AASHTO M255M TCVN XXXX:XX

Tiéu chuan ky thuat

Pac tinh dac biét, tinh chat co hoc cua thanh
thep cacbon ren néng

AASHTO M 255M/M 255-05
ASTM A 675/A 675M-03

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 duwgc AASHTO
kiém tra v& mrc dd chinh xac, phu hop hodc chip thuan théng qua. Ngwdi st dung ban
dich nay hiéu va déng y rang AASHTO sé& khong chiu trach nhiém vé bat ky chudn mic
hodc thiét hai truc tiép, gian tiép, ngau nhién, d&c thu phat sinh va phap ly kém theo, ké ca
trong hop ddng, trach nhiém phap ly, hodc sai sét dan sw (ké c& sw bat can hodc cac 16i
khac) lién quan t&i viéc st dung ban dich nay theo bat ctr cach ndo, du da dwoc khuyén
céo vé kha nang 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

Pac tinh dac biét, tinh chat co hoc cua thanh
thep cacbon ren néng

AASHTO M 255M/M 255-05
ASTM A 675/A 675M-03

1 PHAM VI AP DUNG

1.1 Nhirng dac trwng k§ thuat nay bao gdm chét lwong dac biét cla thanh thép cacbon rén
néng va kich c& mat cat ctia thanh dwoc san xuét theo nhirng yéu cau vé tich chat co
hoc va dwoc ap dung trong xay dwng co ban.

1.2 Céc thanh da dang theo 9 d6 bén thiét ké 310, 345, 380, 415, 450, 485, 515, 550, va
620 [45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80 and 90] twong &ng v&i d bén sire cang gidi han toi
thiéu theo Mpa [ski]. Két cAu ki thuat dwoc lwa chon béi nha san xuat dé nang cap
nhirng tinh chat co hoc theo yéu cau.

1.3 DP3&c tinh d&c biét thanh thép cacbon rén néng phu hop véi nhivng yéu cau tinh chét co
hoc chi Ia thanh dai thang. Cac doan va kich c& theo tiéu chudn ASTM A 29/A 29M.

1.4 M6t vai trng dung c6 thé yéu cdu mét trong sé nhivng mau thiét ké cé sn dwoc chira
& phan yéu cau bd sung.

Chu thich 1 Ché’g lwgng mua ban cua thanh thép cacbon rén nong tuy thudc vao tinh
chat co hoc yéu cau & tiéu chuan AASHTO M 227M/M 227.

1.5 DPac diém nay dwoc ap dung don dat hang hodc don vi SI (nhw M225M) ho&c don vi
inch- pound. Pon vi Sl va don vi inch- pound khéng la nhirtng dwong lwong can thiét.
Pon vi inch- pound dwoc dat trong ngodc don dé chi ré, nhwng ching co gia tri ap
dung khi nguyén liéu dwgc dat hang theo tiéu chuén M225.

2 TAI LIEU VIEN DAN

2.1  Céc tiéu chudn AASHTO:
= M227M/M 227, thanh thép, mudi than, chat lwong mua ban, tich chat co hoc.
= T244, Banh gia co hoc cla cac san pham thép.

2.2 Tiéu chuédn ASTM:
= A29/A 29M, thanh thép, mudi than va hop kim, san phadm rén néng va thanh pham

ngudi, nhirng yéu ciu chung.
= E290, thtr ubn cong mdt ntra danh cho nguyén liéu kim loai déo.
3 THUAT NGO
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3.1 Miéu ta cac diéu kién.

3.1.1 Chét lvong dac biét: Cac thanh chét lwong déc biét dwoc st dung khi st dung dén
tan cung, phwong phap cla nha san xuat, hodc quy trinh ché bién tiép theo yéu cau
céac chi sb chéat lwong khdng cé sén trong chéat lwgng mua ban. Sy ap dung chinh lién
qua dén udn cong ho&c bao phoi trong st dung xay dwng co ban. viéc st¢ dung dén
tan cung hodc cac bién phap ché tao c6 thé can mét trong sb nhirng yéu cau dwoc
miéu ta trong phan yéu cau bd sung.

4 THONG TIN DAT HANG

4.1 Nhirng yéu ciu vé thong sb ky thuat cho loai vat liéu nay bao gém nhirng théng tin
sau:

4.1.1 Sbé lwong (khéi hodc khuc).

4.1.2 Tén cta nguyén liéu. (thanh rén néng chat lwgng dac biét).

4.1.3 Kich thwéc (bao gbm ca chiéu dai).

4.1.4 Mat cat (tron, vudng, luc giac, can,...... V.V...)

4.1.5 Ma sb thiét ké va ngay san xuét.

41.6 Chp do thiét ké (bang 2)

4.1.7 Thép pha chi, néu yéu cau (Phan 7.2)

4.1.8 Thép bac 16t ddng, néu yéu cau (Phan 7.3)

4.1.9 Bao céo kiém tra, néu yéu cau (Phan 10)

4.1.10 Yeéu ciu bd sung va yéu cau dic biét, néu yéu cau, va

4.1.11 Ung dung va gia cong.

Chu thich 2— Sw mé,té theo trat ty dwoc vi du nhw sau: 5000kg [10000Ib] thanh thép
cacbon ren nong chat lvgng dac biét, dwong kinh 25 x 3m [1in x10ft] dwong tron,
M255M/M 255, cap do 345 [50], phu dong, bao cao kiém tra yéu cau, d6 thang dac
biét S3, bé 16 ho.

5 YEU CAU CHUNG

5.1  San pham giao hang theo nhirng tiéu chuan nay sé twong (rng v&i nhivng yéu ciu rng
dung cho ban chuén hién hanh ctia ASTM A29/A 29M.

6 YEU CAU VA SAN XUAT

6.1 Qua trinh néng chay: Thép sé dwoc lam tir mot trong sd nhivng nhirng qua trinh so

cép sau: phwong phap 16 ngang, thép 16 thdi 6xy, hodc 16 dién. Déng néng chay so
cap co thé sat nhap cac tach khi hay tinh luyén riéng biét va cé thé tiép tuc véi dong
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néng chay th&r cdp st dung trong luyén lai qua han xi dién, hodc hd quang trong chan
khéng. Khi dong néng chay thir cap duwoc dung, dé néng chdy dwoc xac dinh bdi tat
ca cac théi nung chay lai tr mot dd ndng so cap don 8.

6.2 Sw khir 6xy:

6.2.1 Trw khi d& dwoc chi dan, thép sé dwoc duc thép sbi, day ndp ban khir, hodc khir hoan
toan theo sw lwa chon clia nha san xuét.

6.2.2 Khi dwoc yéu cau, ngwdi mua sé dwa ra nhivng quy trinh ki thuat khir 6xy theo yéu
cau, phu thudc vao dd bén da duoc xac dinh, phwong phap san xuét cla ngwdi mua,
va nhirng yéu ciu cla st dung dén tan cung. Thép khir dxy hoan toan cé thé duoc
san xuat cac hat austenitic min hoac thé.

6.3 Diéu kién: Trr khi da dwoc chi dan, thép sé dwoc giao hang theo cac cudn tron va
khéng tay, lam sach hay phi dau. Theo yé&u cau ctia nha san xuét, cac thanh co thé
dwoc lam sach dé kiém tra.

7 THANH PHAN HOA HOC

7.1 Thép sé& phu hop véi nhivng yéu cau héa chét chira & bang 1.

7.2 Thép boc chi- khi dwoc yéu ciu, chi dwoc coi la nguyén td héc hoc thém vao. Khi chi
dwoc xac dinh 1a thanh phan thém vao, mét loat phan tram bao gém tir 0,15- 0,35 sé
dwoc giao hang. Thép nhu vay sé duoc xac dinh bang cach thém chir L vao sau ma
sb thiét ké. VD 415L [60L].

7.3 Thép boc I6t ddng: khi dwoc yéu cu, ddng cé thé dwoc xac dinh la nguyén té héa hoc
thém vao. Thép bac 16t ddng dwoc xac dinh bdi tir “bac 16t ddng” trong don dat hang
cla nguwdi mua.

7.4 Khi kiém tra vé do cang bj loai bd theo phan 8.1.1.2, tinh nhat quan cla cac nguyén td
hoéa hoc véi tinh chat co hoc mong muébn sé dwoc ap dung.

8 TiNH CHAT CO HOC.

8.1 Kiém tra d6 cang:

Bang 1. Nhirng yéu cau héa chat (phan tich nhiét)

Nguyén t6 héa hoc Ty & phan tram
Phét pho, cwc dai 0,040
Sun phua, cwc dai 0,050
DPdng (Néu thép déng dwoc yéu ciu), cuc tiéu 0,20
Chi (a)

a, Khi y&u cau, ddng cé thé chi ra nhw 1a nhan tb thém vao, xem 7.2

8.1.1 Nhirng yéu cau.
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8.1.1.1 Nguyén liéu nhw mau thir phai phu hop v&i nhitng yéu ciu (rng dung & bang 2.

Bang 2. Yéu cau vé strc cang.

Strc cang biém Itn cuc Do gian né&, cuc tiéu %
tieu (a) (b)
Cép do thiét | MPa ski MPa | ski 200mm [8in] 50mm [2in]
ke Chiéu dai do Chiéu dai do
310 [45] 310 toi 380 [45 t&i 55] 155 22,5 27 33
345 [50] 345 t0i 415 [50 t&i 60] 170 25 25 30
380 [55] 380 ti 450 [55 t&i 65] 190 27,5 23 26
415 [60] 415 161495 [60 t&i 72] 205 30 21 22
450 [65] 450 6530 [65 t&i 77] 225 32,5 17 20
485 [70] 485 tGi 585 [70 t&i 85] 240 35 14 18
515 [75] 515 t&i 620 [75 t6i 90] 260 37,5 14 18
550 [80] 550 nhd nhat | [80 cuc tidu] | 275 40 13 17
620 [90] 620 nhd nhat | [90 cuc tiéu] | 380 55 10 14

a, Khi sy kiém tra vé d cang khoong thé hién diém Iun (sut dam, diém du, biéu db tng suat bién dang
uon cong gap) do Ign sé dwoc xac dir]h bang hoéc’O,S% chiu tai s co gian hoac Q,2% dé léch. Yéu
cau Mpa [ski] t6i thiéu la khéng thay doi, bao cao kiém tra sé chi diem Iun néu yéu cau.

b, Xem muc 8.1.1.3 t&i 8.1.1.6 v& khau trir d6 co gian theo kich c& khbi.

¢, Khi chi dwoc yéu cau, thém chir L sau ma sb thiét ké, vi du: 310L [45L].

8.1.1.2 Mat cat nhé hon 645mm?2 [1in?] & mat cat va thanh (bang phang) nhé hon 12,5mm
[1/2in] vé& d6 day hodc dweng kinh khéng can tuy thudc vao kiém tra vé dd cang bdi
nha san xuét.

8.1.1.3 V&i nguyén liéu c6 dd day hodc dueng kinh trén 20mm [3/4 in], gidm 0,25% t&r phan
trdm ctia dd co gidn 1& 200mm [8in] dwoc chi ra & bang 2 s& dwoc lam cho mbi 1an
tang la 0,8mm [1/32in] v&i A0 day hoac dwong kinh trén 20mm [3/4in].

8.1.1.4 V&i nguyén liéu cé do day hoac dwdng kinh dwdi 8mm [5/16in], gidm 2.00 % tir phan
trdm ctia dd co gidn 1a 200mm [8in] dwoc chi ra & bang 2 s& dwoc lam cho mbi 1an
tang la 0,8mm [1/32in] v&i dO day hoac dwong kinh dwéi 8mm [5/16in].

8.1.1.5 V&i cip do 310, 345, 380, va 415 [45, 50, 55, 60 va 65] v&i nguyén liéu cé do day
hodc dwdng kinh trén 50mm [2in], khau trir 1.00% tw phan trdm cta do co gian la
50mm [2in] dwoc chi ra & bang 2 s& dwoc lam cho mébi 1an 1a 25mm vé do day hoac
dwong kinh da dwoc chi ra hodc thanh ra trén 50mm [2in] vé dd day hoac dwdng
kinh..

8.1.1.6 V&i cip do 485, 515, 550 va 620 [70, 75, 80 va 90] v&i nguyén liéu c6 dd day va
dwéng kinh trén 50 mm [2in], gidam 1.00% t&r phan trdm cta d6 co gidn la 50mm [2in]
duwoc chi ra & bang 2 sé dwoc lam cho méi lan 1a 25mm vé dé day hodc dwong kinh
da dwoc chi ra hodc thanh ra trén 50mm [2in] v& dd day hodc duwdng kinh, gidm cuc
dai la 3%.
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8.1.2

8.1.2.1

8.1.2.2

8.1.2.3

8.1.3

8.1.4

8.2

8.2.1

8.21.1

8.2.1.2

Mau thi.

Mau th&r s& dwoc chuan bj dé kiém tra tlr nguyén liéu dang cudn trir khi dwoc chira &
phan yéu cau bb sung. Cac mau kéo c6 thé duwoc chira & T244.

Mau thir s& dworc lay theo chiéu doc va cé thé dwoc kiém tra & toan bd bé day hodc 1
bd phan hodc chiing cé thé dwoc bao phoi & tirng doan nhw dwoc chi ra & biéu dd 4
hodc 5 clia T244. Néu cac mau thlr dwoc 14y phu hop véi thwdce ctia biéu dé 5, chiing
sé dwoc bao phoi tr khodng gitra ttr vi tri trung tdm dén bé mét cha thanh

Mau thlr cho mat cat hodc méat phang cé thé duwoc kiém tra theo khuén hoac kich
thwéc ghi & biéu dd 4 clia T244 hoac & ca hai canh song song. Mau thir cho nguyén
liéu c6 d6 day hodc dwdng kinh trén 40mm [1 ¥2in] cé thé dwoc bao phoi t&i d6 day it
nhét 1a 20mm [3/4in] cho dd dai it nhat 1a 230mm [9in], ho&c ching phai phu hop véi
kich thwéc chira & biéu db 5 clia T244.

Sé Ian thdw Hai lan kiém tra sé dwoc thwe hién & méi lAn néng chay, trir khi s&n pham
hoan t4t ctia méi lan néng chay la nhé hon 45Mg [50 tan] thi 1 1an 1a dd. Tuy nhién, voi
nguyén liéu c6 dd day nhd hon hodc bang 50mm [2in], khi nguyén liéu t& 1 1an néng
chay cé do day khac hoac I&n hon 9,5mm [3/8in], mét 1an kiém tra sé dwoc thwe hién
& ca hai phan day nhat va méng nhéat cia nguyén liéu con trong dang cudn (I6n hon
kich c& trong muc 8.1.1.2) khéng k& dén cac chat dwoc liét ké. Véi nguyén liéu co do
day trén 50mm [2in], khi nguyén liéu c6 do day khac hoac Ién hon 25mm [1in], mét 1an
kiém tra sé dwoc thue hién & ca hai phan day nhat va méng nhat ciia nguyén liéu con
trong dang cudn nghia la day hon 50mm [2in] khéng ké dén cac chat duorc liét ké.

Phuwong phap thir: Viéc thir kéo sé dugc thwe hién theo T244 dung cac phwong phap
tng dung dé xac dinh diém lan.

Thir ubn cong:
Nhirng yéu cau:

Nhirng yéu ciu vé do cong chi ap dung v&i thanh bang phang (moi kich c&). Cac
thanh khac c6 dd day hodc dwdng kinh nhé hon 12,5mm [1/2in], va mét cat nhd hon
645mm? [1/2in?] & mét cat. Khi cac phép thlr ubn cong dwoc yéu cau cho cac kich c&
khac, yéu cau bd sung S6 can phai dwoc chira.

Céac mau thr udn cong sé dwoc ubn cong & trong phong cé nhiét dd 180° ma khong
n&t & mat ngoai clia ubn. Pudng kinh trong sé cé quan hé véi dd day hay dwong kinh
ctia mau th&r nhw & bang 3.
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Bang 3. Yéu cau vé do udn cong.

Ty lé ctia dwérng kinh udn cong va dé day cta mau thi véi do day va dwéng kinh ctia thanh,mm [in]

Cépdd | 20[3/4] | Trén20[3/4] | Trén25[1] | Trén40[1%2] | Trén50[2] | Trén 75[3] | Trén 125[5]
thiétké | va duoi t6i 25[11, | 16 40[1Y/2], t6i 50[2], toi 75[3], | toi 125[5],
n in In In In

310[45] | Bang Bang Y 1 1 2 3
345[50] | Bang Y5 1 1% 2% 3 3%
380 [55] | % 1 1% 2 2Y 3 3Ys
415[60] | % 1 1% 2Ys 3 3 4
450[65] |1 112 2 3 3 4 5
485[70] | 142 2 2Y 3 3 4 5
515[75] |2 2 3 3% 4 4y 6
550 [80] | 2 25 3 3% 4 4y 6
620 [90]
@)

8.2.2

8.2.2.1

8.2.2.2

8.2.3

8.2.4

a, Yéu cau vé d6 ubn cong khong yéu cau ddi véi cap do 620 [90] nhung cb thé dwoc chi ra trong hop
dodng gitra ngwdi mua va nha san xuét (xem phan yéu ciu bd sung S6)

Mau thir:

Mau thlr ubén cho nguyén liéu c6 dd day hoac dwdng kinh bang hodc nhd hon 40mm
[11/2in] c6 thé 1a d& day cua cha cd doan. V&i thanh bang phang c6 dd rong trén
50mm [2in], 6 day cé thé bj giam xudng 40mm [11/2in] qua viéc can.

Mau thtr uén cong cho nguyén liéu cé do day hay dwong kinh trén 40mm [11/2in] ¢
thé dwoc bao phay téi d6 day hay dwong kinh it nhat 1& 20mm [3/4in] ho&c tr 25mm
t&i 12,5 mm [tuwf 1 dén 1/2in] & mat cat. Mat bao phay cla mau thir uén cé thé cé hai
goc tron voi ban kinh khéng qua 1,6mm [1/16in] cho nguyén liéu c6 d6 day dwoi
50mm [2in], va khéng qua 3,2 mm [1/8in] v&i nguyén liéu c6 dd day trén 50mm [2in].

Sé Ian thdw Hai 1an kiém tra sé dwoc thwe hién & mdi Ian néng chay, trir khi sdn pham
hoan tat ciia méi lan néng chay la nhé hon 45Mg [50 tan] thi 1 1an 1a dd. Tuy nhién, voi
nguyén liéu c6 dd day nhd hon hodc bang 50mm [2in], khi nguyén liéu t 1 1an ndéng
chay cé do day khac hodc I1&6n hon 9,5mm [3/8in], mét 1an kiém tra sé dwoc thwe hién
& ca hai phan day nhat va mdng nhét ctia nguyén liéu con trong dang cuén (Ién hon
kich c& trong muc 8.1.1.2) khéng ké dén cac chéat duoc liét ké. V&i nguyén liéu co dod
day trén 50mm [2in], khi nguyén liéu c6 do day khac hodc Ién hon 25mm [1in], mét 1an
kiém tra sé dwoc thwe hién & ca hai phan day nhat va méng nhét clia nguyén liéu con
trong dang cudn nghia Ia day hon 50mm [2in] khéng ké& dén cac chéat duoc liét ké.

Phwong phap thtr: Cac thlr ubn cong sé phu hop véi ASTM E 290.

9.1

TAY NGHE, HOAN THIEN VA MAU MA

Cac thanh sé khong phu thuéc vao bot khi nhin théy dwoc, sw chia tach bat thudng,
va nhirng sai hdng bé mat.
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9.2  L&p hoan thién bé mat: cac thanh sé& c6 nhitng thwong phdm rén néng dat dwoc bang
cach cudn tron néng . xem muc 6.3 theo sw lwa chon khir can ctia nha san xuét.

10 CHU’NG NHAN

10.1  Khi dwoc chi ra béi ngwdi mua, chirng nhan cia nha san xuat rang nguyén liéu dwoc
san xuat va kiém tra theo nhirng tiéu chuén cung v&i nhivng béo cdo vé sw phan tich
nhiét luyén, yéu ciu vé dod cang, phép thtr udn, (néu ap dung) va két qua kiém tra sé
dwoc giao hang. Chi can 1 1an bao cdo kiém tra khi s6 lwong nguyén liéu tir 1an néng
chdy trong van chuyén nhd hon 9Mg [10 tan] va khi d& day bién thién nhw miéu ta
trong muc 8.1.3. va 8.2.3. |a khéng vuwot qua. Bao cdo sé bao gébm tén nha san xuét,
ma sb thiét ké AASHTO va ngay san xuét, cap do, sb lan nhiét luyén va kich cé&.

10.2 D6 day cta sadn phdm da dwoc kiém tra khéng nhat thiét gibng nhw do day dwoc dat
hang riéng Ié.

10.3  Khi cac yéu cau bd sung dwoc chi ra, bdo cao sé& bao gbm hwéng dan phu hop véi
yéu cau hay két qua kiém tra khi cac yéu cau lién quan dén gia tri kiém tra dwoc do.

11 CAC TU KHOA

11.1  Thanh thép cacbon, thanh thép rén néng, thanh thép.

NHO’NG YEU CAU BO SUNG.

Mot trong sb nhirng yéu cau sau sé dwoc ap dung khi dwogc ngwdi mua chi ré trong
hop dong yéu cau hay don dat hang. Cac chi tiét ciia nhirng yéu cau bo sung nay sé
dwoc chap thuan bang van ban gitra nha san xuét va nguwdi mua. Yéu cau bd sung sé
khéng phu dinh bat c&» yéu cau nao ctia cac ddc diém ki thuat co ban cta né.

S1 KiCH cO KHOI

S1.1 Thép sé& phu hop v&i nhitng yéu ciu vé kich c¢& hat autenitic min hay thé cla tiéu
chuan ASTM A 29/A 29M.

S2 XU LY NHIET

S2.1  Khi dwoc yéu cau, ngwdi mua coé thé chi ra rang nguyén liéu cé thé gidm (rng suét.

S3 PO THANG PAC BIET

S3.1  Céc thanh cé thé dwoc chi ra theo d6 sai sb vé& dd thang dac biét (theo ASTM A 29/A
20M).

S4 PO SACH

S4.1 Nguwdi mua sé ghi rd bé mat ctia thanh dwoc khir can bang ty hodc lam sach bang

phun khi.
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S5 LGP PHU

S5.1  Nguwdi mua cé thé chi rd phi dau trén thanh da dwoc khir can.

S6  YEU CAU VE PO UON CONG

S6.1  Yéu cau vé do ubn cong théo dd 620 [90] c6 thé duwoc chi rd. Ty l1é do cong sé nhw
thda thuan. nhirng yéu ciu vé dd cong cho cac cap do khac, khi dwoc ghi rd, sé theo
bang 3.

S7  HAN CHE CACBON

S7.1 O cép d6 310 [45], 345 [50], 380 [55], va 415 [60], cacbon sé& cuc dai la 0,35%.
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	1.3 Đặc tính đặc biệt thanh thép cácbon rèn nóng phù hợp với những yêu cầu tính chất cơ học chỉ là thanh dài thảng. Các đoạn và kích cỡ theo tiêu chuẩn ASTM A 29/A 29M.
	1.4 Một vài ứng dụng có thể yêu cầu một trong số những mẫu thiết kế có sẵn được chỉ ra ở phần yêu cầu bổ sung.
	1.5 Đặc điểm này được áp dụng đơn đặt hàng hoặc đơn vị SI (như M225M) hoặc đơn vị inch- pound. Đơn vị SI và đơn vị inch- pound không là những đương lượng cần thiết. Đơn vị inch- pound được đặt trong ngoặc đơn để chỉ rõ, nhưng chúng có giá trị áp dụng ...

	2 TÀI LIỆU VIỆN DẪN
	2.1 Các tiêu chuẩn AASHTO:
	2.2 Tiêu chuẩn ASTM:

	3 THUẬT NGỮ
	3.1 Miêu tả các điều kiện.
	3.1.1 Chất lượng đặc biệt: Các thanh chất lượng đặc biệt được sử dụng khi sử dụng đến tận cùng, phương pháp của nhà sản xuất, hoặc quy trình chế biến tiếp theo yêu cầu các chỉ số chất lượng không có sẵn trong chất lượng mua bán. Sự áp dụng chính liên ...


	4 THÔNG TIN ĐẶT HÀNG
	4.1 Những yêu cầu về thông số kỹ thuật cho loại vật liệu này bao gồm những thông tin sau:
	4.1.1 Số lượng (khối hoặc khúc).
	4.1.2 Tên của nguyên liệu. (thanh rèn nóng chất lượng đặc biệt).
	4.1.3 Kích thước (bao gồm cả chiều dài).
	4.1.4 Mặt cắt (tròn, vuông, lục giác, cân,……v.v…)
	4.1.5 Mã số thiết kế và ngày sản xuất.
	4.1.6 Cấp độ thiết kế (bảng 2)
	4.1.7 Thép phủ chì, nếu yêu cầu (Phần 7.2)
	4.1.8 Thép bạc lót đồng, nếu yêu cầu (Phần 7.3)
	4.1.9 Báo cáo kiểm tra, nếu yêu cầu (Phần 10)
	4.1.10 Yêu cầu bổ sung và yêu cầu đặc biệt, nếu yêu cầu, và
	4.1.11 Ứng dụng và gia công.


	5 YÊU CẦU CHUNG
	5.1 Sản phẩm giao hàng theo những tiêu chuẩn này sẽ tương ứng với những yêu cầu ứng dụng cho bản chuẩn hiện hành của ASTM A29/A 29M.

	6 YÊU CẦU VÀ SẢN XUẤT
	6.1 Quá trình nóng chảy: Thép sẽ được làm từ một trong số những những qua trình sơ cấp sau: phương pháp lò ngang, thép lò thổi ôxy, hoặc lò điện. Dòng nóng chảy sơ cấp có thể sát nhập các tách khí hay tinh luyện riêng biệt và có thể tiếp tục với dòng ...
	6.2 Sự khử ôxy:
	6.2.1 Trừ khi đã được chỉ dẫn, thép sẽ được đúc thép sôi, đậy nắp bán khử, hoặc khử hoàn toàn theo sự lựa chọn của nhà sản xuất.
	6.2.2 Khi được yêu cầu, người mua sẽ đưa ra những quy trình kĩ thuật khử ôxy theo yêu cầu, phụ thuộc vào độ bền đã được xác định, phương pháp sản xuất của người mua, và những yêu cầu của sử dụng đến tận cùng. Thép khử ôxy hoàn toàn có thể được sản xuấ...

	6.3 Điều kiện: Trừ khi đã được chỉ dẫn, thép sẽ được giao hàng theo các cuộn tròn và không tẩy, làm sạch hay phủ dầu. Theo yêu cầu của nhà sản xuất, các thanh có thể được làm sách để kiểm tra.

	7 THÀNH PHẦN HÓA HỌC
	7.1 Thép sẽ phù hợp với những yêu cầu hóa chất chỉ ra ở bảng 1.
	7.2 Thép bọc chì- khi được yêu cầu, chì được coi la nguyên tố hóc học thêm vào. Khi chì được xác định là thành phần thêm vào, một lọat phần trăm bao gồm từ 0,15- 0,35 sẽ được giao hàng. Thép như vậy sẽ được xác định bằng cách thêm chữ L vào sau mã số ...
	7.3 Thép bọc lót đồng: khi được yêu cầu, đồng có thể được xác định là nguyên tố hóa học thêm vào. Thép bạc lót đồng được xác định bởi từ “bạc lót đồng” trong đơn đặt hàng của người mua.
	7.4 Khi kiểm tra về độ căng bị loại bỏ theo phần 8.1.1.2, tính nhất quán của các nguyên tố hóa học với tính chất cơ học mong muốn sẽ được áp dụng.

	8 TÍNH CHẤT CƠ HỌC.
	8.1 Kiểm tra độ căng:
	8.1.1 Những yêu cầu.
	8.1.1.1 Nguyên liệu như mẫu thử phải phù hợp với những yêu cầu ứng dụng ở bảng 2.
	8.1.1.2 Mặt cắt nhỏ hơn 645mm2 [1in2] ở mặt cắt và thanh (bằng phẳng) nhỏ hơn 12,5mm [1/2in] về độ dầy hoặc đường kính không cần tùy thuộc vào kiểm tra về độ căng bởi nhà sản xuất.
	8.1.1.3 Với nguyên liệu có độ dày hoặc đường kính trên 20mm [3/4 in], giảm 0,25% từ phần trăm của độ co giãn là 200mm [8in] được chỉ ra ở bảng 2 sẽ được làm cho mỗi lần tăng là 0,8mm [1/32in] với độ dày hoặc đường kính trên 20mm [3/4in].
	8.1.1.4 Với nguyên liệu có độ dày hoặc đường kính dưới 8mm [5/16in],  giảm 2.00 % từ phần trăm của độ co giãn là 200mm [8in] được chỉ ra ở bảng 2 sẽ được làm cho mỗi lần tăng là 0,8mm [1/32in] với độ dày hoặc đường kính dưới 8mm [5/16in].
	8.1.1.5 Với cấp độ 310, 345, 380, và 415 [45, 50, 55, 60 và 65] với nguyên liệu có độ dày hoặc đường kính trên 50mm [2in], khấu trừ 1.00% từ phần trăm của độ co giãn là 50mm [2in] được chỉ ra ở bảng 2 sẽ được làm cho mỗi lần là 25mm về độ dày hoặc đườ...
	8.1.1.6 Với cấp độ 485, 515, 550 và 620 [70, 75, 80 và 90] với nguyên liệu có độ dày và đường kính trên 50 mm [2in], giảm 1.00% từ phần trăm của độ co giãn là 50mm [2in] được chỉ ra ở bảng 2 sẽ được làm cho mỗi lần là 25mm về độ dày hoặc đường kính  đ...

	8.1.2 Mẫu thử.
	8.1.2.1 Mẫu thử sẽ được chuẩn bị để kiểm tra từ nguyên liệu dạng cuộn trừ khi được chỉ ra ở phần yêu cầu bổ sung. Các mẫu kéo có thể được chỉ ra ở  T244.
	8.1.2.2 Mẫu thử sẽ được lấy theo chiều dọc và có thể được kiểm tra ở toàn bộ bề dày hoặc 1 bộ phận hoặc chúng có thể được bào phoi ở từng đoạn như được chỉ ra ở biểu đồ 4 hoặc 5 của T244. Nếu các mẫu thử được lấy phù hợp với thước của biểu đồ 5, chúng...
	8.1.2.3 Mẫu thử cho mặt cắt hoặc mặt phẳng có thể được kiểm tra theo khuôn hoặc kích thước ghi ở biểu đồ 4 của T244 hoặc ở cả hai cạnh song song. Mẫu thử cho nguyên liệu có độ dày hoặc đường kính trên 40mm [1 1/2in] có thể được bào phoi  tới độ dày ít...

	8.1.3 Số lần thử: Hai lần kiểm tra sẽ được thực hiện ở mỗi lần nóng chảy, trừ khi sản phẩm hoàn tất của mỗi lần nóng chảy là nhỏ hơn 45Mg [50 tấn] thì 1 lần là đủ. Tuy nhiên, với nguyên liệu có độ dày nhỏ hơn hoặc bằng 50mm [2in], khi nguyên liệu từ 1...
	8.1.4 Phương pháp thử: Việc thử kéo sẽ được thực hiện theo T244 dùng các phương pháp ứng dụng để xác định điểm lún.

	8.2 Thử uốn cong:
	8.2.1 Những yêu cầu:
	8.2.1.1 Những yêu cầu về độ cong chỉ áp dụng với thanh bằng phẳng (mọi kích cỡ). Các thanh khác có độ dày hoặc đường kính nhỏ hơn 12,5mm [1/2in], và mặt cắt nhỏ hơn 645mm2 [1/2in2] ở mặt cắt. Khi các phép thử uốn cong được yêu cầu cho các kích cỡ khác...
	8.2.1.2 Các mẫu thử uốn cong sẽ được uốn cong ở trong phòng có nhiệt độ 1800 mà không nứt ở mặt ngoài của uốn. Đường kính trong sẽ có quan hệ với độ dày hay đường kính của mẫu thử như ở bảng 3.

	8.2.2 Mẫu thử:
	8.2.2.1 Mẫu thử uốn cho nguyên liệu có độ dày hoặc đường kính bằng hoặc nhỏ hơn 40mm [11/2in] có thể là độ dày của của cả đoạn. Với thanh bằng phẳng có độ rộng trên 50mm [2in], độ dày có thể bị giảm xuống 40mm [11/2in] qua việc cán.
	8.2.2.2 Mẫu thử uốn cong cho nguyên liệu có độ dày hay đường kính trên 40mm [11/2in] có thể được bào phay tới độ dày hay đường kính ít nhất là 20mm [3/4in] hoặc từ 25mm tới 12,5 mm [tuwf 1 đến 1/2in] ở mặt cắt. Mặt bào phay của mẫu thử uốn có thể có h...

	8.2.3 Số lần thử: Hai lần kiểm tra sẽ được thực hiện ở mỗi lần nóng chay, trừ khi sản phẩm hoàn tất của mỗi lần nóng chảy là nhỏ hơn 45Mg [50 tấn] thì 1 lần là đủ. Tuy nhiên, với nguyên liệu có độ dày nhỏ hơn hoặc bằng 50mm [2in], khi nguyên liệu từ 1...
	8.2.4 Phương pháp thử: Các thử uốn cong sẽ phù hợp với ASTM E 290.


	9 TAY NGHỀ, HOÀN THIỆN VÀ MẪU MÃ
	9.1 Các thanh sê không phụ thuộc vào bọt khí nhìn thấy được, sự chia tách bất thường, và những sai hỏng bề mặt.
	9.2 Lớp hoàn thiện bề mặt: các thanh sẽ có những thương phẩm rèn nóng đạt được bằng cách cuộn tròn nóng . xem mục 6.3 theo sự lựa chọn khử cặn của nhà sản xuất.

	10 CHỨNG NHẬN
	10.1 Khi được chỉ ra bởi người mua, chứng nhận của nhà sản xuất rằng nguyên liệu được sản xuất và kiểm tra theo những tiêu chuẩn cùng với những báo cáo vè sự phân tích nhiệt luyện, yêu cầu về độ căng, phép thử uốn, (nếu áp dụng) và kết quả kiểm tra sẽ...
	10.2 Độ dày của sản phẩm đã được kiểm tra không nhất thiết giống như độ dày  được đặt hàng riêng lẻ.
	10.3 Khi các yêu cầu bổ sung được chỉ ra, báo cáo sẽ bao gồm hướng dẫn phù hợp với yêu cầu hay kết quả kiểm tra khi các yêu cầu liên quan đến giá trị kiểm tra được đo.

	11 CÁC TỪ KHÓA
	11.1 Thanh thép cácbon, thanh thép rèn nóng, thanh thép.

	S1 KÍCH CỠ KHỐI
	S1.1 Thép sẽ phù hợp với những yêu cầu về kích cỡ hạt áutenitic mịn hay thô của tiêu chuẩn ASTM A 29/A 29M.

	S2 XỬ LÝ NHIỆT
	S2.1 Khi được yêu cầu, người mua có thể chỉ ra rằng nguyên liệu có thể giảm ứng suất.

	S3 ĐỘ THẲNG ĐẶC BIỆT
	S3.1 Các thanh có thể được chỉ ra theo độ sai số về độ thẳng đặc biệt (theo ASTM A 29/A 29M).

	S4 ĐỘ SẠCH
	S4.1 Người mua sẽ ghi rõ bề mặt của thanh được khử cặn bằng tẩy hoặc làm sạch bằng phun khí.

	S5 LỚP PHỦ
	S5.1 Người mua có thể chỉ rõ phủ dầu trên thanh đã được khử cặn.

	S6 YÊU CẦU VỀ ĐỘ UỐN CONG
	S6.1 Yêu cầu về độ uốn cong thêo độ 620 [90] có thể được chỉ rõ. Tỷ lệ độ cong sẽ như thỏa thuận. những yêu cầu về độ cong cho các cấp đọ khác, khi được ghi rõ, sẽ theo bảng 3.

	S7 HẠN CHẾ CÁCBON
	S7.1 Ở cấp độ 310 [45], 345 [50], 380 [55], và 415 [60], cácbon sẽ cực đại là 0,35%.


