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Tiéu chuan ky thuat

Thép can, thép cac bon, va thép hop kim, cho
coéng nghiép

AASHTO M102/M 102-06
ASTM A 668/A 668M-04

LOI NOI DAU

= Viéc dich 4n phdm nay sang tiéng Viét da dwoc Hiép hodi Quéc gia vé dwdng bo va van tai
Hoa ky (AASHTO) cap phép cho B& GTVT Viét Nam. Ban dich nay chwa duwgc AASHTO
kiém tra v& mrc dd chinh xac, phu hop hodc chip thuan théng qua. Ngwdi st dung ban
dich nay hiéu va déng y rang AASHTO sé& khong chiu trach nhiém vé bat ky chudn mic
hodc thiét hai truc tiép, gian tiép, ngau nhién, d&c thu phat sinh va phap ly kém theo, ké ca
trong hop ddng, trach nhiém phap ly, hodc sai sét dan sw (ké c& sw bat can hodc cac 16i
khac) lién quan t&i viéc st dung ban dich nay theo bat ctr cach ndo, du da dwoc khuyén
céo vé kha nang phéat sinh thiét hai hay khong.

= Khi st dung 4n pham dich nay néu cé bat ky nghi van hodc chwa ré rang nao thi can dbi
chiéu kiém tra lai so v&i ban tiéu chudn AASHTO gbc twong (ng bang tiéng Anh.
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Tiéu chuan ky thuat

Thép can, thép cac bon, va thép hop kim, cho
céng nghiép

AASHTO M102/M 102-06

ASTM A 668/A 668M-04

1 PHAM VI AP DUNG

1.1 Tiéu chudn ap dung ca cho thép chwa gia cong 1an thép cac bon gia cdng néng, thép
can hop kim dung trong cdng nghiép. Tiéu chudn ASTM cho thép can dung cho cac
(rng dung d&c biét nhuw ap suét binh chira, dwdng sét, may phat dién turbine, hé théng
banh rang, va cac thiét bj chiu nhiét dac biét khac.

1.2 Thép thanh cudn néng hoéc tdi ngudi khéng nam trong pham vi cia tiéu chuan nay.

1.3 Sau 16p thép cac bon va bay cép thép can hop kim dworc liét ké trong muc 7, bang nay
chi ra rng x& nhiét va tinh chéat co hoc cua vat liéu.

1.4 Viéc chirng nhan hay danh dau tién t6 H cho ngudn cung cap nguyén liéu cho thép
can chirng té da kiém tra do cirng.

1.5 Cung cap céac diéu khoan bd sung tao kha nang tw do Iwa chon, bao gém ca cac diéu
khodn trong ASTM A 788. Nhitng diéu khodn nay sé& dwoc ap dung theo yéu ciu cua
chd dau tw.

1.6 Phu luc A liét ké cac cap thép hién hanh thay thé twong rng véi cac cap thép khac
nhau trong ASTM A 235, A 237, va A 243.

1.7 Céc gia tri dwoc dé cap dén trong hé don vi Sl va hé don vij inch-pound mét cach doc
lap, trong pham vi van ban va bang biéu cua tiéu chuan hé don vj inch-pound dwoc dé
trong ngodc don. Gia tri d& cap dén trong 2 hé théng don vi khéng c6 sy chuyén ddi
chinh xac twong dwong; vi vay méi hé théng phai st dung doc lap véi cac hé théng
khac. Viéc két ndi gitra hai hé thdng don vi 1a khéng phu hop véi tiéu chuén nay.

2 TAI LIEU VIEN DAN

2.1 Tiéu chuédn AASHTO:
= T 244, Kiém tra tinh chat co hoc cla cac san phadm thép

2.2 Tiéu chudn ASTM:

= A 275/A 275M, Phwong phap thi nghiém xac dinh ham Iwgng tir tinh cua thép can.
= A 388/ A 388M, Thuc hanh kiém tra siéu am dbi véi thép can nang.
= A 788, Tiéu chuan ky thuat danh cho thép can, phan nhirng yéu cau chung.
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= E 381, Thi nghiém khac axit vi mé cho thanh dwéng kinh 16n, thanh dwéng kinh
nho, thép duc, thép can.

3 THUAT NGO

3.1 Thuat nglr trong muc A 788 cua tiéu chuan ASTM phu hop véi tiéu chuan nay.

3.2 Dinh nghia dbi véi cac thuat nglr déc biét cua tiéu chuén nay:

3.2.1 Thép céan hinh tru réng - thép can cé chiéu dai do theo phwong doc truc I&n hon
dwong kinh cda né sé& dwoc coi nhw thép can hinh tru réng thuéc pham vi cla tiéu
chuén nay, néu né dwoc kéo dai ra, hodc can theo cach twong tw nhw cach kéo 1
chiéc nhan, tire 1a duwoc kéo dai theo phwong truc tam.

3.2.2 Cén thép hinh nhan hodc hinh dia - thép can c6 chiéu dai do theo phwong doc truc
nhdé hon dwdng kinh ctia né hoac dwong kinh ngang truc chinh, thi dwoc xem nhw cé
hinh nhan hodc dia theo quan niém cua tiéu chuan nay.

4 THONG TIN DAT HANG

4.1 Vat liéu dung trong tiéu chuan nay phai phu hop véi nhirng yéu cau ciia ASTM A 788,
trong d6 cung cip thém nhirng théng tin chi dan, nhirng yéu cau khi san xuat, phuwong
phap kiém tra va kiém tra lai san pham, danh d4u, chirng nhan, phan tich sy bién dbi
san pham va nhirng yéu cau bd sung thém.

4.1.1 Né&u cé sy mau thuan gitra tiéu chuan nay véi ASTM A 788, thi phai tuan theo cac yéu
cau trong tiéu chuan nay.

4.2 Khi tiéu chuan nay dwoc ap dung cho viéc tham tra, hop ddng, hay hwéng dan, cha
dau tw phai cung cap cac théng tin sau:

4.2.1 Nhirng thoéng tin hwéng dan cia ASTM A 788;

4.2.2 Chép thép can yéu cau theo liét ké trong Bang 1;

4.2.3 Vi tri cac dién tich cla tai trong quan trong néu cac mau thi nghiém phu hop véi muc
7.1.4.5.

4.2.4 Viéc lwa chon nhw trong cac phan 5.4.2, 7.6.3, va 7.7; va

4.2.5 BAtky yéu cau bd sung phu hop nao.

5 VAT LIEU VA SAN XUAT

5.1 Viéc loai bé - Viéc loai bd hoan toan phai duwoc tién hanh véi tivng thanh thép can dé
tranh cho hé théng éng dan bi chia tach mét cach khéng phu hop.

5.2 Qua trinh can:
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5.2.1 Qua trinh can v@i viéc gia cong nhiét co hoc phai cang khit v&i hinh dang va kich c&
cang tét.
5.2.2 Cac yéu cau bd sung S2, S14, va S15 c6 thé duwgc chi diu tw chi rd dé dap rng sw
quan tdm vé loi ich clia viéc can thép.
53 X ly nhiét:
5.3.1 T4t ca thép can ngoai trr cAp A phai dwoc xr ly nhiét. Xem muc 7.
5.3.2 Khi lya chon cép thép, viéc chon thép x(r nhiét phai theo khuyén céo cta nha san
xuét, trir phi cAp thép do chi dau tw chi dinh.
6 THANH PHAN HOA HOC
6.1 Thép phai cé thanh phan héa hoc phu hop véi Bang 1:
Bang 1-Thanh phan héa hoc yéu cau
Ham lwong phan trdm I&n nhat
CapAdénF Cap G dén N
Nguyéntd vaAHdénFH  va GH dén NH
Mangan 1.35 -
Phébt pho 0.050 0.040
Lwu huynh 0.050 0.040
6.2 Viéc lwa chon thanh phan héa hoc phéai phai theo khuyén céo cta nha san xuét, tr
phi dwoc nha thau chi dinh.
6.3 Phéan tich nhiét:
6.3.1 Viéc phan tich nhiét phai dwoc thwe hién béi nha san xuét.
6.4 Phan tich sdn phdm - Viéc phan tich phai dwoc nha thau thuc hién phu hop véi nhirng
yéu ciu ctia ASTM A 788. Néu san xuat thép can bang cép thép tiéu chuan thi pham
vi bién thién cho phép clia cac thanh phan phai tuan theo ASTM A 788. Néu san xuét
thép can bang 1 cap thép khong tiéu chuén - thép ma khéng biét thanh phan hoéa hoc -
thi phai tién hanh viéc phan tich d& xac dinh thanh phan hoéa hoc cla thép dwoc cung
cép.
7 TiNH CHAT cO’ HOC
7.1 Céc yéu cau vé tinh chju kéo:
7.1.1 Vatliéu phai cé tinh chiu kéo thda man yéu cau cia Bang 2.
7.1.2 Phén loai c& - Céac kich thuwdc cla thép can tai thdi diém x& ly nhiét xac dinh theo

phan phan loai kich ¢&. (Xem Bang 2)
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7.1.2.1 Céac dang thép can - Cac bd phan cé dang cta thép can, hoac dwong kinh cac bd
phan thd, chiéu day clta thép can, nhirng phan cudi chwa gia céng, vong dém, mép
vanh ngoai, cb truc, tai thdi diém x( ly nhiét phai xac dinh theo phan phan loai kich c&.

7.1.2.2 Thép cén dang nhén hay dang 16 réng hinh tru - Viéc phan loai kich thwdc sé duoc
xac dinh theo chiéu day hoac chiéu réng ctia vach, khi ma nhirng kich thwdc nay nhé
hon dang thép can hoac cac bd phan can thd tai thdi diém xa ly nhiét.

Bang 2-Yéu cau vé tinh chiu kéo

Diém chay,
Cuwdng dd  Cuong dd chay Phan kéo dai Viéc thu hep
chiukéo  phanbu 0.2%, trong 50 mm Dién tich, D6 clring

C&, mm [in.] nho nhét nhé nhét nhé nhat  nhd nhét Brinell

Cép thép Lén hon  Khéng lén hon  MPa [psi] MPa [psi] % %

Thép cac bon
A (AH) (Khong xt ly nhiét - 510 [20] 324 [47000] - - - 183 max
414 [60000]
B (BH) (T6i hodc dinh dang, - 510 [20] 414 [60000] 207 [30000] 24 36 120-174
hodc dinh dang va t6i)
C (CH) (T6i hodc dinh dang, - 305[12] 455[66000] 227 [33000] 23 36 137-183
hoac dinh dang va toi) 305[12] 510[20] 455[66000] 227 [33000] 22 34 137-183
D (DH) (dinh dang, t6i, - 205 [8] 517 [75000] 259 [37500] 24 40 149-207
hodc dinh dang va toi) 205[8] 305[12] 517 [75000] 259 [37500] 22 35 149-207
305[12] 510[20] 517 [75000] 259 [37500] 20 32 149-207
510 [20] 517 [75000] 259 [37500] 19 30 149-207
E (EH) (T6i va dinh dang, - 205 [8] 586 [85000] 303 [44000] 25 40 174-217
hoac dinh dang va téi 2 1an) 205[8] 305[12] 572[83000] 296 [43000] 23 37 174-217
305[12] 510([20] 573[83000] 296 [43000] 22 35 174-217
F (FH) (Lam lanh va t6i, hodc - 100 [4] 621[90000] 379 [55000] 20 39 187-235
dinh dang, lam lanh va téi) 100[4] 180[7] 586 [85000] 345 [50000] 20 39 174-217
180 [7] 255[10] 586 [85000] 345 [50000] 19 37 174-217
255[10] 510 [20] 565 [85000] 331 [48000] 19 36 174-217
Thép hgp kim

G (GH) (Tdi hodc dinh dang, - 305[12] 552 [80000] 345 [50000] 24 40 163-207
hodc dinh dang va toi) 305[12] 510[20] 552 [80000] 345 [50000] 22 38 163-207
H (HH) (T6i hodc dinh dang, - 180 [7] 621[90000] 414 [60000] 22 44 187-235
180 [7] 255[10] 621 [90000] 400 [58000] 21 42 187-235
254[10] 508 [20] 620 [90000] 400 [58000] 18 40 187-235
J (JH) (Binh dang va ti, hoac - 180 [7] 655[95000] 483 [70000] 20 50 197-255
dinh dang, lam lanh va téi) 180[7] 255]10] 621 [90000] 448 [65000] 20 50 187-235
254[10] 508 [20] 620 [90000] 450 [65000] 18 48 207-255
K (KH) (Binh dang, lam lanh - 180 [7] 724 [105000] 552 [80000] 20 50 212-269
va toi) 180 [7] 255[10] 689 [100000] 517 [75000] 19 50 207-269
254[10] 508 [20] 690 [100000] 515 [75000] 18 48 207-269
L (LH) (Binh dang, lam lanh - 100 [4] 862 [125000] 724 [105000] 16 50 255-321
va toi) 100[4] 180[7] 793 [115000] 655 [95000] 16 45 235-302
180[7] 255 [10] 758 [110000] 586 [85000] 16 45 223-293
254[10] 508 [20] 760 [110000] 585 [85000] 14 40 223-293
M (MH) (Binh dang, lam lanh - 100 [4] 1000 [145000] 827 [120000] 15 45 293-352
va toi) 100[4] 180[7] 965 [140000] 793 [115000] 14 40 285-341
180[7] 255[10] 931[135000] 758 [110000] 13 40 269-331
254[10] 508 [20] 930 [135000] 758 [110000] 12 38 269-341
N (NH) (Binh dang, lam lanh - 100 [4] 1172 [170000] 965 [140000] 13 45 331-401
va toi) 100[4] 180[7] 1138 [165000] 931 [135000] 12 35 331-401
180[7] 255[10] 1103 [160000] 896 [130000] 11 35 321-388
254 [10] 508 [20] 1105 [160000] 905 [130000] 11 35 321-402

7.1.3  Sé luong céc thi nghiém - Trir phi chi dau tw yéu ciu thép can cung cap phai phu hop
v&i nhirng yéu cau cltia muc 7.3, sb lwgng cac thi nghiém xac dinh tinh chiu kéo phai
tuan theo nhirng yéu ciu sau:
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7.1.3.1

7.1.3.2

7.1.3.3

7.1.3.4

7.1.4

7.14.1

7.14.2

7.1.4.3

1.

2.

Tt ca cac clp thép can da xt ly nhiét 'ng v&i khéi lwong tirng bd phan may thd phai
nhé hon 2250kg[5000 Ib], méi thi thi nghiém phai thwe hién v&i tieng kich ¢& dac trung
cho tirng giai doan nung trong cong tac gia nhiét hay dinh hinh, hodc mdi thi thi
nghiém phai thyc hién véi tieng kich ¢ dac trwng cho tirng giai doan xt&r ly nhiét khi
dinh hinh hoac lam lanh dac trwng cho qua trinh t6i. V&i thép can chwa dwoc xt&r ly
nhiét (cp A) co khéi lwong nhé hon 2250 kg [5000 Ib], phai tién hanh 1 thi nghiém vé
rng X nhiét.

V&i tAt ca cac loai thép can co6 khéi lwong ctia bd phan thé 2250 kg [5000 Ib] hodc 16n
hon, phai tién hanh it nhat 1 thi nghiém véi tirng loai.

Vi tat ca clp thép can, phan thép can thd co khéi lwong I&n hon hodc bang 3200 kg
[7000 Ib], phai tién hanh 2 thi nghiém v&i cac dang thép can: hinh nhan, hinh dia, hodc
hinh ban nguyét; tirng dau mat cha 6 truc hay thép can hinh tru réng cé chiéu dai Ién
hon 2.0 m [80 in.] (da bao gdbm bd phan tién hanh thi nghiém), va khuyu 6ng hinh ban
nguyét. V&i 6 truc hay thép can hinh tru réng cé chiéu dai nhé hon hodc bang 2.0 m
[80 in.] (@4 bao gébm bd phan tién hanh thi nghiém), co thé tién hanh cac thi nghiém tai
1 dau hinh ban nguyét.

Qua trinh can nhiéu 1an ciing gidng nhw qua trinh nhw can 1 1an, thyc hién can toan
bd va sau khi x&r ly nhiét chia ra can tirng phan, sb lwong cac thi nghiém phai tién
hanh déu tuan theo cac muc 7.1.3.1, 7.1.3.2, va 7.1.3.3.

Sw kéo dai:

Phai kéo dai mot lwong dd Ién thép can dé 1y mau thi nghiém. Vi tri ctia cac mau thi
nghiém v&i cac loai thép can khac nhau duwoc thé hién nhw Hinh 1.

Puwong kinh danh dinh mép ngoai cac bd phan thd, chiéu day danh dinh cla thép can,
nhirng phan cudi chua gia céng, vong dém, mép vanh ngoai, cb truc, phai xac dinh
kich thwéc kéo dai déi véi mau thi nghiém; tuy nhién, viéc kéo dai trong cdng tac gia
nhiét, dinh hinh hay dinh hinh va t6i truc cé thé 1am ting I&n ban kinh tai d4u mut cla
truc, nhw thé hién & Hinh 1.

Déi voi cbng tac lam lanh khi can thép trong cac cép F, J, K, L, M, va N, viéc kéo dai
sé tao nén kich thuwéc chiéu dai day da dé dwong tam cla chiéu dai tiéu chuan (theo
phuwong doc truc mau thi nghiém), hodc truc (theo phwong tiép tuyén véi mau thi
nghiém) ctia mau thi nghiém kéo dwoc xac dinh nhw sau:

DPéi voi vat can dang tron dac, thanh duwong kinh 16n, thanh dwéng kinh nhd (Hinh
1(a)), lay gia tri nhd hon gitra: ban kinh gitra va tr ddu mat, 90mm [3% in.], hodc %
dwdng kinh.

Déi véi vat can dang mac cét chir nhat, thanh dwdng kich thwdc Ién, thanh kich thudc
nhd (Hinh 1(a)), 1ay Y4 chiéu day va chiéu réng tai ddu mat, va chon gia tri nhé hon
gira gia tri nay v&i 90 mm [3%2in.].

. Vi thép can hinh dia (Hinh 1(c)) (Kéo dai theo OD), chon gié tri nhé hon gitra: chiéu

day gitra va cach OD 90 mm [3c in.], hoac ¥ dwdng kinh.

. Vi thép can hinh dia (Hinh 1(c)) (Kéo dai theo chiéu rong hodc chiéu day), chon gia

tri nhé hon gitra: 90 mm [3%% in.] hodc ¥ chiéu day tor bat ky bé mat x& Iy nhiét ndo.
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5. V&i thep can hinh nhan (Hinh 1(d)) (Kéo dai theo chiéu rong), chon gia tri nhé hon
gilra chiéu day vach gilra va tv bé mat hinh nhan 90 mm [3c in.], hoac 'z chiéu day
vach.

6. V&i thep can hinh nhan (Hinh 1(d)), (Kéo dai theo OD), chon gia tri nh6 hon gitra:
chiéu rdéng gitra va cach OD 90 mm [3c in.], hoac 72 chiéu rong.

Phan kéo dai Thi nghiém tiép tuyén
Céc cép ‘ s
ABCD.EGH ‘ J%
Thi nghiém doc truc
Toi va dinhdang  Phan kéo dai Thi nghiém tiép tuyén
Céaccap
F,J,K, L, M, N

Thi nghiém doc truc

Lam lanh va toi

(a) Thép can dang tru va réto

Phan kéo dai ) )
Thi nghiém tiép tuyén
A Thi nghiém doc truc
(b) Thép can dang 16 rong
Phan kéo dai Phan kéo dai
—~ J

AN i
v &) W
Thi nghiém tiép tuyén _L/

(c) Thép can dana dia
Phan kéo dai — [ Phan kéo dai

Thi nghiém tiép tuyén

Thi nghiém tiép tuyén Thi nghiém tiép tuyén

(d) Thép can dang vanh dai

Hinh 1-Vi tri thi nghiém mau cla cac loai thép can khac nhau.
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7.1.4.4 Tai nhirng vi tri kéo dai, nha san xuét cé thé lwa chon gitra (1) dé trinh viéc can thém

7.1.4.5

7.1.5

7.1.6

7.1.7

7.2

7.2.1

7.2.2

7.2.3

san pham dac trwung cho mébi 16 hang; trong cong tac nay, nhitng san phdm can dac
trwng phai c6 clng qua trinh x& ly nhiét, c6 qua trinh can va gia cdng nhiét gibng
nhau, cé cung chiéu day danh dinh; hoac (2) tién hanh thi nghiém mau bang céac 16
khoan ngang hodc khoan xuyén tdm cé chiéu sau I&n hon ho&c bang chiéu sau nhé
nhat yéu cau trong muc 7.1.4.3.

Néu dwoc cht dau tw chinh chip thuan, thi nghiém mau cé thé tién hanh tai d6 sau (t)
phU hop véi khodng cach tr dién tich chiu tng suat I&n t&i gan bé mat x& ly nhiét va it
nhét 2 1an khodng cach nay (2t) tir bat cir bé mét thtr 2 nao. Tuy nhién chiéu sau kiém
tra sé khéng dwoc gan hon 19 mm [ % in.] t¢i bé mat dwoc x&r ly nhiét va 38 mm [1%
in.] t&i bé mat x&r ly nhiét thir 2. Ban tém tat vé vi tri cla cac thi nghiém tién hanh thém
phai dwoc chi dau tw phé duyét khi tién hanh thi nghiém.

Thi nghiém phai tién hanh sau cong doan xt ly nhiét cudi cung ctia qua trinh can mai
dwoc chap thuan.

Mau thi nghiém phai dat song song v&i truc cla thiét bj can, hwéng ma vat liéu bj chi
yéu bj kéo dai ra, ngoai trir thép can dang nhan, dang 16 bi dan ra khi can va dang dia
phai thi nghiém theo phwong tiép tuyén vé&i mau.

Phai xac dinh diém chay véi thép cac bon cip A dén F, va cuwong dd chay véi thép
hop kim cdp G dén N. V&i thép cac bon khdéng dat diém chay, phai ghi lai cwéng d6
chay v&i phan bu 0.2%.

Kiém tra dé ctrng-thi nghiém Brinell kiém tra do clrng sé dwoc thwe hién sau khi xtr ly
nhiét (trtv cap thép can loai A) v&i mbi san pham thép can thé c6 khéi lwong dwéi 3200
kg [7000 Ib], v&i mbi san pham thép can nhiéu Ian phu hop véi quy dinh ciia muc
7.1.3.4 va c6 khdi lwong duwdi 3200 kg [7000 Ib]. V&i nhivng trwérng hop ngoai 1€, xem
cac muc 7.1.3.3va 7.2.3.

Gia tri s6 doc dd cirng trung binh trén mdi s&n pham thép can phai nam trong pham vi
gi&i han do clrng néu trong Bang 2. Bién thién dd cirng cho phép cta bat ky san pham
thép can nao cé khdi lwong I&n hon 110 kg [250 Ib] phai khéng dwoc vwot qua 30 HB
v&i cap thép tir A dén E, 40 HB v&i cap thép tir F dén J, va 50 HB véi cp thép tir K
den N.

Phai tién hanh it nhat 2 thi nghiém kiém tra d& cing trén mdéi mat phang thép can
dang dia, nhan, dang 16 hinh tru c6 khdi lwong trén 110 kg [250 Ib] 1an can vi tri gira
ban kinh va bé phan hinh ban nguyét, vi du tai vi tri 3:00 va 9:00 trén 1 mat va 6:00 va
12:00 trén bé mat dbi dién. V&i thép can dang hinh khéi cé khdi lwong trén 110 kg
[250 Ib], phai tién hanh it nhat 4 thi nghiém, 2 thi nghiém trén chu vi, 2 thi nghiém tai
cudi bd phan hinh ban nguyét.

Vé&i thép can co khdi lwgng nhd hon hodc bang 110 kg [250 Ib], thi nghiém Brinell phai
duoc tién hanh dwdi dang thi nghiém pha hoai mau dac trwng cho qua trinh nung
néng hodac viéc nung néng trong tirng coéng doan x& ly nhiét, hoac trong nhirng trwdng
hop khéng xt ly nhiét (cAp A), trén vat thi nghiém dac trung cho tirng cdng doan x ly
nhiét. K&t qua phai phu hop v&i nhirtng yéu cau néu trong Bang 2. Néu chi dau tw yéu
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7.3

cau tién hanh thi nghiém Brinell cho tirng loai thép can thi phai st dung céc yéu cau
bd sung néu lén trong muc S11.

Néu chl dau tw yéu cau chét ché, don vi can thép co thé cung cép riéng 1& thong tin
co ban vé cac thi nghiém kiém tra d& cirng. Néu diéu nay duoc thue hién thi cap thép
phai dwoc phan biét bang bién phap chirng nhan va danh dau véi cac hau t6 “H”, nhw
la, “AH,” “BH,” “CH,” v.v...

8.1

8.2

XU LY NHIET LAI

Khi da tién hanh kiém tra thép can da x& ly nhiét, va két qua cac thi nghiém co hoc
cta bat ky 16 hang kiém tra nao khéng phu hop véi nhirng yéu ciu dat ra thi don vj
san xuat c6 thé xi Iy nhiét lai khéng qua 3 1an va kiém tra lai theo cac yéu cau cla
muc 7. X& ly nhiét lai dwoc xem 1a qua trinh bd sung lai cho day da chat Auxtenit. Viéc
t6i lai nhiéu 1an khéng bi ngan cAm bé&i yéu cau nay.

Khi kiém tra thép can khéng x& Iy nhiét (cAp A), va két qua cac thi nghiém co hoc
khéng phu hop véi nhitng yéu cau dét ra, thi nha san xuét cé thé t6i, dinh hinh hoadc
dinh hinh va t6i mét hoac nhiéu lan, nhwng khéng qua 3 1an, va kiém tra lai theo cac
yéu cau néu trong muc 7. Tinh chiu kéo phai phu hop v&i nhirtng yéu cau cta cép thép
can twong rng (cap A).

9.1

KIEM TRA, LOAI BO, VA CHI’'NG NHAN

Viéc kiém tra dwoc tién hanh thuan loi la tai co s& san xuét, viéc loai bd, chirng nhan
san pham thép can phai phu hop véi ASTM 788.

10

10.1

10.2

10.3

10.4

DANH DAU SAN PHAM

Viéc danh dau phai tuan theo cac yéu cau trong ASTM 788 va cac yéu cau bd sung
nhw sau:

Mbi san pham thép cac cé khéi lwong trén 110 kg [250 Ib] phai dan tem ghi rd tén co
s& san xuat hodc tén thwong mai ciia nha san xuét, sd sé-ri cia nha san xuét, cac
thong sb dac trwng ky thuat, theo sau la chir sd cép thép va tiéu chuan twong ng,
néu ap dung duoc.

Mbi san pham thép cac co6 khdi lwgng nhd hon hodc bang 110 kg [250 Ib], chd dau tw
c6 thé chi dinh loai va vi tri ctia cac ky hiéu dic treng.

Loai tem st dung phai dan bao quanh san phdm hodc c6 dang chdm khac chim vao
san pham véi dwong kinh téi thiéu 0.79 mm [ 1/32in.].

11

111

CAC TU KHOA

Thép can hop kim; thép can cac bon; trng dung trong céng nghiép; sw phan loai trng
X nhiét; s phan loai cwong do.

10
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YEU CAU BO SUNG

Mot hodc nhiéu hon cac yéu cau bd sung dwdi day chi dwoc ap dung theo yéu cau
clia chi dau tw trong khi kiem duyét, hgp dong, hoac hwéng dan. Chi tiet cua nhirng
dieu khoan bo sung nay sé trén co sé thda thuan gilra nha san xuat va cha dau tw.

S1 THANH PHAN HOA HOC

S1.1 Nha cung cép phai dwoc sw ddng thuan vé cap thép ma anh ta duw dinh st dung va
dat dwoc théa thuan véi chi dau tw vé pham vi cac nguyén td xac dinh trong thanh
phan héa hoc.

S2 CONG NGHE CAN THEP PAC BIET

S2.1 Céng nghé can thép dac biét doi hdi phai lam cho dong kim loai trong sudt qua trinh
gia céng nhiét chay theo huwéng chdng lai sw tén tai ('ng suét dw trong qua trinh khai
thac. Viéc kiém tra dong thép can phai dwoc thuc hién bang thi nghiém khac axit vi
mé clia bd mau thép can phu hop véi ASTM E 381.

S3 S QUAY VA KHOAN THO

S3.1 Vi tri clia bat ky sy quay va khoan thd nao trong day chuyén san xuét.

S4 THANH PHAN CAC BON KHI HAN

S4.1  Vé&i thép can dung dé han, tham lwong cac bon (khi phan tich s&n phdm) khéng vuot
qua ham lwong Ién nhat 14 0.35%.

S5 THi NGHIEM UON

S5.1  Vat thi nghiém phai chiu dwoc udn trong phong cho dén 180° ma khéng bi nirt phia
ngoai bd phan udn va bén trong theo phuong dwéorng kinh 40 mm [1%4in.] ctia bod nay.

S6 THi NGHIEM TU TiNH

S6.1 Thép can sé dwoc kiém tra do tir tinh phu hop véi ASTM A 275/A 388M, ban cap nhat
nhét.

S7 THi NGHIEM SIEU AM

S7.1  Thép can sé duoc kiém tra siéu am phu hop véi ASTM A 388/A 388M, ban cap nhat
nhét.

S8 XU LY CHAN KHONG

S8.1  Phai tién hanh khr hoi doc trong chan khéng.

11
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S9 NHO’NG YEU CAU VE TiNH CHIU KEO

S9.1  Khi kich c& I&n hon kich c& cho phép trong Bang 2, gia tri dac trwng cho tinh chju kéo
cling giam theo.

S9.2  Cob thé yéu cau cwdng dd chdy Ién hon nhivng gia tri néu trong Bang 2 trong qua trinh
lam lanh va téi thép.

S10 XU LY NHIET

S10.1 Quy dinh gia tri nhd nhat cda nhiét d6 téi thép.

S11  NHONG THi NGHIEM BO SUNG

S11.1 Cé thé yéu cau nhirng thi nghiém bd sung cho muc 7.

S12  QUA TRINH CAN

S12.1 Qua trinh can cé thé dwoc don vi san xuat dé trinh trwdc cho chi dau tw phé duyét.

S13  TOM LUQC QUA TRINH CAN THO

S13.1 Ban vé qua trinh can thd phai dwoc don vi san xuét dé trinh cho chi dau tw phé duyét
trwdc khi can. Ban vé nay phai thé hién duoc ca, trinh tw dién bién cla phwong an xu
ly nhiét, bao gébm ca céng tac khoan, néu cé, va vi tri clia cac danh sach thi nghiém co
hoc can thiét.

S14  BAN VE CAN THEP THO

S14.1 M6t ban vé hay so hoa cla viéc can thép thé dé xuét phai dwoc cung cap béi ngudi

san xuat d& phé chuan trwdc khi can thép. Ban vé hay so hoa nay cling phai chi ra
dwdng mirc xt&r ly nhiét dé xuat bao gom ca 16 khoan, néu c6, va vi tri can cac phiéu thi
nghiém tinh chat co' ly.

12
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PHU LUC

(Nhirng théng tin khéng cé tinh chat bat budc)

X1. SO SANH VIEC THAY THE TIEU CHUAN ASTM A 235, A 237, VA A 243 BANG
TIEU CHUAN AASHTO M 102.

X1.1  Xem phan so sanh tiéu chuan trong Bang X1.1.

Bang X1.1-So sanh tiéu chuan ky thuat

Tiéu chuan ASTM, M 102,
va clp thép va clp thép
A 235, A
A 235, C
A 235, C1
A 235, E
A 235, F
A 235, F1
A 235, G
A 237, A
A 237,B
A 237,C
A 237,C1
A 237,
A 237,
A 237,
A 237,
A 237,
A 243,
A 243,
A 243, C1
A 243, E
A 243, F
A 243, F1
A 243, G
A 243, H
A 243, |
A 243, ]
A 243, K
A 243, L
A 243, M
A 243, N
A 243, O

O>ITOTMO
ZIrX«eIT O@mMmmMmI OO@m>»Zr X« T 1 OQmMmmMmiI OO ®>

X2.  CAP THEP SU’ DUNG TRONG A 668/A 668M

X2.1  Xem thanh phan héa hoc va chi dan vé cép thép Ian lwot trong cac bang X2.1 va X2.2.

13
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BANG X2.1-Thanh phan héa hoc (Ham lwong phan tram I&n nhat vé khéi lwong)

Thanh phén Loai X12 Loai X2°  LoaiX3°  LoaiX4°  Loai X5° Loai X6'
Cac bon 0.30 0.45 0.40 0.45 0.45 0.40
Mangan 0.90 0.90 0.85 1.10 0.90 0.90
Phét pho 0.04 0.04 0.025 0.025 0.025 0.015
Lwu huynh 0.04 0.04 0.025 0.025 0.025 0.015
Silicon 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35
Niken - - 3.75 - 2.00 2.50
Crém - - - 1.10 1.00 1.25
Molypden - - - 0.25 0.30 0.60
Vanadi - - - - - 0.20
& Loai X1 twong dwong v&i SAE 1030.
®  Loai X2 twong duong véi SAE 1045.
¢ Loai X3 twong dwong v&i SAE 4840.
d Loai X4 twong dwong v&i SAE 6145.
€ Loai X5 twong dwong véi SAE 4535.
f Khong c6 SAEtwong dwong véi loai X6.
BANG X2.2-Hwéng dan vé cap thép
Cép thép Do cirng Brinell  Loai ap dung
Thép Cacbon

A 183 max X1

B 120-174 X1

C 137-183 X1,X2

D 149-207 X1,X2

E 174-217 X2

F 187-235 X2

Thép hop kim

G 163-207 X3,X4

H 187-235 X3,X4

J 197-255 X3,X4,X5

K 212-269 X3,X5

L 255-321 X4,X5

M 293-352 X5,X6

N 331-401 X6

14
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	7.1.4.5 Nếu được chủ đầu tư chính chấp thuận, thí nghiệm mẫu có thể tiến hành tại độ sâu (t) phù hợp với khoảng cách từ diện tích chịu ứng suất lớn tới gần bề mặt xử lý nhiệt và ít nhất 2 lần khoảng cách này (2t) từ bất cứ bề mặt thứ 2 nào. Tuy nhiên ...

	7.1.5 Thí nghiệm phải tiến hành sau công đoạn xử lý nhiệt cuối cùng của quá trình cán mới được chấp thuận.
	7.1.6 Mẫu thí nghiệm phải đặt song song với trục của thiết bị cán, hướng mà vật liệu bị chủ yếu bị kéo dài ra, ngoại trừ thép cán dạng nhẫn, dạng lỗ bị dãn ra khi cán và dạng đĩa phải thí nghiệm theo phương tiếp tuyến với mẫu.
	7.1.7 Phải xác định điểm chảy với thép các bon cấp A đến F, và cường độ chảy với thép hợp kim cấp G đến N. Với thép các bon không đạt điểm chảy, phải ghi lại cường độ chảy với phần bù 0.2%.

	7.2 Kiểm tra độ cứng-thí nghiệm Brinell kiểm tra độ cứng sẽ được thực hiện sau khi xử lý nhiệt (trừ cấp thép cán loại A) với mỗi sản phẩm thép cán thô có khối lượng dưới 3200 kg [7000 lb], với mỗi sản phẩm thép cán nhiều lần phù hợp với quy định của m...
	7.2.1 Giá trị số đọc độ cứng trung bình trên mỗi sản phẩm thép cán phải nằm trong phạm vi giới hạn độ cứng nêu trong Bảng 2. Biến thiên độ cứng cho phép của bất kỳ sản phẩm thép cán nào có khối lượng lớn hơn 110 kg [250 lb] phải không được vượt quá 30...
	7.2.2 Phải tiến hành ít nhất 2 thí nghiệm kiểm tra độ cứng trên mỗi mặt phẳng thép cán dạng đĩa, nhẫn, dạng lỗ hình trụ có khối lượng trên 110 kg [250 lb] lân cận vị trí giữa bán kính và bộ phận hình bán nguyệt, ví dụ tại vị trí 3:00 và 9:00 trên 1 mặ...
	7.2.3 Với thép cán có khối lượng nhỏ hơn hoặc bằng 110 kg [250 lb], thí nghiệm Brinell phải được tiến hành dưới dạng thí nghiệm phá hoại mẫu đặc trưng cho quá trình nung nóng hoặc việc nung nóng trong từng công đoạn xử lý nhiệt, hoặc trong những trườn...

	7.3 Nếu chủ đầu tư yêu cầu chặt chẽ, đơn vị cán thép có thể cung cấp riêng lẻ thông tin cơ bản về các thí nghiệm kiểm tra độ cứng. Nếu điều này được thực hiện thì cấp thép phải được phân biệt bằng biện pháp chứng nhận và đánh dấu với các hậu tố “H”, n...

	8 XỬ LÝ NHIỆT LẠI
	8.1 Khi đã tiến hành kiểm tra thép cán đã xử lý nhiệt, và kết quả các thí nghiệm cơ học của bất kỳ lô hàng kiểm tra nào không phù hợp với những yêu cầu đặt ra thì đơn vị sản xuất có thể xử lý nhiệt lại không quá 3 lần và kiểm tra lại theo các yêu cầu ...
	8.2 Khi kiểm tra thép cán không xử lý nhiệt (cấp A), và kết quả các thí nghiệm cơ học không phù hợp với những yêu cầu đặt ra, thì nhà sản xuất có thể tôi, định hình hoặc định hình và tôi một hoặc nhiều lần, nhưng không quá 3 lần, và kiểm tra lại theo ...

	9 KIỂM TRA, LOẠI BỎ, VÀ CHỨNG NHẬN
	9.1 Việc kiểm tra được tiến hành thuận lợi là tại cơ sở sản xuất, việc loại bỏ, chứng nhận sản phẩm thép cán phải phù hợp với ASTM 788.

	10 ĐÁNH DẪU SẢN PHẨM
	10.1 Việc đánh dấu phải tuân theo các yêu cầu trong ASTM 788 và các yêu cầu bổ sung như sau:
	10.2 Mỗi sản phẩm thép các có khối lượng trên 110 kg [250 lb] phải dán tem ghi rõ tên cơ sở sản xuất hoặc tên thương mại của nhà sản xuất, số sê-ri của nhà sản xuất, các thông số đặc trưng kỹ thuật, theo sau là chữ số cấp thép và tiêu chuẩn tương ứng,...
	10.3 Mỗi sản phẩm thép các có khối lượng nhỏ hơn hoặc bằng 110 kg [250 lb], chủ đầu tư có thể chỉ định loại và vị trí của các ký hiệu đặc trưng.
	10.4 Loại tem sử dụng phải dán bao quanh sản phẩm hoặc có dạng chấm khắc chìm vào sản phẩm với đường kính tối thiểu 0.79 mm [ 1/32 in.].

	11 CÁC TỪ KHÓA
	11.1 Thép cán hợp kim; thép cán các bon; ứng dụng trong công nghiệp; sự phân loại ứng xử nhiệt; sự phân loại cường độ.

	S1 THÀNH PHẦN HÓA HỌC
	S1.1 Nhà cung cấp phải được sự đồng thuận về cấp thép mà anh ta dự định sử dụng và đạt được thỏa thuận với chủ đầu tư về phạm vi các nguyên tố xác định trong thành phần hóa học.

	S2 CÔNG NGHỆ CÁN THÉP ĐẶC BIỆT
	S2.1 Công nghệ cán thép đặc biệt đòi hỏi phải làm cho dòng kim loại trong suốt quá trình gia công nhiệt chảy theo hướng chống lại sự tồn tại ứng suất dư trong quá trình khai thác. Việc kiểm tra dòng thép cán phải được thực hiện bằng thí nghiệm khắc ax...

	S3 SỰ QUAY VÀ KHOAN THÔ
	S3.1 Vị trí của bất kỳ sự quay và khoan thô nào trong dây chuyền sản xuất.

	S4 THÀNH PHẦN CÁC BON KHI HÀN
	S4.1 Với thép cán dùng để hàn, thàm lượng các bon (khi phân tich sản phẩm) không vượt quá hàm lượng lớn nhất là 0.35%.

	S5 THÍ NGHIỆM UỐN
	S5.1 Vật thí nghiệm phải chịu được uốn trong phòng cho đến 180o mà không bị nứt phía ngoài bộ phận uốn và bên trong theo phương đường kính 40 mm [1½in.] của bộ này.

	S6 THÍ NGHIỆM TỪ TÍNH
	S6.1 Thép cán sẽ được kiểm tra độ từ tính phù hợp với ASTM A 275/A 388M, bản cập nhật nhất.

	S7 THÍ NGHIỆM SIÊU ÂM
	S7.1 Thép cán sẽ được kiểm tra siêu âm phù hợp với ASTM A 388/A 388M, bản cập nhật nhất.

	S8 XỬ LÝ CHÂN KHÔNG
	S8.1 Phải tiến hành khử hơi độc trong chân không.

	S9  NHỮNG YÊU CẦU VỀ TÍNH CHỊU KÉO
	S9.1 Khi kích cỡ lớn hơn kích cỡ cho phép trong Bảng 2, giá trị đặc trưng cho tính chịu kéo cũng giảm theo.
	S9.2 Có thể yêu cầu cường độ chảy lớn hơn những giá trị nêu trong Bảng 2 trong quá trình làm lạnh và tôi thép.

	S10 XỬ LÝ NHIỆT
	S10.1 Quy định giá trị nhỏ nhất của nhiệt độ tôi thép.

	S11 NHỮNG THÍ NGHIỆM BỔ SUNG
	S11.1 Có thể yêu cầu những thí nghiệm bổ sung cho mục 7.

	S12 QUÁ TRÌNH CÁN
	S12.1 Quá trình cán có thể được đơn vị sản xuất đệ trình trước cho chủ đầu tư phê duyệt.

	S13 TÓM LƯỢC QUÁ TRÌNH CÁN THÔ
	S13.1 Bản vẽ quá trình cán thô phải được đơn vị sản xuất đệ trình cho chủ đầu tư phê duyệt trước khi cán. Bản vẽ này phải thể hiện được cả, trình tự diễn biến của phương án xử lý nhiệt, bao gồm cả công tác khoan, nếu có, và vị trí của các danh sách th...

	S14 BẢN VẼ CÁN THÉP THÔ
	S14.1 Một bản vẽ hay sơ hoạ của việc cán thép thô đề xuất phải được cung cấp bởi người sản xuất để phê chuẩn trước khi cán thép. Bản vẽ hay sơ hoạ này cũng phải chỉ ra đường mức xử lý nhiệt đề xuất bao gồm cả lỗ khoan, nếu có, và vị trí cần các phiếu ...

	X1. SO SÁNH VIỆC THAY THẾ TIÊU CHUẨN ASTM A 235, A 237, VÀ A 243 BẰNG TIÊU CHUẨN AASHTO M 102.
	X1.1 Xem phần so sánh tiêu chuẩn trong Bảng X1.1.

	X2. CẤP THÉP SỬ DỤNG TRONG A 668/A 668M
	X2.1 Xem thành phần hóa học và chỉ dẫn về cấp thép lần lượt trong các bảng X2.1 và X2.2.


