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Tiéu chuan ky thuat

Loép ma kém (ma nhing néng) trén cac san
pham sat va thép

AASHTO M 232M/M 232-06
ASTM A 153/A 153M-05

LOI NOI DAU

= Viéc dich 4n phdm nay sang tiéng Viét da dwoc Hiép hodi Quéc gia vé dwdng bo va van tai
Hoa ky (AASHTO) cap phép cho Bo6 GTVT Viét Nam. Ban dich nay chwa dwgc AASHTO
kiém tra v& mrc dd chinh xac, phu hop hodc chip thuan théng qua. Ngwdi st dung ban
dich nay hiéu va déng y rang AASHTO sé& khong chiu trach nhiém vé bat ky chudn mic
hodc thiét hai truc tiép, gian tiép, ngau nhién, d&c thu phat sinh va phap ly kém theo, ké ca
trong hop ddng, trach nhiém phap ly, hodc sai sét dan sw (ké c& sw bat can hodc cac 16i
khac) lién quan t&i viéc st dung ban dich nay theo bat ctr cach ndo, du da dwoc khuyén
céo vé kha nang 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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AASHTO M232M TCVN XXXX:XX |
Tiéu chuan ky thuat

L&p ma kém (ma nhung néng) trén cac san
pham sat va thép

AASHTO M 232M/M 232-06"

ASTM A 153/A 153M-05

1 PHAM VI AP DUNG

1.1 Tiéu chuén nay ap dung cho céac I&p ma kém bang phwong phap nhing néng trén cac
san pham sét va thép. Qua trinh ma nhing néng gém cé cac san pham dwoc nhing
vao dung dich ma kém du thdi gian cho phan (rng luyén kim xay ra giira sat trén bé
mat sdn pham thép va dung dich kém, sdn phdm nhan dwoc la cac 16p hop kim Zn/Fe
dinh bam trén bé mat san pham thép.

1.2 Tiéu chuan nay dv dinh ap dung cho cac bd phan san phdm da duoc khir I&p ma kém
bang phwong phap quay ly tdm hodc cac phwong phap khir khac.

1.3 Céc gia tri dwoc quy chudn vé hé don vj SI. H& don vi inch-pound twong (rng chi
mang tinh gan dung.

1.4 Tiéu chuén khéng duwa ra van dé dam bao an toan. Nguoi st dung tiéu chuén nay phai
co trach nghiém dam bao strc khoé va an toan trong suét qua trinh str dung.

2 TAI LIEU VIEN DAN
2.1 Cac tiéu chudn ctia AASHTO:

= M 120, Kém

= T 65M/T 65, Khéi lwong [Trong lwong] cla I&p ma trén cac vat thi nghiém sét va
thép v&i cac I&p ma Kém hoac KEm hop kim.

2.2 Céc tiéu chuén cta ASTM:

= A 143, Quy tac chdng gion I&p ma k&m nhing néng clia két ciu thép va Quy trinh
phat hién tinh gion.

= A 780, Thyc hanh stra chira nhirng vung hw héng va khéng ma cla cac Iép ma
kém nhung nong.

= A 902, Thuat ngi lién quan dén I&p ma kim loai ctia cac san pham thép.

= B 487: Phwong phéap vi lwong do chiéu day I&p phi bang kim loai va 6xit thdng qua
mat cat ngang.

= E 376, Thuc hanh do dac chiéu day I&p phl bang cac phwong phap thi nghiém tir
treong hoac tir trwdng xoay (trwdng dién tw).

= F1470, Hwéng dan ldy mau chét dé xac dinh tinh chat co hoc va kiém tra sy lam
viéc.
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= F 1789 Thuat ngl cho F16 Chét co khi.

3.1

3.1.1

3.2

3.21

3.2.2

3.2.3

3.24

3.25

3.2.6

3.2.7

3.2.8

3.2.9

3.2.10

THUAT NGO
Cac dinh nghia:

Cac diéu khoan va dinh nghia dwéi day mang dac trwng cla tiéu chuan nay. Muc A
902 c6 cac diéu khoan va dinh nghia khac lién quan dén I&p ma kim loai cla san
pham thép. Muc F 1789 cé cac diéu khoan va dinh nghia khac lién quan dén cac loai
chét dung trong co’ khi.

Binh nghia cua céc diéu khoén dac trung cho tiéu chuén nay:

Chiéu day I6p ma trung binh— 1a gia tri trung binh chiéu day I&p ma cGa cac mau thi
nghiém trong cac bé mau cta 16 hang kiém tra.

Céc vét 16 thép trdn — nhirng ving khdng ma bé mat ctia s&n phadm thép cé Iép ma
kém khong do duorc.

Thanh phén cta xi ma - Cac hop kim sat/kém, dxit va chéat chay tan dw trong 16p ma
dwéi dang khac véi dang phat trién thanh Iép ma.

Phuong phap do riéng 1é - S6 doc twr thiét bj do chiéu day tir tinh cta vét 16 16p ma
don, hay s6 doc chiéu day I&p ma khi nhin vét 16 théng qua kinh hién vi quang hoc.

Viéc kiém tra 16 hang - Chat lwong cla cac san pham gibng nhau tir khau vé sinh, niu
chay dén viéc ma cung thoi diém, trong cung mét container, dwoc dé trinh xét duyét
theo nhom.

Viéc dac sén phdm mang tinh dé dét méng - ciu kién thép da duoc toi dai ra dé khor
cacbon (viéc chuyén cacbon thanh than chi), qué trinh nay cho phép két ciu bién
dang déo du¢i tac dung nén ép ma khong bi pha hoai.

Viéc 1dy mau — Sw lwa chon cac don vi san phadm dac trung tir viéc kiém tra riéng 1&
mét 16 hang phai phu hop véi Muc 6 va mang tinh dai dién cho nhirng dieu ma viéc
kiém tra |6 hang can phai xac nhan.

Mau thi nghiém — Nhirng vat thi nghiém don 1é ma trén do nguwdi ta thwe hién phép do
chiéu day hoac khéi lwong.

Chiéu day I6p ma méu — chiéu day trung binh nhan dworc tir it nhat 5 phép do trén 1
mau thi nghiém, méi vj tri do dwoc chon dé tao ra sw phan b rong nhat (theo tat ca
cac huwéng thich hop) trong pham vi thé tich ctia mau thi nghiém.

Nhing vung ren réng — nhirng chi tiét clia san pham thép cé dang ren rang truwéc khi
ma nhung néng.

VAT LIEU VA SAN XUAT
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4.1 Sét hay thép — San phadm thép dwoc ma nhing néng phai phu hop véi nhitng tiéu
R ~ ~ ? o~ 7 . > A
chuan ky thuat dwoc chi ré béi chu dau tw.

4.2 Kém — Kém st dung d& ma nhing néng phai phu hop véi M 120 va khéng dwoc dung
loai nhé hon cap chi dinh béi “Prime Western.”

421 Néukém hop kim dwoc st dung la thanh phén chinh ctia dung dich ma thi kim loai co
ban cltia hgp kim dé phai phu hop vé&i tiéu chuan M120.

4.2.2  Kim loai ndu chay trong thé tich lam viéc ctia b& ma kém phai chira trung binh it nhét

98% khoi lweng [trong lwong] kém tinh.
Chu thich 1 — Bon vi ma c6 thé quyét dinh tang thém mét lwong nhéd cac nguyén to
(nhw nhém, niken, bismuth, hay thlec) cho bé kém de gitp cho qua trinh phan tng cua
thép hodc cai thién hinh thirc cla sédn pham cubi cing. Cac nguyén t6 nay co thé
dwoc don vi thém vao bé ma k&m dwdi dang thanh phan cta hop kim, hodc dudi
dang riéng lé.

4.2.3 Néu str dung loai kém c6 cép cao, hay cip dac biét cao thi kim loai ndu chay trong thé
tich lam viéc cia bé ma kém phai chra trung binh it nhat 99.8% khdi lvgng [trong
lwong] kém.

4.3 Khéi luong [Trong luong] 16p ma ti thiéu hay chiéu day I6p ma téi thiéu — Khdi lwong
[Trong lwong] I&p ma toi thieu hay chieéu day I&ép ma toi thieu phai phu hop véi nhirtng
yéu cau quy dinh & Bang 1 theo loai va chiéu day vat liéu theo doi vo&i tirng loai san
pham.

Bang 1- Chiéu day hay khéi lwong cia I&p ma kém cho cac I&p vat liéu khac nhau
Khoi lwgng [trong lwgng] toi thiéu Chiéu day t6i thiéu
clia |[&6p ma kém, microns [mils] cla I&p ma kém, microns [mils]
Gia trj trung binh Gia tri riéng lé Gia tri trung binh Gia trj riéng lé
Lop vat lieu cac mau thi nghiém clia bt ky mau ndo  cac mau thi nghiém  ctia bat ky mau nao
Lép A- Sat, thép do tai cho co kha ndng rén dwoc 610 [2.00] 550 [1.80] 86 [3.4] 79[3.1]
L6p B- San pham thép cudn, nan, rén (loai trir cac loai thép
thudc cac Iop C va D)
B-1— chiéu day I&n hon hodc bing 4.75 mm [3/16 in.], 610 [2.00] 550 [1.80] 86 [3.4] 79[3.1]
va chiéu dai Ién hon 380 mm [15 in.]
B-2— chiéu day nhé hon 4.75 mm [3/16 in.], 458 [1.50] 381[1.25] 66 [2.6] 53 [2.1]
va chiéu dai Ién hon 380 mm [15 in.]
B-3— v&i bt ky chidu day nao 397 [1.30] 336[1.10] 56 [2.2] 481[1.9]
va chiéu dai nhd hon hodc bang 380 mm [15 in.]
Lép C- Chét co dwong kinh len hon 9.5 mm [3/8 in.] va cac 381 [1.25] 305 [1.00] 53[2.1] 43[1.7]
san phdm twong ty. Vong dém day tir 4.75 mm dén 6.35 mm
[3/16 in. va 1/4 in]
Lép D- Chét cé dudng kinh nhd hon hodc bang 9.5 mm [3/8 in.], 305 [1.00] 259 [0.85] 43[1.7] 36 [1.4]
dinh, dinh tan va cac san phdm twong tw. Vong dém
c6 chidu day nhé hon 4.75 mm [3/16 in.]
Chu y: Chiéu dai cua san pham dé cap & cac Iép B-1, B-2, va B-3, lién quan dén kich thwéc cudi cing clia sdn pham sau khi ché tao

4.4 Nhitng sén phdm duoc ren réng — L&p ma kém cua ren khéong dwoc chiu anh huéng
b&i cét, cudn, hay gia cong hoan thién trir phi da dwoc chid dau tw cho phép. Pé thda
man gidi han khoan cho phép, khong dwoc phép khoan chi tiét ren rang cua dai Oc,
hay khoan tao 16 sau khi ma.

4.5 Stra chira — Cac vét |16 thép trAn dwoc tim thay trén cac bd phan san phadm duoc x& ly

bang cach st dung cac phwong phap néu trong ASTM A 780 néu phu hop v&i nhivtng
yéu cau sau day. Tong dién tich cla cac vét 16 thép khdng duoc I6n hon 1% dién tich
bé& mé&t dworc ma, dién tich nay tinh ca dbi véi cac phan ren rang cla két cau, trong dé
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cac vét 16 khong dwoc xuat hién tai nhirtng phan ren rang nay. Chiéu day Iép ma stra
chira s& bang chiéu day I&p ma cac vung xung quanh vét 16 trir trwedng hop s dung
son chra bui k&m, trworng hop nay chiéu day stra chiva Ién hon 50% so véi yéu cau
vé chiéu day I&p ma cla lop vat liéu san phadm, nhwng khéng 16n hon 10 um (4.0
mils). Cac phwong phap slra chiva phai dwoc tién hanh phu hop véi ASTM A 780.
Pon vi ma sé tién hanh céng viéc slra chiva nay, trlr tredng hop cé yéu cau cla bén
cha d4u tw, dé lai nhirng bd phan khéng stra chiva d& tw minh tién hanh gia céng sau
nay.

5.1

5.2

5.3

5.4

TAY NGHE, HOAN THIEN VA MAU MA

San pham duoc ma kém khéng dwoc con nhivng khuyét tat nhw: nhirng viing khéng
ma, phong rop, l&ng can bé mat, xi va cac dang tréi 1én khac cta I&p ma c6 thé anh
hwéng téi dw dinh st dung san pham, hodc cac khuyét tat khac khdong dwoc xuat hién
cung 1&p ma chét lwong tét.

L&p ma nhén, chiéu day thay ddi trong pham vi cho phép.

Chu thich 2 — P6 nh&n bé mét la dai lwong mang tinh twong dbi. D6 nham the cép
khéng anh hwéng t¢i dy dinh st dung ctia san phadm hodc d& nham lién quan dén tinh
trang bé mat san pham truéc khi ma déu khéng 1a nguyén nhan dé loai bd san phdm
nay.

Chu thich 3 — Vi tiéu chuan nay ap dung cho cac bd phan san phadm da duwoc khir Iép
ma kém bang phwong phap quay ly tam hodc cac phwong phap khte khac (Muc 1.2),
nén hiém khi bat gap I&p ma phan bd khong ddng déu. Cac van dé vé hé théng thoat
nuwdc cling nhw viéc vuot qué gidi han chiéu day cuc bd cla I&p ma gay anh hudng
t&i san phdm hodc cac mép rach, dau nhon cé tinh sac anh hwéng téi tinh an toan,
déu 1a nguyén nhan dé loai bé san phadm theo nhirng quy dinh ctia Muc 5.1.

Tinh gion c6 thé xuét hién khi thuc hién cong tac 1am lanh, phu thudéc vao mét vai nhan
t6 nhu loai thép (cap cwdng do, sw &0 hda), chiéu day, cip dd lam lanh, va qua trinh
ma. Don vi ma, bén thiét ké va nha san xuét phai ap dung cac bién phap chéng lai tinh
gion nay. Cac bién phap phong ngtra tinh gion trong ché tao cau kién va chuan bj vat
liéu cho qua trinh ma dwoc dé cap trong ASTM A 143.

Chu thich 4 — Nhiét d6 st dung th4p lam tang nguy co xuét hién tinh gion cta cac loai
thép cacbon thd, k& ca cac loai thép da dwoc ma. Nhiét dd gion nay anh hwéng khac
nhau t&i tirng loai thép khac nhau. Nhiét dd st dung mong mudn nén duoc tinh toan
khi chon loai thép dé ma.

Chu thich 5 — Thiéc thuwérng dwoc thém vao dung dich ma k&m nhing néng dé diéu
chinh anh bac cho 1&p ma khi hoan thién. Tuy nhién ham lwong phan tram cda Thiéc,
Antinomy, Asen trong dung dich ma K&m c6 thé anh hwéng tdi tinh gion trong két cau
thép, dac biét 1a d6i voi loai thép chira nhiéu hon 0.1% Bong. Viéc tap trung Thiéc,
Antlnomy, Asen phai bi gidi han voi ham lwgng tdi da tlrng nguyén t6 1a 0.01%. Viéc
st dung k&m cép cao hodc cip rat cao sé gi¢i han ham Ilwong phan trdm cla cac
nguyén t6 co hai nay.

Viéc dic s&n phdm mang tinh d& dat méng nhw hop kim phai ngan ngtra kha nang
chung bi gion do qua trinh ma, hay qua trinh lam lanh khi téi hoac qua trinh nung nong
ngay sau doé gay ra dé tdng kha nang chéng lai tinh gion cia san pham.

6



AASHTO M232M TCVN XXXX:XX

5.5 Lép ma kém phai bam chat vao bé mét ctia kim loai co ban.

5.6 Néu sa&n phdm ma thudc pham vi clia tiéu chuan nay chiju udn hoac cac qua trinh san
xuét khac dén mrc d6 lam cho cac I1&p ma kém bi kéo hodc nén vwot qua gidi han
dan héi, thi bt ky vét nit hay bong tréc nao xuét hién trong qua trinh san xuét hoac
do san pham chiu uén déu khong 1a nguyén nhan dé loai bé san pham.

6 LAY MAU

6.1 Mau thi nghiém sé& dwoc chon ngau nhién t&» méi 16 hang kiém tra.

6.2 Phwong phap lay mau va kich c& cGa bd mau tuy thudc vao théa thuan gitra don vi
ma va chl dau tw. Néu khéng thi kich thwéc bd mau trong méi 16 hang phai tuan theo
nhirng yéu cau sau:

S6 lweng san pham trong 16 hang Kich thwd'c bd mau
< 3 Tatca
4 - 500 3
501 - 1200 5
1201 - 3200 8
3201 - 1000 13
> 1001 20

6.3 Mau thi nghiém khéng thda man mét diéu kién nao dé trong tiéu chuan nay sé khéng
tiép tuc xac dinh tinh phu hop véi cac diéu kién khac.

6.4 Phwong phap lay mau dbi véi ciu kién chét doi héi phai phu hop véi Tiéu chuan chét
lwong chét quy dinh trong Chi dan F 1470. S6 lwong mau va cac dinh nghia thuat ngiv
lién quan déu dwoc tham khao theo tiéu chuan nay.

7 PHUONG PHAP THi NGHIEM

7.1 Cac phwong phap kiém tra d& dam bao rang I&p ma ké&m trén san phadm phu hop voi
tiéu chuan nay va dwoc chi rd nhw sau:

7.1.1  Khéi lwong [trong lvong] Iép ma téi thiéu hodc chiéu day Iép ma tdi thiéu theo Muc
4.3,

7.1.2 Hoan thién san phadm va dang vé bé ngoai I&p ma theo cac muc 5.1 va 5.2.

7.1.3 Tinh gion theo muc 5.3 va 5.4.

7.1.4 Tinh dinh bam theo muc 5.5.

7.2 Khéi lvong [Trong lwong] trung binh I6p ma:

7.2.1 Theo phwong phéap nay thi khéi lwong [trong lwong] trung binh cltia Iép ma sé dwoc

xac dinh bang cach can cac mau thi nghiém sau khi nhing va lam khé lai sau khi ma.
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7.2.2

7.3

7.3.1

7.3.2

7.3.3

7.4

7.5

7.6

S6 lweng mau thi nghiém dwoc dung dé tinh gia tri trung binh cda 16 hang kiém tra
dwgc quy dinh trong Muc 6.

Chu thich 6 — Phwong phap nay khéng dwa vao dworc gia tri khdi lwong [trong lwong]
cua thép phan ng lai tir vat thi nghiém va tham gia tao thanh I&p ma. Vi vay viéc
danh gia lam gidm khéi lwong [trong lwong] 16p ma x&p xi 10%. Kim loai co ban phan
&ng lai s& c6 anh hwdng nhét dinh t&i tinh chinh xac cta viéc tinh toan khéi lwong.

Theo cach phuong phap nay, trong tredng hop cac vat liéu da kiém duyét sau khi ma,
khdi lwong [trong lwong] trung binh cta I&p ma dwoc xac dinh bang cach tdy ma moét
sb lwong vat thi nghiém nhw dé cap dén trong Muc 6 va phu hop véi T 65M/T 65, va
gia tri trung binh két qua clia cac mau thi nghiém riéng &.

Chiéu day I6p ma trung binh:

Trong trwéng hop chét nhw la bu-16ng, dai é¢c va dinh vit, viéc xac dinh chiéu day I&p
ma phai dwoc thye hién tai cac vi tri khéng cé ren rang cua vat thi nghiém.

Chiéu day I&p ma trung binh theo cach nay dwoc xac dinh bang thiét bj do chiéu day
t tinh phu hop véi ASTM E 376. Chiéu day I&p ma dwoc do trén it nhat 5 diém phan
bd réng trén mau thi nghiém. Khédng mét phép do riéng 18 nao la nguyén nhan dé loai
bd. Néu phép do diém riéng & khéng cho s6 doc gia tri chiéu day trén thiét bj thi diém
nay phai dwoc stra chira theo nhirtng quy dinh phu hop véi Muc 4.5. Phai lay gia tri
trung binh cla it nhat 5 phép do riéng I& trén mdt mau thi nghiém dé xac dinh gia tri
trung binh chiéu day I&p ma ctia mau thi nghiém. Gia tri trung binh chiéu day 1&p ma
phuc vu cho viéc kiém tra 16 hang dwoc xac dinh bang cach chia trung binh cac gia tri
chiéu day ctia mau thi nghiém, sb lwvgng mau thi nghiém dwoc xac dinh theo Muc 6.

Chiéu day I&p ma theo cach nay dwoc xac dinh trén mat cat ngang va phép do quang
hoc phu hop véi ASTM Phuong phap thi nghiém B 487. Gia tri chiéu day xac dinh 1a
gia tri chiéu day diém. Phai thwc hién it nhat 5 phép do tai cac vj tri trén mau thi
nghiém, cac vi tri nay phan b réng khap trén bé& mat mau thi nghiém dé gia tri nhan
dwoc mang tinh d&c trung cho toan bd dién tich bé mat nay. Gia tri chiéu day Iép ma
trung binh cda it nhat 5 phép do 1a gia tri chiéu day I&p ma trung binh ctia mau thi
nghiém. Chiéu day I&p ma trung binh khi kiém tra 16 hang dwoc xac dinh bang gia tri
trung binh chiéu day cta sé lwong mau thi nghiém xac dinh theo muc 6.

Hoan thién va dang vé bé ngoai-Viéc kiém tra tinh hoan thién va dang vé bén ngoai
cla san pham bang mat thwdng, ma khong tién hanh thém cac bién phap khac.

Tinh gidon-Cac chi dé bi gion phai dwoc kiém tra theo ASTM A 143. Viéc kiém tra dwoc
thwe hién theo théa thuan gitra don vi ma va chi dau tw.

Tinh dinh bAm — Xac dinh mirc d6 dinh bam cta I&p ma kém vao bé mat kim loai co
ban bang viéc cat hodc do bang mii dao cat, tdc dung v&i ap lwc Ién cd xu huéng
tach r&i mét phan 16p ma. Sw dinh bam khéng dd néu tivng I&p ma bong ra dé 16 kim
loai co’ ban theo sw chuyén ddng ctia mii dao. Khéng tién hanh thi nghiém tai nhirng
vi tri géc va canh (cac vi tri dinh bam yéu nhét) dé xac dinh dd dinh bam cla I&p ma.
Twong tw nhw vay, khéng tach roéi nhivng miéng nhé cta Iép ma bang cach cat hoac
got dé& xac dinh do dinh bam vi sé& dan dén két qua khéng chinh xac.
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8 KIEM TRA

8.1 Thanh tra dai dién cho bén chd d4u tw phai ludn luén c6 mét tai nhitng co' s& san xuét
ctia bén ma trong qua trinh thwe hién hop ddng cla chi dau tw. B&n ma phai cung cép
cho thanh tra tt c& nhirng diéu kién cho thay I&p ma kém dang duoc thuc hién theo
dung tiéu chudn nay. Néu khéng c6 cac yéu cau khac Moi viéc kiém duyét va thi
nghiém phai dwoc tién hanh tai don vi ma trwdc khi xuét hang va khéng duoc gay can
tré dang ké toi day chuyén san xuét.

9 VIEC KIEM TRA LAI VA LOAI BO

9.1 T4t ca& cac vat thi nghiém khéng phai 1a chét, chét cé yéu ciu vé viéc ma riéng, viéc
kiém tra lai va loai bé phai tuan theo nhirng yéu cau sau:

9.2 Khi thwe hién viéc kiém tra ttrng phan sédn phdm dé xac dinh tinh phu hop véi nhirng
yéu cau vé thj giac ctia muc 5 dé minh chirng cho viéc loai bd 16 hang, bén ma khéng
dwoc phép sép xép 16 hang va dé trinh viéc kiém tra lai.

9.3 S6 lwong mau thi nghiém khéng dat yéu cau cho phép trong 1 bé méau cda 1 16 hang
quyét dinh theo sw théa thuan gitra bén ma véi chi dau tw.

9.4 Néu 1 bd mau khéng phu hop véi nhitng yéu cau cla tiéu chuan nay thi phai kiém tra
thém 2 bd mau tiép theo, 2 bé mau nay phai dap rng dwoc cac yéu cau trén moi khia
canh, néu khéng thi 16 hang kiém tra sé bi loai bd.

9.5 Nhirng vat liéu bi loai bé khéng phai do bi gion thi khéng dwoc phép béc bd, ma lai, va
dé trinh lai dé thi nghiém va kiém duyét. Chung phai luén phi hop véi nhirtng yéu cau
cua tiéu chuan nay.

10 PONG GOI

10.1  Bén cung cap hang dwoc thué véi muc dich cham lo téi sdn phdm chéng han nhw viéc
déng goi sdn phdm ma kém phai tién hanh theo nhirng yéu ciu cliia chd dau tw dé duy
tri tinh trang t6t cta san pham.

11  CHUNG NHAN

11.1  Khi d& quy dinh trong hop déng, thi cht dau tw phai cap chirng nhan cho nhirng bd
mau cua tirng 16 hang da tién hanh thi nghiém kiém duyét théda man nhirng yéu cau
trong tiéu chuan nay. Ciing theo hop déng thi nhitng két qua thi nghiém phai duwoc
cung cap.

12 CAC TU KHOA

12.1  Cac I6p ma, K&m; Céac I&p ma kém; CAu kién thép, 1&p trang k&m; San pham thép, I16p
pht kim loai.

1 Phu hop véi ASTM A 153/A 153M-05 trir nhirng diéu khodn bd sung theo muc 4.2.3, va cha thich 5 trong muc
5.3
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	7.3.2 Chiều dày lớp mạ trung bình theo cách này được xác định bằng thiết bị đo chiều dày từ tính phù hợp với ASTM E 376. Chiều dày lớp mạ được đo trên ít nhất 5 điểm phân bố rộng trên mẫu thí nghiệm. Không một phép đo riêng lẻ nào là nguyên nhân để lo...
	7.3.3 Chiều dày lớp mạ theo cách này được xác định trên mặt cắt ngang và phép đo quang học phù hợp với ASTM Phương pháp thí nghiệm B 487. Giá trị chiều dày xác định là giá trị chiều dày điểm. Phải thực hiện ít nhất 5 phép đo tại các vị trí trên mẫu th...

	7.4 Hoàn thiện và dáng vẻ bề ngoài-Việc kiểm tra tính hoàn thiện và dáng vẻ bên ngoài của sản phẩm bằng mắt thường, mà không tiến hành thêm các biện pháp khác.
	7.5 Tính giòn-Các chi dễ bị giòn phải được kiểm tra theo ASTM A 143. Việc kiểm tra được thực hiện theo thỏa thuận giữa đơn vị mạ và chủ đầu tư.
	7.6 Tính dính bám – Xác định mức độ dính bám của lớp mạ kẽm vào bề mặt kim loại cơ bản bằng việc cắt hoặc dò bằng mũi dao cắt, tác dụng với áp lực lớn có xu hướng tách rời một phần lớp mạ. Sự dính bám không đủ nếu từng lớp mạ bong ra để lộ kim loại cơ...

	8 KIỂM TRA
	8.1 Thanh tra đại diện cho bên chủ đầu tư phải luôn luôn có mặt tại những cơ sở sản xuất của bên mạ trong quá trình thực hiện hợp đồng của chủ đầu tư. Bên mạ phải cung cấp cho thanh tra tất cả những điều kiện cho thấy lớp mạ kẽm đang được thực hiện th...

	9 VIỆC KIỂM TRA LẠI VÀ LOẠI BỎ
	9.1 Tất cả các vật thí nghiệm không phải là chốt, chốt có yêu cầu về việc mạ riêng, việc kiểm tra lại và loại bỏ phải tuân theo những yêu cầu sau:
	9.2 Khi thực hiện việc kiểm tra từng phần sản phẩm để xác định tính phù hợp với những yêu cầu về thị giác của mục 5 để minh chứng cho việc loại bỏ lô hàng, bên mạ không được phép sắp xếp lô hàng và đệ trình việc kiểm tra lại.
	9.3 Số lượng mẫu thí nghiệm không đạt yêu cầu cho phép trong 1 bộ mẫu của 1 lô hàng quyết định theo sự thỏa thuận giữa bên mạ với chủ đầu tư.
	9.4 Nếu 1 bộ mẫu không phù hợp với những yêu cầu của tiêu chuẩn này thì phải kiểm tra thêm 2 bộ mẫu tiếp theo, 2 bộ mẫu này phải đáp ứng được các yêu cầu trên mọi khía cạnh, nếu không thì lô hàng kiểm tra sẽ bị loại bỏ.
	9.5 Những vật liệu bị loại bỏ không phải do bị giòn thì không được phép bóc bỏ, mạ lại, và đệ trình lại để thí nghiệm và kiểm duyệt. Chúng phải luôn phù hợp với những yêu cầu của tiêu chuẩn này.

	10 ĐÓNG GÓI
	10.1 Bên cung cấp hàng được thuê với mục đích chăm lo tới sản phẩm chẳng hạn như việc đóng gói sản phẩm mạ kẽm phải tiến hành theo những yêu cầu của chủ đầu tư để duy trì tình trạng tốt của sản phẩm.
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	11.1 Khi đã quy định trong hợp đồng, thì chủ đầu tư phải cấp chứng nhận cho những bộ mẫu của từng lô hàng đã tiến hành thí nghiệm kiểm duyệt thỏa mãn những yêu cầu trong tiêu chuẩn này. Cũng theo hợp đồng thì những kết quả thí nghiệm phải được cung cấp.
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