ASTM B 36M-95 TCVN XXXX:XX

Tiéu chuan ky thuat

Quy dinh tiéu chuan cho tam day, tam méng,
bang va thanh can cua déng thau

ASTM B 36/B 36M - 06

1 PHAM VI AP DUNG
1.1 Quy dinh nay xay dwng cac yéu ciu cho tdm dong day, tAm maéng, bang hodc thanh
can cua cac hgp kim sau day:
im dd Thanh phan trén Iy thuyét
Horp kim C}Zong Tén thwong mai trwéc day P yuy
UNS s0. %Cu % Zn
C21000 Vang ma,95% 95 5
C22000 DPdng thanh thwong phdm,90% 90 10
C22600 DPdng thanh trang strc, 87,5% 87,5 12,5
C23000 DPéng thau d8, 85% 85 15
C24000 DPdng thau ham luwong thap, 80% 80 20
C26000 DPéng thau vé dan, 70% 70 30
C26800 DPéng thau vang, 66% 66 34
c27200 | L 63 37
C28000 DPdng thau Muntz(hop kim Muntz),60 60 40
1.2 Céc gia tri tinh theo hoéc 1a don vi bang inch — pound hodc la bang don vi SI, ching
dwoc coi la hai tiéu chuan riéng biét. Cac gia tri dwgc xac dinh (rng v&i moi loai tiéu
chuan co thé sé khong twong dwong mét cach chinh xac. Do d6, méi tiéu chuan nén
dwoc st dung déc lap. S&r dung cac gia tri tlr ca hai tiéu chuan cé thé cho két qua
khéng phu hgp véi tiéu chuan.
2 TAI LIEU VIEN DAN
2.1 Tiéu chuan ASTM3

B 248 - Quy dinh cho céc yéu cau chung cho dong sau gia cong rén va san pham tam
day, tam mong, bang hay la thanh can cta hgp kim cltia dong.

B 248M - Quy dinh cho cac yéu cau chung cho déng sau gia cong ren va cac san
phdm nhw tdm day, tdm méng, bang hay la thanh can cta hop kim dbng. [hé don vi
mét].

B601- Phan loai cho sw xac dinh ché dd ram véi dong va hop kim clia ddng sau rén
va duc.

B846 - Thuat nglr cho déng va hop kim ctia déng.
E8 - Phwong thirc kiém tra cho viéc kiém tra trng suét ctia vat liéu kim loai
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E8M - Phwong thirc kiém tra cho viéc kiém tra (rng suét cta vat liéu kim loai [hé don
vi mét].

E112 - Phwong phap kiém tra cho viéc xac dinh c& hat trung binh.

E478 - Phuong phap kiém tra cho phan tich hoa hoc clia hop kim déng.

3 YEU CAU CHUNG

3.1 Quy dinh B248 hoac B248M duoc coi la mot phan cla quy dinh nay.

3.1.1 Thuat ngir.

3.1.2 Vatliéu va qua trinh ché tao.

3.1.3 Kich thwéc, khéi lwong va sw bién thién cho phép.

3.1.4 Kha nang gia cbng, gia cong tinh, va hinh dang bén ngoai.

3.1.5 Qua trinh lay mAu.

3.1.6  Sb lan kiém tra va tai kiém tra.

3.1.7 Qua trinh chuan bi mau.

3.1.8 Phwong phap kiém tra.

3.1.9 S can thiét cua gi&i han sé.

3.1.10 Giam sat.

3.1.11 Loai bd va Nung lai.

3.1.12 Nghiém thu.

3.1.13 B&o céo kiém tra.

3.1.14 Déng banh va Tao khéi.

3.2 Thém vao do, trong truong hop Z(Uét hién mot prlén nao do gibng nhw muc 3.1 thi nd
bao gobm cac théng tin yéu cau bo sung, nhirng bo sung nay sé dwgc dé cap trong quy
dinh B248 va B248M.

4 THUAT NGO

4.1 Déi véi dinh nghia cla cac thuat ngi lién quan téi ddng va hop kim cia déng, tham
khao thuat ngir B 846.

5 THONG TIN DAT HANG

5.1 Yéu cau san phdm phai bao gém théng tin sau day:
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5.1.1

5.1.2

5.1.3

5.1.4

5.1.5

5.1.6

5.1.7

5.1.8

5.1.9

5.1.10

5.2

5.2.1

5.2.2

5.2.3

524

5.2.5

Dinh rd tiéu chuan ASTM va nam coéng bb.

Binh rd hop kim ddng UNS sb.

Sé lwong.

Dang vat liéu: TAm day, tAm méng,bang hoac la thanh can.
Qua trinh téi.

Kich thwéc: Chiéu day, rong, chiéu cao néu can.

Dung sai (Muc 10).

Phwong thirc cung cép : cudn, chiéu dai thanh phdm cé hoac khéng cé dau mat, do
dai thyc c6 hoac khéng co dau mut.

Dang ctia mép, néu yéu cau (Muc 10).
Khi san phdm dwoc cung cap cho cac co quan thudc chinh pha MY.

Céc lwa chon duéi day la can thiét va nén dwoc dinh rd tai thoi diém dwa ra yéu cau
san pham

Xac dinh nhiét hodc chi dinh chi tiét
Nghiém thu

B&o cao kiém tra quy trinh can
Kiém tra dic biét, riéng biét néu co

Mot sb yéu cau bd sung ddi véi cac co quan thudc chinh phd My c6 trong quy dinh
B248 hoac B248M

Bang 1- Yéu cau vé thanh phan hoa hoc

Hop kim déng | Ham lwong déng | Ham lwong chi Hér%:qwgﬁé?t sat kém
C21000 94,0 - 96,0 0,05 0,05 Con lai
C22000 89,0-91,0 0,05 0,05 Con lai
C22600 86,0 — 89,0 0,05 0,05 Con lai
C23000 84,0 -86,0 0,05 0,05 Con lai
C24000 78,5-815 0,05 0,05 Con lai
C26000 68,5-71,5 0,07 0,05 Con lai
C26800~ 64,0 - 68,5 0,15 0,05 Con lai
C272008 62,0 — 65,0 0,07 0,07 Con lai
C28000¢ 59,0 -63,0 0,30 0,07 Con lai

A Hop kim gidi phéng pha béta khi kiém tra dat muc 75 lan

B Luong nhé thanh phan pha béta néu xuét hién co thé anh hwang dén hinh thirc cau tao, do d6 nén
c6 su thod thuan vé hinh thirc cau tao gilra nha san xuat va nguwoi stv dung.
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C Tinh toan dén viéc hop kim c6 chira thanh phan pha béta co thé anh hwdng dang ké dén hinh thic
cau tao hoac trong qua trinh hinh thanh cau tao.

6 THANH PHAN HOA HOC

6.1 Vat liéu phai phu hop véi cac yéu cau vé thanh phan hoa hoc trong Bang 1 quy dinh
vé hop kim ctia ddng UNS.

6.2 Sw gi&i han thanh phan hoa hoc ké trén khong c6 nghia |a loai bd sy xuat hién cua
cac nguyén td khac. Théng qua sw thdng nhat gitra nha san xuét va nguoi tiéu dung,
c6 thé dinh ra gi&i han va cac phan tich can thiét dbi véi nhirng thanh phan chwa xac
dinh.

6.3 Ca dong hodc kém cé thé cé sy khac nhau gitra tdng cac nguyén td phan tich va
100%. Trong trwdng hop tat ca cac thanh phan trong Bang 1 dwoc phan tich, két qua
tdng hop cho trong bang dwéi day:

Hop kim déng Ham lwong ddng nhd nhéat
C21000 99,8
C22000 99,8
C22600 99,8
C23000 99,8
C24000 99,8
C26000 99,7
C27200 99,7
C28000 99,7

7 QUA TRINH TOI

7.1 Céan nong (M20) - Tiéu chuan ti ciia tAm mdng, tdm day va ché tao bang can néng
trinh bay trong Bang 2 va Bang 3.

7.2 Can (H) - Tiéu chuan t6i clia can hop kim dwoc trinh bay trong Bang 2 hodc Bang 3
Vi tién t6 & trwdc 1a “H”. Quy dinh trwdc day va quy dinh tiéu chudn dwoc phan loai
va trinh bay trong B 601.

7.3 Ram (OS) - Tiéu chuan t6i déi v&i hop kim da ram dwoc quy dinh trong Bang 4 hoac
Bang 5. C& hat trén ly thuyét va tiéu chuan quy dinh dwoc trinh bay chi tiét trong phan
loai B60.

7.4 Ram dén T6i(O) - Tiéu chuan t6i ctia hop kim dbi véi hop kim trong giai doan tir gitra
ram va tdi dwoc quy dinh trong Bang 7 v&i tién td trudc 1a “O”. Quy dinh trwdc day va
quy dinh tiéu chuan trinh bay chi tiét trong B 601.

7.5 Toi dang dac biét va dang khéng tiéu chuan chd yéu phu thudc vao sw thoa thuan gitra
nha san xuét va ngudi sir dung.

8 C® HAT
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8.1 C& hat |a yéu cau tiéu chuén ap dung dbi voi tat ca cac san phadm ram (OS).

8.2 Sw chap nhan hodc loai bd dua trén ¢& hat sé& chi phu thudc vao c& hat trung binh cta
cac mau kiém tra va phai ndm trong gidi han trinh bay trong Bang 4 trong trwérng hop
ap dung phwong phap kiém tra E112

8.3 C& hat trung binh sé dwgc xac dinh trén mét mat song song toi bé mat clia san phém.

9 TiNH NANG CO' LY

9.1 D6 bén kéo yéu cau khi téi can

9.1.1 San pham quy dinh trong phan nay phai phu hop véi yéu cau vé dé bén kéo trinh bay
trong Bang 2 va Bang 3 khi st dung phwong phap kiém tra E8 hodc E8M. Cac mau sé
dwoc bé tri sao cho truc doc clia mau song song v&i hwdng cén.

9.1.2 Chép nhan hoac loai bd dwa trén co tinh va sé chi phu thudc vao dd bén kéo.

9.2 Yéu cau dd bén kéo tir trong qua trinh tlr ram dén toi

9.2.1 San pham quy dinh trong phan nay sé& phu hop v&i yéu cau dd bé kéo trinh bay trong
Bang 6 va 7 khi sir dung phwong phap kiém tra E8 va E8M. Cac mau sé duoc bd tri
sao cho truc doc ctia mau song song véi hwéng can.

9.2.2 Chép nhan hodc loai bd dwa trén co tinh va sé chi phu thudc vao dd bén kéo.

9.3 D6 cirng Rockwell

9.3.1 Gia tri gan dung ctia dd cirng Rockwell dwoc trinh bay trong Bang 2 hodc Bang 3,

Bang 5, Bang 6 hodc Bang 7 la théng tin co ban tro gitp trong qua trinh kiém tra va
khéng dworc coi la co s& cho viéc loai b cac san pham.

Bang 2 - Yéu ciu do bén kéo (don vj inch - pound ) va gia trj 6 ctrng Rockwell cho s&n pham

can (H)

Chu thich - Bang chi ap dung trong truwong hop can néng (M20) Cac yéu cau khac cho can sé tuan tha
theo thod thuan gitra nha san xuat va nguoi siv dung tai thdi diém yéu ciu san pham.

Cén Do bén kéo D6 clrng Rockwell gan ding”
can theo quy - > 14 201
dinh TyléB Tylé 30-T
N | Nho | Lon | ©020-0036 | 4 n3ginch | 99012:0.028 | 4 o5 inch
Tiéu Trwdc nhat | nhat inch inch
chuan | day Nho | Lon | Nho | Lon | Nhd | Lon | Nhd | Lon
nhat | nhat | nhat | nhat | nhat | nhat | nhat | nhat
Hop kim dong UNS No C21000
M20 Can 32 42
néng
HO1 Va a7 | 47 | 20 | 48 | 24 | 52 | 34 | 51 | 37 | s4
clrng
HO2 nwa 42 52 | 40 | 56 | 44 60 | 46 57 48 | 59
clrng
HO3 3/4 48 56 50 61 53 64 52 60 54 | 62
clrng
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HO4 | cwng | 50 | 59 | 57 | 64 | 60 | 67 | 57 | 62 | 59 | 64
HO6 Sieu 58 64 64 70 68 72 62 66 63 | 67
clrng
Pan
HO8 o 60 | 68 | 68 | 73 | 70 | 75 | 64 | 68 | 65 | 69
Siéu
H10 €U ) 61 | 69 | 69 | 74 | 71 | 76 | 65 | 69 | 66 | 70
dan hoi )
Hop kim dong UNS No C22000
M20 Can 33 | 43
nong
HO1 14 40 | 50 | 27 | 52 | 31 | 56 | 34 | 51 | 37 | 54
clrng
ntra
HO2 ! 47 | 57 | 50 | 63 | 53 | 66 | 50 | 59 | 52 | 61
cirng
HO3 cf;’ﬁg 52 | 62 | 59 | 68 | 62 | 71 | 55 | 62 | 58 | 64
HO4 | cung | 57 | 68 | 65 | 72 | 68 | 75 | 60 | 65 | 62 | 67
HO6 f&i‘; 64 | 72 | 72 | 77 | 74 | 79 | 64 | 68 | 66 | 69
HO8 |danhdi| 69 | 77 | 76 | 79 | 78 | 81 | 67 | 69 | 68 | 70
H10 Sieu | o, 80 78 81 80 83 68 70 69 | 71
dan hoi
Hop kim ddng UNS No C22600
HO1 VA o | 52 | 20 | 58 | 20 | 58 | 39 | 58 | 39 | s8
clrng
HO2 nwa | 48 | 58 | 52 | 68 | 52 | 68 | 54 | 64 | 54 | 64
clrng
HO3 3/4 53 | 63 | 61 | 73 | 61 | 73 | 59 | 68 | 59 | 68
clrng
HO4 | cung | 58 | 67 | 67 | 77 | 67 | 77 | 64 | 70 | 64 | 70
HO6 Sieu 65 73 74 81 74 81 68 73 68 | 73
clrng
Pan
HO8 o 70 | 78 | 78 | 83 | 78 | 83 | 71 | 74 | 71 | 74
Siéu
H10 €U\ 74 | 82 | 81 | 86 | 81 | 86 | 73 | 76 | 73 | 78
dan hoi
Hop kim déng UNS No C23000
M20 Can 37 | 47
nong
HO1 14 44 | 54 | 33 | 58 | 37 | 62 | 42 | 57 | 45 | 60
clrng
HO2 nwa 51 61 58 68 59 71 56 64 58 | 68
clrng
HO3 3/4 57 | 67 | 66 | 73 | 69 | 76 | 63 | 68 | 65 | 70
clrng
HO4 | cung | 63 | 72 | 72 | 78 | 74 | 80 | 67 | 71 | 68 | 72
Hos | S€U | 25 | g0 | 78 | 83 | 80 | 85 | 70 | 74 | 71 | 75
clrng
Pan
HO8 o 78 | 86 | 82 | 85 | 84 | 87 | 74 | 76 | 75 | 77
Siéu
H10 SI€U ) 8> | 90 | 84 | 87 | 86 | 89 | 75 | 77 | 76 | 78
dan hoi
Hop kim ddng UNS No C24000
M20 Can 41 51
nong
HO1 14 48 | 58 | 38 | 61 | 42 | 65 | 42 | 57 | 45 | 60
clrng
ntra
HO2 ! 55 | 65 | 59 | 70 | 62 | 73 | 58 | 64 | 58 | 66
clrng
HO3 3/4 61 | 71 | 69 | 76 | 72 | 79 | 63 | 68 | 65 | 70
clrng
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HO4 | cing | 68 | 77 | 76 | 82 | 78 | 84 | 68 | 72 | 69 | 73
HOG Sieu 78 87 83 87 85 89 72 75 73 | 76
clrng
Pan
HO8 o 85 | 93 | 87 | 90 | 89 | 92 | 75 | 77 | 76 | 78
Siéu
H10 S€U ) g9 | 97 | 88 | 91 | 90 | 93 | 76 | 78 | 77 | 79
dan hoi _
Hop kim ddng UNS No C26000
M20 Can 41 | 51
nong
HO1 14 49 | 59 | 40 | 61 | 44 | 65 | 43 | 57 | 46 | 60
clrng
HO2 na 57 67 50 74 63 77 56 66 58 | 68
clrng
HO3 34 1 ea | 74 | 72| 79 | 15 | 82 | 65 | 70 | 67 | 72
clrng
HO4 | cung | 71 | 81 | 79 | 84 | 8L | 8 | 70 | 73 | 71 | 74
HO6 Sleu | g3 | 92 | 85 | 89 | 87 | 91 | 74 | 76 | 75 | 77
clrng
HO8 ?}i‘:‘ 91 | 100 | 89 | 92 | 90 | 93 | 76 | 78 | 76 | 78
Siéu
H10 €U 95 | 104 | 91 | 94 | 92 | 95 | 77 | 79 | 77 | 79
dan hoi
Hop kim ddng UNS No C26800
Mo | SN | 40 | s0
néng
HO1 Va1 y9 | 59 | 40 | 61 | 44 | 65 | 43 | 57 | 46 | 66
clrng
HO2 nta 55 65 57 71 60 74 54 64 56 | 68
clrng
HO3 3/4 62 | 72 | 70 | 77 | 73 | 80 | 66 | 69 | 67 | 71
clrng
HO4 | cung | 68 | 78 | 76 | 82 | 78 | 84 | 68 | 72 | 69 | 73
HO6 Sieu 79 89 83 87 85 89 73 75 74 | 76
clrng
Pan
HO8 o 86 | 95 | 87 | 90 | 89 | 92 | 75 | 77 | 76 | 78
Siéu
H10 €U 190 | 99 | 88 | 91 | 90 | 93 | 76 | 78 | 77 | 79
dan hoi
Hop kim déng UNS No C27200
Mo | CAN 41 | 51
néng
HO1 VA 49 | 59 | 40 | 61 | 44 | 65 | 43 | 57 | 46 | 60
clrng
HO2 nwa 56 68 57 74 | 60 76 54 67 56 | 68
clrng
HO3 3/4 63 | 73 | 71 | 78 | 74 | 81 | 64 | 70 | 66 | 71
clrng
HO4 | cung | 70 | 80 | 76 | 82 | 78 | 84 | 67 | 72 | 68 | 73
Hoe | S€U | g1 | 91 | 82 | 87 | 85 | 89 | 71 | 75 | 72 | 76
clrng
Hop kim déng UNS No C28000
M20 Can 40 55
nong
HO1 14 50 | 62 | 40 | 65 | 45 | 70 | 45 | 65 | 45 | 70
clrng
HO2 nta 58 70 50 75 52 80 50 70 50 | 75
clrng
HO3 34 1 60 | 75 | 55 | 80 | 55 | 82 | 52 | 78 | s5 | s0
clrng
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HO4 | cwng | 70 | 85 | 60 | 85 | 60 | 87 | 55 | 80 | 55 | 82
HO6 Sieu 82 95 65 92 65 90 60 85 60 | 85
clrng

A- D6 clrng Rockwell gan dung st dung trong cac trwong hop: ty I& B ap dung cho hop kim cé do day
t6i thiéu 0,020 inch; ty 1&é 30-T ap dung cho hgp kim cé do day téi thieu 0,012 inch.
Bang 3 - Yéu cau do bén kéo (don vi Sl) va gia tri d6 cirng Rockwell cho s&n pham can (H)

Chu thich - Bang chi ap dung trong trwdng hop can nong (M20) Cac yéu cau khac cho can sé tuan thi
theo thoa thuan gitra nha san xuat va nguoi siv dung tai thdi diém yéu ciu san pham

Can Bo ’t\)/lepnal/:eo, Do clrng Rockwell gan dung”
can theo quy . -
ps TyléB Ty lé 30-T
" , Nhé | Lén 0,50-0,90 >0,90 mm 0.30-0,70 >0,70 mm
T|ey Truwdce nhét nhét mm mm
chuan day Nho | Lon | Nhé | Lén | Nh6 | Lon | Nho | Lon
nhat _ nhat nhat | nhat nhat | nhat nhat | nhat
Hop kim dong UNS No C21000
M20 Can | 550 | 200
nong
HO1 VA 1 555 | 325 | 20 | 48 | 24 | 52 | 34 | 51 | 37 | 54
clrng
HO2 na 1 290 | 355 | 40 56 44 60 | 46 57 48 | 59
clrng
HO3 Cﬁ’;‘g 315 | 385 | 50 | 61 | 53 | 64 | 52 | 60 | 54 | 62
HO4 | cng | 345 | 405 | 57 | 64 | 60 | 67 | 57 | 62 | 59 | 64
HO6 Sleu | o5 | 440 | 64 | 70 | 68 | 72 | 62 | 66 | 63 | 67
clrng
HO8 ?}i‘:‘ 415 | 470 | 68 | 73 | 70 | 75 | 64 | 68 | 65 | 69
H10 | S'®U | 420 | 475 | 69 | 74 | 71 | 76 | 65 | 69 | 66 | 70
dan hoi
Hop kim dong UNS No C22000
mM20 | C3N | 230 | 205
néng
HO1 VA 1 55 | 345 | 27 | 52 | 31 | 56 | 34 | 51 | 37 | 54
clrng
HO2 nta 1 305 | 395 | 50 63 53 66 50 59 52 | 61
clrng
HO3 c?}/:g 355 | 425 | 59 | 68 | 62 | 71 | 55 | 62 | 58 | 64
HO4 | cng | 395 | 455 | 65 | 72 | 68 | 75 | 60 | 65 | 62 | 67
HO6 Sileu a0 | a9s | 72 77 74 79 64 68 66 | 69
clrng
HO8 Eﬁi? 475 | 530 | 76 79 78 81 67 69 68 | 70
Siéu
H10 SfU 495 | 550 | 78 | 81 | 80 | 83 | 68 | 70 | 69 | 71
dan hoi
Hop kim déng UNS No C22600
HO1 14 1 590 | 355 | 29 | 58 | 20 | 58 | 39 | 58 | 39 | 58
clrng
HO2 a1 330 | 400 | 52 | 68 | 52 | 68 | 54 | 64 | 54 | 64
clrng
HO3 Cg,/:g 365 | 435 | 61 | 73 | 61 | 73 | 59 | 68 | 59 | 68
HO4 | ctng | 400 | 460 | 67 | 77 | 67 | 77 | 64 | 70 | 64 | 70
HO6 Sleu | 5o | 505 | 74 | 81 | 74 | 81 | 68 | 73 | 68 | 73
clrng
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HO8 ?@? 485 | 540 | 78 83 78 83 71 74 71 | 74
Siéu
H10 >1eU | 510 | 565 | 81 | 86 | 81 | 86 | 73 | 76 | 73 | 78
dan hoi )
Hop kim ddng UNS No C23000
M20 Can | 55 | 325
nong
HO1 YA\ 505 | 370 | 33 | 58 | 37 | 62 | 42 | 57 | 45 | 60
clrng
HO2 nwa | 350 | 420 | 58 68 59 71 56 64 58 | 68
clrng
HO3 cst;{r?g 395 | 460 | 66 | 73 | 69 | 76 | 63 | 68 | 65 | 70
HO4 | cng | 435 | 495 | 72 | 78 | 74 | 80 | 67 | 71 | 68 | 72
HO6 Sleu | 495 | 550 | 78 | 83 | 80 | 85 | 70 74 | 71 | 75
clrng
HO8 ?1‘:‘ 540 | 595 | 82 | 85 | 84 | 87 | 74 | 76 | 75 | 77
Siéu
H10 SleU 565 | 620 | 84 | 87 | 86 | 89 | 75 | 77 | 76 | 78
dan hoi
Hop kim ddng UNS No C24000
Mo | C@" | 285 | 350
néng
HO1 YA\ 530 | 400 | 38 | 61 | 42 | 65 | 42 | 57 | 45 | 60
clrng
HO2 na | 380 | 450 | 59 | 70 | 62 | 73 | 58 | 64 | 58 | 66
clrng
HO3 c?ép'ﬁg 420 | 490 | 69 | 76 | 72 | 79 | 63 | 68 | 65 | 70
HO4 | cng | 470 | 530 | 76 | 82 | 78 | 84 | 68 | 72 | 69 | 73
HO6 Sieu | o4 | s00 | 83 87 85 89 72 75 73 | 76
clrng
HO8 E:f)’l‘ 585 | 640 | 87 20 89 92 75 77 76 | 78
Siéu
H10 S1eU | 615 | 670 | 88 | 91 | 90 | 93 | 76 | 78 | 77 | 79
dan hoi
Hop kim ddng UNS No C26000
M20 Can | 85 | 350
néng
HO1 VA1 340 | 405 | 40 | 61 | a4 | 65 | 43 | 57 | 46 | 60
clrng
HO2 n¥a | 3095 | 460 | 50 | 74 | 63 | 77 56 66 58 | 68
clrng
HO3 C?::g 440 | 520 | 72 | 79 | 75 | 82 | 65 | 70 | 67 | 72
HO4 | cng | 490 | 560 | 79 | 84 | 8L | 86 | 70 | 73 | 71 | 74
Hoe | SU 1 570 | 635 | 85 | 89 | 87 | o1 | 74 | 76 | 75 | 77
clrng
HO8 ?g? 625 | 690 | 89 | 92 | 90 | 93 | 76 | 78 | 76 | 78
Siéu
H10 SIeU g5 | 715 | 91 | 94 | 92 | 95 | 77 | 79 | 77 | 79
dan hoi
Hop kim ddong UNS No C26800
M20 Can | 575 | 345
nong
HO1 VA1 340 | 405 | 40 | 61 | 44 | 65 | 43 | 57 | 46 | 66
clrng
HO2 nwa | 380 | 450 | 57 71 60 74 54 64 56 | 68
clrng
HO3 34 1 45 | 495 | 70 | 77 | 73 | 80 | e6 | 69 | 67 | 71
clrng
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HO4 | cung | 470 [ 540 | 76 | 82 | 78 | 84 | 68 | 72 | 69 | 73

HO6 Sleu | ous | 615 | 83 87 85 89 73 75 74 | 76
clrng

HO8 ?f)? 595 | 655 | 87 90 89 92 75 77 76 | 78
Siéu

H10 S1€U ) 620 | 685 | 88 | 91 | 90 | 93 | 76 | 78 | 77 | 79
dan hoi _

Hop kim dong UNS No C27200

M20 Can 1,95 | 350
nong

HO1 1A | 240 | 405 | 40 | 61 | 44 | 65 | 43 | 57 | 46 | 60
clrng

HO2 nta | 385 | 455 | 57 74 60 76 54 67 56 | 68
clrng

HO3 C:E’P/:g 435 | 505 | 71 | 78 | 74 | 81 | 64 | 70 | 6 | 71

HO4 | cng | 485 | 550 | 76 | 82 | 78 | 84 | 67 | 72 | 68 | 73

HO6 ;‘i‘; 560 | 625 | 82 | 87 | 8 | 8 | 71 | 75 | 72 | 76

Hop kim ddng UNS No C28000

M0 | C3N | 275 | 380
néng

HO1 VA1 gps | 425 | 40 | 65 | 45 | 70 | 45 | 65 | 45 | 70
clrng

HO2 a1 400 | 485 | 50 | 75 | 52 | 80 | 50 | 70 | 50 | 75
clrng

HO3 Cﬁ’:g 415 | 515 | 55 | 80 | 55 | 82 | 52 | 78 | 55 | 80

HO4 | cng | 485 | 585 | 60 | 85 | 60 | 87 | 55 | 80 | 55 | 82

HO6 Sleu | oee | 655 | 65 92 65 90 60 85 60 | 85
clrng

A Mpa (mega pascal) Xem phu luc X1

B Gia tri d0 ctrng Rockwell sé duoc str dung trong cac trudng hop: voi ty Ié B ap dung cho hop kim co
do dayi t6i thieu 0,50mm:; ty 1& 30-T ap dung cho hgp kim cé chiéu dai toi thiéu 0,30mm

Bang 4 — Kich thwéc hat yéu ciu cho san phdm ram (OS)

Hop kim d?ng t':’\ijg gS;i’rilnrhaEg ’ Kich thuwéc ha:|t mm ,
UNS S6é 601) Ly thuyét Nhé nhét Lon nhét

0OS050 0,050 0,035 0,080

0S035 0,035 0,025 0,050

21000 0S025 0,025 0,015 0,035

0S015 0,015 A 0,025

0S050 0,050 0,035 0,080

C22000 0S035 0,035 0,025 0,050

0S025 0,025 0,015 0,035

0S015 0,015 A 0,025

0S050 0,050 0,035 0,080

0S035 0,035 0,025 0,050

©22600 0S025 0,025 0,015 0,035

0S015 0,015 A 0,025

0OS070 0,070 0,050 0,100

0OS050 0,050 0,035 0,070

C23000 0S035 0,035 0,025 0,050

0S025 0,025 0,015 0,035

0S015 0,015 A 0,025
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0S070 0,070 0,050 0,120
0S050 0,050 0,035 0,070
C24000 0S035 0,035 0,025 0,050
0S025 0,025 0,015 0,035
0S015 0,015 A 0,025

0S120 0,120 0,070 | ...
0S070 0,070 0,050 0,120
C26000 va 0S050 0,050 0,035 0,070
C268000 0S035 0,035 0,025 0,050
0S025 0,025 0,015 0,035
0S015 0,015 A 0,025
0S035 0,035 0,025 0,050
C272000 0S025 0,025 0,015 0,035
0S015 0,015 A 0,025
0S035 0,035 0,025 0,050
C28000 0S025 0,025 0,015 0,035
0S015 0,015 A 0,025

A- M&c du khong yéu cau kich thwéc hat nhé nhét, vat liéu tién hanh ram phai hoan toan dat két tinh

Chu thich 1: Phwong phap !(iém tra do cirng Rockwell 1a phwong phap kiém tra nhanh va thuan tién dbi
v&i cac yéu cau quy dinh vé toi, strc cang va kich thwéc hat.

10 KiCH THUYOC VA CAC THAY DOl CHO PHEP

10.1  Kich thwéc va dung sai ciia san phadm quy dinh sé& dt;ro’c trinh béy trong cac quy dinh
B248 hoac B248M cc’? kém theo cac tham khao cu thé va dwoc dé cap trong cac muc
co lién quan trong phan nay.

10.1.1 Do day

10.1.2 Do rdng

10.1.2.1 Hop kim nit va hop kim nit o canh can

10.1.2.2 Hop kim da cét tao miéng vudng

10.1.2.3 Hop kim da dwoc cua, cat

10.1.3 Chiéu dai

10.1.3.1 Quy dinh va B dai vat liéu c6 va khéng c6 mép

10.1.3.2 Thir tw cac d6 dai (riéng biét va thanh pham) rng v&i cac mép
10.1.3.3 Dung sai ctia d6 dai dbi voi cac hop kim da tao miéng vuéng
10.1.3.4 Dung sai ctia d6 dai dbi véi hop kim da cwa, cat

10.1.4 D06 thang

10.1.4.1 Hop kim nit va hodc hop kim nirt da bao phang hodc can canh
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10.1.4.2 Hop kim d& cét tao miéng vudng
10.1.4.3 Hop kim da dwoc cwa, cét
10.1.5 Céacmép

10.1.5.1 Canh vuéng

10.1.5.2 Goc tron

10.1.5.3 Canh tron

10.1.54 Canh tron hoan toan.

Bang 5 - San phdm ram twong déi theo dé cirng Rockwell

ram vl o5 | TieU chuénl i _ Do cirng Rockwell gan dung
hat Iy thuyét the(qu6uOyl)d!nh , TyléF ’ Ty le 30-T ’
Nhd nhét Lén nhét Nhd nhét Lé&n nhét

UNS s6 C21000

0,050-mm 0S050 408 528

0,035-mm 0S035 478 548

0,025-mm 0S025 508 618 1 17

0,015-mm 0S015 548 658 7 23
UNS sb C22000

0,050-mm 0S050 50 60 1 16

0,035-mm 0S035 54 64 7 21

0,025-mm 0S025 58 70 13 31

0,015-mm 0S015 62 75 19 39
UNS sb C22600

0,050-mm 0S050 48 58 6 18

0,035-mm 0S035 52 62 10 23

0,025-mm 0S025 55 67 14 29

0,015-mm 0S015 58 76 18 40
UNS sb C23000

0,070-mm 0S070 53 60 6

0,050-mm 0S050 56 63 10

0,035-mm 0S035 58 76 13 24

0,025-mm 0S025 60 72 16 34

0,015-mm 0S015 62 79 19 48
UNS sb 24000

0,070-mm 0S070 53 64 2 21

0,050-mm 0S050 57 67 8 27

0,035-mm 0S035 61 72 16 35

0,025-mm 0S025 63 77 20 42

0,015-mm 0S015 66 83 25 50
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B-

UNS sé C26000 va C26800
0,120-mm 05120 50 62 21
0,070-mm 0S070 52 67 3 27
0,050-mm 0S050 61 73 20 35
0,035-mm 0S035 65 76 25 38
0,025-mm 0S025 67 79 27 42
0,015-mm 0S015 72 85 33 50
UNS sb C27200
0,035-mm 0S035 65 76 25 38
0,025-mm 0S025 67 79 27 42
0,015-mm 0S015 72 85 33 50
UNS sb C28000
0,035-mm 0S035 65 80 26 44
0,025-mm 0S025 68 83 28 48
0,015-mm 0S015 72 90 30 55

Gia tri dd cteng Rockwell dwoc ap dung theo cac tiéu chi sau: Ty I1é F duoc SL’{’ dung déi vé hop kim cé d6 dé}y I6n hon
0,002 inch hoéc 0,50 mm. Ty Ié 30 —T dwoc st dung doi véi hop kim c6 do day Ién hon 0,015 inch hoéc 0,38mm.

Hop kim qua vai I4n tinh luyén sé qua mém khi kiém tra d6 cting theo phuwong phép Rockwell F iing véi loai c6 d6
day nhé hon 0,030 inch hodc 0,75mm.

Bang 6 - Strc cang yéu cau va Gia tri do cirng theo Rockwell dbi véi san phdm da tinh luyén

Ch thich 1- Yéu cau tinh nang dbi voi cac san pham luyén khac phai dwoc sy chap thuan gitva nha
san xuat va don vi st dung tai thoi diém dwa ra yéu ciu.

Tl Ram dén Toi D6 bén kéo - ksi Gia tri do cirng twong ddi Rockwell”
T6i theo quy dinh - , Ty16 B Ty 16 30 -T
Cﬁf:n Tg“’égc Nhonhat | Lonnhat -, o nnat | Lon nhat | Nho nhét rl;r?:t
Hop kim dong UNS so C22000
081 | Yctng 0 | 50 | | 45 | 28 52
Hop kim dong UNS s6 C22600
081 | Ycung 2 | 52 | 20 | s0 | 30 54
Hop kim dong UNS so C23000
081 | Yctng a0 | sa | 30 | s | 35 54
Hop kim dong UNS so C24000
081 | Yctng 48 | 8 | 33 | 85 | 38 54
Hop kim dong UNS s6 C26000
081 | Vicing 49 59 32 55 36 53
082 ntra clrng 57 67 52 72 50 66
Hop kim ddng UNS sb C26800
081 | Vi clng 49 59 33 55 37 55
082 | niacting 55 65 52 72 51 67

B- Gia tri d6 cirng Rockwell dwoc sir dung theo cac trudong hop: ty 1€ B ap dung cho cac hop kim ¢
chiéu day tbi thidu 0,02 inch; ty 1& 30-T &p dung dbi v&i hop kim co chiéu day téi thiéu 0,015 inch
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Bang 7 — Strc cang (don vi Sl) yéu cau va Gia tri d ciing Rockwell d6i voi san pham tir ram
dén can (O)

Chd thich 1- Yéu cau tinh nang d6i véi cac san pham luyén khac phai duoc sy chéap thuan gitra nha
san xuat va don vi st dung tai th&i diém dwa ra yéu cau

T&r Ram dén Toi bo bﬁr] kéo - ksi Gia tri d6 ctrng twong dbi RockwellA
T6i theo quy dinh , , Ty16 B Ty1630 -T
CE'S’:n Té“’é‘j’c Nhonhat | Lonnhat |\ hat | Lon nhét | Nho nhét hﬁ’:t
Hop kim déng UNS sé C22000
o8t | %ceng | 275 | 345 | ... | 4 | 28 | =2
Hop kim dong UNS s6 C22600
o8L | %ceng | 200 | 355 | 20 | 5 | 30 | 54
Hop kim dong UNS s6 C23000
O8L | %ceng | 305 | 370 | 30 | 5 | 3 | 54
Hop kim dong UNS s6 C24000
o8l | %ceng | 330 | 400 | 33 | 53 | 38 | 54
Hop kim dong UNS s6 C26000
081 | Ycing 340 405 32 55 36 53
082 |nwacung | 395 460 52 72 50 66
Hop kim déng UNS sb C26800
081 | Ycing 340 405 33 55 37 55
082 nlra cirng 380 450 52 72 51 67

A Mpa (mega pascal) Xem phu luc X1

B Gia tri 0 ctrng Rockwell sé dwoc st dung trong céac trwong hop: voi ty I& B ap dung cho hop kim cd
do dayi t6i thieu 0,50mm:; ty 1é 30-T ap dung cho hgp kim co chiéu dai toi thiéu 0,38mm

11 PHUONG PHAP THi NGHIEM
11.1  Phéan tich hoa hoc
11.1.1 Thanh phan c4u tao dwoc xac dinh trwdc, trong trwdng hop khdéng xac dinh, tuan theo
dwdi day:
Thanh phan Phwong phap
DPéng E478
Thép E478
Chi E478 (AA)
Kém E478 (hé do mét)

11.1.2 Phwong phap kiém tra phu thudc vao cac thanh phan theo nhw thoa thuan gitra nha
san xuat, nha cung (ng va ngudi siv dung.

12 CAC TU KHOA
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12.1

TAm day, thanh can, tAm mdng, bing UNS s& C21000; UNS sé C22000; UNS sb
C22600; UNS sb C23000; UNS s& C24000; UNS sb C26000; UNS sé C26800; UNS
s C27200; UNS s C28000

PHU LUC  (théng tin khéng bat budc)

X1

X1.1

DON VI PO LWONG TWONG DUONG

Pon vi do Sl dbi v&i cac kich thuwdc chidu dai dwoc trinh bay trén co s& phu hop voi
hé do lwdng tiéu chuadn quéc té (Sl). Nhirng trich dan don vi S| dbi véi tai trong la
newton (N) va N = kg.m/s2. Bon vi do ap luc la N/m2 hay Pa theo quy dinh vé do
lwong va tai trong. 1 ksi = 6894757 Pa twong dwong véi Mpa, hoac MN/m2 hay
N/mm2.

TONG HOP CAC THAY DOI

Hoi dong BOS da dwa ra mot s6 thay déj trong bo tiéu chuan nay so voi bo B36/B
36M-01 va diéu nay cé thé anh hwédng dén pham vi si¢ dung bd tiéu chuan nay (da
thong qua 1/2/2006)

(1) Phién ban nay tuan tht theo bd B05 (xuat ban lan thir 6)

(2) Thay dbi vé lugng tap chét chi trong Hop kim UNS s6 C21000 tr 0,03 dén
0,05% trong thanh phan hoa hoc.

(3) Bang 2 vé thanh phan dwgc chia lam 2 bang. Bang 2 st dung hé don vi inch-
pound va Bang 3 st dung hé don vij SI. Sy phan tach nay khong nham tao nén
sw thay doi ky thuat.

(4) Bang 5 vé thanh phan dwoc chia lam hai bang. Bang 6 dwoc st dung hé don vij
inch-pound va Bang 7 st dung hé don vi SI.
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