AASHTO M160 TCVN XXXX:XX

Tiéu chuan ky thuat

Cac yéu cau chung cua thép tam, thép hinh, coc
thép va thanh thép dung trong két cau

AASHTO M 160M/M 160-06
ASTM A 6/A 6M-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 Bd GTVT Viét Nam. Ban dich nay chwa dugc 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, dac 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 phat 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

Cac yéu cau chung cua thép tam, thep hinh, coc
thép va thanh thép dung trong két cau

AASHTO M 160M/M 160-06

ASTM A 6/A 6M-05

Tiéu chudn AASHTO M 160M/M 160-06 twong tw Tiéu chudn ASTM A 6/A 6M-05 ngoai cac

thay dbi dwoi day:

1. Céc tiéu chuan tham khao trong Tiéu chudn ASTM A 6/A 6M-05 liét ké trong bang
dudi day, duoc thay thé béi cac tiéu chuadn AASHTO twong dwong.

Tiéu chudn tham khao

ASTM AASHTO
A 328/A 328M M 202M/ M 202
A 370 T 244
A 673/A 673M T 243M/T 243
A 709/A 709M M 270M/M 270
E 29 R 11
2. Trong Bang A2.1, ky hiéu thép hinh dau tién W36 (trong ASTM A 6/A 6M-05 |a "W36 x

236.4800") dwoc thay thé bang "W36 x 800", va dién tich cla tiét dién nay (trong
ASTM A 6/A 6M-05 1a "234.6") dwoc thay thé bang gia tri "236.4".
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Tiéu chuan ky thuat
Cac yéu cau chung cua thép tam, thép hinh, coc
thép va thanh thép dung trong két cau:

AASHTO M 160M/M 160-06
ASTM A 6/A 6M-05

1 PHAM VI AP DUNG

1.1 Tiéu chuan ky thuat? nay quy dinh cac yéu cau chung lién quan dén thép tdm, thép
hinh, coc thép va thanh thép (ngoai nhitng yéu cau khac trong cac tiéu chuan san
pham) theo cac tiéu chudn dwoc ASTM ban hanh sau:

Tiéuchuan ASTM® | Tén cla tiéu chuan
A 36/A 36M Két cau bang thép cac bon
A 131/A 131M Két cau thép ding cho tau thay
A 242/A 242M Két cau thép hop kim thap cé cuwong do cao
A 283/A 283M Tam thép cac bon c6 cwdng dé chiu kéo thap va trung binh
A 328/A 328M Coc van thép
A 514/A 514M Tiam thep ho’p kim dwoce t6i va u co6 gi¢i han chay cao phu hgp cho
cbng tac han )
A 529/A 529M Thép cac bon - magié cwdng dd cao dung cho cbng trinh c6 chat
lwong cao )
A 572/A 572M Thép hop kim thap Columbium-Vandium c6 cwong do cao
A 573/A 573M Tam thép cac bon c6 d6 déo cao
Két cAu thép hop kim cwdng dd cao véi diém chady déo nhd nhat 1a
A BBBIA SBEM | 50ksi (345 MPa) va chidu day tm én t6i 4 inch [100 mm]
A 633/A 633M Tam thep hop kim thap thuwong hda cé cuwong do cao
A 656/A 656M ;’ﬁm thép hgp kim thap cwdng ddé cao can ndéng co6 kha nang tao
A 678/A678M | TAm thép hop kim thAp va cac bon dworc t6i, O cd cwdng dd cao
Coc van thép va coc thép chir H hop kim cwong dé cao dung trong

A 690/A 690M AT -z
moi treong bien

A 709/A 709M Theg taml thep hlflh, thanh Ehe,p cac bon va rjc_yp k!m cuong dé cao
va tam thép hop kim dwoc t6i, G dung trong cong trinh cau

A 710/A 710M Tam thép hop kim Niken-Bong-Crom-Molyybdenum-Columbium gia

hoéa cirng c6 ham lwong cac bon thap

1 Tidu chudn nay nam dwéi quyén quan ly ciia Uy ban ASTM A01 vé vat liéu thép, thép khdng
gi va hop kim, va tryc tiép dwdi Tiéu ban A01.02 vé vat liéu két cAu thép dung cho cau, nha,
dau may xe Ilra va tau thay. Tiéu chudn hién tai phé chuan vao 4/2005, 4n hanh 4/2005. Phién
ban diu tién dwoc phé chuin vao ndm 1949. Phién ban trwéc d6 dwoc phé chudn vao ndm
2004, c6é ma hiéu A 6/A 6M-04b.

2 Tiéu chudn ASME vé 16 ndu va ap suét trong 10, xem tiéu chuan lién quan SA-6/SA-6M trong
Muc Il ciia tiéu chuan nay.

3 Pé tham khao céc tiéu chuan ctia ASTM, truy nhap trang web: www.astm.org, hodc lién hé
v&i Trung tdm dich vu khac hang cia ASTM & dia chi: service@astm.org. Théng tin vé cac an
ban hang nam ctia ASTM, xem bang tém tat tiéu chuan trén trang web ctia ASTM.
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Tiéuchuan ASTM® | Tén cua tiéu chuan ‘

A 769/A 769M th cau the:p hinh cac bon cwdng dé cao dwgc bang phwong phap
han dién tr&

A 786/A 786M Tam san thép dang cudn ]

A 808/A 808M Két cau Ehep cac bon hgp kim thap Columbium, magié cwdng dé
cao co dbé déo khia

A 827/A 827M Tam theép cac bon dung trong trng dung ren va trng dung tuong tw

A 829/A 829M Tam thép hop kim dung trong cdng trinh chat lwvong cao

A 830/A 830M CAaC yeéu cau ve thanh phan hdéa hoc cua tam thép hop kim cho
cong trinh chat lwvong cao ]
Két cau thép hop kim cwdng dé cao co gidi han chay nhd nhat la

A B52IAB52M | 70y (485 MPa) va chidu day tam I6n t&i 4 inch [100 mm]

A 857/A 857TM Coc thép can ngudi, loai cd trong lwvong nhe ]

A 871/A 871M Tam thép hop kim thap cwong do cao co kha nang chong an mon

A 913/A 913M Tiéu chuan ky thuat cua thép hinh hgp kim thap cwdng do cao
Tiéu chuan ky thuat cua thép tam hop kim thap cwong do cao co

A 945/A 945M ham Iwong cac bon thap va ham lwong Iwu huynh gi¢i han dé cai
thién khé,néng han, tao hinh va do6 déo

A 950/A 950M Tiéu chuan ky thuat cua coc thép va thép chir H boc epoxy

A 992/A 992M Tiéu chuan ky thuat cta thép hinh ding trong xay dwng nong trai

A 1043/A 1043M Tlgu chuaniky thuat cua thép co hé $6 gioi han\ chay trén cwdng dé

chiu kéo thap dwoc st dung trong xay dwng nha

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7

1.8

Phu luc A1 liét ké nhirng sai s6 cho phép vé kich thwéc va khéi lwong theo don vj Sl.
Cac gia tri chuyén ddi cia Bang 1 dén Bang 31 c6 thé khong chinh xac, do lam tron,
do thay thé, hoac gia tri da dwoc hop ly hda. Phu luc A1 1a bat budc khi st dung tiéu
chuan cé ma hiéu "M".

Chd thich 1 - Thuat ngl "trong lvgng - weight" dwoc st dung khi ding don vj inch-
pound lam don vij tiéu chuan, vai don vi Sl, thi thwdng dung thuat nglr "khoi lvgng -
mass".

Phu luc A2 liét ké cac kich thwédc ctia mot sé loai thép hinh.

Phu luc X1 cung cép théng tin v& cudn thép dung lam nguyén liéu dé& san xuét thanh
pham két cAu thép.

Phu luc X2 cung cép théng tin vé cac thay dbi lién quan dén tinh chat chiu kéo cla
thép tdm va thép hinh.

Phu luc X3 cung cap théng tin vé kha nang han.

Phu luc X4 cung cép théng tin vé kha nang én ngudi, bao gébm ban kinh bén trong nhd
nhét khuyén dung khi uén ngudi.

Céc yéu cau chung cua tiéu chuan nay ciing lién quan dén cac yéu cau bd sung ap
dung cho mét sb tiéu chuan san pham liét ké & trén. Cac yéu cau nay dwoc st dung
khi cac y&u ciu vé thi nghiém bd sung hoac cac diéu khoan bd sung duwoc nguwdi mua
yéu ciu, va chi ap dung khi nhirng yéu cau nay dwoc quy dinh trong hop déng mua
ban.
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1.9  Trong trwdng hop mau thuan gitra cac yéu cau, ap dung cac yéu ciu cua tiéu chuan
san pham.

1.10  Céc yéu cau bb sung do ngwdi mua quy dinh va dwoc nguwdi cung cp dong y phai
khéng dworc trai nguwoc véi cac yéu cau chung cla tiéu chuan nay hodc cla tiéu chuan
san pham dé.

1.11  Dé phu hop véi cac yéu cau chung cla tiéu chuin nay va cla tiéu chuan san pham,
céac gia tri dwoc lam tron theo phwong phap lam tron ctia Tiéu chuan thwe hanh E 29.

1.12  CéAc gia tri theo don vi Sl va don vj inch-pound déu la don vj tiéu chuan. Bon vi SI
dwoc dat trong ngodc la dé cho rd rang. Cac gia tri theo don vi nay cé thé khéng
twong dwong véi gia tri theo don vi kia; vi thé, don vi nay dwoc dung khéng phu thudc
vao don vi kia, khéng dwoc dung két hop gitra 2 don vi.

1.13  Cac yéu cau chung cla tiéu chudn nay va cla tiéu chuan san phdm duwoc thé hién
bang don vi Sl va don vi inch-pound; tuy nhién, trir khi cé ap dung tiéu chudn c6 ma
hiéu "M", néu khéng san phdm thép dwoc san xuét theo don vi inch-pound.

1.14  Céc ndi dung trong Chu thich tham khéo va trong chu thich & cudi trang cla tiéu
chuan nay dung dé chu gidi cho vat liéu. Nhirng Chu thich nay (trong bang va hinh)
khéng dwoc xem |a yéu ciu cla tiéu chuan.

2 TAI LIEU VIEN DAN

2.1  Tiéu chudn ASTM#:

= A 370, Phrong phap thi nghiém va cac dinh nghia dung trong thi nghiém co hoc cac
san pham thép . ) o
= A 673/ A673M, Tiéu chuan ky thuat vé phwong phap lay mau trong thi nghiém va dap
cuia két cau thep o .
= A700, Tiéu chuan thye hanh déng goéi, ghi nhan va phwong phap boc xép san pham
thép trong van chuyén ndi dia )
= A751, Phwong phap thi nghiém, thic hanh, thuat ngi trong phan tich thanh phan héa
hoc san pham thép
= A 829, Tiéu chuan k¥ thuat cua thep tam hop kim chat lwong cao
= E 29, Tiéu chuan thwc hanh vé st dung sb chir sb can thiét cta di¥ liéu thi nghiém phu
hop vé&i tiéu chuén .
= E 112, Phrong phap thi nghiém xac dinh kich c& tinh thé trung binh
= E 208, Phwong phap thi nghiém vat roi dé xac dinh sw truyén nhiét cia thép Ferritic
2.2 Tiéu chuén ctia Hoi han Mi:
= A5.1, Thép mém han bang mét cung Ira dién
= Ab5.5, Thép hop kim thap han bang mét cung Itra dién
2.3 Tiéu chuén quéan sub:

4 Cé & Hoi han My, 550 N.W. LaJeune Rd., Miami, FL 33135.
5 Co & Phong tiéu chuan, Bldg. 4 Section D, 700 Robbins, Ave., Philadelphia, PA 19111-5094
Attn: NPODS.
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2.4

MIL-STD-129, Ghi nhan xuét xwdng va Iwu kho
MIL-STD-163, Chuan bj san phdm thép dé xuat xwéng va lwu kho

Tiéu chuan lién bang®:

= Tiéu chuan lién bang, s6 123, Ghi nhan xuat xwéng (cac hang dan sw)

2.5

Tiéu chudn AIAGS:

B-1, Tiéu chuan ky hiéu ma vach

3

3.1

3.1.1

3.11.1

3.1.1.2

3.1.1.3

3.1.1.4

3.1.1.5

3.1.2

THUAT NGO
Binh nghta cla céac thuat nglr dwgc dung trong tiéu chuan nay:

Tam thép (khac véi tdm san) - TAm thép phang, can néng dwoc phan loai theo chiéu
day hodc trong lweng [khéi lwong] va cé chiéu dai va chiéu rong dién hinh dwoc phan
loai nhw sau:

Phén loai theo chiéu day:(1) Réng hon 8 inch [200 mm] va day bang hodc I&n hon
0.230 inch [6 mm].(2) Rdng hon 48 inch [1200 mm] va day bang hodc Ién hon 0.180
inch [4.5 mm].

Phan loai theo trong luong [khoi long]:(1) Rodng hon 8 inch [200 mm] va néng bang
hodc I&n hon 9.392 Ib/ft2 [47.10 kg/m?].(2) Rdng hon 48 inch [1200 mm] va nang bang
hoac I&n hon 7.350 Ib/ft? [35.32 kg/m?].

Thao luén - Cac san pham thép c6 nhiéu chiéu day, chiéu rong, va chiéu dai khac
nhau phu thudc vao thiét bj va kha ndng san xuét ctia nha san xuét va gia cong. Cac
gi¢i han qua kh ctia s&n phadm phu thudc vao kich thwéc (chiéu day, chiéu réng, va
chiéu dai) khédng phu thudc vao ndng lwc san xuét va gia cong hién tai. D& san pham
duwoc san xuat mot cach coé chét lwong theo yéu cau cla tiéu chuan san pham can
phai thwc hién cac thi nghiém can thiét va cac két qua thi nghiém phai ddm bao theo
yéu cau cla tiéu chuin. Néu khong thuc hién cac thi nghiém can thiét cho moét san
phadm, san pham coi nhw 1a khéng phu hop véi tiéu chuln. Cac yéu cau chung cla
tiéu chudn gébm cac sai s6 cho phép ap dung cho céac kich c& thdng thwdng. Cac sai
sb cho phép ap dung cho céac kich c& dic biét 1ay theo sy thda thuan gitra ngwdi mua
va nha san xuét sao cho hop ly.

TA&m thép, thanh thép, va éng thép théng thuweng khdng dat nhivng quy dinh vé kich c&
nhw & trén, nén khdng dwoc phan loai gibng nhw thép tam.

Cudn thép khéng phai xac dinh chét lwong theo tiéu chudn san pham trir khi né duoc
thdo cudn ra, 1am thang, tao hinh (néu c6 thé), cat ngan, va dwoc ngudi gia cong thi
nghiém theo cac yéu cau cla tiéu chudn ASTM (xem Muc 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 18,
va 19 va tiéu chuan san pham twong &ng).

Thép hinh (c6 ban canh):

6Co 0o

Ho6i céng nghiép 6 t6, 26200 Lahser Road. Suite 200, Southfield, Ml 48034.
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3.1.2.1

3.1.2.2

3.1.2.3

3.1.24

3.1.25

3.1.2.6

3.1.2.7

3.1.2.8

3.1.2.9

3.1.3

3.14

3.1.5

3.16

3.1.7

3.1.8

Thép hinh dang két cau - la thép hinh dwoc can c6 it nhat 1 kich thwéc clia mat cat
ngang bang hodc I&n hon 3 inch [75 mm].

Thép hinh dang thanh - la thép hinh dwoc can ma kich thwéc 1&n nhét cia mét cat
ngang bang hodc Ién hon 3 inch [75 mm].

Thép chi¥ | ky hiéu "W" - 1a thép hinh co6 2 truc doi xng, ban canh réng véi mat ban
canh bén trong song song v&i nhau.

Thép chi¥ | ky hiéu "HP" - 1a thép hinh c6 ban canh réng dwoc dung lam coc chéng VO
chiéu day danh dinh cta ban canh va ban bung bang nhau, va cé chiéu cao va chiéu
réng twong duong.

Thép chi | ky hiéu "S" - 14 thép hinh cé 2 truc dbi xirng, mat ban canh bén trong c6 do
dbc khoéng 16% %.

Thép chi | ky hiéu "M" - 1a thép hinh c6 2 truc dbi xirng, la thép chir | con lai khéng thé
phan thanh thép chir | ky hiéu "W", "HP", hoac "S".

Thép chir [ ky hiéu "C" - 1a thép hinh dang dam cé 2 truc dbi xirng, mat ban canh bén
trong c6 do dbéc khoang 16 % %.

Thép chi¥ [ ky hiéu "MC" - 1a thép hinh chi¥ [ con lai khdng thé phan thanh thép chi [
ky hiéu "C".

Thép gobc - co 2 loai, thép géc déu canh va thép goc khdng déu canh.

Coc thép - doan thép dwoc can co kha nang lién két chat véi nhau, tao thanh mot dai
twong lién tuc khi cac doan coc thép dwoc cdm canh nhau.

Thanh thép - cac dang tron, vudng, luc giac véi tit ca cac kich cd: bet véi chiéu day
bang hoac I&n hon 3, inch (0.203 inch) [5 mm] va nhd hon hon 6 inch [150 mm]; bet
v&i chiéu day bang hodc I&n hon 0.203 inch [5 mm] va nhé hon hon 6 dén 8 inch [150
dén 200 mm].

Nguyén tac loai trir - lién quan dén viéc s dung khodng gia tri, vi du khoang chiéu day
clia bang sai sé cho phép vé kich thuéc, sé khdng gdm gia tri I&n nhét cta khoang dé.
Do d6, khoang tr 60 dén 72 inch [1500 dén 1800 mm] s& gém gia tri 60 inch [1500
mm], nhwng khéng gém gia tri 72 inch [1800 mm].

Thép sdi - thép cé dl oxy dé gitp cho cacbon monoxide chuyén héa lién tuc trong qua
trinh déng cirng, két qua Ia trong qua trinh luyén hodc dun néng kim loai s& khéng c6
16 réng.

Thép ntra ndng - thép chwa oxi hda hoan toan nén van chira di lwong oxy dé tao ra
cacbon monoxide trong qua trinh déng cing, dé tao ra do ngwng két cing.

Thép phu - thép sbi v&i qua trinh sbi gidi han béi qua trinh phd sém. Qua trinh phu
duoc thuc hién bang bién phap co hoc, sir dung nép kim loai nang trén khuén néng
chay hodc bang bién phap héa hoc bd sung nhém hodc ferrosilicon vao phia trén cta
thép néng chay & khudn hé.
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3.1.9

3.1.10

3.1.11

3.1.12

3.1.13

3.1.14

3.1.15

3.1.16

3.1.17

3.1.18

Thép néng - thép oxi hda, hodc bang cach thém chéat oxy héa manh hodc bang cach
xt ly chan khéng, dé gidm ham lwong oxy dén mirc ma khéng cé phan tng xuét hién
gilra cacbon va oxy trong qua trinh déng cirng.

Canh duoc cén - 1a canh thdng thuwéng duwoc san xuat bang can gitra cac truc can
nam ngang. Canh dwoc can sé khong c6 dwdng vién nhat dinh. Tam cé canh dwoc
can co 2 canh dwoc can va 2 canh dwoc xén mép.

Canh dwoc can toan bd - la canh théng thuwdng dwoc san xuét béng cach can gitra
cac truc can ngang va doc. Tam c6 canh dwoc can toan b, doi khi goi la tam UM, co
2 canh dwoc can toan bd va 2 canh dwgc xén mép.

Canh duoc xé - |a canh théng thuwong dwoc sdn xuat bang cach xé. TAm cé canh
duwoc xé dwoc xén trén tat ca cac canh.

Canh duoc cdt bang gas - 1a canh dwoc san xuét bang cach cat bang ngon Itra gas.

Canh cét bang phuong phép déc biét - théng thwong canh dwoc san xuat bang cach
cat bang ngon Ira gas bang phwong phap thuc hanh dac biét nhw gia nhiét trudc, dé
lam gidm (ng suét, tranh bi n&t do nhiét va gidm dd cing cla canh bj cat bang khi
gas. Trong trwdng hop dac biét, canh dwoc cat bang bang may.

Tam thép c6 hinh déng phirc tap - 1a tAm c6 dang khac hinh chi¥ nhat, tron, hoac ban
nguyét. TAm phac c6 thé san xuét véi gdm mdt ban kinh hodc bdn ban kinh hoac cé
nhiéu canh thang.

Thuong héa - qua trinh gia céng nhiét tAm thép dwoc 1am néng lai t¢i nhiét d6 déng
nhéat trén nhiét dd tiéu chuan phia trén va sau do lam ngudi trong khéng khi duéi
khoang bién dang.

T4m thép céan - lién quan dén vi tri thi nghiém va sb lwong thi nghiém, thuat nglr nay
lién quan dén tAm thép can tr ban hoac tryc tiép tr phéi. N6 khong lién quan dén
dang cta tam.

Qua trinh tinh luyén hat - cach ché tao thép v&i muc dich tao ra thép nang dat dwoc
nhirng yéu cau v&i c& hat min austenitic.

3.1.18.1 Thao luan - N6 thédng thwdng bao gdm thanh phan hat austenitic tinh luyén bd

3.1.19

3.1.20

3.1.21

sung theo sb lwong dé tao ra sdn pham thép phu hop. N6 lién quan dén thanh phan
hat austenitic tinh luyén, nhwng khéng gi¢i han ham lwgng nhém, titanium, va
vanadium.

Két c4u thép - thép tdm, thép hinh, coc thép hodc thanh thép.

Cuédn thép - thép can nong dang cudn dung dé san xuét ra sdn pham thép thanh
pham.

Nha sén xuét - t6 chirc thuwe hién qua trinh chuyén dbi phéi thép, thdi thép bang cach
can néng thanh két ciu thép can hodc cudn thép; va san xuét két ciu thép tlr cac san
pham thép can, té chirc diéu khién trwc tiép hodc ¢ trach nhiém téi cong tac van hanh
tao ra san pham két ciu thép thanh pham.
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3.1.21.1 Théo luan - Cac qua trinh hoan thién khac bao gdm lam théng, lam phang,

3.1.22

hodc tao hinh ndng hodc tao hinh ngudi (néu c6), han (néu cd), cat ngan, thi nghiém,
kiém tra, chuan bi, nhiét luyén (néu cé), ddng gdi, ghi nhan mac, van chuyén va chirng
nhan.

Nguoi gia céng - |1a t6 chirc thwe hién qua trinh hodc cé trach nhiém van hanh gia cong
cudn thép thanh san phdm két cau thép thanh phadm. Cac qua trinh gia cong khac bao
gdm lam thang, lam phang, hoac tao hinh néng hodc tao hinh nguéi (néu c6), han (néu
cd), cat ngan, thi nghiém, kiém tra, chuan bi, nhiét luyén (néu cé), déong goi, ghi nhan
mac, van chuyén va chirng nhan.

3.1.22.1 Théo ludn - Cac qué trinh gia cdng c6 thé khong thwc hién béi td chirc nay la

can néng cudn thép. Néu chi cé mét td chirc thwe hién ca qua trinh can néng va gia
cong, t6 chirc nay dwoc goi l1a nha sén xuét trong qua trinh can néng va dwoc goi 1a
nguoi gia céng trong qua trinh gia cdng. Néu cé hon mét td chirc thwe hién qué trinh
can noéng va gia cong, té chirc thwc hién cad qua trinh can néng dwoc goi la nha sén
xuét, va t6 chirc thuc hién nhirng cdng viéc gia céng goi la nguoi gia cong.

4.1

41.1

4.1.2

4.1.3

41.4

4.1.5

4.1.6

4.1.7

4.1.8

4.1.9

4.1.10

41.11

4.1.12

4.1.13

YEU CAU THONG TIN

Céc théng tin can thiét trong hop déng mua ban bao gém:

Tén tiéu chuan ASTM clia sa&n phadm (xem Muc 1.1.) va ndm ban hanh,

Tén cla san pham két ciu thép (thép tAm, thép hinh, thanh thép hoac coc thép),

Ky hiéu ctia thép hinh, kich c&, chiéu day hodc dwéng kinh,

Mac, loai, va kiéu, néu co,

Trang thai san phadm (xem Muc 6), néu khac dang cudn,

S6 lwong (trong lwong [khéi lwong] hodc sb doan),

Chiéu dai,

Khong cho phép san phém két ciu thép duoc san xuét tlr cudn thép hodc san phé,m
két cau thép duwoc san xuat tir san pham thép can (xem Muc 5.3 va Phu luc X1), néu
ap dung,

Céc yéu cau vé nhiét luyén (xem Muc 6.2 va 6.3), néu co,

Thi nghiém xac dinh kich c& cua hat austeitic (xem Muc 8.3.2),

Céc yéu cau vé bao cdo thi nghiém tinh chat co hoc (xem Muc 14), néu co,

Cac yéu cau déng goi, ghi nhan dac biét, va chuyén ché (xem Muc 19), néu cé,

Céc yéu cau bd sung, néu cé,
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4.1.14

4.1.15

4.1.16

Ngwoi dung cudi, néu cé cac yéu cau vé nguwdi dung cubi (xem Muc 18.1, 11.3.4,
Bang 22 hoac Bang A1.22, Bang 24 hoac Bang A1.24).

Cac yéu cau dac biét (xem Muc 1.10), néu co, va

Céc yéu ciu vé han slra chira (xem Muc 9.5), néu co.

5.1

5.2

5.2.1

5.21.1

5.21.2

5.3

5.4

5.5

VAT LIEU VA SAN XUAT

Thép dwoc san xuat trong 16 Martin, 10 thdi oxy hoac 16 dién, va cé thé bang phuong
phap tinh luyén bd sung trong 16 luyén thép (LMF), hodc néng chay lan hai bang 1o
chan khéng (VAR) hoac 10 dién (ESR).

Thép dwoc duc trong khuén cb dinh.

Duc

Khi cac dot nhiét luyén thanh phan hén hop héa hoc danh dinh giéng nhau dé duc vao
cung mot thdi diém, sd hiéu dun néng ghi trén san pham dic khdng can thay dbi cho

dén khi thép trong san phdm duc dwoc lay tir dot nhiét luyén sau.

Khi 2 dot nhiét dac cé thanh phan héa hoc danh dinh khac nhau, nha san xuat sé loai
bd vat liéu qua do bang phwong phap phan tach mac.

San pham két ciu thép dwoc san xuét tlr sdn pham két ciu thép can hodc tir cudn
thép.

Néu 1 phan cla dot nhiét luyén dwoc can thanh san pham két ciu thép can va phan
con lai cua dot nhiét luyén dwgc cudn thanh cudn thép, ching sé dwoc thi nghiém
kiém tra riéng.

San pham két ciu thép san xuét tir cudn thép khdng dwoc co6 duweng han ndi, triv khi
dwoc sw chip thuan trwdc d6 ciia ngwdi mua.

6.1

6.2

6.2.1

XU LY NHIET

Néu san pham két ciu thép can phai nhiét luyén, né sé& dwoc nha san xuét, ngudi gia
cong, hodc nha ché tao thwc hién, trir khi c6 quy dinh khac trong tiéu chuin san pham.

Chu thich 2 - Néu khéng yéu cau nhiét luyén, nha san xuat, nguoi gia cong co thé lya
chon nhiét luyén két cau thép theo phuwong phap thwong hoa, khir trng suat, hoac
thwong hda khi yéu cau khir rng suat cua tiéu chuan san pham.

Trong trwdng hop viéc nhiét luyén khéng do nha san xuét thwc hién, hop dbng phai
quy dinh diéu khoan do.

Néu viéc nhiét luyén khong do nha san xuét thuwc hién, san pham két cu thép duwoc
nghiém thu dwa vao cac thi nghiém trén mau duoc lay tr mau cé du chiéu day duoc
nhiét luyén theo cac quy dinh cda tiéu chudn sén phadm ho&c theo hop ddng mua ban.
Néu khéng quy dinh nhiét dd nhiét luyén, nha san xuat hodc nguoi gia cdng sé nhiét
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6.3

6.4

6.5

luyén trén mau ther dwdi nhirng diéu kién gibng véi thuc té, chirng minh véi nguoi
mua rang san phdm dwoc san xuat gibng nhw véi mau thir.

Néu nha san xuét hodc ngudi gia cong thwe hién nhiét luyén, sdn pham két cau thép
phai dwoc nhiét luyén nhw quy dinh cla tiéu chuan san phdm, hodc theo hop déng
mua ban, chirng minh rang nhitng quy dinh cla nguw®i mua khéng mau thudn véi
nhirng quy dinh cla tiéu chuin san pham.

Néu qué trinh thuweng héa do nha ché tao thwc hién, s&n pham két ciu thép phai dwoc
thwérng héa hodc nung néng déng nhét, va nhiét dé nung néng két cau thép khéng
vurot qua nhiét dé thuwdng hoa.

C6 thé sir dung nhixtng phwong phap lam ngudi nhanh hon phwong phap l1am ngudi
bang khéng khi dé cai thién do déo theo sy ddng y clia ngwdi mua, va san pham két
céu thép duwoc xir ly mot cach tuan tw trong khoang tr 1100 dén 1300°F [595 dén
705°C].

7.1

7.1.1

7.1.2

7.1.3

7.1.4

7.2

PHAN TiCH THANH PHAN HOA HOC
Phéan tich nhiét:
L4y mau dé phan tich thanh phan héa hoc va phan tich theo Tiéu chuan A 751.

Vi tirng dot nhiét luyén, viéc phan tich nhiét bao gébm xac dinh ham lwong cac bon,
magié, phét pho,lwu huynh, silicon, niken, crém, molydenum, d&“)ng, vanadium,
columbium; ho&c bat ky thanh phan hoéa hoc khac dwoc quy dinh bdi tiéu chuln san
phdm dung dé phan loai méac, phan loai san pham; va xac dinh ham lwong hat
austenitic tinh luyén thay vi thi nghiém xac dinh c& hat austenitic cia dot nhiét luyén
(xem Muc 8.3.2).

Ngoai trtr quy dinh & Muc 7.1.4 ap dung v&i qua trinh nhiét luyén chinh, viéc phan tich
nhiét phu hop v&i cac yéu cau phan tich nhiét cta tiéu chudn sadn phdm dé phan loai
mac, phan loai s&n pham.

Néu s dung cach dun néng chdy trong chan khéng hoéac 1o dién, nhiét ndng chay
duwoc dinh nghta 1a phoéi dwoc nong chay théi ttr ngudn nhiét chinh don. Néu viéc phan
tich nhiét ctia dot nhiét luyén chinh phu hop véi cac yéu ciu phan tich nhiét cda tiéu
chuan san pham dé phan loai mac, phan loai san phadm, viéc phan tich nhiét khi dun
nong chay lai dwoc xac dinh tir mét mau thi nghiém 13y tir mét phéi néng chay, hoac
san phadm néng chay, tir dot nhiét luyén chinh. Néu viéc phan tich nhiét ctia dot nhiét
luyén chinh khéng phu hop véi cac yéu cau phan tich nhiét cta tiéu chuan san pham
dé phan loai mac, viéc phan tich nhiét khi dun néng chay lai dwoc xac dinh tir mot
mau thi nghiém |4y tir mdt phdi néng chady, hodc san pham néng chay, to dot nhiét
luyén chinh.

Phén tich sédn phdm - V&i méi qua trinh phan tich nhiét, nguwdi mua cé thé lwa chon
phan tich mau dai dién lay tr sdn phadm két cu thép thanh phdm. LAy mau dé phan
tich thanh phan héa hoc va phan tich theo Tiéu chuan A 751. Phan tich san pham
dwoc thwe hién phai phu hop véi cac yéu cau phan tich nhiét cia tiéu chuan san
phdm dé& phan loai mac, phan loai san phdm, v&i cac sai s6 cho phép trong phan tich
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san pham & Bang A. Néu c6 quy dinh khodng gia tri, cac thanh phan héa hoc cua
phan tich nhiét khéng dwoc ndm trén hoac dwdi khodng gia tri quy dinh. Thép séi hodc
thép nlra nang c6 déc tinh do thiéu sw ddng nhét trong thanh phan cta né, dac biét
v&i cac bon, phét pho, va lwu huynh. Vi thé, cac gi¢i han cla cac thanh phan héa hoc
nay khong dwoc ap dung triv khi sy ap dung sai dwoc ghi ré rang.

7.3 Phén tich kiém tra - V&i muc dich kiém tra, st dung Tiéu chuan A 751.

7.4 Thay thé mac thép - Méac thép hop kim néu dat yéu cau héa hoc quy dinh & Bang 1
cua Tiéu chuan A 829 khéng duwoc dung dé thay thé méac thép cac bon.

8 CAU TRUC LUYEN KIM

8.1 Néu yéu cau thi nghiém xac dinh c& hat austenitic, thi nghiém theo quy dinh cta Tiéu
chuan E 112 va cé it nhat 70% hat trong dién tich dwoc thi nghiém phai dat yéu ciu vé
c® hat quy dinh.

8.2 C& hat austenitic tho - Néu c6 quy dinh c& hat austenitic, thi nghiém c& hat austenitic
cho méi phan tich nhiét dwoc thwe hién va sbé c& hat austenitic dwoc xac dinh trong
khoang tir 1 dén 5.

8.3 C¢& hat austenitic min:

8.3.1 Néu c6 quy dinh c& hat austenitic min, trlr Muc 8.3.2, ¢& hat austenitic cho mbi phan
tich nhiét dwoc thwe hién va sb ¢& hat austenitic bang hodc Ién hon 5.

Chu thich 3 - S6 ¢& hat austenitic v&i ham lwgng hat austenitic tinh luyén thap hon
quy dinh & Muc 8.3.2 thi khéng can thwc hién thi nghiém c& hat austenitic.

8.3.2 Trw khi c6 quy dinh thwc hién thi nghiém c& hat austenitic min trong hop ddng mua
ban, thi nghiém c& hat austenitic khéng can thwc hién cho mdi phan tich nhiét, hodc
theo 1 trong cac gia tri sau:

8.3.2.1 Ham lwong nhém tdng cong bang hoac 16n hon 0.02%.

8.3.2.2 Ham lwong axit nhdm hoa tan bang hoac Ién hon 0.015%.

8.3.2.3 Ham lwong thanh pham hat austenitic tinh luyén vwot qua gia tri nhd nhat do ngudi
mua quy dinh thi bd qua thi nghiém c& hat austenitic, hoac

8.3.2.4 Ham lwong hén hop cla hai hodc nhiéu hat austenitic tinh luyén vwot qua gia tri nhé
nhat do ngwdi mua quy dinh thi bd qua thi nghiém c& hat austenitic.

9 CHAT LUONG

9.1 Quy dinh chung - S&n pham két cAu thép phai khéng c6 nhirng khuyét tat Ién va dwoc

hoan thién mot cach tinh xao.

Chu thich 4 - Trir khi c6 quy dinh khac, néu khong san pham két cau thép duoc san
xuat bang phwong phap can va dwgc nha san xuat hoac nguwoi gia cong thue hién
kiem tra bang mat thwdng. Cac bé mat cod khuyét tat, hoac khéng hoan thién bén
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trong, hoac ca hai van dé trén dwoc quy dinh dbi véi san pham két ciu thép khi van
chuyén va san pham két ciu thép ma ngwdi mua can thay dbi hinh dang bén ngoai
hodc dé& chuén bi cho cong tac han, ma, hodc nhirng x( ly twong lai.Cac yéu cau khac
c6 thé dwoc quy dinh bdi cac diéu khodn yéu cau bd sung hodc gitra sy thdng nhét
clia ngwdi mua va nha cung cap.San pham két ciu thép co nhirng khuyét tat Ién trong
qua trinh ché tao dwoc xem la khéng phu hop véi tiéu chudn sadn phdm (xem Muc
17.2). Nha ché tao nén lwu y rang cac vét nirt cé thé xuét hién khi uén tai canh dwoc
xé hodc dwoc dbt trong qua trinh ché tao, diéu nay khéng xem la 16i ctia san pham
thép nhung anh hwdng dén chirc nang ché tao ngudi hodc vung bi dnh huwéng
nhiét.Cac yéu cau vé diéu kién san pham, gi¢i han diéu kién dwoc phép thuc hién bdi
nha san xuat hodc gia cdng, xem Muc 9.2, 9.3, va 9.4. Nhirng diéu kién khong dat cac
yéu cau quy dinh & Muc 9.2, 9.3, va 9.4 do céc td chirc khéng phai nha san xuét hoac
gia cong thuc hién 1a do nguwdi mua quyét dinh.
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Bang A. Cac sai sé cho phép trong phan tich san pham

Cha thich 1- Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu cau.

. L Sai sb cho phép, %
Thanh phan . Gigi han trén, hoac Giéi han trén 16n L .
gia tri quy dinh I&n nhat, % hhét Gi&i han |&n nhat
Céac bon <=0.15 0.02 0.03
>0.15+0.40 0.03 0.04
>0.4+0.75 0.04 0.05
>0.75 0.04 0.06
Magié <=0.60 0.05 0.06
>0.60 + 0.90 0.06 0.08
>0.90 +1.20 0.08 0.10
>1.20+1.35 0.09 0.11
>1.35+1.65 0.09 0.12
>1.65+1.95 0.11 0.14
>1.95 0.12 0.16
Phét pho <=0.04 0.01
>0.04 +0.15 b
0.00
Lwu huynh <=0.06 0.01
> 0.06 B B
Silicon <=0.30 0.02 0.03
>0.30 + 0.40 0.05 0.05
>0.40 +2.20 0.06 0.06
Niken <=1.00 0.03 0.03
>1.00 = 2.00 0.05 0.05
>2.00+3.75 0.07 0.07
>3.75+5.30 0.08 0.08
>5.30 0.10 0.10
Crém <=0.90 0.04 0.04
>0.90 = 2.00 0.06 0.06
> 2.00 +4.00 0.10 0.10
Molybdenum <=0.20 0.01 0.01
>0.20 + 0.40 0.03 0.03
>0.40 +1.15 0.04 0.04
DPong min 0.20 0.02
>0.20+1.00 0.03 0.03
>1.00 +2.00 0.05 0.05
Titanium <=0.15 0.01°¢ 0.01
Vanadium <=0.10 0.01°¢ 0.01
>0.10 + 0.25 0.02 0.02
>0.25 0.02 0.02
chi gia quy dinh tri nho
nhéat 0.01¢
Boron bat ky B B
Columbium <=0.10 0.01¢ 0.01
Zirconium <=0.15 0.03 0.03
Nitrogen <=0.030 0.05 0.05

A Céc sai sb cho phép vé& ham lwong magié cGa thanh thép va thanh thép hinh la: <=0.90+0.03;
>0.90+2.20 £ 0.06.

B Khéng &p dung phan tich san pham.

€ 0.005, néu khoa

ng gia tri nhd nhét & 0.01%.
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Danh sé&ch céc bang tra cac sai sé cho phép

Bang
Kich thwéc Pon vi inch- Pon vi
pound Sl
D6 vong
Tam, thép cac bon; xé va cat béng khi gas 12 Al.12
TAm, thép cac bon; canh dwgc can toan bo 11 Al.11
Tam, khac thép cac bon; xé, cét bang khi gas va duwoc can 11 Al.11
Thép hinh, can, ky hiéu: S, M, C, MC, va L 21 Al.21
Thép hinh, can, ky hiéu: W va HP 24 Al.24
Thép hinh, cit ngén, ky hiéu: L va T 25 AL.25
Mét cét ngang cua thép hinh va thanh thép
Thanh bet 26 Al.26
Thanh luc giac 28 Al1.28
Thanh tron va vuéng 27 Al1.27
Thép hinh, can, ky hiéu: L, Z va thép goc 17 Al1.17
Thép hinh, can, ky hiéu: W, HP, S, M, C, va MC 16 Al.16
Thép hinh, can, ky hiéu: T 18 Al1.18
Thép hinh, cit ngén, ky hiéu: L va T 25 AL.25
Puwong kinh
Tam, xé 6 Al.6
TAm, khac thép hop kim; cat bang khi gas 7 Al.7
Tam, thép hop kim; cat bang khi gas 10 A1.10
Thanh tron 27 Al1.27
Do vénh & dau
Thép hinh, khac ky hiéu W 20 Al1.20
Thép hinh, ky hidu W 22 AL.22
Thép hinh, can, khac ky hiéu W 23 Al.23
Do phéng
TAm, thép cac bon 13 A1.13
Tam, khac thép cac bon 14 Al.14
TAm, c6 han ché - thép cac bon 27 Al1.27
TAm, c6 han ché - khac thép cac bon 27 Al1.27
Chiéu dai
Thanh 30 A1.30
Thanh, cét lai 31 A1.31
Tam, xé, va dwoc can toan bod 3 Al.3
Tam, khac thép cac bon, cét bang khi gas 9 A1.9
Tam, thép hop kim, cat bang khi gas 8 Al.8
T4m, canh dwoc can 4 Al.4
Thép hinh, can; khac ky hiéu W 19 Al1.19
Thép hinh, can; ky hiéu W va HP 22 Al.22
Thép hinh, cat; ky hiéguLvaT 25 Al1.25
Thép hinh, duwoc can 23 Al1.23
Do thang
Thanh 29 Al.29
Thép hinh, khac ky hiéu W 21 Al.21
Bo cong
Thép hinh, ky hiéu W va HP 24 Al.24
Chiéu day
Thanh 26 Al.26
TAm theo chiéu day 1 Al.l
Do gon song
Tam 15 A1.15
Trong lwong [khéi lvong]
Tam, theo trong lwgng [khéi lvgng] 2 Al.2
Chiéu rong
Thanh det 26 Al.26
Tam, xé 3 Al.3
Tam, dwoc can toan bd 5 Al5
Tam, khac thép hop kim, cét bang khi gas 9 Al9
TAm, thép hop kim, cét bang khi gas 8 Al.8
T4m, canh dwoc can 4 Al.4

16



AASHTO M160 TCVN XXXX:XX

9.2

9.21

9.2.2

9.221

9.222

9.2.2.3

9.3

9.3.1

9.3.2

9.3.3

9.3.3.1

9.3.3.2

Diéu kién tam:

Nha san xuat hoac gia cong thwc hién coéng tac nghién ép tAm dé loai bd nhirng
khuyét tat & bé mat trén hodc dwdi theo cac gidi han quy dinh ma khéng cé nhirng
thay dbi dot ngdt & cac duwong bao, va viéc nghién ép khong lam gidm chiéu day cla
tdm (1) gidm quéa 7% chiéu day danh dinh v&i tAm dwoc phan loai theo trong lwong
trén foot vudng hodc khdi lwong trén mét vudng, nhung khéng truéng hop nao quéa 1/8
inch [3 mm]; ho&c (2) nhd hon chiéu day nhd nhéat véi tAm dwoc phan loai theo inch
hoac mm.

L&p phi cla vat liéu han (xem Muc 9.5) dé loai bd nhitng khuyét tat & bé& mat trén
hodc duéi clia tAm do déo got, nghién ép, duc khoét 16 dwdi cac gidi han sau:

DPé&o got, nghién ép, hoadc dién tich duc khoét khéng vwot qua 2% dién tich bé mat
dwoc xt ly.

Sau khi loai bd bat ky khuyét tat d& chudn bi han, chiéu day tdm tai bat ky vi tri ndo
khéng dwoc gidm qua 30% chiéu day danh dinh clta tdm (Tiéu chuan A 131/A 131M
quy dinh dd giam chiéu day I&n nhat 14 20%).

Lép pha cda vat liéu han (xem Muc 9.5) dé loai bé nhitng khuyét tat & bé mat trén
hodc dwdi ctia tAm do déo got, nghién ép, duc khoét 16 do nha san xuéat hodc gia cong
phai phu hop vé&i quy dinh, trwde khi han, chiéu sau cta vét 16m, do tir phia trong canh
tam, khoéng I&n hon chiéu day tAm hodc 1 inch [25 mm], chon gia tri nhé hon.

Diéu kién két ciu thép hinh, thanh thép hinh, va coc thép:

Nha san xuét hoac gia cong thwc hién viéc nghién ép, hodc déo got va nghién ép két
céu thép hinh, thanh thép hinh, va coc thép dé loai bé nhirng khuyét tat & bé mat trén
hodc dwéi theo cac gi¢i han quy dinh ma khéng cé nhirng thay dbi dot ngodt & céac
dworng bao va do 16m khong vuot qua bé mat can hon (1) 1/32 inch [1 mm], v&i vat
liéu co chiéu day 3/8 inch [10 mm]; (2) 1/16 inch [2 mm], v&i vat liéu co chiéu day ty
3/8 dén 2 inch [10 dén 50 mm]; ho&c (3) 1/8 inch [3 mm], v&i vat liéu cé chiéu day Ién
hon 2 inch [50 mm].

L&p pht cta vat liéu han (xem Muc 9.5) dé loai bd nhirng khuyét tat Ién hon chiéu sau
quy dinh liét ké & Muc 9.3.1 v&i nhirng diéu kién gi¢i han sau:

Tdng dién tich cha ving d&o got hodc bé mat cla bat ky manh nao trwéc khi han
khéng vuwot qua 2% tdng dién tich cia manh doé.

D6 gidm chiéu day cua vat liéu do loai bd nhirng khuyét tat treéc khi han khéng vuwot
quéa 30% chiéu day danh dinh tai vi tri khuyét tat, trwéc khi han khong sau qua 1%
inch [32 mm] trong bét ky trwéng hop nao ngoai quy dinh & Muc 9.3.2.3.

Lép pha cda vat liéu han (xem Muc 9.5) dé loai bd nhitng khuyét tat & bé mat trén

ho&c dwdi ctia tAm do déo got, nghién ép, duc khoét 16 ctia thép gdéc, dam, thép mang,
va thép chi¥ Z va chir T v&i cac gidi han, trudc khi han, chiéu sau cha do 16m, do &
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9.3.3.3

9.4

94.1

9.4.2

9421

9.4.2.2

9.4.2.3

9.5

951

9.5.1.1

9.5.1.2

9.5.13

9.5.2

9.5.21

bén trong chan dam, khéng I&n hon chiéu day cua vat liéu tai vi tri I6m hoac 1/2 inch
[12.5 mm], chon gia tri nhdé hon.

L&p phi cta vat liéu han (xem Muc 9.5) va viéc nghién ép dé hiéu chinh va tao ra sw
lién két gilra cac mét cat clia coc van thép tai bat ky vj tri nao phai cé téng dién tich bé
mat ctia méi han khéng dwoc vuot qua 2% tdng dién tich ciia manh.

Diéu kién thanh thép:

Nha san xuat hodc gia cdng thwc hién xt ly thanh thép dé loai bé nhirng khuyét tat do
nghién ép, duc déo, hodc nhirng ly do khac theo quy dinh va dién tich mét cat ngang
anh hwéng khong thay déi qua cac gidi han cho phép (xem Muc 12).

L&p pht cta vat liéu han (xem Muc 9.5) dé loai bd nhirng khuyét tat Ién hon chiéu sau
gi®i han liét ké & Muc 9.4.1 v&i nhirng quy dinh sau:

Tdng dién tich duc déo hodc bé mat ctia doan, trwdc khi han, khéng vuot qua 2% tong
dién tich cta doan.

Do gidm kich thwé'c mat cat cha thanh tron, vudng, hodc luc giac hodc dd gidm chiéu
day clia thanh bet do loai bé khuyét tat, trwdc khi han phai khéng vuot qua 5% kich
thwé'c danh dinh hodc chiéu day tai vi tri khuyét tat.

V@i canh thanh bet, chiéu sau vét Idm can x& ly trwdc khi han phai dwoc do tr canh
va gi¢i han t&i chiéu sau I&n nhét |a chiéu day thanh bet hodc 1/2 inch [12.5 mm],
chon gia tri nhé hon.

Stra chira bdng phuong phap han:
Céc yéu cau chung:

Slra chira bang phwong phap han theo tiéu chuan han (WPS) bang phwong phap han
cung tron (SMAW), phwong phap han kim loai cung tron bang khi gas (GMAW),
phwong phap han néng chay cung tron(FCAW), hodc han néi cung tron(SAW). Han
khi gas dung cho han chét lwgng cao.

Néi dién cwc hodc dién-ndng chay theo cac yéu cau cta Tiéu chudn AWS A5.1, A5.5,
A5.17, A5.18, A5.20, A5.23, A5.28, hoac A5.29, chon muc phu hgp. V&i SMAW, dién
cwe hydrogen thap dwoc sir dung.

Nbi dién cwe hodc dién-nong chay duwoc lwa chon sao cho cwdng dd chiu kéo cla vat
lieu han (sau bat ky dot nhiét luyén nao) bang cwdong dé chiu kéo cuia vat liéu co ban
dwoc stra chira.

Vat liéu dién cwc han va néng chay phai khd va dwoc bao vé khdi &m trong qua trinh
lwu gilr va str dung.

Trudc khi stra chiva bang phwong phap han, bé mét dwoc han phai dwoc kiém tra sao
cho nhirng khuyét tat phai dwoc loai bé hoan toan. Bé mat dwoc han va bé mat tiép
xuc v&i mbi han phai khé va khéng gi, &m, dinh m&, va cac vat liéu la khac han ché
kha ndng ctia mdi han.
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9.5.2.2

9.5.2.3

9524

9.5.3

9531

9.5.3.2

9.5.3.3

9.5.34

9.5.3.5

954

Ngw&i han phai cé di nang lwc theo cac yéu cau cia ANSI/AWS D1.1 hodc ASME
Muc IX, v&i nhitng mdi ndi han ap Iwc chat lwong cao thi cling phai danh gia trinh dé
cla nguwdi han.

Stlra chira s&n pham két cu thép bang phwong phap han theo tiéu chuan han (WPS),
theo cac yéu cau clia ANSI/AWS D1.1 hodc ASME Muc IX, véi cac quy dinh sau:(a)
WPS phai dwgc danh gia chat lwong bang thi nghiém méi néi han ap lwc hodc bé mat
dweng han.(b) Dang hinh hoc ciia bé mat dworng han khéng mé ta khac cach théng
thuwong.(c) Panh gia trwdc bang ANSI/AWS D1.1 méi ndi dwdng han WPS 1a chip
nhan duoc.(d) Bat ky vat liéu nao khéng cé trong bang liét k& hdn hop kim loai co ban
ctia ANSI/AWS D1.1 ciing phai dwoc xem xét danh gia trwdc va thanh phan héa hoc
clia né va tinh chat co hoc phai phu hop véi mét trong nhivng vat liéu co ban dwoc
danh gia trwéc trong ANSI/AWS D1.1.(e) Bét ky vat liéu nao khéng cé trong bang liét
ké hdn hop kim loai co ban ciia ASME Muc IX cling phai dwoc xem xét danh gia trwdc
va thanh phan héa hoc ctia né va tinh chét co hoc phai phu véi mét trong nhirng vat
liéu co ban dwoc danh gia trwde trong ASME Muc IX véi s6 S.

Khi dwoc quy dinh trong hop ddng mua ban, phwong phap han (WPS) lwa chon phai
dwoc sw déng y clia ngwdi mua trwde khi stra chiva bang phwong phap han.

San phédm két céu thép c6 cuong do chiu kéo nhé nhat quy dinh bang hodc Ién hon
100 ksi [690 MPa]- Stra chira bdng phwong phap han san phadm két ciu thép co
cwdng do chiu kéo nhd nhat quy dinh bang hodc Ién hon 100 ksi [690 MPa] theo
nhirng quy dinh bd sung sau:

Khi c6 quy dinh trong hop ddng mua ban, phai dwoc sy déng y clia nguwdi mua trwdc
khi stra chia bang phwong phap han.

B& mét dwoc han phai duwoc kiém tra bang phwong phap hat tir hodc phwong phap
xuyén thdm cla chét 1dng dé xac dinh rang nhirng khuyét tat da dwoc loai bé hoan
toan. Néu kiém tra bang hat tir, b& mé&t dwoc kiém tra song song va vuéng goc voi
chiéu dai dién tich dwoc stra chira.

Néu stra chira bang phwong phap han cé nhiét luyén trwéc khi han, can than trong
kiém tra lwa chon dién cwc dé tranh nhirng thanh phan nay bi gion do tac dung cla
nhiét luyén.

Stra chira bang phwong phap han san phadm két cdu thép bang nhiét luyén tai may
nghién ép dé kiém tra sau khi nhiét luyén; stra chira bdng phwong phap han sén pham
két cAu thép khong nhiét luyén tai may nghién ép sé dwoc kiém tra khéng s&m hon 48
gi® sau khi han. Kiém tra bang phwong phap hat tlr hodc phwong phap xuyén tham
cta chét 16ng; néu kiém tra bang hat tlr, b& mat dwoc kiém tra song song va vuéng
goc véi chiéu dai dién tich dwoc slra chira.

Vi tri stra chira bang phwong phap han phai dwoc danh dau trén sadn phdm thanh
pham.

Chét lvong stra chira - Mbi han va ving tiép xuc nhiét phai tét va khéng co vét nit,
kim loai han phai néng chay 1én cac bé mé&t va canh khong dwoc thiéu va thira qué.
Béat ky vét nit, rd, hodc 18m nhin thdy dwoc phai dwoc loai bd trudc khi phil 16p hoan
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thién. Kim loai han phai ndm it nhat 1/16 inch (2mm) trén bé mét can sau khi han, va
vat liéu 16i phai duwoc loai bé bang d&o got, nghién ép, hodc ca hai, d& n6 phang voi
mat phéng can, va dwoc hoan thién moét cach tinh xao.

9.5.5 Kiém tra - Nha san xuét hoac gia cong phai kiém tra cdng viéc stra chira gdm:

9.5.5.1 Céc khuyét tat phai duwoc loai bd hét.

9.5.5.2 Cac quy dinh gi¢i han phai khéng dwoc vwrot qua.

9.5.5.3 Phwong phap han phai dwgc phép, va

9.5.5.4 B4t ky mdi han nao ciing phai dwgc nghiém thu chéat lwong theo quy dinh & trén.

10 PHUONG PHAP THi NGHIEM

10.1  Cac thi nghiém dwoc thyc hién theo Tiéu chuén thi nghiém A 370.

10.2  Gi&i han chay phai dwoc xac dinh bang phwong phap dich vi 0.2% hoédc bang phuong
phap kéo dai 0.5% dwéi phwong phap gia tai trir khi cé quy dinh khac trong tiéu chuan
cua vat liéu.

10.3  Phuong phép lam tron két qua - D& phu hop véi tiéu chuan, gia tri tinh toan dwoc lam
tron dén 1 ksi [5 MPa] khi xac dinh cwéng d6 chiu kéo va gidi han chay, va véi don vi
gan nhét phia bén phai diu chdm phay trong cac gia tri gidi han khi xac dinh céac gia tri
khac theo phwong phap lam tron & Tiéu chuan thwe hanh E 29.

10.4  V&i mau thi nghiém thép géc di mat cat, dién tich mat cat ngang dwoc dung dé tinh
toan cwdng dod chiu kéo va gi¢i han chay dwa trén dién tich ly thuyét va trén khéi
lwgng ctia mau thi nghiém (xem Muc 12.1).

11 THINGHIEM KEO

11.1  Piéu kién - Cac mau thi nghiém ctia sdn pham két cu thép khong nhiét luyén dwoc
lay t&r mau thi nghiém dai dién cho san pham két ciu thép trong trang thai nhw khi
ching dwoc van chuyén dén. Mau thi nghiém san pham két ciu thép nhiét luyén duwoc
lay t&r mau thi nghiém dai dién cho san pham két ciu thép trong trang thai nhw khi
chung dwoc van chuyén dén, hoac tir cac doan riéng biét c6 di chiéu day hodc di mat
cat ngang dwoc nhiét luyén gidng nhw véi san phdm két ciu thép.

11.1.1 Néu tdm dwoc nhiét luyén bang phwong phap lam ngudi nhanh khac d& nguéi trong
khéng khi tir nhiét d6 tao austenitize, &p dung mét trong nhivng yéu cau bd sung khac
dwoc quy dinh & day:

11.1.1.1 Chiéu dai mau dé thi nghiém kéo it nhat [a 1T tlr canh dwoc nhiét luyén véi T
la chiéu day cta tdm va it nhat 1/2 inch [12.5 mm] 1a tir tAm dwoc cét bang Itra hodc
vung anh hwéng nhiét.

11.1.1.2 Dung tdm thép dém nhiét, 1T x 1T x it nhat 3T, ndi canh tdm véi tAm dém

bang méi han ap lwc gan trwéc khi nhiét luyén.
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11.1.1.3 S& dung |&p cach nhiét hodc chan nhiét khac dé tiép xuc véi canh tAm dwoc
nhiét luyén khi mau dwoc bd ra. Lwu y rang tbc dd lam ngudi ctia mau thi nghiém kéo
dwoc khong nhanh hon, va khéng dwgc cham hon quy dinh, theo phwong phap mé ta
¢ Muc 11.1.1.2.

11.1.1.4 Khi mau thi nghiém duwoc cat tir tAm va dwoc nhiét luyén riéng biét, kich thwéc
mau khéng nhd hon 3T x 2T x T va cac mau nay phai dat yéu cau & Muc 11.1.1.1.

11.1.1.5 Nhiét luyén mau thi nghiém riéng biét trong thiét bj nhiét luyén phai tuan theo
quy dinh sau (1) phai cé s6 liéu lam ngudi tdm; (2) phai cé thiét bj diéu khién téc do
lam ngudi mau; va, (3) phwong phap lam ngudi phai dwoc sy tan thanh trwdc do cla
ngwei mua.

11.1.1.6 Huwéng thi nghiém - V&i tAm rong hon 24 inch [600 mm], mau thi nghiém dwoc
thwe hién sao cho truc doc clia mau thi nghiém d&t ngang véi hwéng can sau cung
cla tdm. MAu cla cac san pham két cu thép khac dwoc thyc hién sao cho truc doc
ctia mau thi nghi@m song song vé&i hwéng can sau clng.

11.2 Vi tri thi nghiém:
11.2.1 T&m - Mau thi nghiém dwoc lay tr mét géc cla tam.

11.2.2 Thép hinh ky hiéu "W" va "HP" v&i ban canh réng bang hodc Ién hon 6 inch [150 mm] -
Mau thi nghiém dwoc 14y tr mot diém trén ban canh cach mép ban canh mét doan la
2/3 khoang cach tinh tir dwd'ng tim cda ban canh téi chan ban canh.

11.2.3 Céc thép hinh khéc véi thép hinh & Muc 11.3.2 - Mau thi nghiém dwoc 14y t bung
dam, mang va chiv Z; tlr than cia dam chir T can; tv chan clia thép goc va bung thép
goc, néu st dung mau thi nghiém thép géc cé di mat cat ngang thi tiéu chi nghiém
thu dg gian dai phai tang theo (xem Muc 11.6.2).

11.2.4 Thanh thép:

11.2.4.1 Mau thi nghiém thanh thép cho may thi nghiém kéo truc va banh xe duoc lay
sao cho truc: gilra tdm va mat cua truc va banh xe nhé hon 3 inch [75 mm] duwdng
kinh; 1 inch [25 mm] tr bé mat truc va banh xe c6 dwdng kinh bang va 1&n hon 3 inch
[75 mm]; hodc |4y theo quy dinh ctia Phu luc A1 cla Tiéu chuan thi nghiém A 370 néu
cac yéu cau trén khoéng duoc ap dung.

11.2.4.2 Mau thi nghiém cla thanh thép khac cho may thi nghiém kéo truc va banh xe
duoc lay theo quy dinh cGia Phu luc A1 ctia Tiéu chuén thi nghiém A 370.

11.3  Tén suét thi nghiém:

11.3.1 San phém két céu thép duoc san xuat tir sdn phdm két c4u thép céan - S6 lwong mau it
nhat hodc sb lwong tAm can it nhat dé thi nghiém cho mét dot nhiét luyén va 1 mac
thép, néu cé thé, sé theo quy dinh sau, trir khi né dwoc phép thi nghiém don 1& dé dai
dién cho cac mac cuwdng dé khac nhau:

11.3.1.1 Puoc 1y theo quy dinh & Bang B, hoac
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11.3.1.2 Mot mau dwoc lay tir chiéu day nhd nhét cia dot nhiét luyén va moét mau
duoc lay tir chiéu day I&én nhat cha dot nhiét luyén, trong dé chiéu day & day la chiéu
day danh dinh, dwong kinh hoac, kich thwédc phu hop, chon gia tri phu hop véi san
pham két ciu thép.

Bang B - S6 mau yéu ciu nhé nhét trong thi nghiém kéo
Sai khac gitra chiéu day
manh va tdm dwoc can
trong khoang chiéu day

Khoang chiéu day
dwoc can cua dot
nhiét luyén

S6 mau thi nghiém kéo quy dinh

quy dinh
2 mau® cho mot dot nhiét luyén,
lay tlr cac manh hodc tAm duoc
< 3/8 inch [10 mm] <= 1/16 inch [2 mm] can khac nhau cé chiéu day bat
ky nam trong khodng chiéu day
quy dinh”

2 mau® cho mét dot nhiét luyén,
mot mau lay to chiéu day nhé
> 1/16 inch [2 mm] nhat, va mo6t mau lay tir chiéu
day l&n nhét ndm trong khoang
chiéu day quy dinh?

2 mau® cho mét dot nhiét luyén,
lay tlr cadc manh hodc tdm duwoc
< 3/8 inch [10 mm] can khac nhau cé chiéu day bat
ky nam trong khoang chiéu day
quy dinh”

2 mau® cho mot dot nhiét luyén,
mot mau lay tr chiéu day nhé
>= 3/8 inch [10 mm] nhat, va moét mau lay tir chiéu
day I&én nhat nam trong khoang
chiéu day quy dinh”

3/8 + 2 inch [10 + 50
mm]

2 mau®B cho mot dot nhiét luyén,
lay tlr cac manh hodc tAm duoc
> 2 inch [50 mm] < 1inch [25 mm] can khac nhau cé chiéu day bat
ky nam trong khodng chiéu day
quy dinhA

2 mau® cho mét dot nhiét luyén,
mot mau lay t chiéu day nhé
>= 1 inch [25 mm] nhat, va moét mau lay tir chiéu
day I&én nhat nam trong khoang
chiéu day quy dinh”

A Chiéu day la chiéu day danh dinh, dwong kinh hoac, kich thwoc phu hop, chon gia tri phu hop voi
san pham két cAu thép.

B Mot thi nghiém, néu chi c6 mdt manh hoac tAm can phu hop.

11.3.2 San phdm két cau thép duoc sdn xuét tir cudn thép va duoc san xuét khéng nhiét
luyén hodc chi véi muc dich khir ting suét:

11.3.2.1 Trir nhitng quy dinh & Muc 11.4.4, sb lwong cudn thép it nhat dung dé thi
nghiém cho mét dot nhiét luyén va mét mac thép, cé thé ap dung, dwoc quy dinh trong
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Bang C, trir khi né dwoc phép thi nghiém don & dé& dai dién cho cac mac cwong do
khac nhau.

11.3.2.2 Tro» nhitng quy dinh & Muc 11.4.2.3, tr méi cudn thép 14y hai mau thi nghiém
kéo, v&i mau dau tién duoc lay ngay trwdc khi san pham két ciu thép dau tién duwoc
san xuét, va mau thi hai duwoc lay & khoang gitra cudn.

11.3.2.3 Néu, trong qua trinh mé& cudn, sé lwong vat liéu nhé hon quy dinh dé dat dén
khodng gitra cudn, ldy mau thr hai tai vi tri tiép xic v&i phan bén trong cuén dé& danh
gia chéat lwong phan dwoc thao khéi cudn. D& danh gia chat lwong phan tiép theo cla
cudn do, thi nghiém bd sung tai vi tri tiép xtc véi phan dwoc thao khdi bén trong, cho
dén khi mau thi nghiém dwoc 14y tai khodng gitra cudn.

Bang C - S6 cudn thép yéu cau nhé nhat trong thi nghiém kéo

Sw sai khac chiéu day cac , o
cudn trong mét dot nhiét S6 cudn nhé nhat dé thi nghiém kéo quy dinh
luyén

2 cudnB cho mét dot nhiét luyén, véi chiéu day bat ky A
trong dot nhiét luyén do
2 cudbn® cho mét dot nhiét luyén, mot mau 3y tir chiéu day
>= 1/16 inch [2 mm] nhé nhatA va, mot mau lay tv chiéu day I&én nhatA nam
trong dot nhiét luyén do

< 1/16 inch [2 mm]

~Chieu day la chieu day danh dinh, dwong kinh hodc, kich thuéc phi hop cé thé, chon gia tri
phu hgp v&i san pham ket cau thép.
8 Mot cudn, néu chi cd moét cudn phu hop.

11.3.3 San pham két ciu thép dwoc san xuét tr cudn thép va dwoc san xuét nhiét luyén
bang phwong phap c6 muc dich khac véi viéc khir ('ng suét - S6 lwong mau it nhat dé
thi nghiém cho moét dot nhiét luyén va 1 mac thép, néu cé thé, sé theo quy dinh sau,
trir khi n6 dwoc phép thi nghiém don & dé& dai dién cho cac mac cwdng dd khac nhau:

11.3.3.1 Puoc 1y theo quy dinh & Bang B, hoac

11.3.4 M6t mau duoc lay tir chiéu day nhé nhat cia dot nhiét luyén va mot mau duoc lay tir
chiéu day I&n nhét cia dot nhiét luyén, trong do chiéu day la chiéu day danh dinh,
dwong kinh hodc, kich thwéc phu hop cé thé, chon gia tri phu hop véi san pham két
céu thép.

11.4  Chuén bi:
11.4.1 Tém:

11.4.1.1 V&i tdm co chiéu day nhd hon hodc bang 3/4 inch [20 mm], mau thi nghiém
kéo la tdm cd da chiéu day. Mau thi nghiém réng 1,5 inch [40 mm] va réng 0.5 inch
[12.5 mm] phai phu hop véi cac yéu cau quy dinh trong Hinh 3 cGa Tiéu chuén thi
nghiém A 370.

11.4.1.2 V&i tm co chiéu day Ién t&i 4 inch [100 mm], s dung mau rdong 1.5 inch [40
mm], d0 chiéu day va phu hop véi cac yéu cau quy dinh trong Hinh 3 cla Tiéu chuén
thi nghiém A 370, va phu hgp v&i kha nang gi¢i han ciia may thi nghiém kéo.
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11.4.1.3 V&i tAm cé chiéu day hon 3/4 inch [20 mm], ngoai quy dinh cho phép & Muc
11.5.1.2, mau thi nghiém kéo phai phu hop v&i cac yéu cau quy dinh trong Hinh 4 cla
Tiéu chuan thi nghiém A 370 cho mau cé dwdng kinh 0.5 inch [12.5 mm]. Truc cla
mau thi nghiém dwoc dat tai gitva dwdng tim chiéu day va bé mat trén hodc dwdi tAm.

11.4.2 Thép hinh:

11.4.2.1 Trir nhirng thép gdéc dwoc thi nghiém véi di méat cat ngang, mau thi nghiém cé
chiéu day bang hodc nhd hon 3/4 inch [20 mm] sé& dwoc thi nghiém da chiéu day .
Mau thi nghiém rdéng 1,5 inch [40 mm] va rdng 0.5 inch [12.5 mm] phai phu hop Voi
cac yéu cau quy dinh trong Hinh 3 cGa Tiéu chuan thi nghiém A 370.

11.4.2.2 V&i thép hinh cé chiéu day 1én t&i 5 inch [125 mm)], s& dung mau rong 1.5 inch
[40 mm)], dG chiéu day va phu hop véi cac yéu cau quy dinh trong Hinh 3 cla Tiéu
chuan thi nghiém A 370, va phu hop véi kha nang giéi han ctia may thi nghiém kéo.

11.4.2.3 V&i mau cé chiéu day hon 3/4 inch [20 mm], ngoai quy dinh cho phép & Muc
11.5.2.2, mau thi nghiém kéo phai phu hop v&i cac yéu cau quy dinh trong Hinh 4 cla
Tiéu chuan thi nghiém A 370 cho mau cé dwdng kinh 0.5 inch [12.5 mm]. Truc cla
mau thi nghiém dwoc dat tai gitra dwdng tim chiéu day va bé mat trén hoac dwdi tam.

11.4.3 Thanh thép:

11.4.3.1 Trir nhitng quy dinh dwéi day, mau thi nghiém kéo phai phu hop véi cac yéu
cau quy dinh trong Phu luc A1 cla Tiéu chuan thi nghiém A 370.

11.4.3.2 Ngoai quy dinh cho phép & Muc 11.5.3.5, mau thi nghiém kéo c6 chiéu day
nhé hon hoac bang 3/4 inch [20 mm] phéi phu hop v&i cac yéu ciu quy dinh trong
Hinh 3 ctia Tiéu chuan thi nghiém A 370 vé&i mau rong 1.5 inch [40 mm] va réng 0.5
inch [12.5 mm].

11.4.3.3 Ngoai quy dinh cho phép & Muc 11.5.3.4 va Muc 11.5.3.5, mau thi nghiém kéo
c6 chiéu day hodc dudng kinh Ién hon 3/4 inch [20 mm] phai phu hop v&i cac yéu cau
quy dinh trong Hinh 3 cta Tiéu chuan thi nghiém A 370 vé&i mau rong 1.5 inch [40 mm]
va rong 0.5 inch [12.5 mm], hodc phu hop véi cac yéu cau quy dinh trong Hinh 4 cla
Tiéu chuan thi nghiém A 370 véi mau dwdng kinh 0.5 inch [12.5 mm].

11.4.3.4 V&i thanh khac trén may thi nghiém kéo truc va banh xe, nha san xuéat hodc
gia céng cé thé lwa chon sir dung mau thi nghiém dwoc gia cdng cd chiéu day hodc
duwong kinh it nhat 14 3/4 inch [20 mm] va chiéu dai it nhat 1a 9 inch [230 mm].

11.4.35 Mau thi nghi@m cla thanh thép trén may thi nghiém kéo truc va banh xe phu
hop v&i cac yéu cau quy dinh trong Hinh 4 cda Tiéu chuan thi nghiém A 370 vé&i mau
c6 duwong kinh 0.5 inch [12.5 mm].

11.5  Hiéu chinh quy dinh vé do gian dai:

11.5.1 Do dang hinh hoc clia mau anh hwdng dén mau thi nghiém kéo hinh chi¥ nhat véi vat

liéu mdng, st dung sw hiéu chinh do gian dai v&i chiéu day dwdi 0.312 inch [8 mm.
Theo d8, do gidm tir cac quy dinh vé do gian dai dwoc ap dung nhw sau:
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Chiéu day danh dinh, inch Do giam vé do gidn dai,
[mm] %

0.299+0.311 [7.60+7.89] 0.5

0.286+0.298 [7.30+7.59] 1.0

0.273+0.285 [7.00+7.29] 1.5

0.259+0.272 [6.60+6.99] 2.0

0.246+0.258 [6.20+6.59] 2.5

0.233+0.245 [5.90+6.19] 3.0

0.219+0.232 [5.50+5.89] 3.5

0.206+0.218 [5.20+5.49] 4.0

0.193+0.205 [4.90+5.19] 4.5

0.180+0.192 [4.60+4.89] 5.0

0.166+0.179 [4.20+4.59] 5.54

0.153+0.165 [3.90+4.19] 6.0%

0.140+0.152 [3.60+3.89] 6.54

0.127+0.152 [3.20+3.59] 7.04

<0.127 [3.20] 7.54

AP gidm vé do gian dai vai chiéu day nhé hon 0.180 inch [4.60 mm] chi ap dung cho tam va
thép hinh.
11.5.2 Do dang hinh hoc cla m3u anh hudng dén mau thép goc thi nghiém kéo c6 du mat

11.5.3

1154

11.6

11.6.1

cat ngang, cac quy dinh v& do gian dai cho cac c& thép goc duoc ting Ién 6 diém
phan tram khi s& dung mau thi nghiém kéo cé di mat cat ngang.

Do d6 gian dai ciia san phdm cé chiéu day hon la thAp hon, vi thé ap dung cac quy
dinh hiéu chinh dd gian dai. V&i sdn pham két ciu thép co chiéu day I&n hon 3.5 inch
[90 mm], gidm 0.5 diém phan trdm tlr d6 gidn dai cGa chiéu day 2 inch [50 mm]. Do
gidm vé do gian dai I&n nhét la 3.0 diém phan trdm. Theo do, dd giam tir cac quy dinh
vé d6 gian dai dwoc ap dung nhu sau:

Chiéu day danh dinh, inch Do giam vé do gian dai,

[mm] %
3.500+3.999 [90.00+102.49] 0.5
4.000+4.499 [105.50+114.49] 1.0
4.500+4.999 [115.00+127.49] 15
5.000+5.499 [127.50+139.49] 2.0
5.500+5.999 [140.00+152.49] 25
> = 6.000 [> =152.50] 3.0

Céac bang quy dinh vé tinh chét chiu kéo trong nhiéu tiéu chuan san pham lién quan
dén tiéu chuan chung nay cé thé quy dinh yéu cau dd gidn dai cho cd mau co chiéu
dai 8 inch [200 mm] va 2 inch [50 mm]. Trtr khi c6 quy dinh khac trong tiéu chuan san
pham, néu khong khoéng ap dung 2 yéu ciu trén va chi xac dinh do gidn dai vdi chiéu
dai mau s dung dé thi nghiém. Sau khi chon chiéu dai mau, khéng can ap dung quy
dinh dd gian dai cho chiéu dai con lai.

Ap dung gi¢i han déo:

Khi m&u thi nghiém khéng thé hién rd rang diém chay déo, gi¢i han déo duoc xac dinh
va thay thé diém chay déo.

25



TCVN XXXX:XX AASHTO M160

11.6.2

11.6.3

11.7

11.7.1

Nha san xuat hodc gia cong sé lwa chon gidi han déo thay thé diém chay déo néu
mau cé diém chay déo khoéng rd rang.

Gi¢i han déo duoc xac dinh bang phwong phap dich vi 0.2% hodc bang phwong phap
kéo dai 0.5% dwéi phwong phap gia tai.

Thi nghiém kéo san phdm két céu thép - Tiéu chuan nay khéng dwa ra cac yéu cau
cho sdn pham thi nghiém sau khi van chuyén (xem Muc 15.1). Vi thé, cac yéu cau tw
11.1 dén 11.7 va Muc 13 chi 4p dung cho mau dwoc san xuét béi tAm thép trwdc khi
van chuyén.

Chu thich 5 - Nha san xuét va gia cong tuan tha theo Tiéu chudn A 6/A 6M va tiéu
chuan san phadm khong loai trir két qua thi nghiém kéo san phdm cé thé nam ngoai
yéu cau quy dinh. Tinh chét chiu kéo |a khac nhau trong cung mét dot nhiét luyén
hodc trong cac mau thi nghiém phu thudc vao quy trinh can, cong tac kiém soat can,
hodc phwong phap nhiét luyén. Thi nghlem kéo theo cac yéu cau clha Tiéu chuan A
6/A 6M khéng bao dam rang tat ca cac san pham clia mot dot nhiét luyén co6 cung tinh
chéat co hoc véi san phdm duoc dung dé thi nghiém. Néu ngwdi mua mudn cé dé tin
cay hon cac phwong phap thi nghiém cta Tiéu chuan A 6/A 6M, nén thuc hién cac thi
nghiém bd sung va cac yéu cau bd sung nhw quy dinh & Muc S4.

Phu luc X2 cung c4p théng tin bd sung vé cac sai sé vé tinh chat chju kéo cta két cau
thép tdm va thép hinh.

12

12.1

12.2

12.3

12.3.1

12.3.2

12.3.3

12.4

SAI SO CHO PHEP VE KiCH THU'O'C VA TRONG LUQNG [KHOI LUONG]
Mot 1 foot thép cudn nang khoang 490 Ib. M6t 1 m3 thép cudn ndng khoang 7850 kg.

Thép tdm - Cac sai sd cho phép vé kich thwéc va trong lwong [khdi lwong] khéng
dwoc vuot qua cac gidi han quy dinh tlr Bang 1 dén Bang 15 [Phu luc Al, Bang A1.1
dén Bang A1.15].

Thép hinh:

Phu luc A2 liét ké ky hiéu va kich thwéc clha cac loai thép hinh theo don vi inch-pound
va don vi SI. Cac ban kinh & chan va goc ctia mat cét thép hinh phu thudc vao céac
nha san xuét, vi thé khéng quy dinh & day.

Céc sai s6 cho phép vé kich thwéc khéng dwoc vwot qua cac gidi han quy dinh to
Bang 16 dén Bang 25 [Phu luc A1, Bang A1.16 dén Bang A1.25]. Céac sai s6 cho phép
cla cac thép hinh dac biét khong liét ké trong cac bang sé lay theo sw thdng nhét gitra
nha san xuat va ngudi mua.

Vé&i thép hinh cé mét kich thudc cia méat cat ngang bang va Ién hon 3 inch [75 mm]
(thép hinh dang két c4u) - Dién tich mat cat ngang hoac trong lwong [khdi lwong] cla
thép hinh khéng sai khac qua gia tri quy dinh ho&c ly thuyét 1a 2.5%.

Coc van thép - Trong lvong [khéi lwong] cla coc van thép khdng sai khac trong lwong

[khéi lwong] ly thuyét qua 2.5%. Chiéu dai ctia coc van thép khéng nhd hon chiéu dai
quy dinh, va khéng dai hon chiéu dai quy dinh qua 5 inch [125 mm].
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12.5  Thanh thép can néng - Cac sai sb cho phép vé kich thuwéc khéng duwoc vuot qua cac
gi¢i han quy dinh tlr BAng 26 dén Bang 31 [Phu luc A1, Bang A1.26 dén Bang A1.31].
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Bang 1 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu day tam thép chir nhat bang thép cac bon, hop kim thap, hep kim cwéng dé cao,
cO chiéu day nhé hon va bang 15 inch, phan loai theo chieu day
Chu thich 1 - T Bang 1 dén Bang 31, quy dinh cac sai s6 cho phép vé kich thwéc va trong lwong theo don vi inch-pound.
Ch thich 2 - Sai s cho phép dwéi chiéu day quy dinh 1a 0.01 inch.
Chu thich 3 - Chiéu day dworc do tai diém cach canh doc tAm tir 3/8 dén 3/4 inch.

Chu thich 4 - Vi chiéu day dwoc do tai vi tri bat ky khac quy dinh & Chu thich 3, sai sb cho phép qué chiéu day quy dinh la 1 1an gia tri quy dinh
trong bang dwéi day, va dwoc lam tron téi 0.01 inch.

Cha thich 5 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu cau.

Chidu day Sai sb cho phép vuwot qua chiéu day quy dinh vé chiéu réng theo don vj inch, in.

quy dinh, in. <=48 | >48+<60 | 60+<72 | 72+<84 | 84+<96 | 96+<108 | 108+<120 | 120+<132 | 132+<144 | 144+<168 | 168+<182 | >=182
<3/4 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04

3/4+<5/16 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04

5/16+<3/8 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05

3/8+<7/16 0.03 | 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06

7/16+<1/2 0.03 | 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06

1/2+<5/8 0.03 | 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07

5/8+<3/4 0.03 | 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07 0.07
3/4+<1 0.03 | 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09
1+<2 0.06 | 0.06 0.06 0.06 0.06 0.07 0.08 0.10 0.10 0.11 0.13 0.16
2+<3 0.09 0.09 0.09 0.10 0.10 0.11 0.12 0.13 0.14 0.15 0.15

3+<4 0.11 0.11 0.11 0.11 0.11 0.13 0.14 0.14 0.14 0.15 0.17

4+<6 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.20 0.20

6+<10 0.23 0.24 0.24 0.24 0.24 0.24 0.24 0.24 0.24 0.27 0.28

10+<12 0.29 0.29 0.33 0.33 0.33 0.33 0.33 0.33 0.33 0.33 0.35

12+15 0.29 | 0.29 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35
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Bang 2 - Cac sai s6 cho phép vé khdi lwong ciia tAm thép chir nhat dwoc xé va can toan bd c6 khéi lwong nhé hon va
bang 613.0 Ib/ft2, phan loai theo trong lwong
Ch thich 1 - Sai s6 cho phép vwot qua trong lwong clia tAm tron va tAm cé hinh dang phire tap la bang 1% gia tri quy dinh trong
bang dwoi day.
Ch thich 2 - Sai s6 cho phép vwot qua trong lwong clia tAm don la bang 1% gia tri quy dinh trong bang dwai day.
Chu thich 3 - Sai s cho phép vwot qua trong lwong ctia tAm don tron va cé hinh dang phire tap 1a bang 1% gia tri quy dinh trong
bang dwoi day.
Chu tich 4 - Khdi lwong thé tich tiéu chuan chap nhan cla cudn thép la 490 Ib/ft3.
Chu thich 5 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu cau.

Sai sb cho phép cla trong lwong trung binh ctia cac 16 hang” véi chiéu rong theo don vi inch,

Trong Iqqng tinh theo phan trdm cla trong lwgng quy dinh trén foot vudng
q”%jﬁg‘h’ <=48 >48+<60 60+-<72 72+-<84 84-<96 96-<108 | 108+<120 | 120+<132 | 132:<144 | 144+<168 >=168
Trén | Dwéi | Trén | Dwdi | Trén | Dwdi | Trén | Dwdi | Trén | Dwoi | Trén | Dwéi | Trén | Dwéi | Trén | Dwéi | Trén | Dudi | Trén | Dudi | Trén | Duwoi
<10 4.0 3.0 45 3.0 5.0 3.0 5.5 3.0 6.0 3.0 7.5 3.0 9.0 30 (110 | 3.0 | 13.0| 3.0

10+<12.5 4.0 3.0 4.5 3.0 4.5 3.0 5.0 3.0 5.5 3.0 6.5 3.0 7.0 3.0 8.0 3.0 9.0 30 | 120 | 3.0
12.5+<15.0 4.0 3.0 4.0 3.0 4.5 3.0 4.5 3.0 5.0 3.0 55 3.0 6.0 3.0 7.5 3.0 8.0 30 | 110 | 3.0
15.0+<17.5 35 3.0 3.5 3.0 4.0 3.0 4.5 3.0 4.5 3.0 5.0 3.0 55 3.0 6.0 3.0 7.0 3.0 9.0 30 | 100 ]| 3.0

17.5+<20 35 25 3.5 2.5 3.5 3.0 4.0 3.0 4.5 3.0 4.5 3.0 5.0 3.0 5.5 3.0 6.0 3.0 8.0 3.0 9.0 3.0

20+<25 3.5 2.5 3.5 2.5 3.5 3.0 3.5 3.0 4.0 3.0 4.0 3.0 4.5 3.0 5.0 3.0 5.5 3.0 7.0 3.0 8.0 3.0
25+<30 3.0 2.5 3.5 2.5 3.5 2.5 3.5 3.0 3.5 3.0 3.5 3.0 4.0 3.0 4.5 3.0 5.0 3.0 6.5 3.0 7.0 3.0
30+<40 3.0 2.0 3.0 2.0 3.0 2.0 3.0 2.0 3.5 2.0 3.5 2.5 3.5 2.5 4.0 3.0 4.5 3.0 6.0 3.0 6.5 3.0

40+<81.7 2.5 2.0 3.0 2.0 3.0 2.0 3.0 2.0 3.5 2.0 3.5 2.0 3.5 2.5 3.5 3.0 4.0 3.0 5.5 3.0 6.0 3.0
81.7+<122.6 25 2.0 3.0 2.0 3.0 2.0 3.0 2.0 3.5 2.0 3.5 2.0 3.5 2.5 3.5 3.0 3.5 3.0 4.0 3.0 4.5 3.0
122.6+<163.4 | 2.5 15 2.5 15 2.5 15 2.5 15 2.5 2.0 2.5 2.0 2.5 2.0 2.5 2.0 2.5 2.0 3.0 2.0 3.5 2.0
163.4+<2451 | 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 4.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 3.0 1.0 3.5 1.0
245.1+<409.0 | 25 1.0 2.5 1.0 2.5 4.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 3.0 1.0
409.0+<490.1 | 2.0 1.0 2.0 1.0 2.5 4.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0
490.1+<613.0 | 2.0 1.0 2.0 1.0 2.0 4.0 2.0 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0

A Thuat ngir "I6 hang" ngha 13 tat ca cac tAm thép c6 cung chiéu rong va trong lwong dai dién cho mét dot van chuyén hang.
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Bang 3 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu rong va chiéu dai cta tam thép dwoc xé c6 chiéu
day nho hon va bang 1% inch; va cac sai s6 cho phép ve chiéu dai cua tam thép dwoc
cén toan bd vé&i chiéu day nhé hon va bang 2% inch

Cac sai s6 cho phép vurot qua chiéu rong va chiéu dai* theo chiéu day cla
Kich thwéc quy dinh, inch tam thép theo don vi inch hoac theo khdi lvgng tam thép theo pound trén
foot vudng, inch
] ] <3/8 3/8 + <5/8 5/8+<1 1+28
Chiéu dai | Chiéu rong <15.3 15.3+ < 25.5 25.5+<40.8 40.8 + 81.7
Réng Dai Réng Dai Réng Dai Réng Dai
<120 <60 % 7 As % 7 iz % 1
60 + < 84 s % % e % % % 1
84 + <108 7 % % % % 1 1 1%
>=108 % %ol % 1 % 1% 1% 1%
120 + < 240 <60 % % % % % 1 % 1%
60 + < 84 Y % % % % 1 % 1y,
84 + <108 As % W e s 1% 1 1%
> =108 % 1 % 1% % 1% 1% 1%
240 + < 360 <60 % 1 % 1% % 1% Y 1%
6o+<sa | % | 1 | % | 1k | % | W | % | 1x
84 + <108 As 1 W 1% % 1% 1 1%
>=108 e | 1% | % 1% 1 1% 1% 1%
360 + < 480 <60 Y 1y % 1y % 1% Y 1%
60 + < 84 % 1y, % 1% % 1% % 1%
84+<108 | % |1k | % | 1% Ve 1% 1 1%
> =108 % 1% | % 1% 1 1% 1% 1%
480 + < 600 <60 % | 1h | K 1% % 1% % 1%
60 + < 84 % 1% | % 1% % 1% % 1%
84:<108 | % | 1% | % 1% % 1% 1 1%
> =108 % 1y % 1% 1 13, 1Yy 1%
600 + < 720 <60 % 1% | % 1% % 1% % 2%
60+<84 | % | 1% | % 1% % 1% 1 2%
84+<108 | % 1% | % 1% % 1% 1% 2%
> =108 % 1% 1 2 1% 1% 1% 2%
>=720 <60 s 2 % 2Y % 2y 1 29,
60 = < 84 % 2 % 2y 1 2% 1% 2%,
84 + < 108 % 2 % 2y 1 2y, 1% 2%,
>=108 1 2 1% 2% 1% 2% 1% 3

A Sai s6 cho phép dwéi chiéu rong va chiéu dai quy dinh 1a 1/4 inch.

B Sai s cho phép vé chiéu dai cling 4p dung v&i thép tAm céan toan bd cé chiéu rong Ién téi 12 inch va
chiéu day tr 2 dén 2 % inch, triv thép hop kim cé chiéu day t&i 2 inch.
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Bang 4 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu rong cuia tam thép dwec can bang thép cac bon,
hop kim thap, hop kim cwéng dé cao bang may can dai (ap dung cho tam thép dwoc
san xuat tir cudn thép va tam thép dwoc san xuat tir san pham ket cau thép can)

Chiéu rong quy dinh, | Sai s6 cho phép vuot qua chiéu rong quy dinh,
inch inch?A
<14 Us
14 + <17 4
17 +< 19 Ae
19+<21 %
21 +<24 1
24 + <26 1375
26 +< 28 155
28 +< 35 1y
35+ <50 1y,
50 + < 60 1%
60 + < 65 1%
65+<70 1%,
70 + <80 1y

>= 80 2

A Khéng cho phép sai sé dwai chiéu rong quy dinh.

Bang 5 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu rong cuia tam thép dwec can toan bg cé chiéu
day bang hoac nhé hon 15 inch

Chiéu réng quy

theo pound trén foot vudng, inch?

Sai s0 cho phép vt qua chieu rong quy dinh theo chiéu day ctia tam
thép theo don vi inch hoac theo khoi lwgng tam thép

dinh, inch < 3/8 3/8+<5/8 5/8+<1 1+2 >2+10 >10+15
<15.3 | >15.3+<25.5 | 25.5+<40.8 | 40.8+81.7 | 81.7+409.0 | 409.0+613
>8+<20 % % Ao Y % 7
20 +< 36 Hs i As % Hs As
>= 36 As % As 7 As %

A Sai s6 cho phép dwdi chiéu rong quy dinh 1a 1/8 inch.

Bang 6 - Cac sai s6 cho phép vé dwong kinh ctia tam thép tron dworc xé c6 chiéu day
bang hoac nhoé hon 1 inch

Sai s0 cho phép vuot qua dwong kinh
DPuwong kinh quy dinh v&i chiéu day theo don vi
quy dinh, inch inch, inch?

<3/8 3/8+<5/8 5/8+1
<32 7 % 7
32+<84 As As Ao
84 + <108 % % %
108 + < 130 As Ao Ho
>=130 % % %

A Khong cho phép sai sb dwdi dwdng kinh quy dinh.
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Bang 7 - Cac sai s6 cho phép vé dwong kinh ctia tam thép tron dwoc cat bang khi ga
(khéng ap dung cho thép hop kim)

. , Sai sO cho phép vwot qua dwdng kinh qu
Budng kinh | T S F()jéy theo don vi Inch, inch
quy dinh, inch == 5T 92ca | 4:<6 | 6:<8 | 8:15
<32 % % 7 7 % Z
32+<84 % % % % % %
84 + <108 % As % i % 1
108 + <130 | % Hs e % 1 1%
>=130 % Z % 1 1% 1%

A Khéng cho phép sai sb dwdi dwéng kinh quy dinh.

Bang 8 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu réng va chiéu dai cia tdm thép hinh chir nhat
dwoc cat bang khi ga (chi ap dung cho thép hop kim)
Chu thich 1 - Cac sai s6 cho phép ap dung cho ca trwéng hop nhd hon, néu duoc quy dinh.

Chu thich 2 - TAm dwoc ¢ cac can canh can toan bd dwoc cat bang khi ga chi ap dung sai sb véi chiéu

dai.
Chiéu day quy Sai sb cho phép vuwot qua
dinh, inch chiéu réng va chiéu dai quy
dinh, inch?

<2 ¥,

2+<4 1

4+<6 1%

6+<8 1%

8+15 1y

A Khéng cho phép sai sb dwdi chiéu rong quy dinh.

Bang 9 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu réng va chiéu dai ctia tam thép hinh chir
nhatdwoc cat bang khi ga (khéng ap dung cho thép hop kim)
Chu thich 1 - Céc sai s6 cho phép ap dung cho ca trwéng hop nhé hon, néu dwoc quy dinh.

Chu thich 2 - TAm dwoc ¢ cac can canh can toan bd dugc cat bang khi ga chi &p dung sai s6 véi chiéu

dai.
Chiéu day quy Sai s0 cho phép vuot qua
dinh, inch chiéu réng va chiéu dai quy
dinh, inch?

<2 IA

2+<4 %

4+<6 %

6+<8 %

8+ 15 1

A Khéng cho phép sai sb dwdi chiéu rong quy dinh.
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Bang 10 - Cac sai s6 cho phép vé dwong kinh cda tam thép hinh chir nhatdwec cat
bang khi ga (chi ap dung cho thép hop kim)

R , Sai sO cho phép vuwot qua dwdong kinh qu
qi’;"gir:% kil::?h dinh voi ohidy %éy theo don vi inch. o
S <1 | 1+<2 | 2+<4 | 4+<6 | 6+<8 | 8+15

<32 7 7 % Z 1 1

32+<84 % % % 1 1% 1%

84 + <108 % % 1 1% 1% 1%

108 + 130 % 1 1% 1% 1% 1%

A Khéng cho phép sai sb dwdi dwdng kinh quy dinh.

Bang 11 - D6 vong cho phép” chia tam thép cac bon, thép hop kim thap cwong dé cao,
va thép hop kim can toan bo va thép hop kim thap cwong d6 cao, va thép hop kim
dwoc xé, cat bang phwong phap dac biét, hoac tam thép hinh chir nhat dwoc cat bang

khi gas
A s Khoi lvong N
Chiéu day T Chiéu réng A 2 L
quy dinh, inch qul{ﬁtlg‘h’ quy dinh, inch | 29 vong cho phép, inch
_ _ £, 1/24 x (chiéu dai theo
<=2 <=81.7 tat ca fee:[/5)
>2+:15 81.7 = 613.0 <= 30 3/18 x (chiéu dai theo
_feet/5)
>2+15 81.7 + 613.0 > 30 1/4 x (chiéu dai theo feet/5)

A Po vong lién quan dén tdm dwoc dat nam ngang theo chiéu dai do véi chiéu dai thwe cha tAm theo
phwong ngang.

Bang 12 - D6 vong cho phép” cuia tam thép hinh chi¥ nhat dwec xé va cat bang khi gas,
vé&i tat ca cac chieu day (chi ap dung cho thép cac bon)

\ Do vong cho phép, inch = 1/8 x (chiéu dai theo feet/5) \

A Do vong lién quan dén tAm dwoc d&t ndm ngang theo chiéu dai do véi chiéu dai thuwe cta tAm theo
phuwong ngang.
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Bang 13 - Cac sai s6 cho phép vé do phang cta tam thép phang tiéu chuan bang thép cac bon

Chu thic 1 - Khi kich thwéc chiéu dai dwdi 36 inch, sai sé cho phép ctia tAm phang doc chiéu réng khéng vwot qua 1/4 inch. Khi kich thwéc chidu dai tir 36
inch dén 72 inch, sai s6 cho phép ctia tAm phéng doc chiéu réng khéng vuwot qua 75% gia tri chiéu réng quy dinh trong bang, nhwng trong moi trwdng hop
khong vwot qua 1/4 inch.

Chu thich 2 - Sai s cho phép trong béng &p dung cho tdm c6 cwdng dd chiu kéo nhd nhat quy dinh khéng vwot qué 60 ksi hodc cé thanh phan héa hoc
twong dwong hodc cirng hon. Céc gi¢i han trong bang nay tang thém 50% vé&i tAm cé cwdng d6 chiu kéo nhd nhét quy dinh hodc ¢ thanh phan héa hoc
twong dwong hoac clrng cao hon.

Chu thich 3 - Bang nay va cac Chu thich quy dinh céc sai s6 cho phép vé dd phéng ctiao tAm tron va tdm cé hinh dang phirc tap, dwa trén kich thwéc Ion
nhét cGa tAm do.

Chu thich 4 - Ky hiéu "..." trong bang thé& hién Ia: khong yéu ciu.

Chu thich 5 - TAm phai dwoc ddt ngang trén mét phang khi do dd phéng.

Chidu day Trong lwong Sai s6 cho phép vé dd phang véi chiéu rong theo don vj inch, in.A B
quy dinh, in. q”h’)g@g‘h’ <36 36?4 48-<60 60?7 7ZZ<8 84+<96 | 96+<108 1088<12 1ZOZ<14 144+<168 | >=168
<3/4 <10.2 % ¥ 15/ 1 1% 1Y% 1% 19 1%
3/4+<3/8 10.2+<15.3 % % % s 1% 17 1% 1% 1%
3/8+<1/2 15.3+<20.4 7 As % % % % 1 1% 1% 1% 2%
1/2+<3/4 20.4+30.6 Ys % %s % % ¥ 1 1 1% 1% 2
3/4+<1 30.6+<40.8 | s % As % % % % % 1 1% 1%
1+<2 40.8+<81.7 % 7 A s %s % % % 1Y%, 1% 1%
2+<4 81.7+<163.4 | % % As 7 7 7 7 As % % 1%
4+<6 163.4+<245.1 | % % JA I %s s % %, % % 1
6+<8 245.1+<326.8 | s % % % s ¥ % % 1 1 1
8+<10 326.8+<409.0 | % % % W % e % s 1 1 1
10+<12 409.0+<490.1 | % % % A % s 1 1 1 1 1
12+<15 490.1+613.0 | % % s % As 1 1 1 1 1

A Sai s6 cho phép ctia tdm phdng doc theo chiéu dai - Kich thwéc dai hon dugc xem la chiéu dai, va sai s6 cho phép tir tdm phéng doc theo chiéu dai khong
vuot qué gia tri chiéu rong quy dinh trong tam cé chiéu dai 1én t&i 12 ft, hodc tam co chiéu dai hon 12ft.

B Sai s6 cho phép cua tam phang doc chiéu réng - Sai s6 cho phép cua tam phang doc chiéu rong khéng vret qua gia tri
chieu réng quy dinh.
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Bang 14 -

ly nhiét

Cac sai s6 cho phép vé doé phang ctia tdm thép hop kim thap cwéng dé cao va thép hop kim, can néng hoac xtr

Chu thich 1 - Khi kich thwéc chiéu dai dwdi 36 inch, sai sb cho phép ctia tAm phang doc chiéu rong khéng vwot qua 1/4 inch. Khi kich thwédc chiéu dai tr 36
inch dén 72 inch, sai s6 cho phép clia tAm phang doc chiéu rong khéng vuot qua 75% gia tri chiéu rong quy dinh trong bang, nhwng trong moi truéng hop
khéng vwot qua 1/4 inch.
Chu thich 2 - Bang nay va cac Chu thich quy dinh cac sai sb cho phép vé& dd phéng ctiao tAm tron va tdm c6 hinh dang phurc tap, dwa trén kich thuéc Ion
nhét clia tAm dé.
Chu thich 3 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién Ia: khéng yéu ciu.

Chu thich 4 - TAm phai dwoc dit ngang trén mét phang khi do dod phéng.

Chidu day Khoi luong Sai sb cho phép vwot qua chiéu day quy dinh vé chiéu réng theo don vi inch, in.A B
quy dinh, in. q”ﬁ’)ﬁ:g‘h' <36 | S0 | ass<60 | O | 20 | 8arcop | 96108 | TOOT<H2 | 12T T g0 168 | >=168
<3/4 <10.2 | 1Y% 1% 1% 2 2y, 2% 2 2
3/4+<3/8 | 10.2+<15.3 | % 15/ 1% 1% 1% 1% 2 2 2%
3/8+<1/2 15.3+<20.4 % % e %6 1% 1%s 1% 1% 1% 2% 3%
1/2+<3/4 20.4+30.6 % Y 13/ % 1 1% 1Y 1% 1% 2 3
3/4+<1 30.6+<40.8 % iz % % s 1 1% 1%, 1% 2 2%
1+<2 40.8+<81.7 | % % Y 13/ % 15/, 1 1 1 1% 2
2+<4 81.7+<163.4 % % s % % % % % 1 1y 1%
4+<6 163.4+<245.1 | Ao e % % % % e 1% 1% 1% 1%
6+<8 245.1+<326.8 | % % Y 15/, 1 1% 1% 1% 1% 1% 1%
8+<10 326.8+<409.0 | % 3 154 1 1% 1% 1 %s 1% 1% 1% 1%
10+<12 | 409.0+<490.1 | % 15/ 1% 1y 15/, 1% 1% 1% 1y 1y 1y
12+15 490.1+613.0 | % 1 1%s 1% 1% 1% 1% 1% 1% 1% 1%

A Sai sé cho phép cua tAm phang doc theo chiéu dai - Kich thuwéc dai hon dwoc xem la chiéu dai, va sai s6 cho phép tir tAm phang doc theo chiéu dai khéng
vuwot qua gia tri chiéu rong quy dinh trong tdm c6 chiéu da| Ién t&i 12 ft, hodc tAm c6 chiéu dai hon 12ft.
B Saj sé cho phép ctia tdm phang doc chiéu réng - Sai sb cho phép ctia tAm phéng doc chiéu rong khdng vwot qua gia tri chidu rong quy dinh.
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Bang 15 - Cac sai s6 cho phép vé doé gon séng cta tam phang tiéu chuan

Ch thich 1 - B6 gon séng thé hién d6 léch I&n nhat cia mat phang tAm so véi mat phang song song
véi mat tai diém do va tiép giap véi mat cia tAm tai 2 lwon séng lién ké, khi tAm dwoc dat trén mat
phang ndm ngang, v&i buéc do nhd hon 12 ft dai. Sai sé cho phép vé d6 gon séng la ham sb cda sai
sb cho phép cuia tAm phang |y tir Bang 13 hodc 14, chon bang phu hop.

Chu thich 2 - TAm phai dwoc d&t ngang trén mat phang khi do d6 gon séng.

Sai s6 cho phép clia Sai sb cho phép vé dé gon song, in.,
tdm phang (t Bang khi s lwgng sbng trong 12 ft 1a

13 hoac 14), in. 1 2 3 4 5 6 7
As As % Ao % % Ao Ao
% % As Hs Hs % Ao Ao
% %o | Ks 7 Hs % % Ao
% % % As Ao As % Ao
As Ko | Us As 7 As % %
% % I % 7 As % %
s Ys | % % As Ao | Hs %
% % Ao s As Y Ao %
s s | % s As 7 Ao %
% % Ys % % % Ao %
s s | e % % As 7 As
1 1 % Ao s Ao % Ao
1% 1% | % % I % 7 Ao
1% 1% | s Y % % Ao %
1% 1% | 14 Y Ao Ko | As %
1% 1% | 1% % % % % %
1% 1% | 1% | Ys % % Ao
1% 1% | 1% 1 % Ao | Us Ao
1% 1% | 1% | 1% Hs Ao | Us As
2 2 |1y | 1% % % % %
2% 2% | 1% | 1% % Y | % %
2%, 2y, |19 | 1Y s | Y | Ho %
2% 2% | 1% | 1% 1 7 Ao o
2% 2y | Y% | 1% | 1A | s | Yo s
2% 2% 2 1% 1% | ™6 | % A
23, 2% | 2Hs | % | 1% | K | e %
2% 2% | 2% | 1% 1% | s | Y %
3 3 | 24 | 1% | 1 || % As
3% 3% | 2% | 1% 1% | 1 % As
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Bang 16 - Cac sai so cho phép vé mat cat ngang cua thép hinh chir | va chir [ ky hiéu "W", "HP", "S", "M", "C", va "MC"
Chu thich 1 - A dwoc do tai dwdng tim ctia bung ddm thép hinh ky hiéu "S", "M", "W", va "HP"; tai lwng cGa bung ddm thép hinh ky hiéu "C" va "MC". Kich
thwdc toan bd cta thép hinh ky hiéu "C" duéi 3 inch, B dwoc do song song véi ban canh, C dwoc do song song véi bung dam.
Chu thich 2 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu cau.

Sai sb cho phép vé mat cét ngang, in.

Sai s0 cho phép vuot
qua hoac dwdi chieu day
bung dam ly thuyet voi

Kich c& N . :
P o = chiéu day theo inch, in.
Thép hinh mat cat P > = , v :
danh dinh A, Chidu cao B, Chleu, réng ban T+T Db E, Bung C; Cr‘ueuvcacz I&n nhat t\:;n
canh . - X A bat ky mat cat ngang nao _
, > - > vénh cua dam léch , . , <=3/16 >3/16
Lénhon | Nhé hon | Lénhon | Nho hon ban canh® | khai timC I&n hon chiéu cao ly
ly thuyét ly thuyét | ly thuyet | ly thuyét thuyét, in.
W va HP <=12 % % 74 As 74 As 74
>12 % % % HAs As HAs %
SvaM 3+7 %o As % % Yo Hs
>7+14 % Yo 2 2 Yo Hs
>14+24 Ao % As As Y Ao
CvaMC <=1% Va2 Vi Vi Vi Vi 0.010 0.015
>1 % +<3 Yo Y Y Y Y 0.015 0.020
3=7 %o Hs % % Y
>7+14 % 2 % 2 Yo
>14 Hs % % HAs Y

A T+T' &p dung khi ban canh ctia mang |a loe hodc chum. V&i mang cé chiéu cao bang va nhd

B Sai s& cho phép cho méi inch chiéu rong ban canh véi thép hinh S, M, C, va MC.

C Sai s6 cho phép I&n nhét 14 5/16 inch vé&i méat cat ngang Ién hon 426Ib/ft.
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Bang 17 - Cac sai s6 cho phép vé mat cat ngang cua thép géc (chiv L), thép goc tron, va thép chir Z
Chu thich 1 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién Ia: khéng yéu ciu.

M
S B @1
5 A "; }TL:“ 2T a
S e
B
Thép gbc Thép gbéc diu tron Thép chit Z
) . ) Sai sb cho phép vuwot qua hoac duoi
Sai s6 cho phép vé mat cat ngang, in. chiéu day ly thuyét v&i chiéu day theo
Kich c& . i} inch, in.
ey 2 o 2 x B, Chiéu rong ban canh hoac chiéu dai clia
Mat cat mat cat A, Chiéu cao ha D6 vénh
danh dinh chan T, Do vén
' Lén Nh hon ) ) cla ban canh <=3/16 >3/16+3/8 >3/8
hon ly , % Lén hon ly thuyét Nhé hon ly thuyét B
P ly thuyét
thuyét
Thép goch <=1 Yo Yo Hog ® 0.008 0.010 .
(ch@ L) >1+2 % % ¥pe B 0.010 0.010 0.012
>2+<3 Y Y H,8 B 0.012 0.015 0.015
3+4 % ¥ Hos ®
>4+6 % % Hos ©
>6 Hs % Hog B
Thép géc (Chieu B
tron cao) % As % Y Hos
3+4
>4+6 % As % % Hos ®
>6 % Hs HAs % Hos ®
Thép chii
e%c v 3+4 % As % %2 Hog B
>4+6 % As % % Hog B

A V&i thép goc khdng déu canh, phan loai theo canh dai hon.
B3/128in./in.=1%.
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Bang 18 - Cac sai s6 cho phép vé méit cat ngang cua thép can chir T
Chu thich 1 - *Lwng clia dwong vuéng goc va dwong tim cua than la song song khi do d6 vénh.
Chu thich 2 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu cau.
]

T X
38-€
Thép chir T
Cac sai sb cho phép vé mat cat ngang clia thép can chiv T, in. ‘ ‘
Kich | A Chiducac® | B,Chidurong® | T,Dovénhcia | E, Bungdam | Dovénhcaa | Chieudayctaban | Chieu day cia
thwée A ~ e A C canh thén

A — = — = ban canh Iéch khai tim than ~ = — —
danh dinh” | Trén Duéi Trén Duwéi Trén Duéi Trén Duéi
<=1Y %4 Ya ¥4 79 Vi 0.010 0.010 0.005 | 0.020
>1%+2 | Y Ys Hs s Ys 0.012 0.012 0.010 | 0.020
>2+<3 Y Y2 Y %2 % 0.015 0.015 | 0.015 | 0.020

3+5 %2 As % % Y 2

>5+7 V2 As % % Y %

A Xac dinh sai s cho phép dwa vao canh dai hon clia thép chir T khéng déu canh.
B Po toan bo chiéL{ cao va chiéu réng. .
€ Do vénh la sai s cho phép twr vi tri that cla dwdng tim cda than, do tai diém do.

Bang 19 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai cua thép hinh S, M, C, MC, L, T, Z va thép goc tron
Chu thich 1 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu cau.

Kich c& Cac sai s6 cho phép so v&i chiéu dai quy dinh v&i chiéu dai lay theo feet, in.
danh 5+<10 10+<20 20+30 >30+40 >40+50 >50+65 >65
i A
d!ir:]h ’ Trén Du&i Trén Du&i Trén Du&i Trén Du&i Trén Du&i Trén Du&i Trén Du&i
<3 % 0 1 0 1% 0 2 0 2y 0 2y 0
>=3 1 0 1% 0 1%, 0 2y, 0 2%, 0 2%, 0

A Kich thwéc mét cét ngang 16n nhét.
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Bang 20 - Cac sai s6 cho phép vé do vénh & dau thép hinh S, M, C, MC, L, T, Z va thép

LA

T

Thép goc tron
Thép can chir

Thép chir Z

1%

3/128 inch cho méi inch chiéu dai cGa chan hoac

3/128 inch cho méi inch chiéu cao hodc 1%
3/64 inch cho méi inch ban canh hodc than

3/128 inch cho méi inch clia téng chiéu dai ban
canh

géc tron
Thép hinh Sai s0 cho phép
S, M, C, va MC | 1/64 inch cho méi inch chiéu cao

A Sai s cho phép vé dd vénh & dau dwoc xac dinh dwa trén canh dai nhat ctia thép hinh.

Bang 21 - Cac sai s6 cho phép vé doé thang cua thép hinh S, M, C, MC, L, T, Z va thép

gbc tron
| povang Tvéﬂs
L L

L L

Dim Thép mang  Thép gb
(8 and M) (C and MC) (LY

'Pj vong
4k

o

bo véng Do véng

—

Thép chir T Thép chir Z

Vi tri do d& véng cudia thép hinh

Loai da}i:ﬁhdgtr::gci;n. Sai sO cho phép
Do vong <3 3/4 inch cho 5 ft, hoac 1/4 x (s6 feet chiéu dai/5)
>=3 1/8 x (sb feet chiéu dai/5)
Sai s nay la kha mém méng véi cac loai thép hinh, sai
Do cong tat ca sb cho phép vé dd cong lay theo théa thuan gitra
ngwdi mua va nha san xuét voi nhivsng mét cét riéng 18.

A Kich thwéc mét cét ngang I&n nhat.
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Bang 22 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai cua thép hinh W va HP

Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai quy dinh v&i chiéu day
s . lay theo feet, in.AB
Thép hinh W va HP =30 >30
] ] Trén | Dwoi Trén DuGi
Dam cd chiéu cao danh
dinh bang va nhoé hon 24 3/8 3/8 3/8 + 1/18 cho khoang 5ft 3/8
in.
Dam c6 chiéu cao danh
dinh I&n hon 24 in va tat ca 1/2 1/2 1/2 + 1/18 cho khoang 5ft 1/2
cac cot.

A V6i thép hinh W va HP quy dinh dé st dung lam coc van thép, sai s6 cho phép vé chiéu dai duoc
cbng thém 5 inch va trir 0 inch. Sai s6 cho phép vé chiéu dai cling ap dung v&i coc van thép.

B Cac sai sb cho phép vé do vénh & dau cla thép W va HP 1a 1/64 inch cho méi inch chiéu cao, hoic
cho méi inch chiéu réng ban canh néu Ién hon chiéu cao.

Bang 23 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai va dé vénh & dau cta thép hinh can

Chiéu Chidy | CAc sa s6 cho phép vé chiéu dai quy dinh v&i chiéu day lay theo feet,
cao . in.AB
danh | %3 [ Chidudai | Bovenn & Chidu dai D6 vénh & dau
dinh, in. Trén Duwoi dau Trén Duwoi (dau can)
6+36 6+70 1/32 1/32 1/32 1/4 1/4 1/32

A Chiéu dai duwgc do doc dwdng tim clia bung dam. Viéc do duoc thue hién véi thép va thuwdc & cung
nhiét do.

B Puoc cong cac sai sd cho phép vé chiéu dai va do vénh & dau.

€ Do vénh & dau dwoc do bang (a) vudng goc véi dudng tim clia bung dam va (b) vudng goc véi duong
tim cGa ban canh. Sai sé tr dd vudng goc thuec & mat khong vwot qua tdng gia tri trong bang.

Bang 24 - Cac sai s6 cho phép vé doé thang cua thép hinh W va HP

B I__Bé véng
|

-
—

Vi tri do d6 vong va dd cong cla thép hinh W va HP

Cac sai s6 cho phép vé do thang, in.

D6 vong vé, dé cong i )
Khi mat cat® voi chieu rong ban canh bang
chiéu cao dwoc quy dinh trong hop dong s

dung lam cét:

Chiéu dai bang va nhé hon 45ft

Chiéu dai I&n hon 45ft

1/8 x (s6 feet chiéu dai/10)*

3/8 x (sb feet chiéu dai/10) nhuwng

khéng vuwot qua 3/8

3/8 + [1/8 x ([sb feet chiéu dai-

45)/10)]
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A Mét cat v6i chiéu rong ban canh nhé hon 6 inch, sai s6 cho phép clia do cong, in. = 1/8 x (s6 feet
chiéu dai/5).

8 Ap dung chi khi:

Mat cét cao 8-in. va ndng bang va I&n hon 31 Ib/ft,
Mat cét cao 10-in. va ndng bang va I&n hon 49 Ib/t,
Mat cat cao 12-in. va ndng bang va Ién hon 65 Ib/ft, va
Mat cat cao 14-in. va ndng bang va I&n hon 90 Ib/ft.

Céc mat cét khac quy dinh trong hop dong st dung lam cét, sai s6 cho phép phu thugc vao nha san
xuat.

Bang 25 - Cac sai s6 cho phép vé kich thwéc cua thép chiv T va thép géc (chir L) dwoc

cat ngan®

3 L Cac sai so cho phép vwot qua hoac
Chiéu cao quy dinh, in. nhé hon chiéu cao quy dinhB, in.
<6, (dam va mang) 1/8
6+<16, (dam va mang) 3/16
16+<20, (ddm va mang) 1/4
20+<24, (dam) 5/16
>=24 (dam) 3/8

A Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai clia thép chir T hoac thép goc la giéng nhau véi nhirng (ng dung &
trén v&i mat cat ctia thép chir T va thép géc dwgc cat ngan.

B Sai s6 cho phép & trén vé chiéu cao cla thép chr T hoac thép goc bao gom sai s6 cho phép vé chiéu
cao cua dam hodc mang trwdce khi cat. Sai so cho phép ve kich thwédc va dé thang, dugc thiét 1ap cho
dam hoac mang ma thép chi* T hoac thép géc dwec cat, ap dung, trir tredng hop:

do thadng = 3/8 in. x (chiéu dai theo feet/5).

Bang 26 - Cac sai s6 cho phép vé kich thwéc mat cat ngang cua thanh thép goc vuéng

va thép goc tron
Chu thichl - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu cau.

N Sai s cho phép vuwot qua hoac nhd hon chiéu day Sai s0 cho phep so
Chiéu : N VA : : v&i chiéu rong quy
R quy dinh, v&i chiéu day tinh theo inch. in. C

rébng quy dinh, in.
dinh, in. | 0.203+ | 0.230+ | 1/4+ . . . R .
<0.230 | <1/4 1/2 >1/2+1 | >1+2 | >2+3 | >3 Trén Du¢i
<=1 0.007 | 0.007 | 0.008 | 0.010 Yea Yea
>1+2 0.007 | 0.007 | 0.012 | 0.015 | % 72 Y2
>2+4 0.008 | 0.008 | 0.015| 0.020 | % | % | % e Y
>4-+6 0.009 | 0.009 | 0.015| 0.020 | X Yoa Yoa Y Hs
>6+8 A 0.015 | 0.016 | 0.025 | % | % | X %°® %

A Thanh bet cé chiéu rong Ién hon 6 dén 8 inch, khéng phai 1a thanh thép cac bon can néng cé chiéu
day dwéi 0.230 inch.

B Thanh bet c6 chiéu rong Ién hon 6 dén 8 inch, cé chiéu day lén t&i 3 inch.
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Bang 27 - Cac sai s6 cho phép vé kich thwé'c mat cat ngang cta thanh thép tron va thép

vudng va thép vudng goc tron

Kich c& quy dinh, Sai sb cho phép so voi | Sai sb khéongtron hogc
in klcrl c® quy d!nh,’ |.n. khong vuqngAcho phép,
Trén Du¢i In.

<=5/16 0.005 0.005 0.008
>5/15+7/16 0.006 0.006 0.009
>7/16+5/8 0.007 0.007 0.010
>5/8+7/8 0.008 0.008 0.012
>7/8+1 0.009 0.009 0.013
>1+1Y% 0.010 0.010 0.015
>1y+1Y, 0.011 0.011 0.016
>l +1¥y% 0.012 0.012 0.018
>1%+1Y 0.014 0.014 0.021
>1),+2 Vs Yea 0.023
>2+2 Y, 72 0 0.023
>2%+3% Yea 0 0.035
>3 +4% Ao 0 0.046
>4 Y, =5 Y, ] 0 0.058
>5 %, 67, % 0 0.070
>67,+87, Z 0 0.085
>87,+9% Ao 0 0.100
>9 1 +10 7 0 0.120

A Sai s6 khong tron 1a d6 sai khac gitra duwong kinh I&n nhét va nhé nhat clia thanh, dwoc do tai mot vi
tri mat cat ngang. Sai s6 khong vuéng la d6 sai khac vé dé vudng goc clia cac mat doi dién, do tai mot
vi tri mat cat ngang.

Bang 28 - Cac sai s6 cho phép vé kich thwéc mit cat ngang cua thanh thép luc giac

Kich ¢& quy dinh | Sai s6 cho phép so voi Sai s luc giac cho phép
gitra c;?c r_nét doi kich c& quy dinh, in. 313n do. in.A ;
dién, in. Trén Dudi L
<=1/2 0.007 0.007 0.011
>1/2+1 0.010 0.010 0.015
>1+1% 0.021 0.013 0.025
>1),+2 Y Yea 72
>2+2 Y, Yoa Yea Ya
>2Y,+3% Hs Yea As

A Sai sb luc giac cho phép 1a d sai khac Ion nhét vé khoang céch gilra hai mat d6i dién bét ky dwoc do
tai mét vi tri mat cat ngang.

Bang 29 - Cac sai s6 cho phép vé doé thang cua thanh thép

Céc sai s6 cho phép vé dd thang cua thanh thép, in.A

1/4 in cho 5 ft va 1/4 x (chiéu dai theo feet/5)

A Sai sb cho phép vé do léch thadng khoéng ap dung véi thanh can néng néu thwc hién qué trinh nhiét

luyén bét ky.
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Bang 30 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai cua cta thanh thép cat néng”
Chu thich 1 - Ky hiéu "..." trong béng thé hién la: khéng yéu cau.

, ~ , ~ . R Sai s cho phép vwot qua hoac nhé hon
Kich c&quy | Kich co quydinhcta | s /sy un;/ Ginh, voi ehidy day tinh theo
d!n\h cuaAthep thanh thang, in. inch. in.
won, vubng, |-~ T Chigu
luc giac, in. Chiéu day rong 5+<10 | 10+<20 | 20+<30 | 30+<40 | 40+60
<=1 <=1 <=3 % % 1% 1% 2%
>1+2 >1 <=3 % 1 1% 2 2%
>1+2 <=1 >3+6 % 1 1% 2 2%
>2+5 >1 >3+6 1 1y 1y, 2, 29,
>5+10 2 2% 2%, 3 3%
>0.203+1 >6+8 % 1% 1% 3% 4
>1+3 >6+8 1% 1% 2 3% 4
Cat néng
2+5 >=1 >=3 B 1% 1% 2% 2%
>5+10 B 2% 2%, 3 1%

A Thanh bet c6 chiéu réng Ién hon 6 dén 8 inch va c6 chiéu day Ién t&i 3 inch, hdi ky kién nha san xuét

vé cac sai sb vé chiéu dai.

B Kich ¢c& nhd hon va ngan hon khéng thwong duoc cét nong.

Bang 31 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai cua thanh thép dwec cat & 2 dau sau khi
dwoc lam thang "B

Kich c& cua thép tron, vudng, luc Sai s6 cho phép so vé&i chiéu dai quy dinh theo

giac, chieu rong cua thép bet va feet, in.

kich thwdc I&n nhat cia mat cat <=12 >12

khac , in. Trén Trén DuGi DuGi
<=3 Hs As % As
>3+6 7 Ao % Ae
>6+8 % As 7 As
Tron >8+10 7 Ao % Ao

A Thanh bet c6 chiéu rong Ién hon 6 dén 8 inch va co chiéu day I1én tai 3 inch, héi ky kién nha san xuat
vé cac sai so vé chiéu dai.

B Sai s6 cho phép d6i khi yéu cau cho ca trén va dwdi chiéu dai quy dinh, trong truong hop do ap dung
sai sO cho phép tong.

13

13.1

13.2

THI NGHIEM LAI

Néu béat ky mau thi nghiém nao c6 khuyét tat trong qua trinh gia céng va thi nghiém,
nha san xuét hodc gia cdng c6 thé loai bd né va thay thé bang mét mau thi nghiém
khac.

Néu dd gian dai theo phan trdm cta bat ky mau thi nghiém ndo nhd hon quy dinh va vj
tri gay cach xa hon 3/4 inch [20 mm] tinh tw git*a mAu dai 2 inch [50 mm] hodc nam
ngoai phan gitra ciia mau dai 8 inch [200 mm], do vét xwdc co trén mau trudc khi thi
nghiém, cho phép thyc hién thi nghiém lai.
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13.3

13.4

13.5

Ngoai quy dinh & Muc 13.3.1, néu két qua cia mau thi nghiém kéo ban dau khéng dat
yéu cau quy dinh, nhwng trong khoang 2 ksi [14 MPa] ctia cwdng dé chiu kéo yéu cau,
trong khoang 1 ksi [7 MPa] cla gi¢i han chay hodc diém chay déo, hodc trong khoang
2% d6 gian dai quy dinh, cho phép thwc hién thi nghiém lai dé thay thé thi nghiém
khéng dat. Thuc hién thi nghiém lai gibng nhw véi thi nghiém khéng dat ban dau, voi
mau duwoc lwa chon mét cach ngau nhién tlr dot nhiét luyén d6. Néu két qua thi
nghiém lai dat cac yéu cau quy dinh, dot nhiét luyén hoac 16 hang dé dwgc nghiém
thu.Vé&i san pham két cau thép dwoc thi nghiém theo quy dinh cia Bang C, thyc hién
2 thi nghiém cho tirng cudn thép dé danh gia chat lwong dot nhiét luyén xem cé dat tt
ca cac yéu cau vé tinh chat co hoc hay khdng. Néu mét trong hai thi nghiém khéng
dat, cudn thép do khéng dwoc st dung dé danh gia chat lwong dot nhiét luyén; tuy
nhién, phan cudn thép riéng 18 dwoc gitr lai dé& thi nghiém nghiém thu (xem Muc
11.4.2.3) dé danh gia chat lwong.

Thép tAm duwoc t6i va G phai dat cac yéu ciu bd sung vé thi nghiém lai trong tiéu
chuén san pham.

Néu Iwa chon mau di mat cat ngang & Muc 11.3.3 dé thi nghiém va dé gian dai khong
dat yéu cau quy dinh, nha san xuét hoéc gia cong c6 thé chon mau khac dé thi nghiém
lai theo Muc 11.5.2.

14

14.1

1411

14.1.2

14.1.3

BAO CAO THi NGHIEM

B&o c&o thi nghiém cho tirng dot nhiét luyén dwoc thywe hién theo yéu ciu va theo noi
dung sau:

M3 hiéu tiéu chudn san pham, ndm ban hanh, va mac hoac loai thép, néu cd, v&i san
pham két cau thép dugc san xuat.

Sé hiéu dot nhiét luyén, phan tich nhiét (xem Muc 7.1), va kich c& danh dinh.

Chu thich 7 - Néu ham lwong ddng, crém, niken, molybdenum, hodc silicon nhd hon
0.02%, trong phan tich nhiét thanh phan d6 c6 thé dwoc ghi la <0.02%. Néu ham
lwong columbium hodc vanadium nhd hon 0.008%, trong phan tich nhiét thanh phan
do cé thé dwoc ghi 1a <0.008%.

Vé&i s&n phdm két cAu thép dwoc thi nghiém theo Bang B, diing 2 két qua thi nghiém
kéo dé danh gia chat lwong dot hang van chuyén (xem Muc 11.4), trir khi chi can moét
két qua thi nghiém kéo dé bao cao két qua thi nghiém néu dot van chuyén chi 1a mét
manh don hodc mét cudn thép don.

14.1.3.1 Trong bao céo két qua thi nghiém gia tri d6 gidn dai, phai ghi ca phan tram

14.1.4

tang va ca chiéu dai ban dau ctia mau.

V&i sadn pham két ciu thép dwoc yéu ciu nhiét luyén, theo tiéu chudn sédn phadm hodc
trong hop ddng mua ban, ghi lai qua trinh nhiét luyén, gébm ca khoang nhiét do va thoi
gian git nhiét, trtr khi nguw®i mua va nha cung cép ddng y cung cép qua trinh nhiét
luyén v&i nhiét dé va thoi gian thue.
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14.1.4.1 Khoéng can bao cdo qua trinh nhiét luyén dwdi tiéu chuan dung dé cat canh

1415

14.1.6

14.2

14.3

14.4

145

14.6

14.7

14.8

bang nhiét, trtr khi sdn phadm két ciu thép c6 cworng do chiu kéo nhd nhéat quy dinh
béng hoac I&n hon 95 ksi [655 MPa], triv khi qua trinh nhiét luyén dwdi tiéu chuén dé
dwoc thue hién voi nhiét dd thap hon nhiét do téi nhé nhét 1a 75°F [40°C].

Két qua thi nghiém c& hat austennic, néu c6 yéu cau (xem Muc 8.2 ho&c 8.3, chon
muc thich hop).

Két qua thi nghiém khac néu dwoc quy dinh trong tiéu chudn san pham, cac quy dinh
bd sung trong hop déng mua ban.

Chiéu day cltia san phadm két ciu thép thi nghiém khéng nhéat thiét phai gibng chiéu
day cla san phadm, ma chi can dai dién cho dot nhiét luyén, khéng phai 1a cho nhirng
san phadm don 1&. Thi nghiém v&i theo chiéu day quy dinh & Muc 11.4 gdm tat ca céac
chiéu day cta dot van chuyén va phai du d& danh gia chéat lwong san phdm két ciu
thép ctia dot van chuyén dé. Khéng yéu cu thi nghiém véi chiéu day da duoc thuc
hién thi nghiém trwéc dé (ctia dot van chuyén trwéc cé cung dot nhiét luyén).

V&i sdn pham két ciu thép san xuét tlr cudn thép dwoc can hodc dwoc nhiét luyén dé
khir r'ng suét, bao cdo thi nghiém phai ghi "San xuét tlr cudn thép". Hai két qua thi
nghiém dwoc dung dé danh gia chat lwong cudn thép, va vi tri lay mau & cudn ctia mbi
thi nghiém phai dwoc ghi.

Vi san pham két cu thép san xuét tir cudn thép, tén clia c& nha san xuét va gia cong
phai dwoc ghi trén bao cao thi nghiém.

Néu dung méau thi nghiém thép goc di mat c&t ngang dé danh gia san pham, thdng tin
nay dwoc ghi trén bao cao thi nghiém.

Chir ky khong yéu cau & bao cdo thi nghiém; tuy nhién, tai liéu phai ghi ré tén t6 chirc
xac nhan bao cdo. Trong trwerng hop khdng cé chiv ky, té chirc chirtng nhan bao cao
phai chiu trach nhiém néi dung cia bao cao thi nghiém.

Vé&i sdn phadm két ciu thép duoc hoan thién bang nha san xuét khac, nha cung cép
san pham két cau thép cling phai cung cap t&i ngwdi mua bao sao bao cao thi nghiém
cla nha san xuat dau tién.

Bao cao thi nghiém vat liéu, chirng nhan kiém tra, hodc tai liéu twong dwong duwoc in
hodc str dung giao dich dién t& bang chuan trao dbi di¥ liéu dién t& (EDI) dwoc chap
nhan néu né c6 cung hiéu lwc nhw tai liéu dwoc in bang phwong tién ctia nguwdi chirng
nhan. Noi dung cua tai lieu EDI chuyén di phdi ddm bado yéu ciu cla tiéu chuan
AASHTO vién dan va phu hgp véi quy wac EDI hién hanh gitra ngudi mua va ngudi
cung cap. Khéng duoc thiéu chir ky, td chirc dé trinh EDI c6 trach nhiém véi ndi dung
cua ban bao cao.

Chu thich 8 - Theo dinh nghia céng nghiép: EDI la hinh thirc trao dbi théng tin thwong
mai gilra may tinh v&i may tinh theo mét dang chuén vi du ANSI SAC X12.

15

KIEM TRA VA THi NGHIEM
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15.1

15.2

Nguw&i kiém tra dai dién cho bén mua cé quyén ra vao noi san xuét béat ky thoi gian
nao trong th&i gian thuwe hién hop déng, téi tat ca cac noi san xuét lién quan dén qua
trinh san xuét vat liéu cho hop dong. Ngwdi san xuét phai hé tro ngudi kiém tra tt ca
cac phwong tién dé chirng minh rang vat liéu dwoc san xuét theo tiéu chuan nay, tiéu
chudn san pham, va theo hgp déng mua ban. Cac thi nghiém (tr» phan tich san
pham) va kiém tra phai dwoc thwe hién tai noi san xuét trwdc khi van chuyén, trir khi
c6 quy dinh khac, va duwgc thuwc hién ma khéng lam anh hwéng dén qua trinh san
xuat.

Néu san pham két ciu thép dwoc san xuat tir cudn thép, ap dung Muc 15.1 v&i nguoi
gia cong thay cho nha san xuét, va noi gia céng thay thé cho noi san xuat. Néu san
pham két cAu thép dwoc san xuét tir cudn thep va ngudi gia cdng khac nha san xuét,
nguoi kiém tra dai dién cho bén mua cé quyen ra vao noi san xuat bat ky thoi gian
nao trong thoi gian thwe hién hop déng, t&i tat ca cac noi san xuét lién quan dén qua
trinh san xuét vat liéu cho hop dong.

16

16.1

NHIET LUYEN LAI

Néu bat ky dot nhiét luyén sadn pham két cu thép nao khong dat cac yéu cau vé tinh
chét co hoc clia tiéu chuin san phadm, nha san xuét hodc gia cdng cé thé nhiét luyén
lai s&n pham két ciu thép do. Khi dwoc dé nghi kiém tra lai, thwc hién cac thi nghiém
co hoc trén sadn phdm két ciu thép va dwoc kiém tra lai bé mat san pham két ciu
thép.

17

17.1

17.2

LOAIBO

B4t ky suw loai bd ndo can ctr vao két qua phan tich san pham thwc hién theo tiéu
chuan san phadm phai duwoc théng bao téi nha cung cdp va mau dai dién cho san
pham két cAu thép bi loai bd phai duwgc bdo quan trong vong 2 tuan ké tir ngay théng
bao loai bé. Trong trwdng hop khéng théng nhat véi két qua thi nghiém, nha cung cép
c6 quyén dé nghj xem xét lai trong thoi gian nay.

Nguwdi mua cé quyén loai bd sdn pham két ciu thép c6 nhivng khuyét tat Ién sau khi
né dwoc kiém tra tai xwédng clia nha san xuat hoadc gia céng, va nha san xuat hoac gia
cbng bi nhac nhé.

18

18.1

18.1.1

18.1.2

DINH DANH SAN PHAM KET CAU THEP
Céc ydu cdu vé dan nhan tam thép:

Ngoai nhirng quy dinh & Muc 18.1.4.2 va Muc 18.6, tm thép phai dwoc dan nhan rd
rang v&i ndi dung sau: s6 hiéu tiéu chudn ASTM (xem Muc 1.1) (khéng yéu cau nam
ban hanh); "G" hoac "MT" néu ap dung (xem Muc 18.1.2); mac thép; sb hiéu dot nhiét
luyén; kich c& va chiéu day; tén; nhan hiéu, hoac thuwong hiéu ctia nha san xuat (voi
tdm thép dwoc san xuat tr sdn pham két cdu thép can) hodc nguoi gia cong (v&i tAm
dwoc san xuat tir thép cudn).

Nha san xuét hodc gia cong dan nhan tAm thép c6 quy dinh nhiét luyén, nhwng chuwa
nhiét luyén, v&i ky hiéu "G" (thé hién chwa nhiét luyén) va sb hiéu tiéu chudn ASTM,
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18.1.3

trer khi ky hiéu "G" 1a khéng can thiét néu tAm dé dwoc van chuyén di nhiét luyén, toi
noi nam dwéi kiém soat clia nha san xuét. Tam dé dwoc danh gia chat lwong khi van
chuyén trén co s& thi nghiém mau da dwoc nhiét luyén. TAm c6 quy dinh nhiét luyén,
va da duwgc nhiét luyén, dwoc noi nhiét luyén thwc hién dan nhan, véi ky hiéu "MT"
(thé hién vat liéu da dwoc nhiét luyén) va sé hiéu tiéu chuan ASTM.

Ngoai nhirng quy dinh & Muc 18.1.4.2 va Muc 18.6, nhan hiéu trén tdm thép dwoc lam
bang phwong phap dap cb dinh, son, hodc bang phwong phap vinh ciru, bén mau
nhan hodc bang thé gan kém chiu dwoc thdi tiét. Nha cung cép phai co trach nhiém
bao vé nhan méac dwoc nguyén ven va rd rang trwedc khi ngwdi mua nhan hang.

18.1.4 Vi tri dan nhan:

18.1.4.1 Yéu cau nhan mac cho tdm thép |a phai it nhat mot nhan cho moét tAm thanh
pham.

18.1.4.2 V&i kién hang cla cac tAm thép cé chiéu day nhé hon va bang 3/8 inch [10

18.2

18.2.1

18.2.2

18.2.3

18.3

18.4

mm] (hodc 5/15 inch [8 mm] vé&i vat liéu dung cho két ciu cau), va véi kién hang cla
cac tAm thép co6 chiéu rong nhé hon va bang 36 inch [900 mm], nha san xuét hodc gia
coéng c6 thé lwa chon vj tri ghi nhan & mat trén cla kién hang, hodc trén thé gan kém,
trie khi c6 quy dinh khac

Thép hinh:

Ngoai nhitng quy dinh & Muc 18.2.2 va Muc 18.6, thép hinh dwgc dan nhan gom sb
hiéu dot nhiét luyén, kich c& mat cat ngang, chiéu dai va sé hiéu danh dinh dot can,
trén trng doan. Thép hinh c6 kich thwéc mat cat ngang Ién nhéat Ién hon 6 inch [1150
mm)] phai ghi t&n nha san xuét, nhan hiéu, hodc thwong hiéu véi ky hiéu doc theo
chiéu dai. Hon nira, thép hinh dwoc ghi kém theo sb hiéu tiéu chuadn ASTM (khéng
yéu cau nam ban hanh) va mac thép, trén tirng doan bang phwong phap vinh ciru,
bén mau nhan hodc trén thé chiu dwoc thdi tiét hodc néu dwoc dong goi, thi gan kém
theo thé.

Cho phép déng géi kién hang thép hinh loai nhd v&i kich thwédc mat cat ngang lon
nhat nhé hon 6 inch [1150 mm]. M&i kién hang dwoc dan nhan hodc gan thé ghi
nhirng théng tin nhw quy dinh & Muc 18.2.1.

Cho phép nha san xuat cu tao kién hang co kich thwéc du tai cudi thoi diém nhiét
luyén bang cach thém san pham t&r nhiét luyén cudn chat cé cung thanh phan héa
hoc. Nha san xuét phai dinh danh kién hang gém san pham cla 2 dot nhiét luyén voi
sb cua dot nhiét luyén can dau tién hodc ca hai dot nhiét luyén. Nha san xuét phai lwu
lai s liéu ciia dot nhiét luyén cla vat liéu trong kién hang.

Coc van thép - Coc van thép duwoc dan nhan gébm sé hiéu dot nhiét luyén, kich c& mat
cat ngang, chiéu dai va sé hiéu danh dinh dot can, trén tirng doan, bang dan nhan
hodc hoac bang thé gén kém bén mau hodc chju dwoc thdi tiét. Tén nha san xuét,
nhan hiéu, hodc thwong hiéu dwoc ghi theo ky tw doc theo chiéu dai san pham.

Thanh thép - Cac c& thanh thép, khi chéd dé& van chuyén, phai dwoc dinh danh bang
tén hodc nhan hiéu cta nha san xuét, tén nguw®i mua va sé hiéu hop déng, sb hiéu
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18.4.1

18.5

18.6

18.6.1

18.6.2

tiéu chudn ASTM (khéng yéu cau ndm ban hanh), mac thép, kich c& va chiéu dai,
trong lwong [khéi lwong] cla kién hang, va sb hiéu dot nhiét luyén dé dinh danh. Trw
khi c6 quy dinh khac, néu khéng nha san xuét co quyén lwa chon phwong phap ghi
nhan va thuc hién bang phwong phap dap néng, dap ngudi, son, hodc thé gan kém
theo kién hang. Thanh thép khéng yéu cau phwong phap dap cb dinh.

Cho phép nha san xuét tao kién hang kich thwéc du tai cubi thdi diém nhiét luyén
bang cach thém san pham t nhiét luyén cudn chat cé cung thanh phan héa hoc. Nha
san xuét phai dinh danh kién hang gébm san pham cuia 2 dot nhiét luyén véi sb cia dot
nhiét luyén can dau tién hoac ca hai dot nhiét luyén. Nha san xuét phai lwu lai sb liéu
dot nhiét luyén cua vat liéu trong kién hang.

M4 vach - Ngoai cac yéu cau tr Muc 18.1 dén 18.4, nha san xuét ho&c gia cong co thé
lwa chon s&r dung ma vach dé ghi théng tin bb sung.

Chu thich 9 - Ma vach nén theo tiéu chuan AIAG.
Vat liéu dwoe chia nho:

Ngoai nhirng quy dinh & Muc 18.6.2, cac doan dwoc chia nhd tlr san pham két cau
thép do ngwdi thuwe hién khdng phai nha san xuat ban dau thi phai ghi sb hiéu tiéu
chudn ASTM (khéng y&u cidu nam ban hanh), mac thép, sb hiéu dot nhiét luyén, va
dinh danh dot nhiét luyén, néu c6, cing v&i thwong hiéu, nhan, hodc tén cua td chirc
thwe hién chia nhd san phadm két cdu thép. Phwong phap danh dinh 14y theo quy dinh
tr Muc 18.1 dén 18.4, khéng yéu cau phwong phap ghi ky hiéu trén thép hinh va coc
van thép. Néu danh dinh ctia nha san xuat ban dau con nguyén ven, san pham két cau
thép khéng can bd sung thém sé liéu cta noi thwe hién chia nhé san phdm két ciu
thép.

Cho phép céac doan tlr cing mét dot nhiét luyén san pham két ciu thép dwoc dong goi
hoac dat trong cung mét kién hang véi cach dinh danh theo quy dinh & Muc 18.6.1, va
ghi trén dinh ctia méi kién hang hodc trén thé gan kém.

19

19.1

19.2

19.3

PONG GOI, DAN NHAN, VA VAN CHUYEN HANG
DPong goi, dan nhan va van chuyén hang theo Tiéu chuén thwc hanh A 700.

Néu cé quy dinh Mtrc A trong hop ddng mua ban, va véi hop dong truc tiép ctia Chinh
phi My, bao quan, déng goi theo Mrc A cla Tiéu chuin MIL-STD-163.

Néu c6 quy dinh trong hop déng hodc véi hop dong truc tiép ctia Chinh pha My, ghi
nhan van chuyén, bd sung cac quy dinh trong hop déng theo Tiéu chuan MIL-STD-129
v&i cac hang quan sw My va theo Tiéu chuan lién Bang s6 123 v&i cac hang dan sy
My.

20

20.1

CAC TU KHOA

Thanh thép; cac yéu cau chung; tdm thép; can; thép hinh; coc van thép; két cau thép.
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CAC YEU CAU BO SUNG

Cac yéu cau bd sung tiéu chuan sau day dwoc sir dung theo quy dinh ctia ngu®i mua.
Nhirng yéu ciu nay dwoc xem la phu hop véi tiéu chudn vat liéu dwoc liét ké trong
tiéu chuan nay. Nhirng thi nghiém khac dwoc thuc hién do sy théng nhét gitra nguoi
mua va nha cung cap. Nhirng yéu cau bd sung dwoc ap dung khi dwoc quy dinh trong
hop df‘)ng mua ban, v&i thi nghiém dwgc nha san xuét hodc gia céng thwc hién trwéce
khi van chuyén vat liéu.

S1  XULYCHAN KHONG

S1.1 Thép dwoc x&r ly bang phwong phap chan khéng trong qua trinh néng chay. Trir khi co
sy dong y trwdc cla ngudi mua, nha san xuat co trach nhiém lwa chon bién phap xt
ly phu hop.

S2 PHAN TiCH SAN PHAM

S2.1  Phan tich san pham duoc thwe hién véi nhivng thanh phan dwoc quy dinh trong tiéu
chuan san pham phu thudc vao mac thép, loai, va kiéu thép. Mau dé& phan tich phai
duwoc lay ngay tir chinh m3u thi nghiém kéo, hodc lay mau t vi tri twong tw vi tri 1y
mau thi nghiém kéo.

S3 MO PHONG QUA TRINH NHIET LUYEN TRUWO'C KHI HAN CUA MAU THi NGHIEM
CO HOC

S3.1  Trwéce khi thi nghiém, mau thi nghiém dai dién cho san phadm két ciu thép véi muc
dich nghiém thu tinh chat co hoc dwoc x ly nhiét @& mé phéng qua trinh nhiét luyén
trwdc khi han dwdi nhiét dé tiéu chuan (Acs), véi cac tham sbé nhiét luyén (nhw khoang
nhiét do, thoi gian, va tbc dd lam ngudi) theo quy dinh trong hop déng. Két qua thi
nghiém cta mau thi nghiém nhiét luyén phai dat cac yéu cau cla tiéu chuan san
pham.

sS4 THi NGHIEM KEO BO SUNG

S4.1  Téam thép - Thuc hién mét thi nghiém kéo cho mét lwgng tAm dwoc can tr mét ban
hodc truc tiép tr moét phdi thép, triv khi tAm dwoc lam G va téi, mét thi nghiém sé duoc
thwe hién cho mét lwong tAm dwoc nhiét luyén. Két qua dwoc bao cao trong thi
nghiém can khi thi nghiém dé dwoc yéu cau trong hop dong.

S5 THi NGHIEM VA DAP CHARPY V-NOTCH

S5.1  Thinghiém va dap Charpy V-Notch dwoc thwe hién theo Tiéu chuan A 673/A 673M.

S5.2  Tan suét thi nghiém, nhiét do thi nghiém s dung, va yéu cau vé nang lvong tiéu hao
lay theo quy dinh trong hop déng.

S6  THINGHIEM VAT RO' (CHO VAT LIEU CO CHIEU DAY BANG VA LGN HON 0.625

INCH [16 MM])
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S6.1  Thi nghiém vat roi dwoc thwe hién theo Tiéu chudn E 208. M4u dai dién cho vat liéu &
trang thai cudi cung clia qua trinh nhiét luyén. Phai c6 sy théng nhat gitra ngudi mua
va nha san xuét hoac gia cong vé sb lwong mau thi nghiém va néu nhiét do truyén
nhiét I&n nhat khong-mém (NDT) la bat budc hodc néu két qua thi nghiém chi mang
tinh théng tin.

S8 KIEM TRA BANG SONG SIEU AM

S8.1  Vatliéu dwoc kiém tra bang séng siéu am theo quy dinh trong hop déng.

S15 PO PO SUY GIAM DIEN TiCH

S15.1 D6 suy gidm dién tich, dwoc xac dinh bang mau cé dwong kinh 0.500 inch [12.5 mm]
theo Tiéu chuan A 370, khéng dwoc nhd hon 40%.

S18 CUONG PO CHIU KEO LON NHAT

S18.1 Thép cé cuwdng dd chiu kéo nhd nhat nhé hon 70 ksi [485 MPa] khéng vuwot qua
cwdng dé chiu kéo nhd nhéat quy dinh mét gia tri 1a 30 ksi [205 MPal.

S18.2 Thép cd cwdng dd chiju kéo nhd nhat bang hodc I6n hon 70 ksi [485 MPa] khéng vuot
qua cwdng do chiu kéo nhd nhéat quy dinh mét gia tri 1a 25 ksi [170 MPal.

S23  THEP PHA DONG (DPE CAI THIEN KHA NANG CHIU AN MON CUA MOI TRUONG)

S23.1 Ham lwgng ddng nhd nhat trong phan tich nhiét 1a 0.20%, va trong phan tich san
phém a2 0.18%.

S26 VAT LIEU PUOC CHIA NHO - NHAN HIEU TREN TUNG DOAN RIENG LE

S26.1 Céc doan chia nhd dwoc danh dinh riéng I& badng dan nhan, vé&, hodc dap cb dinh sb
hiéu tiéu chudn san phdm (khéng yéu cau ndm ban hanh), mac, sé hiéu dot nhiét
luyén, va loai nhiét luyén, néu cd, cung v&i thwong hiéu, nhan hiéu, hoac tén cua td
chire thuwe hién viéc chia nhd san pham két ciu thép. Ngoai ra, cac doan chia nhd co
thé dwoc danh dinh bang ma theo danh dinh dau tién, véi thwong hiéu, tén, hodc nhan
hiéu cla t6 chirc thwc hién viéc chia nhé sadn phadm két cu thép duoc ghi trén san
pham két ciu thép va danh dinh gbc yéu cau, tham chiéu ngang trén ma, duoc ghi
trén san pham két cau thép.

S27  QUY DINH VE TAM PHANG

S27.1 Thép dwoc can hodc thuweng hda dwoc lam phang theo sai sé cho phép tir mat phang
quy dinh & Bang S27.1 hoac Bang S27.2, chon bang phu hop.

S27.2 Thép hop kim dugc can hodc thuwéng héa dwoc lam phang theo sai s6 cho phép tir
mat phang quy dinh & Bang S27.3 hoac Bang S27.4, chon bang phu hop.

S28  THUC HIEN TINH LUYEN HAT
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S28.1 Thép duoc tinh luyén hat.

S29  CO HAT AUSTENITIC TINH LUYEN

S29.1 Céc yéu cau vé c& hat austenitic (xem Muc 8.1 va 8.3) phai dat.

S30  THi NGHIEM VA BDAP CHARPY V-NOTCH CHO THEP HINH: DUNG MAU KHOAN

S30.1 Véi thép hinh cé chiéu day ban canh bang hodc Ién hon 1% inch [38.1 mm] néu c6
quy dinh trong hop ddng mua ban sé duoc thi nghiém theo cac yéu cau bd sung. Thi
nghiém va dap Charpy V-Notch dwoc thwe hién theo Tiéu chudn A 673/A 673M, st
dung mau dwoc khoan. Trir khi cac quy dinh khac trong hop déng mua ban, néu
khéng nang lwong hap thu trung binh nhd nhét cta thi nghiém la 20 ft-Ibf [27 J] va
nhiét do thi nghiém la 70°F [21°C].

S30.2 Tan suét thi nghiém la Tan suat (H); dbi véi thép hinh dwoc can tir phdi thép thi tan
suéat thi nghiém la Tuan suét (P) va mau dwoc 3y tir vi tri dai dién cho dinh cla phoi
thép hoac phan phoi thép dwoc str dung dé san xuat sdn pham dai dién béi mau.

S31  HAM LUQNG CAC BON TUONG BUONG LON NHAT LIEN QUAN DEN KHA
NANG HAN

S31.1 TAam thép va thép hinh phai cé ham lwong cac bon twong dwong theo quy dinh cua
ngwdi mua. Gia tri nay dwoc xac dinh dwa trén phan tich nhiét. Phan tich thanh phan
hoa hoc yéu cau va gia tri cac bon twong dwong dwoc ghi trong bao céo thi nghiém.

S31.2 Gia tri cac bon twong dwong dworc tinh toan theo céng thire sau:

CE =C + Mn/6 + (Cr +Mo + V)/5 + (Ni - Cu)/15

S31.3 Céc théng tin bd sung vé kha nang han ctia thép, xem Phu luc X3.

S32  KIEN HANG CUA MOT BOT NHIET LUYEN

S32.1 Kién hang chira thép hinh hodc thanh thép dwoc san xuét tir mot dot nhiét luyén thép.
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Bang S$27.1 - Cac sai s6 cho phép vé d6 phang cua thép tam dwec can hoac thwong hoa
bang thép cac bon theo d6 phang ntra tiéu chuan

Chu thich 1 - Sai sé cho phép cta tdm phéng doc theo chiéu dai - Kich thuwéc dai hon duwgc xem la chiéu dai, va
sai s6 cho phép tr tAm phéng doc theo chiéu dai khong vwot qua gia tri chiéu rong quy dinh trong tAm cé chiéu
dai 1&n t&i 12 ft, hodc thm c6 chiéu dai hon 12ft.

Chu thich 2 - Sai s6 cho phép cia tdm phdng doc chiéu réng - Sai sb cho phép cla tAm phéng doc chiéu rong
khéng vwot qua gia tri chiéu rong quy dinh.

Chu thich 3 - Khi kich thwéc chiéu dai dwdi 36 inch, sai sé cho phép ctia tAm phéng doc chidu rong khéng vuwot
quéa 1/4 inch. Khi kich thwéc chiéu dai tir 36 inch dén 72 inch, sai s6 cho phép cla tAm phang doc chiéu rong
khéng vuot qua 75% gid tri chiéu rong quy dinh trong bang, nhwng trong moi trwong hop khéng vwot qua 1/4
inch.

Chu thich 4 - Sai s cho phép trong bang ap dung cho tdm c6 cudng d6 chiu kéo nhd nhat quy dinh khéng vwot
qué 60 ksi hodc c6 thanh phan hoéa hoc twong duwong hodc cirng hon. Véi tAm cé cwong doé chiu kéo nhd nhat
quy dinh ho&c cé thanh phan héa hoc twong dwong hodc clrng cao hon, cac sai sb cho phép bang 1% 1an gia tri
quy dinh trong bang.

Chu thich 5 - Bang nay va cac Chu thich quy dinh cac sai sé cho phép vé& dd phéng ctiao tAm tron va tdm co hinh
dang phtrc tap, dwa trén kich thwéc 16n nhat cta tAm do.

Chu thich 6 - Khéng ap dung sai sb cho phép cta tAm lwon séng.

Chu thich 7 - TAm phai dwoc d&t ngang trén mat phang khi do d6 phéng.

Chidu day Khéi luong Céc sai sb cho phép vé do phénginvc')’i chiéu réng quy dinh theo inch,
quy dinh, in. | quy dinh, Ib/ft® = o as T 5575 T 72:<4 | 84-<96 | 96-<108 | 108-120
<3/4 <10.2 o % e i s %
3/4+<2/8 10.2+<15.3 % 1% %o % s Y
2/8+<1/2 15.3+<20.4 s Hs % s % As
1/2+<3/4 20.4+<30.6 %, Hs As % bz 7
3/4+<1 30.6+<40.8 %2 %6 %6 %e % %6

1+2 40.8+51.7 74 Yo i As Hs Hs

Bang $27.2 - Cac sai s6 cho phép vé dé phang cua thép tdm dwoc can hoac thwéng hoa
bang thép cac bon theo doé phang ntra tiéu chuan

Cha thich 1 - Sai sé cho phép ctia tdm phdng doc theo chiéu dai - Kich thwéc dai hon dwoc xem la chidu dai, va
sai s6 cho phép tir thm phang doc theo chiéu dai khéng vuot qua gia tri chiéu rong quy dinh trong tAm co chiéu
dai 1&n t&i 3700 mm, ho&c tAm c6 chiéu dai hon 3700 mm.

Chu thich 2 - Sai s6 cho phép cida tdm phdng doc chiéu réng - Sai sb cho phép cla tAm phéng doc chiéu rong
khéng vwot qua gia tri chiéu rong quy dinh.

Chu thich 3 - Khi kich thwéc chiéu dai dwdi 900 mm, sai sbé cho phép cla tAm phéng doc chiéu rong khéng vuot
quéa 6 mm. Khi kich thuwéc chiéu dai tr 900 dén 1800 mm, sai sb6 cho phép clia tAm phang doc chiéu rong khong
vuwot qua 75% gia tri chiéu rong quy dinh trong bang, nhung trong moi trwdng hop khéng vwot qua 6 mm.

Chu thich 4 - Sai s cho phép trong bang ap dung cho tdm c6 cwdng d6 chiu kéo nhé nhét quy dinh khéng vuwot
qué 415 MPa ho&c c6 thanh phan héa hoc twong duwong hodc ciring hon. Véi tAm cé cwong d6 chiu kéo nhd nhét
quy dinh ho&c cé thanh phan héa hoc twong dwong hodc cirng cao hon, céac sai s6 cho phép bang 1% 1an gia tri
quy dinh trong bang.

Chu thich 5 - Bang nay va cac Chu thich quy dinh cac sai sb cho phép vé dd phang ctao tdm tron va tdm c6 hinh
dang phurc tap, dwa trén kich thwéc Ién nhat cia tAm do.

Chu thich 6 - Khéng ap dung sai sb cho phép cta tAm lwon séng.

Chu thich 7 - TAm phai dwoc dat ngang trén mat phang khi do dd phéng.

Chiéu Khdi lwong Cac sai sb cho phép vé do phang véi chiéu rong quy dinh theo mm, mm
day quy quy dinh, " 1500+<180 | 1800+<210 . 2400+<270 | 2700+300
dinh, mm kg/mZ 1200+<1500 0 0 2100+<2400 0 0
<6 <41.7 12 16 17 19 20 22
6+<10 41.7+<78.5 9 12 14 16 17 19
10+<12 78.5+<94.2 8 8 9 11 12 14
12+<20 94.2+<157.0 7 8 8 9 12 12
20+<25 157'0?196' 7 8 8 8 9 11
25+50 196.2+392.5 6 7 7 8 8 18
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Bang $27.3 - Cac sai s6 cho phép vé d6 phang cua thép tam dwec can hoac thwong héa
bang thép hop kim thap cwong dé cao theo doé phang ntra tiéu chuan

Chu thich 1 - Sai s6 cho phép cua tdm phédng doc theo chiéu dai - Kich thuwéc dai hon duwgc xem 1a chiéu dai, va
sai s6 cho phép tir tAm phéng doc theo chiéu dai khong vwot qua gia tri chiéu rong quy dinh trong tAm cé chiéu
dai 1&n téi 12 ft, hodc tAm c6 chiéu dai hon 12ft.

Chu thich 2 - Sai s6 cho phép cia tdm phdng doc chiéu réng - Sai sb cho phép cla tdm phang doc chiéu rong
khéng vwot qua gia tri chiéu rong quy dinh.

Chu thich 3 - Khi kich thuwéc chiéu dai dwdi 36 inch, sai sé cho phép ctia tAm phang doc chiéu rong khéng vuwot
qua 3/8 inch. Khi kich thuwéc chidu dai tir 36 inch dén 72 inch, sai sb cho phép cta tAm phang doc chiéu rong
khéng vuot qua 75% gia tri chiéu rong quy dinh trong bang, nhung trong moi truéng hop khéng vuot qua 3/8
inch.

Chu thich 4 - Bang nay va cac Chu thich quy dinh céc sai sb cho phép vé dd phéng clGao tAm tron va tdm co hinh
dang phtrc tap, dwa trén kich thwéc Ién nhat cia thm do.

Chu thich 5 - Khéng ap dung sai sb cho phép cta tAm lwon séng.

Chu thich 6 - TAm phai dwoc dit ngang trén mét phang khi do dd phéng.

Chidu day Khéi Iong Cac sai sb cho phép cua tér?ngﬂé?ng véi chiéu day quy dinh theo
quy dinh, in. | quy dinh, Ib/ft® =0 e T 60 75 | 72:<84 | 84-<96 | 96:<108 | 108-120
<3/4 <10.2 e s 1 1% 1%s 1%s
3/4+<2/8 10.2:<15.3 % s % 1% 1 1%
2/8+<1/2 15.3+<20.4 152, 1%, As 2 % 1¥%s
1/2+<3/4 20.4+<30.6 13, s % As % 1 Xs
3/4+<1 30.6+<40.8 Us As Y 7 As 2%,
1+2 40.8+51.7 % 3 s 1%, 7 b

Bang $27.4 - Cac sai s6 cho phép vé d6 phang cua thép tam dwoc can hoac thwong hoa
bang thép hop kim thap cwéng do cao theo dd phang niva tiéu chuan

Chu thich 1 - Sai sé cho phép ctia tdm phéng doc theo chiéu dai - Kich thwéc dai hon dwoc xem la chiéu dai, va
sai s6 cho phép tir tAm phéng doc theo chiéu dai khdng vwot qua gia tri chiéu rong quy dinh trong tAm cé chiéu
dai I&n t&i 3700 mm, hodc tAm co chiéu dai hon 3700 mm.

Chu thich 2 - Sai s6 cho phép cla tdm phang doc chiéu réng - Sai sb cho phép cta tAm phang doc chiéu rong
khéng vwot qua gia tri chiéu réng quy dinh.

Chu thic 3 - Khi kich thwéc chidu dai dwdi 900 mm, sai sd cho phép cliia tAm phang doc chiéu rong khéng vuot
quéa 10 mm. Khi kich thuwéc chidu dai tr 900 dén 1800 mm, sai s6 cho phép ctia tAm phang doc chiéu réng khéng
vuot qua 75% gia tri chiéu rong quy dinh trong bang, nhwng ‘trong moi trvong hop khong vuwot qua 10 mm.

Chu thich 4 - Bang nay va cac Chu thich quy dinh cac sai s6 cho phép vé dd phéng ctiao tAm tron va tAm cé hinh
dang phtrc tap, dwa trén kich thuwéc I6n nhat cta tAm do.

Chu thich 5 - Khéng ap dung sai sb cho phép ctia tAm lwon séng.

Chu thich 6 - TAm phai dwoc dat ngang trén mét phang khi do dd phéng.

Chiéu Khéi lwong Céc sai s6 cho phép cla tAm phang véi chiéu day quy dinh theo mm, mm
day quy quy dinh, . 1500+<180 | 1800+<210 . 2400+<270 | 2700+300
dinh, mm Kg/m? 1200+<1500 0 0 2100+<2400 0 0
<6 <41.7 17 24 25 28 30 33
6+<10 41.7+<78.5 14 17 22 24 25 28
10+<12 78.5+<94.2 12 12 14 16 19 20
12+<20 94.2+<157.0 11 11 12 14 16 17
20+<p5 | 19707<19% 11 11 12 12 14 16
25+50 196.2+392.5 9 10 11 12 12 12
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PHU LUC

(Théng tin bat buéc)

Al CAC SAI SO CHO PHEP VE KiCH THIO'C VA KHOI LWUONG THEO DON VI SI

Al1.1 Bang A1 dén Bang A31 quy dinh nhitng sai s6 cho phép vé kich thuwdc va khéi lwong
theo don vi SlI.
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Bang A1.1 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu day tdm thép chir nhat bang thép cac bon,

hop kim thap, hop kim cwéng dé cao, c6 chiéu day nhé hon va bang 300 mm, phan loai
theo chieu day

Ch thich1 - Sai s6 cho phép dwoi chiéu day quy dinh 14 0.3 mm.
Chu thich 2 - Chiéu day dwoc do tai diém cach canh doc tam t&r 10 dén 20 mm.

Chu thich 3 - Vé&i cac chiéu day khong liét ké trong bang nay, cac sai sd cho phép dwoc 1y & gia tri cla chiéu

day cao hon lién ké dwoc liét ké trong bang.

Chu thich 4 - Vé&i chidu day dwoc do tai vi tri bat ky khac quy dinh & Cha thich 2, sai sé cho phép qua chiéu day
quy dinh la 1% Ian gia tri quy dinh trong bang dwdi day, va dwoc lam tron téi 0.1mm.

Ch thich 5 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khdng yéu cau.

Chiéu Sai s6 cho phép vuwot qué chiéu day quy dinh vé chiéu réng theo don vi mm, mm

day

quy <=1200 >1200+ | 1500+ | 1800+ | 2100+ | 2400+ | 2700+ | 3000+ | 3300+ | 3600~ >4200
dinh, <1500 | <1800 | <2100 | <2400 | <2700 | <3000 | <3300 | <3600 | <4200

mm

5.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 1.0

55 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 1.0

6.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 1.0 1.1

7.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 1.0 1.2 1.4

8.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 1.0 1.2 1.4

9.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 1.0 1.0 1.3 1.5
10.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 1.0 1.0 1.3 1.5 1.7
11.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 1.0 1.0 1.3 1.5 1.7
12.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 1.0 1.0 1.3 1.5 1.8
14.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 0.9 1.0 1.1 1.3 1.5 1.8
16.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 0.9 1.0 1.1 1.3 1.5 1.8
18.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 1.2 1.1 1.2 1.4 1.6 2.0
20.0 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 1.0 1.2 1.2 1.4 1.6 2.0
22.0 0.8 0.9 0.9 0.9 1.0 1.1 1.3 1.3 1.5 1.8 2.0
25.0 0.9 0.9 1.0 1.0 1.0 1.2 1.3 15 1.5 1.8 2.2
28.0 1.0 1.0 1.1 1.1 1.1 1.3 14 1.8 1.8 2.0 2.2
30.0 1.1 1.1 1.2 1.2 1.2 1.4 15 1.8 1.8 2.1 2.4
32.0 1.2 1.2 1.3 1.3 1.3 1.5 1.6 2.0 2.0 2.3 2.6
35.0 1.3 1.3 1.4 1.4 1.4 1.6 1.7 2.3 2.3 2.5 2.8
38.0 1.4 1.4 1.5 1.5 1.5 1.7 1.8 2.3 2.3 2.7 3.0
40.0 15 15 1.6 1.6 1.6 1.8 2.0 2.5 25 2.8 3.3
45.0 1.6 1.6 1.7 1.8 1.8 2.0 2.3 2.8 2.8 3.0 25
50.0 1.8 1.8 1.8 2.0 2.0 2.3 2.5 3.0 3.0 3.3 3.8
55.0 2.0 2.0 2.0 2.2 2.2 2.5 2.8 3.3 3.3 35 3.8
60.0 2.3 2.3 2.3 2.4 2.4 2.8 3.0 3.4 3.4 3.8 4.0
70.0 2.5 2.5 2.5 2.6 2.6 3.0 3.3 35 3.6 4.0 4.0
80.0 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8 3.3 35 35 3.6 4.0 4.0
90.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 35 3.5 3.5 3.6 4.0 4.0
100.0 3.3 3.3 3.3 3.3 3.3 3.8 3.8 3.8 3.8 4.4 4.4
110.0 3.5 3.5 35 35 35 3.8 3.8 3.8 3.8 4.4 4.4
120.0 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 3.8 4.8 4.8
130.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 5.2 5.2
140.0 4.3 4.3 4.3 4.3 4.3 4.3 4.3 4.3 4.3 5.6 5.6
150.0 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 5.6 5.6
160.0 4.8 4.8 4.8 4.8 4.8 4.8 4.8 4.8 4.8 5.6 5.6
180.0 54 5.4 5.4 5.4 5.4 5.4 54 54 54 6.3 6.3
200.0 5.8 5.8 5.8 5.8 5.8 5.8 5.8 5.8 5.8 7.0 7.0
250.0 7.5 7.5 7.5 7.5 7.5 7.5 7.5 7.5 7.5 7.5 7.5
300.0 7.5 7.5 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0 9.0
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Bang A1.2 - Cac sai s6 cho phép vé khdi lweng ciia tAm thép chir nhat dwoc xé va can cé khéi lwong nhé hon va bang

2983 kg/m?2, phan loai theo khéi lwong
Ch thich 1 - Sai s6 cho phép vuwot qua khdi lwong cta tAm tron va tAm cé hinh dang phire tap 1a bang 1% gia tri quy dinh trong bang dwéi day.

Chu thich 2 - Sai s cho phép vuwot quéa khédi lwong clia thm don la bang 1% gia tri quy dinh trong bang dudi day.

Chd thich 3 - Sai s6 cho phép vuwot qua khdi lwong ctia tAm don tron va cé hinh dang phirc tap 1a bang 1% gia tri quy dinh trong bang dwdi day.
Ch thich 4 - Khéi lwgng thé tich tiéu chuan chap nhan clia cudn thép 1a 7850 kg/m?3.
Cha thich 5 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khong yéu cau.

Sai sb cho phép cuia khdi lwong trung binh cla cac 16 hang” véi chiéu rong theo don vi mm,

Khéi lvong h 109 < : AR
quy dinh, tinh theo phan tram cia khoi lwvgng quy dinh trén mét vuéng
Kg /r‘hz <=1200 >1200+<1500 | 1500+<1800 1800+<21OQ 2100+<24OQ 2400+<27OQ 2700+<SOOQ 3000+<3309 3300+<360Q 3600+<420Q >=4200 .
Trén | Dwoi | Trén | Dwéi | Trén | Duwoi | Trén | Dwi | Trén | Du6i | Trén | Duwdi | Trén | Duwi | Trén | Dwoi | Trén | Duw¢i | Trén | Dudi | Trén | Dudi
<51.02 40 | 3.0 45 3.0 50| 30 | 55| 30 | 60| 30 | 75| 30 | 90 | 3.0 |110| 3.0 |13.0| 3.0
51.02+<62.80 | 4.0 | 3.0 4.5 3.0 45 | 30 | 50| 30 | 55| 30 | 65| 30 | 70 | 30 | 80 | 30 | 9.0 | 3.0 |120| 3.0
62.80+<74.58 | 4.0 | 3.0 4.0 3.0 45 | 30 | 45| 30 | 50| 30 | 55| 30 | 60| 30 | 75 | 30 | 80 | 3.0 |110]| 3.0
74.58+<86.35 | 3.5 | 3.0 3.5 3.0 40 | 30 | 45| 30 | 45| 30 | 50| 30 | 55| 30 | 60| 30 | 70 | 30 | 90 | 3.0 |100| 3.0
86.35+<102.0 | 35 | 25 35 25 35| 30 |40 | 30 | 45| 30 | 45| 30 | 50| 30 | 55| 30 | 60| 30 | 80| 3.0 | 9.0 | 3.0
102.0+<1256 | 3.5 | 25 3.5 2.5 35130 | 35| 30|40 | 30 |40 | 30 | 45| 30 | 50| 30 | 55| 30| 70| 30 | 80| 30
125.6+<149.2 | 3.0 | 25 35 25 35| 25 | 35|30 | 35|30 |35| 30 |40 | 30 | 45| 30 | 50| 30 | 65| 30 | 70| 3.0
149.2+<196.2 | 3.0 | 2.0 3.0 2.0 30| 20 | 30| 20 | 35| 20 | 35| 25 |35 | 25 |40 | 30 | 45| 30 | 60| 3.0 | 65 | 3.0
196.2+<3925 | 25 | 2.0 3.0 2.0 30| 20 | 30| 20 | 35|20 | 35| 20 |35 | 25 |35 | 30|40 | 30 | 55| 30 | 60| 30
392.5+<588.8 | 25 | 2.0 3.0 2.0 30| 20 |30 | 20 | 35| 20 | 35| 20 | 35| 25 | 35| 30 | 35| 30 |40 | 30 | 45| 3.0
588.8+<785.0 | 2.5 15 2.5 15 2.5 15 | 25 15 | 25| 20 | 25| 20 | 25| 20 | 25 | 20 | 25| 20 | 30| 20 | 35| 20
785.0+<1178 | 2.5 1.0 25 1.0 25 4.0 25 1.0 2.5 1.0 25 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 3.0 1.0 35 1.0
1178+<1962 | 2.5 1.0 2.5 1.0 25 | 40 | 25 1.0 | 25 | 1.0 | 25 10 | 25 | 1.0 | 25 10 | 25 10 | 25 | 10 | 3.0 | 1.0
1962+<2355 2.0 1.0 2.0 1.0 25 4.0 25 1.0 2.5 1.0 25 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0 2.5 1.0
2355+2983 20 |1 1.0 2.0 1.0 20 | 40 | 2.0 1.0 | 25 | 1.0 | 25 10 | 25 | 1.0 | 25 10 | 25 10 | 25 ] 10 | 25| 1.0

A Thuat ngir "I6 hang" nghia 14 tAt ca cac tAm thép c6 cung chiéu rong va khéi lwong dai dién cho mét dot van chuyén hang.
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Bang A1.3 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu rong va chiéu dai cta tdm thép dwoc xé cé
chieu day nhé hon va bang 40 mm; va cac sai so cho phép vé chieu dai cua tam thép
dwoc can toan bo v&i chieu day nho hon va bang 65 mm

Céc sai s6 cho phép vwot qua chiéu réng va chiéu daiA theo chiéu day
Kich thwéc quy dinh, mm ctia tAm thép theo don vi mm hodc theo khéi lwong tAm thép theo kg trén
m vudng, mm
<10.5 105+<16 16 + <25 25 + 508
Chiéu dai Chiéu réng <78.5 78.5+<125.6 125.6 + < 196.2 196.2 + 392.5
Réng Dai Réng Dai Roéng Dai Réng Dai
< 3000 <1500 10 13 11 16 13 19 16 25
1500+<2100 11 16 13 18 16 22 19 25
2100+<2700 13 19 16 22 19 25 25 29
> =2700 16 22 19 25 22 29 29 32
3000+<6000 <1500 10 19 13 22 16 25 19 29
1500+<2100 13 19 16 22 19 25 22 32
2100+<2700 14 22 18 24 21 29 25 25
> =2700 16 25 19 29 22 32 29 25
6000+<9000 < 1500 10 25 13 29 16 32 19 38
1500+<2100 13 25 16 29 19 32 22 38
2100+<2700 14 25 18 32 22 35 25 38
> =2700 18 29 22 32 25 35 32 44
9000+<12000 < 1500 11 29 13 32 16 35 19 41
1500+<2100 13 32 16 35 19 35 22 41
2100+<2700 14 32 19 35 22 38 25 48
> =2700 19 25 22 38 25 41 32 48
12000+<15000 < 1500 11 32 13 38 16 41 19 48
1500+<2100 13 35 16 38 19 41 22 48
2100+<2700 16 35 19 38 22 41 25 48
>=2700 19 38 22 41 25 44 32 48
15000+<18000 < 1500 13 44 16 48 19 48 22 57
1500+<2100 16 44 19 48 22 48 25 57
2100+<2700 16 44 19 48 22 48 29 57
> =2700 22 44 25 51 29 57 32 64
>=18000 < 1500 14 51 19 54 22 57 25 70
1500+<2100 19 51 22 54 25 57 29 70
2100+<2700 19 51 22 54 25 57 32 70
> =2700 25 51 29 60 32 64 35 76

A Sai s6 cho phép dwéi chiéu rong va chiéu dai quy dinh 1a 6 mm.

B Sai s6 cho phép vé chiéu dai ciing 4p dung v&i thép tAm can toan bo co chiéu rong 1én téi 300mm va

chiéu day tir 50 dén 65 mm, trir thép hop kim c6 chiéu day t&i 50 mm.
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Bang A1.4 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu réng clia tam thép dwoc can bang thép cac
bon, hop kim thap, hop kim cwéng dé cao bang may can dai (@p dung cho tam thép
dworc san xuat ttr cudn thép va tam thép dwoc san xuat ttr san pham ket cau thép can)

Chiéu rong quy dinh, | Sai s6 cho phép vuot qua chiéu rong quy dinh,
mm mmA

< 360 11
360 + <430 13
430 + < 480 14
480 + < 530 16
530 + <610 17
610 + <660 21
660 +< 710 24
710 + <890 29
890 + <1270 32
1270 + <1520 38
1520 + < 1650 41
1650 + <1780 44
1780 + < 2030 47
>= 2030 51

A Khéng cho phép sai sé dwai chiéu rong quy dinh.

Bang A1.5 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu rong ciia tam thép dwec can toan b co chiéu
day bang hoac nhé hon 380 mm

Sai s cho phép vwot qua chiéu rong quy dinh theo chiéu day ctia tam thép theo

Chiéu rong don vi mm hodc theo khdi lwong tAm thép
quy dinh, theo kg trén mét vubng, mm*
mm <10 10+<16 16+25 25+50 >50+250 >250+400
<78.50 | 78.50+<125.6 | 125.6+<196.2 | 196.2+392.5 | >392.5+1962 | >1962+-3140
>200+<500 3 3 5 6 10 13
500+<900 5 6 8 10 11 14
>= 900 8 10 11 13 14 16

A Sai sb cho phép duéi chiéu rong quy dinh la 3 mm.

Bang A1.6 - Cac sai so cho phép vé dwong kinh cla tam thép tron dwoc xé cé chiéu day
bang hoac nhé hon 25 mm

Sai s cho phép vugt qua duong kinh
Puwong kinh quy dinh v&i chiéu day theo don vi
quy dinh, mm mm, mmA
<10 10+<16 16+25
< 800 6 10 13
800 + < 2100 8 11 14
2100 + <
2700 10 13 16
2700 + <
3300 11 14 17
>= 3300 13 16 19

A Khéng cho phép sai sb dwdi dwdng kinh quy dinh.
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Bang A1.7 - Cac sai s6 cho phép vé dwong kinh cta tam thép trondwoc cat bang khi ga
(khéng ap dung cho thép hop kim)

Puong | Saiso cho phép vwgt qua duwdng kinh quy dinh véi chiéu
kinh quy day theo don vi mm, mm*
dinh, mm | <25 | 25+<50 | 50+<100 | 100+<150 | 150+<200 | 200+400
< 800 10 10 13 13 16 19
800 + <
2100 10 13 13 16 19 22
2100 + <
2700 13 14 16 19 22 25
2700 + <
3300 13 14 17 22 25 29
>= 3300 | 16 19 22 25 29 32

A Khéng cho phép sai sb dwdi dwdng kinh quy dinh.
Bang A1.8 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu rong va chiéu dai cia tam thép hinh chir nhat
dwoc cat bang khi ga (chi ap dung cho thép hop kim)
Chu thich 1 - Céc sai s6 cho phép ap dung cho ca trwéng hop nhd hon, néu dugc quy dinh.

Chu thich 2 - TAm dwoc ¢ cac can canh can toan bd dugc cat bang khi ga chi 4p dung sai sé véi chiéu

dai.
Chiéu day quy Sai sb cho phép vuwot qua
dinh, mm chiéu réng va chiéu dai quy
dinh, mmA

<50 19

50 + <100 25

100 + < 150 29

150 + < 200 33

200 + 400 38

A Khéng cho phép sai sb dwdi chiéu rong quy dinh.

Bang A1. 9 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu rgng va chiéu dai ciia tam thép hinh chir nhat
dwoc cat bang khi ga (khéng ap dung cho thép hop kim)
Chu thich 1 - Céc sai s6 cho phép ap dung cho ca trwéng hop nhé hon, néu dwoc quy dinh.

Chu thich 2 - TAm dwoc ¢ cac can canh can toan bd dugc cat bang khi ga chi &p dung sai s6 véi chiéu

dai.
Chiéu day quy Sai s6 cho phép vwot qua
dinh, mm chiéu réng va chiéu dai quy
dinh, mmA

<50 13

50 + <100 16

100 + < 150 19

150 + < 200 22

200 =+ 400 25

A Khéng cho phép sai sb dwdi chiéu rong quy dinh.
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Bang A1.10 - Cac sai s6 cho phép vé dwéng kinh caa tam thép hinh chir nhat dwoc cat
bang khi ga (chi ap dung cho thép hop kim)

Puong Sai sb cho phép vuot qua dwong kinh quy dinh véi chiéu
kinh quy day theo don vi mm, mm#
dinh, mm | <25 | 25+<50 | 50+<100 | 100+<150 | 150+<200 | 200+400
< 800 13 13 19 19 25 25
800 + <
2100 13 16 22 25 29 32
2100 + <
2700 16 19 25 29 32 35
2700 +
3300 22 25 29 32 35 38

A Khéng cho phép sai sb dwdi dwéng kinh quy dinh.

Bang A1.11 - D6 vong cho phép” clia tam thép cac bon, thép hep kim thap cwong do
cao, va thép hop kim can toan bo va thép hop kim thap cwong do cao, va thép hop kim
dwoc xé, cat bang phwong phap dac biét, hoac tam thép hinh chir nhat dwoc cat bang

khi gas
Chiéu day A 2 .
quy dinh, mm 19]e) ‘vong cho phép, mm
<=750 chiéu dai theo mm/300
> 750 + 1500 chiéu dai theo mm/250

A Po vong lién quan dén tAm dwoc d&t nam ngang theo chiéu dai do véi chiéu dai thuwc cta tAm theo
phwong ngang.

Bang A1.12 - D§ vong cho phép* clia tam thép hinh chi¥ nhat dwoc xé va cat bang khi
gas, véi tat ca cac chieu day (chi ap dung cho thép cac bon)

\ Do vong cho phép, mm = chiéu dai theo mm/500 \

A Do vong lién quan dén tAm dwoc d&t ndm ngang theo chiéu dai do v&i chiéu dai thwe clia tAm theo
phuwong ngang.
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Bang A1.13 - Cac sai s6 cho phép vé dd phang cua tam thép phang tiéu chuan bang thép cac bon

Chu thich 1 - Khi kich thwéc chiéu dai dwdi 900 mm, sai s6 cho phép clia tAm phang doc chiéu rong khéng vuot qua 6 mm. Khi kich thuwéc chiéu dai tir 900
mm dén 1800 mm, sai s cho phép ctia tAm phéng doc chiéu rong khong vwot qua 75% gia tri chiéu rong quy dinh trong bang, nhung trong moi trwéng hop
khong vwot qua 6 mm.

Chu thich 2 - Sai sb cho phép trong béng &p dung cho tdm c6 cwéng dd chiu kéo nhd nhéat quy dinh khéng vuot qua 415 MPa hodc c6 thanh phan héa hoc
twong dwong hodc cing hon. Céc gigi han trong bang nay ting thém 50% véi tm cé cwong do chiu kéo nhé nhat quy dinh hodc cé thanh phan héa hoc
twong dwong hoac clrng cao hon.

Chu thich 3 - Bang nay va cac Chu thich quy dinh céc sai s6 cho phép vé dd phéng ctiao tAm tron va tdm c6 hinh dang phurc tap, dwa trén kich thuéc Ién
nhét cGa tAm do.

Chu thich 4 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khong yéu cau.

Chu thich 5 - TAm phai dwoc ddt ngang trén mét phang khi do dd phéng.

Chiduday | Khéilwong quy Sai s6 cho phép vé dd phang véi chiéu rong theo don vi mm, mmA B
quy dinh, mm dinh 'kg/m2 <90 | 900+ 1200+ 1500+ 1800+ | 2100+ | 2400+ | 2700+ | 3000+ | 3600+ >=4200
Y Y 0 <1200 | <1500 | <1800 | <2100 <2400 | <2700 | <3000 <3600 | <4200
<6 <41.7 14 19 24 32 35 38 41 44 48
6+<10 41.7 +<78.5 13 16 19 24 29 32 35 38 41
10+<12 78.5+<94.2 13 14 16 16 19 22 25 29 32 48 54
12+<20 94.2+<157.0 11 13 14 16 16 19 25 25 29 38 51
20+<25 157.0+<196.2 11 13 14 16 16 16 19 22 25 35 44
25+<50 196.2+<392.5 10 13 13 14 14 16 16 16 18 29 38
50+<100 392.5+<785.0 8 10 11 13 13 13 13 14 16 22 29
100+<150 785.0+<1178 10 10 13 13 14 14 16 19 22 22 25
150+<200 1178+<1570 11 13 13 16 18 19 22 22 25 25 25
200+<250 1570+<1962 13 13 16 18 19 21 22 24 25 25 25
250+<300 1962+<2355 13 16 19 21 22 24 25 25 25 25 25
300+400 2355+3140 16 19 21 22 24 25 25 25 25 25

A Sai s6 cho phép ctia tm phdng doc theo chiéu dai - Kich thwéc dai hon dugc xem la chiéu dai, va sai s6 cho phép tir tdm phéng doc theo chiéu dai khong
vuot qué gia tri chiéu rong quy dinh trong tdm cé chiéu dai 1én t&i 4000 mm, hoac tdm cé chiéu dai hon 4000 mm.

B Sai s6 cho phép ctia tm phdng doc chiéu réng - Sai sb cho phép ctia tAm phang doc chiéu rong khéng vwot qua gia tri chiéu rong quy dinh.

62




AASHTO M160 TCVN XXXX:XX

Bang A1.14 - Cac sai s6 cho phép vé dd phang cua tam thép hop kim thap cworng dd cao va thép hop kim, can néong hoic
xtr ly nhiét

Chu thich 1 - Khi kich thwéc chiéu dai dwdi 900 mm, sai s6 cho phép cla tAm phang doc chiéu rong khéng vuot qua 6 mm. Khi kich thuwéc chiéu dai tr 900
mm dén 1800 mm, sai sb cho phép clia tAm phang doc chiéu réng khéng vuot quéa 75% gia tri chiéu réng quy dinh trong bang, nhung trong moi trwéng hop
khéng vuwot qua 6 mm.

Chu thich 2 - Bang nay va cac Chu thich quy dinh cac sai s6 cho phép vé& dd phéng ctiao tAm tron va tdm c6 hinh dang phtre tap, dwa trén kich thuéc Ion
nhét ctia tAm do.

Chu thich 3 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khong yéu cau.

Chu thich 4 - TAm phai dwoc dit ngang trén mét phang khi do dod phéng.

Chiéu day Khdi lwong Sai s6 cho phép vuot qua chiéu day quy dinh vé chiéu réng theo don vi mm, mm* B
quy dinh, quydinh, | _go0 [ 900+ | 1200+ | 1500+ | 1800+ | 2100+ | 2400- | 2700+ | 3000 | 3600+ | __,.o
mm kg/m? <1200 <1500 <1800 <2100 <2400 <2700 <3000 <3600 <4200
<6 <41.7 21 29 35 48 51 57 60 67 70
6+<10 41.7 +<78.5 19 24 29 35 44 48 51 57 60
10+<12 78.5+<94.2 19 22 24 24 29 33 38 41 48 70 79
12+<20 94.2+<157.0 16 19 22 22 25 29 32 35 41 57 76
20+<25 157.0+<196.2 16 19 22 22 24 25 29 33 38 51 67
25+<50 196.2+<392.5 14 16 19 21 22 24 25 25 25 41 57
50+<100 392.5+<785.0 13 14 18 19 19 19 19 22 25 32 41
100+<150 785.0+<1178 ‘4 18 19 19 22 22 24 29 32 32 38
150+<200 1178+<1570 16 19 19 24 25 29 32 33 38 38 38
200+<250 1570+<1962 19 21 24 25 29 32 33 35 38 38 38
250+<300 1962+<2355 19 24 29 32 33 35 38 38 38 38 38
300+400 2355+3140 22 25 30 33 35 38 38 38 38 38 38

A Sai s6 cho phép clia tam phang doc theo chiéu dai - Kich thwéc dai hon dwoc xem la chiéu dai, va sai s6 cho phép tir tam phang doc theo chiéu dai khong
vuwot qua gia tri chiéu rong quy dinh trong tam co chiéu dai Ién t&i 4000 mm, hoac tam c6 chieu dai hon 4000 mm. .
B Sai sO cho phép cla tam phang doc chiéu réng - Sai s6 cho phép cla tam phang doc chiéu réng khong vwot qua gia tri chiéu réng quy dinh.
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Bang A1.15 - Cac sai so cho phép vé dé gon song cua tam phang tiéu chuan
Chu thich 1 - D& gon séng thé hién dé léch I&n nhat cia mat phang tAm so v&i mat phéng song song v&i mat tai
diém do va tiép giap v&i mat cta thm tai 2 lwon song lién k&, khi tAm dwoc dat trén mat phang ndm ngang, voi
bwéc do nhé hon 4000 mm dai. Sai s6 cho phép vé dd gon séng la ham sbé cla sai s6 cho phép ctia tAm phang

lay tlr Bang A1.13 hodc A1.14, chon bang phu hop. X
Cha thich 2 - TAm phai dwoc dat ngang trén mat phang khi do dé gon séng.

Sai s6 cho phép cua Sai s6 cho phép vé dd gon séng, mm,
tdm phang (tr Bang khi s6 lwong sbng trong 4000 mm &
A.13 hoac A.14),

mm 1 2 3 4 5 6 7
8 8 6 5 3 3 2 2
10 10 8 5 5 3 2 2
11 11 8 6 5 3 3 2
13 13 10 8 5 5 3 2
14 14 11 8 6 5 3 2
16 16 13 10 6 5 3 2
17 17 13 10 8 5 5 2
19 19 14 11 8 6 5 2
21 21 16 11 8 6 5 2
22 22 17 13 10 6 5 2
24 24 17 13 10 8 6 5
25 25 19 14 11 8 6 5
29 29 22 16 13 10 6 5
32 32 24 17 13 10 8 6
35 35 27 19 14 11 8 6
38 38 29 22 16 13 10 6
41 41 32 24 17 13 10 8
44 44 33 25 19 14 11 8
48 48 37 27 21 14 11 8
51 51 38 29 2 16 13 10
54 54 41 30 22 17 13 10
57 57 43 32 24 17 14 10
60 60 46 33 25 19 14 11
64 64 48 37 27 21 14 11
67 67 51 38 29 21 16 11
70 70 52 40 29 22 16 13
73 73 56 41 30 24 17 13
76 76 57 43 32 24 17 14
79 79 60 44 33 25 19 14
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Bang A1.16 - Cac sai s6 cho phép vé mat cat ngang cua thép hinh chir | va chir [ ky hiéu "W", "HP", "S", "M", "C", va "MC"

Chu thich 1 - A dwgc do tai dwdng tim clia bung dam thép hinh ky hiéu "S", "M", "W", va "HP"; tai lwng cGa bung dam thép hinh ky hiéu "C" va "MC". Kich
thwae toan bd cda thép hinh ky hiéu "C" dwai 3 inch, B dwoc do song song v&i ban canh, C dwoc do song song véi bung dam.

Chu thich 2 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu cau.

d

Sai sb cho phép vé mat cét ngang, mm

Sai s0 cho phép vuot
qua hoac dwdi chieu day
bung dam ly thuyet voi

Kich c& A
Thep hinh |- mat cat ‘ B, Chidu rong ban T
danh dinh A, Chiéu cao ’ T T+TA, DO E, Bung RN N
canh N N X A bat ky mat cat ngang nao _
- < ” < vénh cua dam léch , . , <=5 >5
Lénhon | Nhé hon | Lénhon | Nho hon ban canh® | khai timC I&n hon chiéu cao ly
ly thuyét ly thuyét | ly thuyet | ly thuyét thuyét, mm
W va HP <=310 4 3 6 5 6 5 6
>310 4 3 6 5 8 5 6
SvaM 75+180 2 2 3 3 0.03 5
>180+360 3 2 4 4 0.03 5
>360+610 5 3 5 5 0.03 5
CvaMC <=40 1 1 1 1 0.03 0.2 0.4
>40+<75 2 2 2 2 0.03 04 0.5
75+180 3 2 3 3 0.03
>180+360 3 3 3 4 0.03
>360 5 4 3 5 0.03

A T+T" ap dung khi ban canh cta mang la loe hoac chum. V&i mang co6 chiéu cao béng va nhd hon 16 mm, dd vénh cho phép la 0.05 mm/mm chiéu cao.
B Sai s0 cho phép cho mai inch chiéu rong ban canh voi thép hinh S, M, C, va MC.
C Sai s6 cho phép I&n nhat la 8 mm v&i mat cat ngang Ién hon 634 kg/m.
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Bang A1.17 - Cac sai s6 cho phép vé mit cat ngang cua thép goc (chir L), thép géc tron, va thép chir Z
Chu thich 1 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién Ia: khéng yéu ciu.

8
[ st
_ T 2 —1
8 E PRI /’i’ﬁ;“‘ ST a
PR S =T — iy __F =24 o
oA L T e
Thép goc  Thép gbc diu tron Thép chir Z
) . ) Sai sb cho phép vuwot qua hoac duoi
Sai sb cho phép vé mat cat ngang, mm chiéu day ly thuyét v&i chieu day theo
. ~ mm, mm
s Kich c& B, Chidu rong ban canh hodc chidu dai cla
Mat cat mat cat A, Chiéu cao ha T D& vénh
danh dinh chan ;B0 ven
' Lén Nh hon ) ) cla ban canh <=5 >5+10 >10
hon ly . p Lén hon ly thuyét Nhé hon ly thuyét B
P ly thuyét
thuyét
Thép goch <=25 1 1 0.0268 0.2 0.2
(chi¥ L) >25+50 1 1 0.0268 0.2 0.2 0.3
>50+<75 2 2 0.0268 0.3 0.4 0.4
75+100 3 2 0.0268
>100+150 3 3 0.0268
>150 5 3 0.0268
Thép goc | (Chieu
trgr? cao) 3 2 4 2 0.0268
75+100
>100+150 3 2 4 3 0.0268
>150 3 2 5 3 0.0268
Thepentr | 75+100 3 2 4 2 0.0268
>100+150 3 2 4 3 0.0268

A V&i thép goc khong déu canh, phan loai theo canh dai hon.
B 0.026 mm/mm = 1% . Sai sb cho phép dwoc lam tron dén mm.
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Chu thichl - *Lwng cla dwong vubng géc va dwong tim cla than la song song khi do d6 vénh.
Chu thich 2 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu cau.

# )

—
A

e gyt

38-E

Thép chir T

Bang A1.18 - Cac sai s6 cho phép vé mat cat ngang cta thép can chivr T

Cé4c sai s6 cho phép vé mét cat ngang cla thé

canchlr T, mm

] N N ) Chiéu day cutia ban Chiéu day cta
ﬂ'ft'fc,?c A, Chiéu cao® B, Chiéu rong® T,Dovénhcla | E,Bungdidm | D6 vénh cla canh than
0 venh & - J dam nn
danhdinh® | Trén | Dusi | Tren | Duéi ban canh Iéch khi tim than Trén Dusi | Trén | Dudi
<=30 1 1 1 1 1 0.2 0.2 01 05
>30+50 2 2 2 2 2 0.3 0.3 0.2 05
>50:<75 | 2 2 2 2 2 0.4 0.4 0.4 05
75+125 2 2 3 3 0.03 2
>125:180 | 2 2 3 3 0.03 3

A Xac dinh sai sc“’q cho phép dufa vao canh dai hon clia thép chi* T khong déu canh.
B Po toan bo chiéq cao va chiéu réng. .
€ Do vénh la sai s6 cho phép tir vj tri that cla dwdng tim cla than, do tai diem do.

Bang A1.19 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai cua thép hinh S, M, C, MC, L, T, Z va thép gbc tron
Chu thich 1 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu ciu.

Kich c& Cac sai sb cho phép so v&i chiéu dai quy dinh v&i chidu dai ldy theo m, mm
danh 1.5+<3 3+<6 6+9 >9+12 >12+15 >15+20 >20
1 A
6:221 ' Trén Du&i Trén Du&i Trén Du&i Trén Du&i Trén Du&i Trén Du&i Trén Du&i
<75 16 0 25 0 38 0 51 0 64 0 64 0
>=75 25 0 38 0 45 0 57 0 70 0 70 0

A Kich thwéc mét cét ngang 16n nhét.
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thép goc tron

Bang A1.20 - Cac sai s6 cho phép vé dd vénh & dau thép hinh S, M, C, MC, L, T, Z va

Thép hinh

Sai s6 cho phép

S, M, C,vaMC
LA

Thép goc tron
Thép can chir
T

Thép chir Z

0.017 mm cho mbi mm chiéu cao

0.026 mm cho m&i mm chiéu dai clia chan hoac
11/2

0.026 mm cho mdi mm chiéu cao hoac 11/2
0.017 mm cho méi mm ban canh hodc than

0.026 m cho méi mm clia tbng chiéu dai bén canh

A Sai s cho phép vé dd vénh & dau dwoc xac dinh dwa trén canh dai nhat ca thép hinh.

Bang A1.21 - Cac sai s6 cho phép vé dé thang cta thép hinh S, M, C, MC, L, T, Z va thép

géc tron
] 7
T
L LU
— L L

Dim Thép mang Thép goc
(8 and M) (C and MC) ({8

]

A A
bd véng Do vong
. -

-

Thép chit T Thép chit Z

Vi tri do d& véng cudia thép hinh

Kich thuwdc
Loai danh dinhA, Sai sb cho phép
mm
Do vong <75 4 x s6 m chiéu dai
>=75 2 x s m chiéu dai
Sai s6 nay 1a kha mém méng vé&i cac loai thép hinh, sai
Do cong tat ca s6 cho phép vé d6 cong lay theo thda thuan gitra
ngw®i mua va nha san xuat véi nhivng mat cat riéng 18.

A Kich thwéc mét cat ngang 16n nhéat.
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Bang A1.22 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai ctia thép hinh W va HP

Céc sai s6 cho phép vé chiéu dai quy dinh vé&i chiéu day
s . lay theo m, mm*®8
Thép hinh W va HP gy 9
Trén | Du6i Trén DuGi
Dam c6 chiéu cao danh dinh X
béng va nhé hon 610 mm 10 10 10 + 1 cho khoang 1m 10
Dam cd chiéu cao danh dinh
I&n hon 610 mm va tat ca 13 13 13 + 1 cho khoang 1m 13
cac c6t.

A V&i thép hinh W va HP quy dinh dé st dung lam coc van thép, sai s6 cho phép vé chiéu dai duoc
cébng thém 125 mm va trir 0 mm. Sai sO cho phép vé chiéu dai cling ap dung v&i coc van thép.

B Céc sai s6 cho phép vé do vénh & dau cia thép W va HP 1a 0.016 mm cho m&i mm chiéu cao, hoc
cho méi mm chiéu rong ban canh néu Ién hon chiéu cao. Sai s6 cho phép dwgc lam tron dén mm.

Bang A1.23 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai va dau khéng vudng géc cta thép hinh

can

Chiéu ‘ Céc sai s6 cho phép vé chiéu dai quy dinh véi chiéu day Iy theo m,
cao Chiéu ‘ mmAB ‘
dgnh daEI; Chiéu dai D6 vénh & Chiéu dai D6 vénh & dAu
d!nh, m A - A A L A .
mm Trén Duo&i dau Trén Dudi (dau can)
150+920 | 2+21 1 1 1 6 6 1

A Chiéu dai dwoc do doc dwéng tim cia bung dam. Viéc do dwoc thwe hién véi thép va thwdc & clng

nhiét do.

B Puwoc cdng cac sai sb cho phép vé chiéu dai va dd vénh & dau.

€ Do vénh & dau dwoc do bang (a) vudng goc véi duong tim cda bung dam va (b) vudng goc véi duong
tim cGa ban canh. Sai sé tir d6 vudng goéc thuc & mét khdng vwot qua téng gia tri trong bang.

Bang A1.24 - Cac sai s6 cho phép vé do thang cta thép hinh W va HP

L
i

Vi tri do d6 véng va dd cong cla thép hinh W va HP

Céc sai s6 cho phép vé dé thang, mm

D6 vong va dd cong

dung lam cét:
Chiéu dai bang va nhé hon 14m
Chiéu dai Ién hon 14m

Khi mat cat® voi chiéu rong ban canh bang
chiéu cao dwoc quy dinh trong hop dong st

1 x s m chiéu dai?

1 x s& m chiéu dai, nhung khéng

vuwot qua 10

10 + [1 x (s6 m chiéu dai-14m)]
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g‘l\./;ét cat v&i chiéu rong ban canh nhé hon 150 mm, sai s6 cho phép ctia d6 cong, in. = 2 x (sb m chiéu
ai).

8 Ap dung chi khi:

Mat cat cao 200-mm va ndng bang va I&n hon 46.1 kg/m,

Mat cat cao 250- mm va nang bang va 16n hon 49 kg/m,

Mat cat cao 310- mm va nang bang va I6n hon 65 kg/m, va

Mét cét cao 360- mm va nang bang va Ién hon 90 kg/m.

Cac mat cat khac quy dinh trong hop dong st dung lam cét, sai s6 cho phép phu thuéc vao nha san
xuat.

Bang A1.25 - Cac sai s6 cho phép vé kich thwéc caa thép chir T va thép goc (chiv L)

dwoc cat ngan®

3 . Cac sai s cho phép vuot qua hoac
Chiéu cao quy dinh, mm nhé hon chiéu cao quy dinhB, mm
<150, (dam va mang) 3
150+<410, (dam va mang) 5
410+<510, (ddm va mang) 6
510+<610, (dam) 8
>=610 (dam) 10

A Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai clia thép chiz T hoac thép goc la giéng nhau vai nhirng (ng dung &
trén v&i mat cat ctia thép chir T va thép géc dwgc cat ngan.

B Sai s6 cho phép & trén vé chiéu cao cla thép chlr T hoac thép goc bao gém sai s6 cho phép vé chiéu
cao cua dam hodc mang trwde khi cat. Sai s cho phép ve kich thudc va do thang, dwoc thiet Iap cho
dam hoac mang ma thép chir T hoac thép géc dwoc cat, ap dung, triv tredng hop:

dé thédng = 2 mm x (chiéu dai theo mm).

Bang A1.26 - Cac sai s6 cho phép vé kich thwéc mat cat ngang cta thanh thép géc

vudng va thép goc tron
Chu thich 1 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khéng yéu cau.

Chiéu Sai sb cho phép vuwot qua hodc nhd hon chiéu day Sai 50 cho phep
R : s A S0 v@i chiéu réng
rong quy quy dinh, v&i chiéu day tinh theo mm. mm quy dinh, mm
dinh, MM e 6 [56+12 [ 51225 | 525250 5075 | >75 | Trén | Dudi
<=25 0.18 0.20 0.25 0.5 0.5
>25+50 0.18 0.30 0.40 0.8 1.0 1.0
>50+100 | 0.20 | 0.40 0.50 0.8 1.2 1.2 1.5 1.0
>100+150 | 0.25 0.40 0.50 0.8 1.2 1.2 2.5 1.5
>150+200 A 0.40 0.65 0.8 1.2 1.6 3.0 2.5

A Thanh bet co chiéu rong Ién hon 150 dén 200-mm, khong phai la thanh thép cac bon can néng co
chieu day dw&i 6 mm.
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Bang A1.27 - Cac sai s6 cho phép vé kich thwéc mit cat ngang cua thanh thép tron va
vudng va thép vudng goc tron

Kich c& quy dinh Sai sb cho phép sovoi | Sai sb khéng tron hoac
om kich c& quy dinh khong vudng cho phép A
mm % mm %
<=7.0 0.13 0.20
>7.0+11.0 0.15 0.22
>11.0+15.0 0.18 0.27
>15.0+19.0 0.20 0.30
>19.0+250.0 1B

A Sai s6 khong tron la d6 sai khac gitra dwong kinh I6n nhat va nhé nhéat clia thanh, dwoc do tai mot vi
tri mat cat ngang. Sai s0 khong vudng la d6 sai khac ve dé vudng goc cla cac mat déi dién, do tai mot
vi tri mat cat ngang.

B Sai s cho phép duoc lam tron dén 1/10 mm sau tinh toan.

Bang A1.28 - Cac sai s6 cho phép vé kich thwéc mat cat ngang cta thanh thép luc giac

Kich ¢& quy dinh | Sai s6 cho phép so voi Sai 6 luc qidc cho phé
gitra cac mat déi | kich c& quy dinh, mm 3 1A 9  Phep,
T : an do, mm
dién, mm Trén Dudi
<=13 0.18 0.18 0.3
>13+25 0.25 0.25 0.4
>25+40 0.55 0.35 0.6
>40+50 0.08 0.40 0.8
>50+65 1.20 0.40 1.2
>65+80 1.60 1.60

A Sai sb luc giac cho phép l1a do sai khac Ion nhat vé khoang cach gitka hai mat déi dién bat ky dwoc do
tai mét vi tri mat cat ngang.

Bang A1.29 - Cac sai s6 cho phép vé dd thang cta thanh thép

Céc sai s0 cho phép vé d6 thang clia thanh thép, mm*
6 mm cho 1500 mm va (chiéu dai theo mm/250)8

A Sai s6 cho phép vé do léch thang khong ap dung voi thanh can nong néu thic hién qua trinh nhiét
luyén bat ky.

B Lam tron dén mm.
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Bang A1.30 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai cia cta thanh thép cat nong”

Chu thich 1 - Ky hiéu "..." trong bang thé hién la: khong yéu cau.

, ~ , , ~ . > Sai so cho phép vwot qua hoac nhé hon
Kich ¢ quy dinh | Kich c& quy dinh cua | s “av quy dinh, v6i chidu day tinh theo
cua thép tron, thanh thang, mm n ST
n . mm, mm (khéng c6 sai sO dudi)
vudng, luc giac, - Chidy
mm Chiéu day rong 1.5+<3| 3+<6 | 6+<9 | 9+<12 | 12+18
<=25 <=25 <=75 15 20 35 45 60
>25+50 >25 <=75 15 25 40 50 65
<=25 >75+150 15 25 40 50 65
>50+125 >25 >75+150 25 40 45 60 70
>125+250 50 65 70 75 85
>0.203+1 | >150+200 20 30 45 90 100
] >1+3 >150+200 30 45 50 90 100
Cac mat cat 15 | 25 | 40 | 50 65
thanh
Cat néng
50+125 >=25 >=75 B 40 45 60 70
>125+250 B 65 70 75 85

A Thanh bet c6 chiéu rong Ién hon 150 dén 200 mm va co chiéu day I&n ti 75 mm, héi ky kién nha san
xuat vé cac sai sO ve chiéu dai.
B Kich ¢& nhd hon va ngan hon khoéng thwdng dwoc cét néng.
Bang A1.31 - Cac sai s6 cho phép vé chiéu dai cua thanh thép dwoc cat & 2 dau sau khi
dwoc lam thang "B

Kich c& cla thép tron, vudng, luc | Sai s6 cho phép so voi
giac, chiéu rong cltia thép bet va | chiéu dai quy dinh theo
kich thwéc Ién nhat clia mat cat m, mm
khac , mm <=3.7 >3.7
<=75 6 8
>75+150 8 11
>150+200 11 14
Tron >200+250 14 18

A Thanh bet c6 chiéu réng Ién hon 150 dén 200 mm va c6 chiéu day Ién téi 75 mm, héi ky kién nha san
Xuat ve cac sai soO ve chieu dai.

B Sai s6 cho phép d6i khi yéu cau cho ca trén va dwéi chiéu dai quy dinh, trong truong hop dé ap dung
sai s6 cho phép téng.

A2 KiCH THWO'C MAT CAT NGANG CUA CAC THEP HINH TIEU CHUAN

A2.1 Céc bang duwdi day liét ké kich thuwdc va trong lwong [khdi lwong] ctia mot sé mat cat
ngang thép hinh tiéu chuan. Céc gia tri theo don vi inch-pound 1a d6 1ap véi cac gia tri
theo don vi Sl, cac gia tri ctia hai don vi nay khéng lién quan dén nhau. Trir khi c6 quy
dinh ap dung tiéu chuan c6 ma hiéu "M", néu khdéng san phdm thép dwoc san xuét

theo don vi inch-pound.
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Bang A2.1 Thép chir | ky hiéu W

f’ Y
l
T__
d X X
la
Y
1
Y
P i
Ky hiéu Ban canh Chiéu . Ban canh Chiéu
(Chiéu cao Dién Y day Ky hiéu (Chiéu n 3 day
(inch) xtrong | tich Chieu Chidu | Chiéu ban cao (mm) x Dién Chieu Chiéu | Chiéu ban
cao d, N N % tich A, cao d, N N
lwong A, inch réng, day, t, bung khoi lwgng mm2 mm rong, | day, t, bung
(pound/foot inch? by, inch | inch® tw, (kg/m dai)) b, mm | mmA tw,
dai)) inch? mm*
W44 x 335 98.7 44.02 15.945 1.770 1.025 W1100 x 499 63500 1118 405 45.0 26.0
X 290 85.8 43.62 | 15.825 | 1.575 | 0.865 X 433 55100 1108 402 40.0 22.0
X 262 77.2 43.31 | 15.750 | 1.415 | 0.785 X 390 49700 1100 400 36.0 20.0
X 230 67.9 42,91 | 15.750 | 1.220 | 0.710 X343 43600 1090 400 31.0 18.0
W40 x 593 174.4 | 4299 | 16.690 | 3.230 | 1.790 W1000 x 883 | 112500 | 1092 424 82.0 45.5
X503 147.8 42.05 16.415 2.755 1.535 X 748 95300 1068 417 70.0 39.0
X 431 126.7 41.26 16.220 2.360 1.340 X 642 81800 1048 412 60.0 34.0
X 397 117.0 | 40.95 | 16.120 | 2.200 | 1.220 X591 75300 1040 409 55.9 31.0
X372 109.4 | 40.63 | 16.065 | 2.045 | 1.160 X 554 70600 1032 408 52.0 29.5
X 362 107.0 | 40.55 | 16.020 | 2.010 | 1.120 X 539 68700 1030 407 51.1 28.4
X 324 95.3 40.16 | 15.910 | 1.810 | 1.000 X 483 61500 1020 404 46.0 25.4
X297 87.4 39.84 | 15.825 | 1.650 | 0.930 X 443 56400 1012 402 41.9 23.6
X277 81.3 39.69 | 15.830 | 1.575 | 0.830 X412 52500 1008 402 40.0 21.1
X 249 73.3 39.38 | 15.750 | 1.420 | 0.750 X371 47300 1000 400 36.1 19.0
X215 63.3 38.98 | 15.750 | 1.220 | 0.650 X321 40800 990 400 31.0 16.5
X199 58.4 38.67 | 15.750 | 1.065 | 0.650 X 296 37700 982 400 27.1 16.5
W40 x 392 115.3 41.57 12.360 2.520 1.415 W1000 x 584 74400 1056 314 64.0 36.0
X 331 97.5 40.79 12.165 2.125 1220 X 494 62900 1036 309 54.0 31.0
X327 95.9 40.79 | 12.130 | 2.130 | 1.180 X 486 61900 1036 308 54.1 30.0
X 294 86.2 40.39 | 12.010 | 1.930 | 1.060 X 438 55600 1026 305 49.0 26.9
X278 81.9 40.16 11.970 1.810 1.025 X 415 52800 1020 304 46.0 26.0
X 264 77.6 40.00 | 11.930 | 1.730 | 0.960 X393 50100 1016 303 43.9 24.4
X 235 68.9 39.69 | 11.890 | 1.575 | 0.830 X 350 44600 1008 302 40.0 21.1
X211 62.0 39.37 | 11.810 | 1.415 | 0.750 X314 40000 1000 300 35.9 19.1
X183 53.7 38.98 | 11.810 | 1.200 | 0.650 X272 34600 990 300 31.0 16.5
X167 49.4 38.59 | 11.810 | 1.025 | 0.650 X 249 31700 980 300 26.0 16.5
X 149 43.8 38.20 | 11.810 | 0.830 | 0.630 X222 28200 970 300 21.1 16.0
W36 x
236.4800 234.6 42.5 17.990 | 4.290 | 2.380 W920 x 1191 | 152500 | 1081 457 109.0 60.5
X 652 192.5 41.05 17.575 3.540 1.970 X970 124100 1043 446 89.9 50.0
X 529 156.1 | 39.76 | 17.220 | 2.910 | 1.610 X787 100700 | 1011 137 73.9 40.9
X 487 143.8 | 39.33 | 17.105 | 2.680 | 1.500 X725 92700 999 434 68.1 38.1
X 441 130.2 | 38.85 | 16.965 | 2.440 | 1.360 X 656 84000 987 431 62.0 34.5
X 395 117.4 | 38.41 | 16.830 | 2.200 | 1.220 X 588 75700 975 427 55.9 31.0
X 361 106.5 | 37.99 | 16.730 | 2.010 | 1.120 X 537 68700 965 425 51.1 28.4
X 330 97.4 37.67 | 16.630 | 1.850 | 1.020 X 491 62800 957 422 47.0 25.9
X 302 89.3 37.33 | 16.655 | 1.680 | 0.945 X 449 57600 948 423 42.7 24.0
X 282 83.4 37.11 | 16.595 | 1.570 | 0.885 X 420 53800 943 422 39.9 22.5
X 262 77.4 36.85 | 16.550 | 1.440 | 0.840 X390 49900 936 420 36.6 21.3
X 247 72.9 36.67 | 16.510 | 1.350 | 0.800 X 368 47000 931 419 34.3 20.3
X 231 68.5 36.49 16.470 1.260 0.760 X 345 44200 927 418 32.0 19.3
W36 x 256 75.4 37.43 | 12.215 | 1.730 | 0.980 W920x381 48600 951 310 43.9 24.4
X 232 68.1 37.12 12.120 1.570 0.870 X 345 44000 943 308 39.9 22.1
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Bang A2.1 (tiép theo)

Ky hiéu Ban canh Chiéu L Ban canh Chiéu
(Chiducao | i | cpia day (Cﬁéhlecio Dién tich | Chié day
(inclh) xtrong | o | o ; Chidu | Chiéu bbén ) e, " o (;‘ Chiéu | Chiéu bbén
vong inch? inch rong, by, | day, E ung lwgng (kg/m mm? mm rong, | day, f\f ung
(pound/foot inch inch tw, dai)) by, mm mm tw,
dai)) inch® mm*
X210 61.8 36.69 12.180 1.360 0.830 X.313 39900 932 309 34.5 21.1
X194 57.0 36.49 12.115 1.260 0.765 X 289 36800 927 308 32.0 19.4
X182 53.6 36.33 12.075 1.180 0.725 X271 34600 923 307 30.0 18.4
X170 50.0 36.17 12.030 1.100 0.680 X 253 32300 919 306 27.9 17.3

X 160 47.0 36.01 12.000 1.020 0.650 X 238 30300 915 305 25.9 16.5

X 150 44.2 35.85 11.975 0.940 0.625 X 223 28500 911 304 23.9 15.9
X135 39.7 35.55 11.950 0.790 0.600 X 201 25600 903 304 20.1 15.2
W33 x 387 114.0 35.95 16.200 2.280 1.260 W840 X 576 73500 913 411 57.9 32.0
X 354 104.1 35.55 16.100 2.090 1.160 X 527 67200 903 409 53.1 29.5
X318 93.5 35.16 15.985 1.890 1.040 X473 60300 893 406 48.0 26.4
X291 85.6 34.84 15.905 1.730 0.960 X 433 55200 885 404 43.9 24.4

X 263 77.4 34.53 15.805 1.570 0.870 X 392 49900 877 401 39.9 22.1
X241 70.9 34.18 15.860 1.400 0.830 X 359 45700 868 403 35.6 21.1
X221 65.0 33.93 15.805 1.275 0.775 X 329 41900 862 401 32.4 19.7
X201 59.1 33.68 15.745 1.150 0.715 X 299 38100 855 400 29.2 18.2
W33 x 169 49.5 33.82 11.500 1.220 0.670 W840 X 251 31900 859 292 31.0 17.0
X 152 44.7 33.49 11.565 1.055 0.635 X 266 28800 851 294 26.8 16.1
X141 41.6 3.33 11.535 0.960 0.605 X 210 26800 846 293 24.4 15.4
X130 38.3 33.09 11.510 0.855 0.580 X193 24700 840 292 21.7 14.7
X118 34.7 32.86 11.480 0.740 0.550 X176 22400 835 292 18.8 14.0
W30 x 391 115.0 33.19 15.590 2.440 1.360 W760 X 582 74200 843 396 6.20 34.5
X 357 104.8 32.8 15.470 2.240 1.240 X531 67600 833 393 5.69 31.5

X 326 95.7 324 15.370 2.050 1.140 X 484 61700 823 390 5.21 29.0
X 292 85.7 32.01 15.255 1.850 1.020 X 434 55300 813 387 4.70 25.9
X261 76.7 31.61 15.115 1.650 0.930 X 389 49500 803 385 4.19 23.6

X 235 69.0 31.3 15.055 1.500 0.830 X 350 44500 895 382 3.81 21.1
X211 62.0 30.94 15.105 1.315 0.775 X 314 40000 786 384 3.34 19.7
X191 56.1 30.68 15.040 1.185 0.710 X 284 36200 779 382 3.01 18.0
X173 50.8 30.44 14.985 1.065 0.655 X 257 32800 773 381 2.71 16.6
W30 x 148 43.5 30.67 10.480 1.180 0.650 W760 X 202 28100 779 266 3.00 16.5
X132 38.9 30.31 10.545 1.000 0.615 X 196 25100 770 268 2.54 15.6

X 124 36.5 30.17 10.515 0.930 0.585 X 185 23500 776 267 2.36 14.9
X116 34.2 30.01 10.495 0.850 0.565 X173 22100 762 267 2.16 14.4
X108 31.7 29.83 10.475 0.760 0.545 X161 20500 758 266 1.93 13.8

X 99 29.1 29.65 10.450 0.670 0.520 X 147 18800 753 265 1.70 13.2

X 90 26.4 29.53 10.400 0.610 0.470 X134 17000 750 264 1.55 11.9
W27 x 539 158.4 32.52 15.255 3.540 1.970 W690 X 802 102000 826 387 8.99 50.0
X 368 108.1 30.39 14.665 2.480 1.380 X 584 69800 772 372 6.30 35.1

X 336 98.7 3 14.550 2.280 1.260 X 500 63700 762 369 5.79 32.0

X 307 90.2 29.61 14.445 2.090 1.160 X 457 58200 752 367 5.31 29.5

X 281 82.6 29.29 14.350 1.930 1.060 X419 53300 744 364 4.90 26.9

X 258 75.7 28.98 14.270 1.770 0.980 X 384 48900 736 362 4.50 24.9

X 235 69.1 28.66 14.190 1.610 0.910 X 350 44600 728 360 4.09 23.1
X217 63.8 28.43 14.115 1.500 0.830 X 323 41100 722 359 3.81 21.1
X194 57.0 28.11 14.035 1.340 0.750 X 289 36800 714 356 3.40 19.0
X178 52.3 27.81 14.085 1.190 0.725 X 265 33700 706 358 3.02 18.4
X161 47.4 27.59 14.020 1.080 0.660 X 240 30600 701 356 2.74 16.8

X 146 42.9 27.38 13.965 0.975 0.605 X217 27700 695 355 2.48 15.4
0.0

W27x129 37.8 27.63 10.010 1.100 0.610 W690 X 192 24400 702 254 2.79 15.5
X114 335 27.29 10.070 0.930 0.570 X170 21600 693 256 2.36 14.5
X102 30.0 27.09 10.015 0.830 0.505 X 152 19400 688 254 211 13.1

X 194 27.7 26.92 9.990 0.745 0.490 X 140 17900 684 254 1.89 12.4

X 84 24.8 26.71 9.960 0.640 0.460 X125 16000 678 253 1.63 11.7
W24 x 370 108.0 27.99 13.660 2.720 1.520 W610 X 551 70200 711 347 6.91 38.6
X 335 98.4 27.52 13.520 2.480 1.380 X 498 63500 699 343 6.30 35.1

X 306 89.8 27.13 13.405 2.280 1.260 X 455 57900 689 340 5.79 32.0

X 297 82.0 26.73 13.305 2.090 1.160 X 415 52900 679 338 531 29.5

X 250 73.5 26.34 13.185 1.890 1.040 X372 47400 669 335 4.80 26.4

X 229 67.2 26.02 13.110 1.730 0.960 X 341 43400 661 333 0.43 24.4

X 207 60.7 25.71 13.010 1.570 0.870 X 307 39100 653 330 4.39 22.1
X192 56.3 25.47 12.950 1.460 0.810 X 285 36100 647 329 3.99 20.6

X 176 51.7 25.24 12.890 1.340 0.750 X 262 33300 641 327 3.71 19.0
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AASHTO M160

TCVN XXXX:XX

Bang A2.1 (tiép theo)

Ky hiéu Ban canh Chiéu A Ban canh Chiéu
(Chiéucao | Dign | (s day (Cﬁéhlec:o Dien | Chidu | Chid day
(inch) x tich | % ; Chiéu | Chiéu | ban mm) i knéi | tich A, | cao (;‘ rérf; Chiéu | ban
trong lwgng A, ) rong, by, | day, t, bung 2 day, t, bung
P inch . A lwgng (kg/m mm mm by, A
(pound/foot inch inch inch tw, dai)) mm mm tw,
dai)) inch® mm*
X162 47.7 25.00 12.955 1.220 0.705 X241 30800 635 329 31.0 17.9
X 146 43.0 24.74 12.900 1.090 0.650 X217 27700 628 328 27.7 16.5
X131 38.5 24.48 12.855 0.960 0.605 X195 24800 622 327 24.4 15.4
X117 34.4 24.26 12.800 0.850 0.550 X174 22200 616 325 21.6 14.0
X104 30.6 24.06 12.750 0.750 0.500 X155 19700 611 324 19.0 12.7
W24 X 153 30.3 24.53 9.000 0.980 0.550 W610 X 153 19600 623 229 24.9 14.0
X 94 27.7 24.61 9.065 0.875 0.515 X140 17900 617 230 222 13.1
X 84 24.7 24.10 9.020 0.770 0.470 X125 15900 612 229 19.6 11.9
X 76 22.4 23.92 8.990 0.680 0.440 X113 14500 608 228 17.3 11.2
X 68 20.1 23.73 8.965 0.585 0.415 X101 13000 603 228 14.9 10.5
W24 X 62 18.2 23.74 7.040 0.590 0.430 W610 X 92 11700 603 179 15.0 10.9
X 55 16.2 23.57 7.005 0.505 0.395 X72 10500 599 178 12.8 10.0
W21 X 201 59.2 23.03 12.575 1.630 0.910 W21 X 201 38200 585 319 41.4 23.1
X182 53.7 22.72 12.500 1.480 0.830 X272 34600 577 317 37.6 21.1
X 166 48.9 22.48 12.420 1.360 0.750 X 248 31500 571 315 34.5 19.0
X 147 43.2 22.06 12.510 1.150 0.720 X219 27900 560 318 29.2 18.3
X132 38.8 21.83 12.440 1.035 0.650 X196 25000 554 316 26.3 16.5
X122 35.9 21.68 12.390 0.960 0.600 X 182 23200 551 315 24.4 15.2
X111 32.7 2151 12.340 0.875 0.550 X 165 21100 546 313 22.2 14.0
X101 29.8 21.36 12.290 0.800 0.500 X150 19200 543 312 20.3 12.7
W21 X 93 27.3 21.62 8.420 0.930 0.580 W21 X 93 17600 549 214 23.6 14.7
X 83 24.3 21.43 8.355 0.835 0.515 X123 15700 544 212 21.2 131
X73 21.5 21.24 8.295 0.740 0.455 X 109 13900 539 211 18.8 11.6
X 68 20.0 21.13 8.270 0.685 0.430 X101 12900 537 210 17.4 10.9
X 62 18.3 20.99 8.240 0.615 0.400 X 92 11800 533 209 15.6 10.2
X 55 16.2 20.80 8.220 0.522 0.375 X 82 10500 528 209 13.3 9.5
X 48 141 20.62 8.140 0.430 0.350 X72 91800 524 207 10.9 9.0
W21 X 57 16.7 21.06 6.555 0.650 0.405 W21 X 57 10800 535 166 16.5 10.3
X 50 14.7 20.83 6.530 0.535 0.380 X74 9480 529 166 13.6 9.7
X 44 13.0 20.66 6.500 0.450 0.350 X 66 8390 525 165 114 8.9
W18 X 311 91.5 22.32 12.005 2.740 1.520 W18 X 311 51900 567 305 69.6 38.6
X 283 83.2 21.85 11.890 2.500 1.400 X421 53700 555 302 63.5 35.6
X 258 75.9 21.46 11.770 2.300 1.280 X 384 49000 545 299 58.4 325
X 234 68.8 21.06 11.650 2.110 1.160 X 349 44400 535 296 53.6 29.5
X211 62.1 20.67 11.555 1.910 1.060 X 315 40100 525 293 48.5 26.9
X192 56.4 20.35 11.455 1.750 0.960 X 286 36400 517 291 44.4 24.4
X175 51.3 20.04 11.375 1.590 0.890 X 260 33100 509 289 40.4 22.6
X158 46.3 19.72 11.300 1.440 0.810 X 235 29900 501 287 36.6 20.6
X 143 42.1 19.49 11.220 1.320 0.730 X 213 27100 495 285 33.5 18.5
X130 38.2 19.25 11.160 1.200 0.670 X 193 24700 489 283 30.5 17.0
X119 35.1 18.97 11.265 1.060 0.655 X177 22600 482 286 26.9 16.6
X 106 311 18.73 11.200 0.940 0.590 X 158 20100 476 284 23.9 15.0
X 97 28.5 18.59 11.145 0.870 0.535 X 144 18400 472 283 22.1 13.6
X 86 25.3 18.39 11.090 0.770 0.480 X128 16300 467 282 19.6 12.2
X 76 22.3 18.21 11.035 0.680 0.425 X113 14400 463 280 17.3 10.8
W18 X 71 20.8 18.47 7.635 0.810 0.495 W18 X 71 13400 469 194 20.6 12.6
X 65 19.1 18.35 7.590 0.750 0.450 X 97 12300 466 193 19.0 114
X 60 17.6 18.24 7.555 0.695 0.415 X 89 11400 463 192 17.7 10.5
X 55 16.2 18.11 7.530 0.630 0.390 X 82 10500 460 191 16.0 9.9
X 50 14.7 17.99 7.495 0.570 0.355 X74 9480 457 190 14.5 9.0
0.000 0.000 0.000 0.0 0.0
W18 X 46 135 18.06 6.060 0.605 0.360 W18 X 46 8710 459 154 154 9.1
X 40 11.8 17.90 6.015 0.525 0.315 X 60 7610 455 153 13.3 8.0
X 35 10.3 17.70 6.000 0.425 0.300 X 52 6650 450 152 10.8 7.6
W16 X 100 29.4 16.97 10.425 0.985 0.585 W16 X 100 19000 431 256 25.0 14.9
X 89 26.2 16.75 10.365 0.875 0.525 X 132 16900 425 263 22.2 13.3
X717 22.6 16.52 10.295 0.760 0.455 X114 14600 420 261 19.3 11.6
X 67 19.7 16.33 10.235 0.665 0.395 X 100 12700 415 260 16.9 10.0
W16 X 57 16.8 16.43 7.120 0.715 0.430 W16 X 57 10800 417 181 18.2 10.9
X 50 14.7 16.26 7.070 0.630 0.380 X 75 9480 413 180 16.0 9.7
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TCVN XXXX:XX AASHTO M160

Bang A2.1 (tiép theo)

Ky hiéu Ban canh Chiéu L Ban canh Chiéu
(Chieucao | piay | chigy ~ L | G (C?ilér::igo Dién | Chidu | Chidu .| W
tro(;nclr:J)’(;(n tichA, | caod, ?gr']eu (%h'ef bbuann (mm) xkhdi | tichA, | caod, | rong, é:ah'e? bbuann

ong lvong inch? inch ong, ay, b, ing lwgng (kg/m mm? mm br, Yt ing
(pound/foot by, inch | inch tw, dai)) mm mm tw,

dai)) inch? mm*
X 45 13.3 16.13 7.035 0.565 0.345 X 67 8580 410 179 14.4 8.8
X 40 11.8 16.01 6.995 0.505 0.305 X 60 7610 407 178 12.8 7.7
X 36 10.6 15.86 6.985 0.430 0.295 X 53 6840 403 177 10.9 7.5
W16 X 31 9.1 15.88 5.525 0.440 0.275 W410 X 46.1 5880 403 140 11.2 7.0
X 26 7.7 15.69 5.500 0.345 0.250 X 38.8 4950 399 140 8.8 6.4
W14 X 730 215.0 22.42 17.890 | 4.910 3.070 W360 X 1086 | 139000 569 454 125.0 78.0

X 665 196.0 21.64 17.650 4.520 2.830 X 990 126000 550 448 115.0 71.9

X 605 178.0 20.92 17.415 | 4.160 2.595 X 900 115000 531 442 106.0 65.9

X 550 162.0 20.24 17.200 | 3.820 2.380 X 818 105000 514 437 97.0 60.5

X 500 147.0 19.60 17.010 3.500 2.190 X744 94800 498 432 88.9 55.6

X 455 134.0 19.02 16.835 | 3.210 2.015 X677 86500 483 428 81.5 51.2

X 426 125.0 18.67 16.695 | 3.035 1.875 X 634 80600 471 424 77.1 47.6

X 398 117.0 18.29 16.590 2.845 1.770 X 592 75500 465 421 72.3 45.0

X 370 109.0 179.25 16.475 2.660 1.655 X 551 70300 455 418 67.6 42.0

X 342 101.0 17.54 16.360 | 2.470 1.540 X 509 65200 446 416 62.7 39.1

X311 91.4 17.12 16.230 2.260 1.410 X 3333 59000 435 412 57.4 35.8

X 283 83.3 16.74 16.110 | 2.070 1.290 X421 53700 425 409 52.6 32.8

X 257 75.6 16.38 15.995 | 1.890 1.175 X 382 48800 416 406 48.0 29.8

X 233 68.5 16.04 15.890 1.720 1.070 X 347 44200 407 404 43.7 27.2

X211 62.0 15.72 15.800 | 1.560 0.980 X 314 40000 399 401 39.6 24.9

X193 56.8 15.48 15.710 | 1.440 0.890 X 287 36600 393 399 36.6 22.6

X176 51.8 15.22 15.650 | 1.310 0.830 X 262 33400 387 398 33.3 21.1

X 159 46.7 14.98 15.565 | 1.190 0.745 X 237 30100 380 395 30.2 18.9

X 145 42.7 14.78 15.500 1.090 0.680 X 216 27500 375 394 27.7 17.3
W14 X 132 38.8 14.66 14.725 | 1.030 0.645 W360 X 196 25000 372 374 26.2 16.4

X120 35.3 14.48 14.670 | 0.940 0.590 X179 22800 368 373 23.9 15.0

X109 32.0 14.32 14.605 | 0.860 0.525 X 162 20600 364 371 21.8 13.3

X 99 29.1 14.16 14.565 | 0.780 0.485 X 147 18800 360 370 19.8 12.3
X 90 26.5 14.02 14.520 | 0.710 0.440 X134 17100 356 369 18.0 11.2
W14 X 82 24.1 14.31 10.130 0.855 0.510 W360 X 122 15500 363 257 21.7 13.0
X 74 21.8 14.17 10.070 0.785 0.450 X110 14100 360 256 19.9 114
X 68 20.0 14.04 10.035 | 0.720 0.415 X101 12900 357 255 18.3 10.5
X6l 17.9 13.89 9.995 0.645 0.375 X 91 11500 353 254 16.4 9.5
W14 X 53 15.6 13.92 8.060 0.660 0.370 W360 X 79 10100 354 205 16.8 9.4
X 48 14.1 13.79 8.030 0.595 0.340 X72 9100 350 204 15.1 8.6
X 43 12.6 13.66 7.995 0.530 0.305 X 64 8130 347 203 13.5 7.7
W14 X 38 11.2 14.10 6.770 0.515 0.310 W360 X 58 7230 358 172 13.1 7.9
X34 10.0 13.98 6.745 0.455 0.285 X 51 6450 355 171 11.6 7.2
X 30 8.9 13.84 6.730 0.385 0.270 X 44.6 5710 352 171 9.8 6.9
W14 X 26 7.7 13.91 5.025 0.420 0.255 W360 X 39.0 4960 353 128 10.7 6.5
X 22 6.5 13.74 5.000 0.335 0.230 X32.9 4190 349 127 8.5 5.8
W12 X 336 68.8 16.82 13.385 | 2.955 1.775 W310 X 500 63700 427 340 75.1 45.1

X 305 89.6 16.32 13.235 | 2.705 1.625 X 454 57800 415 336 68.7 41.3

X279 81.9 15.85 13.140 | 2.470 1.530 X 415 52800 403 334 62.7 38.9

X 252 74.1 15.41 13.005 2.250 1.395 X 375 47800 391 330 57.2 35.4

X 230 67.7 15.05 12.895 | 2.070 1.285 X 342 43700 382 328 52.6 32.6

X210 61.8 14.71 12.790 | 1.900 1.180 X 313 39900 374 325 48.3 30.0

X190 55.8 14.38 12.670 | 1.735 1.060 X 283 36000 365 322 44.1 26.9

X170 50.0 14.03 12.570 | 1.560 0.960 X 253 32300 356 319 39.6 24.4

X 152 44.7 13.71 12.480 1.400 0.870 X 226 28800 348 317 35.6 22.1

X 136 39.9 13.41 12.400 | 1.250 0.790 X 202 25700 341 315 31.8 20.1

X 120 35.3 13.12 12.320 1.105 0.710 X179 22800 333 313 28.1 18.0

X 106 31.2 12.89 12.220 0.990 0.610 X 158 20100 327 310 25.1 15.5

X 96 28.2 12.71 12.160 | 0.900 0.550 X 143 18200 323 309 22.9 14.0
X 87 25.6 12.53 12.125 | 0.810 0.515 X129 16500 318 308 20.6 13.1
X79 23.2 12.38 12.080 0.735 0.470 X117 15000 314 307 18.7 11.9
X72 21.1 12.25 12.040 | 0.670 0.430 X107 13600 311 306 17.0 10.9
X 65 19.1 12.12 12.000 | 0.605 0.390 X 97 12300 308 305 15.4 9.9
W12 X 58 17.0 12.19 10.010 | 0.640 0.360 W310 X 86 11000 310 254 16.3 9.1
X 53 15.6 12.06 9.995 0.575 0.345 X 79 10100 306 254 14.6 8.8

76
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Bang A2.1 (tiép theo)

Ky hiéu Ban canh Chiéu L Ban canh Chiéu
(Chiducao | Dién | qp, , et Chdusso | Dien | Chibu | Chieu | oy | 0
(inch) x tich caod, f:h|eu theu ban (mm) x khéi tich A | caod, rong, Qh|eu ban
trong lwgng A, ) rong, by, | day, t, bung 2 day, t, | bung
P inch . A lwong (kg/m mm mm by, A
(pound/foot inch inch inch tw,s dai)) mm mm tw,
dai)) inch? mm*
W12 X 50 14.7 12.19 8.080 0.640 0.037 W310 X 74 9480 310 205 16.3 9.4
X 45 13.2 12.06 8.045 0.575 0.034 X 67 8520 306 204 14.6 8.5
X 40 11.8 11.94 8.005 0.515 0.030 X 60 7610 303 203 13.1 7.5
W12 X 35 10.3 12.50 6.560 0.520 0.030 W310 X 52 6650 317 167 13.2 7.6
X 30 8.79 12.34 6.520 0.440 0.026 X445 5670 313 166 11.2 6.6
X 26 7.65 12.22 6.490 0.380 0.023 X 38.7 4940 310 165 9.7 5.8
W12 X 22 6.48 12.31 4.030 0.425 0.026 W310 X 32.7 4180 313 102 10.8 6.6
X 19 5.57 12.16 4.005 0.350 0.024 X 28.3 3590 309 102 8.9 6.0
X 16 4.71 11.99 3.990 0.265 0.022 X 23.8 3040 305 101 6.7 5.6
X 14 4.16 11.91 3.970 0.225 0.020 X21 2680 303 101 5.7 5.1
W10 X 112 32.9 11.36 10.415 1.250 0.076 W250 X 167 21200 289 265 31.8 19.2
X100 29.4 11.10 10.340 1.120 0.068 X 149 19000 282 263 28.4 17.3
X 88 25.9 10.84 10.265 0.990 0.061 X131 16700 275 261 251 154
X717 22.6 10.60 10.190 0.870 0.053 X115 14600 269 259 221 135
X 68 20 10.40 10.130 0.770 0.047 X101 12900 264 257 19.6 11.9
X 60 17.6 10.22 10.080 0.680 0.042 X 59 11400 260 256 17.3 10.7
X 54 15.8 10.09 10.030 0.615 0.037 X 80 10200 256 255 15.6 9.4
X 49 14.4 9.98 10.000 0.560 0.034 X73 9290 253 254 14.2 8.6
W10 X 45 13.3 10.10 8.020 0.620 0.035 W250 X 67 8580 257 204 15.7 8.9
X 39 11.5 9.92 7.985 0.530 0.032 X 58 7420 252 203 135 8.0
X33 9.71 9.73 7.960 0.435 0.029 X49.1 6260 247 202 11.0 7.4
W10 X 30 8.84 10.47 5.810 0.510 0.030 W250 X 44.8 5700 266 148 13.0 7.6
X 26 7.61 10.33 5.770 0.440 0.026 X 38.5 4910 262 147 11.2 6.6
X 22 6.49 10.17 5.750 0.360 0.024 X32.7 4190 258 146 9.1 6.1
W10 X 19 5.62 10.24 4.020 0.395 0.025 W250 X 28.4 3630 260 102 10.0 6.4
X 17 4.99 10.11 4.010 0.330 0.024 X 25.3 3220 257 102 8.4 6.1
X 15 4.41 9.99 4.000 0.270 0.023 X223 2850 254 102 6.9 5.8
X 12 3.54 9.87 3.960 0.210 0.019 X17.9 2280 251 101 5.3 4.8
W8 X 67 19.7 9.00 8.280 0.935 0.057 W200 X 100 12700 229 210 23.7 14.5
X 58 17.1 8.75 8.220 0.810 0.051 X 86 11000 222 209 20.6 13.0
X 48 14.1 8.50 8.110 0.685 0.040 X71 9100 216 206 17.4 10.2
X 40 11.7 8.25 8.070 0.560 0.036 X 59 7550 210 205 14.2 9.1
X 35 10.3 8.12 8.020 0.495 0.131 X 52 6650 206 204 12.6 7.9
X 31 9.13 8.00 7.995 0.435 0.029 X 46.1 5890 203 203 11.0 7.2
W8 X 28 8.25 8.06 6.535 0.465 0.029 W200 X 41.7 5320 205 166 11.8 7.2
X 24 7.08 7.93 6.495 0.400 0.025 X 35.9 4570 201 165 10.2 6.2
W8 X 21 6.16 8.28 5.270 0.400 0.025 W200 X 31.3 3970 210 134 10.2 6.4
X 18 5.26 8.14 5.250 0.330 0.023 X 26.6 3390 207 133 8.4 5.8
W8 X 15 4.44 8.11 4.015 0.315 0.025 W200 X 22.5 2860 206 102 8.0 6.2
X 13 3.84 7.99 4.000 0.255 0.023 X19.3 2480 203 102 6.5 5.8
X 10 2.96 7.89 3.940 0.205 0.017 X 15 1910 200 100 5.2 4.3
W6 X 25 7.34 6.38 6.080 0.455 0.032 W150 X 37.1 4740 162 154 11.6 8.1
X 20 5.87 6.20 6.020 0.365 0.026 X 29.8 3790 157 153 9.3 6.6
X 15 4.43 5.99 5.990 0.260 0.023 X225 2860 152 152 6.6 5.8
W6 X 16 4.74 6.28 4.030 0.405 0.026 W150 X 24.0 3060 160 102 10.3 6.6
X 12 3.55 6.03 4.000 0.280 0.023 X 18 2290 153 102 7.1 5.8
X9 2.68 5.90 3.940 0.215 0.017 X 13.5 1730 150 100 55 4.3
X 8.5 2.52 5.83 3.940 0.195 0.017 X 13 1630 148 100 4.9 4.3
W5 X 19 5.54 5.15 5.030 0.430 0.027 W130 X 28.1 3590 131 128 10.9 6.9
X 16 4.68 5.01 5.000 0.360 0.024 X 22.8 3040 127 127 9.1 6.1
W4 X 13 3.83 4.16 4.060 0.345 0.028 W100 X 19.3 2470 106 103 8.8 7.1

A Chiéu day ban canh va ban bung phu thudc vao phwong phap céan; khéng quy dinh cac sai sd cho
phép cla cac kich thwédc nay.
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TCVN XXXX:XX AASHTO M160

Bang A2.2 Thép chiv | ky hiéu S

lt, Y
d X X
Ly
1
Y
b |
Kykhleu Ban canh Chidu o Ban canh Chidu
(Chiu cao | pign | ., , .| day Ky hicu Chigu Y
(inch) x tich Chiéu | Chieu | Chieu ban (Chiéu cao Dién cao Chid Chieu ban
trong A caod, | rong, day, bun (mm) x tich A, d on E day, bun
lwong inc’hz inch b, tr, t 9 khéi lwgng mm? mr,n i n?m b t, t 9
(pound/foot inch | inchA | . WBA (kg/m dai)) mmA "
dai)) inc mm
S24 X121 35.6 | 24.50 | 8.050 | 1.090 | 0.800 610 X 180 | 23000 622 204 27.7 20.3
X 106 31.2 | 2450 | 7.870 | 1.090 | 0.620 X 158 20100 622 200 27.7 15.7
S610 X
S24 X100 | 29.3 | 24.00 | 7.245 | 0.870 | 0.745 149 18900 610 184 22.1 18.9
X 90 26.5 | 24.00 | 7.125 | 0.870 | 0.625 X134 17100 | 610 181 22.1 15.9
X 80 23.5 | 24.00 | 7.000 | 0.870 | 0.500 X119 15200 | 610 178 22.1 12.7
S510 X
S20 X 96 28.2 | 20.30 | 7.200 | 0.920 | 0.800 143 18200 | 516 183 234 | 20.3
X 86 25.3 | 20.30 | 7.060 | 0.920 | 0.660 X128 16300 | 516 179 234 | 16.8
S510 X
S20 X 75 22 20.00 | 6.385 | 0.795 | 0.635 112 14200 | 508 162 20.2 16.1
X 66 19.4 | 20.00 | 6.255 | 0.795 | 0.505 X 98 12500 | 508 159 20.2 12.8
S460 X
S18 X 70 2.6 | 18.00 | 6.251 | 0.691 | 0.711 104 13300 | 457 159 17.6 18.1
X547 16.1 | 18.00 | 6.001 | 0.691 | 0.461 X814 10400 457 152 17.6 11.7
S15 X 50 14.7 | 15.00 | 5.640 | 0.622 | 0.550 S380 X 74 9480 381 143 15.8 14.0
X429 12.6 | 15.00 | 5.501 | 0.622 | 0.411 X 64 8130 381 140 15.8 104
S12 X 50 14.7 | 12.00 | 5.477 | 0.659 | 0.687 S310X 74 9480 305 139 16.7 17.4
X40.8 12 12.00 | 5.252 | 0.659 | 0.462 X 60.7 7740 305 133 16.7 11.7
S12 X 35 10.3 | 12.00 | 5.078 | 0.544 | 0.428 S310 X 52 | 6650 305 129 13.8 10.9
X31.8 9.35 | 12.00 | 5.000 | 0.544 | 0.350 X 37.8 6030 305 127 13.8 8.9
S10 X 35 10.3 | 10.00 | 4.944 | 0.491 | 0.594 S250 X 52 6650 254 126 12.5 15.1
X254 7.46 | 10.00 | 4661 | 0.491 | 0.311 37.8 4810 254 118.000 | 12.5 7.9
S8 X 23 6.77 8.00 4.171 | 0.425 | 0.441 S200 X 34 4370 203 106 10.8 11.2
X18.4 541 8.00 4.001 | 0.425 | 0.271 X27.4 3480 203 102 10.8 6.9
S6 X 17.2 5.07 6.00 3.565 | 0.359 | 0.465 S;§O7X 3270 152 91 9.1 11.8
X125 3.67 6.00 3.332 | 0.359 | 0.232 X 18.6 2360 152 85 9.1 5.9
0 0.000 | 0.000 | 0.000 0 0.0 0.0
S5X 10 2.94 5.00 3.004 | 0.326 | 0.214 S130 X 15 1880 127 76 8.3 54
S4X9.5 2.79 4.00 2.796 | 0.293 | 0.326 Sigle 1800 102 71 7.4 8.3
X7.7 2.26 4.00 2.663 | 0.293 | 0.193 X11.5 1450 102 68 7.4 4.9
S3X75 2.21 3.00 2.509 | 0.260 | 0.349 S75X11.2 1430 76 64 6.6 8.9
X5.7 1.67 3.00 2.330 | 0.260 | 0.170 X 8.5 1080 76 59 6.6 4.3

A Chiéu day ban canh va ban bung phu thudc vao phwong phap can; khéng quy dinh cac sai sb cho
phép cla cac kich thwdc nay.
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Bang A2.3 Thép chiv | ky hiéu M

{t[ Y
|
d X X
t,
,
i
Y
L b
Ky hiéu Ban canh Chiéu Ky hiéu ) Ban canh | Chiéu
(Chiéu cao Dién 2 3 2 day SO Dién | Chieu 3 .; day
(inch) x trong | tich Chieu Cﬂh|eu Crlleu ban (Chieu cao tich cao Cpleu Crlleu ban
caod, rong, day, (mm) x khoi rong, | day,
lwong A, : bung A, d, bung
L inch by, tr, lwgng (kg/m 2 by, tr,
(pound/foot inch inch inchA tw, dai) mm mm mm mmA tw,
dai)) : ' inchA mmA
MI125X 1 366 | 12534 | 0375 | 0.228 | 0.155 M318X | 2361 | 318 | 95 | 58 | 39
124 18.5
X 11.6 343 | 12,500 | 0.350 | 0.211 | 0.155 Mf}gx 2213 | 317 | 89 | 54 | 39
M12X11.8 | 347 | 12.00 | 0307 | 0.225 | 0.177 Mf;g X | 2040 | 305 | 78 | 57 | a5
X 10.8 318 | 11.97 | 0.307 | 0.210 | 0.160 Mfg? X | 2050 | 304 | 78 | 53 | 41
X 10.0 294 | 11.97 | 0.325 | 0.180 | 0.149 ijg X 11900 | 304 | 83 | 46 | 38
M10X9.0 | 2.65 | 10.00 | 0269 | 0.206 | 0.157 M12352 X 11710 | 254 | 68 | 46 | 36
X 8.0 235 | 995 | 0269 | 0.182 | 0.141 Mlzfg X | 1520 | 253 | 68 | 52 | 40
M10X75 | 221 | 999 | 0269 | 0173 | 0.130 M1i5205x 1430 | 253 | 68 | 44 | 33
M8X65 | 1.92 | 800 | 0228 | 0.189 | 0.135 M200X 9.7 | 1240 | 203 | 57 | 48 | 34
X 6.2 181 | 800 | 0228 | 0177 | 0.129 M200X9.2 | 1170 | 203 | 58 | 45 | 3.3
M6X44 | 129 | 600 | 0184 | 0171 | 0.114 M150 X6.6 | 832 | 152 | 47 | 43 | 39
X 3.7 109 | 592 | 0200 | 0.129 | 0.098 M150 X55 | 703 | 150 | 51 | 33 | 25
M5X189 | 555 | 500 | 0500 | 0.416 | 0.316 M2183(i X | 3580 | 127 | 127 | 106 | 8.0
M4X60 | 178 | 3.80 | 0.380 | 0.160 | 0.130 M100X89 | 1150 | 97 | 97 | 41 | 33
X 4.08 120 | 400 | 0225 | 0170 | 0.115 M100X61 | 775 | 102 | 57 | 43 | 209
X 3.45 103 | 400 | 0225 | 0.130 | 0.002 M100X51 | 665 | 102 | 57 | 33 | 2.8
X 3.2 094 | 400 | 0225 | 0.130 | 0.002 M100X48 | 610 | 102 | 57 | 33 | 2.3
M3X29 | 085 | 3.00 | 0225 | 0130 | 0.090 M75X43 | 550 | 76 | 57 | 33 | 2.3

A Chiéu day ban canh va ban bung phu thudéc vao phwong phap can; khdng quy dinh cac sai s6 cho
phép cla cac kich thwédc nay.
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Bang A2.4 Thép chiv | ky hiéu HP

o ¥
T
d X— X
tw
A
|
Y
b
Ky hiéu Ban canh Chiéu Ky hiu ) Ban canh Chiéu
(Chiéu cao | Dién . . day 5 Dién | Chiéu x . day
(nchyx | tich | CMeY | cpiay | Chieu | pap (Chieucao | " | "o | Chieu | Chieu | .
cao d, o day, (mm) x khoi rong, day,
trong lvong A, . réng, bung A, d, bung
L inch . tr, lwong (kg/m 2 bt, ts,
(pound/foot | inch b, inch inchA tw, dai) mm mm mm mmA tw,
dai)) inch” mmA
Hﬂ‘; X 1344 | 1421 | 14.885 | 0.805 | 0.805 prff X 1 22200| 361 | 378 | 204 | 204
X 102 30.0 | 14.01 | 14.785 | 0.705 | 0.705 X 152 19400 | 356 376 | 179 | 179
X 89 26.1 | 13.83 | 14.695 | 0.615 | 0.615 X 132 16800 | 351 373 | 156 | 15.6
X 73 21.4 | 13.61 | 14.585 | 0.505 | 0.505 X 108 13800 | 346 370 | 12.8 | 12.8
HP12X 84 | 246 | 12.28 | 12.295 | 0.685 | 0.685 HP132150 X 115900 | 312 | 312 | 174 | 174
X 74 21.8 | 12.13 | 12.215 | 0.610 | 0.610 X 110 14100 | 308 310 | 155 | 154
X 63 18.4 | 11.94 | 12.125 | 0.515 | 0.515 X 93 11900 | 303 308 | 131 | 13.1
X 53 155 | 11.78 | 12.045 | 0.435 | 0.435 X 79 10000 | 299 306 | 11.0 | 11.0
HP10 X 57 | 16.8 | 9.99 | 10.225 | 0.565 | 0.565 HP250 X 85 | 10800 | 254 | 260 | 14.4 | 14.4
X 42 12.4 | 9.70 | 10.075 | 0.420 | 0.415 X 62 8000 | 246 256 | 10.7 | 10.5
HP8X36 | 10.6 | 8.02 | 8.155 | 0.445 | 0.445 HP200 X 53 | 6840 | 204 | 207 | 11.3 | 11.3

A Chiéu day ban canh va ban bung phu thudc vao phwong phap can; khéng quy dinh cac sai sb cho
phép clia cac kich thwéc nay.
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Bang A2.5 Thép chir [ ky hiéu C

Y t
A
—_— f-—-tw |
X X |d
—te— X
Y
bvr
Ky hiéu Ban canh Chiéu Ky hiu ) Ban canh Chiéu
(Chieu cao | Dién 2 x . day SO Dién | Chiéu x x day
(inch) x tich Chieu Cpleu Crlleu ban (Chieu cao tich cao Cpleu Chleu ban
caod, | rong, day, (mm) x khoi rong, | day,
trong lvong A, . bung A, d, bung
.5 | inch by, tr, lwong (kg/m 2 br, tr,
(pound/foot | inch inch inchA tw, dai)) mm mm mm mmA tw,
dai)) ' ' inchA mmA
C15X50 14.7 | 15.00 | 3.716 | 0.650 | 0.716 C 380X 74 9480 381 94 16.5 18.2
X 50 11.8 | 15.00 | 3.520 | 0.650 | 0.520 X 60 7610 381 89 16.5 13.2
X 33.9 9.96 | 15.00 | 3.400 | 0.650 | 0.400 X 50.4 6430 381 86 16.5 10.2
C12X30 8.82 | 12.00 | 3.170 | 0.501 | 0.510 C 310 X 45 5690 305 80 12.7 13.0
X 25 7.35 | 12.00 | 3.047 | 0.501 | 0.387 X 37 4740 305 77 12.7 9.8
X 20.7 6.09 | 12.00 | 2.942 | 0.501 | 0.282 X 30.8 3930 305 74 12.7 7.2
C10X30 8.82 | 10.00 | 3.033 | 0.436 | 0.673 C 250 X 45 5690 254 76 11.1 17.1
X 25 7.35 | 10.00 | 2.886 | 0.436 | 0.526 X 37 4740 254 73 111 134
X 20 5.88 | 10.00 | 2.739 | 0.436 | 0.379 X 30 3790 254 69 111 9.6
X 15.3 449 | 10.00 | 2.600 | 0.436 | 0.240 X 22.8 2900 254 65 111 6.1
C9X20 5.88 9.00 2.648 | 0.413 | 0.448 C 230 X 30 3790 229 67 10.5 11.4
X 15 4.41 9.00 2.485 | 0.413 | 0.285 X 22 2850 229 63 10.5 7.2
X13.4 3.94 9.00 2.433 | 0.413 | 0.233 X19.9 2540 229 61 10.5 5.9
C8X185 | 551 8.00 2.527 | 0.390 | 0.487 C 200 X 27.9 | 3550 203 64 9.9 12.4
X 13.7 4.04 8.00 2.343 | 0.390 | 0.303 X 20.5 2610 203 59 9.9 7.7
X115 3.38 8.00 2.260 | 0.390 | 0.220 X17.1 2180 203 57 9.9 5.6
C7X14.7 | 4.33 7.00 2.299 | 0.366 | 0.419 C 180 X 22 2790 178 58 9.3 10.6
X12.2 3.6 7.00 2.194 | 0.366 | 0.314 X18.2 2320 178 55 9.3 8.0
X9.8 2.87 7.00 2.090 | 0.366 | 0.210 X 14.6 1850 178 53 9.3 5.3
C6X13 3.83 6.00 2.157 | 0.343 | 0.437 C 150 X 19.3 | 2470 152 54 8.7 11.1
X 10.5 3.09 6.00 2.034 | 0.343 | 0.314 X 15.6 1990 152 51 8.7 8.0
X8.2 2.4 6.00 1.920 | 0.343 | 0.200 X12.2 1550 152 48 8.7 5.1
C5X9 2.64 5.00 1.885 | 0.320 | 0.325 C 130X 13 1700 127 47 8.1 8.3
X 6.7 1.97 5.00 1.750 | 0.320 | 0.190 X10.4 1270 127 44 8.1 4.8
C4X7.2 2.13 4.00 1.721 | 0.296 | 0.321 C 100 X 10.8 | 1370 102 43 7.5 8.2
X5.4 1.59 4.00 1.584 | 0.296 | 0.184 X8 1030 102 40 7.5 4.7
X 4.5 1.32 4.00 1.584 | 0.296 | 0.125 X6.7 852 102 40 7.5 3.2
C3X6 1.76 3.00 1.596 | 0.273 | 0.356 C75X8.9 1130 76 40 6.9 9.0
X5 1.47 3.00 1.498 | 0.273 | 0.258 X7.4 948 76 37 6.9 6.6
X4.1 1.21 3.00 1.410 | 0.273 | 0.170 X6.1 781 76 35 6.9 4.3
X35 1.03 3.00 1.372 | 0.273 | 0.132 X5.2 665 76 35 6.9 3.4

A Chiéu day ban canh va ban bung phu thudc vao phwong phép céan; khéng quy dinh cac sai sb cho
phép cua céac kich thwéc nay.
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AASHTO M160

Bang A2.6 Thép chiv [ ky hiéu MC

Yoo
— r
— fp—-tw I
X X d
*Alex
Y
L
Ky hiéu ) Ban canh Chiéu Ky hiéu Ban canh Chiéu
(Chieucao | Dien | Chieu | s | cpiay | d2Y (Chiducao | Dién | Chidu | Chidu | Chidu | 9%
(inch) x tich cao . N ban < . s N ban
rong, day, (mm) x khoi tich A, | caod, | rong, day,
trong lvong A, d, bung A bung
Lo . bs, ts, lwong (kg/m mm mm by, ts,
(pound/foot inch inch inch inchA tw, dai)) mm mmA tw,
dai)) ! ! inch? mm®
MC 18 X 58 | 17.10 | 18.00 | 4.200 | 0.625 | 0.700 MC 460 X 86 | 11000 | 457 | 107 | 159 | 17.8
X519 | 15.30 | 18.00 | 4.100 | 0.625 | 0.600 X 77.2 9870 | 457 | 104 | 159 | 152
X458 | 1350 | 18.00 | 4.000 | 0.625 | 0.500 X 68.2 8710 | 457 | 102 | 159 | 127
X427 | 12.60 | 18.00 | 3.950 | 0.625 | 0.450 X 63.5 8130 | 457 | 100 | 159 | 114
0 00 | 00
MC 13X 50 | 14.70 | 13.00 | 4.412 | 0.610 | 0.787 MC330X74 | 9480 | 30 | 112 | 155 | 20.0
X 40 11.80 | 13.00 | 4.185 | 0.610 | 0.560 X 60 7610 | 30 | 106 | 155 | 14.2
X 35 10.30 | 13.00 | 4.072 | 0.610 | 0.447 X 52 6640 | 30 | 103 | 155 | 114
X 31.8 9.35 | 13.00 | 4.000 | 0.610 | 0.375 X 47.3 6030 | 30 | 102 | 155 | 95
0 00 | 00
MC 12 X50 | 14.70 | 12.00 | 4.135 | 0.700 | 0.835 MC310X74 | 9480 | 305 | 105 | 178 | 21.2
X 45 13.20 | 12.00 | 4.010 | 0.700 | 0.710 X 67 8502 | 305 | 102 | 17.8 | 18.0
X 40 11.80 | 12.00 | 3.890 | 0.700 | 0.590 X 60 7610 | 305 | 98 | 17.8 | 15.0
X 35 10.30 | 12.00 | 3.765 | 0.700 | 0.465 X 52 6620 | 305 | 96 | 17.8 | 118
X 31 9.12 | 12.00 | 3.670 | 0.700 | 0.370 X 46 5800 | 305 | 93 | 17.8 | 94
M(iolé X 1 310 | 12.00 | 1.500 | 0.309 | 0.190 Mclglgo X | 2000 | 305 | 38 78 | 48
0.00 0.000 | 0.000 | 0.000 0 00 | 00
Millg X 11210 | 10,00 | 4321 | 0575 | 0.796 M%fszo X | 7810 | 254 | 110 | 146 | 202
X 33.6 9.87 | 1000 | 4.100 | 0575 | 0.575 X 50 6370 | 254 | 104 | 146 | 146
X 28.5 837 | 10.00 | 3.950 | 0.575 | 0.425 X 42.4 5400 | 254 | 100 | 146 | 10.8
MC10X25 | 7.35 | 10.00 | 3.405 | 0.575 | 0.380 MC 250 X37 | 4740 | 254 | 86 | 146 | 9.7
X 22 6.45 | 1000 | 3.315 | 0.575 | 0.290 X 33 4160 | 254 | 84 | 146 | 74
MC10X 8.4 | 2.46 | 10.00 | 1.500 | 0.280 | 0.170 Mclgsso X | 1500 | 254 | 38 71 | 43
X 6.5 1.91 | 10.00 | 1.170 | 0.202 | 0.152 X 9.7 1240 | 254 | 28 51 | 309
MCO9X254 | 7.47 | 9.00 | 3.500 | 0.550 | 0.450 M%g? X | 4820 | 229 | 88 | 140 | 114
X 23.9 7.02 | 9.00 | 34501 | 0.550 | 0.400 X 35.6 4530 | 229 | 87 | 140 | 102
MC8X228 | 670 | 800 | 3502 | 0.525 | 0.427 M%g%o X | 4320 | 203 | 88 | 133 | 108
X 21.4 628 | 8.00 | 3450 | 0.525 | 0.375 X 31.8 4050 | 203 | 87 | 133 | 95
MC8X20 | 588 | 800 | 3.025 | 0.500 | 0.400 MCZS%O X 1 3790 | 203 | 76 | 127 | 102
X 18.7 550 | 8.00 | 3.478 | 0.500 | 0.353 X 27.8 3550 | 203 | 75 | 127 | 9.0
MC8X85 | 250 | 800 | 1.874 | 0.311 | 0.179 Mclg%o X | 1610 | 203 | a7 79 | 45
MC7X227 | 667 | 7.00 | 3.603 | 0.500 | 0.503 McaéSBO X | 4300 | 178 | 01 | 127 | 128
X 19.1 561 | 7.00 | 3.452 | 0.500 | 0.352 X 28.4 3620 | 178 | 87 | 127 | 8.9
MC6X18 | 529 | 6.00 | 3.504 | 0.475 | 0.379 Mczésso X | 3410 | 152 | 88 | 121 | 96
X 15.3 450 | 6.00 | 3500 | 0.385 | 0.340 X 22.8 2000 | 152 | 88 98 | 86
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AASHTO M160 TCVN XXXX:XX
Ky hiéu . Ban canh Chiéu Ky hiéu Ban canh Chiéu
(Chieucao | Dien | Chieu | a1 oy | 9 (Chiducao | Dien | Chidu | Chidu | Chidu | 9%
(inch) x tich cao N . ban z. . N N ban
réng, day, (mm) x khoi tich A, | caod, | réng, day,
trong lwong A, d, bung A bung
AP . bs, ts, lwong (kg/m mm mm br, t,
(pound/foot | inch inch inch inchA tw, dai) mm mmA tw,
dai)) inch? mm*
MC6X16.3 | 479 | 6.00 | 3.000 | 0.475 | 0.375 Mczi%o X | 3000 | 152 | 76 | 121 | 95
X 15.1 444 | 600 | 2941 | 0.475 | 0.316 X 225 2860 | 152 | 74 | 121 | 8.0
MC6X12 | 353 | 6.00 | 2.497 | 0.375 | 0.310 MC1$590 X | 2280 | 152 | 63 95 | 7.9
MC6X7.0 | 207 | 006 | 1.875 | 0.291 | 0.179 MC13540 X 11341 | 152 | 48 | 74 | 45
X 6.5 1.93 | 0.06 | 1.850 | 0.291 | 0.155 X 9.7 1250 | 152 | 47 | 74 | 39
MCAX | 402 | 0.04 | 2500 | 0.500 | 0.500 MC 100X | 2504 | 102 | 64 13 13
13.8 20.5
MC3X7.1 | 200 | 003 | 1.938 | 0.351 | 0.312 MEJg X | 1348 | 76 | 49 | 89 | 79

A Chiéu day ban canh va ban bung phu thudc vao phwong phap can; khéng quy dinh cac sai sé cho
phép cua cac kich thwéc nay.
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Bang A2.7 Thép géc déu canh

Y
a
Z
AN
X X
L iy
b
AN
E AY VA
Kich c& va chiéu | Trong lwong trén | Dién tich A, Kich c& va chiéu day, | Khéilwgng trén | Dién tich A,
day, inch 1foot dai, Ib inch? mm 1m dai, kg mm?2
L8X8X1¥H 56.90 16.70 L203 X 203 X 28.6 84.7 10800
L8X8X1 51.00 15.00 L203 X203 X 25.4 75.9 9680
L8X8X % 45.00 13.20 L203 X 203 X 22.2 67.0 8500
L8X8X ¥ 38.90 11.40 L203 X 203 X 19.0 57.9 7360
L8X8X % 32.70 9.61 L203 X 203 X 15.9 48.7 6200
L8X8X % 29.60 8.68 L203 X 203 X 14.3 44.0 5600
L8X8X ¥ 26.40 7.75 L203 X 203 X 12.7 39.3 5000
L6X6X1 37.40 11.00 L152 X 152 X 25.4 55.7 7100
L6X6X % 33.10 9.73 L152 X 152 X 22.2 49.3 6280
L6X6X ¥ 28.70 8.44 L152 X 152 X 19.0 42.7 5450
L6X6X % 24.20 7.11 L152 X 152 X 15.9 36.0 4590
L6X6X % 21.90 6.43 L152 X 152 X 14.3 32.6 4150
L6X6X ¥ 19.60 5.75 L152 X 152 X 12.7 29.2 3710
L6X6X s 17.20 5.06 L152 X 152 X 11.1 25.6 3270
L6X6X % 14.90 4.36 L152 X 152 X 9.5 22.2 2810
L6X6X s 12.40 3.65 L152 X 152 X 7.5 18.5 2360
L5X5X % 27.20 7.98 L127 X 127 X 22.2 40.5 5150
L5X5X ¥ 23.60 6.94 L127 X 127 X 19.0 35.1 4480
L5X5X % 20.00 5.86 L127 X 127 X 15.9 29.8 3780
L5X5X ¥ 16.20 4.57 L127 X 127 X 12.7 24.1 3070
L5X5X % 14.30 4.18 L127 X 127 X 11.1 21.3 2700
L5X5X ¥ 12.30 3.61 L127 X 127 X 9.5 18.3 2330
L5X5X 5% 10.30 3.03 L127 X 127 X 7.9 15.3 1960
L4X4X ¥ 18.50 5.44 L102 X 102 X 19.0 27.5 3510
L4X4X % 15.70 4.61 L102 X 102 X 15.9 23.4 2970
L4X4X Yy 12.80 3.75 L102 X 102 X 12.7 19.0 2420
L4X4X Y 11.30 3.31 L102 X 102 X 11.1 16.8 2140
L4X4X % 9.80 2.86 L102 X 102 X 9.5 14.6 1850
L4X4X ¥ 8.20 2.40 L102 X102 X 7.9 12.2 1550
L4X4X ¥ 6.60 1.94 L102 X 102 X 6.4 9.8 1250
L3y X34 X Y 11.10 3.25 L89 X 89 X 12.7 16.5 2100
L3% X3Y¥% X % 9.80 2.87 L89 X 89 X 11.1 14.6 1850
L3% X34 X ¥4 8.50 2.48 L89 X 89 X 9.5 12.6 1600
L3Y% X3Y% X Y% 7.20 2.09 L89 X 89 X 7.9 10.7 1350
L3y X34 X Y 5.80 1.69 L89 X 89 X6.4 8.6 1090

A Chiéu day ban canh va ban bung phu thudc vao phwong phap can; khéng quy dinh cac sai sé6 cho
phép cua céac kich thwéc nay.
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TCVN XXXX:XX

Bang A2.7 (tiép theo)

Kich c& va chiéu | Trong lwong trén | Dién tich A, Kich c& va chidu | Khéilwong trén | Dién tich A,
day, inch 1foot dai, Ib inch? day, mm 1m dai, kg mm?
L3X3X % 9.40 2.75 L76 X 76 X 12.7 14.0 1770
L3X3X % 8.30 2.43 L76 X 76 X 11.1 12.4 1570
L3X3X ¥ 7.20 2.11 L76 X 76 X 9.5 10.7 1360
L3X3X %, 6.10 1.78 L76 X 76 X 7.9 9.1 1150
L3X3X ¥ 4.90 1.44 L76 X 76 X 6.4 7.3 929
L3X3X ¥, 3.71 1.09 L76 X 76 X 4.8 55 703
L2y X2y X % 7.70 2.25 L64 X 64 X 12.7 11.4 1450
L2y X2y X % 5.90 1.73 L64 X 64 X 9.5 8.7 1120
L2%X2% X % 5.00 1.46 L64 X 64 X 7.9 7.4 942
L2¥ X2y X Y 4.10 1.19 L64 X 64 X 6.4 6.1 768
L2%X2% X ¥ 3.07 0.90 L64 X 64 X 4.8 4.6 561
L2X2X ¥% 4.70 1.360 L51 X 51 X 9.5 7.0 877
L2 X2 X %, 3.92 1.150 L51 X51X7.9 5.8 742
L2X2X % 3.19 0.938 L51 X 51 X 6.4 4.7 605
L2 X2 X %, 2.44 0.715 L51 X 51X 4.8 3.6 461
L2X2X % 1.65 0.484 L51 X 51 X 3.2 2.4 312
L1y X1¥% X 4% 2.77 0.813 L44 X 44 X 6.4 4.1 525
L1y X1% X % 2.12 0.621 L44 X 44 X 4.8 3.1 401
L1y X1¥% X % 1.44 0.422 L44 X 44 X 3.2 2.1 272
L1 X1% X % 2.34 0.688 L38 X 38 X 6.4 3.4 444
L1y X1% X % 1.80 0.527 L38X 38 X 4.8 2.7 340
L1 X1% X % 1.52 0.444 L38 X 38 X 4.0 2.2 286
L1y X1 X % 1.23 0.359 L38 X 38 X 3.2 1.8 232
L1y X1% X 4% 1.92 0.563 L32 X 32 X 6.4 2.8 363
L1y X1% X ¥ 1.48 0.434 L32 X 32X 4.8 2.2 280
L1y X1% X % 1.01 0.297 L32X 32X 3.2 15 192
LIX1X ¥ 1.49 0.438 L25 X 25 X 6.4 2.2 283
L1X1X %, 1.16 0.340 L25 X 25 X 4.8 1.8 219
LIX1X ¥% 0.80 0.234 L25 X 25 X 3.2 1.2 151
Ly X% X 4% 0.59 0.172 L19X 19X 3.2 0.9 111

A Chiéu day ban canh va ban bung phu thudc vao phwong phép céan; khéng quy dinh cac sai sb cho
phép cla cac kich thwédc nay.
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Bang A2.8 Thép géc khéng déu canh

Y
R
.
X X
: ;
k% “—\:‘—‘1
3N
v YA
Kich c& va chiéu | Trong lwong trén | Dién tich A, Kich c& va chiéu | Khéilwong trén | Dién tich A,
day, inch 1foot dai, Ib inch? day, mm 1m dai, kg mm?2
L8X6X1 44.2 13.00 L203 X 152 X 25.4 65.5 8390
L8 X6 X% 39.1 11.50 L203 X 152 X 22.2 57.9 7420
L8 X6 X ¥% 33.8 9.94 L203 X 152 X 19 50.1 6410
LB X6 X % 28.5 8.36 L203 X 152 X 15.9 42.2 5390
L8 X6 X %5 25.7 7.56 L203 X 152 X 14.3 38.1 4880
L8 X6 X ¥ 23.0 6.75 L203 X 152 X 12.7 34.1 4350
L8 X6 X s 20.2 5.93 L203 X 152 X 11.1 29.9 3830
L8 X4X1 37.4 11.00 L203 X 102 X 25.4 55.4 7100
L8 X4 X % 33.1 9.73 L203 X 102 X 22.2 49.3 6280
L8 X4 X ¥ 28.7 8.44 L203 X 102 X 19 42.5 5450
L8 X4 X % 24.2 7.11 L203 X 102 X 15.9 36.0 4590
L8 X4 X ¥%; 21.9 6.43 L203 X 102 X 14.3 32.4 4150
L8 X4 X ¥ 19.6 5.75 L203 X 102 X 12.7 29.0 3710
L8 X4 X ¥ 17.2 5.06 L203 X 102 X 11.1 25.6 3260
L7 X4 X ¥ 26.2 7.69 L178 X 102 X 19 38.8 4960
L7 X4 X % 22.1 6.48 L178 X 102 X 15.9 32.7 4180
L7 X4 X ¥ 17.9 5.25 L178 X 102 X 12.7 26.5 3390
L7 X4 X %s 15.7 4.62 L178 X102 X 11.1 23.4 2980
L7 X4 X % 13.6 3.98 L178 X 102 X 9.5 20.2 2570
L6 X4 X % 27.2 7.98 L152 X 102 X 22.2 40.3 5150
L6 X4 X ¥ 23.6 6.94 L152 X 102 X 19 35.0 4480
L6 X4 X % 20.0 5.86 L152 X 102 X 15.9 20.6 3780
L6 X4 X %5 18.1 531 L152 X 102 X 14.3 26.8 3430
L6 X4 X ¥ 16.2 4.75 L152 X 102 X 12.7 24.0 3060
L6 X4 X s 14.3 4.18 L152 X102 X 11.1 21.2 2700
L6 X4 X % 12.3 3.61 L152 X 102 X 9.5 18.2 2330
L6 X4 X ;s 10.3 3.03 L152 X102 X 7.9 15.3 1950
L6 X3% X % 15.3 4.50 L152 X 89 X 12.7 22.7 2900
L6 X3Y% X % 11.7 3.42 L152 X 89 X 9.5 17.3 2210
L6 X3Y% X % 9.8 2.87 L152 X 89 X 7.9 14.5 1850
L5X3Y% X ¥4 19.8 5.81 L127 X 89 X 19 29.3 3750
L5X3Y% X % 16.8 4.92 L127 X 89 X 15.9 24.9 3170
L5 X3% X % 13.6 4.00 L127 X 89 X 12.7 20.2 2580
L5X3Y% X % 10.4 3.05 L127 X 89 X 9.5 154 1970
L5 X3Y% X % 8.7 2.56 L127 X89 X 7.9 12.9 1650
L5X34% X % 7.0 2.06 L127 X 89 X 6.4 10.4 1330

A Chiéu day ban canh va ban bung phu thudc vao phwong phap can; khéng quy dinh cac sai sé cho
phép cla cac kich thwdc nay.
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Bang A2.8 (tiép theo)

Kich ¢& va chiéu tgﬁ”&)’g’f’gg Dién tich A, Kich c& va chiéu | Khéiluong trén | Dién tich A,
day, inch Ib ’ inch? day, mm 1m dai, kg mm?
L5X3X 4 12.8 3.75 L127 X 76 X 12.7 19.0 2420
L5 X3 X %, 11.3 3.31 L127 X 76 X 11.1 16.7 2140
L5 X3 X % 9.8 2.86 L127 X 76 X 9.5 14.5 1850
L5 X3 X %, 8.2 2.40 L127 X 76 X 7.9 12.1 1550
L5X3X % 6.6 1.94 L127 X 76 X 6.4 9.8 1250
LAX3Y X % 11.9 3.50 L102 X 89 X 12.7 17.6 2260
LAX3Y X % 9.1 2.67 L102 X 89 X 9.5 135 1720
LAX3Y X %, 7.7 2.25 L102 X 89 X 7.9 11.4 1450
L4X3% X % 6.2 1.81 L102 X 89 X 6.4 9.2 1170
LAX3X ¥ 13.6 3.98 L102 X 76 X 15.9 20.2 2570
LAX3X 4 11.1 3.25 L102 X 76 X 12.7 16.4 2100
L4X3X Y% 8.5 2.48 L102 X 76 X 9.5 12.6 1600
L4 X3 X %, 7.2 2.09 L102 X 76 X 7.9 10.7 1350
L4AX3X % 5.8 1.69 L102 X 76 X 6.4 8.6 10090
L3y X3X 4 10.2 3 L89 X 76 X 12.7 51.5 1940
L3 X3 X % 9.1 2.65 L89 X 76 X 11.1 13.5 1710
L3y X3 X ¥% 7.9 2.3 L89 X 76 X 9.5 11.7 1480
L3y% X3X % 6.6 1.93 L89 X 76 X 7.9 9.8 1250
L3y X3X % 5.4 1.56 L89 X 76 X 6.4 8 1010
3% X24% X 4 9.4 2.75 L89 X 64 X 12.7 13.9 1770
L3y X24% X ¥4 7.2 2.11 L89 X 64 X 9.5 10.7 1360
L3% X2% X % 6.1 1.78 L89 X 64 X 7.9 9 1150
L3y X24% X % 4.9 1.44 L89 X 64 X 6.4 7.3 929
L3X2Y% X 4% 8.5 25 L76 X 64 X 12.7 12.6 1610
L3X2Y% X % 7.6 2.21 L76 X 64 X 11.1 11.3 1430
L3X2Y% X ¥% 6.6 1.92 L76 X 64 X 9.5 9.8 1240
L3X2Y% X ¥, 5.6 1.62 L76 X 64 X 7.9 8.3 1050
L3X2Y% X % 4.5 1.31 L76 X 64 X 6.4 6.7 845
L3X2% X %s 3.39 0.996 L76 X 64 X 4.8 5.1 643
L3X2X 4% 7.7 2.25 L76 X 51 X 12.7 115 1450
L3X2X ¥% 5.9 1.73 L76 X51 X 9.5 8.8 1120
L3X2X %, 5 1.46 L76 X51 X 7.9 7.4 942
L3X2X % 4.1 1.19 L76 X 51 X 6.4 6.1 768
L3X2X ¥, 3.07 0.902 L76 X 51 X 4.8 4.6 582
L2X2Y% X % 5.3 1.55 L64 X 51 X 9.5 7.9 1000
L2X2Y% X ¥, 45 1.31 L64 X 51 X 7.9 6.7 845
L2X2% X % 3.62 1.06 L64 X 51 X 6.4 5.4 684
L2X2Y% X Y% 2.75 0.809 L64 X 51 X 4.8 4.2 522
L2y X14% X % 3.19 0.938 L64 X 38 X 6.4 4.8 605
L2y X1% X % 2.44 0.715 L64 X 38 X 4.8 3.6 461
L2X1% X % 2.77 0.813 L51 X 38 X 6.4 4.2 525
L2X1Y% X % 2.12 0.621 L51 X 38 X 4.8 3.1 401
L2X1Y% X ¥ 1.44 0.422 L51 X 38 X 3.2 2.1 272

A Chiéu day ban canh va ban bung phu thudc vao phwong phap céan; khéng quy dinh cac sai sd cho
phép cula céac kich thwéc nay.
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PHU LUC

(Théng tin khéng bat budc)

X1

X1.1

CUON THEP LA NGUYEN LIEU SAN XUAT SAN PHAM KET CAU THEP

Cudn thép thwdng dwoc dung véi may can thép nong lién tuc. Du hé thdng cé qua
trinh van hanh can khac nhau, nhwng théng thwong thép dwoc cudn thanh cudn thép
& khodng nhiét d6 khir r'ng suat. Théng thwdng, nhiét dd nay cao hon khi chiéu day
thép tang. Cudn thwong dwoc cudn ngudi & nhiét d6 thwdng véi 16i ngoai va trong
ngudi nhanh hon tdm 16i. Sw khac nhau vé tbc d6 ngudi co thé lam két qua do tinh
chét co hoc trong cudn thép khac nhau. Can c6 di liéu dé gidm gidi han chay, cwdng
dd chiu kéo va dd tang do gian dai cta thép co tbc dé ngudi cham twr nhiét do cudn
xubng nhiét d6 khong khi. Sw khac nhau nay bb sung anh hwéng dén tinh chat co hoc
do tao ra su khac nhau trong phan tich nhiét va phan tich thanh phan hoa hoc.

X2

X2.1

X2.2

X2.3

SAI SO VE TINH CHAT CHIU KEO CUA TAM THEP VA THEP HiNH

C4c yéu cau vé tinh chat chiu kéo clia Tiéu chuan A 6/A 6M cé muc dich dé& phan loai
theo tinh chat co hoc ciia dot nhiét luyén thép dé xac dinh sw phu hop véi cac yéu cau
cla tiéu chuan san phdm. Phuwong phap thi nghiém dé khéng c6 muc dich xac dinh
gi®¢i han trén hodc dwéi cla tinh chat chiu kéo tai cac vi tri thi nghiém co thé clia mot
dot nhiét luyén thép. Ta biét rang tinh chat co hoc phu thudc vao dot nhiét luyén hoac
doan thép riéng 1&, 1a ham sb cha thanh phan héa hoc, phwong phap gia cong,
phwong phap thi nghiém va cac yéu td khac. Vi thé, nguoi thiét ké hodc kj sw can st
dung cac bién phap hiéu chinh phu hop khi st dung két qua thi nghiém kéo nhw béo
céo thi nghiém kéo. Phuong phap thi nghiém ctia Tiéu chuan A 6/A 6M dwoc dung dé
danh gia két ciu thép theo tiéu chuan thiét ké két ciu théng thuwong.

Vién Sat va Thép My (AISI) thwe hién cong tac khao sat sai s6 lién quan dén tinh chat
chiu kéo xac dinh tlr tAm thép va thép hinh’. Két qua khao sat nay co trong tai liéu Anh
huwéng cta qué trinh nhiét luyén thép véi tiéu dé "Sai sé trong phan tich s&n phdm va
xac dinh tinh chét chiu kéo - Thép tdm céac bon va thép hinh ban canh réng" (SU/18,
SU/19 va SU/20), phat hanh thang 9 ndm 1974. D liéu trong cac bang thé hién tinh
chat chiu kéo ¢o thé khac véi sb liéu thi nghiém bao cao. Cac khao sat khac béi AlSI
v&i tiéu dé& "Phan tich théng ké tinh chat co hoc clia tAm thép" dwoc phat hanh thang 1
ndm 2003. K&t qua khao sat cho thay két qua thi nghiém trén thép dwoc can ngay nay
néi chung cé gi¢i han chay nhé nhat cta thép cao hon va ciling ¢ so sanh véi cac két
qua théng ké clia dot khao sat trudc dos.

Tiéu chuan A 6/A 6M bao gdbm khéng yéu cau thi nghiém kéo san phadm; dé phu hop
v&i tieu chudn san pham, thi nghiém dwoc thwe hién tai noi san xuat hodc gia céng
trwde khi xuat xwdng, trir khi cé quy dinh khac.

7 An phdm dau tién dwoc 4n hanh béi Vién St va Thép My, 1133 15th Street N.W,
Washington, DC 20036-4700. C6 & tru s& chinh cia ASTM PCN: 29-000390-02.
8 Co & AISI, truy nhap dia chi http://www.steel.org/infrastructure/bridges/index.html.
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X2.4

X2.5

Nhom lam viéc ctia Hoi ddng A01.02 da xac dinh va xem xét cac di liéu gan nhét cua
AISI8, thdy rang sai sb tinh chét chju kéo ctia tAm thép va thép hinh c6 thé 1a ham sb
clia cac yéu cau: do léch tiéu chuan bang 4% cwdng dd chiu kéo yéu cau, bang 8%
gi¢i han chay; va bang 3 diém phan tram cla d6 kéo dai yéu cau. Khao sat thang 1
nam 2003 cho két qua twong tuw.

Tiéu chuan nghiém thu sdn phadm dya trén cac gia tri nay, cé thé nam dwdi gidi han
nhd nhat hodc ndm trén gi¢i han I&n nhat cho phép cua tiéu chuan san pham, noéi
chung van dwoc nha san xuat nghiém thu. Sai sé d6 cé thé dwoc ngudi st dung lay
lam can clr d& nghiém thu sadn pham két cAu thép, du sai s6 bén trong clia chung,
khac v&i cac yéu cau cla tiéu chudn san pham khi thi nghiém kéo.

X3

X3.1

X3.2

X3.3

X3.4

X1.1.1.
X1.1.2.
X1.1.3.

X3.4.1

KHA NANG HAN CUA THEP

Kha nang han cda thép la thuat ngir thwdng lién quan dén tinh twong dbi dé dang cua
thép dwoc han bang phwong phap théng thueng. Do khé xuét hién trong thép khi téc
dd ngudi cung véi cac chu ky han nhiét tao ra cac cau truc vi méd (vi du, martensite)
lam cho vat liéu gion hodc, théng thwdng hon, phat sinh vét nirt hydro (hodc ngudi)®.
(Béng cirng hodc vét nit ndng |a hiém khi xay ra va khéng néu & day. Xem Randall dé
biét thém théng tin.)

D6 nhay twong dbi ctia thép dé tao ra vét nit ngudi ciu trdc vi mé dwoc goi la do thdm
t6i va co thé do theo cac cach sau. Phuwong phap hay dung nhét la ding céng thirc
ham lwgng cac bon twong dwong (CE), nd xac dinh do phan bbé dé cing twong dbi
clia cac thanh phan hoéa hoc cuia thép (vi du, magié, vanadium) chuyén dbi thanh ham
lwong cac bon twong dwong, 1a chat co6 do cirng nhat. Cong thirc hay sir dung nhét la
cong thire W (Vién han Quéc té) thé hién & Muc S31.2, dwoc xac dinh 1a phu hop voi
do6 thAm t6i dw doan véi khodng st dung cac bon-magié réng va thép hop kim thap?e.

Tuy nhién lwu y rang, véi ham lveng cac bon thap (<0.10 %) thép hop kim thap cé
cwdng dd co tr hdn hop cla hop kim nhé va phuwong phap gia cdng nhiét dwoc st
dung trong cac céng thirc khac c6 thé cho do thdm t6i va dd nhay vét niet ngudi chinh
xac hontl.

Vé&i sb lwong rng dung I&n cla két cau, khoéng nhiét thiét phai ap dung gi¢i han CE.
Tuy nhién, dé& xac dinh mirc dd 6n dinh dé tranh v& ngudi, kiém soat thanh phan hoa
hoc trong Muc S31, nén lwu y 1& mét vai hé sé anh huwéng dén ham lwong CE lén
nhat, nhw sau:

San xuat mbi néi ngam/chiéu day kim loai co ban.

Sy phu hop gitra cwong do kim loai don va kim loai co ban.

Gia nhiét triw¢dc va nhiét dé vwot qua.

Sw sach sé cua kim loai dén va kim loai co ban.

9 Graville, B, A, Céc vén dé lién quan dén kiém soét vét nut khi uén ngudi, Cong ty cdu Dominion, 1975.

10 Bailey, N, "Phat trién va st dung gia tri cac bon twong dwong & Anh", D6 téi thadm cua thép, Nha xuét ban
Abington, 1990.

11 Vign han Quéc té, "Hwdng dan luyén kim han va kha ndng han cla thép ham lwong céac bon thap can néng",
Tai liéu HS/IIW-843-87.
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X3.4.2

X3.5

X3.6

Nhiét dé dau vao.

Du cho réng thép cé CE th4p khéng bi nirt do han, nhwng khi danh gia sw hw héng do
han hodc v& thép co ban HAZ (viing anh hwdng nhiét) cia cac loai thép nay cling can
quan tdm dén nhirng yéu tb trén va cling nhw cac yéu tb khac.

Lwu y rang ham lwong cac bon twong dwong chi 1a d& danh gia van dé han 1a chinh,
va khéng phu thudc vao tinh toan ven ctia méi han. S&r dung chinh xac tiéu chuan han,
thwe hién viéc ghép ndi véi nhivng kinh nghiém thyc té vé diéu kién xay dung.

X4

X4.1

X4.2

X4.2.1

X4.2.2

X4.3

X4.3.1

X4.3.2

X4.4

BAN KiNH KHI UGN NGUOI

Ban kinh cong bén trong nhd nhat khuyén dung khi uén ngudi tham khao Tiéu chuan
tr nhém A dén F theo quy dinh trong Bang X4.1. Céac ban kinh cong khuyén ding liét
ké trong Bang X4.2 chi |a gia tri nhé nhét khi ché tao trong xwéng théng thwdng. Vat
liéu khéng dat yéu cau khi ché tao theo Bang X4.2 c6 thé bi loai bd va théng bao t&i
nguwoi cung cap thép. Néu yéu ciu udn véi ban kinh nhd hon, nén héi y kién nha san
xuat.

Ban kinh udn va ban kinh cla khuén trén nén sir dung nhw quy dinh cho phép. Chiéu
réng ngang mat ctia khudn cb dinh nén bang it nhat 8 1an chiéu day tAm. Thép cwdng
dd cao hon lay d mé 1&n hon. Mat cGa ban khuén tai vi tri uén phai nhan.

Céc vét nirt khi ubn ngudi & canh ngoai, canh cat bang xé hodc cét bang khi gas nén
duoc loai bd bang phwong phap nghién ép. Géc sac canh va 16 duc hoéc tao 16 bang
khi gas nén dwoc vat boé hoac mai thanh ban kinh tron.

Néu co thé, cac phan duoc tao nhw 1a dwdng ubn vudng goéc véi hwdng can cubi
cung. Néu can thiét ubn theo hwédng song song véi hwédng can cudi cung, ban kinh
udn phai I&n hon (1% lan gia tri quy dinh trong Bang X4.2, ap dung khi udn vuéng goéc
véi hwdng can cudi cung).

Tham khao:

Holt, G, E., , "Ban kinh udn ngudi nhd nhét - Bao céo cubi cung" Tap doan cdng nghé
Concurrent, 27/1/1997.

Brockenbrough, R, L, "Hwéng dan cach uén ngudi” R, L, Brockenbrough va Hiép héi,
28/6/1998.

Céac tham khao cua Vién Sat va Thép My, 1101 17th Street NW, Washington, DC
20036-4700.
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Bang X4.1 - Phan loai theo cac nhdm khi uén nguéi

Tiéu chuan Mac NhomA
A 36/A 36M B B
A 131/A 131M A B,D,CSvaE B
A,B,D,CSVvaE (thtca B

A 242/A 242M
A 282/A 282M

A 514/A 514M
A 529/A 529M
A 572/A 572M

A 573/A573M

A588/A 588M
A 633/A 633M
A 656/A 656 M

A 678/A 678M

A 709/A 709M

A 710/A 710M
A 808/A 808M
A 852/A 852M
A 871/A 871M
A 945/A 945M

ngudi)

AH32, DH32, EH32 va
FH32

AH36, DH36, EH36 va
FH36

AH40, DH40, EH40 va
FH40

B

A hoac B

C hoac D

bat ky

50 [345] hoac 55 [380]
42 [290]

50 [345]

55 [380]

60 [415] hoac 65 [450]
58 [400] hoac 65 [450]
70 [485]

bat ky

bat ky

50 [345]

60 [415]

70 [485]

80 [555]

A hoac B

C hoac D

36 [250]

50 [345], 50W [W345] hoac
HPS 50W [HPS 345W]
HPS 70W [HPS 485W]
100 [690] hoac 100W
[690W]

A
B

B
60 [415] hodc 65 [450]
50 [345] hodc 65 [450]

Mo OWOOTMTMOOBEWOO®MOOWOTI>O @) @) @]

omoOT

A Thép co ty sb gilra cong dd chiu kéo nhé nhat quy dinh trén gidi han chay nhé nhét quy dinh bang
hqéc nhoé hon 1.15 1a [\lhém F, cac thép khéc la t&r Nhdm A dén E, dwgc phdn nhém dya trén cac gia tri
giong nhau quy dinh vé do gidn dai ciia mau 2 inch [50 mm].

B Mé&c thép khong ap dung trong tiéu chuan nay.

91



TCVN XXXX:XX AASHTO M160

Bang X4.2 - Ban kinh bén trong nhé nhat khuyén dung khi uén ngudi*

Chiéu day (t) inch [mm]
. <=3/4inch | > 3/4+1linch > 1+2inch ,
NROm® | o0 mm] | [20:25mm] | [25+50mmj | > 2inch [50mm]

A 1.5t 1.5t 1.5t 1.5t
B 1.5t 1.5t 1.5t 2.0t
C 1.5t 1.5t 2.0t 2.5t
D 1.5t 1.5t 2.5t 3.0t
E 1.5t 1.5t 3.0t 3.5t
F 1.75t 2.25t 4.5t 5.5t

A Céc gia tri dung khi dwdng ubn vudng goc Vvoi hudng can cudi cuing. Nhitng ban kinh nay ap dung khi
ap dung quy dinh & Muc X4.2. V&i dwong udn hwéng song song v&i huwédng can cudi cung, ban kinh
dwoc nhan véi 1.5.

B Tiéu chuadn thép trong nhém c6 thé khéng gém khodng chiéu day nhw liét ké trong bang.
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TOM TAT NHI’NG THAY DPOI

Vi tri nhitng thay dbi trong tiéu chudn nay so v&i tiéu chuan (A 6/A 6M-04b) (phé
chuén 1/4/2005) (do Uy ban A01 thyc hién).

(1) Tén cta Bang 13, 14, 15, A1.13, A1.14, va A1.15 dwoc stra lai.

(2) Trong Bang A2.1, khoang cach gilra cac mat song song bén trong ctia ban canh
dwoc tang tir 33.39 inch dén 33.97 inch, va do dé: do tang khéi lwong danh dinh cla
dam 13 2 Ibs/ft (3 kg/m); d6 tang chiéu sau cha dam Ia 0.58 inch (15 mm); va dién tich
mat cit ngang sé tang theo nhirng gia tri do.

(2) Thép hinh W 36 x 487 dwoc thém vao Bang A2.1.

Vi tri nhitng thay dbi trong tiéu chudn nay so v&i tiéu chuin (A 6/A 6M-04a) (phé
chuén 1/9/2004) (do Uy ban A01 thyc hién).

(1) Bang A dwoc stra lai.
(2) Cha thich 10 dwoc stra lai.
(3) Muc 11.6.1 duoc stra lai.

Vi tri nhirng thay déi trong tiéu chuan nay so véi tiéu chuan (A 6/A 6M-04) (phé chuan
1/3/2004) (do Uy ban A01 thyc hién).

(1) Cha thich B trong Bang 3 duwoc stra lai.
(2) Muc 11.4.2.1 dugc stra lai.

(3) Muc 11.4.4 dwoc stra lai.

(4) Tén cta Bang B va Bang C dugrc stra lai.
(5) Muc 11.6.4 va Cha thich 5 bj loai bé.

(6) Muc X2.2 va X2.4 dwoc stra lai.

Vi tri nhitng thay ddi trong tiéu chudn nay so v&i tiéu chuin (A 6/A 6M-03b) (phé
chuan 1/12/2003) (do Uy ban A01 thwc hién).

(1) Muc 14.3 duoc stra lai.
(2) Cac yéu ciu bd sung duoc danh sbé lai dé hiéu chinh sai soét.

Vi tri nhitng thay ddi trong tiéu chudn nay so v&i tiéu chuan (A 6/A 6M-03a) (phé
chuan 1/10/2003) (do Uy ban A01 thwc hién).

(1) Muc 11.5.2.2 dwoc stra lai.
(3) Muc 14.3 duwoc stra lai.

(3) Muc 18.2.1 dwoc stra lai: dé 1am ré tén cla nha san xuét, nhan hiéu, hodc thwong
hiéu chi yéu cau ghi trén thép hinh co6 kich thwdc mét cét ngang Ién nhét I6n hon 6
inch [150 mm].

Tiéu chuén nay la bén quyén cia ASTM International, 100 Barr Harbor Drive, PO Box
C700, West Conshohocken, PA 19428-2959, United States. Cac ban in lai (sao don
ban hay nhiéu bén) cua tiéu chuén nay phai lién hé véi ASTM theo dia chi trén hay sb
dién thoai 610-832-9585, fax 610-832-9555, hoac hop thw dién twr service@astm.org;
hay qua trang web www.astm.org.
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	1 PHẠM VI ÁP DỤNG
	1.1 Tiêu chuẩn kỹ thuật  này quy định các yêu cầu chung liên quan đến thép tấm, thép hình, cọc thép và thanh thép (ngoài những yêu cầu khác trong các tiêu chuẩn sản phẩm) theo các tiêu chuẩn được ASTM ban hành sau:
	1.2 Phụ lục A1 liệt kê những sai số cho phép về kích thước và khối lượng theo đơn vị SI. Các giá trị chuyển đổi của Bảng 1 đến Bảng 31 có thể không chính xác, do làm tròn, do thay thế, hoặc giá trị đã được hợp lý hóa. Phụ lục A1 là bắt buộc khi sử dụn...
	1.3 Phụ lục A2 liệt kê các kích thước của một số loại thép hình.
	1.4 Phụ lục X1 cung cấp thông tin về cuộn thép dùng làm nguyên liệu để sản xuất thành phẩm kết cấu thép.
	1.5 Phụ lục X2 cung cấp thông tin về các thay đổi liên quan đến tính chất chịu kéo của thép tấm và thép hình.
	1.6 Phụ lục X3 cung cấp thông tin về khả năng hàn.
	1.7 Phụ lục X4 cung cấp thông tin về khả năng ốn nguội, bao gồm bán kính bên trong nhỏ nhất khuyên dùng khi uốn nguội.
	1.8 Các yêu cầu chung của tiêu chuẩn này cũng liên quan đến các yêu cầu bổ sung áp dụng cho một số tiêu chuẩn sản phẩm liệt kê ở trên. Các yêu cầu này được sử dụng khi các yêu cầu về thí nghiệm bổ sung hoặc các điều khoản bổ sung được người mua yêu cầ...
	1.9 Trong trường hợp mẫu thuẫn giữa các yêu cầu, áp dụng các yêu cầu của tiêu chuẩn sản phẩm.
	1.10 Các yêu cầu bổ sung do người mua quy định và được người cung cấp đồng ý phải không được trái ngược với các yêu cầu chung của tiêu chuẩn này hoặc của tiêu chuẩn sản phẩm đó.
	1.11 Để phù hợp với các yêu cầu chung của tiêu chuẩn này và của tiêu chuẩn sản phẩm, các giá trị được làm tròn theo phương pháp làm tròn của Tiêu chuẩn thực hành E 29.
	1.12 Các gía trị theo đơn vị SI và đơn vị inch-pound đều là đơn vị tiêu chuẩn. Đơn vị SI được đặt trong ngoặc là để cho rõ ràng. Các giá trị theo đơn vị này có thể không tương đương với giá trị theo đơn vị kia; vì thế, đơn vị này được dùng không phụ t...
	1.13 Các yêu cầu chung của tiêu chuẩn này và của tiêu chuẩn sản phẩm được thể hiện bằng đơn vị SI và đơn vị inch-pound; tuy nhiên, trừ khi có áp dụng tiêu chuẩn có mã hiệu "M", nếu không sản phẩm thép được sản xuất theo đơn vị inch-pound.
	1.14 Các nội dung trong Chú thích tham khảo và trong chú thích ở cuối trang của tiêu chuẩn này dùng để chú giải cho vật liệu. Những Chú thích này (trong bảng và hình) không được xem là yêu cầu của tiêu chuẩn.

	2 TÀI LIỆU VIỆN DẪN
	2.1 Tiêu chuẩn ASTM4:
	2.2 Tiêu chuẩn của Hội hàn Mỹ :
	2.3 Tiêu chuẩn quân sự :
	2.4 Tiêu chuẩn liên bang6:
	2.5 Tiêu chuẩn AIAG :

	3 THUẬT NGỮ
	3.1 Định nghĩa của các thuật ngữ được dùng trong tiêu chuẩn này:
	3.1.1 Tấm thép (khác với tấm sàn) - Tấm thép phẳng, cán nóng được phân loại theo chiều dày hoặc trọng lượng [khối lượng] và  có chiều dài và chiều rộng điển hình được phân loại như sau:
	3.1.1.1 Phân loại theo chiều dày:(1) Rộng hơn 8 inch [200 mm] và dày bằng hoặc lớn hơn 0.230 inch [6 mm].(2) Rộng hơn 48 inch [1200 mm] và dày bằng hoặc lớn hơn 0.180 inch [4.5 mm].
	3.1.1.2 Phân loại theo trọng lượng [khối lượng]:(1) Rộng hơn 8 inch [200 mm] và nặng bằng hoặc lớn hơn 9.392 lb/ft2 [47.10 kg/m2].(2) Rộng hơn 48 inch [1200 mm] và nặng bằng hoặc lớn hơn 7.350 lb/ft2 [35.32 kg/m2].
	3.1.1.3 Thảo luận - Các sản phẩm thép có nhiều chiều dày, chiều rộng, và chiều dài khác nhau phụ thuộc vào thiết bị và khả năng sản xuất của nhà sản xuất và gia công. Các giới hạn quá khứ của sản phẩm phụ thuộc vào kích thước (chiều dày, chiều rộng, v...
	3.1.1.4 Tấm thép, thanh thép, và ống thép thông thường không đạt những quy định về kích cỡ như ở trên, nên không được phân loại giống như thép tấm.
	3.1.1.5 Cuộn thép không phải xác định chất lượng theo tiêu chuẩn sản phẩm trừ khi nó được tháo cuộn ra, làm thẳng, tạo hình (nếu có thể), cắt ngắn, và được người gia công thí nghiệm theo các yêu cầu của tiêu chuẩn ASTM (xem Mục 9, 10, 11, 12, 13, 14, ...

	3.1.2 Thép hình (có bản cánh):
	3.1.2.1 Thép hình dạng kết cấu - là thép hình được cán có ít nhất 1 kích thước của mặt cắt ngang bằng hoặc lớn hơn 3 inch [75 mm].
	3.1.2.2 Thép hình dạng thanh - là thép hình được cán mà kích thước lớn nhất của mặt cắt ngang bằng hoặc lớn hơn 3 inch [75 mm].
	3.1.2.3 Thép chữ I ký hiệu "W" - là thép hình có 2 trục đối xứng, bản cánh rộng với mặt bản cánh bên trong song song với nhau.
	3.1.2.4 Thép chữ I ký hiệu "HP" - là thép hình có bản cánh rộng được dùng làm cọc chống với chiều dày danh định của bản cánh và bản bụng bằng nhau, và có chiều cao và chiều rộng tương đương.
	3.1.2.5 Thép chữ I ký hiệu "S" - là thép hình có 2 trục đối xứng, mặt bản cánh bên trong có độ dốc khoảng %.
	3.1.2.6 Thép chữ I ký hiệu "M" - là thép hình có 2 trục đối xứng, là thép chữ I còn lại không thể phân thành thép chữ I ký hiệu "W", "HP", hoặc "S".
	3.1.2.7 Thép chữ [ ký hiệu "C" - là thép hình dạng dầm có 2 trục đối xứng, mặt bản cánh bên trong có độ dốc khoảng %.
	3.1.2.8 Thép chữ [ ký hiệu "MC" - là thép hình chữ [ còn lại không thể phân thành thép chữ [ ký hiệu "C".
	3.1.2.9 Thép góc - có 2 loại, thép góc đều cạnh và thép góc không đều cạnh.

	3.1.3 Cọc thép - đoạn thép được cán có khả năng liên kết chặt với nhau, tạo thành một dải tường liên tục khi các đoạn cọc thép được cắm cạnh nhau.
	3.1.4 Thanh thép - các dạng tròn, vuông, lục giác với tất cả các kích cỡ: bẹt với chiều dày bằng hoặc lớn hơn inch (0.203 inch) [5 mm] và nhỏ hơn hơn 6 inch [150 mm]; bẹt với chiều dày bằng hoặc lớn hơn 0.203 inch [5 mm] và nhỏ hơn hơn 6 đến 8 inch [1...
	3.1.5 Nguyên tác loại trừ - liên quan đến việc sử dụng khoảng giá trị, ví dụ khoảng chiều dày của bảng sai số cho phép về kích thước, sẽ không gồm giá trị lớn nhất của khoảng đó. Do đó, khoảng từ 60 đến 72 inch [1500 đến 1800 mm] sẽ gồm giá trị 60 inc...
	3.1.6 Thép sôi - thép có đủ oxy để giúp cho cacbon monoxide chuyển hóa liên tục trong quá trình đông cứng, kết quả là trong quá trình luyện hoặc đun nóng kim loại sẽ không có lỗ rỗng.
	3.1.7 Thép nửa nặng - thép chưa oxi hóa hoàn toàn nên vẫn chứa đủ lượng oxy để tạo ra cacbon monoxide trong quá trình đông cứng, để tạo ra độ ngưng kết cứng.
	3.1.8 Thép phủ - thép sôi với quá trình sôi giới hạn bởi quá trình phủ sớm. Quá trình phủ được thực hiện bằng biện pháp cơ học, sử dụng nắp kim loại nặng trên khuôn nóng chảy hoặc bằng biên pháp hóa học bổ sung nhôm hoặc ferrosilicon vào phía trên của...
	3.1.9 Thép nặng - thép oxi hóa, hoặc bằng cách thêm chất oxy hóa mạnh hoặc bằng cách xử lý chân không, để giảm hàm lượng oxy đến mức mà không có phản ứng xuất hiện giữa cacbon và oxy trong quá trình đông cứng.
	3.1.10 Cạnh được cán - là cạnh thông thường được sản xuất bằng cán giữa các trục cán nằm ngang. Cạnh được cán sẽ không có đường viền nhất định. Tấm có cạnh được cán có 2 cạnh được cán và 2 cạnh được xén mép.
	3.1.11 Cạnh được cán toàn bộ - là cạnh thông thường được sản xuất bằng cách cán giữa các trục cán ngang và dọc. Tấm có cạnh được cán toàn bộ, đôi khi gọi là tấm UM, có 2 cạnh được cán toàn bộ và 2 cạnh được xén mép.
	3.1.12 Cạnh được xé - là cạnh thông thường được sản xuất bằng cách xé. Tấm có cạnh được xé được xén trên tất cả các cạnh.
	3.1.13 Cạnh được cắt bằng gas - là cạnh được sản xuất bằng cách cắt bằng ngọn lửa gas.
	3.1.14 Cạnh cắt bằng phương pháp đặc biệt - thông thường cạnh được sản xuất bằng cách cắt bằng ngọn lửa gas bằng phương pháp thực hành đặc biệt như gia nhiệt trước, để làm giảm ứng suất, tránh bị nứt do nhiệt và giảm độ cứng của cạnh bị cắt bằng khí g...
	3.1.15 Tấm thép có hình dáng phức tạp - là tấm có dạng khác hình chữ nhật, tròn, hoặc bán nguyệt. Tấm phác có thể sản xuất với gồm một bán kính hoặc bốn bán kính hoặc có nhiều cạnh thẳng.
	3.1.16 Thường hóa - quá trình gia công nhiệt tấm thép được làm nóng lại tới nhiệt độ đồng nhất trên nhiệt độ tiêu chuẩn phía trên và sau đó làm nguội trong không khí dưới khoảng biến dạng.
	3.1.17 Tấm thép cán - liên quan đến vị trí thí nghiệm và số lượng thí nghiệm, thuật ngữ này liên quan đến tấm thép cán từ bản hoặc trực tiếp từ phôi. Nó không liên quan đến dạng của tấm.
	3.1.18 Quá trình tinh luyện hạt - cách chế tạo thép với mục đích tạo ra thép nặng đạt được những yêu cầu với cỡ hạt mịn austenitic.
	3.1.18.1 Thảo luận - Nó thông thường bao gồm thành phần hạt austenitic tinh luyện bổ sung theo số lượng để tạo ra sản phẩm thép phù hợp. Nó liên quan đến thành phần hạt austenitic tinh luyện, nhưng không giới hạn hàm lượng nhôm, titanium, và vanadium.

	3.1.19 Kết cấu thép - thép tấm, thép hình, cọc thép hoặc thanh thép.
	3.1.20 Cuộn thép - thép cán nóng dạng cuộn dùng để sản xuất ra sản phẩm thép thành phẩm.
	3.1.21 Nhà sản xuất - tổ chức thực hiện quá trình chuyển đổi phôi thép, thỏi thép bằng cách cán nóng thành kết cấu thép cán hoặc cuộn thép; và sản xuất kết cấu thép từ các sản phẩm thép cán, tổ chức điều khiển trực tiếp hoặc có trách nhiệm tới công tá...
	3.1.21.1 Thảo luận - Các quá trình hoàn thiện khác bao gồm làm thẳng, làm phẳng, hoặc tạo hình nóng hoặc tạo hình nguội (nếu có), hàn (nếu có), cắt ngắn, thí nghiệm, kiểm tra, chuẩn bị, nhiệt luyện (nếu có), đóng gói, ghi nhãn mác, vận chuyển và chứng...

	3.1.22 Người gia công - là tổ chức thực hiện quá trình hoặc có trách nhiệm vận hành gia công cuộn thép thành sản phẩm kết cấu thép thành phẩm. Các quá trình gia công khác bao gồm làm thẳng, làm phẳng, hoặc tạo hình nóng hoặc tạo hình nguội (nếu có), h...
	3.1.22.1 Thảo luận - Các quá trình gia công có thể không thực hiện bởi tổ chức này là cán nóng cuộn thép. Nếu chỉ có một tổ chức thực hiện cả quá trình cán nóng và gia công, tổ chức này được gọi là nhà sản xuất trong quá trình cán nóng và được gọi là ...



	4 YÊU CẦU THÔNG TIN
	4.1 Các thông tin cần thiết trong hợp đồng mua bán bao gồm:
	4.1.1 Tên tiêu chuẩn ASTM của sản phẩm (xem Mục 1.1.) và năm ban hành,
	4.1.2 Tên của sản phẩm kết cấu thép (thép tấm, thép hình, thanh thép hoặc cọc thép),
	4.1.3 Ký hiệu của thép hình, kích cỡ, chiều dày hoặc đường kính,
	4.1.4 Mác, loại, và kiểu, nếu có,
	4.1.5 Trạng thái sản phẩm (xem Mục 6), nếu khác dạng cuộn,
	4.1.6 Số lượng (trọng lượng [khối lượng] hoặc số đoạn),
	4.1.7 Chiều dài,
	4.1.8 Không cho phép sản phẩm kết cấu thép được sản xuất từ cuộn thép hoặc sản phẩm kết cấu thép được sản xuất từ sản phẩm thép cán (xem Mục 5.3 và Phụ lục X1), nếu áp dụng,
	4.1.9 Các yêu cầu về nhiệt luyện (xem Mục 6.2 và 6.3), nếu có,
	4.1.10 Thí nghiệm xác định kích cỡ của hạt austeitic (xem Mục 8.3.2),
	4.1.11 Các yêu cầu về báo cáo thí nghiệm tính chất cơ học (xem Mục 14), nếu có,
	4.1.12 Các yêu cầu đóng gói, ghi nhãn đặc biệt, và chuyên chở (xem Mục 19), nếu có,
	4.1.13 Các yêu cầu bổ sung, nếu có,
	4.1.14 Người dùng cuối, nếu có các yêu cầu về người dùng cuối (xem Mục 18.1, 11.3.4, Bảng 22 hoặc Bảng A1.22, Bảng 24 hoặc Bảng A1.24).
	4.1.15 Các yêu cầu đặc biệt (xem Mục 1.10), nếu có, và
	4.1.16 Các yêu cầu về hàn sửa chữa (xem Mục 9.5), nếu có.


	5 VẬT LIỆU VÀ SẢN XUẤT
	5.1 Thép được sản xuất trong lò Martin, lò thổi oxy hoặc lò điện, và có thể bằng phương pháp tinh luyện bổ sung trong lò luyện thép (LMF), hoặc nóng chảy lần hai bằng lò chân không (VAR) hoặc lò điện (ESR).
	5.2 Thép được đúc trong khuôn cố định.
	5.2.1 Đúc
	5.2.1.1 Khi các đợt nhiệt luyện thành phần hỗn hợp hóa học danh định giống nhau để đúc vào cùng một thời điểm, số hiệu đun nóng ghi trên sản phẩm đúc không cần thay đổi cho đến khi thép trong sản phẩm đúc được lấy từ đợt nhiệt luyện sau.
	5.2.1.2 Khi 2 đợt nhiệt đúc có thành phần hóa học danh định khác nhau, nhà sản xuất sẽ loại bỏ vật liệu quá độ bằng phương pháp phân tách mác.


	5.3 Sản phẩm kết cấu thép được sản xuất từ sản phẩm kết cấu thép cán hoặc từ cuộn thép.
	5.4 Nếu 1 phần của đợt nhiệt luyện được cán thành sản phẩm kết cấu thép cán và phần còn lại của đợt nhiệt luyện được cuộn thành cuộn thép, chúng sẽ được thí nghiệm kiểm tra riêng.
	5.5 Sản phẩm kết cấu thép sản xuất từ cuộn thép không được có đường hàn nối, trừ khi được sự chấp thuận trước đó của người mua.

	6 XỬ LÝ NHIỆT
	6.1 Nếu sản phẩm kết cấu thép cần phải nhiệt luyện, nó sẽ được nhà sản xuất, người gia công, hoặc nhà chế tạo thực hiện, trừ khi có quy định khác trong tiêu chuẩn sản phẩm.
	6.2 Trong trường hợp việc nhiệt luyện không do nhà sản xuất thực hiện, hợp đồng phải quy định điều khoản đó.
	6.2.1 Nếu việc nhiệt luyện không do nhà sản xuất thực hiện, sản phẩm kết cấu thép được nghiệm thu dựa vào các thí nghiệm trên mẫu được lấy từ mẫu có đủ chiều dày được nhiệt luyện theo các quy định của tiêu chuẩn sản phẩm hoặc theo hợp đồng mua bán. Nế...

	6.3 Nếu nhà sản xuất hoặc người gia công thực hiện nhiệt luyện, sản phẩm kết cấu thép phải được nhiệt luyện như quy định của tiêu chuẩn sản phẩm, hoặc theo hợp đồng mua bán, chứng minh rằng những quy định của người mua không mẫu thuẫn với những quy đị...
	6.4 Nếu quá trình thường hóa do nhà chế tạo thực hiện, sản phẩm kết cấu thép phải được thường hóa hoặc nung nóng đồng nhất, và nhiệt độ nung nóng kết cấu thép không vượt quá nhiệt độ thường hóa.
	6.5 Có thể sử dụng những phương pháp làm nguội nhanh hơn phương pháp làm nguội bằng không khí để cải thiện độ dẻo theo sự đồng ý của người mua, và sản phẩm kết cấu thép được xử lý một cách tuần tự trong khoảng từ 1100 đến 1300oF [595 đến 705oC].

	7 PHÂN TÍCH THÀNH PHẦN HOÁ HỌC
	7.1 Phân tích nhiệt:
	7.1.1 Lấy mẫu để phân tích thành phần hóa học và phân tích theo Tiêu chuẩn A 751.
	7.1.2 Với từng đợt nhiệt luyện, việc phân tích nhiệt bao gồm xác định hàm lượng các bon, magiê, phốt pho,lưu huỳnh, silicon, niken, crôm, molydenum, đồng, vanadium, columbium; hoặc bất kỳ thành phần hóa học khác được quy định bởi tiêu chuẩn sản phẩm d...
	7.1.3 Ngoại trừ quy định ở Mục 7.1.4 áp dụng với quá trình nhiệt luyện chính, việc phân tích nhiệt phù hợp với các yêu cầu phân tích nhiệt của tiêu chuẩn sản phẩm để phân loại mác, phân loại sản phẩm.
	7.1.4 Nếu sử dụng cách đun nóng chảy trong chân không hoặc lò điện, nhiệt nóng chảy được định nghĩa là phôi được nóng chảy thỏi từ nguồn nhiệt chính đơn. Nếu việc phân tích nhiệt của đợt nhiệt luyện chính phù hợp với các yêu cầu phân tích nhiệt của ti...

	7.2 Phân tích sản phẩm - Với mỗi quá trình phân tích nhiệt, người mua có thể lựa chọn phân tích mẫu đại diện lấy từ sản phẩm kết cấu thép thành phẩm. Lấy mẫu để phân tích thành phần hóa học và phân tích theo Tiêu chuẩn A 751. Phân tích sản phẩm được t...
	7.3 Phân tích kiểm tra - Với mục đích kiểm tra, sử dụng Tiêu chuẩn A 751.
	7.4 Thay thế mác thép - Mác thép hợp kim nếu đạt yêu cầu hóa học quy định ở Bảng 1 của Tiêu chuẩn A 829 không được dùng để thay thế mác thép các bon.

	8 CẤU TRÚC LUYỆN KIM
	8.1 Nếu yêu cầu thí nghiệm xác định cỡ hạt austenitic, thí nghiệm theo quy định của Tiêu chuẩn E 112 và có ít nhất 70% hạt trong diện tích được thí nghiệm phải đạt yêu cầu về cỡ hạt quy định.
	8.2 Cỡ hạt austenitic thô - Nếu có quy định cỡ hạt austenitic, thí nghiệm cỡ hạt austenitic cho mỗi phân tích nhiệt được thực hiện và số cỡ hạt austenitic được xác định trong khoảng từ 1 đến 5.
	8.3 Cỡ hạt austenitic mịn:
	8.3.1 Nếu có quy định cỡ hạt austenitic mịn, trừ Mục 8.3.2, cỡ hạt austenitic cho mỗi phân tích nhiệt được thực hiện và số cỡ hạt austenitic bằng hoặc lớn hơn 5.
	8.3.2 Trừ khi có quy định thực hiện thí nghiệm cỡ hạt austenitic mịn trong hợp đồng mua bán, thí nghiệm cỡ hạt austenitic không cần thực hiện cho mỗi phân tích nhiệt, hoặc theo 1 trong các giá trị sau:
	8.3.2.1 Hàm lượng nhôm tổng cộng bằng hoặc lớn hơn 0.02%.
	8.3.2.2 Hàm lượng axít nhôm hòa tan bằng hoặc lớn hơn 0.015%.
	8.3.2.3 Hàm lượng thành phầm hạt austenitic tinh luyện vượt quá giá trị nhỏ nhất do người mua quy định thì bỏ qua thí nghiệm cỡ hạt austenitic, hoặc
	8.3.2.4 Hàm lượng hỗn hợp của hai hoặc nhiều hạt austenitic tinh luyện vượt quá giá trị nhỏ nhất do người mua quy định thì bỏ qua thí nghiệm cỡ hạt austenitic.



	9 CHẤT LƯỢNG
	9.1 Quy định chung - Sản phẩm kết cấu thép phải không có những khuyết tật lớn và được hoàn thiện một cách tinh xảo.
	9.2  Điều kiện tấm:
	9.2.1 Nhà sản xuất hoặc gia công thực hiện công tác nghiền ép tấm để loại bỏ những khuyết tật ở bề mặt trên hoặc dưới theo các giới hạn quy định mà không có những thay đổi đột ngột ở các đường bao, và việc nghiền ép không làm giảm chiều dày của tấm (1...
	9.2.2 Lớp phủ của vật liệu hàn (xem Mục 9.5) để loại bỏ những khuyết tật ở bề mặt trên hoặc dưới của tấm do đẽo gọt, nghiền ép, đục khoét lỗ dưới các giới hạn sau:
	9.2.2.1 Đẽo gọt, nghiền ép, hoặc diện tích đục khoét không vượt quá 2% diện tích bề mặt được xử lý.
	9.2.2.2 Sau khi loại bỏ bất kỳ khuyết tật để chuẩn bị hàn, chiều dày tấm tại bất kỳ vị trí nào không được giảm quá 30% chiều dày danh định của tấm (Tiêu chuẩn A 131/A 131M quy định độ giảm chiều dày lớn nhất là 20%).
	9.2.2.3 Lớp phủ của vật liệu hàn (xem Mục 9.5) để loại bỏ những khuyết tật ở bề mặt trên hoặc dưới của tấm do đẽo gọt, nghiền ép, đục khoét lỗ do nhà sản xuất hoặc gia công phải phù hợp với quy định, trước khi hàn, chiều sâu của vết lõm, đo từ phía tr...


	9.3 Điều kiện kết cấu thép hình, thanh thép hình, và cọc thép:
	9.3.1 Nhà sản xuất hoặc gia công thực hiện việc nghiền ép, hoặc đẽo gọt và nghiền ép kết cấu thép hình, thanh thép hình, và cọc thép để loại bỏ những khuyết tật ở bề mặt trên hoặc dưới theo các giới hạn quy định mà không có những thay đổi đột ngột ở c...
	9.3.2 Lớp phủ của vật liệu hàn (xem Mục 9.5) để loại bỏ những khuyết tật lớn hơn chiều sâu quy định liệt kê ở Mục 9.3.1 với những điều kiện giới hạn sau:
	9.3.3 Tổng diện tích của vùng đẽo gọt hoặc bề mặt của bất kỳ mảnh nào trước khi hàn không vượt quá 2% tổng diện tích của mảnh đó.
	9.3.3.1 Độ giảm chiều dày của vật liệu do loại bỏ những khuyết tật trước khi hàn không vượt quá 30% chiều dày danh định tại vị trí khuyết tật, trước khi hàn không sâu quá 1 inch [32 mm] trong bất kỳ trường hợp nào ngoài quy định ở Mục 9.3.2.3.
	9.3.3.2 Lớp phủ của vật liệu hàn (xem Mục 9.5) để loại bỏ những khuyết tật ở bề mặt trên hoặc dưới của tấm do đẽo gọt, nghiền ép, đục khoét lỗ của thép góc, dầm, thép máng, và thép chữ Z và chữ T với các giới hạn, trước khi hàn, chiều sâu của độ lõm, ...
	9.3.3.3 Lớp phủ của vật liệu hàn (xem Mục 9.5) và việc nghiền ép để hiệu chỉnh và tạo ra sự liên kết giữa các mặt cắt của cọc ván thép tại bất kỳ vị trí nào phải có tổng diện tích bề mặt của mối hàn không được vượt quá 2% tổng diện tích của mảnh.


	9.4 Điều kiện thanh thép:
	9.4.1 Nhà sản xuất hoặc gia công thực hiện xử lý thanh thép để loại bỏ những khuyết tật do nghiền ép, đục đẽo, hoặc những lý do khác theo quy định và diện tích mặt cắt ngang ảnh hưởng không thay đổi quá các giới hạn cho phép (xem Mục 12).
	9.4.2 Lớp phủ của vật liệu hàn (xem Mục 9.5) để loại bỏ những khuyết tật lớn hơn chiều sâu giới hạn liệt kê ở Mục 9.4.1 với những quy định sau:
	9.4.2.1 Tổng diện tích đục đẽo hoặc bề mặt của đoạn, trước khi hàn, không vượt quá 2% tổng diện tích của đoạn.
	9.4.2.2 Độ giảm kích thước mặt cắt của thanh tròn, vuông, hoặc lục giác hoặc độ giảm chiều dày của thanh bẹt do loại bỏ khuyết tật, trước khi hàn phải không vượt quá 5% kích thước danh định hoặc chiều dày tại vị trí khuyết tật.
	9.4.2.3 Với cạnh thanh bẹt, chiều sâu vết lõm cần xử lý trước khi hàn phải được đo từ  cạnh và giới hạn tới chiều sâu lớn nhất là chiều dày thanh bẹt hoặc 1/2 inch [12.5 mm], chọn giá trị nhỏ hơn.


	9.5 Sửa chữa bằng phương pháp hàn:
	9.5.1 Các yêu cầu chung:
	9.5.1.1 Sửa chữa bằng phương pháp hàn theo tiêu chuẩn hàn (WPS) bằng phương pháp hàn cung tròn (SMAW), phương pháp hàn kim loại cung tròn bằng khí gas (GMAW), phương pháp hàn nóng chảy cung tròn(FCAW), hoặc hàn nối cung tròn(SAW). Hàn khí gas dùng cho...
	9.5.1.2 Nối điện cực hoặc điện-nóng chảy theo các yêu cầu của Tiêu chuẩn AWS A5.1, A5.5, A5.17, A5.18, A5.20, A5.23, A5.28, hoặc A5.29, chọn mục phù hợp. Với SMAW, điện cực hydrogen thấp được sử dụng.
	9.5.1.3 Nối điện cực hoặc điện-nóng chảy được lựa chọn sao cho cường độ chịu kéo của vật liệu hàn (sau bất kỳ đợt nhiệt luyện nào) bằng cường độ chịu kéo của vật liệu cơ bản được sửa chữa.

	9.5.2 Vật liệu điện cực hàn và nóng chảy phải khô và được bảo vệ khỏi ẩm trong quá trình lưu giữ và sử dụng.
	9.5.2.1 Trước khi sửa chữa bằng phương pháp hàn, bề mặt được hàn phải được kiểm tra sao cho những khuyết tật phải được loại bỏ hoàn toàn. Bề mặt được hàn và bề mặt tiếp xúc với mối hàn phải khô và không gỉ, ẩm, dính mỡ, và các vật liệu lạ khác hạn chế...
	9.5.2.2 Người hàn phải có đủ năng lực theo các yêu cầu của ANSI/AWS D1.1 hoặc ASME Mục IX, với những mối nối hàn áp lực chất lượng cao thì cũng phải đánh giá trình độ của người hàn.
	9.5.2.3 Sửa chữa sản phẩm kết cấu thép bằng phương pháp hàn theo tiêu chuẩn hàn (WPS), theo các yêu cầu của ANSI/AWS D1.1 hoặc ASME Mục IX, với các quy định sau:(a) WPS phải được đánh giá chất lượng bằng thí nghiệm mối nối hàn áp lực hoặc bề mặt đường...
	9.5.2.4 Khi được quy định trong hợp đồng mua bán, phương pháp hàn (WPS) lựa chọn phải được sự đồng ý của người mua trước khi sửa chữa bằng phương pháp hàn.

	9.5.3 Sản phẩm kết cấu thép có cường độ chịu kéo nhỏ nhất quy định bằng hoặc lớn hơn 100 ksi [690 MPa]- Sửa chữa bằng phương pháp hàn sản phẩm kết cấu thép có cường độ chịu kéo nhỏ nhất quy định bằng hoặc lớn hơn 100 ksi [690 MPa] theo những quy định ...
	9.5.3.1 Khi có quy định trong hợp đồng mua bán, phải được sự đồng ý của người mua trước khi sửa chữa bằng phương pháp hàn.
	9.5.3.2 Bề mặt được hàn phải được kiểm tra bằng phương pháp hạt từ hoặc phương pháp xuyên thấm của chất lỏng để xác định rằng những khuyết tật đã được loại bỏ hoàn toàn. Nếu kiểm tra bằng hạt từ, bề mặt được kiểm tra song song và vuông góc với chiều d...
	9.5.3.3 Nếu sửa chữa bằng phương pháp hàn có nhiệt luyện trước khi hàn, cần thận trọng kiểm tra lựa chọn điện cực để tránh những thành phần này bị giòn do tác dụng của nhiệt luyện.
	9.5.3.4 Sửa chữa bằng phương pháp hàn sản phẩm kết cấu thép bằng nhiệt luyện tại máy nghiền ép để kiểm tra sau khi nhiệt luyện; sửa chữa bằng phương pháp hàn sản phẩm kết cấu thép không nhiệt luyện tại máy nghiền ép sẽ được kiểm tra không sớm hơn 48 g...
	9.5.3.5 Vị trí sửa chữa bằng phương pháp hàn phải được đánh dấu trên sản phẩm thành phẩm.

	9.5.4 Chất lượng sửa chữa - Mối hàn và vùng tiếp xúc nhiệt phải tốt và không có vết nứt, kim loại hàn phải nóng chảy lên các bề mặt và cạnh không được thiếu và thừa quá. Bất kỳ vết nứt, rỗ, hoặc lõm nhìn thấy được phải được loại bỏ trước khi phủ lớp h...
	9.5.5 Kiểm tra - Nhà sản xuất hoặc gia công phải kiểm tra công việc sửa chữa gồm:
	9.5.5.1 Các khuyết tật phải được loại bỏ hết.
	9.5.5.2 Các quy định giới hạn phải không được vượt quá.
	9.5.5.3 Phương pháp hàn phải được phép, và
	9.5.5.4 Bất kỳ mối hàn nào cũng phải được nghiêm thu chất lượng theo quy định ở trên.



	10  PHƯƠNG PHÁP THÍ NGHIỆM
	10.1 Các thí nghiệm được thực hiện theo Tiêu chuẩn thí nghiệm A 370.
	10.2 Giới hạn chảy phải được xác định bằng phương pháp dịch vị 0.2% hoặc bằng phương pháp kéo dài 0.5% dưới phương pháp gia tải trừ khi có quy định khác trong tiêu chuẩn của vật liệu.
	10.3 Phương pháp làm tròn kết quả - Để phù hợp với tiêu chuẩn, giá trị tính toán được làm tròn đến 1 ksi [5 MPa] khi xác định cường độ chịu kéo và giới hạn chảy, và với đơn vị gần nhất phía bên phải dấu chấm phảy trong các giá trị giới hạn khi xác địn...
	10.4 Với mẫu thí nghiệm thép góc đủ mặt cắt, diện tích mặt cắt ngang được dùng để tính toán cường độ chịu kéo và giới hạn chảy dựa trên diện tích lý thuyết và trên khối lượng của mẫu thí nghiệm (xem Mục 12.1).

	11  THÍ NGHIỆM KÉO
	11.1 Điều kiện - Các mẫu thí nghiệm của sản phẩm kết cấu thép không nhiệt luyện được lấy từ mẫu thí nghiệm đại diện cho sản phẩm kết cấu thép trong trạng thái như khi chúng được vận chuyển đến. Mẫu thí nghiệm sản phẩm kết cấu thép nhiệt luyện được lấy...
	11.1.1 Nếu tấm được nhiệt luyện bằng phương pháp làm nguội nhanh khác để nguội trong không khí từ nhiệt độ tạo austenitize, áp dụng một trong những yêu cầu bổ sung khác được quy định ở đây:
	11.1.1.1 Chiều dài mẫu để thí nghiệm kéo ít nhất là 1T từ cạnh được nhiệt luyện với T là chiều dày của tấm và ít nhất 1/2 inch [12.5 mm] là từ tấm được cắt bằng lửa hoặc vùng ảnh hưởng nhiệt.
	11.1.1.2 Dùng tấm thép đệm nhiệt, 1T x 1T x ít nhất 3T, nối cạnh tấm với tấm đệm bằng mối hàn áp lực gắn trước khi nhiệt luyện.
	11.1.1.3 Sử dụng lớp cách nhiệt hoặc chắn nhiệt khác để tiếp xúc với cạnh tấm được nhiệt luyện khi mẫu được bỏ ra. Lưu ý rằng tốc độ làm nguội của mẫu thí nghiệm kéo được không nhanh hơn, và không được chậm hơn quy định, theo phương pháp mô tả ở Mục 1...
	11.1.1.4 Khi mẫu thí nghiệm được cắt từ tấm và được nhiệt luyện riêng biệt, kích thước mẫu không nhỏ hơn 3T x 2T x  T và các mẫu này phải đạt yêu cầu ở Mục 11.1.1.1.
	11.1.1.5 Nhiệt luyện mẫu thí nghiệm riêng biệt trong thiết bị nhiệt luyện phải tuân theo quy định sau (1) phải có số liệu làm nguội tấm; (2) phải có thiết bị điều khiển tốc độ làm nguội mẫu; và, (3) phương pháp làm nguội phải được sự tán thành trước đ...
	11.1.1.6 Hướng thí nghiệm - Với tấm rộng hơn 24 inch [600 mm], mẫu thí nghiệm được thực hiện sao cho trục dọc của mẫu thí nghiệm đặt ngang với hướng cán sau cùng của tấm. Mẫu của các sản phẩm kết cấu thép khác được thực hiện sao cho trục dọc của mẫu t...


	11.2 Vị trí thí nghiệm:
	11.2.1 Tấm - Mẫu thí nghiệm được lấy từ một góc của tấm.
	11.2.2 Thép hình ký hiệu "W" và "HP" với bản cánh rộng bằng hoặc lớn hơn 6 inch [150 mm] - Mẫu thí nghiệm được lấy từ một điểm trên bản cánh cách mép bản cánh một đoạn là 2/3 khoảng cách tính từ đường tim của bản cánh tới chân bản cánh.
	11.2.3 Các thép hình khác với thép hình ở Mục 11.3.2 - Mẫu thí nghiệm được lấy từ bụng dầm, máng và chữ Z; từ thân của dầm chữ T cán; từ chân của thép góc và bụng thép góc, nếu  sử dụng mẫu thí nghiệm thép góc có đủ mặt cắt ngang thì tiêu chí nghiệm t...
	11.2.4 Thanh thép:
	11.2.4.1 Mẫu thí nghiệm thanh thép cho máy thí nghiệm kéo trục và bánh xe được lấy sao cho trục: giữa tâm và mặt của trục và bánh xe nhỏ hơn 3 inch [75 mm] đường kính; 1 inch [25 mm] từ bề mặt trục và bánh xe có đường kính bằng và lớn hơn 3 inch [75 m...
	11.2.4.2 Mẫu thí nghiệm của thanh thép khác cho máy thí nghiệm kéo trục và bánh xe được lấy theo quy định của Phụ lục A1 của Tiêu chuẩn thí nghiệm A 370.


	11.3 Tần suất thí nghiệm:
	11.3.1 Sản phẩm kết cấu thép được sản xuất từ sản phẩm kết cấu thép cán - Số lượng mẫu ít nhất hoặc số lượng tấm cán ít nhất để thí nghiệm cho một đợt nhiệt luyện và 1 mác thép, nếu có thể, sẽ theo quy định sau, trừ khi nó được phép thí nghiệm đơn lẻ ...
	11.3.1.1 Được lấy theo quy định ở Bảng B, hoặc
	11.3.1.2 Một mẫu được lấy từ chiều dày nhỏ nhất của đợt nhiệt luyện và một mẫu được lấy từ chiều dày lớn nhất của đợt nhiệt luyện, trong đó chiều dày ở đây là chiều dày danh định, đường kính hoặc, kích thước phù hợp, chọn giá trị phù hợp với sản phẩm ...

	11.3.2 Sản phẩm kết cấu thép được sản xuất từ cuộn thép và được sản xuất không nhiệt luyện hoặc chỉ với mục đích khử ứng suất:
	11.3.2.1 Trừ những quy định ở Mục 11.4.4, số lượng cuộn thép ít nhất dùng để thí nghiệm cho một đợt nhiệt luyện và một mác thép, có thể áp dụng, được quy định trong Bảng C, trừ khi nó được phép thí nghiệm đơn lẻ để đại diện cho các mác cường độ khác n...
	11.3.2.2 Trừ những quy định ở Mục 11.4.2.3, từ mỗi cuộn thép lấy hai mẫu thí nghiệm kéo, với mẫu đầu tiên được lấy ngay trước khi  sản phẩm kết cấu thép đầu tiên được sản xuất, và mẫu thứ hai được lấy ở khoảng giữa cuộn.
	11.3.2.3 Nếu, trong quá trình mở cuộn, số lượng vật liệu nhỏ hơn quy định để đạt đến khoảng giữa cuộn, lấy mẫu thứ hai tại vị trí tiếp xúc với phần bên trong cuộn để đánh giá chất lượng phần được tháo khỏi cuộn. Để đánh giá chất lượng phần tiếp theo c...

	11.3.3 Sản phẩm kết cấu thép được sản xuất từ cuộn thép và được sản xuất nhiệt luyện bằng phương pháp có mục đích khác với việc khử ứng suất - Số lượng mẫu ít nhất để thí nghiệm cho một đợt nhiệt luyện và 1 mác thép, nếu có thể, sẽ theo quy định sau, ...
	11.3.3.1 Được lấy theo quy định ở Bảng B, hoặc

	11.3.4 Một mẫu được lấy từ chiều dày nhỏ nhất của đợt nhiệt luyện và một mẫu được lấy từ chiều dày lớn nhất của đợt nhiệt luyện, trong đó chiều dày là chiều dày danh định, đường kính hoặc, kích thước phù hợp có thể, chọn giá trị phù hợp với sản phẩm k...

	11.4 Chuẩn bị:
	11.4.1 Tấm:
	11.4.1.1 Với tấm có chiều dày nhỏ hơn hoặc bằng 3/4 inch [20 mm], mẫu thí nghiệm kéo là tấm có đủ chiều dày. Mẫu thí nghiệm rộng 1,5 inch [40 mm] và rộng 0.5 inch [12.5 mm] phải phù hợp với các yêu cầu quy định trong Hình 3 của Tiêu chuẩn thí nghiệm A...
	11.4.1.2 Với tấm có chiều dày lên tới 4 inch [100 mm], sử dụng mẫu rộng 1.5 inch [40 mm], đủ chiều dày và phù hợp với các yêu cầu quy định trong Hình 3 của Tiêu chuẩn thí nghiệm A 370, và phù hợp với khả năng giới hạn của máy thí nghiệm kéo.
	11.4.1.3 Với tấm có chiều dày hơn 3/4 inch [20 mm], ngoài quy định cho phép ở Mục 11.5.1.2, mẫu thí nghiệm kéo phải phù hợp với các yêu cầu quy định trong Hình 4 của Tiêu chuẩn thí nghiệm A 370 cho mẫu có đường kính 0.5 inch [12.5 mm]. Trục của mẫu th...

	11.4.2 Thép hình:
	11.4.2.1 Trừ những thép góc được thí nghiệm với đủ mặt cắt ngang, mẫu thí nghiệm có chiều dày bằng hoặc nhỏ hơn 3/4 inch [20 mm] sẽ được thí nghiệm đủ chiều dày . Mẫu thí nghiệm rộng 1,5 inch [40 mm] và rộng 0.5 inch [12.5 mm] phải phù hợp với các yêu...
	11.4.2.2 Với thép hình có chiều dày lên tới 5 inch [125 mm], sử dụng mẫu rộng 1.5 inch [40 mm], đủ chiều dày và phù hợp với các yêu cầu quy định trong Hình 3 của Tiêu chuẩn thí nghiệm A 370, và phù hợp với khả năng giới hạn của máy thí nghiệm kéo.
	11.4.2.3 Với mẫu có chiều dày hơn 3/4 inch [20 mm], ngoài quy định cho phép ở Mục 11.5.2.2, mẫu thí nghiệm kéo phải phù hợp với các yêu cầu quy định trong Hình 4 của Tiêu chuẩn thí nghiệm A 370 cho mẫu có đường kính 0.5 inch [12.5 mm]. Trục của mẫu th...

	11.4.3 Thanh thép:
	11.4.3.1 Trừ những quy định dưới đây, mẫu thí nghiệm kéo phải phù hợp với các yêu cầu quy định trong Phụ lục A1 của Tiêu chuẩn thí nghiệm A 370.
	11.4.3.2 Ngoài quy định cho phép ở Mục 11.5.3.5, mẫu thí nghiệm kéo có chiều dày nhỏ hơn hoặc bằng 3/4 inch [20 mm] phải phù hợp với các yêu cầu quy định trong Hình 3 của Tiêu chuẩn thí nghiệm A 370 với mẫu rộng 1.5 inch [40 mm] và rộng 0.5 inch [12.5...
	11.4.3.3 Ngoài quy định cho phép ở Mục 11.5.3.4 và Mục 11.5.3.5, mẫu thí nghiệm kéo có chiều dày hoặc đường kính lớn hơn 3/4 inch [20 mm] phải phù hợp với các yêu cầu quy định trong Hình 3 của Tiêu chuẩn thí nghiệm A 370 với mẫu rộng 1.5 inch [40 mm] ...
	11.4.3.4 Với thanh khác trên máy thí nghiệm kéo trục và bánh xe, nhà sản xuất hoặc gia công có thể lựa chọn sử dụng mẫu thí nghiệm được gia công có chiều dày hoặc đường kính ít nhất là 3/4 inch [20 mm] và chiều dài ít nhất là 9 inch [230 mm].
	11.4.3.5 Mẫu thí nghiệm của thanh thép trên máy thí nghiệm kéo trục và bánh xe phù hợp với các yêu cầu quy định trong Hình 4 của Tiêu chuẩn thí nghiệm A 370 với mẫu có đường kính 0.5 inch [12.5 mm].


	11.5 Hiệu chỉnh quy định về độ giãn dài:
	11.5.1 Do dạng hình học của mẫu ảnh hưởng đến mẫu thí nghiệm kéo hình chữ nhật với vật liệu mỏng, sử dụng sự hiệu chỉnh độ giãn dài với chiều dày dưới 0.312 inch [8 mm].  Theo đó, độ giảm từ các quy định về độ giãn dài được áp dụng như sau:
	11.5.2 Do dạng hình học của mẫu ảnh hưởng đến mẫu thép góc thí nghiệm kéo có đủ mặt cắt ngang, các quy định về độ giãn dài cho các cỡ thép góc được tăng lên 6 điểm phần trăm khi sử dụng mẫu thí nghiệm kéo có đủ mặt cắt ngang.
	11.5.3 Do độ giãn dài của sản phẩm có chiều dày hơn là thấp hơn, vì thế áp dụng các quy định hiệu chỉnh độ giãn dài. Với sản phẩm kết cấu thép có chiều dày lớn hơn 3.5 inch [90 mm], giảm 0.5 điểm phần trăm từ độ giãn dài của chiều dày 2 inch [50 mm]. ...
	11.5.4 Các bảng quy định về tính chất chịu kéo trong nhiều tiêu chuẩn sản phẩm liên quan đến tiêu chuẩn chung này có thể quy định yêu cầu độ giãn dài cho cả mẫu có chiều dài 8 inch [200 mm] và 2 inch [50 mm]. Trừ khi có quy định khác trong tiêu chuẩn ...

	11.6 Áp dụng giới hạn dẻo:
	11.6.1 Khi mẫu thí nghiệm không thể hiện rõ ràng điểm chảy dẻo, giới hạn dẻo được xác định và thay thế điểm chảy dẻo.
	11.6.2 Nhà sản xuất hoặc gia công sẽ lựa chọn giới hạn dẻo thay thế điểm chảy dẻo nếu mẫu có điểm chảy dẻo không rõ ràng.
	11.6.3 Giới hạn dẻo được xác định bằng phương pháp dịch vị 0.2% hoặc bằng phương pháp kéo dài 0.5% dưới phương pháp gia tải.

	11.7 Thí nghiệm kéo sản phẩm kết cấu thép - Tiêu chuẩn này không đưa ra các yêu cầu cho sản phẩm thí nghiệm sau khi vận chuyển (xem Mục 15.1). Vì thế, các yêu cầu từ 11.1 đến 11.7 và Mục 13 chỉ áp dụng cho mẫu được sản xuất bởi tấm thép trước khi vận ...
	11.7.1 Phụ lục X2 cung cấp thông tin bổ sung về các sai số về tính chất chịu kéo của kết cấu thép tấm và thép hình.


	12  SAI SỐ CHO PHÉP VỀ KÍCH THƯỚC VÀ TRỌNG LƯỢNG [KHỐI LƯỢNG]
	12.1 Một 1 foot3 thép cuộn nặng khoảng 490 lb. Một 1 m3 thép cuộn nặng khoảng 7850 kg.
	12.2 Thép tấm - Các sai số cho phép về kích thước và trọng lượng [khối lượng] không được vượt quá các giới hạn quy định từ Bảng 1 đến Bảng 15 [Phụ lục A1, Bảng A1.1 đến Bảng A1.15].
	12.3 Thép hình:
	12.3.1 Phụ lục A2 liệt kê ký hiệu và kích thước của các loại thép hình theo đơn vị inch-pound và đơn vị SI. Các bán kính ở chân và góc của mặt cắt thép hình phụ thuộc vào các nhà sản xuất, vì thế không quy định ở đây.
	12.3.2 Các sai số cho phép về kích thước không được vượt quá các giới hạn quy định từ Bảng 16 đến Bảng 25 [Phụ lục A1, Bảng A1.16 đến Bảng A1.25]. Các sai số cho phép của các thép hình đặc biệt không liệt kê trong các bảng sẽ lấy theo sự thống nhất gi...
	12.3.3 Với thép hình có một kích thước của mặt cắt ngang bằng và lớn hơn 3 inch [75 mm] (thép hình dạng kết cấu) - Diện tích mặt cắt ngang hoặc trọng lượng [khối lượng] của thép hình không sai khác quá giá trị quy định hoặc lý thuyết là 2.5%.

	12.4 Cọc ván thép - Trọng lượng [khối lượng] của cọc ván thép không sai khác trọng lượng [khối lượng] lý thuyết quá 2.5%. Chiều dài của cọc ván thép không nhỏ hơn chiều dài quy định, và không dài hơn chiều dài quy định quá 5 inch [125 mm].
	12.5 Thanh thép cán nóng - Các sai số cho phép về kích thước không được vượt quá các giới hạn quy định từ Bảng 26 đến Bảng 31 [Phụ lục A1, Bảng A1.26 đến Bảng A1.31].

	13  THÍ NGHIỆM LẠI
	13.1 Nếu bất kỳ mẫu thí nghiệm nào có khuyết tật trong quá trình gia công và thí nghiệm, nhà sản xuất hoặc gia công có thể loại bỏ nó và thay thế bằng một mẫu thí nghiệm khác.
	13.2 Nếu độ giãn dài theo phần trăm của bất kỳ mẫu thí nghiệm nào nhỏ hơn quy định và vị trí gãy cách xa hơn 3/4 inch [20 mm] tính từ giữa mẫu dài 2 inch [50 mm] hoặc nằm ngoài phần giữa của mẫu dài 8 inch [200 mm], do vết xước có trên mẫu trước khi t...
	13.3 Ngoài quy định ở Mục 13.3.1, nếu kết quả của mẫu thí nghiệm kéo ban đầu không đạt yêu cầu quy định, nhưng trong khoảng 2 ksi [14 MPa] của cường độ chịu kéo yêu cầu, trong khoảng 1 ksi [7 MPa] của giới hạn chảy hoặc điểm chảy dẻo, hoặc trong khoản...
	13.4 Thép tấm được tôi và ủ phải đạt các yêu cầu bổ sung về thí nghiệm lại trong tiêu chuẩn sản phẩm.
	13.5 Nếu lựa chọn mẫu đủ mặt cắt ngang ở Mục 11.3.3 để thí nghiệm và độ giãn dài không đạt yêu cầu quy định, nhà sản xuất hoặc gia công có thể chọn mẫu khác để thí nghiệm lại theo Mục 11.5.2.

	14 BÁO CÁO THÍ NGHIỆM
	14.1 Báo cáo thí nghiệm cho từng đợt nhiệt luyện được thực hiện theo yêu cầu và theo nội dung sau:
	14.1.1 Mã hiệu tiêu chuẩn sản phẩm, năm ban hành, và mác hoặc loại thép, nếu có, với sản phẩm kết cấu thép được sản xuất.
	14.1.2 Số hiệu đợt nhiệt luyện, phân tích nhiệt (xem Mục 7.1), và kích cỡ danh định.
	14.1.3 Với sản phẩm kết cấu thép được thí nghiệm theo Bảng B, dùng 2 kết quả thí nghiệm kéo để đánh giá chất lượng đợt hàng vận chuyển (xem Mục 11.4), trừ khi chỉ cần một kết quả thí nghiệm kéo để báo cáo kết quả thí nghiệm nếu đợt vận chuyển chỉ là m...
	14.1.3.1 Trong báo cáo kết quả thí nghiệm giá trị độ giãn dài, phải ghi cả phần trăm tăng và cả chiều dài ban đầu của mẫu.

	14.1.4 Với sản phẩm kết cấu thép được yêu cầu nhiệt luyện, theo tiêu chuẩn sản phẩm hoặc trong hợp đồng mua bán, ghi lại quá trình nhiệt luyện, gồm cả khoảng nhiệt độ và thời gian giữ nhiệt, trừ khi người mua và nhà cung cấp đồng ý cung cấp quá trình ...
	14.1.4.1 Không cần báo cáo quá trình nhiệt luyện dưới tiêu chuẩn dùng để cắt cạnh bằng nhiệt, trừ khi sản phẩm kết cấu thép có cường độ chịu kéo nhỏ nhất quy định bằng hoặc lớn hơn 95 ksi [655 MPa], trừ khi quá trình nhiệt luyện dưới tiêu chuẩn đó đượ...

	14.1.5 Kết quả thí nghiệm cỡ hạt austennic, nếu có yêu cầu (xem Mục 8.2 hoặc 8.3, chọn mục thích hợp).
	14.1.6 Kết quả thí nghiệm khác nếu được quy định trong tiêu chuẩn sản phẩm, các quy định bổ sung trong hợp đồng mua bán.

	14.2 Chiều dày của sản phẩm kết cấu thép thí nghiệm không nhất thiết phải giống chiều dày của sản phẩm, mà chỉ cần đại diện cho đợt nhiệt luyện, không phải là cho những sản phẩm đơn lẻ. Thí nghiệm với theo chiều dày quy định ở Mục 11.4 gồm tất cả các ...
	14.3 Với sản phẩm kết cấu thép sản xuất từ cuộn thép được cán hoặc được nhiệt luyện để khử ứng suất, báo cáo thí nghiệm phải ghi "Sản xuất từ cuộn thép". Hai kết quả thí nghiệm được dùng để đánh giá chất lượng cuộn thép, và vị trí lấy mẫu ở cuộn của m...
	14.4 Với sản phẩm kết cấu thép sản xuất từ cuộn thép, tên của cả nhà sản xuất và gia công phải được ghi trên báo cáo thí nghiệm.
	14.5 Nếu dùng mẫu thí nghiệm thép góc đủ mặt cắt ngang để đánh giá sản phẩm, thông tin này được ghi trên báo cáo thí nghiệm.
	14.6 Chữ ký không yêu cầu ở báo cáo thí nghiệm; tuy nhiên, tài liệu phải ghi rõ tên tổ chức xác nhận báo cáo. Trong trường hợp không có chữ ký, tổ chức chứng nhận báo cáo phải chịu trách nhiệm nội dung của báo cáo thí nghiệm.
	14.7 Với sản phẩm kết cấu thép được hoàn thiện bằng nhà sản xuất khác, nhà cung cấp sản phẩm kết cấu thép cũng phải cung cấp tới người mua bảo sao báo cáo thí nghiệm của nhà sản xuất đầu tiên.
	14.8 Báo cáo thí nghiệm vật liệu, chứng nhận kiểm tra, hoặc tài liệu tương đương được in hoặc sử dụng giao dịch điện tử bằng chuẩn trao đổi dữ liệu điện tử (EDI) được chấp nhận nếu nó có cùng hiệu lực như tài liệu được in bằng phương tiện của người ch...

	15 KIỂM TRA VÀ THÍ NGHIỆM
	15.1 Người kiểm tra đại diện cho bên mua có quyền ra vào nơi sản xuất bất kỳ thời gian nào trong thời gian thực hiện hợp đồng, tới tất cả các nơi sản xuất liên quan đến quá trình sản xuất vật liệu cho hợp đồng. Người sản xuất phải hỗ trợ người kiểm tr...
	15.2 Nếu sản phẩm kết cấu thép được sản xuất từ cuộn thép, áp dụng Mục 15.1 với người gia công thay cho nhà sản xuất, và nơi gia công thay thế cho nơi sản xuất. Nếu sản phẩm kết cấu thép được sản xuất từ cuộn thép và người gia công khác nhà sản xuất, ...

	16 NHIỆT LUYỆN LẠI
	16.1 Nếu bất kỳ đợt nhiệt luyện sản phẩm kết cấu thép nào không đạt các yêu cầu về tính chất cơ học của tiêu chuẩn sản phẩm, nhà sản xuất hoặc gia công có thể nhiệt luyện lại sản phẩm kết cấu thép đó. Khi được đề nghị kiểm tra lại, thực hiện các thí n...

	17 LOẠI BỎ
	17.1 Bất kỳ sự loại bỏ nào căn cứ vào kết quả phân tích sản phẩm thực hiện theo tiêu chuẩn sản phẩm phải được thông báo tới nhà cung cấp và mẫu đại diện cho sản phẩm kết cấu thép bị loại bỏ phải được bảo quản trong vòng 2 tuần kể từ ngày thông báo loạ...
	17.2 Người mua có quyền loại bỏ sản phẩm kết cấu thép có những khuyết tật lớn sau khi nó được kiểm tra tại xưởng của nhà sản xuất hoặc gia công, và nhà sản xuất hoặc gia công bị nhắc nhở.

	18 ĐỊNH DANH SẢN PHẨM KẾT CẤU THÉP
	18.1 Các yêu cầu về dán nhãn tấm thép:
	18.1.1 Ngoài những quy định ở Mục 18.1.4.2 và Mục 18.6, tấm thép phải được dán nhãn rõ ràng với nội dung sau: số hiệu tiêu chuẩn ASTM (xem Mục 1.1) (không yêu cầu năm ban hành); "G" hoặc "MT" nếu áp dụng (xem Mục 18.1.2); mác thép; số hiệu đợt nhiệt l...
	18.1.2 Nhà sản xuất hoặc gia công dán nhãn tấm thép có quy định nhiệt luyện, nhưng chưa nhiệt luyện, với ký hiệu "G" (thể hiện chưa nhiệt luyện) và số hiệu tiêu chuẩn ASTM, trừ khi ký hiệu "G" là không cần thiết nếu tấm đó được vận chuyển đi nhiệt luy...
	18.1.3 Ngoài những quy định ở Mục 18.1.4.2 và Mục 18.6, nhãn hiệu trên tấm thép được làm bằng phương pháp dập cố định, sơn, hoặc bằng phương pháp vĩnh cữu, bền màu nhãn hoặc bằng thẻ gắn kèm chịu được thời tiết. Nhà cung cấp phải có trách nhiệm bảo vệ...
	18.1.4 Vị trí dán nhãn:
	18.1.4.1 Yêu cầu nhãn mác cho tấm thép là phải ít nhất một nhãn cho một tấm thành phẩm.
	18.1.4.2 Với kiện hàng của các tấm thép có chiều dày nhỏ hơn và bằng 3/8 inch [10 mm] (hoặc 5/15 inch [8 mm] với vật liệu dùng cho kết cấu cầu), và với kiện hàng của các tấm thép có chiều rộng nhỏ hơn và bằng 36 inch [900 mm], nhà sản xuất hoặc gia cô...


	18.2 Thép hình:
	18.2.1 Ngoài những quy định ở Mục 18.2.2 và Mục 18.6, thép hình được dán nhãn gồm số hiệu đợt nhiệt luyện, kích cỡ mặt cắt ngang, chiều dài và số hiệu danh định đợt cán, trên từng đoạn. Thép hình có kích thước mặt cắt ngang lớn nhất lớn hơn 6 inch [11...
	18.2.2 Cho phép đóng gói kiện hàng thép hình loại nhỏ với kích thước mặt cắt ngang lớn nhất nhỏ hơn 6 inch [1150 mm]. Mỗi kiện hàng được dán nhãn hoặc gắn thẻ ghi những thông tin như quy định ở Mục 18.2.1.
	18.2.3 Cho phép nhà sản xuất cấu tạo kiện hàng có kích thước đủ tại cuối thời điểm nhiệt luyện bằng cách thêm sản phẩm từ nhiệt luyện cuộn chặt có cùng thành phần hóa học. Nhà sản xuất phải định danh kiện hàng gồm sản phẩm của 2 đợt nhiệt luyện với số...

	18.3 Cọc ván thép - Cọc ván thép được dán nhãn gồm số hiệu đợt nhiệt luyện, kích cỡ mặt cắt ngang, chiều dài và số hiệu danh định đợt cán, trên từng đoạn, bằng dán nhãn hoặc hoặc bằng thẻ gắn kèm bền màu hoặc chịu được thời tiết. Tên nhà sản xuất, nhã...
	18.4 Thanh thép - Các cỡ thanh thép, khi chở để vận chuyển, phải được định danh bằng tên hoặc nhãn hiệu của nhà sản xuất, tên người mua và số hiệu hợp đồng, số hiệu tiêu chuẩn ASTM (không yêu cầu năm ban hành), mác thép, kích cỡ và chiều dài, trọng lư...
	18.4.1 Cho phép nhà sản xuất tạo kiện hàng kích thước đủ tại cuối thời điểm nhiệt luyện bằng cách thêm sản phẩm từ nhiệt luyện cuộn chặt có cùng thành phần hóa học. Nhà sản xuất phải định danh kiện hàng gồm sản phẩm của 2 đợt nhiệt luyện với số của đợ...

	18.5 Mã vạch - Ngoài các yêu cầu từ Mục 18.1 đến 18.4, nhà sản xuất hoặc gia công có thể lựa chọn sử dụng mã vạch để ghi thông tin bổ sung.
	18.6 Vật liệu được chia nhỏ:
	18.6.1 Ngoài những quy định ở Mục 18.6.2, các đoạn được chia nhỏ từ sản phẩm kết cấu thép do người thực hiện không phải nhà sản xuất ban đầu thì phải ghi số hiệu tiêu chuẩn ASTM (không yêu cầu năm ban hành), mác thép, số hiệu đợt nhiệt luyện, và định ...
	18.6.2 Cho phép các đoạn từ cùng một đợt nhiệt luyện sản phẩm kết cấu thép được đóng gói hoặc đặt trong cùng một kiện hàng với cách định danh theo quy định ở Mục 18.6.1, và ghi trên đỉnh của mỗi kiện hàng hoặc trên thẻ gắn kèm.


	19 ĐÓNG GÓI, DÁN NHÃN, VÀ VẬN CHUYỂN HÀNG
	19.1 Đóng gói, dán nhãn và vận chuyển hàng theo Tiêu chuẩn thực hành A 700.
	19.2 Nếu có quy định Mức A trong hợp đồng mua bán, và với hợp đồng trực tiếp của Chính phủ Mỹ, bảo quản, đóng gói theo Mức A của Tiêu chuẩn MIL-STD-163.
	19.3 Nếu có quy định trong hợp đồng hoặc với hợp đồng trực tiếp của Chính phủ Mỹ, ghi nhãn vận chuyển, bổ sung các quy định trong hợp đồng theo Tiêu chuẩn MIL-STD-129 với các hãng quân sự Mỹ và theo Tiêu chuẩn liên Bang số 123 với các hãng dân sự Mỹ.

	20 CÁC TỪ KHÓA
	20.1 Thanh thép; các yêu cầu chung; tấm thép; cán; thép hình; cọc ván thép; kết cấu thép.

	S1 XỬ LÝ CHÂN KHÔNG
	S1.1 Thép được xử lý bằng phương pháp chân không trong quá trình nóng chảy. Trừ khi có sự đồng ý trước của người mua, nhà sản xuất có trách nhiệm lựa chọn biện pháp xử lý phù hợp.

	S2 PHÂN TÍCH SẢN PHẨM
	S2.1 Phân tích sản phẩm được thực hiện với những thành phần được quy định trong tiêu chuẩn sản phẩm phụ thuộc vào mác thép, loại, và kiểu thép. Mẫu để phân tích phải được lấy ngay từ chính mẫu thí nghiệm kéo, hoặc lấy mẫu từ vị trí tương tự vị trí lấy...

	S3 MÔ PHỎNG QUÁ TRÌNH NHIỆT LUYỆN TRƯỚC KHI HÀN CỦA MẪU THÍ NGHIỆM CƠ HỌC
	S3.1 Trước khi thí nghiệm, mẫu thí nghiệm đại diện cho sản phẩm kết cấu thép với mục đích nghiệm thu tính chất cơ học được xử lý nhiệt để mô phỏng quá trình nhiệt luyện trước khi hàn dưới nhiệt độ tiêu chuẩn (Ac3), với các tham số nhiệt luyện (như kho...

	S4 THÍ NGHIỆM KÉO BỔ SUNG
	S4.1 Tấm thép - Thực hiện một thí nghiệm kéo cho một lượng tấm được cán từ một bản hoặc trực tiếp từ một phôi thép, trừ khi tấm được làm ủ và tôi, một thí nghiệm sẽ được thực hiện cho một lượng tấm được nhiệt luyện. Kết quả được báo cáo trong thí nghi...

	S5 THÍ NGHIỆM VA ĐẬP CHARPY V-NOTCH
	S5.1 Thí nghiệm va đập Charpy V-Notch được thực hiện theo Tiêu chuẩn A 673/A 673M.
	S5.2 Tần suất thí nghiệm, nhiệt độ thí nghiệm sử dụng, và yêu cầu về năng lượng tiêu hao lấy theo quy định trong hợp đồng.

	S6 THÍ NGHIỆM VẬT RƠI (CHO VẬT LIỆU CÓ CHIỀU DÀY BẰNG VÀ LỚN HƠN 0.625 INCH [16 MM])
	S6.1 Thí nghiệm vật rơi được thực hiện theo Tiêu chuẩn E 208. Mẫu đại diện cho vật liệu ở trạng thái cuối cùng của quá trình nhiệt luyện. Phải có sự thống nhất giữa người mua và nhà sản xuất hoặc gia công về số lượng mẫu thí nghiệm và nếu nhiệt độ tru...

	S8 KIỂM TRA BẰNG SÓNG SIÊU ÂM
	S8.1 Vật liệu được kiểm tra bằng sóng siêu âm theo quy định trong hợp đồng.

	S15 ĐO ĐỘ SUY GIẢM DIỆN TÍCH
	S15.1 Độ suy giảm diện tích, được xác định bằng mẫu có đường kính 0.500 inch [12.5 mm] theo Tiêu chuẩn A 370, không được nhỏ hơn 40%.

	S18 CƯỜNG ĐỘ CHỊU KÉO LỚN NHẤT
	S18.1 Thép có cường độ chịu kéo nhỏ nhất nhỏ hơn 70 ksi [485 MPa] không vượt quá cường độ chịu kéo nhỏ nhất quy định một giá trị là 30 ksi [205 MPa].
	S18.2 Thép có cường độ chịu kéo nhỏ nhất bằng hoặc lớn hơn 70 ksi [485 MPa] không vượt quá cường độ chịu kéo nhỏ nhất quy định một giá trị là 25 ksi [170 MPa].

	S23 THÉP PHA ĐỒNG (ĐỂ CẢI THIỆN KHẢ NĂNG CHỊU ĂN MÒN CỦA MÔI TRƯỜNG)
	S23.1 Hàm lượng đồng nhỏ nhất trong phân tích nhiệt là 0.20%, và trong phân tích sản phẩm là 0.18%.

	S26 VẬT LIỆU ĐƯỢC CHIA NHỎ - NHÃN HIỆU TRÊN TỪNG ĐOẠN RIÊNG LẺ
	S26.1 Các đoạn chia nhỏ được danh định riêng lẻ bằng dán nhãn, vẽ, hoặc dập cố định số hiệu tiêu chuẩn sản phẩm (không yêu cầu năm ban hành), mác, số hiệu đợt nhiệt luyện, và loại nhiệt luyện, nếu có, cùng với thương hiệu, nhãn hiệu, hoặc tên của tổ c...

	S27 QUY ĐỊNH VỀ TẤM PHẲNG
	S27.1 Thép được cán hoặc thường hóa được làm phẳng theo sai số cho phép từ mặt phẳng quy định ở Bảng S27.1 hoặc Bảng S27.2, chọn bảng phù hợp.
	S27.2 Thép hợp kim được cán hoặc thường hóa được làm phẳng theo sai số cho phép từ mặt phẳng quy định ở Bảng S27.3 hoặc Bảng S27.4, chọn bảng phù hợp.

	S28 THỰC HIỆN TINH LUYỆN HẠT
	S28.1 Thép được tinh luyện hạt.

	S29 CỠ HẠT AUSTENITIC TINH LUYỆN
	S29.1 Các yêu cầu về cỡ hạt austenitic (xem Mục 8.1 và 8.3) phải đạt.

	S30 THÍ NGHIỆM VA ĐẬP CHARPY V-NOTCH CHO THÉP HÌNH: DÙNG MẪU KHOAN
	S30.1 Với thép hình có chiều dày bản cánh bằng hoặc lớn hơn 1 inch [38.1 mm] nếu có quy định trong hợp đồng mua bán sẽ được thí nghiệm theo các yêu cầu bổ sung. Thí nghiệm va đập Charpy V-Notch được thực hiện theo Tiêu chuẩn A 673/A 673M, sử dụng mẫu ...
	S30.2 Tần suất thí nghiệm là Tần suất (H); đối với thép hình được cán từ phôi thép thì tần suất thí nghiệm là Tuần suất (P) và mẫu được lấy từ vị trí đại diện cho đỉnh của phôi thép hoặc phần phôi thép được sử dụng để sản xuất sản phẩm đại diện bởi mẫu.

	S31 HÀM LƯỢNG CÁC BON TƯƠNG ĐƯƠNG LỚN NHẤT LIÊN QUAN ĐẾN KHẢ NĂNG HÀN
	S31.1 Tấm thép và thép hình phải có hàm lượng các bon tương đương theo quy định của người mua. Giá trị này được xác định dựa trên phân tích nhiệt. Phân tích thành phần hóa học yêu cầu và giá trị các bon tương đương được ghi trong báo cáo thí nghiệm.
	S31.2 Giá trị các bon tương đương được tính toán theo công thức sau:
	CE = C + Mn/6 + (Cr +Mo + V)/5 + (Ni - Cu)/15
	S31.3 Các thông tin bổ sung về khả năng hàn của thép, xem Phụ lục X3.

	S32 KIỆN HÀNG CỦA MỘT ĐỢT NHIỆT LUYỆN
	S32.1 Kiện hàng chứa thép hình hoặc thanh thép được sản xuất từ một đợt nhiệt luyện thép.
	A1.1 Bảng A1 đến Bảng A31 quy định những sai số cho phép về kích thước và khối lượng theo đơn vị SI.
	A2.1 Các bảng dưới đây liệt kê kích thước và trọng lượng [khối lượng] của một số mặt cắt ngang thép hình tiêu chuẩn. Các giá trị theo đơn vị inch-pound là độ lập với các giá trị theo đơn vị SI, các giá trị của hai đơn vị này không liên quan đến nhau. ...

	X1 CUỘN THÉP LÀ NGUYÊN LIỆU SẢN XUẤT SẢN PHẨM KẾT CẤU THÉP
	X1.1 Cuộn thép thường được dùng với máy cán thép nóng liên tục. Dù hệ thống có quá trình vận hành cán khác nhau, nhưng thông thường thép được cuộn thành cuộn thép ở khoảng nhiệt độ khử ứng suất. Thông thường, nhiệt độ này cao hơn khi chiều dày thép tă...

	X2 SAI SỐ VỀ TÍNH CHẤT CHỊU KÉO CỦA TẤM THÉP VÀ THÉP HÌNH
	X2.1 Các yêu cầu về tính chất chịu kéo của Tiêu chuẩn A 6/A 6M có mục đích để phân loại theo tính chất cơ học của đợt nhiệt luyện thép để xác định sự phù hợp với các yêu cầu của tiêu chuẩn sản phẩm. Phương pháp thí nghiệm đó không có mục đích xác định...
	X2.2 Viện Sắt và Thép Mỹ (AISI) thực hiện công tác khảo sát sai số liên quan đến tính chất chịu kéo xác định từ tấm thép và thép hình . Kết quả khảo sát này có trong tài liệu Ảnh hưởng của quá trình nhiệt luyện thép với tiêu đề "Sai số trong phân tích...
	X2.3 Tiêu chuẩn A 6/A 6M bao gồm không yêu cầu thí nghiệm kéo sản phẩm; để phù hợp với tiêu chuẩn sản phẩm, thí nghiệm được thực hiện tại nơi sản xuất hoặc gia công trước khi xuất xưởng, trừ khi có quy định khác.
	X2.4 Nhóm làm việc của Hội đồng A01.02 đã xác định và xem xét các dữ liệu gần nhất của AISI8, thấy rằng sai số tính chất chịu kéo của tấm thép và thép hình có thể là hàm số của các yêu cầu: độ lệch tiêu chuẩn bằng 4% cường độ chịu kéo yêu cầu, bằng 8%...
	X2.5 Tiêu chuẩn nghiệm thu sản phẩm dựa trên các giá trị này, có thể nằm dưới giới hạn nhỏ nhất hoặc nằm trên giới hạn lớn nhất cho phép của tiêu chuẩn sản phẩm, nói chung vẫn được nhà sản xuất nghiệm thu. Sai số đó có thể được người sử dụng lấy làm c...

	X3 KHẢ NĂNG HÀN CỦA THÉP
	X3.1 Khả năng hàn của thép là thuật ngữ thường liên quan đến tính tương đối dễ dàng của thép được hàn bằng phương pháp thông thường. Độ khó xuất hiện trong thép khi tốc độ nguội cùng với các chu kỳ hàn nhiệt tạo ra các cấu trúc vi mô (ví dụ, martensit...
	X3.2 Độ nhạy tương đối của thép để tạo ra vết nứt nguội cấu trúc vi mô được gọi là độ thấm tôi và có thể đo theo các cách sau. Phương pháp hay dùng nhất là dùng công thức hàm lượng các bon tương đương (CE), nó xác định độ phân bố độ cứng tương đối của...
	X3.3 Tuy nhiên lưu ý rằng, với hàm lượng các bon thấp (<0.10 %) thép hợp kim thấp có cường độ có từ hỗn hợp của hợp kim nhỏ và phương pháp gia công nhiệt được sử dụng trong các công thức khác có thể cho độ thấm tôi và độ nhạy vết nứt nguội chính xác h...
	X3.4 Với số lượng ứng dụng lớn của kết cấu, không nhiết thiết phải áp dụng giới hạn CE. Tuy nhiên, để xác định mức độ ổn định để tránh vỡ nguội, kiểm soát thành phần hóa học trong Mục S31, nên lưu ý là một vài hệ số ảnh hưởng đến hàm lượng CE lớn nhất...
	X3.4.1 Sự sạch sẽ của kim loại độn và kim loại cơ bản.
	X3.4.2 Nhiệt độ đầu vào.

	X3.5 Dù cho rằng thép có CE thấp không bị nứt do hàn, nhưng khi đánh giá sự hư hỏng do hàn hoặc vỡ thép cơ bản HAZ (vùng ảnh hưởng nhiệt) của các loại thép này cũng cần quan tâm đến những yếu tố trên và cũng như các yếu tố khác.
	X3.6 Lưu ý rằng hàm lượng các bon tương đương chỉ là để đánh giá vấn đề hàn là chính, và không phụ thuộc vào tính toàn vẹn của mối hàn. Sử dụng chính xác tiêu chuẩn hàn, thực hiện việc ghép nối với những kinh nghiệm thực tế về điều kiện xây dựng.

	X4 BÁN KÍNH KHI UỐN NGUỘI
	X4.1 Bán kính cong bên trong nhỏ nhất khuyên dùng khi uốn nguội tham khảo Tiêu chuẩn từ nhóm A đến F theo quy định trong Bảng X4.1. Các bán kính cong khuyên dùng liệt kê trong Bảng X4.2 chỉ là giá trị nhỏ nhất khi chế tạo trong xưởng thông thường. Vật...
	X4.2 Bán kính uốn và bán kính của khuôn trên nên sử dụng như quy định cho phép. Chiều rộng ngang mặt của khuôn cố định nên bằng ít nhất 8 lần chiều dày tấm. Thép cường độ cao hơn lấy độ mở lớn hơn. Mặt của bàn khuôn tại vị trí uốn phải nhẵn.
	X4.2.1 Các vết nứt khi uốn nguội ở cạnh ngoài, cạnh cắt bằng xé hoặc cắt bằng khí gas nên được loại bỏ bằng phương pháp nghiền ép. Góc sắc cạnh và lỗ đục hoặc tạo lỗ bằng khí gas nên được vạt bỏ hoặc mài thành bán kính tròn.
	X4.2.2 Nếu có thể, các phần được tạo như là đường uốn vuông góc với hướng cán cuối cùng. Nếu cần thiết uốn theo hướng song song với hướng cán cuối cùng, bán kính uốn phải lớn hơn (1 lần giá trị quy định trong Bảng X4.2, áp dụng khi uốn vuông góc với h...

	X4.3 Tham khảo:
	X4.3.1 Holt, G, E., , "Bán kính uốn nguội nhỏ nhất - Báo cáo cuối cùng" Tập đoàn công nghệ Concurrent, 27/1/1997.
	X4.3.2 Brockenbrough, R, L, "Hướng dẫn cách uốn nguội" R, L, Brockenbrough và Hiệp hội, 28/6/1998.

	X4.4 Các tham khảo của Viện Sắt và Thép Mỹ, 1101 17th Street NW, Washington, DC 20036-4700.


