AASHTO M293M TCVN XXXX:XX

Tiéu chuan ky thuat
Vong dém thép cirng (hé mét)

AASHTO M 293M-06
ASTM F436M-04

LOI NOI PAU

= Viéc dich 4n phdm nay sang tiéng Viét da dwoc Hiép hoi Qudc gia vé dwdng bd va van tai
Hoa ky (AASHTO) cép phép cho B6 GTVT Viét Nam. Ban dich nay chwa dugc AASHTO
kiém tra vé mrc d6 chinh xac, phu hop hodc chép thuan théng qua. Ngwdi s dung ban
dich nay hiéu va déng y rang AASHTO sé khéng chju trach nhiém vé béat ky chudn mdc
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 hodc 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 khéng.

= Khi st dung 4n pham dich nay néu cé bat ky nghi van hodc chwa rd 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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Tiéu chuan ky thuat

Vong dém thép cirng (hé mét)
AASHTO M 293M-06

ASTM F436M-04

Tiéu chuidn AASHTO M 293M-06 gidng v&i tiéu chudn ASTM F 436M-04 ngoai trir mot
sb diém sau:

1. Tt ca cac tieu chudn ASTM vién dan gidi thiéu trong tiéu chudn ASTM F 436M-04,
trong danh sach bang sau, sé dwoc thay thé béi cac tiéu chudn AASHTO

Tiéu chuan tham khao

ASTM AASHTO
A 153/A 153M M 232M/M232
A 325M M 164M
A 490M M 253M
A 709/A 709M M 270M/M270
B 695 M 298
2. Thém muc 10.3 va muc 10.4 vao phan 10 cla tiéu chuadn ASTM F 436M-04 nhw sau:

= 10.3. Néu vong dém ma kém dwoc st dung, viéc kiém tra d clrng sé thwe hién sau
khi ma kém. L&p ma kém dwoc tach bo trwde khi do do cirng.
= 10.4 Néu vong dém ma kém duoc st dung, phai xac dinh bé day cla I&p ma.

3. Thay thé muc 14.1 cla tiéu chudn ASTM F 436M-04 nhw sau:

= 14.1 Phia chiu trach nhiém yéu cau ky thuat cta vong dém la té chirc cung cap
vong dém cho nguwdi mua. Phia chiu trach nhiém sé cung cép bao cao thi nghiém,
thdm dinh cla nha san xuat ma chi ra cac théng tin vé vong dém dwoc san xuét,
lam mA&u, thtr, va kiém tra tuan theo tat ca cac yéu ciu dac diém ky thuat.
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Tiéu chuan ky thuat

Vong dém thép cirng (hé mét)
ASTM F436M-04

Tiéu chudn nay duoc ban hanh é&n dinh cho tiéu chudn F 436M, chir sé ngay dang sau tén tiéu chuan
chi ra ndm ma tiéu chuén géc duoc théng qua hodc, trong truong hop stra déi, la ndm cda phién ban
cudi cting. Chir sé trong ngodc don la ndm phé chuén cudi cung. Chir cai epsilon chi ra suw thay déi bién
tap khi cé sw stra déi hay phé chuén cubi cung.

Tiéu chuén duoc phé chuén bdi céc co quan ctia Cuc Bao vé.
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PHAM VI AP DUNG

Tiéu chuan nay mbd ta yéu cau hda hoc, co hoc va kich thudc dbi ciia vong dém thép
cing theo hé mét (metric) cé st dung chét, chdt c6 dwdng kinh ren quy dinh tr M12
dén M100. Cac vong dém nay duoc chi dinh cho muc dich sir dung co’ hoc va cAu trac
thdng thuwong voi buléng, dai 6c, dinh neo va céac loai chét ¢o ren bén trong va ngoai
khac. Nhirng loai vong dém nay thich hop st dung véi chdt mé ta trong tiéu chuan A
325M, A 490M, A 563M va cac chét cia tiéu chuan F 568 loai 8.8 va cao hon.

Céc loai vong dém trong Tiéu chuan nay gém:
Loai 1-Vong dém dwoc lam bang thép cacbon

Loai 3-Vong dém duwoc lam tir thép cé kha ndng chdng an mon trong khéng khi va cac
d&c tinh phong hoéa gibng nhw thép mé ta trong Tiéu chudn A 242/A 242A, A 588/
A588M, va A 709/ A709M. Kha ndng chdng &n mon cda thép 6n dinh tét hon thép
cacbon c6 hodc khéng cé pha déng. Xem muc 5.1. Khi dé phoi ngoai khong khi, loai
thép nay dé tran (khéng boc vd) cé rat nhiéu ¢ng dung.

Kiéu dang vong dém trong Tiéu chuan nay gom:

Vong dém tron-vong dém tron vai kich thwdc quy dinh tr 12mm dén 100mm, thich
hop wng dung khi c6 du khéng gian va géc cho phép.

Vong dém c6 mép vat-Vong dém cé meép vat cdé dang hinh vuéng hoac hinh chir nhat,
kich thwéc quy dinh tr 12mm dén 36mm, vé&i bé mat vat theo ty 1& 1:6 theo tiéu chuan
My dam chir U.

Vong dém c6 ga kep-thwdng hinh tron hoac vat sir dung trong tried'ng hop khéng gian
han ché, mét canh duwoc kep chét.

Chu thich 1 - Tiéu chuan nay la ban sao cla Tiéu chuan F 436.

Cac thuat ngi trong tiéu chuan nay dwoc dinh nghia trong tiéu chuan F 1789 ngoai trir
mot sb thuat nglr dwoc dinh nghia & day.
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2 TAI LIEU VIEN DAN
2.1 Tiéu chudn ASTMZ:
= A 153/ A153M Tiéu chuén ky thuat I&p ma k&m (ma néng) cla sat va thép
= A 242/ A 242M Tiéu chuan k¥ thuat ctia thép hop kim nhe, cé dd bén 16n
= A 325 Tiéu chuan ky thuat cia Buléng, thép, gia cong nhiét dat d6 bén kéo tbi thiéu
830Mpa (hé met)
= A 490M Tiéu chuan ky thuat ctia Bulong thép cé dé bén cao, 10.9 va 10.9.3 dbi voi
céu trac méi ndi thép.
= A 563 Tiéu chuan ky thuat ctia Pai 6c thép hop kim va cacbon (metric)
= A 588/ A588M Tiéu chuan ky thuat ctia thép hop kim nhe do bén I&n véi diém gidi
han 345Mpa chiéu day 100mm
= A 709/ A709M Tiéu chuén ky thuat vé hinh dang, ban mét, va dam xa cla thép
cacbon va thép hop kim nhe do bén I&n va ban mat cia thép hop kim t6i luyén cho
xay dwng cdng trinh Cau.
» A 751 Phuong phap thi nghiém, thao tac va thuat nglr s¢r dung phan tich dac tinh
hoa hoc ctia s&n pham thép
= B 695 Tiéu chuan ky thuat ctia I&p ma kém lang dong co hoc trén sat va thép
= D 3951 Quy trinh déng gdi san pham
= F 568M Tiéu chuan ky thuat cltia thép cacbon va thép hop kim phia ngoai chét dai
bc metric.
= F 606 Phwong phap thi nghiém xac dinh d&c tinh co hoc cua ren bc, vong dém, va
dinh tan trong va ngoai.
= F 1789 Thuat nglr str dung cho F16 then vit co hoc.
= G 101 Hwéng dan tinh toan kha nang chéng &n mon khi quyén cuta thép hop kim
nhe.
2.2 Tiéu chuén ANSI:
= B 18.23.2M Vong dém dang mép vat theo hé mét (metric)
3 THONG TIN DAT HANG
3.1 DPon dat hang vong dém theo tiéu chuan ky thuat nay nhu sau:
3.1.1 Sbluwong,
3.1.2 Tén san pham, (d6 la: vong dém dang tron, vong dém dang mép vat, vong dém tron céd
ga kep hoac vong dém vat co6 ga kep)
3.1.3 L&p ma, néu can (dé la: nhung ma k&m néng, ma ké&m co hoc, wv...)

3.1.3.1 Khi vong dém duwgc ma kém dwoc chi rd, cach thirc ma, nhiing néng hoac ma co hoc
(xem muc 6.1 va 6.3)

2 Péi voi tieu chudn ASTM, xem: http://www.astm.org
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3.1.4 Kich thwéc, c& quy dinh hodc kich thwdc khac, néu dwoc diéu chinh tlr cac thong sb
trong Tiéu chuén nay.

3.1.5 Loaivatliéu lam vong dém (loai 1 hoac loai 3)

3.1.5.1 Khi loai vong dém khéng dwoc chi rd, hodc ca loai 1 hay loai 3 déu c6 thé dwoc cung
cap voi sy dong y clia ngwdi mua.

3.1.5.2 Khi kha nang chéng an mon trong khéng khi dwoc yéu cau, vong dém loai 3 sé duoc
chon b&i ngwdi mua.

3.1.6  Kiém tra dd gb ghé ctia bé& méat (xem S1)

3.1.7 Chir6 tieu chudn ASTM va ndm ban hanh, va

3.1.8 BAt ot yéu ciu ky thuat nao
Chu thich 2: Hai vi du vé théng tin d&t hang nhw sau:

(1) 100 mau, vong dém dang tron, ma k&m nhdng nong, 24mm, Loai 1 ASTM F
436M ngay.......
(2) 5000 mau, vong dém dang mép vat, 22mm, Loai 3, ASTM F 436M, ngay...

4 VAT LIEU VA SAN XUAT

4.1 Thép st dung trong quy trinh san xuat vong dém dwoc ché tao bang phwong phap 10
thép m&, 16 thdi oxy hoéc 16 dién.

4.2 Tat ca cac vong dém co kich thuwdc quy dinh tvr 12 dén 36mm, sé dwoc t6i luyén.
Vong dém co kich thwédc 16n hon cé thé t6i luyén hoac ché hoa khi, do lwa chon cla
nha san xuét.

4.3 Vong dém ma ké&m nhdng néng sé& dwoc ma theo yéu cau Loai C cla tiéu chuan A
153/ A153M. Vong thép ma co hoc sé dwoc boc thép co hoc, Iép ma va thép dwoc ma
tuan theo yéu cau ky thuat Loai 50 tiéu chuan B 695.

4.4 Néu vong dém dwoc gia cdng bdi cac chi nhanh, ching sé dwoc chuyén lai cho nha
san xuat chinh dé kiém tra trwdc khi xuat cho ngudi tiéu dung.

5 THANH PHAN HOA HQOC

5.1 Yéu cau héa hoc clia vong dém loai 1 va loai 3 dwoc chi ra trong bang 1. Déi véi loai
3 xem hwéng ddn G 101 vé phuwong phap tinh toan hé sbé &n mon clia thép hop kim
nhe.

5.2 Viéc phan tich sdn phdm phan tich c6 thé dwoc nguwdi tiéu dung thue hién khi hét vat
liéu dai dién cho méi loai vong dém. Thanh phan héa hoc phai dap (rng yéu cau trong
muc 4.1 va 5.1.

5.3 Nhiét nung cla tirng loai thép khodng chi rd trong thép thanh pham
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54 Phan tich héa hoc sé dwoc thwe hién theo phwong phap, quy trinh va thuat ngir tiéu
chuan A 751.
Bang 1 Cac yéu cau héa hoc
o Thanh phan (%)
Nguyén to - -
Loai 1 Loai 34
Phét pho, 16n nhat
Phan tich nhiét 0.040 0.040
Phan tich sdn pham 0.050 0.045
Sun fua, I&n nhét
Phan tich nhiét 0.050 0.050
Phan tich san phém 0.060 0.065
Silicon
Phan tich nnigt ... 0.15-0.35
Phan tich sdn phpdm ... 0.13-0.37
Crém
Phan tichnhiet .. 0.45-0.65
Phan tich sdn phpdm ... 0.42 -0.68
Niken
Phan tichnhiet .. 0.25-0.45
Phan tich sdn phdm ... 0.22-0.48
Pdng
Phan tichnhiet .. 0.25-0.45
Phan tich sdn ppdm ... 0.22-0.48
A Vong dém loai 3 dwoc ché tao tir bat ky loai thép nao liét ké trong bang 2 cda tiéu chuan F 568M
6 PAC TiNH CO HOC
6.1 Vong dém t6i luyén cé dd cirng theo thang Rockwell (da cirng) tr 38 dén 45 HRC,
ngoai trir khi ma k&m nong, trong trwdng hop nay dd cing tir 26 dén 45 HRC.
6.2 Ché hoa khi (t6i cacbon) vong dém t6i luyén dwoc thAm carbon t&i bé day téi thiéu Ia
0.4mm va c6 dd cirng theo thang Rockwell |3 tr 69 dén 73 HRC.
6.3 Vong dém ma kém co hoc co gidi han dé cung giéng v&i vong dém khéng ma.
7 KiCH THUO'C VA DUNG SAI CHO PHEP
7.1 Vong dém dang tron va vong dém dang tron c6 ga kep co kich thwéc phu hop so liéu

trong bang 2. T4t ca cac kich thwéc dap rng trwdc khi ma hodc boc I&ép ph.
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7.1.1  Truc cda I tron trong dwoc xac dinh tai dang vi tri twong tng véi truc cla vong tron
dém voi vung sai s6 cho phép cé dwong kinh 1a 0,6mm dbi véi vong dém cé kich
thwdc quy dinh 16mm va nhd hon, la 0,9mm ddi véi vong dém c¢o kich thwéc quy dinh
20mm va I&n hon.

7.1.2 Vong dém phai phang vé&i ty 1& 0,01mm/mm duwéng kinh ngoai.

7.1.3  Khi dat duwoc kich thuwéc 16 duc, dwdng kinh trong ctia vong dém thworng bao gdm ba
phan riéng biét. Trén canh duc cé moét vai dwong cla vat liéu tao ra trong phan goc
tron, tiép dén Ia phan song song va cudi cung 1a cén vat c6 thé thao khi can (hinh 1).
Phan canh song song ctia vong dém c6 dwdng kinh gi¢i han cu thé trong bang 2, tuy
nhién, dwong kinh I&n nhat dat dwoc bang cach I&p mot con co kich thwéc 1én nhat
cho phép bang 25% bé day vong dém I&n nhat cho méi c&

Bang 2. Kich thwéc cua vong dém dang tron

T [

.
/ /1 J““| r g +,H \
T !rﬁg,
x..___i_..r’f .! S
Kich c& Buwdng kinh trong Budng kinh trong B& day (C), mm ‘
quy dinh (A), mm (B), mm Chiéu rong ga
gemmmt R NS Lon ™ NRS T T o s nnonnat M
12 14.4 14.0 27.0 25.7 4.6 3.1 10.5
14 16.4 16.0 30.0 28.7 4.6 3.1 12.2
16 18.4 18.0 34.0 324 4.6 3.1 14.0
20 22.5 22.0 42.0 40.4 4.6 3.1 17.5
22 24.5 24.0 44.0 42.4 4.6 3.4 19.2
24 26.5 26.0 50.0 48.4 4.6 3.4 21.0
27 30.5 30.0 56.0 54.1 4.6 3.4 23.6
30 33.6 33.0 60.0 58.1 4.6 3.4 26.2
36 39.6 39.0 72.0 70.1 4.6 3.4 315
42 45.6 45.0 84.0 81.8 7.2 4.6 36.7
48 52.7 52.0 95.0 92.8 7.2 4.6 42.0
56 62.7 62.0 107.0 104.8 8.7 6.1 49.0
64 70.7 70.0 118.0 115.8 8.7 6.1 56.0
72 78.7 78.0 130.0 127.5 8.7 6.1 63.0
80 86.9 86.0 142.0 139.5 8.7 6.1 70.0
90 96.9 96.0 159.0 156.5 8.7 6.1 78.7
100 107.9 107.0 176.0 173.5 8.7 6.1 87.5
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A Kich thwéc vong dém quy dinh st dung véi then cau cé duwong kinh ren gibng nhau

B Vong dém duoc kep & mot canh khong gan tam cla vong dém hon bé réng E

7.2 Vong dém dang vat mép phu hop véi kich thudc theo tiéu chuadn ANSI B 18.23.2M.

7.3 VVong dém dang vat mép c6 ga kep co kich thwdc phu hop véi vong dém mép vat theo
tiéu chuan ANSI B 18.23.2M, ngoai trlr mét canh c6 thé kep khéng nhé hon 0,0875 lan
so v&i kich thwdc vong dém quy dinh ti tam cua 16 tron.

8 CHAT LUONG THI CONG, HOAN THIEN, VA KIEU DANG

8.1 Vong dém déc lap véi dé doi khung may, dé doi I&p ma ngoai va vat liéu ngoai lai trén
bé mat. Vong dém khi va hé quang déc 1ap véi phun kim loai.

9 MAU THi NGHIEM, SO LAN THi NGHIEM VA THi NGHIEM LAl

9.1 Yéu cau trong tiéu chuan nay phu hop véi san pham khéi lién tiép. Nha san xuat kiém
tra mau dé dam bao san pham phu hop véi cac yéu cau ky thuat. Lam thém cac thi
nghiém v&i vat liéu riéng ré 1a khéng can thiét.

- — h— - . DPau l3p
P II T g IF
] o ol A N
e =
I | ' Pau thao
Alén nhéat + C I6n nhat
Hinh 1. Méat cat trong ctia vong dém

9.2 Khi c6 yéu cau cu thé trong don dat hang, nha san xuét sé giao bao céo thi nghiém da
dwoc thAm dinh 1a ban da hoan thanh cho thi nghiém co hoc dbi véi méi kich thuéc
ctia mbi s&n pham.

9.3 Khi nguoi tiéu dung yéu cau nha san xuét thuc hién thém thi nghiém dé xac dinh cac
dac tinh ctia san pham déi véi méi loai c6 gi¢i han cu thé, Ngudi tiéu dung sé chira
nhirng yéu cau thi nghiém, bao gém ké hoach 1y mau va co s& chap nhan, trong ban
truy van va don dat hang.

9.3.1 Khinguwoi tiéu dung khéng yéu ciu ké hoach ldy mau va co s& chap nhan thi diéu kién

9.3.1.1 dén 9.3.1.3 duwoc ap dung.

9.3.1.1 Pai da sb, dbi véi muc dich lwa chon mau, bao gdm tat ca vong dém dwoc dé nghi

kiém tra va tién hanh thi nghiém, sé& la cung loai, kiéu dang, kich c& quy dinh va dé
hoan chinh bé& mét.

9.3.1.2 Pbi v&i mbi loai, mau sé& dwoc chon nglu nhién va thlr trng yéu cau, ngoai trr quy

dinh trong 9.3.1.3 theo bang 3.
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9.3.1.3 Khi xac dinh khdi lwgng cua Iép ma ngoai cua vong dém, mau xac dinh theo 9.3.1.2

dwoc ap dung, ngoai trir trwdng hop mau cé it hon 3 vong dém.

10 PHUONG PHAP THi NGHIEM

10.1  Thi nghiém dd cing dwoc thwe hién tuan theo phwong phap thi nghiém F 606 M.

11 KIEM TRA

11.1  Viéc kiém tra cla dai dién nguwoi tiéu dung sé tién hanh doc lap véi phan viéc ctia nha
san xuat. Nha san xuét phai cd gang kiém tra tat ca cac thiét bi thda man yéu cau ky
thuat cla vat liéu dwoc giao cho nguoi tiéu dung. Tat ca cac thi nghiém va kiém tra
can thiét dwoc yéu cau bdi dai dién khach hang thuc hién trwdc khi giao san pham.

11.2  Néu cb nhirng kiém tra théng thwdng khac vé khéi lwong san pham lién tiép quy dinh
trong muc 9.1 do nguoi tiéu dung yéu cau, né dwoc chi rd trong ban truy van va don
dat hang.

12 SU LUA CHON

12.1  Trir khi 6 sw chi dinh khac, bat cir sy lwa chon nao ciing phai dwa vao thi nghiém
thwe hién theo Tiéu chuén nay, va duwoc bao lai cho nha san xuét trong vong 30 ngay
tr khi c6 gidy bién nhan mau cta nguwdi tiéu dung.

13 CHU'NG NHAN VA BAO CAO THi NGHIEM

13.1  Duwa vao yéu cau clia ngwdi mua trong hop ddng hodc don dat hang, chirng nhan cla
nha san xuét vé vat liéu dwoc ché tao va thi nghiém tuan theo Tiéu chuan nay, kém
theo ban bao cdo thi nghiém co hoc cubi cling ctia méi c& nguyén liéu trong mbi 16
hang sé dwoc giao cung 16 hang.

13.2  Dir lieu trong bao cao thdm dinh bao gbm loai vat liéu va dd cing.

14 TRACH NHIEM

14.1 B phan chiju trach nhiém déng géi s& nam trong té chirc cung cép géi s&n phdm cho
cho ngu&i mua.

15 NHAN MAC SAN PHAM

15.1  Voéng dém duwoc dan nhan cé biéu twong hodc mac riéng, dé nhan biét nha san xuét
hodc nhan nha phan phdi, dwoc coi nhw 1a thwong hiéu.

15.2 Ngoai ra, vong dém dwgc dan nhan dé nhan biét c& theo hé mét (metric). Dac biét,
nhan mac metric cé biéu twong ‘M’, nhwng cé thé cé thiét ké riéng do nha san xuét.

15.3  Thém vao dé, vong dém loai 3 dwoc nhan biét véi biéu twong ‘3’

15.4  Nhan mac riéng hodc dau hiéu thém hodc ca hai, c6 thé sir dung do nha san xuét.

10
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15.5 T4t ca cac biéu twong nhan dwoc dan trén bé méat vong dém.

15.6  Loai va d4u hiéu nhan cta nha san xuét hoac phan phdi cé thé tach biét va khac nhau.
Hai d4u hiéu c6 thé wu tiéu & cac vi tri khac nhau, va khi ngang hang, cé thé tach biét
& it nhat 2 ché.

15.7  Trong qua trinh kep vong dém dang tron, biéu twong nhan mac cé thé béc di. Diéu nay
c6 thé chap nhan khi phan chinh ctia vong dém van hién thi nhan nhan biét.

16 DONG GOI VA DPANH DAU

16.1  Dong goi:

16.1.1 Néu khéng cé chi dinh khac, thi viéc déng goi tuan theo quy trinh D 3951.

16.1.2 Khi co cac yéu cau dong géi cu thé, ching sé duoc xac dinh tai thoi diém truy van va
dat hang.

16.2  Panh dau:

16.2.1 Mbi mét 16 hang dwoc danh d4u véi cac théng tin sau:

16.2.1.1 Tiéu chuan ASTM

16.2.1.2 Kich co

16.2.1.3 Tén va nhédm hodc nhan clia nha san xuét

16.2.1.4 S6 lwong mau

16.2.1.5 Xuét xr

17 CAC TU KHOA
17.1  Thép cacbon, mét, thép, vong dém, thép chéng mon.
YEU CAU BO SUNG

Céac yéu cau bd sung dudi day sé dwoc ap dung chi khi ngui tiéu ding yéu cau trong
hop dong hoac don dat hang. Chi tlet cac yéu cau bd sung dwoc théng nhét gitra nha
san xuat va nguwoi tiéu dung. Yéu cau bd sung nay khdng mau thuan véi cac yéu cau
ky thuat chinh.

s1 PO THO NHAM BE MAT

S1.1 Vong dém cé cac hwdng dat khac nhau voi dd thd nham bé mat khéng vuwot qua
19um bao gébm céac khuyét tat trén hodc trong bé mét.

S1.2 Go& mép cao khéng qua 0.25mm.
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TCVN XXXX:XX AASHTO M293M

TOM TAT CAC THAY DOI

Uy ban F16 da chi ra vi tri thay ddi da lwa chon cho tiéu chuan nay tir Ian phat hanh
cudi cung, F 436M-03, diéu d6 cé thé tac dong dén viéc sir dung tiéu chuan nay (Chép
thuén ngay 1 thang 8 nam 2004).

(1) Stra lai Muc 14, Trach nhiém

Uy ban F16 da chi ra vi tri thay ddi da lwa chon cho tiéu chuan nay tir Ian phat hanh
cudi cung, F 436M-93 (2000), diéu d6 co thé tac dong dén viéc st dung tiéu chuan
nay (Chap thuan ngay 1 thang 8 ndm 2003).

(1) Bb sung Muc 1.4 dwoc tham khao trong phan Thuat ngr ctia F 1789 dé dinh
nghia thuat ngir.

ASTM Qubc té khdéng chiu trach nhiém vé tinh phap ly cia béat clr ban quyén nao lién quan tdi
cac hang muc dwoc dé cap trong tiéu chuan nay. Nguoi st dung tiéu chuan nay dwoc kién
nghi ré rang rang sw xac dinh tinh hop 1& cla nhitng ban quyén nay, va sw rdi ro khi xam
pham ban quyén 14 trach nhiém cla chinh ho.

Tiéu chuan nay dwoc chinh slra bat cv Ic ndo béi mot hdi ddng ky thuat cé trach nhiém va
phai dwoc thdm tra k§ 5 nam mét 1an va néu khéng duoc chinh stra thi né dwoc chap thuan lai
hodc la bi loai bd. Nhirng y kién cla ban dwoc chao dén hodc trong ban chinh siva cla tiéu
chuan nay ho&c cho tiéu chuan bd xung va nén dwoc glri dén Van phong ASTM Québc té.
Nhirng y kién cia ban s& dwoc xem xét mot cach ky lwéng tai cudc hop clia hdi déng ky thuat
c6 trach nhiém ma ban cé thé tham gia. Néu ban cdm thay rang nhirng y kién ctia ban khong
duwoc ldng nghe mot cach cdng bang, ban nén dwa y kién cla ban 1én Hoi dong tiéu chuan
ASTM tai dia chi bén duwdi.

Tiéu chuan nay thudc ban quyén cia ASTM Québc t&, 100 Barr Harbor Drive, PO Box C700,
West Conshohocken, PA 19428-2959, United State. Cac ché ban riéng 1& (m6t hay nhiéu ban)
cla tiéu chuén nay cé thé c6 bang cach lién lac v&i ASTM tai dia chi trén hodc tai 610-832-
9585 (phone) 610-832-9555 (fax), hoac service@astm.org (email); hoac qua trang web
(www.astm.orq).
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	1.1 Tiêu chuẩn này mô tả yêu cầu hóa học, cơ học và kích thước đối của vòng đệm thép cứng theo hệ mét (metric) có sử dụng chốt, chốt có đường kính ren quy định từ M12 đến M100. Các vòng đệm này được chỉ định cho mục đích sử dụng cơ học và cấu trúc thô...
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	1.2.2 Loại 3-Vòng đệm được làm từ thép có khả năng chống ăn mòn trong không khí và các đặc tính phong hóa giống như thép mô tả trong Tiêu chuẩn A 242/A 242A, A 588/ A588M, và A 709/ A709M. Khả năng chống ăn mòn của thép ổn định tốt hơn thép cacbon có ...

	1.3 Kiểu dáng vòng đệm trong Tiêu chuẩn này gồm:
	1.3.1 Vòng đệm tròn-vòng đệm tròn với kích thước quy định từ 12mm đến 100mm, thích hợp ứng dụng khi có đủ không gian và góc cho phép.
	1.3.2 Vòng đệm có mép vát-Vòng đệm có mép vát có dạng hình vuông hoặc hình chữ nhật, kích thước quy định từ 12mm đến 36mm, với bề mặt vát theo tỷ lệ 1:6 theo tiêu chuẩn Mỹ dầm chữ U.
	1.3.3 Vòng đệm có  gá kẹp-thường hình tròn hoặc vát sử dụng trong trường hợp không gian hạn chế, một cạnh được kẹp chặt.

	1.4 Các thuật ngữ trong tiêu chuẩn này được định nghĩa trong tiêu chuẩn F 1789 ngoại trừ một số thuật ngữ được định nghĩa ở đây.
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	3.1 Đơn đặt hàng vòng đệm theo tiêu chuẩn kỹ thuật này như sau:
	3.1.1 Số lượng,
	3.1.2 Tên sản phẩm, (đó là: vòng đệm dạng tròn, vòng đệm dạng mép vát, vòng đệm tròn có gá kẹp hoặc vòng đệm vát có gá kẹp)
	3.1.3 Lớp mạ, nếu cần (đó là: nhúng mạ kẽm nóng, mạ kẽm cơ học, vv...)
	3.1.3.1 Khi vòng đệm được mạ kẽm được chỉ rõ, cách thức mạ, nhúng nóng hoặc mạ cơ học (xem mục 6.1 và 6.3)

	3.1.4 Kích thước, cỡ quy định hoặc kích thước khác, nếu được điều chỉnh từ các thông số trong Tiêu chuẩn này.
	3.1.5 Loại vật liệu làm vòng đệm (loại 1 hoặc loại 3)
	3.1.5.1 Khi loại vòng đệm không được chỉ rõ, hoặc cả loại 1 hay loại 3 đều có thể được cung cấp với sự đồng ý của người mua.
	3.1.5.2 Khi khả năng chống ăn mòn trong không khí được yêu cầu, vòng đệm loại 3 sẽ được chọn bởi người mua.

	3.1.6 Kiểm tra độ gồ ghề của bề mặt (xem S1)
	3.1.7 Chỉ rõ tiêu chuẩn ASTM và năm ban hành, và
	3.1.8 Bất cứ yêu cầu kỹ thuật nào


	4 VẬT LIỆU VÀ SẢN XUẤT
	4.1 Thép sử dụng trong quy trình sản xuất vòng đệm được chế tạo bằng phương pháp lò thép mở, lò thổi oxy hoặc lò điện.
	4.2 Tất cả các vòng đệm có kích thước quy định từ 12 đên 36mm, sẽ được tôi luyện. Vòng đệm có kích thước lớn hơn có thể tôi luyện hoặc chế hòa khí, do lựa chọn của nhà sản xuất.
	4.3 Vòng đệm mạ kẽm nhúng nóng sẽ được mạ theo yêu cầu Loại C của tiêu chuẩn A 153/ A153M. Vòng thép mạ cơ học sẽ được bọc thép cơ học, lớp mạ và thép được ma tuân theo yêu cầu kỹ thuật Loại 50 tiêu chuẩn B 695.
	4.4 Nếu vòng đệm được gia công bởi các chi nhánh, chúng sẽ được chuyển lại cho nhà sản xuất chính để kiểm tra trước khi xuất cho người tiêu dùng.

	5 THÀNH PHẦN HÓA HỌC
	5.1 Yêu cầu hóa học của vòng đệm loại 1 và loại 3  được chỉ ra trong bảng 1. Đối với loại 3 xem hướng dẫn G 101 về phương pháp tính toán hệ số ăn mòn của thép hợp kim nhẹ.
	5.2 Việc phân tích sản phẩm phân tích có thể được người tiêu dùng thực hiện khi hết vật liệu đại diện cho mỗi loại vòng đệm. Thành phần hóa học phải đáp ứng yêu cầu trong mục 4.1 và 5.1.
	5.3 Nhiệt nung của từng loại thép không chỉ rõ trong thép thành phẩm
	5.4 Phân tích hóa học sẽ được thực hiện theo phương pháp, quy trình và thuật ngữ tiêu chuẩn A 751.

	6 ĐẶC TÍNH CƠ HỌC
	6.1 Vòng đệm tôi luyện có độ cứng theo thang Rockwell (đá cứng) từ 38 đến 45 HRC, ngoại trừ khi mạ kẽm nóng, trong trường hợp này độ cứng từ 26 đến 45 HRC.
	6.2 Chế hòa khí (tôi cacbon) vòng đệm tôi luyện được thấm carbon tới bề dày tối thiểu là 0.4mm và có độ cứng theo thang Rockwell là từ 69 đến 73 HRC.
	6.3 Vòng đệm mạ kẽm cơ học có giới hạn độ cứng giống với vòng đệm không mạ.

	7 KÍCH THƯỚC VÀ DUNG SAI CHO PHÉP
	7.1 Vòng đệm dạng tròn và vòng đệm dạng tròn có gá kẹp có kích thước phù hợp số liệu trong bảng 2. Tất cả các kích thước đáp ứng trước khi mạ hoặc bọc lớp phủ.
	7.1.1 Trục của lỗ tròn trong được xác định tại đúng ví trí tương ứng với trục của vòng tròn đệm với vùng sai số cho phép có đường kính là 0,6mm đối với vòng đệm có kích thước quy định 16mm và nhỏ hơn, là 0,9mm đối với vòng đệm có kích thước quy định 2...
	7.1.2 Vòng đệm phải phẳng với tỷ lệ 0,01mm/mm đường kính ngoài.
	7.1.3 Khi đạt được kích thước lỗ đục, đường kính trong của vòng đệm thường bao gồm ba phần riêng biệt. Trên cạnh đục có một vài đường của vật liệu tạo ra trong phần góc tròn, tiếp đến là phần song song và cuối cùng là côn vát có thể tháo khi cần (hình...

	7.2 Vòng đệm dạng vát mép phù hợp với kích thước theo tiêu chuẩn ANSI B 18.23.2M.
	7.3 Vòng đệm dạng vát mép có gá kẹp có kích thước phù hợp với vòng đệm mép vát theo tiêu chuẩn ANSI B 18.23.2M, ngoại trừ một cạnh có thể kẹp không nhỏ hơn 0,0875 lần so với kích thước vòng đệm quy định từ tâm của lỗ tròn.

	8 CHẤT LƯỢNG THI CÔNG, HOÀN THIỆN, VÀ KIỂU DÁNG
	8.1 Vòng đệm độc lập với độ dôi khung máy, độ dôi lớp mạ ngoài và vật liệu ngoại lai trên bề mặt. Vòng đệm khí và hồ quang độc lập với phun kim loại.

	9 MẪU THÍ NGHIỆM, SỐ LẦN THÍ NGHIỆM VÀ THÍ NGHIỆM LẠI
	9.1 Yêu cầu trong tiêu chuẩn này phù hợp với sản phẩm khối liên tiếp. Nhà sản xuất kiểm tra mẫu để đảm bảo sản phẩm phù hợp với các yêu cầu kỹ thuật. Làm thêm các thí nghiệm với vật liệu riêng rẽ là không cần thiết.
	9.2 Khi có yêu cầu cụ thể trong đơn đặt hàng, nhà sản xuất sẽ giao báo cáo thí nghiệm đã được thẩm định là bản đã hoàn thành cho thí nghiệm cơ học đối với mỗi kích thước của mỗi sản phẩm.
	9.3 Khi người tiêu dùng yêu cầu nhà sản xuất thực hiện thêm thí nghiệm để xác định các đặc tính của sản phẩm đối với mỗi loại có giới hạn cụ thể, Người tiêu dùng sẽ chỉ ra những yêu cầu thí nghiệm, bao gồm kế hoạch lấy mẫu và cơ sở chấp nhận, trong bả...
	9.3.1 Khi người tiêu dùng không yêu cầu kế hoạch lấy mẫu và cơ sở chấp nhận thì điều kiện 9.3.1.1 đến 9.3.1.3 được áp dụng.
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	9.3.1.2 Đối với mỗi loại, mẫu sẽ được chọn ngẫu nhiên và thử từng yêu cầu, ngoại trừ quy định trong 9.3.1.3 theo bảng 3.
	9.3.1.3 Khi xác định khối lượng của lớp mạ ngoài của vòng đệm, mẫu xác định theo 9.3.1.2 được áp dụng, ngoại trừ trường hợp mẫu có ít hơn 3 vòng đệm.



	10 PHƯƠNG PHÁP THÍ NGHIỆM
	10.1 Thí nghiệm độ cứng được thực hiện tuân theo phương pháp thí nghiệm F 606M.

	11 KIỂM TRA
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	12.1 Trừ khi có sự chỉ định khác, bất cứ sự lựa chọn nào cũng phải dựa vào thí  nghiệm thực hiện theo Tiêu chuẩn này, và được báo lại cho nhà sản xuất trong vòng 30 ngày từ khi có giấy biên nhận mẫu của người tiêu dùng.
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	13.1 Dựa vào yêu cầu của người mua trong hợp đồng hoặc đơn đặt hàng, chứng nhận của nhà sản xuất về vật liệu được chế tạo và thí nghiệm tuân theo Tiêu chuẩn này, kèm theo bản báo cáo thí nghiệm cơ học cuối cùng của mỗi cỡ nguyên liệu trong mỗi lô hàng...
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	14.1 Bộ phận chịu trách nhiệm đóng gói sẽ nằm trong tổ chức cung cấp gói sản phẩm cho cho người mua.

	15 nhãn mác sẢn phẨm
	15.1 Vòng đệm được dán nhãn có biểu tượng hoặc mác riêng, để nhận biết nhà sản xuất hoặc nhãn nhà phân phối, được coi như là thương hiệu.
	15.2 Ngoài ra, vòng đệm được dán nhãn để nhận biết cỡ theo hệ mét (metric). Đặc biệt, nhãn mác metric có biểu tượng ‘M’, nhưng có thể có thiết kế riêng do nhà sản xuất.
	15.3 Thêm vào đó, vòng đệm loại 3 được nhận biết với biểu tượng ‘3’
	15.4 Nhãn mác riêng hoặc dấu hiệu thêm hoặc cả hai, có thể sử dụng do nhà sản xuất.
	15.5 Tất cả các biểu tượng nhãn được dán trên bề mặt vòng đệm.
	15.6 Loại và dấu hiệu nhãn của nhà sản xuất hoặc phân phối có thể tách biệt và khác nhau. Hai dấu hiệu có thể ưu tiêu ở các vị trí khác nhau, và khi ngang hàng, có thể tách biệt ở ít nhất 2 chỗ.
	15.7 Trong quá trình kẹp vòng đệm dạng tròn, biểu tượng nhãn mác có thể bóc đi. Điều này có thể chấp nhận khi phần chính của vòng đệm vẫn hiển thị nhãn nhận biết.
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	16.1 Đóng gói:
	16.1.1 Nếu không có chỉ định khác,  thì việc đóng gói tuân theo quy trình D 3951.
	16.1.2 Khi có các yêu cầu đóng gói cụ thể, chúng sẽ được xác định tại thời điểm truy vấn và đặt hàng.

	16.2 Đánh dấu:
	16.2.1 Mỗi một lô hàng được đánh dấu với các thông tin sau:
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	17.1 Thép cacbon, mét, thép, vòng đệm, thép chống mòn.

	YÊU CẦU BỔ SUNG
	S1 ĐỘ thÔ nhÁm bỀ mẶt
	S1.1 Vòng đệm có các hướng đặt khác nhau với độ thô nhám bề mặt không vượt quá 19(m bao gồm các khuyết tật trên hoặc trong bề mặt.
	S1.2 Gờ mép cao không quá 0.25mm.
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