AASHTO M292M TCVN XXXX:XX

Tiéu chuan ky thuat
Bu I6ng va dai 6c chiu ap lwc va nhiét dé cao

AASHTO M 292M/ M 292 - 06
ASTM A 194/A 194M - 04a

LOI NOI PAU

= Viéc dich 4n phdm nay sang tiéng Viét da duwoc Hiép hoi Qubc gia vé dwdng bd va van tai
Hoa ky (AASHTO) cép phép cho B6 GTVT Viét Nam. Ban dich nay chwa dwoc AASHTO
kiém tra vé mrc d6 chinh xac, phu hop hodc chép thuan théng qua. Ngwoi s dung ban
dich nay hiéu va déng y rang AASHTO sé khéng chju trach nhiém vé béat ky chudn muac
ho&c 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 s6t dan sw (k& ca sw bat can hoac cac 16
khéac) lién quan t&i viéc st dung ban dich nay theo bat clv cach ndo, du da dwoc khuyén
cdo 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 (rng bang tiéng Anh.
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1.2

1.3

1.4

PHAM VI AP DUNG

Tiéu chuén ky thuat nay mé ta cac loai dai ¢ thép khac nhau lam tir thép cacbon, hop
kim va mactensit khéng gi, ndm trong khodng c& tr M6 dén M100 [tr 1/4 dén 4 in.].
Tiéu chuan nay cling md ta dai 6¢c bang thép austenitic khéng gi, nam trong khoang c&
M6 [1/4in.] va cao hon. Nhirng chiéc dai éc nay déu chiu dwoc ap lwc cao hodc nhiét
dd cao hoac ca hai. Loai dai 6c khac khdng co sy cho phép cla ngudi tiéu dung thi
déu khéng dwoc chap nhan.

Nhirng thanh thép st dung dé lam dai 6c déu dwoc rén néng. Ngoai ra vat liéu nay
con duoc xr ly bang phwong phap mai khéng tdm hodc kéo ngudi. Thép austentitic
khéng gi cé thé dwoc t6i dung dich hodc t6i va rédn ngudi. Khi thép austentitic khdng gi
dwoc t6i va rédn ngudi thi can tuan tha theo nhirng diéu kién bd xung S1, khach hang
kiém tra can than d& dam béo yéu cau trong muc 8.2.2, tim hiéu kj yéu cau bd xung
S1 va phu luc X1.

Phan bd xung (muc S1 dén S6) dé cap dén su lwa chon tw nhién. N6 dwoc ap dung
chi khi néu rd trong ban thdm van hodc hoac hop dbng va don dat hang.

Tiéu chuan nay duwoc ap dung theo hé don vi SI (M 292 M) ho&c hé inch —pound (M
292). Hai hé nay khéng can thiét phai twong dwong. Hé don vi inch —pound duwoc chi
ra trong phan ngoac vudng. T4t ca cac sb liéu cha vat liéu déu phai phu hop véi hé
don vi Sl khi ching dwoc ap dung theo cac tiéu chuan “M”.

2.1

2.2

TAI LIEU VIEN DAN
Tiéu chudn AASHTO:

= M 232 M/ M232, Tiéu chuan vé ma kém (ma néng) dbi v&i cac thanh sét va thép
clrng.

= M 298, Tiéu chuan vé cac I&p kém ma co hoc trén sat va thép.

= M 299, Tiéu chuan vé cac I&p ma cadium co hoc

= T 80, Tiéu chuan vé dd ctrng Rockwell va do cirng Rockwell bé mét ctia vat liéu kim
loai.

» T 244, Tiéu chuén kiém tra co hoc dbi v&i sdn pham thép.
Tiéu chuén ASTM:

= A 276, Tiéu chuén ky thuat déi véi thanh va khudn thép khéng gi.
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= A ’320/ A 320 M, Tiéu chuan ky thuat déi voi vat liéu thép bat bu lbng & nhiét dé
thap

= A 370, Tiéu chuan thi nghiém va dinh nghia dbi v&i kiém tra co hoc san pham thép.

= A 962/ A 962 M, Tiéu chuan ky thuat chung déi véi chét néi béng thép hosc vat ligu
lam chot ndi hoac ca hai, chi dinh st dung & bat ctr nhiét dé nao tir lam lanh dén
lam chay.

= B 633, Tiéu chuan ki thuat dbi véi ma ké&m dién trén sat va thép.

» B 766, Tieu chuan ki thuat ma dién cadium.

E 112, Tiéu chuan thi nghiém xac dinh dé hat trung binh

2.3 Tiéu chuédn ANSI:
= B 1.1, Tiéu chuan vé cac ren dai 6c ddng nhét
= B 1.13M, Tiéu chuan vé hé ren dai éc bu léng
» B18.2.2, Tiéu chuan vé dai 6¢c dau vudng va dai 6¢c sau canh dung cho bu 16ng lam

thép thap cac bon.
» B 18.2.4.6M, Tiéu chuan vé dai 6c sau canh dung cho bu l6ng cwdng dd cao va bu
I6ng c6 dwong kinh I&n.

3 THUAT NGU

3.1 Binh nghia nhiing thuét ngd dwoc st dung trong tiéu chuén nay:

3.1.1 Cép (grade) Austenitic — tat ca cac cap co tiép dau ngiv 1a “8” va “9”

3.1.2 Cép Ferritic — cac cép 1, 2, 2H, 2HM, 3, 4, 6, 6F, 7, 7M va 16.

3.1.3 L6 sdn phém

3.1.3.1 Néu khong co chi dinh cu thé, (muc 3.1.3.2), m6t 16 s&n pham dai éc c6 cung mot kich
thwé'c don danh dinh va cuing cap dwoc san xuat trong cing mét qua trinh gibng nhau.

3.1.3.2 Khi khach hang can yéu cau bb xung S5, thi dinh nghia dwéi day vé 16 san phdm duoc
ap dung:
Boi v6i dai 6¢ cap 8 — s6 lugng dai 6¢ ¢ cung duong kinh don danh dinh, cling cap,
cung qua trinh nung thép va dwoc san xuat trong cung mét qua trinh san xuat.
Poi voi cac dai ¢ cap khac (muc 8.2 va 8.1.2.1) — tat ca dai 6c b cling duwong kinh
don danh dinh, cung cap dwoc lam tw cung mét nhiét dé nung va xtr ly nhiét trong
cung mot mé néu st dung thiét bi gia cong nhiét theo mé‘, hoac xfy’ ly nhiét trong mot
gua trinh van hanh lién tuc khéng qua 8 gi¢ trong cung diéu kién néu sir dung thiét bi
X ly nhiét van hanh lién tuc.

3.1.4 Loai:

3.1.4.1 Péi véi dai 6¢c cdp 8: Mirc bién dbi trong 1 cap dwoc thiét ké thdng qua ki hiéu va

khac biét vé tinh chat hoa hoc va quy trinh san xuét.
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3.1.4.2 Dbi véi dai é¢c cép 6: Mirc bién dbi trong 1 cap dwoc thiét ké thong qua ki hiéu F va

khéac biét b&i phu liéu hda chat dung trong qua trinh gia céng.

3.1.5 S6 hiéu: Mbi quan hé vé kich thwéc va hinh dang cta dai 6c dwoc mé ta trong tiéu
chuan ANSI B 18.2.2. hodc B 18.2.4.6 M.

4 THONG TIN BDAT HANG

4.1 Bang héi va théng tin dat hang theo tiéu chun nay vé vat liéu bao gbm cac théng tin
bat budc day du duwéi day:

4.1.1 Tiéu chuan thiét ké, ngay thang, loai, ngay xuét, va ki hiéu hiéu chinh.

4.1.2 Sé lwong va sb cia mbi san pham.

4.1.3 Kich thwéc (muc 9);

4.1.4 Phwong an lya chon theo muc 8.2.2.1; 9.1, 9.2, 10.3, va 12, va

4.1.5 Nhirng diéu kién bd xung, néu can.

4.2 Lép ma - Néu khéng cé yéu cau cu thé ndo tir phia khach hang thi sé khoéng tién hanh
ma. Dai 6¢c ma k&m hodc catmi sé duwoc trinh bay trong muc 13.2. Khi d&t hang ma dai
bc, khach hang can quan tam d&c biét ddm bao lam dung theo nhw Phu luc X2. D6
chinh Ia trach nhiém ca khach hang duwoc néu rd trong don dat hang, voi tat ca thong
tin can thiét déi v&i k§ thuat ma. Cac vi du cé thé bao gdbm cac théng tin nay, nhung
khéng c6 giéi han cu thé, nhu sau:

4.2.1 Tham khao thém nhirng tiéu chuin twong &ng vé ma nhu: M 232, M 298, M 299,
ASTM B 633, ASTM B 766 hodc mdt s6 Tiéu chudn khac nhw da théa thuan gitra
khach hang va nha san xuét.

4.2.2 Yéu ciu dbi véi bé day Iop ma va chiéu day cuc bd hodc bé day trung binh ca mé,
hoac ca hai.

4.2.3 Yéu cau vé vé viéc phi hodc ma chon loc hodc diéu chinh kich thwéc dé dat Iép ma
thich hop.

4.2.4 Yéu ciu dbi véi bé mat Hydroxit hoa gion.

4.3  Xem phan yéu cau bd xung S3 dbi v&i dai ¢ sir dung nhiét do thap (Tiéu chuan kj
thuat ASTM A 320/A 320M).

5 YEU CAU CHUNG

5.1 Vat liéu va céc linh kién s dung trong tiéu chuan nay déu phai phu hop véi yéu cau

cla tiéu chudn ASTM A 962/ A 962M. Céac y&u cau nay bao gébm: phwong phap thi
nghiém, kich thwéc ren, cach danh dau, chirng nhan, nhitng yéu ciu bd xung khéng
bat budc va mot sé yéu cau khac. Néu khéng phu hop véi nhivng yéu cau cua tiéu
chuidn ASTM A 962/ A 962 M thi ciing s& khéng phu hop véi nhivng yéu cau ky thuat
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cua tiéu chuan nay. Trong trwéng hop c6 mau thuan gilra cac yéu cau cuda tiéu chuan
nay va tiéu chuan ASTM A 962/ A 962M, thi tiéu chuén nay sé& dwoc wu tién.

6.1

6.1.1

6.1.2

6.1.3

6.2

6.3

6.3.1

6.3.2

6.4

6.4.1

QUA TRINH SAN XUAT

Thép khoéng gi dung dé ché tao ra tat ca cac loai dai 6¢c cap 6 va 8 déu duwoc san xuét
tuan theo quy trinh dwéi day:

Lo dién (viéc tach r&i khi va tinh ché 1a khéng bat budc)
Lo cam (rng chan khéng, hoac
Bang ca hai cach trén, sau dé niu chay lai bang dién hodc ndu chay bang hd quang.

Céc nha san xuét thép s&r dung phwong phap kiém soat twong rng d& wéc lwong tinh
khéng ddng nhéat, phi kim, d réng va nhirng khuyét diém khac.

Pai 6c cap 1 va 2 dwoc rén néng hodc ngudi, hodc cé thé dwoc gia cdng tlr nhirng
thanh thép dwoc rén néng hoac ubn néng, hay kéo ngudi.

Dai 6c cip 1 va 2 dwoc rén ngudi va gia cong tr nhivng thanh thép kéo ngudi sé duwoc
t6i gidm ap lwc véi nhiét do téi thiéu 1a 538°C (1000°F).

Pai 6c cip 1 va 2 dwoc rén néng hodc lam tlr nhirtng thanh thép rén néng hay uén
nong déu khéng can t6i bang phwong phap giam ap.

Pai 6c cap 2H, 2HM, 3, 4, 6, 6F, 7, 7M va 16 dwoc rén néng hodc ngudi hodc duoc
gia céng tr nhirng thanh thép rén noéng, uén néng hay kéo ngudi, déu can phai xt ly
nhiét d& dat dwoc yéu cau vé dic tinh co hoc. Pai 6¢c dwoc lam tr nhirng thanh thép
da x& ly nhiét theo tiéu chuin nay déu khong can phai xt ly nhiét lai nira. Riéng dbi
v&i cap 2HM va 7M, viéc gidm &p cudi cung dwoc thwe hién tai hodc 16n hon nhiét do
t6i thép nhé nhét sau toan bd qua trinh rén, gia cdng va cét ren trong. Viéc gidm &ap
cudi cung c6 thé 1a qua trinh t6i luyén. Nhirng cap dai 6¢c nay déu can phai gia nhiét lai
& nhiét dd I&n hon khoang t&i han cla thanh thép, trong diéu kién phu hop va sau doé
duoc tdi & nhiét do khong thap hon nhiét d6 quy dinh dwéi day:

Cép Nhiét d6 t6i thAp nhét,
OC [OF]

2H 455 [850]
2HM 620 [1150]
3 565 [1050]
4 595 [1100]
6 va 6F 595 [1100]
7 595 [1100]
™ 620 [1150]
16 650 [1200]

Dai bc cip 6 va 6F duoc t6i & cung nhiét do tbi thiéu trong vong mét gio.
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6.5

6.6

Pai 6c cép 8, 8C, 8M, 8T, 8F, 8P. 8N, 8MN, 8R, 8S, 8LN, 8MLN, 8MLCuN va 9C dwoc
ren néng hoac ngudi hoac dwoc gia cong tr nhirng thanh thép da dwgc rén néng,
cudn néng hodc kéo ngudi.

Pai 6c cp 8A, 8CA, 8MA, 8TA, 8FA, 8PA, 8NA, 8MNA, 8RA, 8SA, 8LNA, 8MLNA,
8MLCuNA, va 9CA dwoc rén néng hoac ngudi hoac dwgc gia cong tw nhirng thanh
thép da dwoc rén néng, cubn néng hodc kéo ngudi: va nhirng dai 6c nay dwoc xi ly
|&p cacbua bang cach nung ching trong moét khoang théi gian va & moét nhiét do thich
hop dé hoa tan crom cacbua; sau dé dwoc lam lanh theo mét tbc d6 dd Ién nham
ngan nglra sy tai két tha clia cac bua.



TCVN XXXX:XX AASHTO M292M

Bang 1-Thanh phan héa hocab«c

Ki hiéu Vatlieu S5UNS % C %Mn % P %S4 %Si %Cr %Ni %Mo  %Ti %C %Se % cac ng tb
khéac
1 Cacbon 0.15 min 1.00ma 0.040max 0.050max 0.40 - - - - - - -
X n
X
2,2HM Cacbon 0.040min 1.00ma 0.040max 0.050max  0.040 - - - - - - -
va 2H X max
4 Cacbon 0.40-0.50 0.70- 0.035max  0.040max  0.15- - - 0.20- - - - -
molipden 0.90 0.35 0.30
3 AISI 501 0.10min 1.00ma 0.040max 0.030max 1.00 4.00-6.00 - 0.40 - - - - -
X max 0.65
6 AlISI1 410 S41000 0.15 max 1.00ma  0.040max 0.030max 1.00 11.50-13.50 - - - - - -
X max
6F AISI416  S41600 0.15 max 1.25ma  0.060max 0.15min 1.00 12.00-14.00 - - - - - -
Véi  lwu X max
huynh
6F AISI416  S41623 0.15 max 1.25ma  0.060max 0.060max 1.00 12.00-14.00 - - - - 0.15 -
V&i Se X max min
7, 7™M AISI 0.37-0.49 0.65- 0.035max  0.04 max 0.15- 0.75-1.20 - 0.15- - - - -
4140/41 1.10 0.35 0.25
42/4145/
4140H
4142H
4145H
8, 8A AISI 304 S30400 0.08 max 2.00ma 0.045max 0.030max 1.00ma  18.00-20.00 8.00- - - - - -
X X 11.0
8C,8CA AISI347 S34700 0.08max 2.00ma 0.045max 0.030max 1.00ma 17.00-19.00 9.00- - - 10 x - -
X X 12.0 %C
min
8M, 8MA AISI316 S31600 0.08max 2.00ma 0.045max 0.030max 1.00ma 16.00-18.00 10.00- 2.00- - - - -
X X 14.00 3.00
8T,8TA  AISI321 S32100 0.08max 2.00ma 0.045max 0.030max 1.00ma 17.00-19.00 9.00- - 5 x - - -
X X 12.00 (C+N
)
min-
0.70
max

8F, 8FA  AISI 303 S30300 0.15max 2.00ma___ 0.20max 0.15min 1.00ma _ 17.00-19.00  8.00- - - - - -
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vOi S X X 10.00
8F,8FA  AISI 303 S30323 0.15max 2.00ma  0.20max 0.06max 1.00ma 17.00-19.00 8.00- - - - 0.15 -
v&i Se X X 10.00 min
8P, 8PA  AISI 305 S30500 0.08max 2.00ma 0.045max 0.030max 1.00ma 17.00-19.00 11.00- - - - - -
voi  gidi X X 13.00
han C
8N, 8NA  AISI S30451  0.08max 2.00ma 0.045max 0.030max 1.00ma  18.00-20.00 8.00- - - - - Nito
304N X X 11.0 0.10-0.16
8LN, AlSI S 30453 0.030max 2.00ma 0.045max 0.030max 1.00ma  18.00-20.00 8.00- - - - - Nito
8LNA 304LN X X 11.00 0.10-0.16
voi  gidi
han C
8MN, AISI316  S31651 0.08max 2.00ma 0.045max 0.030max 1.00ma  16.00-18.00 10.00- 2.00- - - - Nito
8MNA N X X 13.00 3.00 0.10-0.16
8MLN, AlISI S31653 0.030max 2.00ma  0.045max 0.030max 1.00ma  16.00-18.00 10.00- 2.00- - - - Nito
8MLNA 316LN X X 13.00 3.00 0.10-0.16
V&i gidi
han C
8R, XM19 S20910 0.060max  4.00- 0.045max 0.030max 1.00ma 20.5-23.5 11.5- 1.5- - 0.10 - Nito
8RA® 6.00 X 13.5 3.00 - 0.20-0.40
0.30 Vanadi 0.1-
0.30
8S, 8SA S21800 0.10max 7.0-9.0 0.060max 0.030max 3.5-4.5 16.0-18.0 8.0-9.0 - - - - Nito
0.08-0.18
8MLCuN S31254 S31254 0.020max 1.00ma  0.030max 0.010max 0.80ma  19.5-20.5 17.5- 6.0- - - - Nito
, X X 18.5 6.5 0.18-0.22
8MLCuN Cu
A 0.50-1.00
9C,9CA N08367 N08367 0.030max 2.00ma  0.040max 0.030max 1.0 20.0-22.0 23.5- 6.0- - - - Nito
X 255 7.0 0.18-0.25
Cu
0.75
16 Crom 0.36-0.47 0.45- 0.035max  0.040max  0.15- 0.80-1.15 - 0.50- - - - Vanadi
Molipden 0.70 0.35 0.65 0.25-0.35
Vanadi Nhom
0.015max

a: Khoéng dwoc phép thém Bi, Se, Te, va Pb ngoai trir cip 6F, 8F, va 8FA, khi ma ham lwong Se dwoc chi rd va bat budc.

b: Tdng ham lwgng Nhém, ca dang hoa tan va khéng tan

c: Lwong Ién nhét, néu khéng néi dén nhd nhét hodc gidi han

d: Do dd phan giai lvu huynh, nén khi phan tich san pham dbi véi lwong lwu huynh 16n hon 0.06% thi khéng twong thich vé kj thuat
e: Nhw mé ta trong tiéu chudn ASTM A 276
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7 THANH PHAN HOA HOC

7.1 Mbi loai thép hop kim can théa man nhirng yéu cau vé thanh phan héa hoc nhw da chi
ra & bang 1 phia trén.

8 YEU CAU TiNH CHAT CO' LY

8.1 Kiém tra do cing:

8.1.1 Yéu cau:

8.1.1.1

8.1.1.2

Tét ca dai 6¢c déu phai phu hop véi tiéu chuan dd cing chi rd trong bang 2.

MA&u dai éc cap 1, 2, 2H, 2HM, 3, 4, 7, 7M va 16 dwgc chon x& ly nhuw trong muc 8.1.5

déu phai thda man nhirng diéu kién tbi thiéu vé do clrng trong bang 2.

Bang 2- Tiéu chuan dd cirng

Pai 6c hoan thién

Mau sau khi dwgc xt ly
nhw trong muc 7.1.5

] D6 cirng Rockwell D6 crng
Cap 55 ciin Do cirng Rockwell
Bl Brinell nhé  thang B,
Thang C Thang B nhét nhd nht
1 121 min 70 min 121 70
2 159-352 - 84min 159 84
2H 248-327 24-35 - 179 89
<38.1mm
[11/2in.] 248-327 24-35 - 179 89
>38.1mm 212-327 35 max 95min 147 79
[11/2in.]
2HM va 7M 159-235 84-99 159 84
3,4,7val6 248-327 24-35 - 201 94
6 va 6F 228-271 20-28 - -
8, 8C, 8M, 8T, 8F,
8p. 8N 126-300 60-105
8MN, 8LN, 8MLN,
SMLEUN vaL 9C 126-300 60-105
8A, 8CA, 8MA,
8TA 126-192 60-90
8FA, 8PA, 8NA,
SMNA 126-192 60-90
8LNA, 8MLNA va
SMLOUNA 126-192 60-90
8R, 8RA, 8S va
8SA 183-271 B88-C25
9C va 9CA 126-192 60-90
8.1.2 S6 lwgng cac thi nghiém kiém tra (ddi v&i cac cép 1, 2, 2H, 3, 4, 7, 16 va tat ca cac

loai ctia cép 6)

10
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8.1.2.1

8.1.2.2

8.1.3

8.1.3.1

8.1.3.2

8.1.4

8.1.5

8.15.1

8.2

8.2.1

Kiém tra sb lwong mau dai 6c theo bang dwéi day dwoc nha san xuét tién hanh theo
tat ca cac san pham x& ly nhiét nhw sau:

Kich thwoc 16 hang SO mau
<800

2

8001 — 22000 3

> 22000 5

Ngoai ra, nha san xuét kiém tra d6 cirng clia mdi mau dai 6¢c dwoc lwa chon tir mbi
cap khac nhau theo dwéng kinh quy dinh hodc theo loat s&n phadm, va & nhiét dé khac
nhau déi v&i tat ca cac s&n pham x& ly nhiét theo nhitng yén cau chi rd & muc 8.1.5.

Sé6 thi nghiém can tién hanh déi véi cdp 2HM va 7M nhw sau:

Mbi dai 6c s& dwoc tién hanh kiém tra theo cac phwong phap Brinell hay Rockwell dé
dam bao yéu cau san xuét.

Ngoai ra, nhirng yéu cau trong muc 8.1.2.2 cling can duwoc thda man.

Sé thi nghiém, tét ca cac dang cta cép 8 — Cac thi nghiém kiém tra v&i mot sé dai 6¢
mau da dwoc dé cap dén trong muc 8.1.2.1, sé duoec tién hanh theo quy dinh cda nha
san xuét.

Thi nghiém 2 — Ngoai nhirng yéu cau thi nghiém trong muc 8.1.2.1, nha san xuét sé
quy dinh viéc kiém dinh d6 cirng ddi véi mau dai ¢ sau khi trdi qua thi nghiém xt ly
v&i nhiét. Sau khi hoan thanh qua trinh x& Iy nhiét, nung mau dai éc t&i nhiét d6 dwoc
chi ra trong bang dwéi day trong 24h, sau dé lam lanh tir tlr. Thi nghiém dworc tién
hanh tai nhiét dé phong.

Cép Nhiét do °C [°F]
455 [850]
2, 2H, 2HM 540 [1000]
3,4,7,7M 590 [1100]
16 650 [1200]

Yéu cdu dic biét - dbi véi cap 2HM va 7M - chuén bj cac dai 6¢c cap 2HM va 7M cho
thi nghiém kiém tra do cirng va méi thi nghiém déu dwoc quy dinh can nhac ki lwéng:
(1) bdo dam dwoc danh dau rd rang; (2) han ché dén mwc thdp nhat nhirng thay dbi
kich thwéc bé ngoai; (3) gilr virng khép ren.

Thi nghiém xac dinh tai trong th
Yéu cédu — Tt ca dai ¢ déu co thé chiu dwoc cac tai trong thir dwoc chi rd trong bang
3. Tuy nhién, nhirtng dai 6c dwoc san xuéat véi kich thuwdc va hinh dang khac so voi

tiéu chuan ANSI B1.1, B.1.13M, B18.2.2 va B18.2.4.6M thi khéng chiu dwoc tai trong
thir.
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Bang 3_ Tai trong thir ap dung cho truc ren (Thread mandrel) (theo hé mét)

Kich Buwéc Dién ] ] Tai trong thir, kNa ]
thudc ren tich Cap1 Cap 2, 2HM, 6, Caép 2H, 3,4,7,16
danh chiu 6F, 7TM
dinh, tng Heavy Hexc Heavy Hexc Heavy Hexc
mm suat, Hex b Hex b Hex b
mm2
M6 1.0 20.1 18.0 16.6 20.8 18.7 29.2 20.8
M8 1.25 38.6 32.8 30.2 37.9 34.0 441 37.9
M10 1.50 58.0 51.9 47.9 60.0 53.9 69.9 60.0
M12 2.0 84.3 75.5 69.5 87.3 78.4 101.6 87.3
M14 2.0 115.0 102.9 94.9 119.0 107.0 138.6 119.0
M16 2.0 157.0 140.5 129.5 162.5 146.0 189.2 162.5
M20 2.5 245.0 219.3 202.1 253.6 227.8 295.2 253.6
M22 2.5 303.0 271.2 249.9 313.6 281.8 365.1 313.6
M24 3.0 353.0 315.9 291.2 365.4 328.3 425.4 365.4
M27 3.0 459.0 411.0 3787 475.1 426.9 553.4 475.1
M30 3.5 561.0 502.1 462.8 580.6 521.7 676.0 580.6
M36 4.0 817.0 731.2 674.0 845.6 759.8 984.5 845.6
T4t ca cac cap 8
9C va 9CA
Heavy Hexc
Hex b
M6 1.0 20.1 111 104
M8 1.25 38.6 20.1 18.8
M10 1.50 58.0 31.9 29.9
M12 2.0 84.3 46.4 434
M14 2.0 115.0 63.3 59.2
M16 2.0 157.0 86.4 80.9
M20 2.5 245.0 134.8 126.2
M22 2.5 303.0 166.7 156.0
M24 3.0 353.0 194.2 181.8
M27 3.0 459.0 252.5 236.4
M30 35 561.0 308.6 288.9
M36 4.0 817.0 449.4 420.8

a: Xem gidi han dbi véi tai trong thtr muc 8.2.2.1. Tai trong thtr dbi véi dai 6¢ ham cé thé chi bang 46%
so v&i s0 liéu trong bang.

b: Dwa vao (rng suéat pha hiy cta 895 MPa
c: Dwa vao ng suat pha hay cia 825 MPa
d: Dwa vao trng suat pha hay ctia 1035 MPa
e: Dya vao (rng suét pha huy ctia 930 MPa
f: Dwa vao (rng suét pha hiy cta 1205 MPa
g: Dwa vao trng suét pha hady cta 1035 MPa

12
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h: Dwa vao (rng suét pha hiy ctia 550 MPa
i: Dwa vao ng suat pha hdy ctia 515 MPa
Ch thich: Tai trong thir khong phai la tai trong thiét ké.

- Hex Ia loai thich hop véi bu 16ng lam twr thép thap cac bon nhw mé ta trong ASTM A307, ASTM F1554
cap 36, SAE cap 2 va AASHTO M183.

- Heavy Hex la loai to hon va day hon, cé mot sd cap va hinh dang dién hinh st dung cho bu Iéng
cwdng dd cao va bu 16ng cé dwong kinh I&n

Bang 4- Tai trong thitr ap dung cho truc ren [ Theo hé in.]

Kich Budcren Dién tich ] Tai trong thtr, kN [Ibfla ]
thuéce chiu trng Cap1 Cap 2, 2HM, 6, Cap2H,3,4,7,16
danh suat, 6F, 7M
dinh, mm2 Heavy Hexc Heavy Hexc  Heavy Hex Hexc
mm Hex b Hex b b
b 20 0.0316 4130 3820 4470 4300 5570 4770
e 18 0.0524 6810 6290 7860 7070 9170 7860
% 16 0.0774 10080 9300 11620 10460 13560 11620
Us 14 0.1063 13820 12760 15940 14350 18600 15940
JA 13 0.1419 18450 17030 21280 19160 24830 21280
As 12 0.182 23660 21840 27300 24570 31850 27300
% 11 0.226 29380 27120 33900 30510 39550 33900
% 10 0.334 43420 40080 50100 45090 58450 50100
% 9 0.462 60060 55440 69300 62370 80850 69300
1 8 0.606 78780 72720 9090 81810 106000 90900
1% 8 0.790 102700 94800 118500 106700 138200 118500
1y 8 1.000 130000 120000 150000 135000 175000 150000
1% 8 1.233 160200 148000 185000 166500 215800 185000
1% 8 1.492 194000 170040 223800 201400 261100 223800
Tat ca cac cap 8
9Cva 9CA
Heavy Hex¢
Hex ®
b 20 0.0316 2540 2380
e 18 0.0524 4190 3930
% 16 0.0774 6200 5810
s 14 0.1063 8500 7970
J4 13 0.1419 11350 10640
As 12 0.182 14560 13650
% 11 0.226 18080 16950
% 10 0.334 26720 25050
% 9 0.462 36960 34650
1 8 0.606 48480 45450
1% 8 0.790 63200 59250
1y 8 1.000 80000 75000
1% 8 1.233 98640 92450
1% 8 1.492 119360 111900

a: Xem gi¢i han thi n,ghiém kiém tra tai trong thtr trong muc 8.2.2.1. Tai trong thtr v&i dai 6¢ ham chi
bang 46% so v&i so liéu ghi trong bang.
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b: Dwa vao (rng suat pha hay cta 130000 psi
c: Dwa vao &ng suat pha hay ctia 120000 psi
d: Dwa vao trng suét pha hdy ctia 150000 psi
e: Dya vao (rng suét pha hady ctia 9134000 psi
f: Dwa vao (rng suét pha hiy ctia 175000 psi
g: Dya vao trng suét pha hady ctia 150000 psi
h: Dwa vao (rng suéat pha hay cta 80000 psi

i Dwa vao (ng suéat pha hay cta 75000 psi

Chu thich: Tai trong thtr khéng phai la tai trong thiét ké

8.2.2  Sb lan thi nghiém:
8.2.2.1 S6 lan thi nghiém trén cac mau dai 6¢ theo muc 8.1.2.1 dwoc quy dinh bdi nha san
xuat doi, sau do xt&r ly nhiét doi véi cac san pham, trir khi, néu khoéng cé kiém tra tai
trong th&r hay nhirng yéu cau bo xung dwoc chi ra trwwdc, nhirtng dai 0c thda man yéu
cau doi véi tai trong vwot qua 530kN [120000 Ibf] cé thé dwoc tien hanh dwa vao
nhirng yéu cau dd clrng toi thieu. Kiém tra tai trong thir doi véi dai 6¢c yéu cau tai trong
phai I&n hon 530kN [120000 Ibf] dwoc ghi rd trong muc Yéu cau bo xung S4.
8.2.3 Phuong phéap thi nghiém — Thi nghiém tién hanh theo Phu luc A3, trang A3.5.1. clia
tiéu chuan T244.
8.3 Tai trong thr cbn
8.3.1 Yéu cau — Thi nghiém nay chi dwoc thwe hién khi sy gian doan bé mat cta cac vat
lieu tré thanh mét van dé khéng thong nhat gilra ngwoi san xuat va nguwoi tiéu dung.
Yéu cau cu thé dugc chi rd trong bang 5 va bang 6 doi v&i nhirng khoang kich thwéc
tir M6 dén M36 [1/4 dén 11/2 in.]. Cac dai 6¢c khdong phai thuéc nhirng c& nay va cac
dang dai 6c cua cap 8 deu khéng nam trong pham vi cta thi nghiém nay. Va ca nhirng
dai 6¢c c6 kich thuwdc va hinh dang khac véi nhirng tiéu chudn ANSI B1.1, B1.13M,
B18.2.2 va B18.2.4.6M deu khéng nam trong pham vi cta thi nghiém tai trong thir cén
Bang 5 — Tai trong t6i da cho phép str dung cén thép cirng 120° [ hé mét]
Kich Buéc Dién tich Tai trong th(r, kN2
thwde ren chiu trng Cép1 Cap 2,2HM,6,6F,7M  Cép2H,3,4,7,16
danh suat, Heavy Hex¢ Heavy Hex® Heavy Hex Hexe®
dinh, mm? Hex © Hex P b
mm
M6 1.0 20.1 16.9 15.4 19.3 17.3 22.5 19.3
M8 1.25 38.6 29.6 27.3 34.2 30.8 39.9 34.2
M10 1.50 58.0 457 42.1 52.8 47.5 61.5 52.8
M12 2.0 84.3 64.6 59.5 74.7 67.1 86.9 74.7
M14 2.0 115.0 85.6 78.9 99.0 88.9 115.3 99.0
M16 2.0 157.0 113.5 104.7 131.2 118.0 152.9 131.2
M20 25 245.0 166.6 153.6 192.7 173.2 224.4 192.7
M22 25 303.0 199.6 183.9 230.8 207.4 268.7 230.8
M24 3.0 353.0 224.9 207.4 260.1 233.7 302.9 260.1
M27 3.0 459.0 277.7 256.0 321.1 288.6 373.9 321.1
M30 3.5 561.0 321.3 296.2 371.6 334.0 432.6 371.6
M36 4.0 817.0 415.3 382.8 480.3 431.6 559.2 480.3
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a: Dwa vao nhirng phuwong trinh sau day (phwong trinh nay khéng dwoc st dung dbi v&i gia tri ngoai
suy khéng nam trong gi¢i han cac kich thwéc dwoc ké trong bang nay)

CPL = (1-0.012D) x f x As x 0.001
Trong d6: CPL = Tai trong thtr gay ra trwot con kN

D = dwdng kinh danh dinh cua dai 6c, mm;

f = (yng suét pha hay nhd nhét ctia dai 6¢c, MPa (xem chu gidl b, ¢, d, e va f);
As = dién tich rng suét kéo cla dai bc, in2 = 0.7854 [D — 0.9382P)2;

P =bwd&cren

b: Dwa vao (rng suét pha hiy ctia 895 MPa
c: Dwa vao tng suat pha hay cta 825 MPa
d: Dwa vao trng suat pha hay ctia 1035 MPa
e: Dwa vao tng suat pha hay ctia 930 MPa
f: Dwa vao (ng suéat pha hly cta 1205 MPa
Bang 6 Tai trong téi da cho phép sir dung cén thép cirng 120° [theo in.]

Kich Buwéc Dién tich ] Téli trong thir, Ibfa ]

thwéce ren chiy rng Cap1l Cap 2, 2HM, 6, 6F, Cap2H, 3,4,7,16

danh suat, in.? ™

dinh, Heavy Hexc Heavy Hexc Heavy Hexc
In. Hex P Hex ° Hex P
% 20 0.0316 3800 3550 4400 4000 5150 4400
s 18 0.0524 6150 5700 7100 6400 8300 7100
% 16 0.0774 8950 8250 10300 9300 12000 10300
Us 14 0.1063 12000 11100 13850 12450 16150 13850
% 13 0.1419 15700 14500 18100 16300 21100 18100
As 12 0.182 19650 18150 22700 20400 26500 22700
% 11 0.226 23900 22050 27550 24800 32150 27550
% 10 0.334 33650 31050 38850 34950 45300 38850
% 9 0.462 44300 40900 51100 46600 59650 51100
1 8 0.606 55150 50900 63650 57300 74250 63650
1y 8 0.790 68000 62800 78500 70650 91600 78500
1% 8 1.000 81250 75000 93750 84400 109350 93750
1% 8 1.233 94250 86950 108750 97800 126850 108750
1% 8 1.492 106700 98500 123100 110800 143600 123100

a: Dua vao phwong trinh sau day (phuwong trinh nay khong dwoc st dung dbéi voi gia tri ngoai suy
khéng nam trong gidi han cac kich thwéc dwoc ké trong bang nay)

CPL =(1-0.30D) x f x As

Trong dé: CPL = Tai trong thir gay ra trurot con (cone stripping proof load) kN
D = dwong kinh danh djnh cua dai éc, mm;
f =g suét pha hdy nhd nhét cua dai é¢c, MPa (xem chu gidl b,c,d,e va f);
As = dién tich (rng suét kéo clda dai bc, in? = 0.7854 [D — 0.9743/n];
n  =budc ren

b: Dwa vao (rng suét pha hiy ctia 130000 psi

c: Dwa vao tng suat pha hay ctia 120000 psi

d: Dwa vao tng suat pha hay ctia 150000 psi
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e: Dwa vao trng suat pha hdy ctia 135000 psi

f: Dwa vao &ng suat pha hay cta 175000 psi
8.3.2  S6 thi nghiém — M&u dai 6¢c dwoc kiém tra theo muc 8.1.2.1 do nha san xuét.

8.3.3 Phuong phép thi nghiém: Thi nghiém bao gdm viéc Iap rap cén cing (hinh 1) va dai
bc dé kiém tra trén truc thép cing, tac dung tai trong thir da chi & bang 5 va 6. Truc
can dap tng yéu cau trong phuc luc A3, trang A3.5. clia tiéu chuin T244, ngoai trwv
nhirng ren theo tiéu chudn ANSI B1.1. dbi v&i s6 ren twong (rng, loai 3A hoédc tiéu
chuan ANSI B1.13M vé budc ren twong &ng, dd dung sai 4H. Con thép cirng duoc
mo ta nhu trong hinh 2. M6t 16 san pham cé thé dwoc can nhac chap nhan néu dai éc
mau chju dwoc tai trong th(r ma khéng cé bat ky sai pham nao.

s Ap luc aay
vy | |
‘@hﬁ_____ ______"I_C'.l Chot thép cling
\ — Mpluc ddy

Hinh 1. 'ng dung Cén thép clrng dé kiém tra dai éc

B /1
/ -~ s x\\"-. ‘{

| \ \xr Bung kinh danh Jink cia buldng
S SN (S NN R A § SE—— Dung sai +0.05mm (0.002in)

— —_—
-

£ B& rattigp o0 day min

4 Digmtigp xic oia cin khip vdi Fai do oo kich
thuedrc 12.7mm (142 in.) & nhd hen. B3 vbi kich
thuedrs 150 hen 12 7mm 0172 in.) GiSm ndy =8
phing v rong 0.38+-0.03. B4 cimng Rockwel
thang C tdi thifu 57. Dung =si guy dnh cho kick
thuedrc phit hiop 32 oo két qua khang J0i

Hinh 2-Cén thép cirng

9 KIiCH THUOC

9.1 Pai 6c cé dang hinh luc giac sir dung cho bu 16ng la tir thép thap cac bon va bu léng
cwdng dd cao dwoc quy dinh trong tiéu chuan ANSI B 18.2.2 va B 18.2.4.6 M. Néu
khéng c6 nhirng yéu cau cu thé, Tiéu chuin qubc gia My vé dai 6¢c sau canh ding cho
bu 16ng cwdng dd cao sé dwoc st dung va nhivng dai &¢c co thé vat canh, gia cong
hodc rén bé méat vong dém, theo lwa chon clia nha san xuét, va thda man yéu cau vé
dd nghiéng theo tiéu chudn ANSI B18.2.2 va B18.2.4.6M.
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9.2  Néu khéng co6 nhitng yéu cu cu thé, ren co thé tuan theo tiéu chudn ANSI B1.1 hodc
B1.13M, va dwoc hiéu chuan theo ANSI B1.2 va B1.13M nhw md ta trong muc 9.2.1
va 9.2.2.

9.2.1 Nhirng dai 6¢c hé inch cé kich thwéc danh dinh nhé hon hoac bang 1 in, cé kich thuwéc
danh dinh phu hop véi cip sé hiéu 2B cla tiéu chuan ren My UNC. Nhirng dai éc hé
metric cé kich thuwéc danh dinh nhé hon hodc bang M24 13 loai ren thdé phu hop véi
cap sb hiéu 6H.

9.2.2 V&i dai 6¢ hé inch cé kich thwéc danh dinh Ién hon 1 in. sé thich hop véi cap sb hiéu
2B clia UNC hoac vé&i cap sb hiéu 2B 8 clia UN. Néu khong coé yéu cau gi khéac, thi
loai 8UN Ia thda man. Pai éc theo hé metric c6 kich c¢& danh dinh I&n hon M24 1a loai
ren budc I&n sb hiéu 6H.

10 TAY NGHE, HOAN THIEN VA MAU MA

10.1  Pai 6¢ phai khéng co 16i va la thwong pham tét.

10.2  Néu co 16i trén bé mat c6 thé nhin thdy dwoc & loai c& M6 dén M36 [1/4 dén 11/2 in.]
va mot s6 cip khac cép 8 trd thanh mot van dé& mau thuan gitra nha san xuét va nguoi
tiéu dung thi thi nghiém tai trong thtr con dwoc md ta trong muc 8.3. sé dwoc thuc
hién.

10.3  Néu thanh phadm yéu cau gia cong tinh bé mat thi phai dwoc chi rd trong don dat hang.

11 TAI KIEM TRA

11.1  Céc quy dinh vé tai kiém tra do nguwi tiéu dung va dai dién cia ngwoi tiéu dung dwoc
chi rd trong yéu cau bd sung S2.

12 CHWNG NHAN

12.1  Nha san xuét dai 6c sé giao chirng nhan cho nguwoi tiéu dung hodc bén dai dién nha
san xuat phai cho xem két qua phan tich héa hoc, kiém tra macroetch (chi déi véi thép
Cacbon va thép hop kim), thi nghiém co hoc, va nhiét do toi tdi thiéu dbi véi tirng loai
dai 6¢c cap 2H, 2HM, 3, 4, 6, 6F, 7 va 7M.

12.2  Chng nhan c6 thé bao gom:

12.2.1 Chirng nhan vé mdi néi dwoc san xuét, 1ay mau, thi nghiém va kiém tra gén véi nhirng
tiéu chuan cu thé va nhirng diéu yéu ciu bd xung hay nhirng yéu ciu thiét ké duoc
néu trong don dat hang hodc hop ddng véi ngwdi tiéu dung...déu dwoc thda man.

12.2.2 Sb hiéu ky thuat, ndm, thang va ca biéu twong nhan dang.

13 DANH DAU SAN PHAM

13.1 T4t ca dai 6c déu phai cé dan nhan nhan dang nha san xuét.
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13.2  Pai 6c dwoc dan nhan hop phap thé hién dwoc loai va qua trinh san xuét, nhw gioi
thiéu trong bang 7. Khéng dwoc danh ddu & bé mat dat méng hodc chiu tai néu khéng
c6 sw dong y tir trwdc gilka ngwdi san xuat va nguoi tiéu dung. Pai 6¢c ma kém can
phai danh diu sao (*) sau biéu twong cua loai. Pai ¢ ma Cadium dwoc danh dau (+)
sau biéu twong cua loai.

Bang 7- Danh d4u dai é6c

Loai Pai 6crénnéng  Pai bc san Pai ¢ san
hodc duc ngudi  xuét tir phoi xuat
dang thanh theo muc 6.6

1 1 1B —

2 2 2B —
2H2 2H 2HB —

2HM? 2HM 2HMB —

3 3 3B —

4 4 4B —
41° 4L 4BL —

6 6 6B —
6F 6F 6FB —

7 7 7B —
7LP 7L 7BL —
™2 ™ 7MB —

8 8 8B 8A
8C 8C 8CB 8CA
8M 8M 8MB 8MA
8T 8T 8TB 8TA
8F 8F 8FB 8FA
8P 8P 8PB 8PA
8N 8N 8NB 8NA
8MN 8MN 8MNB 8MNA
8R 8R 8RB 8RA
8S 8S 8SB 8SA
8LN 8LN 8LNB 8LNA

8MLN 8MLN 8MLNB 8MLNA
8MLCuN 8MLCuN 8MLCuNB 8MLCuNA
9C 9C 9CB 9CA

16 16 16B —

a: Ki tw H va M chi ra réng dai 6c d6 dwoc xi ly nhiét (xem muc 6)
b: Xem muc yéu cau bd xung S3
13.3 13.3. DPéi v&i muc dich danh diu, nha san xuéat can can nhéc vé tbé chirc chirng

nhan khdp ndi da dwoc san xuét, ldy mau, thi nghiém va kiém dinh theo nhirng tiéu
chuan cu thé va két qua xac dinh viéc thda man tat ca nhirng tiéu chuén dé.

14 CAC TU KHOA

14.1  Bun s6i, phan tich héa hoc, ma, dan nhan trén khép nbi, va ma phu
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YEU CAU BO XUNG

M6t hodc cac yéu cau bd xung dwéi day chi dwoc sir dung khi ngudi tiéu dung néu rd
trong bang héi, hop ddng va don dat hang. Chi tiét vé nhirtng yéu ciu bd xung phai
duoc théng nhat clia nha san xuéat va ngwdi tiéu dung bang van ban. Yéu cau bb xung
hoan toan khéng phd nhan nhirng yéu cau khac trong cung tiéu chuan.

S1

S1.1

DAl OC THEP AUSTENITIC RAN NGUOI

Sw rén ngudi cac cap 8. 8C, 8T, 8M, 8F, 8N va 8MN cé thé duwoc xac dinh. Khi yéu
cau bd xung S1 dwoc st dung trong don d&t hang, thi cac dai éc dwoc gia cong t
nhirng thanh thép kéo ngudi hay tr thanh duwgc rén nong dé dinh dang. Sau 4o, cac
dai 6¢ sé khéng duwoc xi ly nhiét. Nhirtng dai 6¢ dwoc san xuéat theo nhirng yéu cau
nay sé duwoc tién hanh thi nghiém tai trong thir nhw & muc 8.2.2.1 va sé chiu mirc tai
t6i da cho phép nhw da chi rd trong bang 8 va 9. Béi v&i nhirng dai 6¢ chiju tai 1&n hon
530kN [120000 Ibf] s& dwoc chi rd trong yéu cau S4. Giéi han dd cirng & bang 2
khéng dwoc sir dung véi dai ¢ ran ngudi. Pai 6c duwoc san xuét theo nhivng yéu cau
nay sé dwoc gach chan & dudi.

Bang 8 — Thi nghiém tai trong thir v&i dai 6¢ ran nguéi str dung truc ren [hé Metric]

Tai trong thir, KN®

Kich Dién Loai 8M Loai 8M Tat cé céc loai Tat cé céc loai
thuse ] tlc_h (Blep dang (Blep dang khgcj loai 8M khqg loai 8M
danh Buéc gh!u crng) crng) (Blep dang (Blep dang
dinh ren tng crng) cwng)

N suat, Heavy HexP® Hex® Heavy Hex ° Hex®

mm mm?

M6 1.0 20.1 15.3 13.9 17.3 15.3

M8 1.25 38.6 27.8 25.3 31.3 27.8
M10 1.50 58.0 44.1 40.0 49.9 44.1
M12 2.0 84.3 64.1 58.2 72.5 64.1
M14 2.0 115.0 87.4 79.4 98.9 87.4
M16 2.0 157.0 119.3 108.3 135.0 119.3
M20 2.5 245.0 186.2 169.0 210.9 186.2
M22 2.5 303.0 209.0 187.9 240.9 209.0
M24 3.0 353.0 243.5 218.9 280.6 243.5
M27 3.0 459.0 300.6 268.5 332.7 300.6
M30 3.5 561.0 367.5 328.2 406.7 367.5
M36 4.0 817.0 506.5 449.4 563.7 506.5

a: Tai trong t6i da cho phép dbi véi dai 6¢ ham chi chiém 46% so véi nhivng gia tri dwoc chi ra & bang
trén.

b: Dwa vao (rng suét pha hiy cta 760MPa dbi voi dang nhd hon M20, 690MPa dbi véi M22 dén M24;
655 MPa dbi véi M27 dén M30, 620MPa dbi voi M36.

c: Dya vao (ng suét pha hdy cia 690 MPa d6i véi dang nhd hon M20, 620MPa déi véi M22 dén M24;
585 MPa dbi v&i M27 dén M30, 550 MPa ddi véi M36.

d: Dwa vao ng suat pha hdy cta 860 MPa dbi v&i dang nhé hon M20, 795 MPa déi v&i M22 dén
M24:725 MPa d6i véi M27 dén M30, 690 MPa dbi véi M36.

Ch thich: Tai trong thir khéng phai la tai trong thiét ké.
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Bang 9- Thi nghiém tai trong thtr v&i dai 6c ran ngudi st dung truc ren [hé in.]

Tai trong th, Ibf2

Kich c& L Cép 8M Cép 8M Tét ca cac céap Tt ca cac cap khac
danh Busc Dentich  (gi&ngang  (Bién dang khac cp 8M ~ cap 8M
dinh, ren gzlz“:t “I’:% clrng) clrng) (Bién dang ctrng)  (Bién dang ctrng)

In. T Heavy Hex P Hexe Heavy Hex P Hexe
Y > 031 3480 3160 3950 3480
0 0.0316
e 18 0.0524 5760 5240 6550 5760
% 16 0.0774 8510 7740 9675 8510
%e 14 0.1063 11690 10630 13290 11690
Y% 13 0.1419 15610 14190 17740 15610
As 12 0.182 20020 18200 22750 20020
% 11 0.226 24860 22600 28250 24860
% 10 0.334 36740 33400 41750 36740
% 9 0.462 46200 41580 53130 46200
1 8 0.606 60600 54540 69690 60600
1% 8 0.790 75050 67150 82950 75050
1% 8 1.000 95000 85000 105000 95000
1% 8 1.233 110970 98640 123300 110970
1% 8 1.492 134280 119360 149200 134280

a: Tai trong tbi da cho phép dbi v&i dai 6¢ ham chi chiém 46% so véi nhirng gia tri dwoc chi ra & bang
trén.

b: Dwa vao (ng suét pha hdy cGa 110000psi d6i véi dang nhé hon 3/4 in, 100000 psi déi voi 7/8 dén1
in; 95000 psi doi v&i 11/8 dén 11/4, 90000 psi doi véi 13/8 dén 11/2 in.

c: Dya vao (rng suét pha hay ctia 100000psi déi voi dang nhé hon 3/4 in, 90000 psi dbi voi 7/8 dén1 in;
85000 psi doi v&i 11/8 den 11/4, 80000 psi doi véi 13/8 dén 11/2 in.

d: Dwa vao rng su,ét pha huay cua 125000psi déi vGi dang nho hon 3/4 in, 115000 psi déi voi 7/8 dén1
in; 105000 psi doi v&i 11/8 dén 11/4, 100000 psi doi vai 13/8 dén 11/2 in.

Chu thich: Tai trong thir khong phai 1a tai trong thiét ké

S2

S2.1

KIEM TRA DO DAI DIEN CUA NGUO'I TIEU DUNG

Dai dién cla nguoi tiéu dung cé thé chon hai dai 6c trén moét thung chira (90kg-[200-
Ib] don vi) v&i c& nhé hon hodc bang M16 (5/8 inch), mot dai &c trén mét thung véi c&
tr I6n hon M16 (5/8 inch) cho dén c& M36 (1 inch), va mét dai bc trén hai thung voi
c® In hon M36. CAc loai dai oc Iwa chon nay str dung dé thi nghiém theo Muc 8.

S3

S3.1

YEU CAU NHIET BO THAP BOI VOI BAI OC CAP 4, CAP 7 HOAC CAP 7M

Khi c6 yéu cau vé nhiét do thap dbéi voi cap dai ¢ clp 4 hay cép 7 thi thi nghiém
Charpy sé duworc tién hanh va phai ddm bao yéu ciu theo tiéu chudn ASTM A 320/A
320M cho cép dai 6¢c L7. Va khi c6 yéu cau vé nhiét do thap dbi véi cap dai 6¢c 7M thi
sé& st dung quy trinh kiém tra Charpy va doi hdi xac dinh theo tiéu chudn ASTM A
320/A 320M v&i cdp L7M. Tuy thudc vao kich thuwédc c& cia cac dai 6c, cac mau thi
nghiém riéng biét & cung mot nhiét dd cé thé duwoc tién hanh théng qua thi nghiém
nhiét luyén véi cac dai 6c. Thi nghiém va dap khéng can thiét déi véi cac vat liéu thanh
can hay cac dai 6¢ c6 kich thuwéc dwérng kinh nhé hon M16 (5/8 inch).
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S3.2 Ky hiéu “L” dwoc thém vao dé danh diu, nhw trong bang 7, véi cac dai 6¢c duoc thi
nghiém.

sS4 THi NGHIEM XAC PINH TAI TRONG THU CUA bAI 6C cO LON

S4.1  Thi nghiém tai trong thr ciia cac dai ¢ doi héi tai trong thir trén 530kN (120.000 Ibf).
Trong trwdng hop dac biét, thi nghiém c6 thé duwoc tién hanh theo muc 8.2 véi tai
trong yéu cau trong bang 10 va bang 11. Tai trong I&n nhat sé& phu thudc hoan toan
vao kha nang ctia dung cu thi nghiém.

Bang 10 — Tai trong thi nghiém vé&i dai 6c2 sau canh dic va I&n (hé mét)

Tai trong thr, KN b

Kich Bwoc ren Ving rng suat Cép1 Cép 2,6, 6F Cép 2H, 4, 7,
thwoc mm?2 Heavy Hex Heavy Hex 16
danh Heavy Hex
dinh

mm

M42 4.5 1120 1002.4 1159.2 1349.6
M48 5 1470 1315.7 1521.4 1771.4
M56 55 2030 1816.9 2101.0 2446.2
M64 6 2680 2398.6 2773.8 3229.4
M72 6 3460 3096.7 3581.1 4169.3

a ANSI B18.2.4.6.M 13 loai c& I&n hon M36 chi cung cép cho viéc xac dinh kich thwéc dai 6¢ loai sau
canh dung cho bu léng cwdng d6 cao va bu léng c6 dwong kinh I&n, tham khdo muc 8.3.1

b Tai trong thi nghiém d6i voi dai 6¢ co kich thudc Ion hodc co sé budc ren khac co thé duoc tinh
bang cach nhan tiet dién chiu rng suat ren voi trng suat tht lay trong chu thich cia bang 3 hoac
bang 8. tai trong thir ciia dai 6¢ ham co thé dwgc xac dinh bang 46% tai trong ghi trong bang.

Bang 11- tai trong thir v&i Dai 6¢? sau canh dac va Ion (hé inch)

Tai trong thir, Ibfb

Kich Budc ren Ving rng suéat Cép1 Cép2,6,6F Cap2H, 4,7,
thuwéce f/inch in? Heavy Hex Heavy Hex 16
inch Heavy Hex
3 8 1.78 231400 267000 311500
8
3 8 2.08 270400 312000 364000
4
Z 8 2.41 313300 361500 421800
8
8 2.77 360100 415500 484800
2
)1 8 3.56 462800 534000 623000
4
oL 8 4.44 577200 666000 777000
2
53 8 5.43 705900 814500 950250
4

a ANSI B18.2.2 la loai c& I&n hon 1 %inch, chi cung cép sb liéu kich thwéc cho cac dai ¢ sau canh
dung cho bu léng cwong dé cao va bu léng cé dwong kinh I1én, tham khdo muc 8.3.1.

b Tai trong thi nghiém d6i voi dai 6¢ co kich thudc Ién hodc co s6 budc ren khac co thé duoc tinh
bang cach nhan dién tich ren chiu ap lyc véi tai trong thir dwoc ghi chu trong bang 4 hogc bang 9. tai
trong thr cGia dai 6¢ ham c6 thé dwoc xac dinh bang 46% tai trong ghi trong bang.
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S5

S5.1

KIEM TRA SAN PHAM BANG HE SO NHIET

Khi kiém tra dai 6c bang phan tich nhiét dwoc tién hanh va yéu cau bd sung duwoc xac
lap, nha san xuét sé& xac dinh dwoc cac dai 6c hoan thién trong cac 16 hang déng bang
hé sb nhiét cha chung. Khi da cé yéu cau bd sung nay, mét chirng nhan bao gébm két
qua cda thi nghiém kiém tra s&n phdm ctia méi 16 thtr nghiém vé&i cac phan tich nhiét
hoéa hoc sé dwoc cung cap bdi nha san xuét.

S6

S6.1

YEU CAU DO HAT CUA LOAI THEP AUSTENITIC KHONG PHAI CAP H O NHIET
PO TREN 540°C (1000°F).

Dé thiét ké kim loai hoat ddng & nhiét dd trén 540°C (1000°F), vat liéu thiét ké phai co
kich thwéc hat loai s6 No. 7 hodc Ia thé hon xac dinh theo tiéu chudn ASTM E 112. C&
hat duwgc s&r dung sé duwgc ghi nhan trong chirng nhan cua thi nghiém.

PHU LUC

(Théng tin khdng bat buéc)

X1.

X1.1

SU RAN NGUOI CUA THEP AUSTENITIC

Sw ran ngudi lam gia tdng d6 bén va dé cing la két qua cla sy bién dang déo duwdi
tac dung cua nhiét dd tai két tinh (gia céng ngudi). Sy tac ddng nay gay ra dbi véi cac
thanh thép Austenitic khdng bj 8n mon bang cach lam gidm kich thwéc cac thanh qua
c® dén cac kich thwéc mong mudn s dung phwong phap chudt ngudi hay mét sb
phwong phap khac. Mirc d6 ran ngudi dat duwoc & mét sé loai hop kim bj gi¢i han bdi
chinh d&c tinh cirng ngudi cla ching. Ngoai ra, dd rdn ngudi con han ché bdi rat
nhiéu cac qua trinh, vi du nhw sy gidm tdng tiét dién, géc va kich thwéc cta thanh. Dbi
v&i cac thanh kich thudc Ién, hién twong bién dang déo sé xuét hién trudce tién & vang
bén ngoai cta thanh, chinh vi vay, sw gia tdng do bén va dd cing phu thudc vao do
ran ngudi dat dwoc manh hon & gan bé mat thanh. Piéu dé cé nghia Ia, thanh cé kich
thwé'c nhd hon, thi dd ran ngudi cang Ién. Nhw vay, tinh chat co hoc ctia cac khép nébi
c6 hién twong rén ngudi khéng chi phu thudc vao loai hop kim, ma con phu thudc vao
kich thwéc cua thanh.

X2.

X2.1

LOP MA VA GIOT HAN SU DUNG

S dung chét dwoc ma & nhiét do Ién hon xap Xi 1% diém néng chay (Celsius hay
Fahrenheit) la khéng can thiét trir khi can chd y dén kha nang hoéa 1dng hay héa gion
ctia kim loai cirng, hay ca hai dac tinh trén. Diém néng chay cla nguyén t6 Kém xap xi
415°C (780°F). vi vay, trng dung cla I&p ma ké&m can phai duwoc gidi han & nhiét do
dwdi 210°C (390°F). Piém ndng chay ctia Cadmi xap xi 320°C (600°F). vi vay, rng
dung cuia l&p ma Cadmi nén phai gi¢i han & nhiét dd thap hon 160°C (300°F).
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	8.1.3.2 Ngoài ra, những yêu cầu trong mục 8.1.2.2 cũng cần được thỏa mãn.

	8.1.4 Số thí nghiệm, tất cả các dạng của cấp 8 – Các thí nghiệm kiểm tra với một số đai ốc mẫu đã được đề cập đến trong mục 8.1.2.1,  sẽ được tiến hành theo quy định của nhà sản xuất.
	8.1.5 Thí nghiệm  2 – Ngoài những yêu cầu thí nghiệm trong mục 8.1.2.1, nhà sản xuất sẽ quy định việc kiểm định độ cứng đối với mẫu đai ốc sau khi trải qua thí nghiệm xử lý với nhiệt. Sau khi hoàn thành quá trình xử lý nhiệt, nung mẫu đai ốc tới nhiệt...
	8.1.5.1 Yêu cầu đặc biệt - đối với cấp 2HM và 7M - chuẩn bị các đai ốc cấp 2HM và 7M cho thí nghiệm kiểm tra độ cứng và mỗi thí nghiệm đều được quy định cân nhắc kĩ lưỡng: (1) bảo đảm được đánh dấu rõ ràng; (2) hạn chế đến mức thấp nhất những thay đổi...


	8.2 Thí nghiệm xác định tải trọng thử
	8.2.1 Yêu cầu – Tất cả đai ốc đều có thể chịu được các tải trọng thử được chỉ rõ trong bảng 3. Tuy nhiên, những đai ốc được sản xuất với kích thước và hình dạng khác so với tiêu chuẩn ANSI B1.1, B.1.13M, B18.2.2 và B18.2.4.6M thì không chịu được tải t...
	8.2.2 Số lần thí nghiệm:
	8.2.2.1 Số lần thí nghiệm trên các mẫu đai ốc theo mục 8.1.2.1 được quy định bởi nhà sản xuất đối, sau đó xử lý nhiệt đối với các sản phẩm, trừ khi, nếu không có kiểm tra tải trọng thử hay những yêu cầu bổ xung được chỉ ra trước, những đai ốc thỏa mãn...

	8.2.3 Phương pháp thí nghiệm – Thí nghiệm tiến hành theo Phụ lục A3, trang A3.5.1. của tiêu chuẩn T244.

	8.3 Tải trọng thử côn
	8.3.1 Yêu cầu – Thí nghiệm này chỉ được thực hiện khi sự gián đoạn bề mặt của các vật liệu trở thành một vấn đề không thống nhất giữa người sản xuất và người tiêu dùng. Yêu cầu cụ thể được chỉ rõ trong bảng 5 và bảng 6 đối với những khoảng kích thước ...
	8.3.2 Số thí nghiệm – Mẫu đai ốc được kiểm tra theo mục 8.1.2.1 do nhà sản xuất.
	8.3.3 Phương pháp thí nghiệm: Thí nghiệm bao gồm việc lắp ráp côn cứng (hình 1) và đai ốc để kiểm tra trên trục thép cứng, tác dụng tải trọng thử đã chỉ ở bảng 5 và 6. Trục cần đáp ứng yêu cầu trong phục lục A3, trang A3.5. của tiêu chuẩn T244, ngoại ...


	Hình 1. Ứng dụng Côn thép cứng để kiểm tra đai ốc
	Hình 2-Côn thép cứng
	9 KÍCH THƯỚC
	9.1 Đai ốc có dạng hình lục giác sử dụng cho bu lông là từ thép thấp các bon và bu lông cường độ cao được quy định trong tiêu chuẩn ANSI B 18.2.2 và B 18.2.4.6 M. Nếu không có những yêu cầu cụ thể, Tiêu chuẩn quốc gia Mỹ về đai ốc sáu cạnh dùng cho bu...
	9.2 Nếu không có những yêu cầu cụ thể, ren có thể tuân theo tiêu chuẩn ANSI B1.1 hoặc B1.13M, và được hiệu chuẩn theo ANSI B1.2 và B1.13M như mô tả trong mục 9.2.1 và 9.2.2.
	9.2.1 Những đai ốc hệ inch có kích thước danh định nhỏ hơn hoặc bằng 1 in, có kích thước danh định phù hợp với cấp số hiệu 2B của tiêu chuẩn ren Mỹ UNC. Những đai ốc hệ metric có kích thước danh định nhỏ hơn hoặc bằng  M24 là loại ren thô phù hợp với ...
	9.2.2 Với đai ốc hệ inch có kích thước danh định lớn hơn 1 in. sẽ thích hợp với cấp số hiệu 2B của UNC hoặc với cấp số hiệu 2B 8 của UN. Nếu không có yêu cầu gì khác, thì loại 8UN là thỏa mãn. Đai ốc theo hệ metric có kích cỡ danh định lớn hơn M24 là ...


	10 TAY NGHỀ, HOÀN THIỆN VÀ MẪU MÃ
	10.1 Đai ốc phải không có lỗi và là thương phẩm tốt.
	10.2 Nếu có lỗi trên bề mặt có thể nhìn thấy được ở loại cỡ M6 đến M36 [1/4 đến 11/2 in.] và một số cấp khác cấp 8 trở thành một vấn đề mâu thuẫn giữa nhà sản xuất và người tiêu dùng thì thí nghiệm tải trọng thử côn được mô tả trong mục 8.3. sẽ được t...
	10.3 Nếu thành phẩm yêu cầu gia công tinh bề mặt thì phải được chỉ rõ trong đơn đặt hàng.

	11 TÁI KIỂM TRA
	11.1 Các quy định về tái kiểm tra do người tiêu dùng và đại diện của người tiêu dùng được chỉ rõ trong yêu cầu bổ sung S2.

	12 CHỨNG NHẬN
	12.1 Nhà sản xuất đai ốc sẽ giao chứng nhận cho người tiêu dùng hoặc bên đại diện nhà sản xuất phải cho xem kết quả phân tích hóa học, kiểm tra macroetch (chỉ đối với thép Cacbon và thép hợp kim), thí nghiệm cơ học, và nhiệt độ tôi tối thiểu đối với t...
	12.2 Chứng nhận có thể bao gồm:
	12.2.1 Chứng nhận về mối nối được sản xuất, lấy mẫu, thí nghiệm và kiểm tra gắn với những tiêu chuẩn cụ thể và những điều yêu cầu bổ xung hay những yêu cầu thiết kế được nêu trong đơn đặt hàng hoặc hợp đồng với người tiêu dùng…đều được thỏa mãn.
	12.2.2 Số hiệu kỹ thuật, năm, tháng và cả biểu tượng nhận dạng.


	13 ĐÁNH DẤU SẢN PHẨM
	13.1 Tất cả đai ốc đều phải có dán nhãn nhận dạng nhà sản xuất.
	13.2 Đai ốc được dán nhãn hợp pháp thể hiện được loại và quá trình sản xuất, như giới thiệu trong bảng 7. Không được đánh dấu ở bề mặt dát mỏng hoặc chịu tải nếu không có sự đồng ý từ trước giữa người sản xuất và người tiêu dùng. Đai ốc mạ kẽm cần phả...
	13.3 13.3.  Đối với mục đích đánh dấu, nhà sản xuất cần cân nhắc về tổ chức chứng nhận khớp nối đã được sản xuất, lấy mẫu, thí nghiệm và kiểm định theo những tiêu chuẩn cụ thể và kết quả xác định việc thỏa mãn tất cả những tiêu chuẩn đó.

	14 CÁC TỪ KHOÁ
	14.1 Đun sôi, phân tích hóa học, mạ, dán nhãn trên khớp nối, và mạ phủ

	YÊU CẦU BỔ XUNG
	S1 ĐAI ỐC THÉP AUSTENITIC RẮN NGUỘI
	S1.1 Sự rắn nguội các cấp 8. 8C, 8T, 8M, 8F, 8N và 8MN có thể được xác định. Khi yêu cầu bổ xung S1 được sử dụng trong đơn đặt hàng, thì các đai ốc được gia công từ những thanh thép kéo nguội hay từ thanh được rèn nóng để định dạng. Sau đó, các đai ốc...

	S2 KIỂM TRA DO ĐẠI DIỆN CỦA NGƯỜI TIÊU DÙNG
	S2.1 Đại diện của người tiêu dùng có thể chọn hai đai ốc trên một thùng chứa (90kg-[200-lb] đơn vị) với cỡ nhỏ hơn hoặc bằng M16 (5/8 inch), một đai ốc trên một thùng với cỡ từ lớn hơn M16 (5/8 inch) cho đến cỡ M36 (1 inch), và một đai ốc trên hai thù...

	S3 YÊU CẦU NHIỆT ĐỘ THẤP ĐỐI VỚI ĐAI ỐC CẤP 4, CẤP 7 HOẶC CẤP 7M
	S3.1 Khi có yêu cầu về nhiệt độ thấp đối với cấp đai ốc cấp 4 hay cấp 7 thì thí nghiệm Charpy sẽ được tiến hành và phải đảm bảo yêu cầu theo tiêu chuẩn ASTM A 320/A 320M cho cấp đai ốc L7.  Và khi có yêu cầu về nhiệt độ thấp đối với cấp đai ốc 7M thì ...
	S3.2 Ký hiệu “L” được thêm vào để đánh dấu, như trong bảng 7, với các đai ốc được thí nghiệm.

	S4 THÍ NGHIỆM XÁC ĐỊNH TẢI TRỌNG THỬ CỦA ĐAI ỐC CỠ LỚN
	S4.1 Thí nghiệm tải trọng thử của các đai ốc đòi hỏi tải trọng thử trên 530kN (120.000 lbf). Trong trường hợp đặc biệt, thí nghiệm có thể được tiến hành theo mục 8.2 với tải trọng yêu cầu trong bảng 10 và bảng 11. Tải trọng lớn nhất sẽ phụ thuộc hoàn ...

	S5  KIỂM TRA SẢN PHẨM BẰNG HỆ SỐ NHIỆT
	S5.1 Khi kiểm tra đai ốc bằng phân tích nhiệt được tiến hành  và yêu cầu bổ sung được xác lập, nhà sản xuất sẽ xác định được các đai ốc hoàn thiện trong các lô hàng đóng bằng hệ số nhiệt của chúng. Khi đã có yêu cầu bổ sung này, một chứng nhận bao gồm...

	S6 YÊU CẦU ĐỘ HẠT CỦA LOẠI THÉP AUSTENITIC KHÔNG PHẢI CẤP H Ở NHIỆT ĐỘ TRÊN 540oC (1000oF).
	S6.1 Để thiết kế kim loại hoạt động ở nhiệt độ trên 540oC (1000oF), vật liệu thiêt kế phải có kích thước hạt loại số No. 7 hoặc là thô hơn xác định theo tiêu chuẩn ASTM E 112. Cỡ hạt được sử dụng sẽ được ghi nhận trong chứng nhận của thí nghiệm.

	PHỤ LỤC
	X1. SỰ RẮN NGUỘI CỦA THÉP AUSTENITIC
	X1.1 Sự rắn nguội làm gia tăng độ bền và độ cứng là kết quả của sự biến dạng dẻo dưới tác dụng của nhiệt độ tái kết tinh (gia công nguội). Sự tác động này gây ra đối với các thanh thép Austenitic không bị ăn mòn bằng cách làm giảm kích thước các thanh...

	X2. LỚP MẠ VÀ GIỚI HẠN SỬ DỤNG
	X2.1 Sử dụng chốt được mạ ở nhiệt độ lớn hơn xấp xỉ 1 điểm nóng chảy (Celsius hay Fahrenheit) là không cần thiết trừ khi cần chú ý đến khả năng hóa lỏng hay hóa giòn của kim loại cứng, hay cả hai đặc tính trên. Điểm nóng chảy của nguyên tố Kẽm xấp xỉ ...


