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Tiêu chuẩn kỹ thuật 

Ống nhựa và phụ tùng poly(vinyl clorua) (PVC) 
có đường kính lớn dùng cho thoát nước tự 
chảy1 

ASTM F 679-06a 

 

THÔNG BÁO BẢN DỊCH CỦA AASHTO 

Hiệp hội Công chức đường bộ và vận tải Hoa kỳ (AASHTO) đã cấp giấy phép dịch ấn phẩm 

này sang tiếng Việt cho Bộ GTVT Việt Nam. Ấn phẩm dịch chưa được AASHTO thẩm định về 

tính chính xác hoặc tính phù hợp với điều kiện Việt nam và AASHTO chưa đồng ý hoặc thông 

qua bản dịch. Người sử dụng bản dịch này hiểu và đồng ý rằng AASHTO sẽ không chịu trách 

nhiệm về bất cứ thiệt hại nào, trực tiếp hoặc gián tiếp, phổ biến hoặc đặc biệt, (bao gồm các 

lợi nhuận mất mát không giới hạn), hiểu theo bất cứ cách nào về trách nhiệm của hợp đồng, 

xảy ra từ hoặc liên quan tới việc sử dụng Công trình hoặc bản dịch theo bất cứ cách nào, bao 

gồm sao chép, ấn phẩm và phân phối bản dịch, dù được khuyến cáo về khả năng thiệt hại hay 

không. 

 

                                            
1 Tiêu chuẩn này nằm dưới quyền quản lý của Ủy ban ASTM F17 về hệ thống ống nhựa và 
trực tiếp dưới Tiểu ban F 17.26 về ống olefin. Tiêu chuẩn hiện tại phê chuẩn vào 1/2007. 
Phiên bản đầu tiên phê chuẩn vào năm 1985. Phiên bản trước đó là vào năm 2006 với mã 
hiệu F 894-06. 
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Tiêu chuẩn kỹ thuật 

Ống nhựa và phụ tùng poly(vinyl clorua) (PVC) 
có đường kính lớn dùng cho thoát nước tự 
chảy2 

ASTM F 679-06a 

1 PHẠM VI ÁP DỤNG 

1.1 Tiêu chuẩn kỹ thuật này đưa ra những yêu cầu và phương pháp thí nghiệm về vật liệu, 

kích thước, chất lượng chế tạo, khả năng chịu nén ép, chịu va đập, yêu cầu về độ 

cứng ống, mối nối, và cách dán nhãn ống và phụ tùng poly(vinyl clorua) (PVC) có 

đường kính lớn từ 18 đến 48 inch, có cấu tạo đầu bát, và vách trong trơn nhẵn, với 

mối nối gioăng đàn hồi dùng cho thoát nước tự chảy. 

1.2 Các yêu cầu trong tiêu chuẩn này áp dụng cho ống và phụ tùng thoát nước ngầm và 

nước mặt không áp. Ống và phụ tùng được sản xuất theo tiêu chuẩn này được thi 

công theo Tiêu chuẩn thực hành D 2321 và theo hướng dẫn của nhà sản xuất. 

 Chú thích 1 - Hệ thống thoát nước thải công nghiệp chỉ được lắp đặt khi được 
cơ quan có thẩm quyền chứng nhận nếu nhiệt độ nước lên tới 140oF (60oC) và có hoá 
chất độc hại trong nước thải. 

1.3 Các giá trị có đơn vị inch và pound dùng trong tiêu chuẩn này là đơn vị tiêu chuẩn. 

Các giá trị trong ngoặc chỉ mang tính tham khảo. 

1.4 Công tác thí nghiệm (nêu ở Mục 7) phải gắn liền với yêu cầu về an toàn: tiêu chuẩn 

này không đưa ra vấn đề về an toàn. Người tham gia thí nghiệm phải có trách nghiệm 

đảm bảo sức khoẻ và an toàn trong suốt quá trình thí nghiệm. 

2 TÀI LIỆU VIỆN DẪN 

2.1 Tiêu chuẩn ASTM:3 

 D 618, Tiêu chuẩn thí nghiệm tính chất của chất dẻo phụ thuộc vào nhiệt độ và độ ẩm 
tương đối 

 D 1600, Thuật ngữ liên quan đến chất dẻo 

                                            
2 Tiêu chuẩn này nằm dưới quyền quản lý của Ủy ban ASTM F17 về hệ thống ống nhựa và 
trực tiếp dưới Tiểu ban F 17.26 về ống olefin. Tiêu chuẩn hiện tại phê chuẩn vào 1/2007. 
Phiên bản đầu tiên phê chuẩn vào năm 1985. Phiên bản trước đó là vào năm 2006 với mã 
hiệu F 894-06. 
3 Tham khảo tiêu chuẩn ASTM tại địa chỉ www.astm.org hay liên hệ qua email 
ervice@astm.org. 
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 D 1784,  Tiêu chuẩn kỹ thuật của hỗn hợp poly(vinyl clorua) (PVC) cứng và 
Chlorninated poly(vinyl clorua) (CPVC) 

 D 2122, Tiêu chuẩn thí nghiệm xác định kích thước của ống và phụ tùng nhựa nhiệt 
dẻo 

 D 2152, Phương pháp thí nghiệm độ bền của ống và phụ tùng poly(vinyl clorua) (PVC) 
ngâm trong axetôn 

 D 2321, Tiêu chuẩn thực hành lắp đặt cống hay công trình thoát nước tự chảy sử dụng 
ống nhựa nhiệt dẻo dưới đất 

 D 2412, Phương pháp thí nghiệm tính toán tải trọng tác dụng lên ống nhựa nhiệt dẻo 
bằng tải trọng tác dụng lên tấm song song 

 D 2444, Phương pháp thí nghiệm xác định khả năng chịu va đập của ống và phụ tùng 
nhựa nhiệt dẻo bằng vật rơi 

 D 2564, Tiêu chuẩn kỹ thuật của keo dán dùng cho hệ thống ống nhựa poly(vinyl 
clorua) (PVC) 

 D 2855, Tiêu chuẩn thực hành, chế tạo keo dán dùng cho hệ thống ống nhựa poly(vinyl 
clorua) (PVC) 

 D 3112, Tiêu chuẩn kỹ thuật của mối nối ở ống nhựa dùng để thoát nước bằng gioăng 
đàn hồi mềm 

 F 402, Tiêu chuẩn thực hành liên quan đến vấn đề an toàn khi sử dụng keo dán, sơn và 
chất tẩy dùng cho mối nối ống và phụ tùng nhựa nhiệt dẻo 

 F 412, Thuật ngữ liên quan đến lĩnh vực sản xuất ống nhựa 

 F 477, Tiêu chuẩn kỹ thuật của gioăng đàn hồi dùng cho mối nối ở ống nhựa 

2.2 Tiêu chuẩn liên bang: 

 Tiêu chuẩn liên bang, số 123, Ghi nhãn xuất xưởng (các hãng dân sự)4 

2.3 Tiêu chuẩn quân sự: 

 MIL-STD-129, Ghi nhãn xuất xưởng và lưu kho3 

3 THUẬT NGỮ 

3.1 Các định nghĩa: 

3.1.1 Tổng quát - Các định nghĩa trong tiêu chuẩn này lấy theo thuật ngữ của Tiêu chuẩn  

F 412. Theo Tiêu chuẩn D 1600, poly(vinyl clorua) viết tắt là PVC . 

4 VẬT LIỆU 

4.1 Vật liệu cơ bản - Ống được chế tạo từ nhựa PVC phải đạt các yêu cầu về phân loại 

vật liệu 12364 (hay 12454) hay cao hơn theo Tiêu chuẩn D 1784. Hỗn hợp PVC 

homopolymer phải đạt các yêu cầu về phân loại vật liệu nêu trên. 

4.2 Vật liệu tái chế - Vật liệu tái chế sạch lấy từ sản phẩm của chính nhà sản xuất đó nếu 

đảm bảo điều kiện ở Mục 4.1 thì phù hợp để chế tạo ống, hỗn hợp đó có thể để riêng 

                                            
4 Standardization Documents Order Desk, DODSSP, bldg, 4, Section, 700 Robbins Ave., 
Philadenphia, PA 19111-5098, http://www.dodssp.daps.mil. 
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hay trộn lẫn với hỗn hợp mới cùng loại. Ống và phụ tùng được chế tạo từ vật liệu tái 

chế phải đảm bảo các yêu cầu của tiêu chuẩn này. 

4.3 Gioăng - Sử dụng gioăng cao su đạt yêu cầu của Tiêu chuẩn F 477. 

4.4 Chất bôi trơn - Chất bôi trơn sử dụng để lắp đặt phải không ảnh hưởng xấu đến 

gioăng hay ống. 

5 MỐI NỐI 

5.1 Mối nối đầu bát bằng gioăng - Mối nối được thiết kế sao cho khi lắp đặt, gioăng ở đầu 

loe sẽ bị nén chặt vào đầu trơn tạo thành mối nối kín nước. 

5.2 Mối nối phải được thiết kế sao cho gioăng không bị chuyển vị khi lắp đặt theo hướng 

dẫn của nhà sản xuất. 

5.3 Lắp đặt gioăng theo hướng dẫn của nhà sản xuất. 

6 YÊU CẦU 

6.1 Chất lượng theo quan sát -  Ống và phụ tùng không có những vết nứt, khe hở, lỗ rỗng 

hay những yếu tố tương tự có thể nhìn thấy bằng mắt thường ảnh hưởng đến tính 

nguyên vẹn của vách ống. Ống phải đồng nhất về màu sắc, độ đục, trọng lượng, hay 

tính chất khác.  

6.2 Kích thước ống: 

6.2.1 Đường kính ống - Đường kính ngoài trung bình của ống phải theo yêu cầu ở Bảng 1, 

được khi đo theo Tiêu chuẩn D2122. 

Bảng 1 - Kích thước và độ cứng nhỏ nhất của ống 

Cỡ ống 
danh 
định 

Đường kính 
ngoài trung bình 

Sai số của 
đường kính 
ngoài trung 

bình 

Chiều dày 
vách, min 

Độ cứng 
ống, min 

in in (mm) in (mm) in (mm) psi kPa 

         

18 18.701 475 ±0.028 (±0.71) 0.499 (12.7) 46 (320) 

21 22.047 560 ±0.033 (±0.84) 0.588 (14.9) 46 (320) 

24 24.803 630 ±0.037 (±0.94) 0.661 (16.8) 46 (320) 

27 27.953 710 ±0.042 (±1.07) 0.745 (18.9) 46 (320) 

30 CIOD 32.000 813 ±0.040 (±1.02) 0.853 (21.67) 46 (320) 

36 CIOD 38.300 973 ±0.050 (±1.27) 1.021 (25.93) 46 (320) 

42 CIOD 44.500 1130 ±0.060 (±1.52) 1.187 (30.15) 46 (320) 
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Cỡ ống 
danh 
định 

Đường kính 
ngoài trung bình 

Sai số của 
đường kính 
ngoài trung 

bình 

Chiều dày 
vách, min 

Độ cứng 
ống, min 

in in (mm) in (mm) in (mm) psi kPa 

48 CIOD 50.800 1290 ±0.075 (±1.90) 1.355 (34.42) 46 (320) 

18 18.701 475 ±0.028 (±0.71) 0.671 (17.0) 115 (790) 

21 22.047 560 ±0.033 (±0.84) 0.791 (20.1) 115 (790) 

24 24.803 630 ±0.037 (±0.94) 0.889 (22.6) 115 (790) 

27 27.953 710 ±0.042 (±1.07) 1.002 (25.5) 115 (790) 

30 CIOD 32.000 813 ±0.040 (±1.02) 1.148 (29.2) 115 (790) 

36 CIOD 38.300 973 ±0.050 (±1.27) 1.373 (34.9) 115 (790) 

42 CIOD 44.500 1130 ±0.060 (±1.52) 1.596 (40.5) 115 (790) 

48 CIOD 50.800 1290 ±0.075 (±1.90) 1.822 (46.3) 115 (790) 

 

6.2.2 Chiều dày vách ống - Chiều dày vách ống phải theo yêu cầu ở Bảng 1, khi đo theo 

Tiêu chuẩn D2122. Trong trường hợp đầu bát và phụ tùng được cấu tạo từ đoạn ống, 

chiều dày vách của đầu bát sẽ đảm bảo nếu nó được tạo từ ống đạt các yêu cầu nêu 

trên. 

6.3 Ép phẳng ống - Ống phải không bị vỡ, rạn, khi thí nghiệm theo Mục 7.4. 

6.4 Chiều dày vách của phụ tùng - Chiều dày vách của phụ tùng phải giống với chiều dày 

vách nhỏ nhất của ống tương đương theo yêu cầu ở Bảng 1. Với côn thu, chiều dày 

vách nhỏ nhất của đầu côn thu không được nhỏ hơn chiều dày nhỏ nhất của ống cỡ 

đó. Chiều dày này được xác định theo Tiêu chuẩn D 2122. 

 Chú thích 2 - Với công nghệ hiện tại, tất cả các phụ tùng đều được đúc sẵn. 
Phù tùng và keo dán được sản xuất theo Tiêu chuẩn D 2855 và lắp đặt theo Tiêu 
chuẩn F 402. 

6.5 Cường độ chịu va đập của ống - Cường độ chịu va đập của ống không nhỏ hơn 220 ft-

lbf (298.3 J), khi thí nghiệm theo Mục 7.5. 

 Chú thích 3 - Yêu cầu này chỉ sử dụng cho mục đích quản lý chất lượng, không 
phải là thí nghiệm mô phỏng. Nếu dữ liệu va đập được phát triển, các giá trị va đập 
này sẽ có thể mô phỏng sự làm việc của ống dài hạn. 

6.6 Độ cứng của ống - Các giá trị độ cứng của ống lấy theo Bảng 1, khi thí nghiệm theo 

Mục 7.6. 

6.6.1 Chiều dày vách phải tăng lên để đảm bảo độ cứng ống PS46 hay PS115 liệt kê ở 

Bảng 1 nếu sử dụng vật liệu có mođun nhỏ hơn 500,000 psi (3447 MPa). 

6.7 Gioăng: 
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6.7.1 Gioăng phải đạt những yêu cầu của Tiêu chuẩn kỹ thuật F 477 và được chế tạo theo 

dạng vòng hay đoạn phù hợp sau đó nối thành dạng vòng, gioăng được chế tạo từ 

hỗn hợp đàn hồi cao lưu hóa. 

6.7.2 Dạng polymer phải là cao su tự nhiên hay tổng hợp, hay hỗn hợp của cả hai. 

6.7.3 Gioăng được thiết kế để chịu lực nén phù hợp, cũng như các sai số của mối nối. Lưu 

ý, gioăng chỉ là một yếu tố ảnh hưởng đến độ mềm dẻo và kín nước của mối nối. 

6.8 Độ chặt mối nối - Mối nối của ống và phụ tùng phải kín nước, thí nghiệm theo Tiêu 

chuẩn D 3212. Tất cả các bề mặt mối nối tại vị trí gioăng phải nhẵn không khuyết tật, 

gờ hay nứt ảnh hưởng đến độ chặt của mối nối. 

6.9 Ngâm trong axetôn - Ống không bị bong, khi thí nghiệm theo Tiêu chuẩn D 2152. 

Chú thích 4 - Yêu cầu này chỉ sử dụng cho mục đích quản lý chất lượng, không phải 

là thí nghiệm mô phỏng. 

7 PHƯƠNG PHÁP THÍ NGHIỆM 

7.1 Điều kiện thí nghiệm: 

7.1.1 Thí nghiệm giám sát - Khi thí nghiệm giám sát, các mẫu thử theo phương pháp A của 

Tiêu chuẩn thí nghiệm D 618 để ở nhiệt độ 73.4 ± 3.6oF (23 ± 2oC) và độ ẩm tương đối 

50 ± 5%,  (không cần lưu ý đến độ ẩm tương đối) không dưới 40 giờ trước khi thí 

nghiệm. Các thí nghiệm được thực hiện dưới điều kiện nhiệt độ và độ ẩm như nhau, 

trừ trường hợp đặc biệt. 

7.1.2 Thí nghiệm quản lý chất lượng - Trừ trường hợp đặc biệt, phải để mẫu thử trước thí 

nghiệm ít nhất 4 giờ trong không khí hay 1 giờ trong nước ở 73.4 ± 3.6oF (23 ± 2oC) 

(không cần lưu ý đến độ ẩm tương đối). 

7.2 Điều kiện thí nghiệm - Các thí nghiệm khác không thuộc quá trình quản lý chất lượng 

được thực hiện với môi trường thí nghiệm tiêu chuẩn trong phòng ở 73.4 ± 3.6oF (23 ± 

2oC) và độ ẩm tương đối 50 ± 5%, trừ các thí nghiệm nêu trong tiêu chuẩn này. Trong 

trường hợp sai lệch, thí nghiệm lại với sai số về nhiệt độ và độ ẩm giới hạn là ± 1.8oF 

(1oC) và ± 2%. 

7.3 Mẫu thử - Lựa chọn mẫu thử của ống phải được sự chấp thuận giữa người mua và 

người bán. Nếu không có thỏa thuận trước đó, bất kỳ mẫu thử nào được thí nghiệm 

cũng không được chấp nhận. 

7.4 Ép phẳng - Ép phẳng 3 mẫu ống, mỗi mẫu dài 6 inch (152 mm) đặt giữa các tấm song 

song với áp lực phù hợp cho đến khi khoảng cách giữa các tấm ép giảm xuống còn 

40% đường kính ngoài của ống ban đầu. Tăng tải đều sao cho kết thúc quá trình ép 

trong khoảng 2 đến 5 phút. Mẫu thí nghiệm khi xác định dưới ánh sáng và mắt thường 

không được rạn, vỡ. 

 Khả năng chịu va đập - Xác định khả năng chịu va đập của ống theo Tiêu chuẩn 
D 2444, sử dụng vật rơi B nặng 30 lb (15 kg) hay 20 lb (10 kg) và tấm giữ B. Thí 
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nghiệm với 10 mẫu, 9 trong 10 mẫu đó đạt thì sản phẩm chấp nhận được. 
Chú thích 5 - Với các đoạn ống ngắn hơn quy định của Tiêu chuẩn D 2444, nhưng dài 
không dưới 6 inch (152 mm), có thể thí nghiệm với máy thí nghiệm va đập phù hợp. 

7.5 Độ cứng ống - Xác định độ cứng ống ở độ võng xuyên tâm 5% theo Tiêu chuẩn D 

2412. Thí nghiệm với 3 mẫu, mỗi mẫu dài 6 inch (152 mm). Xác định độ cứng ống 

trung bình ở độ võng 5% theo Tiêu chuẩn D 2412. Độ cứng ống phải lớn hơn giá trị 

nhỏ nhất liệt kê trong Bảng 1. 

 Chú thích 6 - Độ võng tiêu chuẩn là 5%, được chọn trong thí nghiệm thuận lợi, 
không được xem là khả năng của sản phẩm với độ võng thực tế. Người kỹ sư phải có 
trách nhiệm đưa ra độ võng giới hạn cho phép dựa trên tính chất của vật liệu ống và 
nhiệm vụ thiết kế. 

7.6 Ngâm trong axetôn - Thí nghiệm theo Tiêu chuẩn D 2152. Dùng để xác định độ bền 

của ống nhựa PVC dưới tác động của axetôn. Dùng để phân biệt giữa PVC chảy và 

không chảy khi ngâm trong axetôn. 

8 THÍ NGHIỆM LẠI VÀ LOẠI BỎ 

8.1 Nếu kết quả của bất kỳ thí nghiệm nào không đạt tiêu chuẩn, thí nghiệm đó có thể 

được thực hiện lại nếu có sự thống nhất giữa người mua và bán. Không được thay thế 

hay sửa đổi phương pháp thí nghiệm, hay thay đổi giới hạn tiêu chuẩn. Trong quá 

trình thí nghiệm lại, các sản phẩm và phương pháp thí nghiệm cũng phải tuân theo 

tiêu chuẩn. Nếu thí nghiệm lại kết quả vẫn không đạt, có nghĩa là chất lượng của sản 

phẩm không đạt yêu tiêu chuẩn này. 

9 KIỂM TRA 

9.1 Tổng quát - Công tác kiểm tra bởi người mua không giảm bớt trách nghiệm của nhà 

sản xuất về yêu cầu vật liệu theo tiêu chuẩn này. 

9.2 Chú ý - Nếu người mua cần kiểm tra, nhà sản xuất phải lưu ý người mua thời gian, địa 

điểm thí nghiệm ống phù hợp để người mua có thể gửi đại diện đến giám sát. 

9.3 Ra vào - Người giám sát bên mua phải có quyền ra vào nơi người sản xuất thực hiện 

thí nghiệm theo tiêu chuẩn này. Người sản xuất phải tạo điều kiện cho người giám sát 

sử dụng tất cả các thiết bị miễn phí để xác định ống có đạt yêu cầu của tiêu chuẩn hay 

chưa. 

10 CHỨNG NHẬN 

10.1 Nếu trong hợp đồng yêu cầu, chứng nhận của nhà sản xuất phải được gửi đến người 

mua chứng nhận rằng vật liệu đã đạt yêu cầu về sản xuất, thí nghiệm và kiểm tra theo 

tiêu chuẩn này. Nếu được yêu cầu, bản báo cáo thí nghiệm cũng được gửi đến. Mỗi 

loại chứng nhận phải có chữ ký của người có thẩm quyền của nhà sản xuất. 

11 ĐÁNH DẤU 
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11.1 Đánh dấu ống - Với mỗi chiều dài tiêu chuẩn hay bất kỳ của ống theo tiêu chuẩn này 

nhà sản xuất phải ghi trên ống nhãn hiệu theo các yêu cầu dưới đây và có bước 

không lớn hơn 5 ft (1.5 m): 

11.1.1 Tên hay thương hiệu và mã hiệu của nhà sản xuất. 

11.1.2 Cỡ ống danh định. 

11.1.3 Phân loại vật liệu PVC nhỏ nhất (như liệt kê trong Bảng 1). 

11.1.4 Độ cứng ống thiết kế "PS 46 PVC Sewer Pipe" hay "PS 115 PVC Sewer Pipe". 

11.1.5 Tiêu chuẩn thiết kế: ASTM F 679. 

11.2 Đánh dấu phụ tựng - Phụ tùng phù hợp với tiêu chuẩn này được dán nhãn với các 

thông tin dưới đây: 

11.2.1 Tên hay thương hiệu và mã hiệu của nhà sản xuất. 

11.2.2 Cỡ ống danh định. 

11.2.3 Vật liệu thiết kế: "PVC". 

11.2.4 Tiêu chuẩn thiết kế: "ASTM F 679". 

 Chú thích 7 - Mã sản phẩm với nơi và ngày sản xuất. 

12 VẬN CHUYỂN 

12.1 Tất cả ống và phụ tùng được đóng gói theo tiêu chuẩn vận chuyển thương mại, trừ 

những trường hợp đặc biệt. 

13 BẢO HIỂM CHẤT LƯỢNG 

13.1 Nếu ống được dán nhãn theo Tiêu chuẩn ASTM F 679, nhà sản xuất phải xác nhận 

rằng sản phẩm được sản xuất, kiểm tra, lấy mẫu, thí nghiệm căn cứ tiêu chuẩn và 

đảm bảo những yêu cầu nêu trong tiêu chuẩn này. 

  

YÊU CẦU THÊM KHÁC 
HỢP ĐỒNG NHÀ NƯỚC/QUÂN ĐỘI 

Yêu cầu chỉ áp dụng với hợp đồng liên Bang/quân đội, không dùng trong mua bán hay chuyển 
giao dân sự. 
S1. Trách nhiệm giám sát - Loại trừ yêu cầu khác nêu trong hợp đồng, nhà sản xuất phải có 
trách nhiệm thực hiện giám sát cũng như thí nghiệm như tiêu chuẩn yêu cầu. Nhà sản xuất có 
thể dùng thiết bị của mình để thực hiện thí nghiệm nếu được người mua chấp nhận. Người 
mua có quyền thực hiện bất kỳ công tác kiểm tra hay thí nghiệm nào trong tiêu chuẩn này để 
chắc chắn rằng vật liệu được chế tạo đảm bảo yêu cầu. 
Chú thích 10 - Với hợp đồng liên Bang, người môi giới phải có trách nhiệm giám sát. 
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S2. Đóng gói và dán nhãn theo hợp đồng của chính phủ Mỹ. 
S2.1. Đóng gói - Loại trừ yêu cầu khác nêu trong hợp đồng, vật liệu phải được đóng gói theo 
tiêu chuẩn của nhà cung cấp với điều kiện tốt để khi tới đích nó phải đảm bảo yêu cầu và vận 
chuyển dễ dàng nhất. Container hay kiện hàng phải theo luật phân cấp hàng dựa trên luật vận 
chuyển chung và quốc tế. 
 
S2.2. Nhãn hiệu - Nhãn hiệu cho kiện hàng phải tiêu Tiêu chuẩn liên Bang số 123 áp dụng cho 
dân sự, hay MIL-STD-129 cho quân đội. 
 

PHỤ LỤC 
(Thông tin không bắt buộc) 

X1. VĂN BẢN ÁP DỤNG 
 

X1.1. Áp dụng tiêu chuẩn ASTM dưới đây trong tiêu chuẩn này: 
D 2564, Tiêu chuẩn kỹ thuật của keo dán dùng cho hệ thống ống nhựa poly(vinyl clorua) 
(PVC). 
 
X2. SỬ DỤNG ĐƯỜNG KÍNH TRONG CƠ BẢN ĐỂ TÍNH TOÁN ĐỘ VÕNG GIỚI HẠN 
 
X2.1. Bảng X2.1 liệt kê giá trị đường kính trong sử dụng để tính toán độ võng giới hạn. Với 
mục đích giám sát chất lượng thi công, có thể sử dụng độ võng giới hạn phù hợp bằng cách 
so sánh đường kính trong cơ bản với kích thước của Mandrel. Với mục đích kinh tế trong chế 
tạo Mandrel, đường kính ngoài của Mandrel nên làm tròn đến 0.01 inch hay 0.2 mm. Với độ 
võng giới hạn cho phép là 7.5 % theo phụ lục X3 thì giá trị đó bằng: ((100% - 7.5%)/100%) x 
5.800 = 5.37. 
 
X2.2. Đường kính trong cơ bản không phải là yếu tố quản lý chất lượng, nhưng nó được sử 
dụng để tính toán dòng chảy. 
 

Bảng X2.1 – Đường kính trong cơ bản và kích thước Mandrel với độ võng 7.5%A 
 PS 46 PS 115 

Cỡ 
ống 
danh 
định, 
inch 
(mm) 

Đường kính trong 
trung bình, inch 

(mm) 

Đường kính trong 
cơ bản, inch (mm) 

Kích 
thước 
Mandr
el với 

độ 
võng 
7.5% 

Đường kính trong 
trung bình, inch 

(mm) 

Đường kính trong 
cơ bản, inch (mm) 

Kích 
thước 
Mandr
el với 

độ 
võng 
7.5% 

18 
17.64

3 
(448.13) 

17.05
4 

(433.17) 15.77 
17.27

8 
(438.86) 

16.68
8 

(423.88) 15.44 

21 
20.80

0 
(528.32) 

20.09
8 

(510.49) 18.59 
20.37

0 
(517.40) 

19.68
6 

(500.02) 18.21 

24 
23.40

2 
(594.41) 

22.58
6 

(573.68) 20.89 
22.91

8 
(582.12) 

22.10
2 

(561.39) 20.44 

27 
26.37

4 
(669.90) 

25.44
6 

(646.33) 23.54 
25.82

9 
(656.06) 

24.89
9 

(632.43) 23.03 

30 
CIOD 

30.19
2 

(766.88) 
29.15

1 
(740.44) 26.96 

29.56
6 

(750.98) 
28.52

3 
(724.48) 26.38 

36 
CIOD 

36.13
5 

(917.83) 
34.86

9 
(885.67) 32.25 

35.38
9 

(898.88) 
34.12

0 
(866.65) 31.56 

42 
CIOD 

41.98
4 

(1066.39
) 

40.49
1 

(1028.47
) 

37.45 
41.11

6 
(1044.35

) 
39.62

1 
(1006.37

) 
36.65 

48 
CIOD 

47.92
7 

(1217.35
) 

46.20
9 

(1173.71
) 

42.74 
46.93

7 
(1192.20

) 
45.21

6 
(1148.49

) 
41.82 
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A  Đường kính trong cơ bản là đường kính trong nhỏ nhất được xác định bằng cách lấy đường 
kính trong trung bình của ống trừ đi sai số đóng gói thống kê. Sai số đóng gói được định nghĩa 
bằng căn bậc 2 của tổng bình phương các sai số sản xuất tiêu chuẩn. 

Đường kính trong trung bình = đường kính ngoài trung bình - 2(1.06)t 

Sai số đóng gói = 2 2 22A B C   

trong đó: 
t = chiều dày vách nhỏ nhất. 
A = sai số đường kính ngoài. 
B = sai số chiều dày vách giới hạn = 0.06t. 
C = sai số tròn. 
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Với ống cỡ từ 18 đến 27, giá trị C được xác định theo xác suất thống kê từ dữ liệu đo 
và liệt kê dưới đây, vỡi cỡ ống lớn hơn 27, giá trị C được ngoại suy từ giá trị của cỡ 
ống nhỏ hơn 

  
Cỡ ống danh định, inch Giá trị C, inch (mm) 

18 0.587 (14.91) 
21 0.700 (17.78) 
24 0.812 (20.62) 
27 0.925 (23.50) 

30 CIOD 1.038 (26.37) 
36 CIOD 1.263 (32.08) 
42 CIOD 1.488 (37.80) 
48 CIOD 1.713 (43.51) 

 
X3. ĐỘ VÕNG LẮP ĐẶT GIỚI HẠN CHO PHÉP 

 
X3.1. Các nhà thiết kế, các hãng công cộng có trách nhiệm đưa ra biện pháp kỹ thuật thi công 
cống polyetylen thoát nước phù hợp với độ võng giới hạn lắp đặt lớn nhất cho phép. 
 
X3.2. Cống polyetylen chế tạo theo tiêu chuẩn này có độ võng thiết kế là 7.5 % theo Mục X1.5 
phù hợp khi thi công theo Tiêu chuẩn thực hành D 2321 và độ võng này được đo sau 30 ngày 
sau khi hoàn thành lắp đặt. 
 
Tiêu chuẩn này là bản quyền của ASTM International, 100 Barr Harbor Drive, PO Box C700, 
West Conshohocken, PA 19428-2959, United States. Các bản in lại (sao đơn bản hay nhiều 
bản) của tiêu chuẩn này phải liên hệ với ASTM theo địa chỉ trên hay số điện thoại 610-832-
9585, fax 610-832-9555, hoặc hộp thư điện tử service@astm.org; hay qua trang web 
www.astm.org. 
Tiªu chuÈn kü thuËt 
 

èng nhùa vµ phô tïng poly(vinyl clorua) (PVC) cã ®­êng kÝnh lín dïng cho tho¸t 
n­íc tù ch¶y5 
 
ASTM F 679-06a 
 

1.PH¹M VI 
 
1.1.Tiªu chuÈn kü thuËt nµy ®­a ra nh÷ng yªu cÇu vµ ph­¬ng ph¸p thÝ nghiÖm vÒ vËt liÖu, 
kÝch th­íc, chÊt l­îng chÕ t¹o, kh¶ n¨ng chÞu nÐn Ðp, chÞu va ®Ëp, yªu cÇu vÒ ®é cøng èng, 
mèi nèi, vµ c¸ch d¸n nh·n èng vµ phô tïng poly(vinyl clorua) (PVC) cã ®­êng kÝnh lín tõ 18 
®Õn 48 inch, cã cÊu t¹o ®Çu b¸t, vµ v¸ch trong tr¬n nh½n, víi mèi nèi gio¨ng ®µn håi dïng cho 
tho¸t n­íc tù ch¶y. 
 
1.2.C¸c yªu cÇu trong tiªu chuÈn nµy ¸p dông cho èng vµ phô tïng tho¸t n­íc ngÇm vµ n­íc mÆt 
kh«ng ¸p. èng vµ phô tïng ®­îc s¶n xuÊt theo tiªu chuÈn nµy ®­îc thi c«ng theo Tiªu chuÈn thùc 
hµnh D 2321 vµ theo h­íng dÉn cña nhµ s¶n xuÊt. 
 

                                            
5 Tiªu chuÈn nµy n»m d­íi quyÒn qu¶n lý cña ñy ban ASTM F17 vÒ hÖ thèng èng nhùa vµ trùc tiÕp d­íi 
TiÓu ban F 17.26 vÒ èng olefin. Tiªu chuÈn hiÖn t¹i phª chuÈn vµo 1/2007. Phiªn b¶n ®Çu tiªn phª chuÈn 
vµo n¨m 1985. Phiªn b¶n tr­íc ®ã lµ vµo n¨m 2006 víi m· hiÖu F 894-06. 
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Ghi chóChó thÝch 1 - HÖ thèng tho¸t n­íc th¶i c«ng nghiÖp chØ ®­îc l¾p ®Æt khi ®­îc c¬ 
quan cã thÈm quyÒn chøng nhËn nÕu nhiÖt ®é n­íc lªn tíi 140oF (60oC) vµ cã ho¸ chÊt ®éc 
h¹i trong n­íc th¶i. 
 
1.3.C¸c gi¸ trÞ cã ®¬n vÞ inch vµ pound dïng trong tiªu chuÈn nµy lµ ®¬n vÞ tiªu chuÈn. C¸c gi¸ 
trÞ trong ngoÆc chØ mang tÝnh tham kh¶o. 
 
1.4.C«ng t¸c thÝ nghiÖm (nªu ë Môc 7) ph¶i g¾n liÒn víi yªu cÇu vÒ an toµn: tiªu chuÈn nµy 
kh«ng ®­a ra vÊn ®Ò vÒ an toµn. Ng­êi tham gia thÝ nghiÖm ph¶i cã tr¸ch nghiÖm ®¶m b¶o 
søc khoÎ vµ an toµn trong suèt qu¸ tr×nh thÝ nghiÖm. 
 

2.Tµi liÖu tham kh¶o 
 
2.1.Tiªu chuÈn ASTM:6 

D 618, Tiªu chuÈn thÝ nghiÖm tÝnh chÊt cña chÊt dÎo phô thuéc vµo nhiÖt ®é vµ ®é Èm 
t­¬ng ®èi 

D 1600, ThuËt ng÷ liªn quan ®Õn chÊt dÎo 

D 1784,  Tiªu chuÈn kü thuËt cña hçn hîp poly(vinyl clorua) (PVC) cøng vµ Chlorninated 
poly(vinyl clorua) (CPVC) 

D 2122, Tiªu chuÈn thÝ nghiÖm x¸c ®Þnh kÝch th­íc cña èng vµ phô tïng nhùa nhiÖt dÎo 

D 2152, Ph­¬ng ph¸p thÝ nghiÖm ®é bÒn cña èng vµ phô tïng poly(vinyl clorua) (PVC) ng©m 
trong axet«n 

D 2321, Tiªu chuÈn thùc hµnh l¾p ®Æt cèng hay c«ng tr×nh tho¸t n­íc tù ch¶y sö dông èng 
nhùa nhiÖt dÎo d­íi ®Êt 

D 2412, Ph­¬ng ph¸p thÝ nghiÖm tÝnh to¸n t¶i träng t¸c dông lªn èng nhùa nhiÖt dÎo b»ng t¶i 
träng t¸c dông lªn tÊm song song 

D 2444, Ph­¬ng ph¸p thÝ nghiÖm x¸c ®Þnh kh¶ n¨ng chÞu va ®Ëp cña èng vµ phô tïng nhùa 
nhiÖt dÎo b»ng vËt r¬i 

D 2564, Tiªu chuÈn kü thuËt cña keo d¸n dïng cho hÖ thèng èng nhùa poly(vinyl clorua) 
(PVC) 

D 2855, Tiªu chuÈn thùc hµnh, chÕ t¹o keo d¸n dïng cho hÖ thèng èng nhùa poly(vinyl clorua) 
(PVC) 

D 3112, Tiªu chuÈn kü thuËt cña mèi nèi ë èng nhùa dïng ®Ó tho¸t n­íc b»ng gio¨ng ®µn håi 
mÒm 

F 402, Tiªu chuÈn thùc hµnh liªn quan ®Õn vÊn ®Ò an toµn khi sö dông keo d¸n, s¬n vµ chÊt 
tÈy dïng cho mèi nèi èng vµ phô tïng nhùa nhiÖt dÎo 

F 412, ThuËt ng÷ liªn quan ®Õn lÜnh vùc s¶n xuÊt èng nhùa 

F 477, Tiªu chuÈn kü thuËt cña gio¨ng ®µn håi dïng cho mèi nèi ë èng nhùa 
 
2.2.Tiªu chuÈn liªn bang: 

Tiªu chuÈn liªn bang, sè 123, Ghi nh·n xuÊt x­ëng (c¸c h·ng d©n sù)7 
 
2.3.Tiªu chuÈn qu©n sù: 

MIL-STD-129, Ghi nh·n xuÊt x­ëng vµ l­u kho3 
 

                                            
6 Tham kh¶o tiªu chuÈn ASTM t¹i ®Þa chØ www.astm.org hay liªn hÖ qua email ervice@astm.org. 
 
7 Standardization Documents Order Desk, DODSSP, bldg, 4, Section, 700 Robbins Ave., Philadenphia, 
PA 19111-5098, http://www.dodssp.daps.mil. 
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3.thuËt ng÷ 
 
3.1.C¸c ®Þnh nghÜa: 
 

4.Tæng qu¸t - C¸c ®Þnh nghÜa trong tiªu chuÈn nµy lÊy theo thuËt ng÷ cña Tiªu chuÈn VËt 
liÖu 
 
4.1.VËt liÖu c¬ b¶n - èng ®­îc chÕ t¹o tõ nhùa PVC ph¶i ®¹t c¸c yªu cÇu vÒ ph©n lo¹i vËt liÖu 
12364 (hay 12454) hay cao h¬n theo Tiªu chuÈn D 1784. Hçn hîp PVC homopolymer ph¶i ®¹t 
c¸c yªu cÇu vÒ ph©n lo¹i vËt liÖu nªu trªn. 
 
4.2.VËt liÖu t¸i chÕ - VËt liÖu t¸i chÕ s¹ch lÊy tõ s¶n phÈm cña chÝnh nhµ s¶n xuÊt ®ã nÕu 
®¶m b¶o ®iÒu kiÖn ë Môc 4.1 th× phï hîp ®Ó chÕ t¹o èng, hçn hîp ®ã cã thÓ ®Ó riªng hay 
trén lÉn víi hçn hîp míi cïng lo¹i. èng vµ phô tïng ®­îc chÕ t¹o tõ vËt liÖu t¸i chÕ ph¶i ®¶m b¶o 
c¸c yªu cÇu cña tiªu chuÈn nµy. 
 
4.3.Gio¨ng - Sö dông gio¨ng cao su ®¹t yªu cÇu cña Tiªu chuÈn F 477. 
 
4.4.ChÊt b«i tr¬n - ChÊt b«i tr¬n sö dông ®Ó l¾p ®Æt ph¶i kh«ng ¶nh h­ëng xÊu ®Õn gio¨ng 
hay èng. 
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5.mèi nèi 
 
5.1.Mèi nèi ®Çu b¸t b»ng gio¨ng - Mèi nèi ®­îc thiÕt kÕ sao cho khi l¾p ®Æt, gio¨ng ë ®Çu loe 
sÏ bÞ nÐn chÆt vµo ®Çu tr¬n t¹o thµnh mèi nèi kÝn n­íc. 
 
5.2.Mèi nèi ph¶i ®­îc thiÕt kÕ sao cho gio¨ng kh«ng bÞ chuyÓn vÞ khi l¾p ®Æt theo h­íng dÉn 
cña nhµ s¶n xuÊt. 
 
5.3.L¾p ®Æt gio¨ng theo h­íng dÉn cña nhµ s¶n xuÊt. 
 

6.yªu cÇu 
 
6.1.ChÊt l­îng theo quan s¸t -  èng vµ phô tïng kh«ng cã nh÷ng vÕt nøt, khe hë, lç rçng hay 
nh÷ng yÕu tè t­¬ng tù cã thÓ nh×n thÊy b»ng m¾t th­êng ¶nh h­ëng ®Õn tÝnh nguyªn vÑn 
cña v¸ch èng. èng ph¶i ®ång nhÊt vÒ mµu s¾c, ®é ®ôc, träng l­îng, hay tÝnh chÊt kh¸c.  
 
6.2.KÝch th­íc èng: 
 
6.2.1.§­êng kÝnh èng - §­êng kÝnh ngoµi trung b×nh cña èng ph¶i theo yªu cÇu ë B¶ng 1, ®­îc 
khi ®o theo Tiªu chuÈn D2122. 
 
B¶ng 1 - KÝch th­íc vµ ®é cøng nhá nhÊt cña èng 

Cì èng 
danh 
®Þnh 

§­êng kÝnh ngoµi 
trung b×nh 

Sai sè cña 
®­êng kÝnh 
ngoµi trung 
b×nh 

ChiÒu dµy 
v¸ch, min 

§é cøng 
èng, min 

inch inch (mm) inch (mm) inch (mm) psi kPa 

         

18 18.701 475 ±0.028 (±0.71) 0.499 (12.7) 46 (320) 
21 22.047 560 ±0.033 (±0.84) 0.588 (14.9) 46 (320) 
24 24.803 630 ±0.037 (±0.94) 0.661 (16.8) 46 (320) 
27 27.953 710 ±0.042 (±1.07) 0.745 (18.9) 46 (320) 
30 CIOD 32.000 813 ±0.040 (±1.02) 0.853 (21.67) 46 (320) 
36 CIOD 38.300 973 ±0.050 (±1.27) 1.021 (25.93) 46 (320) 
42 CIOD 44.500 1130 ±0.060 (±1.52) 1.187 (30.15) 46 (320) 
48 CIOD 50.800 1290 ±0.075 (±1.90) 1.355 (34.42) 46 (320) 

18 18.701 475 ±0.028 (±0.71) 0.671 (17.0) 115 (790) 
21 22.047 560 ±0.033 (±0.84) 0.791 (20.1) 115 (790) 
24 24.803 630 ±0.037 (±0.94) 0.889 (22.6) 115 (790) 
27 27.953 710 ±0.042 (±1.07) 1.002 (25.5) 115 (790) 
30 CIOD 32.000 813 ±0.040 (±1.02) 1.148 (29.2) 115 (790) 
36 CIOD 38.300 973 ±0.050 (±1.27) 1.373 (34.9) 115 (790) 
42 CIOD 44.500 1130 ±0.060 (±1.52) 1.596 (40.5) 115 (790) 
48 CIOD 50.800 1290 ±0.075 (±1.90) 1.822 (46.3) 115 (790) 

 
6.2.2.ChiÒu dµy v¸ch èng - ChiÒu dµy v¸ch èng ph¶i theo yªu cÇu ë B¶ng 1, khi ®o theo Tiªu 
chuÈn D2122. Trong tr­êng hîp ®Çu b¸t vµ phô tïng ®­îc cÊu t¹o tõ ®o¹n èng, chiÒu dµy v¸ch 
cña ®Çu b¸t sÏ ®¶m b¶o nÕu nã ®­îc t¹o tõ èng ®¹t c¸c yªu cÇu nªu trªn. 
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6.3.Ðp ph¼ng èng - èng ph¶i kh«ng bÞ vì, r¹n, khi thÝ nghiÖm theo Môc 7.4. 
 
6.4.ChiÒu dµy v¸ch cña phô tïng - ChiÒu dµy v¸ch cña phô tïng ph¶i gièng víi chiÒu dµy v¸ch 
nhá nhÊt cña èng t­¬ng ®­¬ng theo yªu cÇu ë B¶ng 1. Víi c«n thu, chiÒu dµy v¸ch nhá nhÊt 
cña ®Çu c«n thu kh«ng ®­îc nhá h¬n chiÒu dµy nhá nhÊt cña èng cì ®ã. ChiÒu dµy nµy ®­îc 
x¸c ®Þnh theo Tiªu chuÈn D 2122. 
 
Ghi chóChó thÝch 2 - Víi c«ng nghÖ hiÖn t¹i, tÊt c¶ c¸c phô tïng ®Òu ®­îc ®óc s½n. Phï tïng 
vµ keo d¸n ®­îc s¶n xuÊt theo Tiªu chuÈn D 2855 vµ l¾p ®Æt theo Tiªu chuÈn F 402. 
 
6.5.C­êng ®é chÞu va ®Ëp cña èng - C­êng ®é chÞu va ®Ëp cña èng kh«ng nhá h¬n 220 ft-lbf 
(298.3 J), khi thÝ nghiÖm theo Môc 7.5. 
 
Ghi chóChó thÝch 3 - Yªu cÇu nµy chØ sö dông cho môc ®Ých qu¶n lý chÊt l­îng, kh«ng ph¶i 
lµ thÝ nghiÖm m« pháng. NÕu d÷ liÖu va ®Ëp ®­îc ph¸t triÓn, c¸c gi¸ trÞ va ®Ëp nµy sÏ cã thÓ 
m« pháng sù lµm viÖc cña èng dµi h¹n. 
 
6.6.§é cøng cña èng - C¸c gi¸ trÞ ®é cøng cña èng lÊy theo B¶ng 1, khi thÝ nghiÖm theo Môc 
7.6. 
 
6.6.1.ChiÒu dµy v¸ch ph¶i t¨ng lªn ®Ó ®¶m b¶o ®é cøng èng PS46 hay PS115 liÖt kª ë B¶ng 1 
nÕu sö dông vËt liÖu cã mo®un nhá h¬n 500,000 psi (3447 MPa). 
 
6.7.Gio¨ng: 
 
6.7.1.Gio¨ng ph¶i ®¹t nh÷ng yªu cÇu cña Tiªu chuÈn kü thuËt F 477 vµ ®­îc chÕ t¹o theo d¹ng 
vßng hay ®o¹n phï hîp sau ®ã nèi thµnh d¹ng vßng, gio¨ng ®­îc chÕ t¹o tõ hçn hîp ®µn håi cao 
l­u hãa. 
 
6.7.2.D¹ng polymer ph¶i lµ cao su tù nhiªn hay tæng hîp, hay hçn hîp cña c¶ hai. 
 
6.7.3.Gio¨ng ®­îc thiÕt kÕ ®Ó chÞu lùc nÐn phï hîp, còng nh­ c¸c sai sè cña mèi nèi. L­u ý, 
gio¨ng chØ lµ mét yÕu tè ¶nh h­ëng ®Õn ®é mÒm dÎo vµ kÝn n­íc cña mèi nèi. 
 
6.8.§é chÆt mèi nèi - Mèi nèi cña èng vµ phô tïng ph¶i kÝn n­íc, thÝ nghiÖm theo Tiªu chuÈn 
D 3212. TÊt c¶ c¸c bÒ mÆt mèi nèi t¹i vÞ trÝ gio¨ng ph¶i nh½n kh«ng khuyÕt tËt, gê hay nøt 
¶nh h­ëng ®Õn ®é chÆt cña mèi nèi. 
 
6.9.Ng©m trong axet«n - èng kh«ng bÞ bong, khi thÝ nghiÖm theo Tiªu chuÈn D 2152. 
 
Ghi chóChó thÝch 4 - Yªu cÇu nµy chØ sö dông cho môc ®Ých qu¶n lý chÊt l­îng, kh«ng ph¶i 
lµ thÝ nghiÖm m« pháng. 
 

7.Ph­¬ng ph¸p thÝ nghiÖm 
 
7.1.§iÒu kiÖn thÝ nghiÖm: 
 
7.1.1.ThÝ nghiÖm gi¸m s¸t - Khi thÝ nghiÖm gi¸m s¸t, c¸c mÉu thö theo ph­¬ng ph¸p A cña Tiªu 
chuÈn thÝ nghiÖm D 618 ®Ó ë nhiÖt ®é 73.4 ± 3.6oF (23 ± 2oC), (kh«ng cÇn l­u ý ®Õn ®é 
Èm t­¬ng ®èi) kh«ng d­íi 40 giê tr­íc khi thÝ nghiÖm. C¸c thÝ nghiÖm ®­îc thùc hiÖn d­íi ®iÒu 
kiÖn nhiÖt ®é vµ ®é Èm nh­ nhau, trõ tr­êng hîp ®Æc biÖt. 
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7.1.2.ThÝ nghiÖm qu¶n lý chÊt l­îng - Trõ tr­êng hîp ®Æc biÖt, ph¶i ®Ó mÉu thö tr­íc thÝ 
nghiÖm Ýt nhÊt 4 giê trong kh«ng khÝ hay 1 giê trong n­íc ë 73.4 ± 3.6oF (23 ± 2oC) (kh«ng 
cÇn l­u ý ®Õn ®é Èm t­¬ng ®èi). 
 
7.2.§iÒu kiÖn thÝ nghiÖm - C¸c thÝ nghiÖm kh¸c kh«ng thuéc qu¸ tr×nh qu¶n lý chÊt l­îng ®­îc 
thùc hiÖn víi m«i tr­êng thÝ nghiÖm tiªu chuÈn trong phßng ë 73.4 ± 3.6oF (23 ± 2oC) vµ ®é 
Èm t­¬ng ®èi 50 ± 5%, trõ c¸c thÝ nghiÖm nªu trong tiªu chuÈn nµy. Trong tr­êng hîp sai lÖch, 
thÝ nghiÖm l¹i víi sai sè vÒ nhiÖt ®é vµ ®é Èm giíi h¹n lµ ± 1.8oF (1oC) vµ ± 2%. 
 
7.3.MÉu thö - Lùa chän mÉu thö cña èng ph¶i ®­îc sù chÊp thuËn gi÷a ng­êi mua vµ ng­êi b¸n. 
NÕu kh«ng cã tháa thuËn tr­íc ®ã, bÊt kú mÉu thö nµo ®­îc thÝ nghiÖm còng kh«ng ®­îc 
chÊp nhËn. 
 
7.4.Ðp ph¼ng - Ðp ph¼ng 3 mÉu èng, mçi mÉu dµi 6 inch (152 mm) ®Æt gi÷a c¸c tÊm song 
song víi ¸p lùc phï hîp cho ®Õn khi kho¶ng c¸ch gi÷a c¸c tÊm Ðp gi¶m xuèng cßn 40% ®­êng 
kÝnh ngoµi cña èng ban ®Çu. T¨ng t¶i ®Òu sao cho kÕt thóc qu¸ tr×nh Ðp trong kho¶ng 2 
®Õn 5 phót. MÉu thÝ nghiÖm khi x¸c ®Þnh d­íi ¸nh s¸ng vµ m¾t th­êng kh«ng ®­îc r¹n, vì. 
 
7.5.Kh¶ n¨ng chÞu va ®Ëp - X¸c ®Þnh kh¶ n¨ng chÞu va ®Ëp cña èng theo Tiªu chuÈn D 
2444, sö dông vËt r¬i B nÆng 30 lb (15 kg) hay 20 lb (10 kg) vµ tÊm gi÷ B. ThÝ nghiÖm víi 10 
mÉu, 9 trong 10 mÉu ®ã ®¹t th× s¶n phÈm chÊp nhËn ®­îc. 
 
Ghi chóChó thÝch 5 - Víi c¸c ®o¹n èng ng¾n h¬n quy ®Þnh cña Tiªu chuÈn D 2444, nh­ng dµi 
kh«ng d­íi 6 inch (152 mm), cã thÓ thÝ nghiÖm víi m¸y thÝ nghiÖm va ®Ëp phï hîp. 
 
7.6.§é cøng èng - X¸c ®Þnh ®é cøng èng ë ®é vâng xuyªn t©m 5% theo Tiªu chuÈn D 2412. 
ThÝ nghiÖm víi 3 mÉu, mçi mÉu dµi 6 inch (152 mm). X¸c ®Þnh ®é cøng èng trung b×nh ë ®é 
vâng 5% theo Tiªu chuÈn D 2412. §é cøng èng ph¶i lín h¬n gi¸ trÞ nhá nhÊt liÖt kª trong B¶ng 
1. 
 
Ghi chóChó thÝch 6 - §é vâng tiªu chuÈn lµ 5%, ®­îc chän trong thÝ nghiÖm thuËn lîi, kh«ng 
®­îc xem lµ kh¶ n¨ng cña s¶n phÈm víi ®é vâng thùc tÕ. Ng­êi kü s­ ph¶i cã tr¸ch nhiÖm ®­a 
ra ®é vâng giíi h¹n cho phÐp dùa trªn tÝnh chÊt cña vËt liÖu èng vµ nhiÖm vô thiÕt kÕ. 
 
7.7.Ng©m trong axet«n - ThÝ nghiÖm theo Tiªu chuÈn D 2152. Dïng ®Ó x¸c ®Þnh ®é bÒn 
cña èng nhùa PVC d­íi t¸c ®éng cña axet«n. Dïng ®Ó ph©n biÖt gi÷a PVC ch¶y vµ kh«ng 
ch¶y khi ng©m trong axet«n. 
 

8.ThÝ nghiÖm l¹i vµ lo¹i bá 
 
8.1.NÕu kÕt qu¶ cña bÊt kú thÝ nghiÖm nµo kh«ng ®¹t tiªu chuÈn, thÝ nghiÖm ®ã cã thÓ ®­îc 
thùc hiÖn l¹i nÕu cã sù thèng nhÊt gi÷a ng­êi mua vµ b¸n. Kh«ng ®­îc thay thÕ hay söa ®æi 
ph­¬ng ph¸p thÝ nghiÖm, hay thay ®æi giíi h¹n tiªu chuÈn. Trong qu¸ tr×nh thÝ nghiÖm l¹i, c¸c 
s¶n phÈm vµ ph­¬ng ph¸p thÝ nghiÖm còng ph¶i tu©n theo tiªu chuÈn. NÕu thÝ nghiÖm l¹i 
kÕt qu¶ vÉn kh«ng ®¹t, cã nghÜa lµ chÊt l­îng cña s¶n phÈm kh«ng ®¹t yªu tiªu chuÈn nµy. 
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9.kiÓm tra 
 
9.1.Tæng qu¸t - C«ng t¸c kiÓm tra bëi ng­êi mua kh«ng gi¶m bít tr¸ch nghiÖm cña nhµ s¶n 
xuÊt vÒ yªu cÇu vËt liÖu theo tiªu chuÈn nµy. 
 
9.2.Chó ý - NÕu ng­êi mua cÇn kiÓm tra, nhµ s¶n xuÊt ph¶i l­u ý ng­êi mua thêi gian, ®Þa 
®iÓm thÝ nghiÖm èng phï hîp ®Ó ng­êi mua cã thÓ göi ®¹i diÖn ®Õn gi¸m s¸t. 
 
9.3.Ra vµo - Ng­êi gi¸m s¸t bªn mua ph¶i cã quyÒn ra vµo n¬i ng­êi s¶n xuÊt thùc hiÖn thÝ 
nghiÖm theo tiªu chuÈn nµy. Ng­êi s¶n xuÊt ph¶i t¹o ®iÒu kiÖn cho ng­êi gi¸m s¸t sö dông tÊt 
c¶ c¸c thiÕt bÞ miÔn phÝ ®Ó x¸c ®Þnh èng cã ®¹t yªu cÇu cña tiªu chuÈn hay ch­a. 
 

10.Chøng nhËn 
 
10.1.NÕu trong hîp ®ång yªu cÇu, chøng nhËn cña nhµ s¶n xuÊt ph¶i ®­îc göi ®Õn ng­êi mua 
chøng nhËn r»ng vËt liÖu ®· ®¹t yªu cÇu vÒ s¶n xuÊt, thÝ nghiÖm vµ kiÓm tra theo tiªu 
chuÈn nµy. NÕu ®­îc yªu cÇu, b¶n b¸o c¸o thÝ nghiÖm còng ®­îc göi ®Õn. Mçi lo¹i chøng 
nhËn ph¶i cã ch÷ ký cña ng­êi cã thÈm quyÒn cña nhµ s¶n xuÊt. 
 

11.Nh·n hiÖu 
 
11.1.Nh·n hiÖu èng - Víi mçi chiÒu dµi tiªu chuÈn hay bÊt kú cña èng theo tiªu chuÈn nµy nhµ 
s¶n xuÊt ph¶i ghi trªn èng nh·n hiÖu theo c¸c yªu cÇu d­íi ®©y vµ cã b­íc kh«ng lín h¬n 5 ft 
(1.5 m): 
 
11.1.1.Tªn hay th­¬ng hiÖu vµ m· hiÖu cña nhµ s¶n xuÊt. 
 
11.1.2.Cì èng danh ®Þnh. 
 
11.1.3.Ph©n lo¹i vËt liÖu PVC nhá nhÊt (nh­ liÖt kª trong B¶ng 1). 
 
11.1.4.§é cøng èng thiÕt kÕ "PS 46 PVC Sewer Pipe" hay "PS 115 PVC Sewer Pipe". 
 
11.1.5.Tiªu chuÈn thiÕt kÕ: ASTM F 679. 
 
11.2.Nh·n hiÖu phô tïng - Phô tïng phï hîp víi tiªu chuÈn nµy ®­îc d¸n nh·n víi c¸c th«ng tin d­íi 
®©y: 
 
11.2.1.Tªn hay th­¬ng hiÖu vµ m· hiÖu cña nhµ s¶n xuÊt. 
 
11.2.2.Cì èng danh ®Þnh. 
 
11.2.3.VËt liÖu thiÕt kÕ: "PVC". 
 
11.2.4.Tiªu chuÈn thiÕt kÕ: "ASTM F 679". 
 
Ghi chóChó thÝch 7 - M· s¶n phÈm víi n¬i vµ ngµy s¶n xuÊt. 
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12.VËn chuyÓn 
 
12.1.TÊt c¶ èng vµ phô tïng ®­îc ®ãng gãi theo tiªu chuÈn vËn chuyÓn th­¬ng m¹i, trõ nh÷ng 
tr­êng hîp ®Æc biÖt. 
 

13.B¶o hiÓm chÊt l­îng 
 
13.1.NÕu èng ®­îc d¸n nh·n theo Tiªu chuÈn ASTM F 679, nhµ s¶n xuÊt ph¶i x¸c nhËn r»ng 
s¶n phÈm ®­îc s¶n xuÊt, kiÓm tra, lÊy mÉu, thÝ nghiÖm c¨n cø tiªu chuÈn vµ ®¶m b¶o nh÷ng 
yªu cÇu nªu trong tiªu chuÈn nµy. 
 
yªu cÇu thªm kh¸c 
hîp ®ång nhµ n­íc/qu©n ®éi 
Yªu cÇu chØ ¸p dông víi hîp ®ång liªn Bang/qu©n ®éi, kh«ng dïng trong mua b¸n hay chuyÓn 
giao d©n sù. 
 
S1. Tr¸ch nhiÖm gi¸m s¸t - Lo¹i trõ yªu cÇu kh¸c nªu trong hîp ®ång, nhµ s¶n xuÊt ph¶i cã tr¸ch 
nhiÖm thùc hiÖn gi¸m s¸t còng nh­ thÝ nghiÖm nh­ tiªu chuÈn yªu cÇu. Nhµ s¶n xuÊt cã thÓ 
dïng thiÕt bÞ cña m×nh ®Ó thùc hiÖn thÝ nghiÖm nÕu ®­îc ng­êi mua chÊp nhËn. Ng­êi mua 
cã quyÒn thùc hiÖn bÊt kú c«ng t¸c kiÓm tra hay thÝ nghiÖm nµo trong tiªu chuÈn nµy ®Ó 
ch¾c ch¾n r»ng vËt liÖu ®­îc chÕ t¹o ®¶m b¶o yªu cÇu. 
 
Ghi chóChó thÝch 10 - Víi hîp ®ång liªn Bang, ng­êi m«i giíi ph¶i cã tr¸ch nhiÖm gi¸m s¸t. 
 
S2. §ãng gãi vµ d¸n nh·n theo hîp ®ång cña chÝnh phñ Mü. 
 
S2.1. §ãng gãi - Lo¹i trõ yªu cÇu kh¸c nªu trong hîp ®ång, vËt liÖu ph¶i ®­îc ®ãng gãi theo tiªu 
chuÈn cña nhµ cung cÊp víi ®iÒu kiÖn tèt ®Ó khi tíi ®Ých nã ph¶i ®¶m b¶o yªu cÇu vµ vËn 
chuyÓn dÔ dµng nhÊt. Container hay kiÖn hµng ph¶i theo luËt ph©n cÊp hµng dùa trªn luËt 
vËn chuyÓn chung vµ quèc tÕ. 
 
S2.2. Nh·n hiÖu - Nh·n hiÖu cho kiÖn hµng ph¶i tiªu Tiªu chuÈn liªn Bang sè 123 ¸p dông cho 
d©n sù, hay MIL-STD-129 cho qu©n ®éi. 
 
phô lôc 
(Th«ng tin kh«ng b¾t buéc) 
X1. v¨n b¶n ¸p dông 
 
X1.1. ¸p dông tiªu chuÈn ASTM d­íi ®©y trong tiªu chuÈn nµy: 
D 2564, Tiªu chuÈn kü thuËt cña keo d¸n dïng cho hÖ thèng èng nhùa poly(vinyl clorua) 
(PVC). 
 
X2. sö dông §­êng kÝnh trong c¬ b¶n ®Ó tÝnh to¸n ®é vâng giíi h¹n 
 
X2.1. B¶ng X2.1 liÖt kª gi¸ trÞ ®­êng kÝnh trong sö dông ®Ó tÝnh to¸n ®é vâng giíi h¹n. Víi 
môc ®Ých gi¸m s¸t chÊt l­îng thi c«ng, cã thÓ sö dông ®é vâng giíi h¹n phï hîp b»ng c¸ch so 
s¸nh ®­êng kÝnh trong c¬ b¶n víi kÝch th­íc cña Mandrel. Víi môc ®Ých kinh tÕ trong chÕ t¹o 
Mandrel, ®­êng kÝnh ngoµi cña Mandrel nªn lµm trßn ®Õn 0.01 inch hay 0.2 mm. Víi ®é vâng 
giíi h¹n cho phÐp lµ 7.5 % theo phô lôc X3 th× gi¸ trÞ ®ã b»ng: ((100% - 7.5%)/100%) x 5.800 
= 5.37. 
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X2.2. §­êng kÝnh trong c¬ b¶n kh«ng ph¶i lµ yÕu tè qu¶n lý chÊt l­îng, nh­ng nã ®­îc sö dông 
®Ó tÝnh to¸n dßng ch¶y. 
 
B¶ng X2.1 – §­êng kÝnh trong c¬ b¶n vµ kÝch th­íc Mandrel víi ®é vâng 7.5%A 

 PS 46 PS 115 

Cì 
èng 
danh 
®Þn
h, 
inch 
(mm) 

§­êng kÝnh 
trong trung 
b×nh, inch 
(mm) 

§­êng kÝnh 
trong c¬ b¶n, 
inch (mm) 

KÝch 
th­íc 
Mand
rel víi 
®é 
vâng 
7.5% 

§­êng kÝnh 
trong trung 
b×nh, inch 
(mm) 

§­êng kÝnh 
trong c¬ b¶n, 
inch (mm) 

KÝch 
th­íc 
Mand
rel víi 
®é 
vâng 
7.5% 

18 
17.64
3 

(448.13) 
17.05
4 

(433.17) 15.77 
17.27
8 

(438.86) 
16.68
8 

(423.88) 15.44 

21 
20.80
0 

(528.32) 
20.09
8 

(510.49) 18.59 
20.37
0 

(517.40) 
19.68
6 

(500.02) 18.21 

24 
23.40
2 

(594.41) 
22.58
6 

(573.68) 20.89 
22.91
8 

(582.12) 
22.10
2 

(561.39) 20.44 

27 
26.37
4 

(669.90) 
25.44
6 

(646.33) 23.54 
25.82
9 

(656.06) 
24.89
9 

(632.43) 23.03 

30 
CIOD 

30.19
2 

(766.88) 
29.15
1 

(740.44) 26.96 
29.56
6 

(750.98) 
28.52
3 

(724.48) 26.38 

36 
CIOD 

36.13
5 

(917.83) 
34.86
9 

(885.67) 32.25 
35.38
9 

(898.88) 
34.12
0 

(866.65) 31.56 

42 
CIOD 

41.98
4 

(1066.39
) 

40.49
1 

(1028.47
) 

37.45 
41.11
6 

(1044.35
) 

39.62
1 

(1006.37
) 

36.65 

48 
CIOD 

47.92
7 

(1217.35
) 

46.20
9 

(1173.71
) 

42.74 
46.93
7 

(1192.20
) 

45.21
6 

(1148.49
) 

41.82 

A  §­êng kÝnh trong c¬ b¶n lµ ®­êng kÝnh trong nhá nhÊt ®­îc x¸c ®Þnh b»ng c¸ch lÊy ®­êng 
kÝnh trong trung b×nh cña èng trõ ®i sai sè ®ãng gãi thèng kª. Sai sè ®ãng gãi ®­îc ®Þnh 
nghÜa b»ng c¨n bËc 2 cña tæng b×nh ph­¬ng c¸c sai sè s¶n xuÊt tiªu chuÈn. 
§­êng kÝnh trong trung b×nh = ®­êng kÝnh ngoµi trung b×nh - 2(1.06)t 

Sai sè ®ãng gãi = 2 2 22A B C   

trong ®ã: 
t = chiÒu dµy v¸ch nhá nhÊt. 
A = sai sè ®­êng kÝnh ngoµi. 
B = sai sè chiÒu dµy v¸ch giíi h¹n = 0.06t. 
C = sai sè trßn. 
 

Víi èng cì tõ 18 ®Õn 27, gi¸ trÞ C ®­îc x¸c ®Þnh theo x¸c suÊt thèng kª tõ d÷ liÖu ®o vµ 
liÖt kª d­íi ®©y, vìi cì èng lín h¬n 27, gi¸ trÞ C ®­îc ngo¹i suy tõ gi¸ trÞ cña cì èng nhá 
h¬n 
  
Cì èng danh ®Þnh, inch Gi¸ trÞ C, inch (mm) 

18 0.587 (14.91) 
21 0.700 (17.78) 
24 0.812 (20.62) 
27 0.925 (23.50) 
30 CIOD 1.038 (26.37) 
36 CIOD 1.263 (32.08) 
42 CIOD 1.488 (37.80) 
48 CIOD 1.713 (43.51) 
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X3. ®é vâng l¾p ®Æt giíi h¹n cho phÐp 
 
X3.1. C¸c nhµ thiÕt kÕ, c¸c h·ng c«ng céng cã tr¸ch nhiÖm ®­a ra biÖn ph¸p kü thuËt thi c«ng 
cèng polyetylen tho¸t n­íc phï hîp víi ®é vâng giíi h¹n l¾p ®Æt lín nhÊt cho phÐp. 
 
X3.2. Cèng polyetylen chÕ t¹o theo tiªu chuÈn nµy cã ®é vâng thiÕt kÕ lµ 7.5 % theo Môc 
X1.5 phï hîp khi thi c«ng theo Tiªu chuÈn thùc hµnh D 2321 vµ ®é vâng nµy ®­îc ®o sau 30 
ngµy sau khi hoµn thµnh l¾p ®Æt. 
 
Tiªu chuÈn nµy lµ b¶n quyÒn cña ASTM International, 100 Barr Harbor Drive, PO Box C700, 
West Conshohocken, PA 19428-2959, United States. C¸c b¶n in l¹i (sao ®¬n b¶n hay nhiÒu 
b¶n) cña tiªu chuÈn nµy ph¶i liªn hÖ víi ASTM theo ®Þa chØ trªn hay sè ®iÖn tho¹i 610-832-
9585, fax 610-832-9555, hoÆc hép th­ ®iÖn tö service@astm.org; hay qua trang web 
www.astm.org. 
 
 
 
 

Formatted: Font: (Default) Arial

Formatted: Normal


	1 PHẠM VI ÁP DỤNG
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	1.2 Các yêu cầu trong tiêu chuẩn này áp dụng cho ống và phụ tùng thoát nước ngầm và nước mặt không áp. Ống và phụ tùng được sản xuất theo tiêu chuẩn này được thi công theo Tiêu chuẩn thực hành D 2321 và theo hướng dẫn của nhà sản xuất.
	1.3 Các giá trị có đơn vị inch và pound dùng trong tiêu chuẩn này là đơn vị tiêu chuẩn. Các giá trị trong ngoặc chỉ mang tính tham khảo.
	1.4 Công tác thí nghiệm (nêu ở Mục 7) phải gắn liền với yêu cầu về an toàn: tiêu chuẩn này không đưa ra vấn đề về an toàn. Người tham gia thí nghiệm phải có trách nghiệm đảm bảo sức khoẻ và an toàn trong suốt quá trình thí nghiệm.

	2 TÀI LIỆU VIỆN DẪN
	2.1 Tiêu chuẩn ASTM:
	2.2 Tiêu chuẩn liên bang:
	2.3 Tiêu chuẩn quân sự:

	3 THUẬT NGỮ
	3.1 Các định nghĩa:
	3.1.1 Tổng quát - Các định nghĩa trong tiêu chuẩn này lấy theo thuật ngữ của Tiêu chuẩn


	4 VẬT LIỆU
	4.1 Vật liệu cơ bản - Ống được chế tạo từ nhựa PVC phải đạt các yêu cầu về phân loại vật liệu 12364 (hay 12454) hay cao hơn theo Tiêu chuẩn D 1784. Hỗn hợp PVC homopolymer phải đạt các yêu cầu về phân loại vật liệu nêu trên.
	4.2 Vật liệu tái chế - Vật liệu tái chế sạch lấy từ sản phẩm của chính nhà sản xuất đó nếu đảm bảo điều kiện ở Mục 4.1 thì phù hợp để chế tạo ống, hỗn hợp đó có thể để riêng hay trộn lẫn với hỗn hợp mới cùng loại. Ống và phụ tùng được chế tạo từ vật l...
	4.3 Gioăng - Sử dụng gioăng cao su đạt yêu cầu của Tiêu chuẩn F 477.
	4.4 Chất bôi trơn - Chất bôi trơn sử dụng để lắp đặt phải không ảnh hưởng xấu đến gioăng hay ống.

	5 MỐI NỐI
	5.1 Mối nối đầu bát bằng gioăng - Mối nối được thiết kế sao cho khi lắp đặt, gioăng ở đầu loe sẽ bị nén chặt vào đầu trơn tạo thành mối nối kín nước.
	5.2 Mối nối phải được thiết kế sao cho gioăng không bị chuyển vị khi lắp đặt theo hướng dẫn của nhà sản xuất.
	5.3 Lắp đặt gioăng theo hướng dẫn của nhà sản xuất.

	6 YÊU CẦU
	6.1 Chất lượng theo quan sát -  Ống và phụ tùng không có những vết nứt, khe hở, lỗ rỗng hay những yếu tố tương tự có thể nhìn thấy bằng mắt thường ảnh hưởng đến tính nguyên vẹn của vách ống. Ống phải đồng nhất về màu sắc, độ đục, trọng lượng, hay tính...
	6.2 Kích thước ống:
	6.2.1 Đường kính ống - Đường kính ngoài trung bình của ống phải theo yêu cầu ở Bảng 1, được khi đo theo Tiêu chuẩn D2122.
	6.2.2 Chiều dày vách ống - Chiều dày vách ống phải theo yêu cầu ở Bảng 1, khi đo theo Tiêu chuẩn D2122. Trong trường hợp đầu bát và phụ tùng được cấu tạo từ đoạn ống, chiều dày vách của đầu bát sẽ đảm bảo nếu nó được tạo từ ống đạt các yêu cầu nêu trên.

	6.3 Ép phẳng ống - Ống phải không bị vỡ, rạn, khi thí nghiệm theo Mục 7.4.
	6.4 Chiều dày vách của phụ tùng - Chiều dày vách của phụ tùng phải giống với chiều dày vách nhỏ nhất của ống tương đương theo yêu cầu ở Bảng 1. Với côn thu, chiều dày vách nhỏ nhất của đầu côn thu không được nhỏ hơn chiều dày nhỏ nhất của ống cỡ đó. C...
	6.5 Cường độ chịu va đập của ống - Cường độ chịu va đập của ống không nhỏ hơn 220 ft-lbf (298.3 J), khi thí nghiệm theo Mục 7.5.
	6.6 Độ cứng của ống - Các giá trị độ cứng của ống lấy theo Bảng 1, khi thí nghiệm theo Mục 7.6.
	6.6.1 Chiều dày vách phải tăng lên để đảm bảo độ cứng ống PS46 hay PS115 liệt kê ở Bảng 1 nếu sử dụng vật liệu có mođun nhỏ hơn 500,000 psi (3447 MPa).

	6.7 Gioăng:
	6.7.1 Gioăng phải đạt những yêu cầu của Tiêu chuẩn kỹ thuật F 477 và được chế tạo theo dạng vòng hay đoạn phù hợp sau đó nối thành dạng vòng, gioăng được chế tạo từ hỗn hợp đàn hồi cao lưu hóa.
	6.7.2 Dạng polymer phải là cao su tự nhiên hay tổng hợp, hay hỗn hợp của cả hai.
	6.7.3 Gioăng được thiết kế để chịu lực nén phù hợp, cũng như các sai số của mối nối. Lưu ý, gioăng chỉ là một yếu tố ảnh hưởng đến độ mềm dẻo và kín nước của mối nối.

	6.8 Độ chặt mối nối - Mối nối của ống và phụ tùng phải kín nước, thí nghiệm theo Tiêu chuẩn D 3212. Tất cả các bề mặt mối nối tại vị trí gioăng phải nhẵn không khuyết tật, gờ hay nứt ảnh hưởng đến độ chặt của mối nối.
	6.9 Ngâm trong axetôn - Ống không bị bong, khi thí nghiệm theo Tiêu chuẩn D 2152. Chú thích 4 - Yêu cầu này chỉ sử dụng cho mục đích quản lý chất lượng, không phải là thí nghiệm mô phỏng.

	7 PHƯƠNG PHÁP THÍ NGHIỆM
	7.1 Điều kiện thí nghiệm:
	7.1.1 Thí nghiệm giám sát - Khi thí nghiệm giám sát, các mẫu thử theo phương pháp A của Tiêu chuẩn thí nghiệm D 618 để ở nhiệt độ 73.4 ± 3.6oF (23 ± 2oC) và độ ẩm tương đối 50 ± 5%,  (không cần lưu ý đến độ ẩm tương đối) không dưới 40 giờ trước khi th...
	7.1.2 Thí nghiệm quản lý chất lượng - Trừ trường hợp đặc biệt, phải để mẫu thử trước thí nghiệm ít nhất 4 giờ trong không khí hay 1 giờ trong nước ở 73.4 ± 3.6oF (23 ± 2oC) (không cần lưu ý đến độ ẩm tương đối).

	7.2 Điều kiện thí nghiệm - Các thí nghiệm khác không thuộc quá trình quản lý chất lượng được thực hiện với môi trường thí nghiệm tiêu chuẩn trong phòng ở 73.4 ± 3.6oF (23 ± 2oC) và độ ẩm tương đối 50 ± 5%, trừ các thí nghiệm nêu trong tiêu chuẩn này. ...
	7.3 Mẫu thử - Lựa chọn mẫu thử của ống phải được sự chấp thuận giữa người mua và người bán. Nếu không có thỏa thuận trước đó, bất kỳ mẫu thử nào được thí nghiệm cũng không được chấp nhận.
	7.4 Ép phẳng - Ép phẳng 3 mẫu ống, mỗi mẫu dài 6 inch (152 mm) đặt giữa các tấm song song với áp lực phù hợp cho đến khi khoảng cách giữa các tấm ép giảm xuống còn 40% đường kính ngoài của ống ban đầu. Tăng tải đều sao cho kết thúc quá trình ép trong ...
	7.5 Độ cứng ống - Xác định độ cứng ống ở độ võng xuyên tâm 5% theo Tiêu chuẩn D 2412. Thí nghiệm với 3 mẫu, mỗi mẫu dài 6 inch (152 mm). Xác định độ cứng ống trung bình ở độ võng 5% theo Tiêu chuẩn D 2412. Độ cứng ống phải lớn hơn giá trị nhỏ nhất liệ...
	7.6 Ngâm trong axetôn - Thí nghiệm theo Tiêu chuẩn D 2152. Dùng để xác định độ bền của ống nhựa PVC dưới tác động của axetôn. Dùng để phân biệt giữa PVC chảy và không chảy khi ngâm trong axetôn.

	8 THÍ NGHIỆM LẠI VÀ LOẠI BỎ
	8.1 Nếu kết quả của bất kỳ thí nghiệm nào không đạt tiêu chuẩn, thí nghiệm đó có thể được thực hiện lại nếu có sự thống nhất giữa người mua và bán. Không được thay thế hay sửa đổi phương pháp thí nghiệm, hay thay đổi giới hạn tiêu chuẩn. Trong quá trì...

	9 KIỂM TRA
	9.1 Tổng quát - Công tác kiểm tra bởi người mua không giảm bớt trách nghiệm của nhà sản xuất về yêu cầu vật liệu theo tiêu chuẩn này.
	9.2 Chú ý - Nếu người mua cần kiểm tra, nhà sản xuất phải lưu ý người mua thời gian, địa điểm thí nghiệm ống phù hợp để người mua có thể gửi đại diện đến giám sát.
	9.3 Ra vào - Người giám sát bên mua phải có quyền ra vào nơi người sản xuất thực hiện thí nghiệm theo tiêu chuẩn này. Người sản xuất phải tạo điều kiện cho người giám sát sử dụng tất cả các thiết bị miễn phí để xác định ống có đạt yêu cầu của tiêu chu...

	10 CHỨNG NHẬN
	10.1 Nếu trong hợp đồng yêu cầu, chứng nhận của nhà sản xuất phải được gửi đến người mua chứng nhận rằng vật liệu đã đạt yêu cầu về sản xuất, thí nghiệm và kiểm tra theo tiêu chuẩn này. Nếu được yêu cầu, bản báo cáo thí nghiệm cũng được gửi đến. Mỗi l...

	11 ĐÁNH DẤU
	11.1 Đánh dấu ống - Với mỗi chiều dài tiêu chuẩn hay bất kỳ của ống theo tiêu chuẩn này nhà sản xuất phải ghi trên ống nhãn hiệu theo các yêu cầu dưới đây và có bước không lớn hơn 5 ft (1.5 m):
	11.1.1 Tên hay thương hiệu và mã hiệu của nhà sản xuất.
	11.1.2 Cỡ ống danh định.
	11.1.3 Phân loại vật liệu PVC nhỏ nhất (như liệt kê trong Bảng 1).
	11.1.4 Độ cứng ống thiết kế "PS 46 PVC Sewer Pipe" hay "PS 115 PVC Sewer Pipe".
	11.1.5 Tiêu chuẩn thiết kế: ASTM F 679.

	11.2 Đánh dấu phụ tựng - Phụ tùng phù hợp với tiêu chuẩn này được dán nhãn với các thông tin dưới đây:
	11.2.1 Tên hay thương hiệu và mã hiệu của nhà sản xuất.
	11.2.2 Cỡ ống danh định.
	11.2.3 Vật liệu thiết kế: "PVC".
	11.2.4 Tiêu chuẩn thiết kế: "ASTM F 679".


	12 VẬN CHUYỂN
	12.1 Tất cả ống và phụ tùng được đóng gói theo tiêu chuẩn vận chuyển thương mại, trừ những trường hợp đặc biệt.

	13 BẢO HIỂM CHẤT LƯỢNG
	13.1 Nếu ống được dán nhãn theo Tiêu chuẩn ASTM F 679, nhà sản xuất phải xác nhận rằng sản phẩm được sản xuất, kiểm tra, lấy mẫu, thí nghiệm căn cứ tiêu chuẩn và đảm bảo những yêu cầu nêu trong tiêu chuẩn này.


