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TOM TAT

Trén co sé trang thiét bi hién co, xay dwng mé hinh thi nghiém tich hop hé théng thiét bi, dd ga va may han tw
déng duai I6p thudc dé han thép hop kim thap dd bén cao (HSLA) Q345B véi dang méi han chir T cé chiéu day cac
tAm 1&n lwot [a 5 mm va 8 mm. Trén co s& nghién ctru ly thuyét vé céng nghé han tw dong dwéi 16p thude, tién hanh
han thwc nghiém, s dung phwong phap quy hoach thwe nghiém, xr ly s6 liéu tim ra bo thong sb ché do6 han dé
phuc vu cho qué trinh han &ng dung thép Q345B. Qua qua trinh khao sat bwéc dau, cb dinh mét sé théng sé dau
vao va tién hanh thuc nghiém han véi cac khodng thong s diu vao va danh gia cac thong sé dau ra, xac dinh dwoc
théng s6 ché d6 han: cudng dd dong dién han |, ~ 440 A, téc d6 han Vi, ~ 19,6 m/h. V&i bd thong sé ché dd han da
xac dinh dwoc, két hop véi yéu td céng nghé va két ciu cu thé, mdi han ch T dwoc han thwe nghiém dam bao tét
vé& hinh dang, kich thwéc va chét lvong.

T khéa: han tw dong duéi I16p thudc, thép hop kim th&p d6 bén cao, médi han chiv T.

Research and Apply Automatic Submerged Arc Welding Technology
to Weld Q345B High-Strength Low-Alloy Steel

ABSTRACT

Based on available equipments, an experimental model combining with equipment system, attachment and
automatic submerged arc welding machine to weld Q345B high-strength low-alloy (HSLA) steel with T-letter shaped
joint with a thickness of plates of 5 mm and 8 mm, respectively. Based on theoretic research on automatic
submerged arc welding technology, experimental welding using experimental design and data processing were
performed to find out parameters for welding process of Q345B steel. Through the initial survey  with
constantparameters and experimental welding with input parameter intervals and evaluating output parameters, the
following parameters of welding conditions were determined: welding current In = 440 A and welding speed Vi = 19.6
m/h. With parameters of welding conditions determined combining with technological elements and specific structure,
T-letter joint welding produced good form, dimension and quality.

Keywords: automatic submerged arc welding, high-strength low-alloy steel, T joint.

y p A uu diém nhu: khong phat sinh khéi, hd quang
1. DAT VAN DE kin; khong doi hdéi k§ ning cao cta thg han;

Han tu dong duéi 16p thude 1a phuong phap
han ma trong d6 cic khau ctia qui trinh dugc
tién hanh tu dong bdi may han, bao gom: gay ho
quang, dich chuyén dién cuc han xuéng viing
han dé duy tri hé quang chay 6n dinh, dich
chuyén diém han doc méi han, c&p thudc han.
Day 12 mot trong nhiing cong nghé cé rat nhiéu
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nang suét han cao, chit lugng méi han t6t va én
dinh (Ng6 Lé Thong, 2009). Khi khao sat tinh
han cta vat liéu st dung cong nghé han tu dong
duéi 16p thude, c6 thé st dung cac céng thic tinh
dé xac dinh céc gia tri nhu cudng do dong dién
han, téc dd han,.. (Ngd Lé Thong, 2009), nhung
véi khoang gia tri thay d6i kha 16n. Déi véi mbi



vat liéu khéac nhau, cac cong thiic d6 c6 thé dung
dé tham khao nhung phai két hop véi thuc
nghiém dé tim ra gia tri hop ly. Do d6, két hop
cong nghé han tu déng duéi 16p thude véi trang
thiét bi phat hop dé khao sat tinh han va kha
ning tng dung cia vat liéu cu thé c6 y nghia
thuc tién.

Trong s6 nhiing vat liéu duge tng dung dé ché
tao chi tiét mAay néi chung, chi tiét may ndng
nghiép néi riéng c6 vat liéu thép hop kim thap do
bén cao (HSLA) (ciing dugc goi 1a thép két cau hop
kim thap). Cac ting dung tiéu biéu cta thép HSLA
14 gia d6 va than xe tai, toa xe, thiét bi van tai, chi
tiét may noéng nghiép, san cau, dudng 6ng va binh
ap luc (Ngd Lé Thong, 2009; Tran Van Dich va
Ngo6 Tri Phic, 2006; ASM International, 2001).
Thép hop kim thap do bén cao dude st dung nham
tao ra co tinh t6t hon va kha nang chéng &n mon
t6t hon trong khong khi so véi thép carbon théng
thudng vi thép dudc ché tao nham dap ting cac yéu
cAu cu thé vé mit co tinh cht khong phai vé mét
thanh phan héa hoc. Thép HSLA c6 noéng dd
carbon thap dé c6 tinh bién dang va tinh han tét.
Trong nganh ché tao may, thép hop kim thap it
carbon thudng dudgc st dung dé ché tao cac két ciu
han (Ngé Lé Thong, 2009).

Trén co sd tai liéu vé cac vat lieu dung
trong ché& tao may va trén co sé chi tiét may
nong nghiép cu thé st dung vat liu 1a thép
HSLA Q345B, nhém tac gid lya chon vat liéu
Q345B dé khao sat tinh han va tién hanh han
ting dung véi bo thong sd han da tim ra. Trong
s6 cac dang co ban cua lién ké&t han (lién két
giap méi, lién két chii T, lién két goc va lién két
chéng), dang lién két han chii T ciing rat hay
thudng gidp nén viéc nghién cttu vé dang méi
han nay la ¢6 § nghia.

Khi néi dén cac chi tiét may néng nghiép,
rat nhiéu chi tiét trong s6 nay lam viéc trong
diéu kién c6 nhiing dic diém khac véi chi tiét &
cac loai may moéc khac. Trong qua trinh lam
viéc, bén canh viéc anh hudng cua cac yéu to
théng thudng nhu ma sat gifia cac chi tiét, diéu
kién béi tron, chiu tic dong ctia tai trong véi cac
gi4 tri khac nhau,.. rat nhiéu chi tiét may néng
nghiép trong qua trinh lam viéc tiép xtc vdi dat,
v6i thanh phéan cd hoc, @6 4m, tinh déo, tinh dan
hoi, dé ciling, tinh mai mon khac nhau. Nhiing
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dac diém trén cta ddt Anh hudng rat nhiéu dén
kha ning lam viéc, tudi tho cta chi tiét may.
Trén co s6 dé khi ché tao nhiing chi tiét may
noéng nghiép, phai tinh dén viéc lya chon vat
lidu dé ché tao mot cach hop 1y két hop véi viee
st dung cac loai cong nghé ché tao khac nhau dé
dam bao chi tiét ché tao ra sé c6 hiéu qua su
dung cao nhit.

Van dé ché tao cac chi tiét may néi chung,
chi tiét may nong nghiép néi riéng c6 thé duge
tién hanh béng rat nhiéu cac céng nghé khac
nhau can, kéo, dap, dic, han,.. (Tran Van Dich
va cs., 2009) va trén cac thiét bi may méc khac
nhau. Mot trong nhiing céng nghé van thudng
hay dudc st dung la cong nghé han. Hién nay, &
cic co sé san xuidt van st dung nhiéu phuong
phap han hé quang tay ho#c ban tu doéng cho
nang sudt thadp va méi han khéng 6n dinh. Khi
ché tao céc chi tiét may c6 st dung cong nghé
han thi cong nghé han tu dong duéi 16p thudc 1a
cong nghé rit duge quan tdm vi nhiing vwu diém
néi troi.

Trong qua trinh han tu dong duéi 16p thude
c6 rat nhiéu yé&u t6 anh hudng dén hinh dang va
kich thuéc méi han, nhung dé tai lya chon 2
théng s6 chinh dé nghién ctiu khi han thép HSLA
Q345B gém: Cudng d6 dong dién han (I,), téc do
han (V,). Cac théng s6 khac nhu dién 4p han,
tAm véi dién cuc, cac yéu td cong nghé thi qua
qua trinh nghién ctu tai liéu (Blodgett et al.,
1999; Kumanan et al.; Lincoln Global Inc., 2014)
va thuc nghiém so bo tai phong thi nghiém dé
dua ra gia tri phu hdp véi khoang théng s6 khao
sat clia cuong do dong dién han va téc d6 han.
Cac thong s6 dic trung cho hinh dang va kich
thuéc cua duong han day: Chiéu cao dudng han
(H), bé rong mat trén cta dudng han (b).

2. VAT LIEU VA PHUONG PHAP

2.1. Vat liéu nghién ctu

Thép hop kim thap do bén cao Q345B dang
duge ting dung vao viéc ché tao mot sd chi tiét
may néi chung, chi tiét may néng nghiép néi
riéng v6i thanh phan héa hoc va co tinh cu thé
(Bang 1, 2) (Tran Vin Dich va Ngo6 Tri Phic,
2006).
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Bang 1. Thanh phan héa hoc ctia thép hgp kim thap dé bén cao Q345B

Tiéu chun Méacthép  C (%) Mn (%) Si (%)

P (%) S V (%)

Nguyén té

Nb (%) Ti (%) Khae

GB/T 1591 - 94 Q345B <0,2 1+16 <055

<0,04 <0,04

0,02 +0,15 0,015+0,06 0,02+0,2

Bang 2. Co tinh cta thép Q345B

Chiu coéng va dap

Tiéu chudn Mac Do bén kéo Gidi hanchay Do gian dai twong
thép O'b(MPa) (MPa) doi 5 (%) Nhiét do (OC) Ac(J)
GB/T 1591 - 94 Q345B 470 + 630 > 345 21 +20 34

Bang 3. Thanh phan thudc han gém Automelt A55 (Automelt Gr II)

SiOz + TiO; CaO + MgO

Al O3+ MnO CaF,

30 10

45 15

Bang 4. Thanh phan héa hoc ctia diy han EL - 12

Nguyén t6 C Mn

Si S P

Tri s6 % 0,06 - 0,12 0,35-0,6

0,1 max 0,03 max 0,03 max

- Kich thuéc cac tdAm mau 240 x 100 x 5 va
240 x 80 x 8 dudc cit theo tiéu chuén dé phuc vu
cho qua trinh han thuc nghiém trén cac mau va
dac biét 1a qua trinh kiém tra danh gia chat lugng
méi han (An American National Standard, 2007;
Mohd Shahar Sulaiman et al., 2011).

- St dung thuéc han gom Automelt A55 (Bang
3) phit hgp khi st dung cung véi day han thép
carbon thap c6 phu doéng va véi vat liéu c6 ham
lugng carbon thap (Ador welding Limited, 2015).

- Day han EL - 12 1a loai day han thép carbon
thap c6 phu dong, dam bao chat lugng ctia lién két
méi han tét, ddng déu, nang suat cao va tiét kiém
duge day han. Day han dugc ché& tao theo tiéu
chuian My: AWS F6A2/F7A0 - EL12. Pudng kinh
day han st dung 14 2 mm.

- May han model: Autotractor - 630 - 1,
ngudn han Armada - 630.

- Thong s kich thuéc ciia méi han chii T
(Hinh 1) (ISO 5817, 2003; An American
National Standard, 2007; Ngo6 Lé Thong, 2009;
KOBE STEEL, LTD, 2015).

Céac gia tri thé hién trén hinh 2 c6 thé duge
kiém tra théng qua céc cong thiic sau:
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5801 =Sp2 = Sp; S,=(0,8
a=z= 0,75; 3, =b/H <2

S S 192Tmin (T
phan ti dugc noi)

1,0).h; S, =5,=S;

. chiéu day nhd nhit cta

Trong s6 nhiing thong s6 kich thuédc, tap
trung vao 2 thong s6 chinh dé6 1a chiéu rong moi
han, chiéu cao méi han, con cac théng sd khac
kiém tra so by dé danh gia hinh dang méi han.-
Chi tiét may ting dung cong nghé han: Qua khao
sat véi cac loai may méc thuyc t&, rat nhiéu chi
tiét may noéng nghiép st dung vat liéu thép hop
kim thap do bén cao, trong d6 c6 méac thép
Q345B. Trén hinh 2, banh xe ciia may trong
khoai tay st dung vat liéu thép Q345B, dudng
kinh vanh banh xe 14 455 mm, trén vanh caa
banh xe c6 han rat nhiéu gan tao ra nhiéu méi
lién két han chi T véi kich thude dudng han >100
mm. Nhém tac gid lya chon dang chi tiét don
gian, dé ché tao dé budc dau danh gia kha ning
tng dung cua céong nghé han ty dong dudi 16p
thuéc véi bo thong s6 da nghién ciu va tinh toan.
Trong qué trinh han sé ap dung tét k§ thuat bit
dau gay va két thic hd quang dé han ché khuyét
tat & noi bat dau va két thiic méi han.
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Hinh 1. Théng s6 kich thuéc cia méi han chiv T

Ghi chi: b - chiéu rong méi han; S,,, S,, - chiéu sdu chdy ctia ban bung (tdm véach); ¢ - chiéu cao cta kim loai ddp; h - chiéu

sdu ngau; H - chiéu cao méi han.

Hinh 2. Banh xe cia mot s6 may trong khoai tAy v6i dang méi han chit T

2.2. Phuong phap nghién citu

2.2.1. Nghién ciru ly thuyét

Thu théap, phéan tich va téng hop cac kién
thiic, cac cong trinh nghién cttu vé céng nghé
han tu dong duéi 16p thuéc. Nghién ciu ly
thuyét vé phuong phap thiét k& thi nghiém.

Nghién ctu tng dung phin mém Minitab va
Modde.

2.2.2, Nghién ciru thuc nghiém

Tién hanh qua trinh han thuc nghiém véi
cac thong s6 dau vao, cac khoang gia tri da dugc
xac dinh thong qua nghién ctu ly thuyét, han
thuc nghiém buée dau. Tién hanh han véi cac
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cap mau dé han, v6i mé hinh méi ghép cu thé
(Hinh 3) va vi tri han pht hgp (hinh 4). Cit cap
miu han, kiém tra kich thuéc m6i han. Tién
hanh phuong phap quy hoach thuc nghiém,
phan tich s6 liéu va sau d6 stt dung phan mém
Modde 11.0.1 xac dinh ra b thong s6 ché do
han. Tién hanh quéa trinh han trén cip mau véi
bo théng s6 ché do han da xac dinh trude khi
tién hanh han trén chi tiét cu thé. Cit mAu han
dé danh gia chat lugng méi han, phan tich té
chtic vat liéu.

Tim 2
N g -
=
Tim 1
~. !

Hinh 3. M6 hinh méi ghép thuc nghiém

Hinh 4. Vi tri méi han dung
dé thuc nghiém (1F)

- Cac thi nghiém dugc tién hanh tai Phong
thi nghiém Cong nghé phuc hoi va Xt Iy bé mat,
thuéc Khoa Co - Dién, Hoc vién Néng nghiép
Viét Nam. Dé tién hanh duge thi nghiém, thiét
ké& va ché tao d6 ga phu hgp véi kich thude cua
cac cip mau han va ddm bao vi tri han theo nhu
yéu cau (Hinh 4). G4 dit may han va cip mau
han da dugc han dinh 1én d6 ga va tién hanh
qua trinh han (Hinh 5).
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Hinh 5. Qua trinh han thuc nghiém
cac cip mau

- Phuong phap xac dinh cac kich thudc tiét
dién ngang ctia moi han, tac gia tién hanh thuc
nghiém qua cac buéc sau: Cit mau han, mai va
danh béng ving mait cit ngang cta méi han
bing may mai chuyén dung va gidy rap véi do
nham khéc nhau; st dung dung dich con vé6i 3 -
4% dung dich axit nitric d€ t4m thuc bé mat
mau rdi rua sach va siy khé (Nghiém Hung,
2010). Trén co s6 d6 c6 thé phan biét duge viung
kim loai m6i han va viing kim loai co ban, ti d6
ta ciing c6 thé quan sat duge hinh dang, ving
két tinh cuia méi han va chup anh; st dung
thuée do dé do cac thong s6 kich thuée cia méi
han da xac dinh tu truée (Hinh 7). Véi mébi ché
do, han trén 3 cip mAiu sau d6 tién hanh do, két
qua do sé 14y trung binh céng va lap bang thong
s6 kich thudc cia méi han. Cach kiém tra thong
s6 kich thuéc ctia méi han duge thé hién trong
hinh 8 duéi day:

Thuc nghiém xac dinh b thong s6 ché do
han va xac dinh hinh dang, kich thudc m6i han:
XAy dung md hinh thuc nghiém trén co sG cac
thong s6: lién két han chii T, han & vi tri han
bing (1F); thép ché tao chi tiét may la thép
Q345B day 5 mm va 8 mm bang qua trinh han
tu dong duéi 16p thudc (SAW); thudc han gém
Automelt A55 va day han EL12 véi dudng kinh
2 mm; tAm véi dién cuc 30 mm; dién ap han 27
V; khoang thuc nghiém cta cuong d6 dong dién
han I, = 420 - 440 A; khoang thuc nghiém cta
van téc han V, = 16 - 20 m/h.
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Phén duoc

1 Vi tri kiém
cat bo

tra kich
thudc

Vi tri kiém
tra kich
thuéce

Hinh 6. M6t s6 cip mau da dugc han va tién hanh cat dé kiém tra kich thuéc méi han

S@/
Hinh 7. Hinh dang va kich thuéc méi han
(1 - vat han; 2 - méi han)

Hinh 8. Cach do kich thuéc ctia duéng han
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3. KET QUA VA THAO LUAN

3.1. Thuc nghiém xac dinh bg théng sé ché&
do han va xac dinh hinh dang, kich thudc
moi han

Nhu da trinh bay & trén, mic du trong qua
trinh han tu dong duéi 16p thudc c6 rat nhiéu
yéu t& anh hudng dén hinh dang va kich thuéc
mo6i han, nhung ching t6i lya chon 2 thong s6
chinh trén co sé trang thiét bi va diéu kién cho
phép dé nghién ctiu gom: Cudng do dong dién
han (I,), téc d6 han (V,). Cac thong sb dic trung
cho hinh dang va kich thudc cua ducng han day:
Chiéu cao méi han (H), chiéu réng méi han (b)
(Hinh 7)

- Quy uéc cac thong s6 ddu vao (théng sb
ché& dd han chinh) nhu sau:

X, - cudng d6 dong dién han I, [A]

X, - t6c d6 han (t6c d6 di chuyén mé han) V,
[m/h]

- Quy uéc cac thong s6 dau ra (hinh dang va
kich thuéc ctia méi han) nhu sau:

Y, - chiéu cao m6i han H [mm)]

Y, - chiéu rong méi han b [mm]

Theo cac két qua nghién ctiu va trong cac
tai lidu da dudc cong bs (Kumanan et al.,
2007; Yang et al., 1993) cing nhu qua qua
trinh thuc nghiém so bo, két qua cho thay cac
thong s6 kich thudéc méi han (chiéu cao, chiéu
rong) phu thudc tuyén tinh va qua lai véi céc
thong s6 ché do6 han (cudng dd dong dién han
va van téc han).

Ham s6 tuong duong c6 dang:

Y; =D, + b;X; + b, X, + b;,X;X,

Cing théng qua qua trinh thuc nghiém so
bo va két qua thu duge théa man cac muc tiéu
dat ra cua bai toan quy hoach thuc nghiém, xac
dinh dugc khoang bién thién cua cac thong sé
ché& dd han nhu mé ta trong bang 5:

Theo du kién mé hinh c6 dang tuyén tinh
bac nhét nén ta bd tri s6 diém thuc nghiém N >
2= 92 =4, v6i k 14 6 bién can khao sat. Dé tiang
thém tinh chinh xac mdi thi nghiém tac gia sé
tién hanh 3 1an va 14y gia tri trung binh va tién
hanh thém 3 thuc nghiém & tam.

Bang 5. Gia tri va khoang bién thién ctia thong s6 dau vao

Cac thong s6 dau vao

Murc thay dbi
In (A) X Vi (M/h) X
Mrc trén (Z, = +1) 440 20
Mcrc co ban (Z = 0) 430 18
Mrc dusi (Z = -1) 420 16
Khoang bién thién AX; 10 2

Bang 6. Ma tran k& hoach thuc nghiém

Bién thuwc Bién ma hoa

I (A) X Vi (M/h) X z, Z
420 16 -1 -1
440 16 +1 -1
420 20 -1 1
440 20 +1 +1
430 18 0 0
430 18 0 0
430 18 0 0
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Bang 7. K&t qua thyc nghiém

Théng s6 cong nghé han

Kich thwéc méi han twong &ng (mm)

Ghi chu
In (A) Vi (m/h) Y+ (H) Y2 (b)
420 16 71 11,9
440 16 8,9 13.1
420 20 5,6 10,2
440 20 7,5 11,2

Bang 8. Hé s6 hoi quy thu duge tit két qua thuc nghiém

bo b, b b2
he(Y+) 7,275 0,925 -0,725 0,025
bn(Y2) 11,6 0,55 -0,9 - 0,05

Bang 9. Két qua thuc nghiém & tam

Théng sb cong nghé han

Kich thwéc méi han twong (ng (mm)

Ghi chu
In (A) Vi (m/h) H b
430 18 7,1 11,8
430 18 6,4 11,1
430 18 6,7 11,6
(Gié trj trung binh & m Ian do) 6,73 11,5

- Kiém tra su c6 nghia cia cac hé s6 trong
phuong trinh:

Cac gia tri phuong sai tai hién: S, (b) =
0,36; S, (H) = 0,351.

Trén co s6 d6 ta tinh dudc cac gia tri t;
(Sp; (D)) va t'; (S, (H)).

Tra bang tiéu chuin Student véi mtc ¥
nghia p = 0,05, bac tu do f = N, - 1 =2, ta co t,(f)
= t05(2) = 2,920 (Nguyén Van Du va Nguyén
bang Binh, 2011)

Trong s6 cac hé s6 t; trong bang thi ta thaiy
chi ¢6 cac hé s8 ty, ti, ty > toe;(2). Do d6, cac hé s6
nay c6 nghia trong phuong trinh héi quy. Hé s6
t1o > 0,05 (2) nén khéng c6 nghia.

Tt d6 ta c6 phuong trinh héi quy:

Y, = 17,275 + 0,925X, - 0,725X, (1)

Y, = 11,6 + 0,55X, - 0,9%,(2)

- Kiém dinh su phua hgp cta phuong trinh

hdi quy véi thuc nghiém:

_ IN-m)?

Saugn = Ty =0,0025;

52
F(H) = % = 0,02

Su tuong thich ctua phuong trinh véi thuc
nghiém duge kiém tra theo tiéu chuén Fisher
véip=0,05f=N-L=4-3=1;f,=N,-1=2;
F, = Fy05(1,2) = 18,51

Ta c6: F(H) > F(45(1,2). Vay phuong trinh
hoi quy (1) tuong thich véi thuc nghiém

_ INri=1%)?

SGuwy = ———=0,01;

2
F(b) = 24® = o77
Stn
Su tuong thich cua phuong trinh véi thuc
nghiém dugc kiém tra theo tiéu chudn Fisher
véip=0,05f=N-L=4-3=1;f,=N,-1=2;
F, , = F,05(1,2) = 18,51
Ta c6: F(b) > Fyo5(1,2). Vay phuong trinh hoi
quy (2) tuong thich véi thuc nghiém
- St dung phidm mém Minitab 17.3.1 xay
dung d6 thi anh hudng déng thoi ciia 2 théng s6
cudng d6 dong dién han va tdc d6 han dén kich
thuée cia moi han (Hinh 9; 10)
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Béng 10. Cac gia tri t; (Sy, (b))

to t1

to ti2

64,444 3,056

5,0 0,278

Bang 11. Cac gia tri t'; (S, (H))

t' t'2

41,335 5,256

4,119 0,142

430
Th

Hinh 10. P6 thi Anh huéng dong thoi cta I, va V, dén chiéu réng méi han b

Nhin vao d6 thi (Hinh 9; 10) va phuong
trinh héi quy thuc nghiém (1; 2) ta thay:

Hé s6 anh hudng déng thoi gita I,(X,) va
V,(X,) dén chiéu cao méi han H (Y,) nguge chiéu
nhau (lan lugt 1a +0,925 va -0,725), c6 nghia la
khi I, téng va V, gidm thi chiéu cao méi han

1972

tang, ngudc lai khi I, giam va V,, ting thi chiéu
cao mdi han gidm.

Hé s6 anh hudng déng thoi gita I,(X,) va
V,(X,) dén bé rong méi han b (Y,) nguge chiéu
nhau (1an lugt 1a +0,55 va -0,9), c6 nghia 1a khi
I, ting va V, gidm thi bé rong méi han ting,



ngudc lai khi I, gidm va V, ting thi bé rong méi
han giam.

Dua vao cac mau thuc nghiém, cac mau da
kiém tra macro dé xac dinh kich thudc mong
mudn ctia méi han va ving kim loai méi han dé
dam bao khong xay ra hién tugng chay lem canh
han (hé s6 ngau (hé s6 hinh dang bén trong)
@. = b/H < 2)) (Ngbd Lé Thong, 2009). Trén co sé
da dua ra va dua vao kinh nghiém dé x4c dinh
cac thong sb kich thuéc mong muédn:

- Déi véi gia tri chiéu cao méi han phai ddm
bao dé m&i han c6 su lién két bén chat, gia tri
chiéu sidu ngau cang lén cang té6t nhung phai
dam bao hinh dang méi han dep, khong bi hién
tuong chay lem canh han. Dua vao cac mau thuc
nghiém va bang kinh nghiém ta xac dinh dugc
chiéu cao m6i han phu hop tit 7 + 9 mm (trong
d6 chiéu cao dip c6 gia tri 0 + 2).

- Bé& mat trén ciia méi han min, khéng bi
khuyét 16m, géc chuyén tiép gitia mit trén caa

Nguyé&n Hiru Hwéng, Téng Ngoc Tuén

méi han va mit chdy cia méi ghép han tét. Dua
vao cac mau thuc nghiém va bang kinh nghiém
ta xac dinh dugc chiéu rong méi han phu hgp ti
10 = 12 mm.

St dung cong cu “Optimizer” cta phan
mém Modde 11.0.1 dé tim ra bo théng sé ché d6
han theo kich thuéc mong mudén. Nhap cac
thong s6 dau vao véi khoang bién thién di xac
dinh va cac théng s6 pham vi kich thuéc mong
muén ctia méi han. K&t qua thu duge thé hién
trén bang 13.

Dua vao d6 thi (Hinh 11; 12 va Bang 12) ¢
thé thy rat ro khoang pham vi kich thudéc mong
muén: gia tri nho nhat, gia tri 16n nhat va két
qua nhim t6i 6 tAm (target) khi cac gia tri I, (X,)
va V,(X,) thay ddi trong khodng gia tri ta xét.
Qua bang 13, xac dinh dudc gia tri phu hop cua
cuong do dong dién han I, = 440 A va téc do han
V, = 19,6 m/h dé phuc vu cho qua trinh han thuc
nghiém.

Bang 12. Pham vi kich thudc mong muén ctia méi han

Chiéu cao toan boé méi han (H)

Chiéu rong méi han (b)

7+9

10+ 12

Bang 13. Bo6 thong s6 ché dé han theo pham vi kich thuéc mong muén ctia méi han

r — = - -———— - — - - — . N
o - =l g
l;i ™ | iy P _ — ed* - MODDE Pre Took L—
m Hame Dredagm Warksheest Analyze Predict View Toals Oipibirsizer t | AN responses bl ﬂl
- BN Contowr - .
.f = B contow ',j ] I
) Sweet spet - ;
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piadile -‘;‘n“":'"' ipate enploier Arskid
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Vh [m/h]

420 422 424 426 428 430 432 434 436 438 440
Th Al 55

Hinh 11. Anh huéng déng thdi cta V, va I,
dén chiéu cao méi han H vé6i khoang gia tri mong muén

20
19.5
19 -
12.5

185

18 -

Vh [m/h]

17.5

17

16.5

16 e 7 o 3 - -
420 422 424 426 430 432 434 436 438 440
Th A1 105

¥
428

Hinh 12. Anh huéng déng thdi ctia V, va I,
dén chiéu rong méi han b v6i khoang gia tri mong muén

3.2. Kiém tra chait lugng méi han hudng nhiét, ma ching bi dt 6 vi tri gitta viing

; 2nh hudng nhiét va kim loai ¢6 ban.
3.2.1. Thir bé lién két han anfi Quohe nhuet va kim foal co batl

Trong diéu kién lam viéc thuc t&, lién két
han chi T ¢6 thé bi uén hodc chiu tac déng caa
ngoail luc theo phuong ngang hoédc xién so véi
t&m thép. Vi vay, ching toi tién hanh kiém tra
bé lién ké&t han.

Trén co s6 5 cip mau duge han véi b thong
s6 da nghién ciiu va tinh toan. Cit cAc miu thi
bé theo tiéu chudn (An American National
Standard, 2007). MAu tht bé lién két han dudc
tién hanh tai phong thi nghiém stic bén vat liéu
thudoc Khoa Co - Dién, Hoc vién Néng nghiép
Viét Nam. Cac mau pha hay sau khi thi bé lién
két han chii T cho biét ring vi tri bi pha hiy cta
mAu khong thudc viing mdi han hay ving anh Hinh 13. Két qua thi bé lién két han chit T
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3.2.2. Phan tich cau tric vat liéu

Sau khi han cidp mau véi bo théng s6 da
nghién ctiu va tinh toan, tién hanh cit miu va
kiém tra c&u trdc tho dai va c&u tric t& vi:

a. C4u truc thé dai

Tién hanh cit cip miu han bang may cit
day CNC 6 kich thuéc phu hgp, sau dé mai
phing va danh boéng mAu bing gidy rap véi cac
¢6 hat khac nhau, tdm thuc bing dung dung
dich cén véi 4% dung dich axit nitric 1én bé mat
mau rdi ria sach va siy khd. Trén co sd d6 cob
thé phan biét duge vung kim loai méi han va
vung kim loai co ban, ¢6 thé quan sat dude hinh
dang, ving két tinh ctia dudng han va tién hanh
chup bang may anh thong thudng sé nhan dudc
cac két qua vé cau thic thoé dai cia méi han. Véi
cac mau khi han bing ché& d6 han da dudc tinh

i';‘..-—'\‘

Hinh 14. Cac viing khao sat ciia méi han
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Hinh 16. Cau truc té€ vi viing V2

Nguyé&n Hiru Hwéng, Téng Ngoc Tuén

toan, thay ring moi han khoéng bi réng, rd khi,
khéng bi niit, méi han khéng bi chiy canh.

b. C4u truc té vi

Trén hinh 14 chi rd cic vung khdo sat cau
tric t& vi clia méi han: vung kim loai co ban
(KLCB) (V1), ving anh hudng nhiét (HAZ) (V2)
va vung kim loai méi han (KLMH) (V3).

Nhan xét:

- K&t qua soi té chiic t& vi (Hinh 15, 16, 17):
Két qua phan tich kim tuong hoc tai 3 viing cho
théy ring kim loai c6 cac nhém t6 chic 1a ferit +
peclit, ferit + bainit va ferit bién hat + bainit.

- T§ chiic t& vi viing KLCB (ving 1) 1a ferit
va peclit, cac hat kim loai phan bd déu va khong
¢6 tinh dinh huéng. Piéu nay c6 thé hiéu dugc 1a
do KLCB da qua xt ly nhiét (thudng héa).

PO\

o, A
At ey
e )

Hinh 15. Cau trac té€ vi viing V1

R KGN

Hinh 17. Cau truc té vi ving V3
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- T6 chiic t&€ vi ctia ca hai vung HAZ (gitia
vung 1 - vung 3) 1a ferit + bainit. 0 vung HAZ tuy
kich thudc cta cac hat da phat trién nhung so véi
kich thuéc cua cac hat 6 ving KLCB lién ké van
con chua qué 16n, co tinh bi suy gidm khi so sanh
v6i KLCB. Tuy nhién khi nhin vao t8 chiic vat liéu
thi thay ro su anh hudng cia nhiét han, t6 chtic
kim loai ¢ dang t6 chtic qua nhiét. C&u tric hat
kim loai tai khu vuc nay cting kha tho.

- Cau tric t& vi ving KLMH (vung 3) 1a pha
ferit bién hat va bainit, cac hat kim loai c6 dang
hinh kim ngén, thé va quay huéng vé phia tdm
duong han. Sé di ching c6 dang thé nhu vay la
do han véi cuong d6 dong tuong doi 16n va toc do
tuong d6i cham.

3.3. Hinh anh méi han trén trén cip mau
han va chi tiét ing dung

Trén hinh 19 va hinh 20 14 hinh anh cac méi
han véi bd théng s6 da nghién ctu va tinh toan:

Nhan xét: V6i b thong s6 ché do han da nghién
ctiu va tinh toan ra, khi tién hanh han trén cip
mau va han trén chi tiét may cho hinh dang méi
han tuong d6i 6n dinh, tién hanh do s6 b kich
thuée bé rong méi han c6 su dao dong nhung
khong dang ké va vAn ndm trong gia tri mong
mudén. Méi han khong bi chay rd, khéng cé
nhiing vét 16m trén bé mét va c6 su dong déu vé
hinh dang.

4. KET LUAN

Trén co s6 cong nghé han tu dong duéi 16p
thudc, trang thiét bi hién cé, két hop véi nghién
ctiu ly thuyét va tién hanh thuc nghiém da xay
dung dudc bd thong s6 han dé han thép hgp kim
thap d6 bén cao Q345B véi chiéu day nhat dinh,
lam co s6 cho viéc tham khdo khi nghién ctu vé
loai vat liéu nay va khi muén han tng dung
trén cac chi tiét may.

i
K
o]

= 2,
> B DA

Hinh 20. Hinh Anh mét s6 m6i han khi han trén banh ctia may trong khoai tay
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