AASHTO M103 TCVN XXXX:XX

Tiéu chuan ky thuat

San pham duc bang thép cac bon dung trong
trng dung thong thwéong

AASHTO M 103M/M 103-06
ASTM A 27/A 27M-05

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 Bo6 GTVT Viét Nam. Ban dich nay chwa dwgc 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 khang.

= 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

San pham duc bang thép cac bon dung trong
trng dung thong thwong

AASHTO M 103M/M 103-06

ASTM A 27/A 27M-05

1. PHAM VI AP DUNG

1.1  Tiéu chuan ky thuat nay quy dinh cac yéu cau lién quan dén san phdm duc bang thép

cac bon dung trong (rng dung théng thudng cé cuworng dd chiu kéo nhd nhat yéu cau 1én
toi 485 MPa.
Chu t[n'c,h 1 - Cac mac thép quy dinh trong tiéu chuan nay dai dién cho vat liéu phu
hop dé lap ghép v&i cac san pham duc bang thép khac hoac v&i phan thép ren bang
phwong phap han ndng chay. Luwu y, khong phai cac mac thep déeu cd cung kha nang
han hodc cé cung ky thuat han trén tat ca cac san pham duc. Ngwédi mua phai quy dinh
ky thuat han phu hgp véi kha nang ctia minh.

1.2 Tiéu chuan nay quy dinh moét s mac thép va hai loai s&n phdm duc sau. Mac va loai
thép dworc lay theo quy dinh clia ngudi mua.

1.2.1  Méc N-1 - Chi phan tich thanh phan hoéa hoc.

1.2.2  MAc N-2 - Chi nhiét luyén, khdng thi nghiém tinh chat co hoc.

1.2.3 MAc U-415-205 [60-30] - Chi thi nghiém tinh chat co hoc, khéng nhiét luyén.

1.2.4 Méac 415-205 [60-30], 450-240 [65-35], 485-250 [70-36], va 485-275 [70-40] - Thi
nghiém tinh chét co hoc va nhiét luyén.

1.2.5 San pham thép duc Loai 1 va Loai 2 14y theo quy dinh & Muc 9.2.

1.3 Tiéu chuén nay ap dung cho ca don vi SI (M 103M) va don vi inch-pound (M 103). Pon
vi Sl va don vi inch-pound khéng nhét thiét phai twong dwong. Bon vi inch-pound dat
trong ngoac la dé chord rang, cac gia tri d6 ap dung khi vat liéu tuan theo quy dinh cua
M 103.

2 TAI LIEU VIEN DAN

2.1 Tiéu chuédn AASHTO:

» T 244, Thi nghiém co hoc cac san pham thép

2.2 Tiéu chudn ASTM:

A 732/A 732M, San pham duc bang thép cac bon va hop kim thap, ding trong trng dung
théng thwong va hop kim cb ban cé cwong dé cao & nhiét dd cao
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= A 781/A 781M, Céac yéu cau chung ctia san pham duc bang thép va hop kim, dung trong

rng dung cong nghiép thong thwdng

3 PIEU KIEN CHUNG KHI CHUYEN GIAO

3.1 Vat lieu san xuét theo tiéu chudn nay phai phu hop véi cac yéu cau cua Tiéu chudn
ASTM A 781/A 781M va ca cac yéu cau bd sung dwoc quy dinh trong hop ddng mua
ban. Néu vat lieu khéng dat cac yéu cau chung cta Tiéu chudn ASTM A 781/A 781M thi
coi nhw 1a khéng dat cac yéu cau chung cla tiéu chuén nay. Trong trwéng hop cé mau
thuan gitra quy dinh cla tiéu chuan nay véi quy dinh cta Tiéu chudn ASTM A 781/A
781M, ap dung quy dinh cua tiéu chuén nay.

4 YEU CAU THONG TIN

4.1 Yéu cau vat liéu trong tiéu chuan nay bao gébm cac thong tin can thiét sau.

4.1.1 S6lwong;

4.1.2 Tiéu chuan, mac (Muc 1.2), va loai (Muc 9.2);

4.1.3 M6 ta sadn phadm duc bang sbé hiéu hoac ky hiéu;

4.1.4 Céac quy dinh cla tiéu chuan; va

4.1.5 Céc yéu ciu bd sung can thiét, gém tiéu chuan nghiém thu.

5 BIEN PHAP NHIET LUYEN

51  TAt ca san pham dlc c6 Mac N-2, 415-205 [60-30], 450-240 [65-35], 485-250 [70-36],
va 485-275 [70-40] phai dwoc nhiét luyén bang phwong phap 4, thwong héa, thwong
héa va t6i, hodc lam ngudi va téi. Trir khi co quy dinh khac trong hop ddng, néu khdng
nha san xuét cé thé lwa chon nhiét luyén sadn phdm duc bang bat ky phwong phap nao
hodc phdi hop gitra cac phwong phap nhiét luyén.

5.1.1 Nhiét luyén dwoc thwe hién sau khi sdn phdm duc dwoc lam ngudi tir nhiét do rét xudng
khoang nhiét d6 tao hinh.

5.2 Nhiét d& 16 nung dé nhiét luyén phai diéu chinh dwoc bang héa ké.

6 THANH PHAN HOA HOC

6.1 Thép phai cé thanh phan héa hoc phu hop véi cac yéu cau quy dinh & Bang 1. Sai sb

phan tich s&n phdm phai phu hop véi Sai sé phan tich san phdm trong Tiéu chuan
ASTM A 781/A 781M. Néu nguw®i mua quan tdm dén ham lwong thanh phan hoéa hoc
cla chéat con dw, xem Muc S54.
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Bang 1 - C4c y&u cau vé thanh phan héa hoc
Thanh phan, %

Mac (S6 UNS)? bcacb Magié, | Silicon, | Luu huynh, | Phét pho,

on, Max Max Max Max
Max

Mac N-1(302500) 0.25 0.75 | 0.08 0.06 0.05

Mac N-2(J03500) 0.35 0.60 | 0.08 0.06 0.05

Mac  U-415-205  [60-30]

1103500) 0.25 0.75 | 0.08 0.06 0.05

Mac 415-205 [60-30] (J03000) | 0.30 0.60 | 0.08 0.06 0.05

Mac 450-240 [65-35] (JO3001) |  0.30 070 | 0.08 0.06 0.05

Mac 485-250 [70-36] (J03501) | 0.35 0.70 | 0.08 0.06 0.05

Mac 485-275 [70-40] (J02501) |  0.25 120 | 0.08 0.06 0.05

a | oai 1 va Loai 2 dwoc bd sung vao ky hiéu mac thép (xem Muc 9.2).

b \&i méi lwong cac bon gidm 0.01% dwdi yéu ciu I&n nhéat quy dinh, dwoc phép tdng 0.04%
magié trén yéu cau Ién nhat quy dinh dé dat ham lwong I&n nhét 14 1.4% véi Mac 485-275 [70-
40] va 1.00% v&i cac mac khac.

7 TiNH CHAT CHIU KEO

7.1 Thuwe hién 1 thi nghiém kéo cho 1 Ian nhiét luyén va cac tinh chat co hoc dwoc xac dinh
phai phu hop véi cac yéu cau quy dinh & Bang 2 (trir Mac N-1 va N-2). Thi nghiém kéo
dwoc thwe hién theo quy dinh ca Tiéu chuin T 244.

Bang 2 - C4c yéu cau vé tinh chat chiu kéo

Cuongdd | Gidihan rﬁgukgg 4| Bo suy giam
Mac chiu kéo, Min, | chay, Min, [2-in.] dién tich,
MPa [Kksi] MPa [ksi] Min (;/o’b Min, %
Mac U-415-205 [60-30] 415 [60] 205 [30] 22 30
Méc 415-205 [60-30] 415 [60] 205 [30] 24 35
Mac 450-240 [65-35] 450 [65] 240 [35] 24 35
Méc 485-250 [70-36] 485 [70] 250 [36] 22 30
Mac 485-275 [70-40] 485 [70] 275 [40] 22 30

a |oai 1 va Loai 2 dwoc bd sung vao ky hiéu mac thép (xem Muc 9.2).

b Khi dung thanh kim loai ICI d& thi nghiém kéo theo quy dinh cua tiéu chuén nay, chiéu dai
mau trén dwong kinh mét cét suy giam la 4:1.

¢ Néu cé sw théng nhét gitra ngwdi mua va nha san xuét, cé thé str dung Mac 485-275 [70-40]
néu né dat cac yéu cau ctia Méac 485-250 [70-36].

7.2 Thanh vat liéu thi nghiém duwoc ché tao trong khuén duc gibng véi Hinh 1cta Tiéu
chudn ASTM A 781 va c6 cung qua trinh nhiét luyén giébng vé&i san phdm ddc ma né dai
dién.

7.3 Thanh vat liéu thi nghiém cé thé duwoc cét tir san phdm duc da nhiét luyén (néu quy
dinh) ho&c dwoc duc cung véi sédn pham duc theo lya chon ctia nha san xuét.

7.4 Thanh vat liéu dwoc dung dé lay mau thi nghiém phai dwoc nhiét luyén trong 16 twong
tw nhw khi ché tao san phdm duc ma né dai dién. Néu nguwdi mua cé quy dinh, thanh
vat liéu thi nghiém phai dwoc nhiét luyén cung véi san phdm duc.

5
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7.5

7.6

7.7

MA&u thi nghiém dwoc gia cdng tao hinh ¢é kich thwéc nhw thé hién & Hinh 4 cta Tiéu
chuan T 244 dé cé thé gitr dwoc bang may thi nghiém kéo. Nén ding mau cé kiéu dau
loai tron trong thi nghiém tiéu chuan nhw thé hién & Hinh 5 cta Tiéu chuan T 244.

Néu bat ky mau thi nghiém nado gia céng khéng chinh xac hoac cé khuyét tat trong quéa
trinh gia cong hodc thi nghiém, cé thé bd qua va thay thé bang mau khac cé cung qua
trinh nhiét luyén.

Néu ap dung tiéu chuan nay cho san phadm duc chinh xac, lAy mau va chuén bj theo
quy dinh ctia Muc S3.2 cta Tiéu chudn ASTM A 732/A732M. Mau phai dwoc nhiét
luyén theo quy dinh cia Muc 7.4.

8.1

THi NGHIEM LAI

Néu két qua thi nghiém co hoc cuia béat ky 16 hang, san phdm duc khéng phu hop voi
cac yéu cau quy dinh, cho phép thi nghiém lai nhw chi dan trong Tiéu chudn T 244.
Theo lwa chon clia nha san xuét, san phadm duc c6 thé dwoc nhiét luyén lai. Néu san
phadm duc dwoc nhiét luyén lai, chung co thé khéng c6 ham lwong austenite hon 3 1an
néu khéng duoc s déng y clia ngudi mua. Thi nghiém sau khi nhiét luyén lai véi du sé
mau dwoc lay tir cac vi tri phi hop véi tiéu chudn hodc véi yéu cau.

9.1

9.2

GIA CONG VA NHIET LUYEN LAl

Tét ca cac mdi han phai dwoc kiém tra va phai co cung chat lwong tiéu chuan gibng voi
san pham duc.

Néu cé yéu ciu nhiét luyén trwdc khi han, Loai 1 phai dwoc quy dinh cing véi mac, va
cac mdi han dwoc nhiét luyén phai dwoc quy dinh. Néu khéng quy dinh nhiét luyén
trwwde khi han, Loai 2 phai dwgc quy dinh cung véi mac.

10

10.1

CAC TU KHOA

San pham thép duc; rng dung thdng thwdng; thép.

CAC YEU CAU BO SUNG

Ngw&i mua co thé lwa chon cac yéu cau tiéu chuan bd sung nhuw mé ta & Tiéu chudn ASTM A
781/A 781M. O day chi liét ké tiéu dé nhirng yéu cau phu hop véi tiéu chudn nay. Cac yéu ciu
bd sung thém phu hop tiéu chuén nay dwoc mo ta & dwdi day. Trong hop dong mua ban cua
nguw®i mua cé thé c6 mot hodc vai yéu cau bd sung nay. Néu cé yéu cau bd sung, yéu cau bd
sung d6 phai cé cung hiéu lwc néu né ndm trong tiéu chuan nay. Chi tiét cac yéu cau bd sung
khéng mé t& hét sw thbng nhat gitra ngwdi mua va nha cung cap, nhung khéng duwoc nguoc lai
v&i ndi dung yéu cau trong tiéu chuan nay.

S1.

S2.

S3.

KIEM TRA HAT TU
KIEM TRA HAT TIA X

KIEM TRA SU XUYEN THAM CUA CHAT LONG
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S4.  KIEM TRA BANG SONG SIEU AM

S6. CHUNG NHAN

S8. NHAN MAC

S9.  THi NGHIEM VA BAP CHARPY

S12. THi NGHIEM XAC DINH PO CUNG
S13. CAC THANH PHAN KHONG QUY PINH
S14. THIi NGHIEM KEO T’ SAN PHAM bUC

S51. CAC SAI SO CHO PHEP VE KiCH THUO'C CUA SAN PHAM BUC BU'QC CHE TAO
TU KHUON BUQ'C BINH VI

S51.1. Sai sb ctia san pham thép duc thwong mai (Muc S51.1.1) dwoc ché tao tr mau duoc
dinh vi va bé mat khong gia cong lay theo quy dinh & Bang 3. TAm khuén thép va
phwong phap rét co thé tao ra sdn phdm dic co sai sé nhé hon so véi cac gia tri quy
dinh & Bang 3. San pham duc cé thiét ké phirc tap co thé cé sai sd cho phép khac céac
gia tri quy dinh & Bang 3.

S51.2. Thuat nglr "san phém ddc thwong mai* khong lién quan dén san pham duc dic biét dé
lam chuan, hodc san pham duc thanh phdm véi sai sé nhd hon céc gia tri quy dinh &
Bang 3.

Bang 3 - Cac sai sb thuong gép cla kich thudc theo chiéu dai ctia san pham duc so vi kich
thuwdc thiét ke

Kich thwdc thiét ké, mm .z .
fin ] Sai s6, mm [in.]
<= 75 [3] +3[+ %, ] -2[- %]
>75+175[3 + 7] +4[+%, ] -3[- %]
> 175 + 500 [7 + 20] +5[+%, ] -A[-%,]
> 500 + 2500 [20 + 100] +6[+ %, ] -5[- %1

S52. VAN KHUON CUA SAN PHAM PUC PUQ'C CHE TAO TU KHUON PUQC PINH VI

S52.1. San pham duc sau khi bd van khuén phai khéng co6 phdi van khudn hoac nhirng vét 16m
& trén hodc dwdi duwéng bao san pham duc véi sé lwong vwot qua gia tri quy dinh &
Bang 4.

Bang 4 - C4c sai s6 van khuon

Kich thwéc van Do 16i max, | Do 16m, max,
khudn, mm [in.] mm [in.]
max, mm [in.]
<= 100 [4] 3[%] 3[%]
> 100 + 200 [4 + 8] 6] 3[%]
> 200 + 500 [8 + 20] 10 [%1] 3[%]
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Kich thwéc van Do 16i max, | Do 16m, max,
khuon, mm [in.] mm [in.]
max, mm [in.]
> 500 + 750 [20 + 13[ 1] 6[%]
30]
> 750 [30] 19 [%] 6]

S53. CAC SAI SO VE KHOI LWONG CUA SAN PHAM BUC PU'Q'C CHE TAO T KHUON

PUOC DINH VI
S53.1. Céc sai sb cho phép clia khdi lwong trung binh ctia s&n phdm duc 14y theo quy dinh &
Bang 5.
Bang 5 - Cac sai s6 cho phép? ctia khdi lwong trung binh ctia sdn pham duc
, . Sai s6 Sai s6 am,
Kich thuoc duon o
san pham duc, kg [Ib] % 9 °
<= 45 [100] 8.0 8.0
> 45 + 230 [100 + 500] 6.5 5.0
> 230 + 4540 [500 =+ 5.0 3.0
10000]
> 4540 [10000] 3.0 25

S54.  PHAN TiCH THANH PHAN HOA HOC CUA CAC CHAT CON DU

S54.1. Nha san xuat sé xac dinh phan tram cac chat theo quy dinh sau, bang cac phuong
phap theo quy dinh & Tiéu chuan ASTM A 781/A 781M. Cac ket qua phan tich thanh
phan hdéa hoc phai phu hgp v&i cac yéu cau sau:

Pong, max, % 0.50
Niken, max, % 0.50
Molybdenum, max, 0.25
%

Crém, max, % 0.50

S54.2. Téng ham lwong cac chat con duw Ién nhét 1a 1.00%.
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	8 THÍ NGHIỆM LẠI
	8.1 Nếu kết quả thí nghiệm cơ học của bất kỳ lô hàng, sản phẩm đúc không phù hợp với các yêu cầu quy định, cho phép thí nghiệm lại như chỉ dẫn trong Tiêu chuẩn T 244. Theo lựa chọn của nhà sản xuất, sản phẩm đúc có thể được nhiệt luyện lại. Nếu sản ph...

	9 GIA CÔNG VÀ NHIỆT LUYỆN LẠI
	9.1 Tất cả các mối hàn phải được kiểm tra và phải có cùng chất lượng tiêu chuẩn giống với sản phẩm đúc.
	9.2 Nếu có yêu cầu nhiệt luyện trước khi hàn, Loại 1 phải được quy định cùng với mác, và các mối hàn được nhiệt luyện phải được quy định. Nếu không quy định nhiệt luyện trước khi hàn, Loại 2 phải được quy định cùng với mác.

	10 CÁC TỪ KHÓA
	10.1 Sản phẩm thép đúc; ứng dụng thông thường; thép.


