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Tóm�tắt

Trong�những�năm�gần�đây,�hàn�ghép�nối�thép�tấm�với�thép�trụ�bằng�hồ�quang�là�một�giải�pháp�được�lựa�chọn�

ph��biến.�Trong�đó,�công�nghệ�hàn�chốt�bằng�hồ�quang�(Arc�Stud�Welding)�là�một�dạng�đặc�biệt�được�nghiên�

cứu�và�ứng�dụng�rộng�rãi�ở�nhiều�lĩnh�vực�như�kết�cấu�thép,�cầu�đường,�đóng�tàu,�xây�dựng,...�Công�nghệ�hàn�

này�liên�kết�thép�trụ�với�tấm�thép�nhằm�bảo�đảm�độ�bền�cơ�học�cao�và�năng�suất�hàn�lớn.�Bài�báo�này�trình�bày�

t�ng�quan�về�công�nghệ�hàn�điện�trở�nối�ghép�thép�tấm�với�thép�trụ�và�ứng�dụng�trong�sản�xuất�công�nghiệp.

Từ�khóa:�Hàn�điện�trở;�hàn�lót�sứ;�hàn�đinh�chống�cắt;�hàn�chốt;�hàn�bulong;�hàn�đinh�bu�lông.

Abstract�

In� recent�years,� resistance�welding� between�sheet�steel�and� cylindrical�steel�has�been�a�popular�solution,� in�

which,�arc�stud�welding�technology�is�a�special�form�that�is�widely�researched�and�applied�in�many��elds�such�as�

steel�structures,�bridges,�ships,�construction,�etc.�This�welding�technology�connects�steel�studs�to�steel�plates�to�

ensure�high�mechanical�strength�and�high�welding�productivity.�This�article�presents�an�overview�of�resistance�

welding�technology�for�joining�sheet�steel�with�cylinder�steel�and�applications�in�industrial�production.

Key�words:�Resistance�welding;�stud�welding;�anti-cut�stud�welding;�pin�welding;�bolt�welding;�stud�and�ferrule�
welding.�

���ĐẶT�VẤN�ĐỀ

Hàn�điện�trở�là�một�quá�trình�hàn�sử�dụng�điện�trở�của�

vật� liệu� để� tạo� ra�nhiệt� để� làm�nóng�chảy�hoặc�dẻo�

kim�loại�nhằm�nối�hai�hoặc�nhiều�chi�tiết�kim�loại�với�

nhau�thành�một�khối.�Quá�trình�hàn�này�được�sử�dụng�

để�ghép�nối�kim�loại�đen,�kim�loại�màu�nên�được�ứng�

dụng�ph��biến�trong�đời�sống�và�sản�xuất�công�nghiệp.�

Hàn�chốt� là�một�dạng�đặc�biệt� trong� công�nghệ�hàn�

điện� trở.�Công� nghệ� hàn� ngày� càng� được� sử� dụng�

ph��biến�trong�lĩnh�vực�sản�xuất�cơ�khí,�xây�dựng�cầu�

đường,�đóng�tàu,�sản�xuất�đồ�gia�dụng,...�Công�nghệ�

hàn�này�cho�phép�liên�kết�nhanh�các�chi�tiết�kim�loại�

với�nhau�giúp�giảm�trọng�lượng�kết�cấu,�nâng�cao�tu�i�

thọ� sản� phẩm� và� giảm� thời� gian� thi� công,...� nên� nó�

ngày�càng�được�sử�dụng�ph��biến�và�dần�thay�thế�các�

phương�pháp�liên�kết�cơ�khí�truyền�thống�như�bắt�vít,�

tán�đinh.

Hàn�hồ�quang�vít�cấy�bằng�tụ�điện�(Capacitor�discharge�

stud�welding�-�CDSW)�[1],�hay�hàn�đinh�không�lót�sứ�

Người�phản�biện:�1.�PGS.TS.�Lê�Thu�Quý

������������������������������2.�TS.�Trần�Hải�Đăng

là�một�phương�pháp�hàn�điện�trở�sử�dụng�năng�lượng�

điện� được� phóng� từ� tụ� điện� để� tạo� hồ� quang� nung�

nóng�kim�loại�vị�trí�hàn�đến�trạng�thái�chảy�hoặc�dẻo�
trong�thời�gian� rất�ngắn�nhằm�tạo�ra�mối�hàn�và�liên�

kết�hàn.�Thời�gian�hàn�thường�trong�khoảng�(1÷3)�ms.�

Quá�trình�hàn�này�thực�hiện�trong�thời�gian�ngắn,�nhiệt�
tập� trung� cao� nên� ít� gây� biến� dạng� kết� cấu.� Vì� vậy,��

nó�được�ứng�dụng�để�hàn�đinh�với�kim�loại�mỏng�trong�

ngành�công�nghiệp�chế�tạo�ô�tô,�thiết�bị�điện,�điện�tử,�
đồ�gia�dụng,...

Hàn� chốt� hồ� quang� rút� có�vòng� sứ� (Drawn�arc� stud�

welding�-�DASW)�[1],�hay�hàn�đinh�lót�sứ�là�một�phương�

pháp�hàn�điện�trở�sử�dụng�dòng�điện�ngắn�mạch�có�

cường�độ�cao�để�tạo�hồ�quang�nung�nóng�kim�loại�vị�

trí�hàn�đến�trạng�thái�chảy�hoặc�dẻo,�kết�hợp�với�lực�

kéo� và� nén� để� tạo� thành�mối� hàn�giữa� đinh� và� tấm�

hàn.�Quá�trình�hàn,�kim�loại�vùng�hàn�được�bảo�vệ�bởi�

vòng�sứ�để�giảm�sự�bắn�tóe�kim�loại,�chắn�hồ�quang,�

tập�trung�nhiệt,�bảo�vệ�kim�loại�mối�hàn�trong�quá�trình�

hàn.�Công�nghệ�hàn�này�có�năng�suất�hàn�cao,�chất�

lượng�mối�hàn�tốt,�thời�gian�hàn�nhanh,...�nên�thường�

được�sử�dụng�trong�ngành�xây�dựng,�đóng�tàu,�chế�

tạo�kết�cấu�thép.�
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Một�số�ưu�điểm�của�công�nghệ�hàn�đinh�như:�

-�Tốc�độ�hàn�nhanh:�Do�sử�dụng�cường�độ�dòng�hàn�
lớn� nên� thời� gian� làm� nóng� chảy� vật� liệu� rất� nhanh�
nhằm�làm�giảm�thời�gian�hàn�và�tăng�năng�suất�hàn.

-�Chất�lượng�mối�hàn�cao:�Kim�loại�mối�hàn�đạt�đến�
trạng�thái�chảy�hoặc�dẻo,�thời�gian�hàn�ngắn�và�được�
bảo�vệ�bởi�vòng�sứ�nên�chất�lượng�mối�hàn�cao,�độ�
bền�và�khả�năng�chịu�tải�(kéo,�nén,�uốn,�xoắn)�tốt.

-�Kiểm�soát�nhiệt�và�kim�loại�mối�hàn�tốt:�Do�điều�chỉnh�
được�các�giai�đoạn�trong�quá�trình�hàn,�thời�gian�hàn�
nhanh�và�sử�dụng�lót�sứ�nên�kiểm�soát�tốt�nguồn�nhiệt�
hồ�quang�và�lượng�kim�loại�mối�hàn.

-�Tiết�kiệm�năng�lượng:�Sử�dụng�phương�pháp�phóng�
điện� tức� thời�nên� tiết� kiệm�năng� lượng�so�với� nhiều�
phương�pháp�hàn�khác.

-�An� toàn:� Do� sử� dụng� vòng� sứ� nên� hồ� quang� hàn�
được�che�chắn�tốt,� lượng�kim�loại�bắn�tóe�nhỏ,�khói/
bụi�và�tiếng�ồn�sinh�ra�khi�hàn�nhỏ�nhằm�đảm�bảo�an�
toàn�cho�người�lao�động.

-�Tiết�kiệm�thời�gian�chuẩn�bị:�Do�chỉ�phải�làm�sạch�bề�
mặt�tại�vị�trí�đinh�hàn�nên�không�cần�phải�làm�sạch�cả�
bề�mặt�tấm�kim�loại.�Điều�này�tiết�kiệm�thời�gian,�chi�
phí�và�công�sức�của�người�thợ.

���NGUYÊN�LÝ�HOẠT�ĐỘNG

2.1.�Nguyên�lý�quá�trình�hàn�đinh�không�sử�dụng�
vòng�sứ

Nguyên�lý�hoạt�động�của�quá�trình�hàn�đinh�vít�không�
lót�sứ�dựa�trên�nguyên�lý�phóng�hồ�quang�điện�để�kim�
loại�ở�đầu�đinh�vít�và�bề�mặt�kim�loại�cơ�bản�đạt�đến�
trạng� thái� nóng� chảy� hoặc� dẻo.� Sau� đó,� đinh� vít� sẽ�
được�nén/ép�xuống�bề�mặt� kim� loại� cơ�bản�để�hình�
thành�mối�hàn�và�tạo�liên�kết�hàn.

Quá� trình�hàn� đinh� vít� không� lót� sứ�được� thực�hiện�
theo�tiêu�chuẩn�ISO�14555�Welding�-�Arc�stud�welding�
of�metallic�materials�[2].

Đinh�hàn�có�dạng�hình�trụ.�Thân�của�đinh�hàn�có�ren�
hoặc�không�có�ren�tùy� thuộc�vào�mục�đích�sử�dụng.�
Đầu�đinh�hàn�thường�có�kích�thước�lớn�hơn�phần�thân�
để�tăng�diện� tích�tiếp�xúc�với�mặt� tấm�khi�hàn�nhằm�
đảm�bảo�khả�năng�liên�kết,�tăng�cường�độ�cứng�vững�
và� độ� bền� cho� đinh� hàn.� Đầu�của� đinh� hàn� thường�
có�một�núm�nhỏ�nhô�ra�dùng�để�định�vị�vị�trí�hàn,�dễ�
tạo�hồ�quang,�giảm�dòng�điện�ngắn�mạch�khi�mồi�hồ�
quang,�giảm�thời�gian�nóng�chảy�đầu�đinh�hàn,…�Đinh�
hàn� thường� được� chế� tạo� từ� vật� liệu� thép� các� bon,�
thép�không�gỉ,�đồng.�Tùy�thuộc�vào�mục�đích,�yêu�cầu�
sử�dụng�để�lựa�đinh�hàn�có�kích�thước�và�vật�liệu�chế�
tạo�cho�phù�hợp.

Bảng�1.�Kích�thước�và�quy�định�của�đinh�hàn�có�ren�[3]

Bảng�2.�Thông�số�của�đinh�hàn�[4]

Đinh�vít�(d) M3�x10 M4�x10 M5�x10 05�x15 M6�x15

P Pitch 0,5 0,7 0,8 0,8 1,0

L
Min�=�nominal�size 10 10 10 15 15

max 10,6 10,6 10,6 15,6 15,6

b
Min�=�nominal�size 5,0 6,0 6,0 7.5 9,0

max 6,0 7,4 7,6 9,1 11

d
k

Nominal�size 6,5 7,5 9,0 9,0 9,0

max 6,7 7,7 9,2 9,2 9,2

min 6,3 7,3 8,8 8,8 8,8

d
s

Nominal�size 5,0 6,0 7,1 8,0 8,0

max 5,1 6,1 7,2 8,1 8,1

min 4,9 5,9 7 7,9 7,9
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Đinh�vít�(d) M3�x10 M4�x10 M5�x10 05�x15 M6�x15

d
p

Nominal�size 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75

max 0,83 0,83 0,83 0,83 0,83

min 0,67 0,67 0,67 0,67 0,67

z

Nominal�size 0,80 0,80 0,85 0,85 0,85

max 0,85 0,85 0,90 0,90 0,90

min 0,75 0,75 0,80 0,8 0,80

� 0,7~1,4 0,7~1,4 0,8~1,4 0,8~1,4 0,8~1,4

Hình�1.�Đinh�hàn�có�đầu�đánh�lửa�và�có�ren�trong�(Loại�IT)

Hình�2.�Đinh�hàn�có�đầu�vát�và�có�ren�trong�(Loại�IS)

Hình�3.�Đinh�hàn�có�đầu�vát�và�không�có�ren�(Loại�US)

Hình�4.�Đinh�hàn�có�đầu�đánh�lửa�và�có�ren�ngoài�
(Loại�PT)

Hình�5.�Đinh�hàn�có�đầu�đánh�lửa�và�không�có�ren�(Loại�UT)

Hình�6.�Đinh�hàn�đầu�nhọn�và�có�ren�(Loại�ID)

Hình�7.�Đinh�hàn�đầu�nhọn�và�có�ren�ngoài�(Loại�MD)

Đinh�hàn�có�đường�kính�nhỏ� thường�được�sử�dụng�

để�hàn�với�kim�loại�dạng�tấm�mỏng�(tôn�mỏng)�nhằm�

tăng�sự�cứng�vững,�liên�kết�chắc�chắn,�không�tạo�vết�

lõm�hoặc�thủng,�nâng�cao�tính�thẩm�mỹ�cho�sản�phẩm�

như:�Tủ,�hộp�gá�mạch�điện�tử,�thang�cáp,...�của�thang�

máy,�tủ�điện,�bếp�công�nghiệp,...

Hình�8.�Đinh�có�ren�sau�khi�hàn�lên�bề�mặt��
kim�loại�dạng�tấm�[3]

Nguyên�lý�quá�trình�hàn�đinh�không�lót�sứ�được�thực�

hiện�như�Hình�9:

Hình�9.�Nguyên�lý�hàn�đinh�không�lót�sứ�[3,�5,�6]
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Quy�trình�hàn�đinh�không�lót�sứ�“Capacitor�discharge”�

sử�dụng�dòng�điện�phóng�ra�từ�tụ�điện�công�suất�lớn�

để�tạo�hồ�quang�tức�thời�làm�nóng�chảy/dẻo�đầu�đinh�

hàn�và� bề�mặt� tấm�hàn,�kết�hợp�với� lực�nén/ép� tạo�

ra� từ�súng�hàn/đầu�hàn�để� tạo� thành�mối�hàn.�Toàn�

bộ�quá� trình�này�chỉ�diễn� ra� trong� thời�gian� rất�ngắn�

(khoảng�0.004�s).�Các�thông�số�chế�độ�hàn�như�dòng�

điện�hàn,�điện�áp�hàn,�thời�gian�hàn,�chu�kỳ�xung,�lực�

ép�được�xác�định�phụ�thuộc�vào�kích�thước�đinh�hàn�

và�loại�vật�liệu�chế�tạo�đinh.�Quy�trình�hàn�đinh�không�

lót�sứ�thường�áp�dụng�cho�các�loại�đinh�có�đường�kính�

nhỏ�(≤10�mm).

�

� �

� �

�

Hình�10.�Các�giai�đoạn�trong�quá�trình��
hàn�đinh�không�lót�sứ�

2.2.�Nguyên�lý�quá�trình�hàn�đinh�có�sử�dụng�vòng�sứ

Nguyên�lý�hoạt�động�của�quá�trình�hàn�đinh�có�lót�sứ�

dựa�trên�nguyên�lý�phóng�hồ�quang�điện�để�kim�loại�ở�

đầu�đinh�hàn�và�bề�mặt�kim�loại�cơ�bản�đạt�đến�trạng�

thái�nóng�chảy�hoặc�dẻo.�Sau�đó,�đinh�hàn�sẽ�được�

kéo/nâng�lên�để�tạo�vùng�kim�loại�chảy/dẻo�và�nén/ép�

xuống�bề�mặt�kim�loại�cơ�bản�để�tạo�liên�kết�hàn�và�

hình�thành�mối�hàn.�

Quá�trình�hàn�đinh�có�lót�sứ�được�thực�hiện�theo�tiêu�

chuẩn�ISO�13918�Welding�-�Studs�and�ceramic�ferrules�

for�arc�stud�welding�[4].

Vòng�sứ�làm�từ�gốm�được�sử�dụng�để�giảm�sự�phân�

tán� nhiệt� hồ� quang,� bảo� vệ� mối� hàn,� che� chắn� hồ�

quang,�giảm�kim�loại�bắn�tóe�trong�quá�trình�hàn.�

Hình�11.�Vòng�sứ/gốm�

Hạt� hàn� ở� đầu� của� đinh� hàn� hay� còn� gọi� là� hạt� hồ�

quang�hay�hạt�mồi.�Hạt�mồi�được�gắn�ở�đầu�của�đinh�

hàn�thường�được�chế�tạo�từ�vật�liệu�nhôm�để�tạo�hồ�

quang�hàn�dễ�dàng�hơn.

Quá� trình�hàn�đinh� có� lót� sứ� thường�được� sử�dụng�

trong�ngành�xây�dựng�cầu�đường,�đóng�tàu,�chế�tạo�

kết�cấu�thép,�chế�tạo�sàn�Deck,...�

Hình�12.�Đinh�hàn�thép�và�vòng�sứ�[8]

Bảng�3.�Thông�số�quy�cách�của�đinh�hàn�[9]

Nguyên�lý�quá�trình�hàn�đinh�có�lót�sứ�được�thực�hiện�

như�Hình�13:

Hình�13.�Nguyên�lý�hàn�đinh�không�sử�dụng��
vòng�sứ�[5,�6]
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Quy�trình�hàn�đinh�có�lót�sứ�”Drawn�Arc”�sử�dụng�dòng�
điện� hàn�một� chiều.�Do� đinh�hàn� có� kích� thước� lớn�
hơn�so�với�quá� trình�hàn�đinh�không�sử�dụng� lót�sứ�
nên�cần�nguồn�hàn�có�công�suất�lớn,�cường�độ�dòng�
điện�hàn�có�thể�lên�đến�hàng�chục�nghìn�ampe�trong�
một�thời�gian�ngắn.�Dòng�hàn�chạy�qua�súng�hàn/đầu�
hàn�kẹp�đinh�hàn�và�kim�loại�cơ�bản.�Sau�khi�phóng�hồ�
quang,�súng�hàn/đầu�hàn�sẽ�nâng/kéo�đinh�hàn�lên�để�
làm�kim�loại�đầu�đinh�hàn�đạt�đến�trạng�thái�nóng�chảy/
dẻo�nhằm�tạo�bể�hàn.�Tiếp�đó,�súng�hàn/đầu�hàn�sẽ�
đẩy/nén�đinh�hàn�xuống�để�tạo�mối�hàn�liên�kết�giữa�
đinh�hàn�với�bề�mặt�tấm�hàn.�Toàn�bộ�vùng�hàn�được�
bảo�vệ�bởi�vòng�sứ�được�làm�bằng�gốm�nên�kim�loại�
vùng�hàn�được�bảo�vệ�tốt.�Quá�trình�hàn�diễn�ra�trong�
khoảng�thời�gian�rất�ngắn�(khoảng�0,1÷1,0�s).�Quá�trình�
hàn� này� thường� ứng� dụng�hàn� đinh� có� đường�kính�
và�kích�thước�lớn�hơn�so�với�quá�trình�hàn�không�sử�
dụng�sứ.�Đường�kính�đinh�hàn�thường�từ�10÷40�mm.�
Chiều�dài�đinh�hàn�từ�50÷150�mm.

Đinh�hàn�có�dạng�hình�trụ.�Đinh�hàn�thường�được�chế�
tạo�từ�vật�liệu�thép�các�bon,�thép�không�gỉ,�đồng�[11].�
Vòng�sứ�được�làm�bằng�vật�liệu�gốm�để�định�hình�mối�
hàn,�bảo�vệ� kim� loại�mối�hàn,�ngăn�hồ�quang,�ngăn�
kim�loại�bắn�tóe�ra�xung�quanh.�Một�đầu�của�đinh�hàn�
có�thể�dạng�trơn�hoặc�có�mũ�giống�bulông.�Thân�của�
đinh�hàn�có�ren�hoặc�không�có�ren�tùy�thuộc�vào�mục�
đích�sử�dụng.�Đầu�còn�lại�của�đinh�hàn�thường�có�một�
hạt�bi�chế� tạo� từ�nhôm�nhô�ra�dùng�để�định� vị�vị� trí�
hàn,�dễ�tạo�hồ�quang,�làm�sạch�bề�mặt�vị�trí�hàn,�giảm�
dòng�điện�ngắn�mạch�khi�mồi�hồ�quang,�giảm�thời�gian�
nóng�chảy�đầu�đinh�hàn,…�Đinh�hàn�được�sử�dụng�
để�gắn�kết�hệ�sàn�Deck�với�hệ�dầm�chịu�lực�đồng�thời�
chống�trượt�giữa�khối�bê�tông.�Vì�vậy,�hệ�khung�thép�
sàn�Deck�và�bê�tông�được�gắn�kết�với�nhau�bền�chặt�
hơn�[9].�

Bảng�4.�Thông�số�kỹ�thuật�của�đinh�hàn�[10]

Đường�kính��
danh�nghĩa

M13�
(1/2”)

M16�
(5/8”)

M19�
(3/4”)

M22�
(7/8”)

Đinh�
hàn

Đường�
kính�thân

d
12,7�
(1/2”)

15,9�
(5/8”)

19�(1/2”)
22,1�
(7/8”)

Đường�
kính�đầu�

mũ
�

25,4�
±0,4

31,7�
±0,4

31,7�
±0,4

34,9�
±0,4

Chiều�cao�
đầu�mũ

H 7,1 7,1 9,5 9,5

Chiều�dài�
trước�khi�

hàn
L

30�–�
200±1,6

30�–�
200±1,6

30�–�
200±1,6

30�–�
200±1,6

Phần�mũ�của�đinh�hàn�thường�có�dạng�hình�lục�giác�
(như�mũ� bulông)� hoặc� hình� tròn.�Trên�mũ� đinh� hàn�
thường�được�ghi�thông�tin�về�đinh�hàn.

Phần� thân�của�đinh�hàn�có�dạng�hình� trụ�tròn,�đây�là�
phần�chịu�lực�chính�của�đinh�hàn.�Thân�đinh�hàn�thường�
có�đường�kính�từ�M10÷M40,�chiều�dài�từ�50÷150�mm�
để�phù�hợp�với�yêu�cầu�và�mục�đích�sử�dụng.

Đinh� thép� được� hàn� trên� bề� mặt� thép� tấm� thường�
được�gọi�là�sàn�Deck.�Sàn�Deck�thường�có�bề�mặt�là�
kim�loại�dạng�phẳng�hoặc�dạng�sóng.�Để�tăng�sự�liên�
kết�giữa�mặt�sàn�với�bê�tông,�người�ta�hàn�các�đinh�
hàn� trên�mặt� sàn� (đinh�hàn�chống�cắt)� để� tạo� thành�
các�chốt.�Bên�cạnh�đó,�việc�hàn�các�đinh�thép�lên�mặt�
sàn�Deck�làm�tăng�cường�sự��n�định,�độ�cứng�vững,�
khả�năng�chịu�tải�cho�kết�cấu�thép.�Phương�pháp�này�
đặc�biệt�hiệu�quả�với�các�bề�mặt�dốc�hay�sàn�nghiêng�
nhằm�tăng�độ�bền,�khả�năng�chống�trượt�cho�bê�tông�
trên�mặt�sàn.�Vì�đinh�hàn�có�đường�kính�và�kích�thước�
lớn,�khả�năng�liên�kết�cao�với�tấm�nền�nên�khả�năng�
chịu�kéo,�chịu�nén,�chịu�uốn,�chịu�xoắn�rất�tốt.�Khi�hàn�
đinh�với�mật�độ�lớn�trên�một�đơn�vị�diện�tích�bề�mặt�
tấm�sẽ�tăng�cường�độ�bền�cho�kết�cấu�khi� làm�việc.��
Vì�vậy,�quá�trình�hàn�này�thường�được�sử�dụng�để�chế�
tạo�sàn�Deck,�khung�cầu�thép,�khung�nhà�thép,…�Lúc�
này,� đinh�hàn� có� tác� dụng�như�bộ�khung� xương/cốt�
gắn�kết�bề�mặt�với�dầm�chịu�lực,�chống�trượt�giữa�bê�
tông/nhựa�đường�với�sàn�để�tạo�thành�một�khối�thống�
nhất�nên�được�ứng�dụng�trong�lĩnh�vực�xây�dựng�cầu�

đường,�chế�tạo�kết�cấu�thép,�bồn�bể�công�nghiệp.��

Hình�14.�Hàn�đinh�thép�trên�sàn�Deck

Hình�15.�Hàn�đinh�thép�trên�dầm

Hình�16.�Hàn�đinh�thép�trong�ống
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�� Tạp�chí�Nghiên�cứu�khoa�học,�Trường�Đại�học�Sao�Đỏ,�Số�1�(88)�2025

Trình� tự�thực�hiện�hàn�đinh�có�lót�sứ�theo�các�bước�

như�sau:

-�Chuẩn�bị�trước�khi�hàn:�

+�Làm�sạch�bề�mặt�tấm�kim�loại�tại�vị�trí�hàn.

+�Lựa�chọn�các�thông�số�chế�độ�hàn:�Cường�độ�dòng�

hàn,�điện�áp�hàn,�thời�gian�hàn,�thời�gian�kéo�đinh�hàn,�

thời�gian�nén�đinh�hàn.�

+�Đặt�vòng�sứ�vào�vị�trí�cần�hàn.�

+�Đặt�đinh�hàn�vào�súng�hàn/đầu�hàn�và�đưa�vào�vị�trí�

cần�hàn�để�đinh�hàn�tiếp�xúc�với�bề�mặt�kim�loại�nền.�

-� Tiến� hành�hàn:�Giữ� súng�hàn� và�ấn� công� tắc� trên�

súng�hàn/đầu�hàn�để�cấp�điện�tạo�ra�dòng�ngắn�mạch�

và�hồ�quang�hàn.�Hồ�quang�hàn�với�công�suất�lớn�làm�

kim� loại�giữa�đinh�và�bề�mặt� tấm�chuyển�sang� trạng�

thái�nóng�chảy/dẻo.�Súng�hàn/đầu�hàn�nâng/kéo�đinh�

hàn�lên�(với�lực�nâng�và�khoảng�cách�nâng�được�lựa�

chọn� tùy� thuộc�và�đường�kính�của�đinh�hàn)� để� tạo�

vùng�hàn� trong� vòng�sứ.�Sau�đó,� súng�hàn/đầu�hàn�

đẩy/nén�đinh�hàn�xuống�bề�mặt�tấm�hàn�để�tạo�thành�

liên�kết�hàn.�

-�Kiểm�tra,�đánh�giá�chất�lượng�hàn:�Sau�khi�kết�thúc�

quá�trình�hàn,�tiến�hành�tách�súng�hàn/đầu�hàn�và�sứ�

hàn�ra�khỏi�đinh�hàn.�Tiến�hành�quan�sát�để�đánh�giá�

chất� lượng�mối� hàn� bằng�phương�pháp�ngoại� quan�

(VT).�Nếu�mối�hàn�kim�loại�mối�hàn�xung�quanh�đinh�

hàn�được�điền�đầy,�đồng�đều,�không�có�bọt�khí�thì�cơ�

bản�mối�hàn�đã�đạt�yêu�cầu.�Nếu�là�kết�cấu�hàn�quan�

trọng,�yêu�cầu�an�toàn�kết�cấu�cao�thì�có�thể�thực�hiện�

kiểm�tra�chất�lượng�mối�hàn�bằng�phương�pháp�phá�

hủy�(DT)�hoặc�không�phá�hủy�(NDT)�để�đánh�giá�chất�

lượng�mối�hàn.��

Quy�trình�hàn�WPS-SW-001�được�thiết�lập�trên�cơ�sở�

tiêu�chuẩn�AWS�D1.1� [12]�hoặc� ISO�13918�áp�dụng�

cho�quá�trình�hàn�đinh.�Các�thông�số�chế�độ�hàn�trong�

quy�trình�hàn�có�thể�được�điều�chỉnh�tùy�thuộc�vào�vật�

liệu�chế�tạo�đinh�hàn,�kích�thước�của�đinh�hàn�và�yêu�

cầu�kỹ�thuật�của�từng�sản�phẩm.�Chất�lượng�mối�hàn�

đinh�phụ�thuộc�vào�nhiều�yếu�tố�như�vật�liệu,�thông�số�

chế�độ�hàn�và�kỹ�thuật�thực�hiện�hàn.�Trong�đó,�cường�

độ�dòng�điện�hàn�và�thời�gian�hàn�đóng�vai�trò�quan�

trọng�quyết�định�độ�ngấu�của�mối�hàn.����

3.�KẾT�LUẬN

Trong�bài�báo�này,�nhóm�tác�giả�t�ng�quan�về�công�nghệ�

hàn�thép�dạng�trụ�với�thép�dạng�tấm�bằng�hồ�quang�sử�

dụng�lót�sứ�hoặc�không�sử�dụng�lót�sứ.�Đồng�thời�phân�

tích�các�đặc�tính�khi�hàn�ghép�nối�chi�tiết�dạng�trụ�với�

dạng�tấm�trong�lĩnh�vực�xây�dựng�cầu�đường,�chế�tạo�

kết�cấu�thép,�ô�tô,�thiết�bị�điện,�đồ�gia�dụng.�

Trong�các�nghiên�cứu�tiếp�theo,�nhóm�tác�giả�sẽ�phân�

tích�sâu�và�cụ�thể�hơn�cho�từng�quá�trình�hàn�và�ứng�

dụng�của�nó�trong�thực�tế.���
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