy (chi tiét han)
5 Mdihan
6 Chi tiét han (gia cong)

Hinh 30 ~ Han vit cdy bing dién tro
4.1.5 Chét mang ning lwgng khdng qui djnh
4.1.8.1
Han khuyéch tan (45)

Han ap lyc trong dé cac chi tiét han dwgc gil tiép xtc véi nhau duwdi tac dyung lién tuc cha ap
lwe va dwge nung néng trén cac bé mat drgc han hodc trén todn bd céc chi tiét voi nhigt dd xac
dinh trong khodng thoi gian diéu chinh dugc.

Xem Hinh 31.

CHU THICH: Qua trinh nay dn dé&n bién dang déo cyc bd ma & d6 cb sy tiép xtc khit hoan toan cda cac
bé mat dwoe han va sy khuyéch tan cla cac nguyén tir qua mat phan cach, tao ra sy lién tyc cua vat liéu
gitka cac chi tiét. C6 thé thye hién nguyén cong han nay trong chan khang cd khi hodc mdi chat béo vé,
khong nén diing kim loai dién ddy.
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CHU DAN:

1 Chi tiét han (gia céng)

2 Mbihan

3 Nung néng bdng cam rng
4 Bubng cong tac

Hinh 31 — Han khuyéch tan
41.8.2
Han can

Han ap lyc trong d6 Iyc duoc tac dung din din bing céc con I&n van hanh bing co khi sau khi
nung néng bang cac bién phap khac nhau.

Xem Hinh 32.

CHU DAN:
1 Méihan
2 Chi tiét han (gia céng)
3 Conlan

Hinh 32 — Han can .
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4.1.8.3
Boc kim loai bdng can

Han ap lwc trong d6 kim loai co ban lién két véi kim loai boc sau khi nung néng cac chi tiét gia
cdng rbi ép lai bdng cac truc can van hanh béng co khi.

Xem Hinh 33.
Tl @ _‘ O
R
2
A Q _
CHU DAN:

1 Truyc can duoi
2 Kim loai co ban
3 Kim loai boc

4 Truc can trén

Hinh 33 ~ Boc kim loai bdng can

4.2 Han néng chdy

4.2.1 Chit mang ning lwgng: vat thé rin
4211

Han bing ma sat ciia mt tryc

Han néng chay trohg dé nhiét dugc tao ra bdi ma sat gilva mét tryc drng quay khong néng
chay va cac chi tiét han (gia cong).

Xem Hinh 34,

CHU THICH: Tryc dirng dwec di chuyén doc theo méi ndi dé tao ra méi han giap mép.
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CHU DAN:

1 Truc quay
2 Chitiét han (gia céng)
Hinh 34 — Han bang ma sat cia mdt tryc

4.2.2 Chét mang ning lwgng: chit 1dng
4.2.2.1
Han trong khudn duc

Han néng chay trong d6 méi han dugc bao boc kin trong khuén va kim loai dién ddy néng chay
dwoc rot 1&én trén cac bé mat dwgc han téi khi tao thanh méi han.

4.2.2.2
Han nhiét nhém (71)

Han trong khudn dlc trong dé nhiét cho han thu dwoc tlr phan (ng cta hén hep oxit kim loai
v&i bot nhém nghidn min, sy chay cla hén hep tao ra phan (rng téa nhiét |am néng chay kim
loai dién day.

Xem Hinh 35.

CHU THICH: C¢ thé tién hanh nung néng trudc hodc khdng nung néng treéc. Trong mét sé qua trinh han
ciing cé thé bd sung thém viéc tac dung lyc.
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14
15
13 11
12
11 16
| 11

10

B
CHU DAN:
1 Nutxi 9 Chot cén
2 Vo ndi 10 Ré&nh thoat
3 L&p ot bang vat liéu chiu Ita 11 Cla nung néng trudc
4 Tai 12 Hop khuodn
5 BOt chay 13 DAu ngét
6 Nap ndi 14 Mang xi
7 Céch nhiét 15 DAy rot
8 Ong | 16 Chi tiét han (gia céng)
A Nbindu

B Mat cit qua khuén

Hinh 35 - Han nhiét nhém
4.2.3 Chit mang ndng lwgng: chit khi
4.2.31
Han khi (3)

Han néng chdy trong dé nhiét cho han dwec tao ra do dét chay khi dét hodc hdn hop khi dét vai

oxy.

Xem Hinh 36,
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CHU DAN:

Chi tiét han

Mbi han

Kim logi dién day
Ngon I&ra khi

Khi dét va oxy
Mo han khi

Lo T &, TR - S 4% B O

Hinh 36 — Han khi

4.2.3.2

Han oxy-axetylen (311)

Han khi véi khi dét |a axetylen.
4.23.3

Han oxy-propan (312)

Han khi vé&i khi dét 1a propan.
4.2.3.4

. Han oxy-hydro (313)

4

Han khi véi khi @bt 1a hydro. |
4.2.4 Chét mang ning lwgng: phéng dién (dc biét 1a hd quang dién)
4.2.4.1 |

Han hé quang (1)

Cac qua trinh han néng chay st dung hd quang dién.

4.2.4.2

Han hé quang dién cwc néng chay (101)

Cac qué trinh han hd quang sl dung dién cyc néng chay.
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4.2.4.3

Han hé quang dién cwc néng chay khéng c6 khi bao vé (11)

Céc qua trinh han hd quang dién cyc néng chay khong st dung khi bao vé bén ngoai moi han.
4.24.4

Han hd quang tay dién cwc néng chay (111)

Han hd quang dign cic néng chdy dugc thao tac bang tay khi str dung que han ¢6 thuéc boc.

Xem Hinh 37.

CHU DAN:

Chi tiét han (gia céng)
Méi han :
Xi

Hb quang

Que han c6 thudc boc
Kim han

Ngudn dign

N W N =

Hinh 37 — Han hé quang tay dign cyc néng chay

4.2.45
Han hd quang bing trong lwc véi que han bec thude (112)

Han hd quang dién cyc néng chay khi sir dung que han cé thudc boc dwgc kep chat trong co
chu cho phép ha que han xuéng dwéi tac dung cla trong lvc.

Xem Hinh 38.
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CHU DAN:

Chi tiét han (gia c6ng)
Mbi han

Xi

Hé quang

Que han c¢6 thubc boc
Thanh git

Ngudn dién

~N OO AW N =

Hinh 38 — Han hd quang béng trong Iiec vé&i que han boc thude
4.2.4.6
Han hé quang bing day cé 16i thubc tw bao vé (114)

Han hé quang dién cwc néng chdy khi st dung day han cha thubc han trong 16i, khéng ding
khi bao vé bén ngoai. '

Xem Hinh 39.

40



TCVN 5017-1: 2010

A}

b o S Y
S ISTIISSS Iﬁ

4

s S N A

4
=

CHU DAN:

Chi tiét han (gia cong)

Hé quang

Mbi han

Mo han

Dau tidp xtc

Day han chira thudc han trong 16i
Céc con lan cép day han

Ngudn dién

@ N A WN -

Hinh 39 — Han hd quang bing day c6 161 thubc ty bao vé
4.2.4.7
Han hé quang dwéi 1&p thude han (12)

Han hé quang dién cyc ndng chay khi sit dung mét hodc nhidu day dién cyc hodc day dién cuwc
c6 16i thubc han hodc thanh dién cyrc, hd quang dwec bao boc hoan toan bdi xi néng chdy do
thuéc han dang hat pht 1én méi néi han chay ra.

Xem Hinh 40.
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CHU DAN:

Bé han

Xi

Thuéc han

Ong d&n thuéc han
DAu tiép xuc

Con lan cép day han
Pién crc han dang déay (day han)
Hb quang

Méi han

10 Ngubdn dién

w0 o N O B W N

Hinh 40 — Han hé quang dwéi 16p thuéc han
4.2.4.8
Han hd quang dwéi |op thude han véi mgt day dién cye han (121)
Han hd quang dwéi [&p thube han khi chi s dung mét day dién cie han.
4249
Han hé quang dwéi 1&p thubc han véi thanh dién cyc (122)
Han hd quang dwéi 16p thudc han khi s¥ dung mot thanh dién circ trin hodc 18i ¢6 thube han.
4.2.4.10
Han hé quang dwéi I&p thube han véi nhidu day dién cwe han (123)
Han hd quang dwéi 1¢p thubc han khi st? dung nhidu hon mot day dién cye h‘én.
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4.2.4.11
Han hd quang dwéi l&p thudc han cé bd sung thém bot kim loai (124)

Han hd quang dwéi lop thubc han khi sl dyng mét hodc nhiéu dién cuc han ¢é bd sung thém
b6t kim loai.

4.2.412

Han hé quang dwéi 16p thube han véi cac dién cye c6 16 thube han (125)

Han hd quang dwdéi lop thuéc han khi st dung mot hodc nhiéu dién‘cye ¢ I8i thube han.
4.2.413

Han hd quang dién cyc néng chay trong mdi treérng khi bao vé (13)

Han hd quang dién cyc néng chay khi s dung mét ddy dién cyc trong d6 hd quang va bé han
duoc bao vé khoi tac déng clia mdi tredng bén ngoai béi khi dwgc cung cép tir ngudn bén

ngoai.
Xem Hinh 41.
¥ 8
6
N N (4
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CHU DAN:
1 Chi tiét
2 Hé quany
3 Méihan
4 Voi phun
5 Khi bdo vé
6 DAu tiép xuc
7 Day dién cyc han
8 Cac con lan cap day
9 Ngudn dién

Hinh 41 — Han hé quang dién cwc néng chay trong méi treérng khi bao vé
43
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4.2.4.14

Han hd quang dién cywc nong chay trong méi trwéng khi tro, han MIG (131)

Han ho quang dién cyc néng chay co khi bao vé Ia khi tro, vi du nhw acgon hoic heli.
4.2.4.15

Han hé quang dién cwc néng chay trong médi trwérng khi hoat tinh, han MAG (135)
Han hd quang dién cyc nang chdy cé khi bao vé la khi hoat tinh héa hoc.

4.2.4.16 | |

Han hé quang dién cwc néng chay cé 16i thuéc han trong méi triwng bao vé bing khi
hoat tinh (136)

Han hoé quang dién cywc néng chady trong méi triedng bdo vé bing khi hoat tinh khi sl dung dién
cwe co 16i thube han.

4.2.4.17

Han hé quang dién cyc néng chay cé 16i thubc han trong méi trwng bao vé bang khi tro
(137) "

Han hd quang dién cyrc néng chady trong méi tredng bdo vé bang khi tro khi st dung dién cie
c6 16i thuée han. ’

4.2.4.18

Han MIG-plasma (151)

Su két hgp clia han MIG va han hd quang plasma.
4.2.419

Han dig¢n-khi (73)

Han hd quang dién cyc néng chdy cb khi bao vé khi st dyng mét day dién cyc han @& tao ra
kim loai I&ng dong trong bé han, kim loai nay dwgc giir trong méi han bang cac tAm treet lam
mat di chuyén dan 1&n phia trén khi méi han dwgc hoan thanh.

Xem Hinh 42.
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CHU DAN:
1 Méi han 8 Chitiét han
2 Chi tiét han (gia céng) 9 Céc tAm truot
3 Ngubn dién 10 H& quang
4 Lam mat bing nuéc 11 Khi béo vé
5 Day dién cyc han 12 Bé& han
6 Cac con lan cdp day 13 Kim loai han
7 D&n huéng dién cyc 14 Lam mat bang nudc
Hinh 42 - Han dign - khi
4.2.4.20

Han hé quang trong méi trrdrng khi bio v@ véi dién cwe khdng néng chay (14)

Han hd quang trong méi treeng khi bao vé véi dién cye khdng néng chay, vi dy nhw dién cye
vonfram.

4.2.4.21
Han hd quang trong mai trirérng khi bao vé 1a khi tro vé&i dién cywe vonfram (141), han TIG

Han hd quang trong mai trwéng khi bdo vé, khi s dung dién cwec khéng néng chdy, dién cyc
vonfram nguyén chét hodc cé hoat tinh trong d6 hd quang va bé han dugc bdo vé bing mét loai
khi tro.

Xem Hinh 43.

~ CHU THICH: Cang cé thé bd sung them kim logi dién ddy.
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CHU DAN:

Chi tiét han (gia cong)
Hb quang

Méi han

Kim loai dién d&y

Vi phun

Khi bao vé

Tiép xuc dién

Pién cwe vonfram
Ngubn dién

0w W N A W N e

Hinh 43 — Han hé quang trong méi trwong khi bao vé
Ia khi tro véi dién cwe vonfram

4.2.4.22 .
Han hd quang plasma (15)

Han hd quang khi s& dung plasma cla hé quang dwgc thu hep lai.

CHU THICH: C6 thé bao vé phy thém bang mét loai khi phy. C6 thé b sung thém ho#c khong bd sung
thém kim loai dién day.
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4.2.4.23

Han hd quang plasma v&i hd quang tryec tiép

Han hd quang plasma trong d6 ngudn dién cung cip dwec ndi gitra dién cwe va chi tiét han (gia

cdng).
Xem Hinh 44.
9
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W 11
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CHU DAN:
1 Ho quang tryc tiép
2 Mdihan
3  Kim loai dién diy
4 Voi phun khi plasma
5 Khi plasma
6 Vai phun khi bao vé
7 Khibdo vé
8 Tiép xuc dién
9 Pién cwc vonfram

10 Co cAu danh Ira
11 Ngudn dién
12 Chi tiét han (gia cong)

Hinh 44 - Han hd quang plasma vé&i hd quang triec tiép
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4.2.4.24

Han hé quang plasma v&i hd quang gian tiép

Han hd quang plasma trong d6 nguén dién cung c&p dwoc néi gitra dién cyc va voi phun dé tao

tia plasma.
Xem Hinh 45,
9
8 g
7. N
6 N
s S
4 EIF
N N
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CHU DAN:

Hé quang gian tiép
Lép rap cho han
Kim loai dién iy
Voi phun khi plasma
Khi plasma

Voi phun khi bao vé
Khi bao vé

Déu tiép xuc

bién cyc vonfram
10 Co chu danh Ira

11 Ngudn dién

12 Chi tiét han (gia céng)

W o N O ;AW N -
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Hinh 45 - Han hé quang plasma véi hd quang gian tiép
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4.2.4.25

Han hd quang plasma v&i hé quang ban trgc tiép

Han hé quang plasma trong d6 hé quang ldc thi tryc tiép IGc thi gian tiép.
Xem Hinh 46.

CHU THICH: Thwong dwgc dung @é gia cdng stra bé mat.

o

10

PO N @
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CHU DAN:

Hé quang ban tryc tiéb
L&p rap cho han

Kim loai dién day

Véi phun khi plasma
Khi plasma

Vi phun

Khi bao vé

Tidp xtc dién

Dién cyc Vonfram

10 Co chu danh Iba

11 Ngudn dién

12 Chi tiét han (gia céng)

O o N O O A W N =

Hinh 46 — Han hé quang plasma v&i hé quang ban triec tiép
4.2.4.26
Han plasma v¢&i bt kim loai
Han hd quang plasma véi viéc cung cap bét kim loai.

Xem Hinh 47.
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CHU DAN:

Méi han

H& quang triec tiép

Véi cung cép khi bdo vé& phy (tuy chon)
Vi phun plasma

Khi plasma

Khi bdo vé& phy (tay chon)

Voi phun khi bdo vé

Bot kim loai dién day + khi bdo vé
Tiép xuc dién

Pién cyec Vonfram

Co clu danh'lira

Chi tiét han (gia céng)

Ngudn dién

W W ~N 3o, kAW MK
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Hinh 47 — Han plasma véi bét kim loai

4.2.5 Chét mang ning Iwgng: chit birc xa

4.25.1

Han laze (52)

Han néng chay khi st dung mét chium tia sdng don séc.
Xem Hinh 48.
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CHU DAN:

1 Chi tiét han (gia céng)
2 Ngubn sang

3 Ngudn dign

4 Guong elip

5 Thanh laze ho#c 6ng chira khi
6 Chum tia sang

7 Chum laze

8 Thaukinh

9 Khi bao vé

10 Méi han

Hinh 48 — Han laze

4,252

Han laze & trang thai rdn (521)

Han laze trong d6 st dung tinh thé & trang thai rén dé tao ra laze.
4.5.2.3

Han laze & trang thai khi (522)

Han laze trong d6 s& dung khi dé tao ra laze.

4.25.4

Han chim tia dién tir (51)

Han néng chay khi st dung chum tia dién tir hoi ty.
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Xem Hinh 49.
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CHU DAN:
1 Chi tiét han (gia cong)
2 Bubng cong tac
3 Chum tia dién t&
4 Cubn day lai tia
5 Anot
6 Catot
7 Bubng chan khéng
8 Ngubn dién
9 Cudn day hdi tu
10 Mbi han
Hinh 49 — Han chum tia dién tdr
4.2.5.5

Han chum tia dién tir trong chan khéng (511)

Han chim tia dién t&r dwec tién hanh trong chan khéng.

4,256

Han cham tia dién ti trong khi quyén (512)

Han chum tia dién ti dwoc tién hanh trong khi quyén.

4.2.6 Chit mang nang lwgng: chuyén ddng clia mét kh.é_»i lwgng

(Hién chwa c6 qua trinh han nao).
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4.2.7 Chéat mang nang lwgng: déong dién

4.2.71
Han dién xi (72)

Han néng chay khi s& dung tac dung két hgp clGa dong dién va dién tl trong mot hodc nhidu
dién cire néng chady va mét bé xi néng chay dan dién cé dién cyc di qua dé vao trong bé han, ca
bé xi 1A4n bé han duec gilr tai mdi ndi han bdi cac tAm truet 1am mat di chuyén dan ti dudi 1én

trén.

Xem Hinh 50.

CHU THICH: Sau théi gian phéng hd quang lic ban ddu, ddu mut cla dign cyc dwoc bao phi béi xi 1dng
va sau 46 dwgc néng chay lién tyc téi khi méi han dwoc hoan thanh. Cac dién cyc co thé ia cac thanh
ho#c cac tAm trdn hoac ¢6 16i thube han.

CHU DAN :

Chi tiét han (gia cong)
Ngudn dien

Lam mat bang nuéc
Pién cyc

Con 13n chp dién cyc
Kim c&p dién cyc

Chi tiét han (gia céng)
C4c tAm truot

Bé xi

10 B& han

11 Kim loai han

12 Lam mat bdng nuéc
13 Mdi han

WO~ AWM -

Hinh 50 ~ Han dign xi
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5 Thuat ngiv lién quan dén cac k¥ thuat han

5.1 Thuat ng® lién quan dén cac phwong phap han
5.1.1

Han mét dwérng

Phwong phap han trong d6 mbi han duwec tao thanh hodc I&p han dwgc ddng két theo mot
dwang han.

CHU THICH: Méi han c6 thé bao gbm moét hoac mét sb dudng han.
5.1.2
Han hai dwéng

Phuong phap han trong 66 méi han dwec tao thanh hodc lop han duec déqg két theo hai dwéng
han.

51.3

Han nhiéu dwéong

Phuwong phéap han trong 6 méi han dwgc ché tao hodc I&p han duec két tia theo nhidu duong han.
CHU THICH: Cling cé thé xac dinh theo sé duwéng han (vi dy “han ba dwdng”).

5.1.4

Han mét' phia

Phwong phap han trong d6 méi han dwoc ché tao tir mét phia (bén) cta chi tiét han.
51.5

Han hai phia

Phuwong phap han trong dé méi han dugc ché tao ti hai phia (bén) cla chi tiét han.
5.1.6

Han hai phia véi mdt dwéng han

Phwong phap han trong @6 méi han duwec ché tao tir hai phia (bén) cm_'ia chi tiét han theo mét
duwdng han, mbi dwong han chi c6 mét vét han.

5.1.7
Han hai phia déng thei

Phuong phap han trong d6 méi han dwoc ché tao bdng cach han ddng thoi tir hai phia (bén)
cla chi tiét han.

Xem Hinh 51.
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CHU DAN:

1

2
3
4

5.1.8

PAau han
Chi tiét han (gia cong)
Pau han

Mbi han
Hinh 51 — Han hai phia ddng th&i

Han sang trai (han trai)

Phwong phdp han khi trong dé thanh kim loai didn a3y di chuyén & phia treéc clia mé han theo
hwéng han..

Xem Hinh 52.

CHU DAN:

1

2
3
4
5

Chi tiét han (gia cong)
Thanh kim loai dién day
Mé han

Ngon [&ra khi

Mé&i han

Hinh 52 - Han sang trai (han trai)
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5.1.9

Han sang phai (han phai)

Phwong phap han khi trong d6 thanh kim loai dién ddy di chuyén & phia sau md han theo
hwéng han.

Xem Hinh 53,

CHU DAN:

1 Ngon itra khi

M&i han

Thanh kim loai dién dy
Mo han

Chi tiét han (gia cong)

b W N

Hinh 53 — Han sang phai (han phai)
5.1.10
Han trén ranh han hep

Phwong phap han néng chay trong d6 khe h& gilra cac chi tiét han hep. C6 thé han bng cac
qua trinh han hd quang dién cyc néng chdy khac nhau, vi dy, han hd quang dién cwc néng chiy
trong méi trwdng khi hoat tinh, han dién-khi v.v...

51.11
Han phan doan ngwec

Phwong phap han trong dé céac doan ngén clia mdi han dugc han theo hwdng nguoc lai voi
hwéng han chung sao cho phan cubi clia mét doan méi han phii chém [én diém bét ddu cla
doan méi han trudc d6.

Xem Hinh 54.

56



CHU DAN:

Ngon Ira khi

Chi tiét han (gia cong)
Thanh kim loai dién day
M6 han

Huéng han cac doan ngén ctia mdi han
Doan méi han thi hai

Boan méi han thir nhét

M&i_ han

e -~ O ;AW N =

Hinh 54 — Han phan doan ngwec
5.1.12
Han ady
Phwong phap han trong d6 mé han dwoc diy di theo hwéng han.

Xem Hinh 55.

CHU DAN:
1 Chi tiét han (gia cong)
2  Méihan
3 Mo han

Hinh 55 - Han ddy

TCVN 5017-1: 2010
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5.1.13

Han kéo
Phwong phap han trong 46 mé han dwoc kéo di theo hwéng han.

Xem Hinh 56.

CHU DAN:

1 Chi tiét han (gia cong)
2  Mdihan

3 Mo han

Hinh 56 — Han kéo

5.1.14 Han lic ngang

Phwong phap han trong d6 duwdng han dwec tao ra bdng cach cho mé han dao ddng theo chiéu
ngang so v&i hwéng han. '

Xem Hinh 57.

CHU DAN:
1 Mdi han
2 Chi tiét han (gia céng)
3 Mdhan

Hinh 57 — Han léc ngang
5.1.15
Han dinh

Phwong phap han @& dinh vi ddng vi tri twong quan cla céc chi tiét hodc bd phan dwec han véi
nhau b&ng cac méi han diém hodc cac doan ngén clia mébi han.
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5.2 Thuat ngir lién quan dén cac dic tinh co ly ciia mdi han

5.21

Hoat dgng han _

Hoat déng trong @6 cac chi tiét gia cong dwoc néi (lién két) véi nhau bing han.
CHU THICH: Trong han hd quang, hoat ddng han triing véi thei gian dét chay ctia hd quang.
5.2.2

Piéu kién han

Diéu kién dé ché tao cac mdi han; cac didu kién nay bao gém céac yéu té vé méi trwéng (vi duy,
thoi tiét), cac yéu té vé (rng sult va cac yéu té cong thai hoc (vi dy, tiéng 8n, nhiét, trang thai
lam viéc bi go bé) va cac yéu té lién quan dén cac chi tiét han (vi dy, kim lgai co ban, dang rénh
han, vij tri han). :

5.2.3

Thoéng sé han

DU liéu cin thiét cho ché tao mét méi han cé chét lwgng tét khi str dung qua trinh han da cho;
cac di¥ liéu nay bao gdm, vi du kim loai dién ddy, cac thong sbé chi dinh vé& co va dién, nhiét a6
nung néng trwdc, nhiét d¢ duy tri khi han va nhiét d gilra cac I&p han, trinh tw thyc hién cac
I&p han.

CHU THICH: M6t sé vi dy vé biéu dd cia cac théng sé han dién dwgc gi¢i thidu trén Hinh 58.

6
7
8
5. |4 9
L3 2
1 "

CHU DAN:
1 Chu ky 6 Dién ap (dong dién)
2 Theoi gian thyc 7 Dign ap xung (dong di¢n xung)
3 Thei gian xung 8 Dién 4p co sd (dong dién co sd)
4 Thoi gian suy giam clia dong dién 9 Thei gian
5 Thei gian tang cha dong dién

Hinh 58 — Vi dy vé cac thong sé han
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5.2.4

Goc nghiéng cia mé han
Géc gitra dwong tam clia moé han va duéng truc doc clia mdi han theo hudng han.

Xem Hinh 59.

CHU DAN:

1 Chi tiét han (gia cong)
2 Goc nghiéng cua md han
3 Mo han

4 Méi han

Hinh 59 — Géc nghiéng cia mé han

5.2.5
Goc mo han

Géc gilba dwdng tdm cia mé han va mat phdng chudn trén chi tiét han dwec chiéu xubng mat
phdng vuéng géc véi hwdng han.

Xem Hinh 60.

CHU DAN:

1 Gob6c mé han
2 MOG han

Hinh 60 - G6c mod han
5.2.6
Tam véi cla dién cye

Khodng cach gitra ddu mat clia éng tiép xuc va dhu mut clia day dién cyc han (day han).
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5.2.7

Khoing cach éng tiép xtc

Khodng cach gira ddu mut cta dng tiép xtc va diém mdi hd quang.

Xem Hinh 61.
AT
IR e
=
\
N 1
\| L
CHU DAN:

1 Khodng céach éng tiép xuc
Hinh 61 - Khodng cach éng tiép xuc

5.2.8
Hwéng han

Hwéng thwe hién qua trinh han.

CHU THICH: Huwé&ng han dugce dinh rd b&i hedng phat trién cia 1&p han.

5.2.9
 Tosiig ning chiy

Téc a0 tai d6 kim loai dién ddy néng chay.

CHU THICH: Téc d$ néng chay dugec bidu thi bAng chidu dai cla kim loai dién ddy trén don vj thei gian.
5.2.10

Téc do cdp kim loai dién ddy

Téc 48 cung cép kim loai dién dAy trong qua trinh han.

CHU THICH: Téc a4 cap dwoc bidu thi bdng chidu dai cia kim loai dién ddy trén don vi thei gian.
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5.2.11

Téc ad han
Téc 46 tién clia thao tac han theo hwéng han.
5212

Théi gian 1am ngudi
Thei gian 1am ngudi gitra hai nhiét 5 da cho thuréng duec qui dinh cho mét dwdng han va ving
anh hwéng nhiét twong tng.

Vi DY:
ta/s biéu thj thei gian lam mat tir 800 °C xuéng 500 °C.

5.2.13

Théi gian néng chay

Thoi gian ding cho viéc 1am néng chay kim loai dién ﬁéy.
5.2.14

Thei gian nung néng

Thoi gian nung néng gitra hai nhiét @6 da cho thudng dugc qui dinh cho kim loai méi han hodc
viing anh hwéng nhiét. '

vi DY:

tg/5 biéu thi theri gian nung néng tir 500 °C dén 800 °C.

5.2.15

Théi gian han

Thei gian can cho ché tao méi han (trlr nguyén céng chuln bj hodc hoan thién).
CHU THICH: The&i gian han bao gdm théi gian (cho) sdn xuét han va thdi gian phyc vy (thei gian phy).
5.2.16

Thei gian san xuét han

Thei gian trong d6 dién ra thao tac han.

5.2.17

Thei gian phyc vy

Thoi gian @& thye hién cac nhiém vy lién quan dén han (vi duy, thay adi aien cué. théo xi).
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5.2.18

Théi gian duy tri sw nung néng trwée T

Nhiét d6 téi thidu trong viing han phai dugc duy tri néu qua trinh han bi dirng lai (xem 1SO 13916).
5.2.19

Nhiét dé nung nong trwéec, Tp

Nhiét d¢ ca chi tiét han trong ving han ngay triréc khi bét dAu bat ¢t thao tac han nao.

CHU THICH: Nhiét 46 nung ndng trudc thwdng durge bidu thi 1a nhiét dd téi thiéu va thuéng bing nhigt 46 téi
thiéu gitra cac I&p han (xem 1SO 13916).

5.2.20
Nhiét 4 gitra cac Iop han, T;

Nhiét 8 do dwrgc trong méi han nhidu lép va kim loai co ban lién k& ngay trréc khi thyre hién 1ép han
tiép theo.

CHU THICH: Nhiét 6 gira cac I&p han thwng dwoce bidu thi 1a nhigt @6 Ién nhat (xem (SO 13916).
5.2.21
Ning lwgng dwéng, E

Nang long dién tiéu thy trong qua trinh han mdt don vj chidu dai kim loai méi han va dugc tinh todn
theo céng thirc sau:

i
v

trong d6
U 1adién &p han;
I 1acwdng d§ dong dién han;
v latéc do han.
5.2.22
Nhiét lvgng cép vao, Q

Nhiét dwgc cap vao trong qud trinh han dya trén mét kich thwdc dac trweng nhur chiéu dai clia dwdng
han hodc méi han, dién tich mét cit ngang clia méi han, dwdng kinh cla diém han diém.

Déi voi han hd quang, nhiét Ivgng cAp vao dugc tinh todn theo cdng thirc sau:

Ql' = E'f?
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trong dé:

E, lanang luong dudng;
7 la hiéu sudt nhiét.
5.2.23
Hiéu suét nhiét, 1
Ty sé gitra nhiét lwgng cAp vao va nang lvgng duong

-9
E

i
5.2.24

Hiéu suit nhiét twong déi, n'

Ty sé gira hiéu suét nhiét clia bt ky qua trinh han nao 7x va hiéu suét nhiét cla. qua trinh han hd

quang duéi l&p thube han, n* dugc biéu thj boi:

. T%
-

5.2.25

Dong nhiét ba chiéu

Dong nhiét trong qua trinh han xuét hién song song va vudng goc véi b& mit ctia tAm thép han.
5.2.26

Dong nhiét hai chiéu

Doéng nhiét trong qua trinh han chi xuét hién song song véi bé mat clia tm thép han.

52.27

Chiéu day chuyén tiép, dy

Chiéu day cda tdm thép han tai d6 dién ra sy chuyén tiép tir dbng nhiét ba chidu sang dong nhiét hai
chigu.

CHU THICH: dy phy thudc vao nhiét lwvong cp vao.
5.2.28
Téc do didn diy

Khéi luvgng chia kim loai didn dAy dwoc tiéu thu trong mét don vi thei gian san xuét han.
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5.2.29

Téc d dién ddy kim loai toan by méi han

Khéi'lwgng cla kim loai toan bd méi han duwgc dign ddy trong mdt don bi thoi gian san xuét han.
5.2.30

Hiéu suit dién cyc

Ty sé gitra khéi lwgng cia kim loai toan méi han dwoc dién ddy trong ranh han hoac trén chi tiét han
va khéi long cla kim loai dién ddy duoc tiéu thy, hodc day cé 16i thudc han trong han hé quang dién
e ndng chay véi dién cire ¢ vd boc, dugc bidu thi bing phan tram.

5.2.31

Ty sb didn ddy

Ty sé gitra chidu dai clia dudng han va chidu dai cda thanh kim loai dién dé.y d4 tiéu hao.
5.2.32 |

Téc a6 dién ddy kim loai cia médi han

Khéi lvgng ctia kim loai méi han dién ddy trong ranh han trén mdt don vj thei gian sén xuét han.
5.2.33

Chidu réng lic ngang

Hai IAn bién dd Iac ngang cla thanh kim loai dién ddy hodc dung cu han.

5.2.34

Bién d¢ lic ngang

Mat nira chidu rong lic ngang.

Xem.Hinh 62.

CHU DAN:

1 Chiéu rong lac ngang
Bién d0 l&c ngang
Pau han

Chi tiét han

Méi han

LU L

Hinh 62 - Chiéu rdng lac rigang, bién do lic ngang
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5.2.35

Tan sé ldc ngang

Sé 1an dao déng clia thanh kim loai dién day hodc dung cy han trong mét don vi thoi gian.
5.3 Thuit ngi¥ lién quan dén méi han

5.3.1

Diém bit ddu han

Piém trén chi tiét han tai d6 qua trinh han dwoc hodc 43 du'o’c bét du.

5.3.2

Méi han dinh

Méi han diing @& dinh vj cac chi tiét hodc céc cum chi tiét duoc lién két véi nhau & vi tri chinh xac cho
han.

53.3
Vi tri méi han dinh

Vj tri trén chi tiét tai 46 qua trinh han dwoc hodc da duoc thye hién.

5.3.4

Méi han tam th&i

Méi han ding dé cb dinh tam thdi dd ga cho 1&p rap va dwoc tdy bd di khi hoan thanh céng viéc han.
5.3.5 |

Dwdng han c¢é lic ngang

Puwong han dwoc tao ra do chuyén ddng lac ngang clia thanh kim loai dién day hodc dung cy han.
5.3.6

Dwong han khéng c6 lic ngang

Buong han dugc tao ra khi khong cé chuyén ddng lc ngang ctia thanh kim loai dién ddy ho3c dung

cy han.
5.3.7
Diém bat diu han tr& lai

Diém trén chi tiét han tai 46 qua trinh han dwoc hodc d3 dwoc han tré lai.
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5.3.8

Diém két thuc han

Piém trén chi tiét han tai d6 qua trinh han dugc hodc da dwec dirng lai.
5.3.9

Ving han

Viing trén chi tiét hodc cac chi tiét han tai d6 qua trinh han duwoc hodc da dugc thyc hién.

5.4 Thuét ngir lién quan dén hoat dong han nhw 1A mot ham sé cua th&i gian
5.4.1 |

Chwong trinh han dinh

Chuwong trinh quy dinh vi tri va kich thwéc clia cac méi ndi han dinh va trinh tw han dinh.
542

Trinh ty han dinh

Thr ti a4t cac méi han dinh.

5.4.3

Ké hoach han

Chuong trinh qui dinh thir ty va hwéng han cac méi han trén chi tiét gia cong.
54.4

Trinh tyr han cac dwdng (lwet) han

Ther tw han céc dwdng han hodc I&p kim loai dién ddy.

5.4.5

Trinﬁ ty han

Thi tw han cac méi han trén chi tiét gia cong.

5.4.6 |

Qui trinh han

Danh myc qui dinh qui trinh han @Ay au (vi du, k& hoach han, cac didu kién han, cac théng sé han).
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5.5 Thuat ngi® lién quan dén @ ga han

5.5.1
TAm ga lGc bat d4u han

Chi tiét bdng kim loai (hodc b&ng vat liéu thich hop khac) dwoc ga dat dé co thé dat dwoc toan bd
chiéu day clia kim loai méi han tai diém bét dau cia méi han.

5.5.2
Tam ga lic két thic han

Chi tiét bing kim loai (hodc bing vat liéu thich hgp khac) dwoc ga dit dé cé thé duy tri dwoc toan b
chiéu day cla kim loai méi han tai diém két thic cla méi han (dé tranh hinh thanh vét 16m & cubi
duéng han).

5.5.3
Pém lot

Chi tiét bing vat liéu thich hop ding dé ngin nglra sy sut I& ca bé kim loai néng chay trong qua trinh
han va cling c6 thé dwoc ding dé hb tre cho viéc hinh thanh dwéng han cé chan.

5.5.4
Pém 16t cb dinh

Pém |6t dugc thiét ké aé lién két vinh vidn voi chi tiét gia cdng sau khi han.
5.5.5

Bém lot tam théi

Pém 16t dugc thiét ké dé thao ra khai chi tiét gia cong sau khi han.

5.5.6

Vit ligu han

TAt ca céac vat lieu nhw vat liéu didn ddy, khi, thubc han hodc bt han dwec sl dung trong qua trinh
han va cho phép hodc tao didu kién d& dang cho viéc hinh thanh méi han.

5.5.7
Pém khi bao vé

Vat liéu phy (vi dy, khi tao hinh) dung @& ngan ngira sy oxy héa & phia chan méi han va ciing dé giam
rii ro gay sut I bé kim loai néng chay. :

68



TCVN 5017-1: 2010
6 Thuat ngir lién quan dén han co khi héa

6.1

Han tay

Qua trinh han trong dé kim cap dién cwc han, sing han, dén han hodc mo han khi dwgc van hanh
béng tay (xem Béang 1).

6.2

Han ban tw dégng

Han tay cd sy co khi hda viéc cip day han (xem Bang 1).
6.3

Han ty dong

Qua trinh han trong d6 cac nguyén cong (thao tac) chinh (trir viéc didu khién chi tiét gia cdng) duwoc co
khi héa (xem Bang 1). ' :

CHU THICH: C6 thé diéu chinh bing tay cac phwong an han trong qua trinh han.

6.4

Han hoan tc;én tw dong

Qua trinh han trong do tat ca cac nguyén céng (thao tac) han dwgc co khi héa (xem Bang 1).
CHU THICH:Khong thé diéu chinh dwgc béng tay cac phrrong an han trong qua trinh han.

6.5

Han robét

Han hoan toan ty d6ng khi st dung tay may, co thé dwoc dat chwong trinh triréc cho cac hwéng han
khac nhau va cac cAu hinh khac nhau cla chi tiét gia céng.
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Bang 1 - Cac vi du v& phan loai theo mirc d6 co khi hoa

-

Viduy ;
Han hd quang trong méi trwomg khi béo vé Loai chuyén dong
Thuat ng®
Han hd quang dién cyc vonfram |  Han hé quang dién cycndng | Dan hudng Cép Diéu khién
trong m6i trrdrng khi tror Han TIG | chdy trong mai tneémg khi bao vé | d&u han/chi | kim loai chi tiét
(141) (13) tétgiacdhng | diénddy | giacdng
Han tay tay tay tay
Han ban
tw ddng
tay co khi tay
hoa
Han ty
déng
co khi co khi tay
hoa hoa
Han hoan
toan ty
déng co khi co khi co khi
hoa hoa héa
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7 Thuit ngir lién quan dén sé lwgng dau han

TCVN 5017-1: 2010

Xem Bang 2.
Bang 2 - Thuat ngi¥ lién quan dén sé lvgng cac ddu han
Diiluoso Thuit ngiv Sé lwgng cac ddu han Minh hoa
7:1 Han v&i mot ddu han Mot
e
1
CHU DAN:
1 Chitiét han (gia céng);
2 Kim loai dién ddy
3 Pauhan
7.2 Han véi hai ddu han Hai .3
2-
RIS YA AT VS0
1
CHU DAN:
1 Chitiét han (gia cong);
2 Kim loai dién ddy
3 Piauhan
7.3 Han v&i ba dAu han Ba
CHU DAN:
1 Chi tiét han (gia cong);
2  Kim loai dién day
3 DPAuhan
74 Han v&i nhidu ddu han Nhidu hon ba d4u han -
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8 Thuat ngir lién quan dén sé lwong cac dién cye han

Xem Bang 3.

Bang 3 - Thuat ngir lién quan dén sé lwgng céac dién cyrc han

Piédu sé
No

Thugt ngir

Sé lwgng cac
dién cyc han

Minh hga

8.1

Han vé&i mét dién cywe han

Mot

CHU DAN:

—

Chi tiét han (gia cong)
Hé quang.

Bién cyre

Nguén dién

8.2

Han véi hai dién cyc han

Hai

CHU DAN:

1

2
3
4

Chi tiét han (gia céng)
Hb quang

Dién cwc

Ngubdn dién

8.3

Han vé&i ba dién cye han

CHU DAN:

1

2
3
4

Chi tiét han (gia cong)
Hé quang

Bién cvc

Ngudn dién

84

Han vé&i nhidu dién cye han

Nhiéu hon ba
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9 Thuat ngi lién quan dén viéc bd tri kim loai dién ddy hoic dién ciyrc khong néng chay
Xem Bang 4.

Bang 4 — Thuat ngi» lién quan dén viéc bd tri kim loai dién diy hoic dién cywc khdng néng chay

Didu sé . ‘Bé tri kim loai dién .
No Thudt ngr déy hodic dién cyc Minh hoa
khong ndéng chay
9.1 Han véi cac dién cyc song | Bén canh nhau va
song ' vudng goc voi huwéng
' han
CHU DAN:
1 Méihan
2 Ngudn dién
3 Diéncyc
4 Hd quang
5 Chi tiét han (gia céng)
92 Han v&i cac dién circ dat so | Bén canh nhau va so

le nhau le v&i hrréng han

CHU DAN:

Méi han

Ngudn dién
Piéncyc

H& quang

Chi tiét han (gia cong)

NBRWN
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Bang 4 (két thuc)

Diéu sb s B4 tri kim loai dién
No Thuat ngir déy hogc dign cyc Minh hoa
khéng néng chay
9.3 Han vé&i cac dién cuc bb tri | Hai dién cyc duwgc bd
bd dbéi trwwérc sau tri dién cyc nay sau |
dién cyc kia theo | 3
huéng han 2 i ol
5L P
5
1
CHU DAN:
1 Mbihan
2 Ngudn dgién
3 bDiéncyc
4 Hb quang
5 Chitiét han (gia céng)
9.4 Han vé&i cac dién cye bb tri Nhiéu hon hai dién
theo day cyc duge bb tri dién

cyc nay sau dién cyc
kia theo hwéng han
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TIEUCHUAN QUOC GIA

TCVN 5017-1 : 2010

Welding and allied
processes — Vocabulary —

Part 1:
Metal welding processes

1 Scope

This part of ISO 857 defines metal welding processes
and relating terms.

2 Normative references

The following referenced documents are indispensable
for the application of this document. For dated
references, only the edition cited applies. For undated
references, the latest edition of the referenced

document (including any amendments) applies.

1SO 4063:1998, Welding and allied processes —
Nomenclature of processes and reference numbers,

1ISO 13916:1996, Welding — Guidance on the
measurement of preheating temperature, interpass
temperature and preheat maintenance temperature.

Soudage et techniques
connexes — Vocabulaire —

Partie 1:
Soudage des métaux

1 Domaine d'application
La présente partie de I'ISO 857 définit les procédés de

soudage des métaux ainsi que les termes
correspondants.

2 Références normatives

Les Références normatives suivantes sont trés

nécessaires a d'application de cette norme. Pour les
Références datées, it faut appliquer I'édition indiquée.
Pour les Références qui ne sont pas datées, il faut
appliquer I'édition le plus récente comprenante aussi

les amendements (si ils existent).

1SO 4063:1998, Soudage et techniques connexes —
Nomenciature et numérotation des procédés.

ISO 13916:1996, Soudage — Lignes directrices pour
le mesurage de la température de préchauffage, de la
température entre passes et de la température de
maintien du préchauffage
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3 Basic terms

3.1

metal welding

operation which unifies metal(s) by means of heat or
pressure, or both, in such a way that there is continuity
in the nature of the metal(s) which has (have) been
joined

NOTES

1 A filler metal, the melting temperature of which is of the
same order as that of the parent metal(s), may or may not
be used and the result of welding is the weld.

2 This definition also includes surfacing.

3141

welding with pressure

welding in which sufficient outer force is applied to
cause more or less plastic deformation of both the
faying surfaces, generally without the addition of filler
metal

NOTE — Usually, but not necessarily, the faying surfaces
being heated in order to permit or to facilitate unifying.

3.1.2

fusion welding

welding without application of outer force in which the
faying surface(s) has (have) to be molten; usually, but
not necessarily, molten filler metal is added

3.1.3

surfacing (by welding)

producing a layer of metal, by welding, on a workpiece
to obtain desired properties or dimensions

314

joining (by welding)

Producing a permanent connection between two or
more workpieces by welding

NOTE — Term ‘intended to distinguish the purpose of
welding from surfacing.

76

3 Termes fondamentaux

31

soudage des métaux, m

opération consistant a assembler deux ou plusieurs
pieces meétalliques par chauffage, pression ou
combinaison des deux, de maniére a assurer la
continuité métallique des pieces assemblées

NOTES

1 Le soudage peut se faire avec ou sans utilisation d'un
meétal d'apport dont la température de fusion est du méme
ordre de grandeur que celle du ou des métaux de base. Le
résultat du soudage est la soudure. '

2 Cette définition s'applique également au rechargement.

3.1.1

soudage avec pression,m

soudage, en géneéral sans métal d'appor, dans lequel
un effort extérieur suffisant est appliqué pour
provoquer une déformation plastique plus ou moins
forte des faces a souder

NOTE — Les faces & souder sont généralement, mais pas
obligatoirement, chauffées afin de permettre ou de faciliter
la liaison.

3.1.2

soudage par fusion, m

soudage sans application d'effort extérieur, dans
lequel les faces & souder doivent étre fondues, un
métal d'apport étant généralement, mais pas
obligatoirement, utilisé

313

rechargement (par soudage), m

dépdt, par soudage, d'une couche de métal sur une
piéce afin dobtenir les propriétés ou dimensions
recherchées

3.1.4

assemblage (par soudage), m

obtention, par soudage, d'un assemblage permanent
entre deux ou plusieurs piéces

NOTEb— Terme destiné & faire la différence entre le
soudage et e rechargement.



3.2

energy carrier

physical phenomenon which provides the energy
required for welding either by transmission to or by
transformation within the workpiece(s)

NOTES

1 The following energy carriers with their respective
ordering numbers are used in clause 4:

1  solid body
liquid
gas
electrical discharge
radiation
movement of a mass
electric current
unspecified
2 When welding using a solid body, a liquid, a gas or an
electrical discharge, the heat required for welding shall be
applied to the workpiece(s), whiist when welding by means
of a beam of radiant energy, movement of mass or electric
current, the heat (or the mechanical energy in cold welding

with pressure) is generated by energy transformation within
the workpiece itself.

@D~ O, kWM

For a solid body, liquid and gas the decisive factor is their
enthalpy. Electrical discharge and current passage are
mechanisms guiding the energy of moving charged
particles to the welding zone. In the case of an electrical
discharge this is done by plasma or sparks and in the case
of electric current, by resistance heat where the current is
produced by induction or transmitted by conduction.

Radiation is propagation of energy in the sense of
dissemination of waves by light or charged particles beams.
For movement of a mass the characteristic factors are force
and displacement in time. Different kinds of movement are
translational motion, rotation and oscillation.

4 Metal welding processes

4.1 Welding with pressure
4.1.1 Energy carrier: solid body

41.141

heated element welding

welding with pressure processes where the
workpieces are heated by the heating tool in the area
of the joint to be made

TCVN 5017-1: 2010

3.2

porteur d'énergie, m

phénoméne physique fournissant I'énergie nécessaire
au soudage soit par transmission, soit par
transformation a l'intérieur de la (des) piéce(s)

NOTES

1 Les porteurs d'énergie suivants, avec leur numéro
d'ordre respectif, sont utilisés a l"article 4:

1 corps solide
liquide
gaz
decharge électrique
rayonnement
mouvement d'une masse
courant électrique

8  non spécifié
2 En soudage utilisant comme porteur d'énergie un solide,
un liquide, un gaz ou une décharge électrique, la chaleur
nécessaire au soudage est appliquée a la piéce, alors qu'en
soudage avec faisceau d'énergie de rayonnement,
mouvement d'une masse ou courant électrique, la chaleur
(ou I'énergie mécanique dans le cas du soudage a froid
avec pression) est produite par transformation de I'énergie
dans la piace elle-méme.

~N OO N WM

Pour un corps solide, un liquide et un-gaz, le facteur
déterminant est |'enthalpie. La décharge électrique et le
passage de courant sont des mécanismes qui guident
I'énergie des particules chargées vers la zone de soudure.
Dans |e cas d'une décharge électrique, ceci est réalisé par

- le plasma ou les étincelles; dans le cas du courant

électrique, c'est par effet Joule, et le courant est produit par
induction ou transmis par conduction.

Le rayonnement est la transmission d'énergie sous forme
d'ondes par propagation d'un faisceau de lumiére ou de
particules chargées. Dans le cas du mouvement d'une
masse, les facteurs caractéristiques sont l'effort et le
déplacement dans le temps. Parmi les différents types de

. mouvements, on distingue la translation, la rotation et

I'oscillation.

4 Termes relatifs aux procédés
de soudage des métaux

4.1 Soudage avec pression

- 4.1.1 Porteur d’épergie: corps solide

41.11

soudage par élément chauffant, m

soudage avec pression dans lequel les piéces sont
chauffées par l'outil chauffant dans la zone ou le joint
doit étre réalisé
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NOTE — Heating may be constant or pulsating and the
weld is made by the application of force without the addition
of a filler material. The force is applied by either a wedge
shaped tool or through a nozzle through which one of the
workpieces is fed.

4.1.1.2
heated wedge welding
heated element welding by means of a heated wedge

Figure 1.

Key

1 Weld

2 Workpiece feed

3 Power source

4 Wedge-shaped tool
5  Workpiece

NOTE — Le chauffage peut étre continu ou puisé, et la
soudure est obtenue par l'application d'un effort, sans
apport de métal. L'effort est appliqué soit par un outil en
forme de coin, soit par I'intermédiaire d'une buse permettant
le passage de l'une des piéces a souder.

4.1.1.2

soudage par coin chauffant, m

soudage avec un élément chauffant ayant la forme
d'un coin

Figure 1.

Légende

Soudure .
Alimentation de la piéce

Source de courant

Coin chauffant

Piéce

o B W N =

Figure 1 — Heated wedge welding
Figure 1 — Soudage par coin chauffant
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4113 4.11.3
heated nozzle welding soudage avec buse chauffante, m
heated element welding by means of a heated nozzle soudage par élément chauffant dans lequel celui-ci est
. une buse chauffante
Figure 2.

Figure 2.

7
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1,
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-
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11011V
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Key Légende

1 Workpiece 1 Piécs

2  Power source . 2 Source de courant
3  Nozzle 3 Buse

4 Weld 4 Soudure

Figure 2 — Heated nozzle welding
Figure 2 — Soudage avec buse chauffante
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41.1.4

nail head weiding

a variant of heated nozzle welding in which the end of
one or two wires which has been fed through the
nozzle and heated by a flame or electric discharge,
forms a small globule, which under the effect of the
applied force is flattened into the shape of a nail head

Figure 3.
NOTE — Processes 4.1.1.2 to 4.1.1.4 can also be carried

out by energy carrier movement of mass (ultrasonic
welding) or as a combination of both.

Key

1 Flame

2 Molten metal globule
3 Power source

4 Nozzle

5 Workpiece

6 Weid

4114

soudage en téte de clou, m

variante du soudage avec buse chauffante dans
laquelle I'extrémité d'un ou de deux fils traversant la
buse est chauffée par une flamme ou une décharge
électrique et forme une gouttelette qui, sous l'action de
l'effort appliqué, s'aplatit en prenant la forme d'une téte
de clou

Figure 3.

NOTE —Les procédés 4.1.12 a 4.1.1.4 peuvent
également &tre mis en ceuvre avec, pour porteur d'énergie,
le mouvement d'une masse (soudage par ultrasons) ou une
combinaison des deux.

Légende

Flamme

Goutte de métal fondu
Source de courant
Buse

Piéce

Soudure

D wn B W

Figure 3 — Nail head welding
JFigure 3 — Soudage en téte de clou
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4.1.2 Energy carrier: liquid

4.1.21

flow welding with pressure

welding with pressure where the joint assembly is in a
mould and moiten metal is poured over the surfaces to
be welded until the joint is made

Figure 4.

NOTE — The moiten metal is often produced by an
aluminothermic reaction (see No 4.2.2.2).

TCVN 5017-1: 2010

4.1.2 Porteur d’énergie: liquide

4.1.2.1

soudage a la poche avec pression, m

soudage avec pression dans lequel le joint est
enfermé dans un moule et le métal d'apport en fusion
est coulé sur les faces & souder jusqu'a ce que la
soudure soit réalisée

Figure 4.

NOTE — Le métal liguide est souvent produit par réaction
aluminothermique (voir 4.2.2.2).

Key

1 Mould

2  Workpiece

3 Weld

4 Workpiece

5  Molten metal

Légende

1 Moule

2 Pisce

3 Soudure

4 Piéce

5 Métal liquide

Figure 4 — Flow welding with pressure
Figure 4 — Soudage a la poche avec prassion
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4.1.3 Energy carrier: gas

4.1.31

oxy-fuel gas welding with pressure (47)

welding with pressure in which the workpieces are
heated at the faying surfaces by an oxy-fuel gas flame
and the weid is made by applying a force without
addition of filler metal. The assembly may be of the
open or closed type

Figure 5.

) 3
o~/

€%

a) Closed assembly
a) Joint fermé

Key

Upset

Weld

Welding blowpipe
Gas flame
Workpiece

h & WK =

4.1.3 Porteur d'énergie: gaz

4.1.31

soudage aux gaz avec pression (47), m

soudage avec pression dans lequel les faces a souder
des piéces sont chauffées par une flamme oxy-gaz
combustible et la soudure est réalisée en appliquant
un effort, sans apport de métal, I'assemblage pouvant
étre a joint ouvert ou a joint fermé

Figure 3.

b) Opened assembly
b) Joint ouvert

Légende

Bourrelet
Soudure
Chalumeau
Flamme
Piéce

wh & W =

Figure 5 — Oxy-fuel gas welding with pressure
‘Figure 5 — Soudage aux gaz avec pression

4.1.4 Energy carrier: electric discharge

4,141

magnetically impelled arc butt welding (185)

arc welding with pressure in which an arc, impelled by
a magnetic field, moves along the joint, heating the
faying surfaces which are then brought together by a
force and welded

82

4.1.4 Porteur d'énergie: décharge électrique

4141

soudage a l'arc tournant (185), m

soudage & l'arc avec pression dans lequel un arc mQ
par un champ magnétique se déplace le long du joint,
en chauffant les faces & souder, celles-ci étant ensuite
mises: en contact par application d'un effort, puis
soudées



4.1.4.2

percussion welding (77)

welding with pressure employing the heat from an arc
produced by a rapid discharge of electrical energy.
Pressure is applied percussively during or immediately
following the electrical discharge.

NOTE — It can be accompanied by additional resistance
heating. This process is mainly used for the welding of
studs

4143

drawn-arc stud welding with ceramic ferrule or
shielding gas {783)

Percussion welding of a stud the tip of which is initially

in contact with the workpiece; the discharge is ignited

by lifting the tip and is shielded by a ceramic ferrule or

gas

Figure 6.

Key

Weld

Arc

Ceramic ferrule
Stud (workpiece)
Welding gun
Spring

Lifting magnet
Power source

TCVN 5017-1: 2010

4.1.4.2

soudage par percussion (77), m

procédé de soudage avec pression utilisant la chaleur
d'un arc produit par une décharge rapide d'énergie
électrique et dans lequel l'effort est appliqué de fagon
brutale pendant ou immédiatement aprés la décharge
electrique

NOTE — Ce procédé peut étre complété par un chauffage
par résistance. Il est essentiellement utilisé pour le soudage
de goujons.

4143 :

soudage & I'arc des goujons par fusion et
forgeage avec bague en céramique ou gaz de
protection (783), m

soudage par percussion d'un goujon dont I'extrémité

est initialement en contact avec la piéce et dans lequel

la décharge est amorcée lors du retrait de 1a pointe du

goujon, la décharge étant protégée par une bague en

céramique ou un gaz

Figure 8.
-
¥ o 5
N g ;
N /7
“N | 8
. "S
N
N
2 8 -9
V2.7
\
1
Légende
1 Soudure
2 Arc
3 Bague en céramique
4 Goujon (piéce)
5 Pistolet de soudage
6 Ressort
7 Aimant
"8 Source de courant
9 Piéce

O ONDO A W=

Workpiece

Figure 6 — Drawn-arc stud welding with ceramic ferrule or shielding gas
Figure 6 — Soudage a I’arc des goujons par fusion et forgeage avec bague en céramique ou

gaz de protection

.
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4.1.44

capacitor discharge drawn-arc stud welding (785)
arc stud welding of a pin-shaped element (stud} where
an arc, generated by a high-current discharge from a
capacitor, burns between stud and workpiece

Figure 7.

-

41.4.4

soudage & l'arc des goujons par décharge de
condensateurs {(785), m

soudage & l'arc d'une élément ayant la forme d'une

goupille (goujon) dans lequel un arc, généré par un

courant de haute intensité de décharge d'un

condensateur, agit entre le goujon et la piéce

Figure 7.

1
4

3

g
ill

Key

1 Stud

2 Workpiece

3 Arc

4 Support tube

Légende

1 Goujon

2 Piéce

3 Arc

4 Tube support

Figure 7 — Capacitor discharge drawn-arc stud welding
Figure 7 — Soudage a I’arc des goujons par décharge de condensateurs
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41.4.5

capacitor discharge stud welding with tip ignition
(786)

percussion welding of a stud where the arc is ignited

by the melting and vaporisation through high intensity

current, of a specially shaped tip of the stud

Figure 8,

S ST TETIIEL FISTOTIITTILS

—

i
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4145

soudage a l'arc des goujons par décharge de
condensateurs avec amorgage par contact (786),

m

soudage par percussion d'un goujon dans lequel l'arc

est amorcé par la fusion et la vaporisation, sous {'effet

d'un courant de forte intensité, de la pointe du goujon

ayant une forme spéciale

Figure 8.

~N D

|

o]

FITETTETTERSTTIFTITES

~

Key

Weld

Stud tip
Workpiece

Arc

Stud (workpiece)
Welding gun
Spring

Power source

@~NOG AWK =

g

N\

=

Légende

Soudure

Pointe du goujon
Pigce

Arc

Goujon (piéce)
Pistolet de soudage
Ressort

Source de courant

@W~NOWU s WK -

Figure 8 — Capacitor discharge stud welding with tip ignition
Figure 8 — Soudage a I'arc des goujons par décharge de condensateurs avec amorgage par contact

4.1.5 Energy carrier radiation

(No processes known so far)

4.1.6 Energy carrier movement of a mass

41.61

cold welding with pressure (48)

welding with pressure in which continuous pressure
alone is wused, producing considerable plastic
deformation

4.1.5 Porteur d'énergile: rayonnement

(Aucun procédé connu a ce jour.)

4.1.6 Porteur d'énergie: mouvement d'une masse

416.1

soudage a froid avec pression (48), m

procédé de soudage ne faisant appel qu'a une
pression continue, provoquant une forte déformation
plastique
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4.1.6.2 4.1.6.2

cold upset welding soudage a froid par refoulement, m

cold welding with pressure in which dies are used as soudage a froid par écrasement, m

jaws to provide the required deformation and flow soudage a froid avec pression dans lequel des
matrices sont utilisées comme mors pour obtenir la

Figure 9, y

86

* déformation et I'écoulement voulus

Figure 9,
3 3
L \
ZAMN
=l L. t&

W
#

A

1 1
Key Légende
1 Workpiece 1 Piéce
2  Weld 2 Soudure
3 Clamps 3 Machoire

Figure 9 — Cold upset welding
Figure 9 — Soudage 2 frold par refoulement; soudage a froid par écrasement



4.1.6.3

cold pressure extrusion welding

cold welding with pressure using a special extrusion
die

Figure 10.

TCVN 5017-1: 2010

4.1.6.3

soudage a froid par cofilage, m

soudage a froid avec pression dans lequel une
matrice d'extrusion spéciale est utilisée

Figure 10.
2 1 * 3
SR/
B, T
%
N
1
Key Légende
1 Weld 1 Soudure
2 Workpiece 2 Piéce
3 Plunger 3 Poingon
4 Die 4 Matrice
Figure 10 — Cold pressure extrusion welding
Figure 10 — Soudage a frold par cofilage
41,64 4.1.6.4

shock welding i

welding with pressure in which the workpieces are
welded by the application of a striking force. The heat
generated by the sudden collision contributes to the
welding

4.1.6.5

explosive welding (441)

shock welding in which the workpieces are welded
when impacted together by the detonation of an
explosive charge

Figure 11,

soudage par choc, m

procédé de soudage avec pression dans lequel les
piéces sont assemblées par l'application d'un effort
violent, la chaleur produite par la collision brutale
permettant de réaliser [a soudure

" 41.6.5

soudage par explosion {(441), m

soudage par choc dans lequel les piéces sont
soudées lorsqu'elles sont plaquées |'une contre l'autre
par une charge explosive

Figure 11.
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Key Légende

1 Workpieces ' 1 Pigces

2 Weid and buffer 2 Soudure

3 Detonation front 3 Onde de choc

4 Explosive charge 4 Charge explosive
5 Flyer plate 5 Tole volante

6 Parent plate 6 Tole de base

a) Explosive welding for cladding
a) Soudage par explosion utilisé pour le placage

R '6-‘0‘0:.:3’.’0

5

1 7 8
Key Légende
1 Tube 1 Tube
2 Protective sheath ' 2 Gaine de protectnon
3 Detonator 3 Détonateur
4 Tube plate 4 Plaque tubulaire
5 Detonation wires 5 Fils du détonateur
6 Main explosive charge 6 Charge explosive
7 Plastic transmission medium 7 Manchon plastique de transrmssion

b) Explosive welding of tube to tube plate
b) Soudage par explosion de tube sur plaque tubulaire

Figure 11 — Explosive welding
Figure 11 — Soudage par explosion
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4.1.6.6

magnetic impulse welding

shock welding in which a high current impulse passing
through a coit surrounding the workpieces produces a
magnetic field which exerts the welding force

TCVN 5017-1: 2010

4.16.6

soudage par impulsion magnétique, m

soudage par choc dans lequel une impulsion de forte
intensité traversant une bobine entourant les pidces
produit un champ magnétique qui exerce l'effort de
soudage

Figure 12.
Figure 12.
Bl
N ||
1-N 2
\ 3
Z)\
A 4
D
Z
Key Légende
1 Tube (workpiece) 1 Tube (piece)
2 Plug (workpiece) 2 Bouchon (piéce)
3 Power source 3 Source de courant
4  Weld 4 Soudure
5  Magnetic coil 5 Bobine magnétique
Figure 12 — Magnetic impulse welding
Figure 12 — Soudage par impulsion magnétique
4.1.6.7 4.1.6.7

friction welding (42)

welding with pressure in which the interfaces are
heated by friction normally by rotating one or both
workpieces in contact with each other or by means of
a separate rotating friction element; the weld is
completed by an upset force, generally after rotation
has ceased

Figure 13,

4.1.6.8
continuous drive friction welding
friction welding using constant speed rotation

Figure 13.

soudage par friction (42), m

procédé de soudage avec pression dans lequel les
faces & assembler sont chaufiées par friction,
généralement par rotation de l'une ou de deux piéces
en contact, ou par rotation d'un élément intermédiaire,
la soudure étant achevée par un effort de refoulement,
généralement appliqué aprés arrét de la rotation

Figure 13.

4.1.6.8 :
soudage par frictlon avec entralnement continu, m

' soudage par friction dans lequel la vitesse de rotation

est constante

Figure 13.
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4.1.6.9

inertia friction welding
friction welding where the rotational energy is stored in
a fly wheel; thus the rotational speed decreases

continuously

Figure 14,

90

Key

b WK =

Brake
Workpiece
Flash
Weld
Clamp

Légende

Frein
Piaéce
Bavure
Soudure
Méchoire

LS 0 S N B

Figure 13 — Friction welding
Figure 13 — Soudage par friction

4.1.6.9

soudage par friction par inertie, m

soudage par friction dans lequel I'énergie de rotation
est emmagasinée dans un volant, la vitesse de
rotation diminuant de ce fait de fagon continue

Figure 14.

= =1 —-

i i =R e e e i

Figure 14 — Inertia friction welding
Figure 14 — Soudage par friction par inertie



4.1.6.10

orbital friction welding

friction welding in which an orbital motion is produced
at the weld interface by rotating both the workpieces at
the same speed in the same direction but displacing
the axis of rotation of one workpiece slightly with
respect to the other -

Figure 15.

NOTE — At the end of the displacing cycle the workpieces
are in line again and are welded.

TCVN 5017-1: 2010

4.1.6.10

soudage par friction orbitale, m

soudage par friction dans lequel un mouvement orbital
est produit a l'interface de la soudure en mettant les
deux piéces en rotation a la méme vitesse et dans le
méme sens, mais en décalant légérement l'axe de
rotation de l'une par rapport & (‘autre

Figure 185.

NOTE — A Ia fin du cycle de déplacement, les piéces sont
de nouveau alignées et soudées,

Figure 15 — Orhbital friction welding
Figure 15 — Soudage par friction orbitale

4.1.6.11
radial friction welding

friction welding in which a shaped ring is rotated and
radially compressed on to two circular hollow sections
in such a manner that a joint is formed a)

Figure 16.

NOTE — The technique can also be used to expand a ring
inside hollow sections to form a joint b). In a third
embodiment c) it is possible to weld a ring usually of a
dissimilar material to the outside of a solid bar.

b)
Figure 16 — Radial friction welding
Figure 16 — Soudage par friction radiale

4.16.11
soudage par friction radiale, m

soudage par friction dans lequel un‘anneau de forme
appropriée est mis en rotation, puis comprimé dans le
sens radial sur deux profilés creux cylindriques pour
former un assemblage a)

Figure 16.

NOTE — Cette technique peut également étre utilisée pour

_ @largir un anneau a l'intérieur des profilés afin d'obtenir un

joint b). Une troisidme configuration c) permet de souder un
anneau, généralement en matériau dissemblable, autour
d'une barre pleine.
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4.1.6.12

forge welding (43)

welding with pressure in which the workpieces are
heated in air in a forge and the weld is made by
applying blows or some other impulsive force sufficient
to cause permanent deformation at the interfaces

4.1.6.12

soudage a la forge (43), m

soudage avec pression dans lequel les piéces sont
chauffées a lair dans une forge puis soudées par
martelage ou par tout autre type d'effort suffisant pour
provoquer une déformation permanente au niveau de
l'interface

Figure 17.

Légende

1 Enclume

2 Piece

3  Marteau

4  Soudure ‘

Figure 17 — Forge welding
Figure 17 — Soudage a la forge

Figure 17.
Key
1 Anvil
2 Workpiece
3 Hammer
4 Weld
4.1.6.13

ultrasonic welding (41)

welding with pressure in which mechanical vibrations
of high frequencies and of low amplitude,
superimposed on a static force, make a weld between
the two workpieces to be joined at a temperature well
below the meiting point of the material

Figure 18.

NOTE — Additional heat may or may not be applied.
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41.6.13

soudage par ultrasons (41), m

soudage avec pression dans lequel des vibrations
mécaniques a bhautes fréquences et de faible
amplitude, associées & un effort statique, permettent
de souder deux pieces a une température trés
inférieure au point de fusion du matériau

Figure 18.

NOTE — On peut, ou non, prévoir un chauffage
supplémentaire.
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Key Légende

1 Weld 1 Soudure

2 Ultrasonic vibration 2  Vibrations par ultrasons
3  Transducer 3  Transducteur

4 Scnotrode 4  Sonotrode

5  Vibrating tool S Outil vibrant

6 Workpiece 6 Piéce -

Figure 18 — Ultrasonic welding
Figure 18 — Soudage par ultrasons

4.1.6.14 4.1.6.14

ultrasonic hot welding soudage par ultrasons a chaud, m

ultrasonic welding in which the anvil is heated soudage par ultrasons dans lequel l'enclume est
separately during the welding operation chauffée séparément pendant I'opération de soudage
Figure 19, Figure 19.

Key Légende

1 Electrically heated support (anvil) 1 Support (enclume) & chauffage électrique
2  Uitrasonic vibration 2  Vibrations par ultrasons

3  Transducer 3 Transducteur

4  Sonotrode 4  Sonofrode

5  Vibrating tool 5 Outil vibrant

6  Workpiece 6 Piecse

Figure 19 — Ultrasonic hot welding
Figure 19 — Soudage par ultrasons a chaud
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4.1.7 Energy carrier electric current

41.71

resistance welding (2)

welding with pressure in which the heat necessary for
welding is produced by resistance to an electrical
current flowing through the welding zone

41.72

spot welding (21)

resistance welding in which the weld is produced at a
spot in the workpieces between spot welding
electrodes, the weld being of approximately the same
area as the electrode tips

Figure 20.

NOTE — During the process force is applied to the spot by
the electrodes.

Key

1 Weld spot

2 Spot-welding electrode
3 Workpiece

4 Spot-welding electrode
5 Power source

4.1.7 Porteur d'énergie: courant électrique

4.1.74

soudage par résistance (2), m

procédé de soudage avec pression dans lequel la
chaleur necessaire au soudage est produite par la
résistance électrique opposée au courant traversant la
zone de soudure

4.1.7.2

_soudage par résistance par points (21), m

soudage par résistance dans lequel la soudure est
exécutée en un point des piéces situées entre les
électrodes de soudage par points, la surface du point
de soudure étant approximativement la méme que
celle des pointes des électrodes

Figure 20.

NOTE — Un effort est appliqué sur le point par les
électrodes pendant 'opération de soudage.

Légende

Point de soudure

Electrode de soudage par points
Piéce

Electrode de soudage par points
Source de courant

Hawn =

a) Direct spot welding (212)
a) Soudage dlrect par résistance par points (212)
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Légende

Plaque conductrice

Point de soudure

Piéce

Source de courant

Electrode de soudage par points

[ 00 38 0 S

b) Indirect spot welding (211}
b) Soudage indirect par résistance par points (211)

Figure 20 — Resl|stance spot welding ‘
Figure 20 — Soudage par résistance par points

Key

1 Conductive base plate

2 Weld spot

3 Workpiece

4 Power source

5  Spot-welding electrode
4.1.7.3
lap seam welding (221)

resistance welding in which force is applied
continuously and current continuously or intermittently
to produce a series of overlapping spot welds, the
workpieces being placed between the electrode
wheels or an electrode wheel and an electrode bar

Figure 21.

NOTE — The wheels apply the force and current and rotate
either continuously to produce a continuous seam weld or
on a start and stop programme to produce a discontinuous
seam weld.

4173
soudage a la molette par recouvrement (221), m

. soudage au galet par recouvrement (B), m

soudage par résistance dans lequel on applique un
effort continu et le courant par intermittence ou en
continu pour obtenir une série de points se
chevauchant, les piéces etant placées entre deux
molettes ou entre une molette et une barre-électrode

Figure 21,

NOTE — L'effort et le courant sont transmis par les
molettes animées d'un mouvement de rotation soit continu
pour obtenir une soudure continue, soit intermittent avec
temporisation programmée pour obtenir une soudure
discontinue.
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Key

1 Electrode wheel
2 Weld

3 Workpiece

4 Electrode wheel
5 Power source

Légende

Molette

Soudure

Piéce

Molette

Source de courant

(S I #S I N

Figure 21 — Lap seam welding
Figure 21 — Soudage & la molette par recouvrement

41.7.4

mash seam welding (222)

resistance welding in which a seam is made between
two workpieces of similar thickness in a lap joint using
a controlled narrow overap.

Figure 22.

NOTE — Flat-faced wheels produce a weld in which the
thickness of the weld is almost equal to the thickness of a
single sheet.

d
%
(N [
a) Before welding

a) Avant soudage

Key

1 Workpiece
2 Weld

41.74
soudage & la molette par écrasement (222}, m
soudage au galet par écrasement (B}, m

soudage par résistance de deux piéces d‘épéisseur
semblable, avec un recouvrement minimum contrblé

Figure 22.

NOTE — Des molettes plates exécutent une soudure dont
I'épaisseur est pratiquement égale a celle d'une seule des
deux t0les soudées.

1 2

b} After welding
b) Aprés soudage
Légende )

1 Piéce
2 Soudure

Figure 22 — Mash seam welding )
Figure 22 — Soudage a la molette par écrasement
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41.7.5

seam welding with strip (226)

lap seam welding using a contact strip on one side or
both sides of the lapping workpieces

TCVN 5017-1: 2010

41.7.5

soudage a la molette avec feuillard (226), m
soudage au galet avec feuillard (B), m

soudage a la molette par recouvrement utilisant un
feuillard de contact sur l'une ou les deux faces des
piéces

Figure 23.

Légende

Molette

Soudure

Feuillard de contact
Piéce

Molette

Source de courant

DU b WN =

Figure 23 — Seam welding with strip
Figure 23 — Soudage a la molette avec feuillard

Figure 23.
Key
1 Electrode wheel
2 Weld
3  Contact strip
4  Workpiece
5 Electrode wheel
6 Power source
4.1.7.6 ;

foil butt-seam welding (225

variant of seam welding with strip in which the
workpieces are close square butted with metal tape or
wire placed or fed centrally to bridge one or both sides
of the joint

Figure 24,

4.1.7.6

soudage en bout 4 la molette avec feuillard (225), m
soudage en bout au galet avec feuillard (B), m
variante du soudage & la molette avec feuillard dans
laquelle les piéces sont assemblées sur bords droits
avec une bande ou un fil métallique placé(e) ou
amené(e) axialement afin de recouvrir l'une ou les
deux faces du joint

Figure 24.
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Key

1 Electrodes

2 Foils guided into weld zone
3 Cooling sprays

4 Section prior to welding

5 Completed weld

Légende

Electrodes

Feuillards amenés dans la zone de soudure
Refroidissement par pulvérisation

Coupe avant soudage

Soudure terminée

oW -

Figure 24 — Foil butt-seam welding
Figure 24 — Soudage en bout a la molette avec feuillard

4.1.7.7

projection welding (23)

resistance welding in which the force and current are
localized by the use of a projection or projections
raised on or formed from one or more of the faying
surfaces, the projections collapsing during welding

NOTE — Current and force are usually transmitted through
platens, fixtures, jigs or clamps.

Figure 25‘-

\\\\\\ﬂ

41.7.7 :

soudage par bossages (23), m

soudage par résistance dans lequel l'effort et le
courant sont localisés grédce & un ou plusieurs
bossage(s) exécuté(s) sur une ou plusieurs face(s) a
souder, un effondrement des bossages se produisant
lors du soudage

NOTE — Le courant et l'effort sont généralement transmis
par des plateaux, des montages ou des machoires.

Figure 25,

N\
AN ""{Z )
3 § $F,
A V B
1
Key Légende
1 Workpiece 1 Piéce
2  Weld 2  Soudure
3  Electrode 3 Electrode
4 Power source 4  Source de courant
5 Projection welding electrode 5  Electrode de soudage par bossages
A Before welding A Avant soudage
B After welding B  Aprés soudage

a) Direct projection welding
a) Soudage direct par bossages
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)

I\
NINAR
ey

0 S
/ //, WNN
’////J//j{'/d A
2
f $
Légende
Workpiece 1 Piéce
Base plate 2 Plague-support
Power source 3 Source de courant
Projection welding electrode 4 Electrode de soudage par bossages
Before welding A Avant soudage
4
h‘.
5SS
70558
925944, B
3 \
2 1
Légende
Workpiece 1 Piéce
Weld 2 Soudure
Base plate 3 Plaque-support
Projection welding electrode 4 Electrode de soudage par bossages
After welding B Aprés soudage

b) Indirect projection welding
b) Soudage indirect par bossages

Figure 25 — Resistance projection welding
Figure 25 — Soudage par bossages
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41.7.8

resistance butt welding (25)

resistance welding in which the components are
butted together under pressure before heating is
started. Pressure is maintained and current is allowed
to flow until the welding temperature is reached at
which point upset metal is produced

Figure 26.

NOTE — Current and force are transmitted through clamps.

41.7.8

soudage en bout par résistance pure (25), m
soudage par résistance dans lequel les piéces sont
aboutées sous pression avant le début du chauffage,
la pression étant maintenue et les piéces traversées
par le courant jusqu'a ce que la temperature de
soudage soit atteinte et que se forme un bourrelet

Figure 26.

NOTE — Le courant et l'effort sont transmis par des
méchoires.

!
6

— 1

NN
L g

Key

Clamp

Weld

Upset

Clamp
Workpiece
Power source

Before welding
After welding

ME b WK

N\

Légende

Mé&choire

Soudure g
Bourrelet

Méachoire

Pidce

Source de courant

Avant soudage

Aprés soudage

M bWk =

Figure 26 — Resistance butt welding
Figure 26 — Soudage en bout par résistance pure
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4.1.7.9

flash welding (24)

resistance welding in which the components are
progressively advanced towards each other while the
current, confined to localized points of light contact,
causes repeated flashing and expulsion of molten
metal -

Figure 27.

NOTE — When the welding temperature is reached the
rapid application of force produces upset metal and
completes the weld. Flashing can be preceded by
preheating. Current and force are transmitted by clamps.
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4179

soudage par étincelage (24), m

soudage par résistance dans lequel I'accostage se fait
par avance progressive d'une piéce vers lautre, le
passage du courant, confiné en des points localisés
de contact léger, provoquant, de fagon répétée, une

projection d'étincelles et une expulsion de métal fondu

Figure 27.

NOTE — Lorsque la température de soudage est atteinte,
l'application rapide d'un effort provoque un refoulement qui
assure le soudage. L'étincelage peut 8tre précédé d'un
préchauffage. Le courant et l'effort sont transmis par des
méchoires.

7

7

l
M
N

SN

7%y B
7z B

/*s\\\\\;\ N7
5 77/

a4

3

Key

Clamp

Weld

Flash

Clamp
Workpiece
Flashing area
Power source
Before welding
After welding

D> O sH WA =

N e

Légende

Machoire

Soudure

Bavure

Machoire

Piéce

Zone d'étincelage
Source de courant
Avant soudage
Aprés soudage

M N0 AWK =

Figure 27 — Flash welding
Figure 27 — Soudage par étincelage
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4.1.7.10

HF resistance welding (high frequency resistance
welding) (291)

resistance welding in which alternating current of at
least 10 kHz is fed through mechanical contacts or
induced by an inductor in the workpiece to provide the
heat for welding

Figure 28.
NOTE — The high frequency current is concentrated aiong

adjacent surfaces to produce highly localized heat prior to
the application of weiding force.

Key

1 Weld

2 High-frequency power source
3 Electrode

4  Workpiece

5 Electrode

4.1.7.10

soudage par résistance a haute fréquence
(soudage par résistance HF) (291), m

soudage par résistance dans lequel un courant
alternatif d'une fréquence d'au moins 10 kHz est
amene a la piéce par des contacts mécaniques ou
induit par une bobine d'induction pour produire la
chaleur nécessaire au soudage

Figure 28,

NOTE — Le courant a haute fraquence est concentré le
long des surfaces en contact pour produire un
échauffement trés localisé avant I'application de l'effonl de
soudage.

Légende

Soudure

Source de courant haute fréquence
Electrode

Pigce

Electrode

AWl =

Figure 28 — High frequency resistance welding
Figure 28 — Soudage par résistance a haute fréquence

41.7.11

induction welding (74)

welding with pressure in which the heat is obtained
from the resistance of the workpieces to induced
electric current

Figure 29.

102

41.7.11

soudage par induction (74), m

soudage avec pression dans lequel la chaleur est
fournie par la résistance des piéces a un courant
électrique induit '

Figure 29,
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h‘ 4
3 / 5
u - b oad
Lo—]
Ve
A 2
Key : Légende
1 Inductor 4  Pressure roller 1 Inducteur 4  Galet presseur
2 Workpiece 5§ Weld 2 Piéce 5 Soudure
3 Power source 3  Source de courant
a) Welding using rod inductors
a) Soudage A l'alde de tiges d’induction
Key Légende
1  Power source 4  Pressure roller 1  Source de courant 4  Galet presseur
2 Induction coil 5 Weld 2 Bobine d'induction 5 Soudure
3  Workpiece 3 Piéce

b) Welding using a surrounding inductor
b) Soudage & l'aide d'une bobine d’inductlon *

Figure 29 — Induction welding
Figure 29 — Soudage par induction
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4.1.7.12
resistance stud welding (782)
resistance welding of a stud or similar workpiece

Figure 30.

41.712

soudage par résistance des goujons (782), m
soudage par résistance de goujons ou de piéces
similaires

Figure 30.

o A

(\

3\
< I
V///J e —
—
P
it
ﬁ‘
Key
1 Projection welding electrode
2 Power source
3 Projection welding electrode
4  Stud (Workpiece)
5 Weld ;
6  Workpiece

Légende

Electrode de soudage par bossages
Source de courant

Electrode de soudage par bossages )
Goujon (Piéce)

Soudure

Piéce

Figure 30 — Resistance stud welding
Figure 30 — Soudage par résistance des goujons

4.1.8 Energy carrier unspecified

4.1.81

diffusion welding (45)

welding with pressure whereby the workpieces are
kept in contact under specified continual pressure and
are heated either on their faying surfaces, or in their
entirety at a defined temperature over a controlled
time

Figure 31.

NOTE — This results in local plastic deformation and
thereby intimate contact of the surfaces and diffusion of the
atoms through the interface. This produces complete
continuity of the material. The operation may take place in a
vacuum, under a gas shield or in a fluid, preferably without
the addition of a filler metal.

104

4.1.8 Porteur d'énergie non spécifié

41.8.1

soudage par diffusion (45), m

soudage avec pression dans lequel les piéces,
maintenues en contact sous une pression donnée
continue, sont portées, au niveau du joint ou dans la
masse, a une température définie pendant une durée
contrdlée

Figure 31.

NOTE — Il en résulte une déformation plastique locale, d'ol
un contact intime des surfaces et |a diffusion des atomes au
niveau de l'interface, ce qui permet une totale continuité du
matériau. L'opération peut avoir lieu sous vide, sous
protection gazeuse ou dans un fluide, de preférence sans
métal d'apport.



TCVN 5017-1: 2010

Key

1 Workpiece

2 Weld

3 Induction heating
4 ‘Work chamber

Légende

1 Piéce

2 Soudure

3 Chauffage par induction
4 Enceinte de travail

Figure 31 — Diffusion welding
Figure 31 — Soudage par diffusion

4.1.8.2

roll welding

welding with pressure in which a force is progressively
applied by mechanically operated rolls after heating by
different means

Figure 32.

418.2

soudage longitudinal avec presslon 4 chaud, m
soudage avec pression dans lequel un effort est
appliqué progressivement par des galets a
entrainement mécanique aprés chauffage par
différents moyens

Figure 32.

Key

1 Weld

2 Workpiece
3 Roll

Légende
1 Soudure
2 Pidce
3 Galet

Figure 32 — Roll welding
Figure 32 — Soudage longitudinal avec pression 4 chaud
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4.1.8.3

roll cladding

welding with pressure in which the union between a
parent and cladding material is obtained after heating
the workpieces and by the subsequent application of
mechanically operated rolis

Figure 33.

4.1.8.3

placage par colaminage, m

soudage avec pression dans lequel la liaison entre un
matériau de base et un matériau de placage est
obtenue aprés chauffage des piéces, suivi d'un effort
exercé par des cylindres a entrainement mécanique

Figure 33.

|/

y

Key

1 Lower roll

2 Parent metal
3 Cladding

4 Upper roll

Légende

1 Cylindre inférieur

2' Métal de base

3 Placage

4 Cylindre supérieur s

Figure 33 — Roll cladding
Figure 33 — Placage par colaminage

4.2 Fusion welding
4.2.1 Energy carrier: solid body

42141

friction stir welding

fusion welding where heat is generated by friction
between a rotating non-consumable spindle and the
workpieces

Figure 34,

NOTE — The spindle is moved along the joint line to
produce a butt weld.

106

4.2 Soudage par fusion
4.2.1 Porteur d'énergie: corps solide

4211

soudage par friction d'une tige, m

soudage par fusion dans lequel la chaleur est produite
par frottement entre une tige non fusible en rotation et
les piéces

Figure 34.

NOTE — La tige se déplagant en suivant le joint permet la
formation d'une soudure.



TCVN 5017-1: 2010

, Key
1 Rotating spindle
2 Workpiece

Légende

1 Tige en rotation
2 Piece

Figure 34 — Friction stir welding
Figure 34 — Soudage par friction d'une tige

4.2.2 Energy carrier: liquid

4221

flow welding

fusion welding where the weld assembly is enclosed in
a mould and molten filler metal is poured over the
surfaces to be welded until the weld is made

4222

aluminothermic welding (71)

flow welding whereby the welding heat is obtained
from reacting a mixture of metal oxides with finely
ground aluminium powder whose ignition produces an
exothermic reaction in which the molten metal
produced is the filler metal

Figure 35.

NOTE — Preheating may or may not be employed. In
certain variants of the process additional pressure is also
applied.

4.2.2 Porteur d'énergie: liquide

4.2.2.1

soudage a la poche, m

soudage par fusion dans lequel le joint est enfermé
dans un moule et le métal d"apport en fusion est coulé
sur les faces a souder, jusqu'a ce que la soudure soit
réalisée

4222

soudage aluminothermique (soudage par
aluminothermie) (71), m

soudage a la poche dans lequel la chaleur de soudage

est fournie par la réaction d'un mélange d'oxydes

meétalliques avec de la poudre daluminium finement

broyée, la combustion correspondante provoquant

une réaction exothermique a lissue de laquelle le

métal liquide ainsi produit constitue le métal d'apport

Figure 35,
NOTE — Un préchauffage peut é&tre appligué. Dans

certaines variantes du procédé, une. pression
complémentaire est exercée.
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Key Légende

1  Slage seal 9 Tapping pin 1 Bouchon de laitier 9  Obturateur

2 Crucible shell 10 Wax drain 2 Enveloppe ducreuset 10 Ecoulement de la cire
3 Refractory lining 11 Preheating gate 3 Garnissage réfractaire 11  Trou de préchauffage
4  Charge 12 Mould box 4 Charge 12  Boite du moule

5 Ignition powder 13  Riser 5 Poudre d'allumage 13 Cheminee

6 Crucible cap 14  Slag trough 6 Couvercle du creuset 14  Trop-plein de laitier

7  Thermal insulation 15  Pouring gate 7 Isolant thermigque 15  Trou de coulée

8 Thimble : 16  Workpiece 8 Douille 16  Piéce

A Crucible A Creuset

B  Section through mould B Coupe du moule

Figure 35 — Aluminothermic welding
Figure 35 — Soudage aluminothermique

4.2.3 Energy carrier: gas 4.2.3 Porteur d'énergie: gaz i
4.2.31 4.2.3.1

gas welding (3) soudage aux gaz (3), m

fusion welding in which the heat for welding is procedés de soudage par fusion dans lesquels la
produced by the combustion of a fuel gas, or a mixture chaleur de soudage est produite par la combustion
of fuel gases, with an admixture of oxygen d'un gaz combustible, ou d'un mélange de gaz

combustibles, avec une adjonction d'oxygéne
Figure 36.
Figure 36,
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Key

1 Workpiece

2 Weld

3 Filler metal

4 Gas flame

5 Fuel gas and oxygen
6 Welding blowpipe

Légende

Piéce

Soudure

Métal d'apport

Flamme

Mélange de gaz combustible/oxygéne
Chalumeau soudeur

Lo S B S RS I

Figure 36 — Gas welding
Figure 36 — Soudage aux gaz

4232
oxy-acetylene welding (311)
gas welding where the fuel gas is acetylene

4233
oxy-propane welding (312)
gas welding where the fuel gas is propane

4234
oxy-hydrogen welding (313)
gas welding where the fuel gas is hydrogen

4.2.4 Energy carrier electric: discharge (especially
electric arc)

4241
arc welding (1)
fusion welding processes using an electric arc

4.23.2
soudage oxyacétylénique (311), m
soudage aux gaz dans lequel le gaz combustible est

de 'acétyléne

4233

soudage oxypropane (312), m

soudage aux gaz dans lequel le gaz combustible est
du propane

4234

soudage oxhydrique (313), m

soudage aux gaz dans lequel le gaz combustible est
de 'hydrogéne

4.24 Porteur d'énergie: décharge électrique (en
particulier I'arc électrique)

4241

soudage a l'arc (1), m

procédé de soudage par fusion utilisant un arc
électrique
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4242
metal-arc welding (101)
arc welding processes using a consumable electrode

4.243

metal-arc welding without gas protection (11)
metal-arc welding processes in which no external
shielding gas is used

4.2.4.4

manual metal-arc welding (111)

manually operated metal-arc welding using a covered
electrode

Figure 37.

Key

Workpiece

Weid

Slag

Arc

Covered electrode
Electrode holder
Power source

N WK =

4.24.2

soudage a l'arc avec électrode fusible (101), m
procéde de soudage a l'arc utlisant une électrode
fusible

4243

soudage a I'arc avec électrode fusible sans
protection gazeuse (11), m

procédé de soudage & l'arc avec électrode fusible

dans lequel aucune protection gazeuse extérieure

n'est utilisée

4.24.4

soudage manuel a I'arc avec électrode enrobée
(111), m

soudage a l'arc avec électrode fusible dans leque! on

utilise une électrode enrobée guidée manuellement

Figure 37.

Légende

Pidce

Soudure

Laitier

Arc

Electrode enrobée
Barre

Source de courant

~NDO WA -

Figure 37 — Manual metal-arc welding
Figure 37 — Soudage manuel a 'arc avec électrode enrobée
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4245

gravity welding with covered electrode (112)
metal-arc  welding using a covered electrode
supported by a mechanism which allows the electrode
to descend under gravity

Figure 38.

TCVN 5017-1: 2010

4.24.5

soudage a l'arc par gravité (112), m

soudage a I'arc avec électrode fusible dans lequel une
électrode-contact est fixée dans un dispositif lui
permettant de descendre par gravité

Figure 38.

Workpiece

Weld

Slag

Arc

Covered electrode
Bar

Power source

N e WM =

Légende

Piece

Soudure

Laitier

Arc

Electrode enrobée
Barre

Source de courant

~Nh bW

Figure 38 — Gravity welding with covered electrode
Figure 38 — Soudage a I'arc par gravité

4246

self-shielded tubular-cored arc welding (114)
metal-arc welding using a tubular-cored electrode
without external shielding gas

Figure 39.

' 4246

soudage a I'arc avec fil fourré autoprotecteur
(114), m

soudage a |'arc avec électrode fusible dans lequel on

utilise un fil-électrode fourré sans protection gazeuse

extérieure

Figure 39,
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Key Légende
1 Workpiece 1 Piéce
2 Arc 2 Arc
3 Weld 3 Soudure
4 Torch 4 Téte de soudage
5  Contacttip 5 Tube-contact
6 Flux-cored electrode 6 Fil-électrode fourré
7 Wire feed rolls 7 Galet d’entrainement du fil
8 Power source 8 Source de courant

Figure 39 — Self-shielded tubular-cored arc welding

Figure 39 — Soudage a I'arc avec fil fourré autoprotecteur

4.2.4.7 4247
submerged arc welding (12) soudage a I'arc sous flux (en poudre) (12), m
metal-arc welding in which one or more wire soudage a l'arc submergé (B), m
electrode(s) or tubular-cored electrode(s), or strip soudage a l'arc avec électrode fusible utilisant un ou
electrode(s) are used, the arc(s) being completely plusieurs fils-électrodes massifs ou fourrés ou une ou
enveloped by molten slag which fuses from the plusieurs électrodes en feuillards, I'arc ou les arcs
granular flux that is deposited loosely électriques étant complétement recouverts par un

) laitier en fusion provenant du flux en poudre déposé
Figure 40, dans le joint

Figure 40.
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Key

Weld pool

Slag

Flux

Powder guide tube
Contact tip

Wire feed rolls
Wire electrode
Arc

Weld

Power source
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o

PO TITIIE.
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£ 2oy

Légende

Bain de fusion

Laitier

Flux

Tube distributeur de flux
Tube-contact

Molettes d'entrainement du fil
Fil-électrode

Arc

Soudure

10 Source de courant

OO~ DD WA=

Figure 40 — Submerged arc welding
Figure 40 — Soudage a |'arc sous flux (en poudre)

4248
submerged arc welding with one wire
electrode (121)
submerged arc welding using a single wire electrode

4249

submerged arc welding with strip electrode (122)
submerged arc welding using a bare or cored strip
electrode

4.2.4.8

soudage 2 I'arc sous flux (en poudre) avec un seul
fil (121), m

soudage a I'arc submergé avec un seul fil-
électrode (B), m

soudage a l'arc sous flux avec un seul fil-électrode

massif ou fourré

4249

soudage & I'arc sous flux (en poudre) avec
électrode en feuillard (122), m

soudage a |'arc submergé avec électrode en bande
(B), m

soudage a l'arc sous flux avec une électrode en

feuillard, nue ou fourrée
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42410

submerged arc welding with multiple wire
electrode (123)

submerged arc welding using more than one wire

electrode

4.2.4.11

submerged arc welding with metallic powder
addition (124)

submerged arc welding using one or more wire

electrodes with the addition of metallic powder

42412

submerged arc welding with tubular-cored
electrodes (125)

submerged arc welding using one or more tubular

electrodes

42413

gas-shielded metal-arc welding (13)

metal-arc welding using a wire electrode in which the
arc and the weld pool are shielded from the
atmosphere by a shroud of gas supplied from an
external source

Figure 41.

114

4.2.4.10

soudage a I'arc sous flux (en poudre) avec fils
multiples (123), m

soudage a I'arc submergé avec fils-électrodes
multiples (B), m

soudage a larc sous flux utilisant plusieurs fils-

électrodes

4.2.4.11

soudage a l'arc sous flux (en poudre) avec
addition de poudre métallique (124), m

soudage & I'arc submergé avec addition de poudre
métallique (B), m )

soudage a I'arc sous flux utilisant un ou plusieurs fils-

électrodes et addition de poudre métallique

4.2.4.12

soudage a l'arc sous flux (en poudre) avec fil
fourré (125), m :

soudage a I'arc submergé avec fil fourré (B), m

soudage a l'arc sous flux utilisant un ou plusieurs fils-

électrodes fourrés

4.2.4.13

soudage a l'arc avec électrode fusible sous
protection gazeuse (13}, m

procédé de soudage a l'arc avec électrode fusible

utilisant un fil-électrode, dans lequel I'arc et le bain de

fusion sont protégés par un gaz provenant dune

source extérieure

Figure 41.
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Key Légende
1 Workpiece 1 Piéce
2 Arc 2  Arc
3 Weld 3  Soudure
4 Nozzle 4 Buse
5  Shielding gas 5 Gaz de protection
6  Contacttip 6  Tube-contact
7 Wire electrode 7  Fil-électrode
8 Wire feed rolls 8  Molettes d'entrainement du fil
9 Power source 9  Source de courant

Figure 41 — Gas-shielded metal-arc welding
Figure 41 — Soudage a I'arc avec électrode fusible sous protection gazeuse

4.2.4.14

maetal inert gas welding, MIG welding (131)
gas-shielded metal-arc welding in which the shielding
is provided by an inert gas, e. g. argon or helium

4.2.4.15

metal active gas welding, MAG welding (135)
gas-shielded metal-arc welding in which the shielding
is provided by a chemically active gas

4.24.14
soudage MIG (soudage a I'arc sous protection de
gaz inerte avec fil-électrode fusible) (131), m
soudage a I'arc avec électrode fusible sous protection
gazeuse dans lequel celle-ci est constituée par un gaz
. inerte, par exemple I'argon ou I'hélium

4.2.4.15

soudage MAG (soudage a I'arc sous protection de
gaz actif avec fil-électrode fusible) (135), m

soudage a |'arc avec électrode fusible sous protection

gazeuse dans lequel celle-ci est constituée par un gaz

chimiquement actif
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4.2.4.16

tubular (flux)-cored metal-arc welding with active
gas shield (136)

metal-arc active gas welding using a tubular (flux)-

cored electrode

42417

tubular (flux)-cored metal-arc welding with inert
gas shield (137)

metal-arc inert gas welding using a tubular (flux)-cored

electrode

4.2.4.18
plasma MIG welding (151)
combination of MIG welding and plasma arc welding

4.2.4.19

electrogas welding (73)

gas-shielded metal-arc welding using a wire electrode
to deposit metal into the weld pool, which is retained in
the joint by cooled shoes which move progressively
upwards as the weld is made

Figure 42.
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4.2.416
soudage MAG avec fil fourré (soudage a I'arc sous
protection de gaz actif avec fil-électrode
fourré) (136), m
soudage MAG dans lequel on utilise un fil-électrode
fourré

4.2.4.17
soudage MIG avec fil fourré (soudage a l'arc sous
protection de gaz inerte avec fil-électrode
fourré) (137), m
soudage MIG dans lequel on utilise un fil-électrode
fourreé ;

4.2.4.18
soudage plasma-MIG (151), m
combinaison du soudage MIG et du soudage plasma

4.2.4.19

soudage électrogaz (73), m

soudage a l'arc avec électrode fusible sous protection
gazeuse dans lequel on utilise un fil-électrode pour
déposer du métal d'apport dans le bain de fusion
retenu dans le joint par des patins refroidis, qui se
déplacent vers le haut au fur et a mesure de la
formation de la soudure

Figure 42,



Key

1 Weld 8 Workpiece

2 Work piece 9 Sliding shoes
3 Power source 10 Arc

4  Water cooling 11 Shielding gas
5  Wire slectrode 12 Weid pool

6  Wire feed rolls 13 Weld metal

7 Electrode guide 14 Water cooling
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Légende X

1 Soudure 8 Piéce

2 Piece 9  Patins coulissants

3 Source de courant 10 Arc

4 Eau de refroidissement 11 Gaz de protection

5 Fil-électrode 12 Bain de fusion

6 Molette d'entrainementdufil 13 Métal fondu

7 Guide-fil 14 Eau de refroidissement

Figure 42 — Electrogas welding
Figure 42 — Soudage électrogaz

4.2.4.20

gas-shielded welding with non-consumable
electrode (14)

gas-shielded welding processes with non-consumable,

e.g. tungsten, electrode

4.24.21

tungsten inert gas welding, TIG welding (141)
gas-shielded arc welding using a non-consumable,
pure or activated tungsten electrode in which the arc
and the weld pool are protected by a shroud of inert
gas

Figure 43.

NOTE — Filler metal may be added.

4.24.20

soudage a I'arc avec électrode réfractaire sous
protection gazeuse (14), m

soudage a ['arc sous protection gazeuse utilisant une

électrode non fusible, par exemple une électrode de

tungstene

4.24.21

soudage TIG (soudage a I'arc sous protection de
gaz inerte avec électrode de tungsténe) (141), m

soudage a l'arc sous protection gazeuse dans lequel

on utilise une électrode réfractaire en tungsténe pur ou

activé, l'arc et la zone de soudure étant protégés par

un gaz inerte

Figure 43.

NOTE — Un métal d'apport peut étre utilisé.
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Key Légende

1 Workpiece 1 Piéce

2 Arc 2 Arc

3 Weld 3  Soudure

4  Filler metal 4  Meétal d'apport

5 Nozzle 5 Buse

6 Shielding gas 6 Gaz de protection

7  Electrical contact 7  Contact électrique

8 Tungsten slectrode 8  Electrode de tungsténe

9 Power source 9  Source de courant

Figure 43 — Tungsten inert gas welding
Figure 43 — Soudage TIG

4.2.4.22 4.2.4.22
plasma arc welding (15) soudage plasma (15), m
arc welding using the plasma of a constricted arc soudage a I'arc utilisant le plasma d'un arc étranglé
NOTE — Shielding may be supplemented by an auxiliary NOTE — La protection peut etre complétée par un gaz
gas. Filler metal may or may not be added. auxiliaire. Un métal d'apport peut étre utilisé.
4.2.4.23 4.2.4.23
plasma arc welding with transferred arc . soudage plasma avec arc transféré, m
plasma arc welding in which the electrical powe soudage plasma dans lequel l'alimentation en courant
supply is connected between electrode and workpiece électrique est branchée entre I'électrode et la piéce
Figure 44, Figure 44.
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Key Légende
1 Transferred arc 1 Arc transféré
2 Weld 2 Soudure
3  Filler metal 3 Maétal d'apport
4  Plasma gas nozzle 4 Buse de gaz plasmagéne
5 Plasma gas 5 Gaz plasmagéne ,
6  Shielding gas nozzle 6 Buse de gaz de protection
7 2:1fe|dii"lg| gas “ '; ?ag de E’:‘;taiclion
8 ectrical conta ube-contac
9  Tungsten electrode 9 Electrode de tungsténe
10  Ignition device 10 Dispositif d'amorgage
11 Power soucce 11 Source de courant
12 Workpiece 12 Piéce

Figure 44 — Plasma arc welding with transferred arc
Figure 44 — Soudage plasma avec arc transféré

119



TCVN 5017-1: 2010

4.2.424 ' 4.2.4.24
plasma arc welding with non-transferred arc soudage plasma avec arc non transféré, m
plasma arc welding in which the electrical power soudage plasma dans lequel I'alimentation en courant
supply is connected between electrode and nozzle électrique est branchée entre I'électrode et la buse,
thus producing a plasma jet produisant ainsi un jet de plasma
Figure 45, Figure 45.

9

8
7 NIRNGN
6 NN
584 || AR
3 2|l R 10
] NU 1L AN
(] g\
= \‘.. f‘;
Y,

1
Key : Légende ’
1 Non-transferred arc 1 Arc non transfére
2  Build-up welding 2 Rechargement par soudage
3 Filler metal 3 Metal d'apport
4  Plasma gas nozzle 4 Buse de gaz plasmagéne
5 Plasma gas 5 Gaz plasmagéne
6  Shielding gas nozzle 6 Buse de gaz de protection
7  Shielding gas 7 Gaz de protection
8 Contact tip- 8 Tube-contact
9  Tungsten electrode 9 Electrode de tungsténe
10 Ignitior device 10 Dispositif d'amorgage
11 Power source 11 Source de courant
12  Workpiece 12 Piéce

Figure 45 — Plasma arc welding with non-transferred arc
Figure 45 — Soudage plasma avec arc non transféré
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4.2.4.25 4.24.25
plasma arc welding with semi-transferred arc soudage plasma avec arc semi-transféré, m
plasma arc welding where the arc switches between soudage plasma dans lequel l'arc est tantét transfére,
transferred and non-transferred tantét non transféré
Figure 48. Figure 486.
NOTE — Usually used for surfacing. ' NOTE — Soudage généralement utiisé pour le
rechargement.
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Key Légende

1 Semi-transferred arc 1 Arc semi-transféré

2 Build-up welding 2 Rechargement par soudage
3  Filler metal 3 Meéta) d'apport

4  Plasma gas nozzle 4 Buse de gaz plasmagéne
5 Plasma gas 5 Gaz plasmagéne

6 Nozzle 6 Buse de gaz de protection
7  Shielding gas 7 Gaz de protection

8  Electrical contact 8 Tube-contact

9  Tungsten electrode 9 Electrode de tungsténe
10 Ignition device 10 Dispositif d'amorgage

11 Power source 11  Source de courant

12  Workpiece 12 Piece

Figure 46 — Plasma arc welding with semi-transferred arc
Figure 46 — Soudage plasma avec arc semi-transféré
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4.2.4.26
powder plasma welding
plasma-arc welding with metallic powder feeding

4.2.4.26

soudage plasma avec apport de poudre, m

procédée de soudage plasma avec apport de poudre
meéetallique

Figure 47.
Figure 47.
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Key Légende
1 Weld 1 Soudure ’
2 Transferred arc 2 Arctransfere
3 Extra shielding gas nozzle (optional) 3 Buse supplémentaire de gaz de protection (facultative)
4 Plasma nozzle 4 Busede gaz plasmagéne
5 Plasma gas 5 Gaz plasmagéne
6 Extra shielding gas (optional) & Protection gazeuse suppléementaire (facultative)
7  Shielding gas nozzle 7 Buse de gaz de protection
8 Filler powder + shielding gas 8 - Produit d'apport en poudre + gaz de protection
9 - Electrical contact 9 Tube-contact
10 Tungsten electrode 10 Electrode de tungsténe
11 Ignition device 11 Dispositif d'amorgage
12 Workpiece 12 Piéce
13 Power source 13 Source de courant

3

Figure 47 — Powder plasma welding

Figure 47 — Soudage plasma avec apport de poudre
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4.2.5 Energy carrier: radiation

4.2.51
laser welding (52)
fusion welding

Figure 48.

using a coherent beam of
monochromatic light

Key

SN A WN

4251
soudage laser (52), m

soudage par fusion utilisant un faisceau cohérent de
lumiére monochromatique

TCVN 5017-1: 2010

4.2.5 Porteur d'énergie: rayonnement

Figure 48.
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Légende
Workpiece 1 Piéce
Light source 2 Source de lumiére
Power source 3 Source de courant
Elliptical mirror 4 Miroir elliptique
Laser rod or gas filled tube 5 Barreau laser ou colonne gazeuse
Light beam 6 Faisceau lumineux
Laser beam 7 Faisceau laser
Lense 8 Lentile
Shielding gas 9 Gaz de protection
Weld 10 Soudure

Figure 48 — Laser welding
Figure 48 — Soudage laser
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4252

solid state laser welding (521)

laser welding in which the lasing medium is a solid
state crystal

4.2.5.3
gas laser welding (522)
laser welding in which the lasing medium is a gas

4.2.54
electron beam welding (51)
fusion welding using a focused beam of electrons

Figure 49,

4.25.2

soudage avec laser solide (521), m

soudage laser dans lequel on utilise un cristal a I'état
solide pour produire le faisceau laser

4253

soudage avec laser a gaz (522), m

soudage laser dans lequel on utilise un gaz pour
produire le faisceaff laser

4.2.5.4

soudage par faisceau d'électrons (51), m

soudage par fusion utilisant un faisceau d'électrons
focalisé

Figure 48,

—=i\
it

7k

T ]

M.

2 Eﬁﬁ//

B

Key

Workpiece

Work chamber
Electron beam
Deflector coil
Anode

Cathode
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Power source
Focussing coil
Weld
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Légende

Piece

Enceinte de soudage
Faisceau d'élactrons
Bobine de déflexion
Anode

Cathode

Chambre & vide
Source de courant
Bobine de focalisation
10 Soudure
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Figure 49 — Electron beam welding
Figure 49 — Soudage par faisceau d’électrons
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4255
electron beam welding in vacuum (511)
electron beam welding performed in vacuum

4.2.5.6 .
electron beam welding in atmosphere (512)
electron beam welding performed in atmosphere

4.2.6 Energy carrier movement of a mass

(No processes known so far.)

4.2.7 Energy carrier electric current

4,271

electroslag welding (72)

fusion welding using the combined effects of current
and electrical resistance in a consumable electrode, or
electrodes, and a conducting bath of molten slag
through which the electrode passes into the molten
pool, both the pool and the slag bath being retained in
the joint by cooled shoes which move progressively
upwards

Figure 50.

NOTE — After the initial arcing period the end of the
electrode is covered by the rising slag and then melts
continuously untii the joint is completed. Electrodes may be
bare or flux cored strip(s) or plate(s).
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4255
soudage par faisceau d'électrons sous
vide (511), m
soudage par faisceau d'électrons exécuté sous vide

4256
soudage par faisceau d'électrons en
atmosphére (512), m
soudage par faisceau d'électrons exécuté dans
l'atmosphére

4.2.6 Porteur d'énergie: mouvement d'une masse

(Aucun procédé connu & ce jour.)

4.2.7 Porteur d'énergie: courant électrique

4271

soudage sous laitier (électroconducteur) (72), m
soudage électroslag (B), m

soudage par fusion utilisant les effets combinés du
courant et de la résistance électriques dans une ou
plusieurs électrodes fusibles et un bain de laitier
électroconducteur fondu, a travers lequel l'électrode
atteint le bain de fusion, ce dernier et le laitier fondu
étant retenus dans le joint par des patins refroidis se
déplagant progressivement de bas en haut

Figure 50.

' NOTE — Aprés le temps darc initial, I'extrémité de

I"électrode est couverte par le laitier fondu, ensuite la fusion
continue jusqu'a lachévement de I|a soudure. Les
dlectrodes peuvent &tre des feuillards ou des plagues nus

© ou fourrés.
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Key

1 Workpiece

2 Power source
3 Water cooling
4  Electrode

5 Feedrolls

6  Electrode holder
7  Workpiece

8  Sliding shoes
9  Slag bath

10 Weld pool

11 Weld metal
12 Water cooling
13 Weld

Légende

Piece

2 Source de courant

3 Eau de refroidissement

4 Electrode

5 Molettes d'entrainement

6 Dispositif d'amenée de I'électrode
7 Piéce

8 Patins coulissants

9 Bain de laitier

10 Bain de fusion .
11 Métal fondu

12 Eau de refroidissement

13 Soudure

Figure 50 — Electroslag welding
Figure 50 — Soudage sous laitier (électroconducteur)

5 Terms relating to welding techniques
5.1 Terms relating to welding variants

5.1.1

single-run welding

welding in which the weld is made or layer is
deposited in one run

NOTE — ;rhe weld may consist of one or a number of
beads. ‘

5.1.2 :

two-run welding

welding in which the weld is made or layer is
deposited in two runs
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5 Termes relatifs aux techniques de
soudage

5.1 Termes relatifs aux méthodes de
soudage

511

soudage en une passe, m

soudage monopasse, m

soudage dans lequel la soudure est effectuée ou la

couche est déposée en une seule passe

NOTE — La soudure ou la couche peut &tre composée d'un
ou de plusieurs cordons.

51.2

soudage en deux passes, m

soudage dans lequel la soudure est effectuée ou la
couche est déposee en deux passes



513

multi-run welding

welding in which the weld is made or layer deposited
in more than two runs.

NOTE — It may aiso be designated according to the
number of runs (8. g. "three-run welding").

5.1.4

one-side welding

welding in which the weld is made from one side of the
waorkpiece

51.5

double-side welding

welding in which the weld is made from both sides of
the warkpiece

516

double-side single-run welding

welding in which the weld is made from both sides of
the workpiece in one run, each run consisting of one

bead only

51.7

simultaneous double-side welding

welding in which the weld is produced by weiding
simultaneously from both sides of the workpiece

Figure 51.
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513

soudage multipasse, m

soudage dans lequel la soudure est effectuée ou la
couche est déposée en plus de deux passes

NOTE — Il peut également &tre désigné par le nombre de
passes exécutées (par exemple «soudage en trois
passes»),

514

soudage d'un seul c6té, m

soudage dans lequel la soudure est effectuée en
opérant d'un seul coté de |a piéce

5.1.5

soudage des deux cdtés, m

soudage dans lequel fa soudure est effectuée en
opérant des deux cotés de |a piece

. 518

soudage des deux cOtés en une seule passe, m
soudage dans lequel la soudure est effectuée en une
seule passe en opérant des deux cotés de la piéce,
chaque passe comportant un seul cordon

51.7

soudage simultané des deux coteés, m

soudage dans lequel la soudure est effectuée en
opérant simuitanément des deux cétés de la piéce

Figure 51.

4
—__
Key Légende
1 Waelding head 1 Téte de soudage
2  Workpiece 2 Piéce
3 Welding head 3  Téte de soudage
4  Weld 4 Soudure

Figure 51 — Simuitaneous double-side welding
Figure 51 — Soudage simultané des deux cOtés
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51.8 5.1.8

leftward welding soudage a gauche, m

gas welding technique where the filler rod is moved soudage en poussant, m

ahead of the blowpipe in relation to the welding technique de soudage aux gaz dans laquelle la

direction baguette d'apport précéde le chalumeau, dans le sens
du soudage

Figure 52.
Figure 52.

Key - Légende

1 Workpiece 1 Pigce

2 Filler rod 2  Baguette d'apport
3 Blowpipe 3  Chalumeau

4 Gas flame 4 Flamme

5 Weld 5 Soudure

Figure 52 — Leftward welding
Figure 52 — Soudage & gauche

5.1.9 5.1.9
rightward welding soudage a droite, m
gas welding technique where the filler rod is moved soudage en tirant, m
behind the blowpipe in relation to the welding direction technique de soudage aux gaz dans laquelle la
baguette d'apport suit le chalumeau, dans le sens du
Figure 53. soudage
Figure 53,

Key . . Légende

1 Gas flame 1 Flamme

2 Weld 2  Soudure

3 Filler rod 3  Baguette d'apport
4 Blowpipe 4  Chalumeau

5 Workpiece 5 Piéce

Figure 53 — Rightward welding
Figure 53 — Soudage a droite
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5.1.10

narrow gap welding

fusion welding in which the gap between the
workpieces is relatively narrow. It can be carried out
by different metal-arc welding processes, e.g. metal-
arc active gas welding, electro-gas welding etc.

5.1.11

back-step welding

welding technique in which short lengths of weld are
deposited in a direction opposite to the general
progress of welding the joint, in such a way that the
end of one length overlaps the beginning of the
previous length

Figure 54.

Key

Gas flame

Workpiece

Filler rod

Blowpipe

Direction in which short lengths are welded
2nd run

1strun

Weld

N0 e WN =
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5.1.10

soudage sur chanfrein étroit, m

soudage avec faible écartement des bords, m
soudage par fusion dans lequel le joint est
relativement étroit et qui peut étre effectué par
différents procédés a l'arc avec électrode fusible, par
exemple soudage MAG, soudage électrogaz

51.11

soudage a pas de pélerin, m

technique de soudage dans laquelle des cordons de
faible longueur sont déposés en sens opposé au sens
général d'avance, de telle fagon que la fin dune
section recouvre |le début de la section précédente

Figure 54.

Légende
1
2
3
4
5
6
7
8

Figure 54 — Back-step welding
Figure 54 — Soudage a pas de pélerin

Flamme

Piece

Baguette d'apport

Chalumeau

Sens d'exécution de cordons de faible longueur
Seconde passe

Premiére passe

Soudure
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5.1.12 5.1.12

push technique soudage en poussant, m

a welding technique where the torch is pushed in the technique de soudage dans lagquelle la téte de
welding direction soudage est poussée dans le sens du soudage

Figure 55. Figure 55.

Key Légende

1 Workpiece 1 Piégce

2  Weld 2 . Soudure

3 Torch 3 Téte de soudage

Figure 55 — Push technique
Figure 55 — Soudage en poussant

5.1.13 51.13

pull technique soudage en tirant, m

a welding technique where the torch is pulled in the technique de soudage dans laquelle la-téte de
welding direction soudage est tirée dans le sens du soudage

Figure 56. Figure 56.

Key Légende

1 Workpiece 1 Piéce

2 Weld 2 Soudure "
3  Torch . 3 Téte de soudage

Figure 56 — Pull technique
Figure 56 — Soudage en tirant
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5.1.14

weave technique

a welding technique where the run is produced by
oscillating the torch transverse to the direction of
welding
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51.14

soudage en passes larges, m

techniqgue de soudage dans laquelle le cordon est
effectué avec une oscillation transversale de la t&te de
soudage par rapport au sens du soudage

Figure 57.

Légende

1 Soudure

2 Téte de soudage
3  Pidce

Figure 57 — Weave technique
Figure 57 — Soudage en passes larges

Figure 57,

Key

1 Weld

2 Torch

3 Workpiece
5.1.15
tack welding

fixing of workpieces or assemblies to be joined in their
proper position by weld spots or short lengths of weld

5.2 Terms relating to engineering-physical
characteristics of welding

5.21
welding operation
operation in which workpieces are joined by welding.

NOTE — In arc welding, for example, the welding operation
is coincident with the arc burning time.

522

welding conditions

conditions under which welds are made; these include
environmental factors (e.g. weather), stress and
ergonomic factors (e.g. noise, heat, cramped working
conditions) and workpiece-related factors (e.g. parent
metal, groove shape, working position)

5.1.15 :

soudage de pointage, m

maintien des piéces ou des assemblages a souder
dans la position voulue par des points de soudure ou
par des cordons de faible longueur

5.2 Termes relatifs aux caractéristiques
mécaniques et physiques du soudage

5.21

opération de soudage, f

opération durant laquelle les piéces sont assemblees
par soudage

NOTE — En soudage a I'arc, par exemple, l'opération de
soudage correspond au temps d'arc.

5.2.2

conditions de soudage, f

conditions dans lesquelles les soudures sont effectuées, et
qui incluent les facteurs d'environnement (par exemple les
conditions climatiques), les facteurs de stress et les
facteurs ergonomiques {par exemple le bruit, la chaleur, le
travail en espace confiné) et les facteurs liés & la piéce (par
exemple le métal de base, fa forme du joint, la position de
soudage) .
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5.2.3

welding parameters

data required for making a proper weld using a given
welding process; these include e.g. filler metal,
mechanical and electrical settings, preheating, hold
and interpass temperatures, weld build-up

NOTE — By way of an example, a plot of electrical welding
parameters is shown in figure 58.

5.2.3

parameétres de soudage, m

données nécessaires a l'execution d'une soudure de
bonne qualité en utilisant un procédé de soudage
donné, et qui incluent, par exemple, le métal d'apport,
les réglages mecaniques et électriqgues, la
température de préchauffage, la température de
maintien et la température entre passes, la séquence
d'exécution des passes

NOTE — A titre d'exemple, un diagramme de paramétres
electriques est montré a la figure 58.

6
7
o) 4 9
i3
1

Key Légende ;
1  Period 1  Période
2 Actual time 2  Durée reelle
3 Pulse time 3  Durée d'impulsion
4  Droptime 4  Temps de décroissance du courant
5 Rise time 5 Temps de croissance du courant
6 Voltage (current) 6 Tension (courant)
7  Pulse voltage (pulse current) 7  Tension d'impulsion (courant d’'impulsion)
8  Background voltage (brackground current) 8 Tension de base (courant de base)
9 Time 9 Temps

Figure 58 — Example of welding parameters
Figure 58 — Exemple de paramatres de soudage
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5.2.4

torch inclination

angle between centre line of the torch and the
longitudinal axis of the joint to be welded, in the
direction of welding
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524

angle d'inclinaison de la téte de soudage, m

angle compris entre l'axe de la téte de soudage et
I'axe longitudinal de-la partie non soudée du joint,
mesuré dans le sens du soudage

Figure 59.

Légende

1 Piéce

2  Angle d'inclinaison de la téte de soudage
3 Téte de soudage

4  Soudure

Figure 59 — Torch inclination
Figure 59 — Angle d'inclinaison de |a téte de soudage

Figure 59.
Key
1 Workpiece
2  Torch inclination
3 Torch
4 Weld
5.25
torch angle

angle between the centre line of the torch and a
reference plane on the workpiece projected in a plane
vertical to the direction of welding

Figure 60.

Key
1 Torch angle %
2 Torch

525

angle de gite de la téte de soudage, m

angle compris entre I'axe de la téte de soudage et un
plan de référence sur la piéce projetée dans un plan
vertical par rapport au sens du soudage

Figure 60.

Légende

1  Angle de gite
2  Téte de soudage

Figure 60 — Torch angle
Figure 60 — Angle de gite de |a tdte de soudage
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5.2.6

electrode extension

distance between end of contact tube and end of wire
electrode

5.2.7
contact tube distance
distance between end of contact tube and arc strike

5.2.6

longueur de fil libre, f

distance comprise entre I'extrémité du tube-contact et
I'extrémite du fil-électrode

5.2.7

distance tube-contact/piéce, f

distance comprise entre l'extrémité du tube-contact et
le point d'amorgage de 'arc

Figure 61.

v o
rrrT
—

N .

Légende
1 Distance tube-contact/piéce

Figure 61 — Contact tube distance
Figure 61 — Distance tube-contact/piéce

Figure 61.
|
Il 1
b i
I |
ll ik
NN
i \
: N
'] 1\
Key
1 Contact tube distance
5.2.8

direction of welding
direction in which welding is carried out

NOTE — Welding direction is defined by the direction in
which the bead is developed.

5.29
melting rate
rate at which the filler metal melts 4

NOTE — Melting rate is expressed as filler metal length per
unit time.
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5.2.8
sens du soudage, m
direction dans laquelle le soudage est effectué

NOTE — Le sens du soudage est déterminé par la direction
dans laquelle le cordon est progressivement réalisé.

529
vitesse de fusion, f :
vitesse a laquelle le métal d'apport fond

NOTE — La vitesse de fusion est exprimée en longueur de
métal d'apport par unité de temps.



5.2.10
filler metal feed
rate at which the filler metal is fed

NOTE — Feed rate is expressed as filler metal length per
unit time.

5211

welding speed

rate at which the welding operation progresses in the
direction of welding

5.2.12

cooling time

time of cooling between two given temperatures,
generally specified for a weld run and its heat affected
zZone

EXAMPLE
r5 denotes the cooling time from 800 °C to 500 °C.

5213
melting time
time during which the filler metal melts

5.2.14

heating time

time of heating between two given temperatures,
generally specified for the weld metal or heat affected
zone

EXAMPLE
15,5 denotes the heating time from 500 °C to 800 °C.

5.2.15

welding time

time required for making a weld (excluding preparatory
or finishing operations)

NOTE — It consists of productive welding time and the
servicing time.
5.2.16

productive welding time
time during which the welding operation takes place
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5.2.10
vitesse d'avance du métal d'apport, f
vitesse & laquelle le métal d'apport est amené

NOTE — La vitesse d'avance est exprimée en longueur de
métal d'apport par unité de temps.

5.2.11

vitesse de soudage, f

vitesse d'avance de l'opération de soudage dans le
sens du soudage

5.2.12

temps de refroidissement, m

temps de refroidissement entre deux températures
données, géneralement défini pour une passe de
soudage et la zone thermiquement affectée
correspondante

EXEMPLE
15 comrespond au temps nécessaire au refroidissement de
800 °C a4 500 °C.

5.213
temps de fusion, m

- temps pendant lequel le métal d'apport fond

-

5.2.14

temps de chauffage, m

temps nécessaire a [‘échauffement entre deux
températures données, généralement défini pour le
métal fondu ou la zone thermiquement affectée

EXEMPLE
153 correspond au temps nécessaire au passage de 500 °C

a 800 °C.

5215

temps de soudage, m

temps nécessaire a l'exécution d'une soudure (a
I'exception des opérations avant ou aprés soudage)

NOTE ~— Il correspond aux temps de soudage effectif et
annexe.

5.2.16

temps de soudage effectif, m

temps durant lequel l'opération de soudage est
effectuée
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5.2.17

servicing time

time for carrying out tasks associated with welding
(e.g. change of electrodes, siag removal)

5.2.18

preheat maintenance temperature

Tm :

the minimum temperature in the weld zone which shall
be maintained if welding is interrupted (see
ISO 13916)

5.2.19

preheating temperature

Tp

the temperature of the workpiece in the weld zone
immediately prior to any welding operation.

NOTE — It is normally expfessed as a minimum and is
usually equal to the minimum interpass temperature (see
ISO 139186).

5.2.20

interpass temperature
T
the temperature in a multi-run weld and adjacent
parent metal immediately prior to the application of the

next run. .

»

NOTE — It is normally expressed as a maximum
temperature (see ISO 13916).

5.2.21

energy input per unit length

E|

electrical energy consumed during deposition of a unit
length of weld metal and calculated from the following
formula

B f
=X
v

where
U is the welding voltage;
I is the welding current;

v is the welding speed.
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5.2.17

temps de soudage annexe, m

temps consacré aux taches liées au soudage (par
exemple changement d'électrodes, piquage du laitier)

5.2.18

température de maintien du préchauffage, f

Tm

température minimale mesurée dans la zone de la
soudure et devant étre maintenue si le soudage est
interrompu (voir 1ISO 139186)

5.2.19

température de préchauffage, f

Tp

température de la piéce mesurée dans la zone de
soudure juste avant une opération de soudage

NOTE — Elle correspond normalement & un minimum et,
en général, elle est égale & la température minimale entre
passes {voir ISO 13916).

5.2.20

température entre passes,

T; i '

température mesurée dans une soudure multipasse et
le métal de base adjacent juste avant I'exécution de la
passe suivante .

NOTE — Elle correspond normalement & une température
maximale.

5.2.21

apport d'énergie linéaire, m

Ey

énergie électrique consommeée pendant une passe de
soudage, et calculée a l'aide de la formule suivante:

I
v

ou
U est la tension de soudage;
! est l'intensité de soudage;

v est la vitesse de soudage.



5.2.22

heat input

A

heat introduced during welding, referred to a
characteristic dimension, such as bead or weld length,
weld cross section, weld spot diameter

For arc welding, it is to be calculated from the following
formula:

O = En
where
E, is the energy per unit length;
n is the thermal efficiency.
5223
thermal efficiency
) rr,;tio of heat input to energy input per unit length
)
E|

5.2.24
relative efficiency

n
ratio of the efficiency of any welding process, nx, to
that of submerged arc welding, nUP, is expressed by

% nx
i nl/p

5.2.25

three-dimensional heat flow

the heat flow during welding occuring parallel and
vertical to the plate surface

5.2.26

two-dimensional heat flow

the heat flow during welding only occuring parallel to
the plate surface
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5222
apport de chaleur, m

Q

+ chaleur introduite durant le soudage, rapportée 4 une

dimension caractéristique, telle que la longueur du
cordon ou de la soudure, la section de la soudure, le
diameétre du point de soudure

Pour le soudage a l'arc, elle est calculée & I'aide de la
formuie suivante:

O = En
ou
E est l'apport d'énergie linéaire;
n est le rendement thermique.
5.2.23

rendement thermique, m

n
" rapport de lapport de chaleur a ['apport d'énergie

linéaire

Q

n=
Ei

5.2.24

rendement thermique relatif de I'arc, m

n

rapport du rendement thermique d'un procéde de
soudage quelconque, nx, a celui du soudage a l'arc
sous flux en poudre, nl/P, exprimé par la formule
suivante:

- 5.2.25

écoulement de chaleur tridimensionnel, m
écoulement de chaleur pendant le soudage, se
produisant parallélement et verticalement a la surface
de la tole

5.2.26

écoulement de chaleur bidimensionnel, m
écoulement de chaleur pendant le soudage, se
produisant seulement parallélement a la surface de la
tole
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5227

transition thickness

dy

plate thickness at which the transition from three-
dimensional to two-dimensional heat flow takes place

NOTE — d, depends on heat input.

5.2.28

deposition rate

mass of filler metal consumed per unit of productive
weld time

5.2.29

all-weld metal deposition rate

mass of all-weld metal deposited per unit of productive
welding time

5.2.30 .

electrode efficiency

the ratio of mass of all-weld metal deposited in the
groove or on the workpiece to the mass of filler metal
consumed, or to the core wire consumed in metal-arc
welding with covered electrode, expressed as a
percentage '

5.2.31
deposition ratio
ratio of length of bead to length of filler rod consumed

5.2.32

weld metal deposition rate

mass of weld metal deposited in the groove per unit of
productive weld time )

5.2.33

weaving width

twice the weaving amplitude of the filler rod or welding
tool

Figure 62.
5.2.34
weaving amplitude

half of the weaving width

Figure 62,
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5.2.27

epaisseur de transition, f

dy

épaisseur de la téle pour laguelle l'écoulement de
chaleur passe du mode tridimensionnel au mode
bidimensionnel

NOTE — d| dépend de I'apport de chaleur.

5.2.28

vitesse de dépdt, f

masse de meétal d'apport consommé par unité de
temps de soudage effectif

5.2.29

vitesse de dépdt du métal déposé, f

masse de métal déposé par unité de temps de
soudage effectif

5.2.30

rendement de I'électrode, m

rapport de la masse de métal déposé dans le joint ou
sur la piéce a la masse de métal d'apport consommé,
ou a l'ame consommée en soudage & larc avec
électrode enrobée, exprimé en pourcentage

5.2.31

taux de dépbt, m

rapport de la longueur de cordon a la longueur de
baguette d'apport consommeée

5.2.32

vitesse de dépbt (soudage), f

masse de métal déposé dans le joint par unité de
temps de soudage effectif

5.2.33

largeur de balayage, f

deux fois l'amplitude de balayage de ia baguette
d'apport ou de l'outil de soudage

Figure 62.
5.2.34
amplitude de balayage, f

moitié de la largeur de balayage

Figure 62.
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Key

1 Weaving width

2 Weaving amplitude
3  Weiding head

4  Workpiece

5 Weld

Légende

Largeur de balayage
Amplitude de balayage
Téte de soudage
Piece

Soudure

Db Wi -

Figure 62 — Weaving width, weaving amplitude
Figure 62 — Largeur de balayage, amplitude de balayage

5.2.35

weaving frequency

number of oscillatory movements of filler rod or
welding tool per unit time

5.3 Terms relating to welds

5.3.1

start of weld

point on the workpiece where welding is or was
started '

53.2

tack weld

weld used to fix the workpieces or assemblies to be
joined in their proper position for welding

5.3.3

tack weld location

point on the workpiece where tack welding is or was
carried out

5.3.4

temporary weld

weld for fixing a mounting aid temporarily, which is to
be removed on completion of the assembly

5.2.35

fréquence de balayage, f

nombre d'oscillations de la baguette d'apport ou de
l'outil de soudage par unité de temps

5.3 Termes relatifs aux soudures

53.1

début de la soudure, m

point de la piéce ol l'opération de soudage est (ou a
été) commencée

5.3.2
soudure de pointage, f
soudure destinée a maintenir les piéces ou les

" assemblages a souder dans Ia position voulue pour le

soudage

533

emplacement de la soudure de pointage, m

endroit de la pi¢ce ou une soudure de pointage est (ou
a été) effectuée

534

soudure provisoire, f

soudure destinée & fixer provisoirement un accessoire
de montage, et devant étre éliminée aprés soudage
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5.3.5

weave bead

bead that is produced with a weaving motion of the
filler rod or welding tcol

5.3.6

stringer bead/run

bead that is produced with no weaving motion of the
filler rod or welding tool

53.7
re-start of weld
point on the run where welding is or was re-started

5.3.8

end of weld

point on the workpiece where welding is or was
discontinlied

5.3.9

weld area

area of workpiece or workpieces where welding is or
was carried out

5.4 Terms relating to the welding operation
as a function of time

5.4.1 :

tack welding schedule

schedule specifying location and size of tack welds,
and the tacking sequence

5.4.2
tack welding sequence
order in which tack welds are placed

54.3

welding sequence schedule

schedule specifying the order and direction in which
welds are to be made on a workpiece

5.4.4

weld run sequence

order in which the runs of a weld or deposited layer
are produced

140

5.3.5

passe large, f

cordon exécuté en effectuant un mouvement de
balayage de la baguette dapport ou de foutil de
soudage

5.3.6

passe tirée, f

cordon exécuté sans mouvement de balayage de la
baguette d'apport ou de l'outil de soudage

5.3.7

reprise de la soudure, f

point du cordon ol le soudage est (ou a été) repris
aprés un arrét

5.3.8

fin de 1a soudure, f

point de la piéce ol le soudage est (ou a été)
interrompu

5.3.9

région de la soudure, f

zone de la ou des pieces ol le soudage est (ou a été)
effectué

5.4 Termes relatifs a I'opération de soudage
en fonction du temps

5.4.1

plan de pointage, m

plan definissant I'emplacement et la taille des
soudures de pointage, ainsi que la séquence de
pointage

54.2

séquence de pointage, f

ordre dans lequel les soudures de pointage sont
effectuées

543

plan de soudage, m

plan définissant l'ordre et le sens d'exécution des
soudures d'une piéce

544

séquence d'exécution des passes, f

ordre dans lequel sont effectuées les passes d'une
soudure ou les couches d'un rechargement



545
weld sequence
order in which welds are made on a workpiece

54.6

welding schedule

schedule specifying the complete welding procedure
(e.g. welding sequence schedule, welding conditions,
welding parameters)

5.5 Terms relating to welding aids

5.5.1

run-on plate

piece of metal (or other suitable material) placed so as
to enable the full section of weld metal to be obtained
at the start of a weld

5.5.2

run-off plate

piece of metal (or other suitable material) placed so as
to enable the full section of weld metal to be
maintained up to the end of a weld (thus preventing
the formation of end craters)

5.5.3

backing ;

piece of suitable material used to prevent a molten
pool collapse during welding; it may also be used to
assist formation of the root run

554

permanent backing .

backing designed to remain permanently joined to the
workpiece after welding

5.5.5

temporary backing

backing designed to be removed from the workpiece
after welding
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545

séquence de soudage, f

ordre dans lequel les soudures sont effectuées sur
une piéce

546

cahier de soudage, m

document définissant I'ensemble du mode opératoire
de soudage (par exemplie le plan de soudage, les
conditions de soudage, les paramétres de soudage)

© 5.5 Termes relatifs aux accessoires

de soudage

5.5.1 :

appendice de départ, m

appendice de début de cordon, m

piéce de métal (ou autre matériau adéquat) disposée
pour obtenir toute I'épaisseur du métal fondu au début
d'une soudure

5.5.2

appendice de fin de cordon, m

piéce de métal (ou autre matériau adéguat) disposée
pour obtenir toute I'épaisseur du métal fondu a la fin
d'une soudure (évitant ainsi la formation de cratéres
de fin de cordon)

5.5.3

support a I'envers, m

piece en matériau approprié destiné a empécher
I'effondrement du bain de fusion pendant le soudage,
et pouvant également étre utilisée pour déterminer la
forme de la passe de fond

554

support subsistant, m

support a l'envers destiné a rester fixé de maniére
permanente a la piéce aprés soudage

555

support provisoire, m

support destiné a étre séparé de la piéce aprés
soudage
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5.5.6

welding consumables

all materials, such as filler materials, gas, flux or paste,
used up during welding and enabling or facilitating the
formation of a weld

557

gas backing

auxiliary material (e.g. forming gas) used to prevent
oxidation of the opposite side of the weld, and also to
reduce the risk of a molten pool collapse

-

6 Terms relating to mechanized welding

6.1

manual welding

welding where the electrode holder, welding hand gun,
torch or blowpipe are manipulated by hand
(see table 1)

6.2

partly mechanized welding

manual welding where the wire feed is mechanized
(see table 1)

6.3

fully mechanized welding

welding where all main operations (excluding the
handling of the workpiece) are mechanized
(see table 1)

NOTE — Manual adjustment of welding variables during
welding is possible.

6.4

automatic welding

welding where all operations are mechanized (see
table 1)

NOTE — Manuai adjustment of welding variables during
welding is not possible.

6.5

robotic welding

automatic welding using a manipulator that can be
pre-programmed to different weldmg directions and
fabrication geometrics

142

556

produit consommable pour le soudage, m

tout materiau, tel que meétal d'apport, gaz, flux ou pate,
consommé pendant le soudage, et permettant ou
facilitant I'obtention d'une soudure

557

gaz de protection envers, m

gaz auxiliaire (par exemple gaz de formage) utilisé
pour empécher l'oxydation de I'envers de la soudure,
et également pour réduire le nsque d'effondrement du
bain de fusion

6 Termes relatifs au soudage mécanisé

6.1

soudage manuel, m

soudage dans lequel le porte-électrode, le pistolet de
soudage, la torche ou le chalumeau sont guidés
manueltement (voir tableau 1)

6.2

soudage semi-automatique, m

soudage manuel dans lequel l'alimentation en fil est
meécanisée (voir tableau 1)

6.3

soudage automatique, m d
soudage dans lequel toutes les opérations principales
(2 I'exclusion de la manipulation de la piéce) sont
automatisées (voir tableau 1)

NOTE — Les variables de soudage peuvent éire réglées
manuellement pendant le soudage.

6.4

soudage entiérement automatique, m

soudage dans lequel toutes les opérations sont
automatiques (voit tableau 1)

NOTE — Les variables de soudage ne peuvent pas étre
réglées manuellement pendant le soudage.

6.5

soudage robotisé, m _

soudage automatique utilisant un manipulateur
pouvant étre préprogrammé pour différentes directions
de soudage et configurations de piéces
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Table 1 — Examples of classification according to the degree of mechanization

Tableau 1 — Exemples de classification selon le degré d'automatisation

Term Examples Type of motion
Terme Exemples Type de mouvement
Gas-shieided arc weidlng
Soudage a I'arc sous protection gazeuse
Tungsten inert gas welding Gas-shielded metal-arc | Guidance of | Filler metal | Handling of
welding torch/ feed workpiece
Soudage TIG Soudage A l'arc avec Workpiece
électrode fusible sous Guidage de. | Alimentation | Manipulation
protection gazeuse ia tbte de en métal de la piéce
(141) {13) soudage/ d'apport
piéce
Manual welding = manual manual manual
Soudage manuel S manuel manueile manuelle
Partly mechanized
welding manual mechanized manual
Soudage semi- manuel mécanisée manusglle
automatigue
Fully mechanized --} . ;
welding mechanized | mechanized manual
Soudage automatique | automatique | manuelle
automatique
AUDTAtlc siding e mechanized | mechanized | mechanized
anst?:rg?ng:nt Q \_Q eI S automatique | automatique [ automatique
automatique
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7 Terms relating to the number of 7 Termes relatifs au nombre de tétes
welding heads de soudage
See table 2. Voir tableau 2.

Table 2 — Terms related to the number of welding heads
Tableau 2 — Termaes relatifs au nombre de tétes de soudage

Subclause No. Term Number of welding heads Representation

Paragraphe n°® Terme Nombre de tétes de lllustration
soudage

71 Single-head welding one _
Soudage avec une seule téte une 3 .

2 ~
(22227272222
1

Key Légende

1 Workpiece 1 Piéce

2 Filler meatal 2 Métal d'apport

3 Welding head 3 Téte de soudage

7.2 Two-head welding two 3

Soudage avec deux tétes deux

Key Légende

1 Workpiece 1 Piéce

2 Filler metal 2 Métal d'apport

3 Welding head 3 Téte de soudage

7.3 Three-head welding three
Soudage avec trols tétes trois
Key Légende
1 Workpiece 1 Piéce
2 Filler metal 2 Métal d'apport
3 Welding head 3 Téte de soudage
74 Muitiple-head welding More than three |
Soudage avec tétes multiples Plus de trois -
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8 Termes relatifs au nombre

8 Terms relating to the number of
d'électrodes

arc-carrying elsctrodes
See table 3. Voir tableau 3.

Table 3 — Terms relating to the number of arc-carrying electrodes

Tableau 3 — Termes relatifs au nombre d'électrodes

Number of arc-carrying
Subclause No. Term electrodes Representation
Paragraphe n* Terme . Nombre d'électrodes lllustration
8.1 Single-electrode weiding one
Soudage avec une seule une
électrode
Key Légende
1 Workpieca 1 Piéce
2 Arc 2 Arc
3 Electrode 3 Electrode
4 Power source 4 Source da courant
8.2 Two-electrode welding two
Soudage avec deux deux
électrodes
3
4
1
Key Légende
1 Workpiece 1 Pigce
2 Arc 2 Arc
3 Electrode 3 Electrode
4 Power source 4 Source de courant
8.3 Three-electrode welding three
Soudage avec trols trois
électrodes
Key Légende
1 Workpiece 1 Piéce
2 Arc 2 Arc
3 Electrode 3 Electrode
4 Power source 4 Source de courant
8.4 Multiple-electrode welding More than three
Soudage avec électrodes Plus de trois -
multiples
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9 Terms relating to the arrangement
of filler metal or of non-consumable

electrodes

. See table 4.

9 Termes relatifs a la disposition des
électrodes fusibles ou réfractaires

Voir tableau 4.

Table 4 — Terms relating to the arrangement of filler metal or of non-consumable electrodes
Tableau 4 — Termes relatifs A la disposition des électrodes fusibles ou réfractaires

to the direction welding
Electrodes cfte a cote, a

Arrangement of the filler
metals or of the non-
Subclause No. Term consumbale electrodes Representation
Paragraphe n® Terme Disposition des électrodes Nustration
fusibles ou réfractaires
9.1 Parallel welding Side by side, at right angles

électrodes décalées

décalées dans le sens du
soudage

Soudage avec angle droit par rapport au

électrodes en paralléle |sens du soudage
Key Légende
1 Weid 1 Soudure
2 Power source 2 Source de courant s
3 Electrode 3 Electrode
4 Arc 4 Arc
5 Workpiece 5 Pidce

9.2 Staggered welding Side by side, staggered in
) the direction of welding
Soudage avec Electrodes cbte & cbte,

Key Légende

1 Weld 1 Soudure

2 Power source 2 Source de courant
3 Electrode 3 Electrode

4 Arc 4 Arc

5 Workpiece 5 Pitce

146




Table 4 (concluded)
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Tableau 4 (fin)
Arrangement of the filier
metals or of the non-
Subclause No. Term consumbale electrodes Representation
Paragraphe n® Terme Disposition des électrodes lilustration
-fusibles ou réfractaires
9.3 Tandem welding Two, arranged one behind
the other in the direction of
welding
Soudage avec Deux électrodes disposées
électrodes en tandem l'une derriére |'autre dans la
sens du soudage
Key ‘Légende
1 Weld 1 Soudure
2 Power source 2 Source de courant
3 Electrode 3 Electrode
4 Arc 4 Arc
5 Workpiece 5 Piéce
9.4 Serially arranged More than two, arranged one

welding

Soudage avec
électrodes en série

behind the other in the
direction of welding

Pius de deux &lectrodes
disposées l'une demiére
lautre dans le sens du
soudage

14
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