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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

Trong nh ng năm qua, d y ngh  đã có nh ng b c ti n v t b c cữ ạ ề ữ ướ ế ượ ậ ả 

v  s  l ng và ch t l ng, nh m th c hi n nhi m v  đào t o ngu n nhânề ố ượ ấ ượ ằ ự ệ ệ ụ ạ ồ  

l c k  thu t tr c ti p đáp  ng nhu c u xã h i. Cùng v i s  phát tri n c aự ỹ ậ ự ế ứ ầ ộ ớ ự ể ủ  

khoa h c công ngh  trên th  gi i, lĩnh v c c  khí ch  t o nói chung vàọ ệ ế ớ ự ơ ế ạ  

ngành Hàn   Vi t Nam nói riêng đã có nh ng b c phát tri n đáng k .ở ệ ữ ướ ể ể

Ch ng trình khung qu c gia ngh  hàn đã đ c xây d ng trên c  sươ ố ề ượ ự ơ ở 

phân tích ngh , ph n k  thu t ngh  đ c k t c u theo các môđun. Đ  t oề ầ ỹ ậ ề ượ ế ấ ể ạ  

đi u ki n thu n l i cho các c  s  d y ngh  trong quá trình th c hi n, vi cề ệ ậ ợ ơ ở ạ ề ự ệ ệ  

biên so n giáo trình k  thu t ngh  theo theo các môđun đào t o ngh  làạ ỹ ậ ề ạ ề  

c p thi t hi n nay.ấ ế ệ

Mô đun 21: Quy trình hàn là mô đun đào t o ngh  đ c biên so n theoạ ề ượ ạ  

hình th c tích h p lý thuy t và th c hành. Trong quá trình th c hi n, nhómứ ợ ế ự ự ệ  

biên so n đã tham kh o nhi u tài li u công ngh  hàn trong và ngoài n c,ạ ả ề ệ ệ ướ  

k t h p v i kinh nghi m trong th c t  s n xu t. ế ợ ớ ệ ự ế ả ấ

M c d u có r t nhi u c  g ng, nh ng không tránh kh i nh ng khi mặ ầ ấ ề ố ắ ư ỏ ữ ế  

khuy t,  r t mong nh n đ c s  đóng góp ý ki n c a đ c gi  đ  giáo trìnhế ấ ậ ượ ự ế ủ ộ ả ể  

đ c hoàn thi n h n.ượ ệ ơ
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MÔN H C QUY TRÌNH HÀN Ọ

Mã s  môn h c: MH21. ố ọ
Th i gian môn h c: 75 gi ; (Lý thuy t: 30 gi ; Th c hành: 41 gi , ki mờ ọ ờ ế ờ ự ờ ể  
tra: 4 gi )ờ

I. V  TRÍ TÍNH, CH T C A MÔN H C: Ị Ấ Ủ Ọ
­ V  trí: Mô đun này đ c b  trí sau   các môn h c MH07­ MH12 vàị ượ ố ọ  

đ c b  trí sau ho c song song v i các mô đun MĐ13 – MĐ19ượ ố ặ ớ
­ Tính ch t c a mô đun: Là môn h c chuyên ngành b t bu c.ấ ủ ọ ắ ộ
­

II. M C TIÊU C A MÔN H C:Ụ Ủ Ọ
­ Li t kê đ y đ  th  t  các b c th c hi n m t quy trình hàn.ệ ầ ủ ứ ự ướ ự ệ ộ
­ Đ c thành th o các quy trình hàn.ọ ạ
­ Phân bi t đ c các quy trình hàn.ệ ượ
­ Thi t l p đ c quy trình hàn.ế ậ ượ
­ Tuân th  đúng quy đ nh, quy ph m theo tiêu chu n. ủ ị ạ ẩ
­ Rèn luy n tác phong làm vi c nghiêm túc, t  m , c n th n, chính xác.ệ ệ ỉ ỷ ẩ ậ

III. N I DUNG MÔN H C:Ộ Ọ
1. N i dung t ng quát và phân ph i th i gian:ộ ổ ố ờ

Số
TT Tên ch ng m cươ ụ

Th i gianờ
T ngổ  

số
Lý 

thuy tế
Th cự  

hành Bài 
t p ậ

Ki mể  
tra
(LT 

ho cặ  
TH)

I Gi i   thi u   chung   v   quy   trìnhớ ệ ề  
hàn (WPS) 

8 8

� Đ nh nghĩaị 1 1
� Ý   nghĩa   c a   quy   trìnhủ  

hàn
1 1

� Các b c trong m t quyướ ộ  
trình hàn

6 6

II Gi i thi u chung v  báo cáo quyớ ệ ề  
trình hàn (PQR) 8 8



Số
TT Tên ch ng m cươ ụ

Th i gianờ
T ngổ  

số
Lý 

thuy tế
Th cự  

hành Bài 
t p ậ

Ki mể  
tra
(LT 

ho cặ  
TH)

� Đ nh   nghĩa   v   báo   cáoị ề  
quy trình hàn

1 1

� Ý nghĩa c a báo cáo quyủ  
trình hàn

1 1

� Các b c trong m t báoướ ộ  
cáo quy trình hàn 6 6

III H ng d n đ c quy trình hàn ướ ẫ ọ
(WPS)

33 10 22 1

� Quy trình hàn theo tiêu 
chu n AWS.ẩ

16 5 11

� Quy trình hàn theo tiêu 
chu n ASMEẩ

17 5 11 1

IV H ng d n đ c quy trình hàn ướ ẫ ọ
(PQR) 24 4 19 1

� Báo cáo quy trình hàn 
theo tiêu chu n AWS.ẩ

12 2 10

� Báo cáo quy trình hàn 
theo tiêu chu n ASME.ẩ

12 2 9 1

V Ki m tra k t thúcể ế 2 2
C ngộ 75 30 41 4

2. N i dung chi ti t:ộ ế

Ch ng 1:  ươ Gi i thi u chung v  quy trình hànớ ệ ề
 M c tiêu: ụ
      ­   Hi u đ c khái ni m v  quy trình hànể ượ ệ ề

- Bi t đ c các ý nghĩa c a quy trình hàn.ế ượ ủ
- Trình bày đ c các thông s  k  thu t v  quy trình hàn (WPS)ượ ố ỹ ậ ề
- Hi u bi t đ c các b c trong m t quy trình hàn.ể ế ượ ướ ộ
- Tuân th  các quy đ nh, quy ph m trong m t quy trình trình hàn. ủ ị ạ ộ

N i dung:ộ
1. Đ nh nghĩa v  quy trình hànị ề Th i gian: 1 gi  ờ ờ
2. Ý nghĩa c a quy trình hànủ Th i gian: 1 giờ ờ
3. Các b c trong m t quy trình hànướ ộ Th i gian: 6 giờ ờ



Ch ng 2:  ươ Gi i thi u chung v  báo cáo quy trình hànớ ệ ề
 M c tiêu: ụ
      ­   Hi u đ c khái ni m v  báo cáo quy trình hànể ượ ệ ề

- Bi t đ c các ý nghĩa c a báo cáo quy trình hàn.ế ượ ủ
- Trình bày đ c các thông s  k  thu t v  báo cáo quy trình hàn (PQR)ượ ố ỹ ậ ề
- Hi u bi t đ c các b c trong m t báo cáo quy trình hàn.ể ế ượ ướ ộ
- Tuân th  các quy đ nh, quy ph m trong m t báo cáo quy trình trìnhủ ị ạ ộ  

hàn. 
N i dung:ộ
1. Đ nh nghĩa v  báo cáo quy trình hànị ề Th i gian: 1 gi  ờ ờ
2. Ý nghĩa c a báo cáo quy trình hànủ Th i gian: 1 giờ ờ
3. Các b c trong m t báo cáo quy trình hànướ ộ Th i gian: 6 giờ ờ

Ch ng 3:  ươ H ng d n đ c quy trình hàn (WPS)ướ ẫ ọ
 M c tiêu: ụ

- Đ c đ c quy trình hàn 3G(SMAW) theo tiêu chu n AWS D1.1ọ ượ ẩ
- Đ c đ c quy trình hàn 4G(FCAW) theo tiêu chu n AWS D1.1ọ ượ ẩ
- Tuân th  các quy đ nh quy ph m trong tiêu chu n. ủ ị ạ ẩ
- Rèn luy n tính c n th n, t  m , chính xác.  ệ ẩ ậ ỉ ỷ

N i dung:ộ  
1. Quy trình hàn theo tiêu chu n AWS.ẩ Th i gian: 16 giờ ờ
   1.1 Quy trình hàn 3G(SMAW)
   1.2 Quy trình hàn 4G(FCAW)
2. Quy trình hàn theo tiêu chu n ASMEẩ Th i gian: 17 giờ ờ
   2.1 Quy trình hàn 3G(SMAW)
   2.2 Quy trình hàn 4G(FCAW)
   2.3 Quy trình hàn 6G(GTAW+SMAW)

Ch ng 4:  ươ H ng d n đ c báo cáo quy trình hàn (PQR)ướ ẫ ọ
 M c tiêu: ụ

- Đ c đ c quy trình hàn 3G(SMAW) theo tiêu chu n ASMEọ ượ ẩ
- Đ c đ c quy trình hàn 4G(FCAW) theo tiêu chu n ASMEọ ượ ẩ
- Đ c đ c quy trình hàn 6G(GTAW+SMAW) theo tiêu chu n ASMEọ ượ ẩ
- Tuân th  các quy đ nh quy ph m trong tiêu chu n. ủ ị ạ ẩ
- Rèn luy n tính c n th n, t  m , chính xác.  ệ ẩ ậ ỉ ỷ

N i dung:ộ  
1. Báo cáo quy trình hàn theo tiêu chu n AWS.ẩ Th i gian: 12 giờ ờ
   1.1 Báo cáo quy trình hàn 3G(SMAW)
   1.2 Báo cáo quy trình hàn 4G(FCAW)
2. Báo cáo quy trình hàn theo tiêu chu n ASMEẩ Th i gian: 12 giờ ờ
   2.1 Báo cáo quy trình hàn 3G(SMAW)
   2.2 Báo cáo quy trình hàn 4G(FCAW)
   2.3 Báo cáo quy trình hàn 6G(GTAW+SMAW)



IV. ĐI U KI N TH C HI N CH NG TRÌNH:Ề Ệ Ự Ệ ƯƠ
1. V t li u:ậ ệ
2. D ng c  và trang thi t b :ụ ụ ế ị

­ Máy chi u Projector.ế
­ Máy vi tính.

3. H c li u: ọ ệ
­ Slide.

­  Quy trình m u.ẫ
­ Giáo trình v  quy trình hàn.ề
­ Tài li u tham kh o.ệ ả

4. Ngu n l c khác: ồ ự
­ Phòng h c chuyên môn.ọ
­ X ng th c hành hàn.ưở ự
­ Phòng thí nghi m ki m tra ch t l ng m i hàn.ệ ể ậ ượ ố

V. PH NG PHÁP VÀ N I DUNG ĐÁNH GIÁ:ƯƠ Ộ
1. Ki n th c:ế ứ
    B ng ph ng pháp ki m tra tr c nghi m t  lu n, sinh viên c n đ t cácằ ươ ể ắ ệ ự ậ ầ ạ  
yêu c u sau:ầ

- Hi u đ c t ng b c th c hi n trong quy trình hàn và báo cáo quyể ượ ừ ướ ự ệ  
trình hàn.

- Hi u đ c chi ti t v  v t li u, v  trí hàn trong quy tr nh hàn và báoể ượ ế ề ậ ệ ị ỉ  
cáo quy trình hàn.

- Gi i thích đ c các thông s  trong quy trình và báo cáo quy trìnhả ượ ố  
hàn.11111 

2. K  năng: ỹ
     Đánh giá k  năng v  c a sinh viên thông qua các bài t p th c hành đ tỹ ẽ ủ ậ ự ạ  

các yêu c u sau:ầ
- Đ c thành th o quy trình đúng trình t  theo tiêu chu n c a AWS,ọ ạ ự ẩ ủ  

ASME áp d ng vào công vi c th c t .ụ ệ ự ế
- Đ c thành th o báo cáo quy trình đúng trình t  theo tiêu chu n c aọ ạ ự ẩ ủ  

AWS, ASME áp d ng vào công vi c th c t .ụ ệ ự ế
3. Thái đ : ộ
    Đánh giá trong quá trình h c t p đ t các yêu c u sau:ọ ậ ạ ầ

- Chu n b  đ y đ  v t li u và d ng c  .ẩ ị ầ ủ ậ ệ ụ ụ
- Tham gia đ y đ  th i l ng môn h c.ầ ủ ờ ượ ọ
- C n th n, t  m , chính xác trong công vi c.ẩ ậ ỉ ỉ ệ

VI. H NG D N CH NG TRÌNH: ƯỚ Ẫ ƯƠ
1. Ph m vi áp d ng ch ng trình:ạ ụ ươ



Môn h c quy trình hàn đ c s  d ng đ  gi ng d y cho trình đ  Caoọ ượ ử ụ ể ả ạ ộ  
đ ng ngh , Trung c p ngh . ẳ ề ấ ề

2. H ng d n m t s  đi m chính v  ph ng pháp gi ng d y môn h c:ướ ẫ ộ ố ể ề ươ ả ạ ọ
- Khi gi ng d y c  g ng s  d ng các h c c  tr c quan, máy tính, máyả ạ ố ắ ử ụ ọ ụ ự  

chi u đ  mô t  m t cách t  mĩ, chính xác các b c th c hi n m tế ể ả ộ ỉ ướ ự ệ ộ  
quy trinh hàn. Khi h ng d n th c hành c n s  d ng các quy trìnhướ ẫ ự ầ ử ụ  
m u, giáo viên ph i bám sát h  tr  sinh viên v  các thao tác c  b n.ẫ ả ỗ ợ ề ơ ả

3. Nh ng tr ng tâm ch ng trình c n chú ý:ữ ọ ươ ầ
- Khi th c hi n môn h c giáo viên ph i s  d ng nhi u tài li u, theo cácự ệ ọ ả ử ụ ề ệ  

tiêu chu n khác nhau hi n đang đ c s  d ng nhi u trong n c vàẩ ệ ượ ử ụ ề ướ  
trên th  gi i.  ế ớ

4. Tài li u c n tham kh o:::ệ ầ ả
         [1]. TS. Nguy n Đ c Th ng, “Đ m b o ch t l ng hàn”, Nhà xu tễ ứ ắ ả ả ấ ượ ấ  

b n Khoa h c và k  thu t, 2009.  ả ọ ỹ ậ
[2].  Tr ng Công Đ t­ K  thu t hàn­NXBKHKT­1977.ươ ạ ỹ ậ
[3].   Nguy n Văn Thông­ Công ngh  hàn thép và h p kim khó hàn –ễ ệ ợ

KHKT­2005.
[4].  Ngô Lê Thông­ Công ngh  hàn đi n nóng ch y (T p 1 c  s  lýệ ệ ả ậ ơ ở  

thuy t) ­    ế
        NXBGD­2004. 
[5]. Trung   tâm   đào   t o   và   chuy n   giao   công   ngh   Vi t   –   Đ c,ạ ể ệ ệ ứ  

“Ch ng trình đào t o Chuyên gia hàn qu c t ”, 2006.ươ ạ ố ế
[6]. Metal and How to weld them ­ the James F.Lincoln Arc Welding 

Foundation (USA) – 1990.    
[7]. The Procedure Handbook of Arc Welding –   the Lincoln Electric 

Company (USA) by Richart S.Sabo – 1995. 
[8]. Welding science & Technology – Volume 1 – American Welding 

Society (AWS) by 2006.
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Bài 1. GI I THI U CHUNG V  WPS – PQRỚ Ệ Ề

Các d  án , các công trình LILAMA qu n lý ch t l ng ph i đ c ự ả ấ ượ ả ượ
th c hi n công vi c hàn đ t ch t l ng cao và đáp  ng đ c các yêu c u ự ệ ệ ạ ấ ượ ứ ượ ầ
đ t ra, đi u này đ c th c hi n b ng cách l p các quy trình hàn ( WPS ) vàặ ề ượ ự ệ ằ ậ  
báo cáo quy trình hàn (PQR) theo các h ng d n c a ch  đ u t   và c a ướ ẫ ủ ủ ầ ư ủ
khách hàng và quy ph m tiêu chu n nh m th a mãn các yêu c u c a khách ạ ẩ ằ ỏ ầ ủ
hàng.  

N i dung k  thu t c a đ c tính và các thông s  k  thu t c a quyộ ỹ ậ ủ ặ ố ỹ ậ ủ  
trình hàn và báo cáo quy trình hàn ( WPS/ PQR ).  

1. CÁC QUY PH M VÀ TIÊU CHU N LIÊN QUANẠ Ẩ  
Tài li u này l p ra quy trình qu n lý ch t l ng hàn   các d  án: ệ ậ ả ấ ượ ở ự
L p quy trình hàn ( Welding Procedure Specification Test )  ậ
L p báo cáo các quy trình hàn ( Procedure Qualification Record _ PQR ) .ậ
Quy trình này xác đ nh các tiêu chu n chung v  yêu c u k  thu t ị ẩ ề ầ ỹ ậ
S  ch p nh n c a các quy trình hàn ( WPS )ự ấ ậ ủ
Các báo cáo quy trình hàn ( PQR) 

o ASME section II, Part C .
o ASME section VIII, Div.1
o ASME section VIII, Div.2 



o ASME section I 
o ASME B 31.1 
o ASME B 31.3 
o ASME B 31.4 
o ASME section IX 
o API 650 
o API 1104 
o BS 5500 
o AWS 
o AWS D 1.1 
o ISO 

2. Quy trình hàn ( WPS – Welding Procedure Specification ) 
        Quy trình hàn đ c l p ra b i k  s  hàn sau khi nghiên c u các tiêuượ ậ ở ỹ ư ứ  
chu n quy ph m, các yêu c u k  thu t c a d  án.  ẩ ạ ầ ỹ ậ ủ ự
       Quy trình hàn ( WPS ) ph i cung c p chi ti t, các thông s  k  thu t cả ấ ế ố ỹ ậ ơ 
b n đ  th c hi n m t nguyên công hàn và ph i bao g m t t c  các thôngả ể ự ệ ộ ả ồ ấ ả  
tin thích h p v  công vi c hàn. ợ ề ệ
QUY TRÌNH HÀN CÓ CÁC THÔNG TIN 

+ Các thông tin chung 
o Tên công ty 
o Mã s  c a quy trình hàn ( WPS No ) ố ủ
o L n s a đ i ( Revision No. ) ầ ử ổ
o Báo cáo quy trình hàn ( Supporting PQR No. ) 
o Ph ng  pháp   công  ngh  hàn(  Welding   Process   )   :   SMAW/ươ ệ  

GMAW/ GTAW/ SAW 
o Ph ng pháp hàn: Tay, c  khí, t  đ ng, bán t  đ ng (Type:ươ ơ ự ộ ự ộ  

Manual, Mechanical, Automatic, Semi – Auto ) .
o Ngày tháng năm l p quy trình hàn ậ
o Ng i l p ườ ậ
o Quy ph m áp d ng ( Applicable code: ASME section IX, AWSạ ụ  

D 1.1, API 1104, ISO) 
+ M i ghép ( Joint ) ố

o Thi t k  m i ghép : Hàn g p mép / Hàn góc ế ế ố ấ
o Có đ m lót hay không?  ệ
o V t li u đ m lót là gì ?ậ ệ ệ
o Chi ti t c a m i ghép : Góc vát mép, chi u dày c a mép sangế ủ ố ề ủ  

phanh, kho ng cách khe h .ả ở
o Chi   ti t  c a  m i  hàn  :  S   l p  hàn,  chi u cao m i hàn,  sế ủ ố ố ớ ề ố ố 

đ ng hàn   l p hàn ph  b  m t, hàn m t bên hay hàn haiườ ở ớ ủ ề ặ ộ  
bên.

+ Kim lo i c  b n ( kim lo i g c ) ạ ơ ả ạ ố



+ Kim lo i hàn ạ
o Tiêu chu n theo AWS ( SFA No ) ẩ
o Lo i theo AWS No ạ
o S  F . No theo AWS ho c theo ASME section II Part C (F No) ố ặ
o S  A . No ố
o Kích c  c a kim lo i hàn ỡ ủ ạ
o Kim lo i đi n đ y ạ ề ầ
o Ph m vi chi u dày c a kim lo i hàn ạ ề ủ ạ
o M i hàn giáp m i ố ố
o M i hàn góc ố
o Phân lo i thu c hàn ạ ố
o Các thông tin khác 

+ V  trí hàn ị
o V  trí v i m i hàn giáp mép ị ớ ố
o H ng hàn : hàn t  trên xu ng hay hàn t  d i lên ướ ừ ố ừ ướ
o V   trí v i m i hàn góc ị ớ ố

+ Gia nhi t s  b  ệ ơ ộ
o Nhi t đ  gia nhi t ệ ộ ệ
o Nhi t đ  gi a các l p hàn ệ ộ ữ ớ
o Duy trì s  gia nhi t ự ệ

+ Nhi t luy n sau khi hàn ệ ệ
o Ph m vi nhi t luy n ạ ệ ệ
o Th i gian nhi t luy n ờ ệ ệ
o Các thông tin khác 

+ Khí b o v  ả ệ
o Khí b o v  ả ệ
o Hàm l ng c a khí b o v  ượ ủ ả ệ
o L u l ng cung c p khí ( Lít / Phút ) ư ượ ấ
o Đ m khí phía đ i di n ệ ố ệ

+ Các thông s  ch  đ  dòng đi n hàn ố ế ộ ệ
o Dòng đi n hàn AC hay DC ệ
o Ki u đ u đi n c c : Đ u c c thu n hay c c ngh ch ể ấ ệ ự ấ ự ậ ự ị
o Ph m vi đi n áp hàn ạ ệ
o Ph m vi đi n th  hàn ạ ệ ế
o Đi n c c Vonfram: Kích c  và lo i ệ ự ỡ ạ
o Ph ng pháp di chuy n đi n c c khi hàn GMAW ươ ể ệ ự
o T c đ  c p dây hàn ố ộ ấ

+ Các đi u ki n k  thu t ề ệ ỹ ậ
o D ch chuy n đi n c c hàn : Di chuy n ngang hay di chuy n ị ể ệ ự ể ể

d c ọ
o Kích c  c a ch p phân ph i khí ỡ ủ ụ ố
o Ph ng pháp làm s ch m i ghép và làm s ch gi a các l p hàn ươ ạ ố ạ ữ ớ



o Bi n pháp dĩu phía đ i di n ệ ố ệ
o Kho ng cách t  đ u bét hàn đ n v t hàn ả ừ ầ ế ậ
o Hàn m t l p hay nhi u l p cho m i phía ộ ớ ề ớ ỗ
o S  đi n c c kim lo i hàn , que hàn ố ệ ự ạ
o T c đ  hàn ố ộ
o Các thông s  khác ố

    
+ B ng các thông s  c a quy trình hàn ả ố ủ

Weld 
layer 
No.

Welding 
Process

Filler Metal Current
Volts 
(V)

Travel 
Speed 

(cm/min)

Heat input 
(KJ/mm)Class Dia. 

(mm) Polarity  Ampe 
(A)

1st

2nd

3rd

nth  

Ghi chú    :   Các ph ng pháp công ngh  hàn .ươ ệ
Ph ng pháp công ngh  hàn đ c đ nh nghĩa trong ISO 857 và mã sươ ệ ượ ị ố 

tra c u c a chúng khi bi u th  ký hi u đ c cho trong ISO 4063 , ho cứ ủ ể ị ệ ượ ặ  
trong AWS .

o 111­ Hàn h  quang tay que hàn có thu c b c ồ ố ọ
o 121­ Hàn h  quang đi n c c kim lo i d i l p thu c – SAW ồ ệ ự ạ ướ ớ ố
o 131­ Hàn h  quang đi n c c kim lo i trong môi tr ng khí trồ ệ ự ạ ườ ơ 

– MIG 
o 135­ Hàn h  đi n c c kim lo i trong môi tr ng khí ho t tínhồ ệ ự ạ ườ ạ  

– MAG 
o 136­ Hàn h  quang dây kim l ai có lõi thu c ­ FCAWồ ọ ố
o 141­ Hàn h  quang đi  c c Vonfram trong môi tr ng khí tr  ­ồ ệ ự ườ ơ  

TIG
3. Báo cáo quy trình hàn ( PQR ) 

Báo cáo quy trình hàn là m t b n ghi các d  ki n hàn đã dùng đ  hànộ ả ữ ệ ể  
m t m u th  nghi m quy trình. PQR là m t b n ghi chép các tham bi nộ ẫ ử ệ ộ ả ế  
đã đ c ghi l i trong quá trình hàn các m u th . PQR cũng bao g m cácượ ạ ẫ ử ồ  
các k t qu  th  nghi m c a các m u th , các tham bi n ghi l i th ngế ả ử ệ ủ ẫ ử ế ạ ườ  
r i vào m t kho ng nh  các tham bi n hi n hành s  s  d ng trong hànơ ộ ả ỏ ế ệ ẽ ử ụ  
s n xu t .ả ấ

N i dung c a WPS/ PQR hoàn ch nh s  cung c p tài li u v  t t cộ ủ ỉ ẽ ấ ệ ề ấ ả 
các tham bi n thi t y u và khi c n. ế ế ế ầ
+ Các thông tin chung 



o Tên công ty
o Mã s  quy trình hàn ( WPS No ) ố
o L n s a đ i ầ ử ổ
o Báo cáo quy trình hàn ( Supporting PQR No ) 
o Ph ng   pháp   công   ngh   hàn:   SMAW/GMAW/GTAW/SAWươ ệ  

(Welding Process ) 
o Ph ng pháp hàn : Tay, c  khí, t  đ ng, bán t  đ ng (Type:ươ ơ ự ộ ự ộ  

Manual, Mechanical, Automatic, Semi – Auto ).
o Ngày tháng năm l p quy trình hàn ậ
o Ng i l p ườ ậ
o Quy ph m áp d ng ( Applicable code : ASME section IX, AWSạ ụ  

D 1.1, APT 1104, ISO ) 
+ M i ghép ( Jointố  ) 

o Thi t k  m i ghép : Hàn g p mép / Hàn góc ế ế ố ấ
o Có đ m lót hay không ệ
o V t li u đêm lót là gì ?ậ ệ
o Chi ti t c a m i ghép : Góc vát m p , chi u dày c a mép sang ế ủ ố ế ề ủ

phanh , kho ng khe h  .ả ở
o Chi ti t c a m i hàn : s  l p hàn , chi u cao m i hàn , s  ế ủ ố ố ớ ề ố ố

đ ng hàn   l p hàn ph  b  m t , hàn m t bên hay hàn hai ườ ở ớ ủ ề ặ ộ
bên .

o Các thông tin khác 
+ Kim lo i c  b n ( kim lo i g c ) ạ ơ ả ạ ố
+ Kim lo i hàn ạ

o Tiêu chu n theo AWS (SFA No) ẩ
o Lo i theo AWS No ạ
o S  F . No theo AWS ho c theo ASME section II Part C (F No) ố ặ
o S  A . No ố
o Kích c  c a kim lo i hàn ỡ ủ ạ
o Kim lo i đi n đ y ạ ề ầ
o Ph m vi chi u dày c a kim lo i hàn ạ ề ủ ạ
o M i hàn giáp m i ố ố
o M i hàn góc ố
o Phân lo i thu c hàn ạ ố
o Các thông tin khác 

+ V  trí hàn ị
o V  trí v i m i hàn giáp mép ị ớ ố
o H ng hàn : hàn t  trên xu ng hay hàn t  d i lênướ ừ ố ừ ướ
o V   trí v i m i hàn góc ị ớ ố

+ Gia nhi t s  b  ệ ơ ộ
o Nhi t đ  gia nhi t ệ ộ ệ
o Nhi t đ  gi a các l p hàn ệ ộ ữ ớ



o Duy trì s  gia nhi t ự ệ
+ Nhi t luy n sau khi hàệ ệ n 

o Ph m vi nhi t luy n ạ ệ ệ
o Th i gian nhi t luy n ờ ệ ệ
o Các thông tin khác 

+ Khí b o v  ả ệ
o Khí b o v  ả ệ
o Hàm l ng c a khí b o v  ượ ủ ả ệ
o L u l ng cung c p khí ( Lít / Phút ) ư ượ ấ
o Đêm khí phía đ i di n ố ệ

+ Các thông s  ch  đ  dòng đi n hànố ế ộ ệ
o Dòng đi n hàn AC hay DC ệ
o Ki u đ u đi n c c : Đ u c c thu n hay c c ngh ch ể ấ ệ ự ấ ự ậ ự ị
o Ph m vi đi n áp hàn ạ ệ
o Ph m vi đi n th  hàn ạ ệ ế
o Đi n c c Vonfram : Kích c  và lo i ệ ự ỡ ạ
o Ph ng pháp di chuy n đi n c c khi hàn GMAW ươ ể ệ ự
o T c đ  c p dây hàn ố ộ ấ

+ Các đi u ki n k  thu t ề ệ ỹ ậ
o D ch chuy n đi n c c hàn : Di chuy n ngang hay di chuy n ị ể ệ ự ể ể

d c ọ
o Kích c  c a ch p phân ph i khí ỡ ủ ụ ố
o Ph ng pháp làm s ch m i ghép và làm s ch gi a các l p hàn ươ ạ ố ạ ữ ớ
o Bi n pháp làm s ch phía đ i di n ệ ạ ố ệ
o Kho ng cách t  đ u bét hàn đ n v t hàn ả ừ ầ ế ậ
o Hàn m t l p hay nhi u l p cho m i phía ộ ớ ề ớ ỗ
o S  đi n c c kim lo i hàn, que hàn ố ệ ự ạ
o T c đ  hàn ố ộ
o Các thông s  khácố

+ B ng các thông s  c a quy trình hàn: ả ố ủ

Weld 
layer 
No.

Welding 
Process

Filler Metal Current
Volts 
(V)

Travel 
Speed 

(cm/min)

Heat input 
(KJ/mm)Class Dia. 

(mm) Polarity  Ampe 
(A)

1st

2nd

3rd

nth  



+ Báo cáo k t qu  th  nghi m ế ả ử ệ
o Th  nghi m kéo ử ệ
o Th  u n : Th  u n chân , u n m t ho c u n c nh ử ố ử ố ố ặ ặ ố ạ
o Th  đ  dai va đ p ử ộ ậ
o Các th  nghi m khác ử ệ
o Các thông tin 
o H  và tên c a ng i th  hàn quy trình , mã s  c a th  hàn ọ ủ ườ ợ ố ủ ợ
o H  và tên c a ng i giám sát k t qu  th  nghi m c  tính ọ ủ ườ ế ả ử ệ ơ
o S  báo cáo c a phòng thí nghi m ố ủ ệ
o Tiêu chu n áp d ng các th  nghi m c a m u th  quy trình hànẩ ụ ử ệ ủ ẫ ử  
o Tên công ty 
o Ngày tháng năm 
o Ng i l p báo cáo ườ ậ
o Ng i phê duy t ườ ệ
o C  quan ch ng ki n và phê duy t ơ ứ ế ệ



Bài 2. NH N D NG V T LI U HÀNẬ Ạ Ậ Ệ
    

1. Các  quy  ph m và   tiêu   chu n   v   dây  hàn   theo   tiêu   chu nạ ẩ ề ẩ  
ASME và AWS

AWS Spec. ASME 
Spec.

Lo i đi n c c hànạ ệ ự

A5.1 SFA 5.1 Đi n c c hàn thép Cacbon cho ph ng phápệ ự ươ  
hàn SMAW.

A5.2 SFA 5.2
Que hàn ph  dùng đ  hàn thép Cacbon, thépụ ể  
h p kim cho các ph ng pháp hàn b ng nhiênợ ươ ằ  
li u khí.ệ

A5.3 SFA 5.3 Đi n c c  hàn Nhôm và h p  kim Nhôm choệ ự ợ  
ph ng pháp hàn SMAW.ươ

A5.4 SFA 5.4 Đi n c c hàn thép không r  cho ph ng phápệ ự ỉ ươ  
hàn SMAW.

A5.5 SFA 5.5 Đi n c c hàn thép h p kim th p cho ph ngệ ự ợ ấ ươ  
pháp hàn SMAW.

A5.6 SFA 5.6 Đi n   c c   hàn   đ ng   và   h p   kim   đ ng   choệ ự ồ ợ ồ  
ph ng pháp hàn SMAW.ươ

A5.7 SFA 5.7 Đi n   c c   hàn   đ ng   và   h p   kim   đ ng   choệ ự ồ ợ ồ  
ph ng pháp hàn GMAW, GTAW, PAW…ươ

A5.8 SFA 5.8 Kim lo i đi n đ y s  d ng cho ph ng phápạ ề ầ ử ụ ươ  
hàn đ ng.ồ

A5.9 SFA 5.9 Đi n c c hàn thép không r  cho ph ng phápệ ự ỉ ươ  
hàn GMAW, GTAW, PAW...

A5.10 SFA 5.10 Đi n   c c   hàn   nhôm   và   h p   kim   nhôm   choệ ự ợ  
ph ng pháp hàn GMAW, GTAW, PAW…ươ



AWS Spec. ASME 
Spec.

Lo i đi n c c hànạ ệ ự

A5.11 SFA 5.11 Đi n   c c   hàn   Nikel   và   h p   kim   Nikel   choệ ự ợ  
ph ng pháp hàn SMAW.ươ

A5.12 SFA 5.12 Đi n c c  Volfram s  d ng cho các  ph ngệ ự ử ụ ươ  
pháp hàn h  quang và c t.ồ ắ

A5.14 SFA 5.14 Đi n c c hàn Nikel và h p kim Nikel cho ệ ự ợ
ph ng pháp hàn GMAW, GTAW, PAW…ươ

A5.15 SFA 5.15 Đi n c c hàn Gang.ệ ự

A5.16 SFA 5.16 Đi n c c hàn Titan và h p kim Titan cho ệ ự ợ
ph ng pháp hàn GMAW, GTAW, PAW…ươ

A5.17 SFA 5.17 Đi n c c và ch t tr  dung hàn thép Cacbon s  ệ ự ấ ợ ử
d ng cho ph ng pháp hàn SAW.ụ ươ

A5.18 SFA 5.18 Đi n c c hàn thép Cacbon cho ph ng pháp ệ ự ươ
hàn GTAW, GMAW, PAW….

A5.20 SFA 5.20 Đi n c c hàn thép Cacbon cho ph ng pháp ệ ự ươ
hàn FCAW.

A5.22 SFA 5.22 Đi n c c lõi thu c hàn thép không r  s  d ng ệ ự ố ỉ ử ụ
cho ph ng pháp hàn FCAW  và GTAW.ươ

A5.23 SFA 5.23 Đi n c c và ch t tr  dung hàn thép h p kim ệ ự ấ ợ ợ
th p s  d ng cho ph ng pháp hàn SAW.ấ ử ụ ươ

A5.24 SFA 5.24 Đi n c c hàn Zr và h p kim Zr cho ph ng ệ ự ợ ươ
pháp hàn GMAW, GTAW, PAW…

A5.25 SFA 5.25 Đi n c c hàn thép Cacbon và thép h p kim s  ệ ự ợ ử
d ng cho ph ng pháp hàn đi n x .ụ ươ ệ ỉ

A5.26 SFA 5.26 Đi n c c hàn thép Cacbon và thép h p kim s  ệ ự ợ ử
d ng cho ph ng pháp hàn đi n khí.ụ ươ ệ

A5.28 SFA 5.28 Đi n c c hàn thép h p kim th p cho ph ng ệ ự ợ ấ ươ
pháp hàn GMAW, GTAW, PAW…

A5.29 SFA 5.29 Đi n c c hàn thép h p kim th p cho ph ng ệ ự ợ ấ ươ
pháp hàn FCAW.

2. Các thông s  k  thu t v  dây hàn, que hàn ố ỹ ậ ề
2.1 Ký hi u que hàn thép cacbon cho ph ng pháp hàn SMAWệ ươ
        C u trúc ký hi u que hàn nh  sau :   AWS   A5.1ấ ệ ư
           E       XX        X          XX 
          ( 1)     (2)         (3)       ( 4) 

             E  : (Electrode)  Ch  đi n  c c  ( Que  hàn ).ỉ ệ ự
(2) : Có hai ch  s  ( 60 ) ho c (70 ) là ch  g i h n b n kéo t i thi uữ ố ặ ỉ ớ ạ ề ố ể  

c a kim lo i que hàn ( kim lo i đ p ). Đây là đ n v  đo  ng su t dùng phủ ạ ạ ắ ơ ị ứ ấ ổ 



bi n   M  có th  quy đ i sang h  khác nh  sau : 1 Ksi = 6,9.10ế ở ỹ ể ổ ệ ư 6  Pa = 6.9 
MPa  = 0.73 KG/ mm2.

(3) : Có m t ch  s  ( ch v  trí m i hàn trong không gian )ộ ữ ố ỉ ị ố
        ­  S  1 : Hàn   m i v  trí trong không gian.       ố ở ọ ị
        ­  S  2 : Hàn b ng và hàn ngang.       ố ằ
        ­  S  4 : Hàn   m i v  trí, hàn đ ng t  trên xu ng.ố ở ọ ị ứ ừ ố

                     ( 4) : Dùng đ  ch  lo i v  b c que hàn, lo i dòng đi n, c c tính,ể ỉ ạ ỏ ọ ạ ệ ự  
hi u su t đ p …ệ ấ ắ

2.2 Ký hi u que hàn thép h p kim th p cho ph ng pháp hàn SMAWệ ợ ấ ươ
           Cách ký hi u que hàn theo tiêu chu n AWS A5.5 cũng t ng t  nhệ ẩ ươ ự ư 

 tiêu chu n AWS.5.1 B t đ u b ng ch  E đ  ch  đây là que hàn h  quangở ẩ ắ ầ ằ ữ ể ỉ ồ  
tay , hai s  ti p theo trong dãy 4 ch  s  ( ho c 3 s  ti p theo trong dãy 5ố ế ữ ố ặ ố ế  
ch  s  ) bi u th  gi i h n b n kéo t i thi u c a kim lo i  m i hàn ( đ n vữ ố ể ị ớ ạ ề ố ể ụ ạ ố ơ ị 
cũng là ksi ); ch  s  th  3 trong dãy 4 ch  s  ( ho c ch  s  th  4 trong dãyữ ố ứ ữ ố ặ ữ ố ứ  
5 ch  s  ) dùng đ  ch  các v  trí hàn cho phép. T  h p 2 ch  s  cu i trongữ ố ể ỉ ị ổ ợ ữ ố ố  
ký hi u ( các ch  s  th  3 và th  4 trong dãy 4 ch  s , ho c ch  s  th  4ệ ữ ố ứ ứ ữ ố ặ ữ ố ứ  
và th  5 trong dãy 5 ch  s  ) là yêu c u v  lo i dòng đi n, c c tính, lo iứ ữ ố ầ ề ạ ệ ự ạ  
v  thu c … So v i AWS A5.1, trong tiêu chu n này   ph n cu i cùng cóỏ ố ớ ẩ ở ầ ố  
th  có các ký t  A1,…B1, bi u th  hàm l ng trung bình c a các nguyên tể ự ể ị ượ ủ ố 
h p kim có trong kim lo i đ p .          ợ ạ ắ
        C u trúc ký hi u que hàn nh  sau :   AWS   A5.5ấ ệ ư
           E       XXX        XX          XXX 
          ( 1)       (2)           (3)           ( 4) 
             E  : (Electrode)  Ch  đi n  c c  ( Que  hàn ).ỉ ệ ự

(2) : Ch  g i h n b n kéo t i thi u c a kim lo i que hànỉ ớ ạ ề ố ể ủ ạ
(3) : Ch  v  trí hàn và c c tính, lo i thu c b c....ỉ ị ự ạ ố ọ
(4) : m t ho c nhi u ch  cái, ch  % t i thi u c a các nguyên t  h pộ ặ ề ữ ỉ ố ể ủ ố ợ  
kim trong que hàn  (xem b ng)ả



2.3 Ký hi u que hàn thép không g  cho ph ng pháp hàn SMAW: ệ ỉ ươ
                AWS A 5.4    E  XXX   XX ­ XXX
                                      (1)      (2)      (3)

Trong đó :
 E (Electrode) : Đi n c c.ệ ự
(1) – G m 3 ch  s  : Ch  th  thành phàn hoá h c kim lo i hàn k tồ ữ ố ỉ ị ọ ạ ế  

tinh
(2) – M t ho c nhi u ch  cái ch  th  s  thay đ i thành ph n hoá h cộ ặ ề ữ ỉ ị ự ổ ầ ọ  

c  b nơ ả
                   L  :     Haøm löôïng corban thaáp 
                                     Lb :       Theâm vaøo nguyeân toá Coban, giaûm haøm löôïng 
Carbon
                   M0 :    Theâm vaøo nguyeân toá Molyden, giaûm haøm löôïng 
Carbon

                  (3) S  ch  th  v  trí hàn, lo i thu c b c và dòng đi n hàn ố ỉ ị ị ạ ố ọ ệ
        15 :    Thu c b c có ch a đá vôiố ọ ứ
        16 :     Thu c có ch a đá vôi ho c Titan, dòng AC ho c DCENố ứ ặ ặ
          (  DC ­ ) ho c DCEP (DC +)ặ   

B ng ­ Yêu c u c  tính c a kim lo i m i hàn theo AWS A5.4ả ầ ơ ủ ạ ố

Ký 
hi uệ

C Mn Si Ni Cr Mo

A1
B1

B2L
B2

B3L
B3

B4L
B5
C1
C2
C3
D1
D2

G(**)

­
­

0,05
­

0,05
­

0,05
­
­
­
­
­
­
­

­
­
­
­
­
­
­
­
­
­
­

1,25 – 1,75
1,65 – 2

1

­
­
­
­
­
­
­
­
­
­
­
­
­

0,8

­
­
­
­
­
­
­
­

2,5
3,25

1
­
­

0,5

­
0,5
1,25
1,25
2,25
2,25

2
0,5
­
­

0,15
­
­

0,3

0,5
0,5
0,5
0,5
1
1

0,5
1
­
­

0,35
0,25 – 
0,45

0,25 – 
0,45
0,2



Phân lo i ạ G i h n b n kéoớ ạ ề  
( min )

Đ  giãn dài %ộ   Nhi t luy n ệ ệ

Ksi  MPa
E 209 100 690 15 Không 
E 219 90 620 15 Không
E 240 100 690 15 Không
E 307 85 590 30 Không
E 308 80 550 35 Không
E 308 H  80 550 35 Không
E 308 L 75 520 35 Không
E 308 Mo 80 550 35 Không
E 308 MoL 75 520 35 Không
E 309 80 550 30 Không
E 309 L 75 520 30 Không
E 309 Cb  80 550 30 Không
E 309 Mo  80 550 30 Không
E 310 80 550 30 Không
E 310 H 90 620 10 Không
E 310 Cb 80 550 25 Không
E 310 Mo  80 550 30 Không
E 312 95 660 22 Không
E 316 75 520 30 Không
E 316 H 75 520 30 Không
E 316 L 70 490 30 Không
E 317 80 550 30 Không
E 317 L 75 520 30 Không
E 318 80 550 25 Không
E 320 80 550 30 Không
E 320 LR 75 520 30 Không
E 330 75 520 25 Không
E 330 H 90 620 10 Không
E 347 75 520 30 Không
E 349 100 690 25 Không
E 410 65 450 20 a
E 410NiMo 110 760 15 b
E 430 65 450 20 c
E 502 60 420 20 a
E 505 60 420 20 a
E 630 135 930 7 d
E 16 ­8 ­2 80 550 35 Không
E 7Cr 60 420 20 a



2.4 Ký hi u dây hàn thép cacbon cho ph ng pháp hàn GTAW­GMAWệ ươ
Theo h  th ng tiêu chu n AWS ký hi u dây hàn thép các bon thôngệ ố ẩ ệ  

d ng nh  sau ụ ư
 ER   XX    S – X  

      (1)    (2)   (3)  (4)
    
    (1) – ER : Ký hi u đi n c c que hàn ph  .ệ ệ ự ụ
    (2) ­  Đ  b n kéo t i thi u (Ksi )ộ ề ố ể
    (3) ­  S : Solid (lõi đ c)ặ

2.5 Ký hi u dây hàn thép cacbon cho ph ng pháp hàn FCAWệ ươ
Dây hàn lõi thu c có c u trúc nh  sau theo tiêu chu n  ­AWS ố ấ ư ẩ

             E   X     X   T  ­  X
                 (1)   (2)  (3)  (4)

(1) : Đ  b n kéo t i thi u Ksiộ ề ố ể
(2) : Ch  th  v  trí hàn  ng d ng ỉ ị ị ứ ụ

0   :   Ch   th   v   trí   hàn   :   Hàn   b ng   (Flat)   và   Hàn   ngangỉ ị ị ằ  
(Horizontal)

1 : …………………………………: T t c  các v  trí ấ ả ị
(3) :  T : Tubular – Lo i đi n c c d ng  ng lõi thu cạ ệ ự ạ ố ố
(4) : S  ch  th  lo i khí b o v  con s  1 đ n 10 là khí C0ố ỉ ị ạ ả ệ ố ế 2 b o vả ệ

       G : S  ch  th  lo i khí b o v  theo Nhà th u + Ch  đ u tố ỉ ị ạ ả ệ ầ ủ ầ ư

2.6 Ký hi u thu c hàn, dây hàn thép cacbon cho ph ng pháp hànệ ố ươ  
SAW
        a. Ký hi u thu c hàn:    ệ ố
                          F    X   X   X

            (1)  (2)  (3) (4)
(1) ­  F (Flux) : Thu c hàn.ố
(2) ­  Đ  b n kéo t i thi u.ộ ề ố ể
 (3) ­  Ch  ra đi u ki n nhi t luy n.ỉ ề ệ ệ ệ
            A  ­  As Welding : Nh  sau khi hàn.ư
                       P     ­   PWHT (Post Weld Heat Treatment) : Yêu c u nhi tầ ệ  

luy n sau khi hàn.ệ
(4) : S  ch  th  minium khi th  impact test (Th  va đ p).ố ỉ ị ử ử ậ

Z : …………………………………………… Không yêu c u.ầ
0 : ……………………………………………  00F (­ 180C)
2 : …………………………………………… ­ 200F (­ 290C)
4 : …………………………………………… ­ 400F (­ 180C)
5 : …………………………………………… ­ 500F (­ 180C)



6 : …………………………………………… ­ 600F (­ 180C)
8 : …………………………………………… ­ 800F (­ 180C)

           b. Dây hàn –AWS­ASME: 
E    X    X X    K
(1) (2)   (3)     (4)

(1)– E (Electrode) : Điên c c hànự
(2) ­ Ch  các ch  hàm l ng Mangan ữ ỉ ượ

L : ……………………………………  Low Mn (Mangan th p)ấ
M  :   ……………………………………  Medium  Mn   (Mangan 

trung bình)
H : ……………………………………  High Mn ((Mangan cao)

(3) : ­ S  ch  hàm l ng Carbon (ph n v n)ố ỉ ượ ầ ạ
(4) : ­ K (killed) : N u có, ch  th  r ng thép dây hàn đ c kh   Siliconế ỉ ị ằ ượ ử

3. Các nhóm v t li u theo tiêu chu n ASME. ậ ệ ẩ

Stt

Lo i v tạ ậ  
li u ệ

(Type of 
Materials)

N
hó

m
 th

ép
(P

­N
o)

V t li uậ ệ  
tiêu bi u ể
(Spec. No 
và Type 

or Grade)

D ng s n ph mạ ả ẩ
(Product Form)

Ghi chú
(Notes)

1 Carbon 
Steels

P1 A36, A53, 
A106, 
A283, 
A333.

D ng t m, d m, ạ ấ ầ
thanh đ nh hình, d ngị ạ  

ng.ố

Thép Cacbon

2

Alloy Steels
%Cr>= 0.5%

P3

A335­P1, 
A335­P2, 
A213­T2, 
A204­A, 
A209­T1

D ng Thép cán, thép ạ
đúc, d ng t m, d ng ạ ấ ạ

ng.ố
Thép h pợ  

kim

3

Alloy Steels
%Cr>=1.25%

P4

A199­
T11, 

A182, 
A335­
P11, 

A335­
P12, 

A333­4

D ng thép đúc, d ng ạ ạ
t m, d m, thanh đ nhấ ầ ị  
hình, d ng thép cán, ạ
d ng  ng.ạ ố

Thép h pợ  
kim

4 Low Alloy 
Steels

P5A A199­
T21, 

D ng thép đúc, linh ạ
ki n n i đ ng  ng, ệ ố ườ ố

Thép h pợ  
kim th pấ



Stt

Lo i v tạ ậ  
li u ệ

(Type of 
Materials)

N
hó

m
 th

ép
(P

­N
o)

V t li uậ ệ  
tiêu bi u ể
(Spec. No 
và Type 

or Grade)

D ng s n ph mạ ả ẩ
(Product Form)

Ghi chú
(Notes)

A199­
T22, 

A213­
T21, 

A213­
T22, 

A335­
P21, 

A335­P22

d ng thép cán, d ng ạ ạ
ng.ố

P5B A199­T5, 
A199­T9, 
A213­P5, 
A335­P5, 
A335­P91

D ng thép đúc, linh ạ
ki n n i đ ng  ng, ệ ố ườ ố
d ng thép cán, d ng ạ ạ

ng.ố

Thép h pợ  
kim th pấ

P5C A182­
F3V, 

A336­
F3V, 

A508­3V, 
A487, 

A451­3V

D ng t m, d ng thépạ ấ ạ  
cán, D ng thép đúc.ạ

Thép h pợ  
kim th pấ

5

High Alloy 
Steels 

Martensitic P6

A182­
F6a, 

A182­
F6b, 

A217­
CA15, 
A240­

S41500, 
A268­
TP410

D ng thép cán, thép ạ
đúc, d ng t m, d ng ạ ấ ạ

ng.ố

Thép h pợ  
kim cao Mac­
ten­xit , trong 

đó hàm 
l ngượ  

Cacbon khá 
cao

(đ  c ng, độ ứ ộ 
ch ng màiố  
mòn cao).

6 High Alloy 
Steels 

Ferritic

P7 A182­
F430, 
A240­
410S, 
A268­

D ng thép cán, thép ạ
đúc, d ng t m, d ng ạ ấ ạ

ng.ố

Thép h pợ  
kim cao Ferit, 
trong đó hàm 
l ng Cr kháượ  

cao và ít 



Stt

Lo i v tạ ậ  
li u ệ

(Type of 
Materials)

N
hó

m
 th

ép
(P

­N
o)

V t li uậ ệ  
tiêu bi u ể
(Spec. No 
và Type 

or Grade)

D ng s n ph mạ ả ẩ
(Product Form)

Ghi chú
(Notes)

TP405, 
A268­
TP430, 
A268­

TP430Ti

Cacbon.

7

High Alloy 
Steels 

Austenitic
(Stainless 

Steels)

P8

A213­
TP304, 
A213­

TP304L, 
A213­
TP316, 
A213­

TP316L 

D ng  ng và linh ạ ố
ki n liên quan đ n ệ ế
đ ng  ng, d ng ườ ố ạ
d m, thanh đ nh hình,ầ ị  
d ng t m.ạ ấ

Thép không rỉ
(ch a Cr vàứ  

Ni cao)

8
Nikel Alloy 

Steels

P9A A182­FR, 
A203­A, 
A203­B, 
A234­
WPR, 

A333­7

D ng thép cán, thép ạ
đúc, d ng t m, d ng ạ ấ ạ

ng và linh ki n liên ố ệ
quan đ n đ ng  ng.ế ườ ố

Thép h pợ  
kim Niken

P9B A333­3, 
A334­3, 
A203­D, 
A203­F, 
A350­
LF3

D ng thép cán, thép ạ
đúc, d ng  ng và linhạ ố  
ki n liên quan đ n ệ ế
đ ng  ng.ườ ố

P9C A352­
LC4

D ng thép đúc.ạ

9 Cr­Ni­Mo
Alloy Steels
(%Cr >18%)

P10H A479­
S32550, 
A351­

CE8MN, 
A351­

CD4MCu, 
A240­

S32950, 
A789, 

D ng thép cán, thép ạ
đúc, d ng t m, d ng ạ ấ ạ
d m, thanh đ nh hình,ầ ị  
d ng  ng và linh ạ ố
ki n liên quan đ n ệ ế
đ ng  ng, hi n nay ườ ố ệ
nhóm thép này đ c ượ
s  d ng r ng rãi ử ụ ộ
trong công ngh  ch  ệ ế

Thép h pợ  
kim Cr­Ni­

Mo
(trong đó hàm 
l ng Cr r tượ ấ  

cao)



Stt

Lo i v tạ ậ  
li u ệ

(Type of 
Materials)

N
hó

m
 th

ép
(P

­N
o)

V t li uậ ệ  
tiêu bi u ể
(Spec. No 
và Type 

or Grade)

D ng s n ph mạ ả ẩ
(Product Form)

Ghi chú
(Notes)

A790, 
A815

t o các lo i b n b  ạ ạ ồ ể
đ c bi t(lót m t ặ ệ ặ
trong).

Bài 3. H NG D N Đ C QUY TRÌNH HÀN (WPS) THEO TIÊUƯỚ Ẫ Ọ  
CHU N AWSẨ

1. Quy trình 3G (SMAW).  

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vnn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/
mailto:lilamattc2@hcm.vnn.vnn


WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)
WPS No: LILAMA 2 ­ 06

PREPARED BY LILAMA 2 LLOYD’S 
REGISTER

TO THANH TUAN

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vnn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)

WPS No:                
Supporting PQR 
No:   
Welding Process: 
Applicable Code: 
Prepared by: 

LILAMA 2 - 06
LILAMA 2 - 06
SMAW
AWS D1.1 – 2006 
TO THANH TUAN

Revision: 

Type: 

Date: 

0

Manual  

6nd, August, 2008

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/
mailto:lilamattc2@hcm.vnn.vnn


JOINT DESIGN 
USED:
Type: 
Backing: 
Backing material: 
Root Opening: 
Root Face: 
Groove Angle: 
Back Gouging: 

                                                 JOINT DETAILS

Single  V  Butt Weld             
N/A
N/A   
2.5 ± 0.5 mm 
1.5± 0.5 mm  
600 
N/A 

BASE METALS:
Material 
Specification: 
Type or Grade: 
Thickness range 
(plate):
Diameter(pipe):

Group 1    to   Group 1
JIS G3101Grade SS400 
Groove: 3.0mm to 28mm  
Groove: OD > 600mm

FILLER METALS:
AWS 
Specification: 
AWS 
Classification: 
A No.: 
F No.: 

AWS A 5.1 
E 7016 
1
4

Trade name: Lincoln / Kobelco / Huyndai 

SHIELDING:
Gas: 
Percent 
Composition:
Flow rate: 
Gas cup Size:  
Electrode – Flux:

N/A
N/A
N/A
N/A
N/A

PREHEAT: 
Preheat Temperature: 
Interpass Temperature: 
Preheat Maintenance method:

Min.  250C 
Max. 2500C
N/A

POST WELD HEAT TREATMENT:
Temperature range:                                  
N/A       



Time range:                                               
N/A

POSITION:
Position of  Groove:
Position of  Fillet:
Weding Progression(Up/Down): 

3G 
F,H,V
N/A

ELECTRICAL 
CHARACTERISTICS:
Transfer Mode(GMAW):  
Current:  
Other:   
Tungsten Electrode(GTAW):

N/A 
DCEP 
N/A
N/A

TECHNIQUE:
Travel speed: 
Stringer or  Weave Bead:           
Multi-pass or Single Pass:
Number of Electrodes:
Peening: 
Interpass Cleaning:     
Contact tube to work distance:  

SEE TABLE
Stringer and Weaving 
Multi-Pass
1 
N/A
Grinding and Brushing 
N/A

WELDING PROCEDURE

Weld 
layer 
No.

Weldin
g 

Proces
s

Filler Metal Current

Volts 
(V)

Trav
el 

Spe
ed 

(mm/
min)

Heat input 
(KJ/mm)Class

Dia. 
(mm)

Polarit
y 

Ampe(
A)

1st SMAW E701
6

2.6 DCEP 65 – 90 20 - 
26

60 – 
105 

0.8 – 2.0

2nd SMAW E701
6

3.2 DCEP 65 – 95 22 - 
28

60 - 
100

0.8 – 2.0

3rd SMAW E701
6

3.2 DCEP 65 – 95 22 - 
28

60 - 
100

0.8 – 2.0

4th SMAW E701
6

3.2 DCEP 65 – 95 22 - 60 - 0.8 – 2.0



and 
over

28 100

E701
6

2.6 DCEP 65 – 90 20 - 
26

60 – 
105 

0.8 – 2.0

2. Quy trình 4G (SMAW+FCAW).  

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/


WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)
WPS No: LILAMA 2 ­ 07

PREPARED BY LILAMA 2 LLOYD’S REGISTER

TO THANH TUAN

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/
mailto:lilamattc2@hcm.vnn.vnn


WPS No:                
Supporting PQR 
No:   
Welding Process: 
Applicable Code: 
Prepared by: 

LILAMA 2 - 07 
LILAMA 2 - 07
SMAW + FCAW
AWS D1.1 – 2006 
TO THANH TUAN  

Revision: 

Type: 

Date: 

0

Manual + Semi 
Automatic 

12nd, June, 2008

JOINT DESIGN 
USED:
Type: 
Backing: 
Backing material: 
Root Opening: 
Root Face: 
Groove Angle: 
Back Gouging: 

                                              JOINT DETAILS

Single V  Butt Weld             
N/A
N/A
2.5 ± 0.5 mm 
1.5± 0.5 mm  
600 
N/A 

BASE METALS:
Material 
Specification: 
Type or Grade: 
Thickness range 
(plate):
Diameter(pipe):

Group 1    to   Group 1
JIS G3101 Grade  SS400   
Groove: 3.0mm to 28mm  
Groove: OD > 600mm

Fillet:      All
Fillet:      All

FILLER METALS:

AWS 
Specification: 
AWS 
Classification: 
F. No : 
A. No :
Size of filler metal: 

SMAW
AWS A 5.1

E7016
4
1

Ø 2.6 mm

FCAW
AWS A 5.20

E 71T –1
-
-

Ø 1.2 mm

Trade name: LB 52 - U By
KOBELCO / HUYNDAI

Kiswel / Lincoln /
Kobelco / Huyndai / 

Esab



SHIELDING:
Gas: 
Percent Composition:
Flow rate: 
Gas cup Size:  
Electrode – Flux

SMAW
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A

FCAW
CO2

99,90%
8 – 12 litre / 

min
10 – 20 mm

N/A

PREHEAT: 
Preheat Temperature: 
Interpass Temperature: 
Preheat Maintenance 
method:

Min. 250C 
Max. 2500C
N/A

POST WELD HEAT TREATMENT:
Temperature range:                                N/A  
Time range:                                                N/A
POSITION:
Position of  Groove:
Position of  Fillet:
Weding 
Progression(Up/Down): 

4G
OH
N/A

ELECTRICAL 
CHARACTERISTICS:
Transfer Mode(GMAW):  

SMAW
N/A

FCAW
Globular

Current:  
Tungsten Electrode(GTAW): 

DCEP
N/A

DCEP
N/A

TECHNIQUE:
Travel speed: 
Stringer or  Weave Bead:       
Multi-pass or Single Pass:
Number of Electrodes:
Peening:
Interpass Cleaning:     
Contact tube to work 
distance:  

SMAW
SEE TABLE
Stringer and 

Weaving
Single-Pass

1
N/A

Grinding and 
Brushing

N/A

FCAW
SEE TABLE
Stringer and 

Weaving
Multi-Pass

1
N/A

Grinding and 
Brushing

19 – 25 mm

WELDING PROCEDURE

Weld 
layer 
No.

Weldin
g 

Proces

Filler Metal Current Volts 
(V)

Travel 
Speed 
(Cm/mi

Class Dia. 
(mm)

Polarity Ampe(A
)



s n)
1st SMAW E7016 2.6 DCEP 65 - 90 20 - 25 5 - 20

2nd FCAW E71T-
1

1.2 DECP 110 
-160

20 - 30 30 - 70

3rd FCAW E71T-
1

1.2 DECP 110 - 
160

20 - 30 30 - 70

nth  FCAW E71T-
1

1.2 DECP 110 - 
160

20 - 30 30 - 70

Bài 4. H NG D N Đ C BÁO CÁO QUY TRÌNH HÀN(PQR) ƯỚ Ẫ Ọ
THEO TIÊU CHU N (AWS)Ẩ

1. Báo cáo quy trình hàn 3G (SMAW).   

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vnn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/
mailto:lilamattc2@hcm.vnn.vnn


PROCEDURE QUALIFICATION (PQR)
PQR No: PQR/LILAMA 2 ­ 06

PREPARED BY LILAMA 2 LLOYD’S 
REGISTER

TO THANH TUAN

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vnn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/
mailto:lilamattc2@hcm.vnn.vnn


PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPS)

WPS No:                     
Supporting PQR No:   
Welding Process: 
Applicable Code: 
Prepared by: 

LILAMA 2 - 06
PQR/LILAMA 2-06
SMAW
AWS D1.1 – 2006 
TO THANH TUAN

Revision: 

Type: 

Date: 

0

Manual  

22nd, June, 
2008

JOINT DESIGN 
USED:
Type: 
Backing: 
Backing material: 
Root Opening: 
Root Face: 
Groove Angle: 
Back Gouging: 

                                                 JOINT DETAILS

Single  V  Butt Weld             
N/A
N/A   
2.5  mm 
1.5 mm  
600 
N/A 

BASE METALS:
Material Specification: 
Type or Grade: 
Thickness range 
(plate):
Diameter(pipe):

JIS G3101
Grade SS400 
Groove: 14mm  

Groove: -

FILLER METALS:
AWS Specification: 
AWS Classification: 
A No.: 
F No.: 

AWS A 5.1 
E 7016 
1
4

Trade name: Kobelco

SHIELDING:
Gas: 
Percent Composition:
Flow rate: 
Gas cup Size:  
Electrode – Flux:

N/A
N/A
N/A
N/A
N/A

PREHEAT: 
Preheat Temperature: Min.  250C 



Interpass Temperature: 
Preheat Maintenance method:

Max. 2500C
N/A

POST WELD HEAT TREATMENT:
Temperature range:                                  N/A   
Time range:                                               N/A

POSITION:
Position of  Groove:
Position of  Fillet:
Weding Progression(Up/Down): 

3G 
F,H,V
N/A

ELECTRICAL 
CHARACTERISTICS:
Transfer Mode(GMAW):  
Current:  
Other:   
Tungsten Electrode(GTAW):

N/A 
DCEP 
N/A
N/A

TECHNIQUE:
Travel speed: 
Stringer or  Weave Bead:                 
Multi-pass or Single Pass:
Number of Electrodes:
Peening: 
Interpass Cleaning:     
Contact tube to work distance:  

SEE TABLE
Stringer and Weaving 
Multi-Pass
1 
N/A
Grinding and Brushing 
N/A

WELDING PROCEDURE

Weld 
layer 
No.

Weldin
g 

Proces
s

Filler Metal Current
Volts 
(V)

Travel 
Speed 

(mm/min)Class
Dia. 

(mm)
Polarit
y 

Ampe(
A)

1st SMAW E7016 2.6 DCEP 65 – 90 20 - 60 – 105 



26

2nd SMAW
E7016

3.2 DCEP 65 – 95 22 - 
28

60 - 100

3rd SMAW
E7016

3.2 DCEP 65 – 95 22 - 
28

60 - 100

4th 

and 
over

SMAW

E7016
3.2 DCEP 65 – 95 22 - 

28
60 - 100

E7016 2.6 DCEP 65 – 90 20 - 
26

60 – 105 

2. Báo cáo quy trình hàn 4G (SMAW+FCAW).

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
LILAMA 2



District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
PQR No: PQR/LILAMA 2 ­ 07

PREPARED BY LILAMA 2 LLOYD’S REGISTER

TO THANH TUAN

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/


Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

PROCEDURE  QUALIFICATION RECORD(PQR)

WPS No:                
Supporting PQR 
No:   
Welding Process: 
Applicable Code: 
Prepared by: 

LILAMA 2 - 07 
PQR/LILAMA 2 - 
07
SMAW + FCAW
AWS D1.1 – 2006 
TO THANH TUAN  

Revision: 

Type: 

Date: 

0

Manual + Semi 
Automatic 

12nd, June, 2008

JOINT DESIGN 
USED:
Type: 
Backing: 
Backing material: 
Root Opening: 
Root Face: 
Groove Angle: 
Back Gouging: 

                                              JOINT DETAILS

Single V  Butt Weld             
N/A
N/A
2.5 mm 
1.5 mm  
600 
N/A 

BASE METALS:
Material 
Specification: 
Type or Grade: 
Thickness (plate):
Diameter(pipe):

JIS G3101 
Grade  SS400   
Groove: 14mm  
Groove: OD > 600mm

Fillet:      All
Fillet:      All

FILLER METALS:

AWS 
Specification: 

SMAW
AWS A 5.1

E7016

FCAW
AWS A 5.20

E 71T –1

http://www.lilamattc2.edu.vn/
mailto:lilamattc2@hcm.vnn.vnn


AWS 
Classification: 
F. No : 
A. No :
Size of filler metal: 

4
1

Ø 2.6 mm

-
-

Ø 1.2 mm

Trade name: LB 52 - U By
KOBELCO 

Kiswel 

SHIELDING:
Gas: 
Percent Composition:
Flow rate: 
Gas cup Size:  
Electrode – Flux

SMAW
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A

FCAW
CO2

99,90%
8 – 12 litre / 

min
10 – 20 mm

N/A

PREHEAT: 
Preheat Temperature: 
Interpass Temperature: 
Preheat Maintenance 
method:

Min. 250C 
Max. 2500C
N/A

POST WELD HEAT TREATMENT:
Temperature range:                                N/A  
Time range:                                                N/A
POSITION:
Position of  Groove:
Position of  Fillet:
Weding 
Progression(Up/Down): 

4G
OH
N/A

ELECTRICAL 
CHARACTERISTICS:
Transfer Mode(GMAW):  

SMAW
N/A

FCAW
Globular

Current:  
Tungsten Electrode(GTAW): 

DCEP
N/A

DCEP
N/A

TECHNIQUE:
Travel speed: 
Stringer or  Weave Bead:        
Multi-pass or Single Pass:
Number of Electrodes:
Peening:

SMAW
SEE TABLE
Stringer and 

Weaving
Single-Pass

1

FCAW
SEE TABLE
Stringer and 

Weaving
Multi-Pass

1



Interpass Cleaning:     
Contact tube to work 
distance:  

N/A
Grinding and 

Brushing
N/A

N/A
Grinding and 
Brushing

19 – 25 mm

WELDING PROCEDURE

Weld 
layer 
No.

Weldin
g 

Proces
s

Filler Metal Current
Volts 
(V)

Travel 
Speed 
(Cm/mi

n)
Class

Dia. 
(mm)

Polarity 
Ampe(A

)

1st SMAW E7016 2.6 DCEP 65 - 90 20 - 25 5 - 20

2nd FCAW E71T-
1

1.2 DECP 110 
-160

20 - 30 30 - 70

3rd FCAW E71T-
1

1.2 DECP 110 - 
160

20 - 30 30 - 70

nth  FCAW E71T-
1

1.2 DECP 110 - 
160

20 - 30 30 - 70

Bài 5. H NG D N Đ C QUY TRÌNH HÀN (WPS) ƯỚ Ẫ Ọ
THEO TIÊU CHU N ASMEẨ                     

1. Quy trình hàn 4G(FCAW).  



LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 
711mail: lilamattc2@hcm.vnn.vn     Website: 

www.lilamattc2.edu.vn

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)
WPS No: LILAMA 2 ­ 01

PREPARED BY
LILAMA 2 LLOYD’S REGISTER

TO THANH 
TUAN

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/


LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)

WPS No:                     
Supporting PQR No:   
Welding Process: 
Applicable Code: 
Prepared by: 

LILAMA 2 - 
01 
PQR/LILAM
A 2 - 01 
FCAW
ASME IX – 
2007 
TO THANH 
TUAN

Revision: 

Type: 

Date:                     

0

Semi 
Automatic 

21 August 
2008

JOINT DESIGN USED:
Type: 
Backing: 
Backing material: 
Root Opening: 
Root Face: 
Groove Angle: 
Back Gouging: 

                                                 JOINT DETAILS

Single  V - Butt Weld             
Yes
SS400
5 - 7 mm 
-
45 ± 50 
N/A  

BASE METALS:
Material Specification: 
Type or Grade: 
Base Metal Qualified: 
Thickness range (plate):
Diameter(pipe):

JIS G3101 
Grade SS400 
JIS G3101 Gr. SS400 or 
equivalent  
Groove: 5.0mm to 28mm  
Groove: All

Fillet:      
All Sizes 
Fillet:      
All Sizes

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/


FILLER METALS:
ASME Specification: 
AWS Classification: 
Manufacture: 
Trade Name: 

SFA-5.20 
E 71T –1
Kiswel 
K-71T 

SHIELDING:
Gas: 
Percent Composition:
Flow rate: 
Gas cup Size:  
Electrode – Flux:

CO2   
99,90%
20 – 25 
litre / min
10 – 20 
mm 
N/A



LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

PREHEAT: 
Preheat Temperature: 
Interpass Temperature: 
Preheat Maintenance 
method:

Min.  250C 
Max. 2500C
N/A

POST WELD HEAT TREATMENT:
Temperature range:                               
N/A       
Time range:                                            
N/A

POSITION:
Position of  Groove:
Position of  Fillet:
Weding 
Progression(Up/Down): 

All
All
N/A

ELECTRICAL 
CHARACTERISTICS:
Transfer Mode(GMAW):  
Current:  
Other:   
Tungsten 
Electrode(GTAW):

-
DCEP 
N/A
N/A

TECHNIQUE:
Travel speed: 
Stringer or  Weave Bead:     
Multi-pass or Single Pass:
Number of Electrodes:
Peening: 
Interpass Cleaning:     
Contact tube to work 
distance:  

SEE TABLE
Stringer and/or Weaving 
Multi-Pass
1 
N/A
Grinding and/or Brushing 
10 – 20 mm

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/


WELDING PROCEDURE

Weld 
layer 
No.

Weldi
ng 

Proce
ss

Filler Metal Current
Volts 
(V)

Travel 
Speed 

(mm/min)Class
Dia. 
(mm)

Polarity 
Ampe(A

)

1-Root FCA
W

E71T-
1

Ø 1.2 DCEP 145 - 
185

24 - 28 135 – 
225

2-Hot FCA
W

E71T-
1

Ø 1.2 DCEP 150 - 
190 

24 - 29 100 - 180

3-Filler FCA
W

E71T-
1

Ø 1.2 DCEP 145 - 
185

22 - 28 70 - 120

4-Cap FCA
W

E71T-
1

Ø 1.2 DCEP 140 - 
185 

22 - 28 70 - 125



2. Quy trình hàn 6G (GTAW+SMAW).  

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vnn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)
WPS No: LILAMA 2 ­ 08

PREPARED BY LILAMA 2 LLOYD’S 
REGISTER

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/
mailto:lilamattc2@hcm.vnn.vnn


TO THANH TUAN

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vnn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)

WPS No:                    
Supporting PQR No:  
Welding Process: 
Applicable Code: 
Prepared by: 

LILAMA 2 - 05
LILAMA 2 - 05
GTAW + SMAW 
AWS D1.1 – 2006 
TO THANH TUAN  

Revision: 

Type: 

Date: 

0

Manual 

22nd, June, 
2008

JOINT DESIGN 
USED:
Type: 
Backing: 
Backing material: 
Root Opening: 
Root Face: 
Groove Angle: 
Back Gouging: 

                                              JOINT DETAILS

Single V  Butt Weld             
GTAW: No  - SMAW: Yes
For SMAW: Weld Metal 
2.5 ± 0.5 mm 
1.5 ± 0.5 mm  
600 
N/A 

BASE METALS:
Material 
Specification: 
Type or Grade: 
Thickness range:
Diameter(pipe):

Group 1    to   Group 1
A 106 Gr.B   
Groove: 3.0mm to 28mm  
Groove: Unlimited 

Fillet:      All
Fillet:      All

LILAMA 2

Root pass by GTAW

http://www.lilamattc2.edu.vn/
mailto:lilamattc2@hcm.vnn.vnn


FILLER METALS:
AWS Specification: 
AWS Classification: 
F. No : 
A. No :
Size of filler metal:  

GTAW
AWS A 5.18

ER70S-G
6
1

Ø 2.4 mm

SMAW
AWS A 5.1

E 7016
4
1

Ø 2.6 - Ø 3.2 
mm

Trade name: TGS - 50 By
KOBELCO / 
HUYNDAI

LINCOLN / 
KOBELCO / 
HUYNDAI

SHIELDING:
Gas: 
Percent Composition:
Flow rate: 
Gas cup Size:  
Electrode – Flux

GTAW
Argon
99,95%

8 – 14 litre/min
5 – 8 mm

N/A

SMAW
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A

PREHEAT: 
Preheat Temperature: 
Interpass Temperature: 
Preheat Maintenance method:

Min. 250C 
Max. 2500C
N/A

POST WELD HEAT TREATMENT:
Temperature range:                                N/A      
Time range:                                                N/A
POSITION:
Position of  Groove:
Position of  Fillet:
Weding Progression(Up/Down): 

6G
ALL
UPHILL

ELECTRICAL 
CHARACTERISTICS:
Transfer Mode(GMAW):  

GTAW
N/A

SMAW
N/A

Current:  
Tungsten Electrode(GTAW): 

DCEN
2%ThO2

DCEP
N/A

TECHNIQUE:
Travel speed: 
Stringer or  Weave Bead:           
Multi-pass or Single Pass:
Number of Electrodes:
Peening:

GTAW
SEE TABLE
Stringer and 

Weaving
Single-Pass

1
N/A

SMAW
SEE TABLE
Stringer and 

Weaving
Multi-Pass

1
N/A



Interpass Cleaning:     
Contact tube to work distance:  

Grinding and 
Brushing

N/A

Grinding and 
Brushing

N/A

WELDING PROCEDURE

Weld 
layer 
No.

Weldin
g 

Proces
s

Filler Metal Current
Volts 
(V)

Travel 
Speed 

(Cm/min)Class
Dia. 

(mm)
Polarit
y 

Ampe 
(A)

1st GTAW ER70S-
G

2.6 DCEN 85 - 
105

12 - 
18

65 - 95

2nd

And 
over

SMAW E7016

3.2 DECP 90 - 
120

25 - 
30

70 - 100

2.6 DECP 70 - 90
23 - 
28

70  - 110



Bài 6. H NG D N Đ C BÁO CÁO QUY TRÌNH HÀN(PQR) ƯỚ Ẫ Ọ
THEO TIÊU CHU N (ASME)Ẩ

1. Báo cáo quy trình hàn 4G (FCAW).

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
PQR No: PQR/LILAMA 2 ­ 01

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/


PREPARED BY LILAMA 2 LLOYD’S 
REGISTER

TO THANH TUAN

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)

Supporting PQR No: 
WPS No:                   
Welding Process: 
Applicable Code: 
Prepared by: 

PQR/LILAMA 2 - 01 
LILAMA 2 - 01 
FCAW
ASME IX – 2007  
TO THANH TUAN

Revision: 

Type: 

Date:              

0

Semi 
Automatic 

21 August  
2008

JOINT DESIGN 
USED:
Type: 
Backing: 
Backing material: 
Root Opening: 
Root Face: 
Groove Angle: 
Back Gouging: 

                                                 JOINT DETAILS

Single  V - Butt Weld             
Yes
SS400
6 mm 
-
420 
N/A  

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/


BASE METALS:
Material 
Specification: 
Type or Grade:  
Thickness range 
(plate):
Diameter(pipe):

JIS G3101

Grade SS400 
Groove:  14 mm 

N/A 

FILLER METALS:
ASME Specification: 
AWS Classification: 
Manufacture: 
Trade Name: 

SFA-5.20 
E 71T –1
Kiswel 
K-71T 

SHIELDING:
Gas: 
Percent 
Composition:
Flow rate: 
Gas cup Size:  
Electrode – Flux:

CO2   
99,90%
25 litre / min
12 mm 
N/A

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

PREHEAT: 
Preheat Temperature: 
Interpass Temperature: 
Preheat Maintenance method:

300C 
1000C
N/A

POST WELD HEAT TREATMENT:
Temperature range:                                  
N/A       
Time range:                                               
N/A

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/


POSITION:
Position of  Groove:
Position of  Fillet:
Weding Progression(Up/Down): 

4G 
-
N/A

ELECTRICAL 
CHARACTERISTICS:
Transfer Mode(GMAW):  
Current:  
Other:   
Tungsten Electrode(GTAW):

-
DCEP 
N/A
N/A

TECHNIQUE:
Travel speed: 
Stringer or  Weave Bead:              
Multi-pass or Single Pass:
Number of Electrodes:
Peening: 
Interpass Cleaning:     
Contact tube to work distance:  

SEE TABLE
Stringer and/or Weaving 
Multi-Pass
1 
N/A
Grinding and/or Brushing 
10 – 20 mm

WELDING PROCEDURE

Wel
d 

layer 
No.

Weldi
ng 

Proce
ss

Filler Metal Current
Volts 
(V)

Travel Speed 
(mm/min)Class

Dia. 
(mm)

Polarit
y

Ampe(A)

1-
Root

FCA
W

E71T-
1

Ø 1.2 DCEP 162 - 
170

25 - 26 179

2-
Hot

FCA
W

E71T-
1

Ø 1.2 DCEP 166 - 
174

26 - 27 141

3-
Filler

FCA
W

E71T-
1

Ø 1.2 DCEP 160 - 
168

24 - 26 95

4-
Cap

FCA
W

E71T-
1

Ø 1.2 DCEP 158 - 
166 

24 - 26 97



2. Báo cáo quy trình hàn 6G (GTAW+SMAW).  

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vnn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR)
PQR No: PQR/LILAMA 2 ­ 08

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/
mailto:lilamattc2@hcm.vnn.vnn


PREPARED BY LILAMA 2 LLOYD’S 
REGISTER

TO THANH TUAN

LILAMA TECHNICAL & TECHNOLOGY 
COLLEGE 2

Add: Km 32 National Road 51, Long Thanh 
District,

Dong Nai Province,  Vietnam.

Tel: 0084 613 558 259 Fax: 0084 613 558 711

E-mail: lilamattc2@hcm.vnn.vnn     Website: 
www.lilamattc2.edu.vn

PROCEDURE QIALIFICATION RECORD (WPS)

WPS No:                    
Supporting PQR No:  
Welding Process: 
Applicable Code: 
Prepared by: 

LILAMA 2 - 08
PQR/LILAMA 2 - 
08
GTAW + SMAW 
AWS D1.1 – 2006 
TO THANH TUAN  

Revision: 

Type: 

Date: 

0

Manual 

22nd, June, 
2008

LILAMA 2

http://www.lilamattc2.edu.vn/
mailto:lilamattc2@hcm.vnn.vnn


JOINT DESIGN 
USED:
Type: 
Backing: 
Backing material: 
Root Opening: 
Root Face: 
Groove Angle: 
Back Gouging: 

                                              JOINT DETAILS

Single V  Butt Weld             
GTAW: No  - SMAW: Yes
For SMAW: Weld Metal 
2.5 mm 
1.5 mm  
600 
N/A 

BASE METALS:
Material 
Specification: 
Type or Grade: 
Thickness :
Diameter(pipe):

A 106 
Gr.B   
Groove: 11.0 mm  
Groove: Unlimited 

Fillet:      All
Fillet:      All

FILLER METALS:

AWS Specification: 
AWS Classification: 
F. No : 
A. No :
Size of filler metal:  

GTAW
AWS A 5.18

ER70S-G
6
1

Ø 2.4 mm

SMAW
AWS A 5.1

E 7016
4
1

Ø 2.6 - Ø 3.2 
mm

Trade name: TGS - 50 By
KOBELCO

KOBELCO

SHIELDING:
Gas: 
Percent Composition:
Flow rate: 
Gas cup Size:  
Electrode – Flux

GTAW
Argon
99,95%

12– 14 litre/min
5 – 8 mm

N/A

SMAW
N/A
N/A
N/A
N/A
N/A

PREHEAT: 
Preheat Temperature: 
Interpass Temperature: 
Preheat Maintenance method:

Min. 250C 
Max. 2500C
N/A

Root pass by GTAW



POST WELD HEAT TREATMENT:
Temperature range:                                N/A      
Time range:                                                N/A
POSITION:
Position of  Groove:
Position of  Fillet:
Weding Progression(Up/Down): 

6G
-
UPHILL

ELECTRICAL 
CHARACTERISTICS:
Transfer Mode(GMAW):  

GTAW
N/A

SMAW
N/A

Current:  
Tungsten Electrode(GTAW): 

DCEN
2%ThO2

DCEP
N/A

TECHNIQUE:
Travel speed: 
Stringer or  Weave Bead:           
Multi-pass or Single Pass:
Number of Electrodes:
Peening:
Interpass Cleaning:     
Contact tube to work distance:  

GTAW
SEE TABLE
Stringer and 

Weaving
Single-Pass

1
N/A

Grinding and 
Brushing

N/A

SMAW
SEE TABLE
Stringer and 

Weaving
Multi-Pass

1
N/A

Grinding and 
Brushing

N/A

WELDING PROCEDURE

Weld 
layer 
No.

Weldin
g 

Proces
s

Filler Metal Current
Volts 
(V)

Travel 
Speed 

(Cm/min)Class
Dia. 
(mm)

Polarit
y 

Ampe 
(A)

1st GTAW ER70S-
G

2.6 DCEN 85 - 
105

12 - 
18

65 - 95

2nd

And 
over

SMAW E7016

3.2 DECP 90 - 
120

25 - 
30

70 - 100

2.6 DECP 70 - 90
23 - 
28

70  - 110


