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Tiéu chuan ky thuat

Bu I6ng neo
AASHTO : M 314 — 90 (2004)

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 Bd6 GTVT Viét Nam. Ban dich nay chwa dwgc AASHTO
kiém tra v& mrc dd chinh xac, phu hop hodc chap thuan thédng qua. Nguwdi st dung ban
dich nay hiéu va déng y rang AASHTO sé& khong chiu trach nhiém vé bat ky chudn muic
hodc thiét hai truc tiép, gian tiép, ngau nhién, dac thu phat sinh va phap ly kém theo, ké& ca
trong hop déng, trach nhiém phap ly, hodc sai sét dan sw (ké ca sw bat can hodc cac 6i
khac) lién quan t&i viéc str dung ban dich nay theo bat ctv cach nado, du da dwoc khuyén
céo vé kha nang phat sinh thiét hai hay khang.

= 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 (ng bang tiéng Anh.
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1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

PHAM VI AP DUNG

Tiéu chuan k¥ thuat nay mé ta buldng neo cé ren ngoai dwoc dung dé neo d& két cau
cho cac méng bé tdng. Cac gia d& két cdu bao gdbm céac loai cdt chéng cdng trinh nhu:
cot chéng cho cac méc dwdng, dén dwdng, va dén tin hiéu giao théng; ban d& bé ti;
hay nhirng dung cu twong ty khac.

Buldng neo chiu dugc yéu cau luc kéo va co thé dung véi 3 cap (cac gidi han do
bén). Gi¢i han héa hoc dic biét dwoc dé cap dén khi st dung loai bu 16ng neo bang
thép han.

Lép ma kém duoc st dung dé bao vé buléng chéng hién twong &n mon.

Cac loai va cac kiéu dai 6c cho méi loai buldng neo ciing dwgc dé cap dén.

Nhirng d&c tinh ky thuat khéng dwoc nhac dén cac yéu cau vé do gian né co hoc cla
neo, ho&c chat lam dinh hay dai 6¢ hoat hda ding cho bé téng.

T4t ca cac gia tri trong tiéu chudn nay déu st dung don vi trong hé SI.

2.1

2.2

2.3

TAI LIEU VIEN DAN
Tai liéu tiéu chuédn AASHTO:

= M 160M/ M 160, Yéu cau chung dbi véi thép tAm, thép hinh va thép thanh trong st
dung két cau.

= M 232M/ M 232, Tiéu chuan vé ma kém (ma nhing néng) dbi véi cac thanh sat va
thép cung.

= M 291, Tiéu chuan vé dai 6c hop kim thép va cacbon

= M 293, Tiéu chuan vé vong dém thép cirng

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

= T 244, Tiéu chuan kiém tra co hoc dbéi v&i sdn pham thép.

Tiéu chudn ASTM:

= A 751, Phuong phap kiém tra, quy trinh kj thuat, va thuat ngir dé phan tich héa hoc
nhirng san pham thép.

Tiéu chudn ANSI:

= ANSI B 1.1, C4c ren vit ddng nhat
= ANSI B 18.2.2, Dai 6¢c diu vudng va dai ¢ sau canh
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3 THUAT NGO’

3.1 DPinh nghia cac thuat nglr dac biét dwoc sir dung trong tiéu chuén nay:

3.1.1 Bu Iéng neo—la mét thanh hodc can bang thép, mdt ddu cdm vao khbi bé téng duc,
dau con lai dang ren va nhoé ra khoi khoi bé téng, dé neo chat nhirng vat liéu khac vao
khéi bé tong.

3.1.1.1 Thao luén (Gidi thich) — Dau cta thanh hay can thép duc vao trong bé téng cé thé
duwoc duc trwc tiép hoac thdng qua mbi ndi nhw ban 1& hoac bu Idng dé chdng lai
nhirng lyc tac dung l1én bu 16ng do.

3.1.2 Nha san xuét- Hang san xuéat ra bu 16ng.

3.1.3  Nguwoi sén xuét — Nguoi san xuat nhirng thanh hay can thép.

3.1.4 Nguwoi mua — Ngwdi mua bu 16ng neo thanh phdm, hodc nhirng dai ly mua hang chinh
thure.

3.1.5 Nha cung cép — Dai ly cung cp bu lédng va dai ¢ thanh phdm cho ngu®i mua hodc céd
thé 1a nha san xuét bu 16ng.

4 PHAN LOAI

4.1 Dwa vao nhirng d&c tinh k¥ thuat cia bu I6ng neo c6 thé phan loai nhw sau:

4.1.1 Cép-Bu Idng neo co thé dwoc xép vao mét trong ba cap (cip 36, cip 55, cip 105)
twong (rng v&i gidi han d6 bén t6i thiéu cta thép (muc 8.1).

4.1.2 Loai thép c6 thé han dwoc phu hop véi yéu cau bd xung S1, khi ¢ yéu cau.

5 THONG TIN DAT HANG

51  Don dat hang theo tiéu chudn nay bao gdm céac théng tin can thiét duwéi day bédo dam
bdo m6 ta day dd vé san phdm mong muén:

51.1 S6lwong
Chu thich 1: Néu ngwodi mua c6 y dinh tién hanh thi nghiém pha hdy cac bu long
dwoc sgén xuat, thi nha san xuat phai dwoc khuyen cao ve so lwgng thich hop dugc
san xuat, dac biét vé cac kich thwéc va cap kich c& khong cé trong kho cung cap.

5.1.2 Tén cua vat liéu (bu I16ng neo thép);

5.1.3 Thiét ké theo AASHTO bao gébm nadm san xuét;

5.1.4 Loaithép (muc4.1.1);

5.1.5 Thép cé thé han dwoc phai phu hop véi yéu cau bd xung S1, khi yéu cau;
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5.1.6 Kich thuéc - Buong kinh (dwa vao dwong kinh ren quy dinh), chiéu dai cta bu 16ng,
chiéu dai clia ren, chiéu dai cia mdc (néu méc dwoc st dung);

5.1.7 L&p ma kém hay mét I6p ma béo vé khac (néu dwoc siv dung) (muc 6.4);

5.1.7.1 Chi rd qua trinh ma kém, bang phuwong thirc nédng chdy hay ma co hoc, hodc khéng
chinh dinh ro.

5.1.7.2 Chird chiéu dai ma tlr dau 16 ra ngoai hodc toan bd chiéu dai:

5.1.8 S6 dai 6¢c, bao gdbm ca sb lwong tdng va sb lwong dbi vaéi tirng bu 16ng;

5.1.9 Sb vong dém, gbm ca sb lwong téng va sbé lwong dbi véi tirng bu 16ng, kich thwéc néu
st dung loai khac v&i vong dém chuén.

5.1.10 Chird néu viéc kiém tra dbi véi dia diém san xuat dwoc yéu cau (muc 12.1);

5.1.11 Chird chirng nhan vé bao cao kiém tra néu dwoc yéu cau (muc 14.1) va

5.1.12 Va nhirng yéu cau cu thé khac.

6 VAT LIEU VA SAN XUAT

6.1 Bu long:

6.1.1 Thép dwoc st dung lam bu 16ng neo c6 thé dwoc san xuét bang 16 m&; 16 Oxy hodc 16
dién.

6.1.2 Ren cua bu l6ng neo cé thé dwoc cudn hodc cat, sao cho phu hop véi nhivng yéu cau
trong muc 9.2.

6.1.3 Ban |& trén bu 16ng neo, trong trwdng hop st dung, cé thé duwoc san xuét bang ubn
ngudi hodc udn néng, khdng cé dwéorng nikt phat trién trén chiéu dai uén. Khi lwa chon
phuwong phap ubn néng, khéng bao gio dwoc dé bat c&» phan nao cda bu léng neo
vuwot qua nhiét dd 595°C (1100°F). Phwong phap uén sé khéng lam gidm dang ké dién
tich mat cat ngang cta bu 16ng (muc 9.3).

6.2 Pai bc:

6.2.1 Dai 6c phai phu hop véi tiéu chuadn M 291 dbi véi tirng loai va tirng kiéu chi dinh cho
méi loai va ¢& buldng neo, ca loai thwdng va loai ma, xem bang 1.

6.2.2 Yéu cau dbi voi tirng loai hodc tirng kiéu dai 6¢c dwoc dé xuat co thé dwoc bd xung

day du bang cach xép mét dai ¢ twong (rng véi loai va kiéu quy dinh theo tiéu chuan
M 291 ¢6 tai trong chéng bang hodc Ién hén.
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Bang 1- Pai 6c
Bu I6ng neo Pai b¢c
Cap Kich thwéc Diéu kién Loai Kiéu
mm (in.)
36 6 —38 (1/4 — 11/2) Binh thwdng hoac ma kém A Hex
36 >38-102 (> 11/2 - 4) Binh thuwdng hodc ma kém A Heavy Hex
55 6 — 38 (1/4 — 11/2) Binh thudng A Hex
55 6 — 38 (1/4 — 11/2) Ma kém A Heavy Hex
55 >38-102 (>11/2 - 4) Binh thwdng hodc ma kém A Heavy Hex
105 6 — 38 (1/4 — 11/2) Binh thuwdng D Hex
105 6 — 38 (1/4 — 11/2) Ma kém DH Heavy Hex
105 >38-102 (>11/2 - 4) Binh thwdng hodc ma kém DH Heavy Hex

6.2.3

6.3

6.3.1

6.4

6.4.1

6.4.1.1

6.4.1.2

6.4.1.3

* Hex: la loai thich hop v&i bu 16ng lam twr thép thdp cac bon nhuw mé ta trong ASTM A307, ASTM
F1554 cap 36, SAE cap 2 va AASHTO M183.

* Heavy Hex: la loai to hon va day hon, c6 mét sbé cap va hinh dang dién hinh st dung cho bu Idng
cuwong do cao va bu léng cé dwdng kinh lon.

Pai 6c¢ sir dung cho bu 16ng neo ma cé thé dwoc tién ren qua kich thuwéec. Quy dinh vé
dwong kinh tién ren qua kich thuwéc dwoc chi rd trong tiéu chuan M 291 ti thiéu [a gioi
han I&n nhéat dbi véi ren qua kich thudc theo tiéu chuan bu I6ng neo nay.

Chu thich 2: Sy &n khép gitra thép va ren sé bj gidam di gitra buldng va ren dai 6c khi
dai 6¢ bj tién qua kich thudc. Do d6, ngudi st dung dwoc khuyén cdo 1a dai ¢ duoc
ma k&m va tién ren vuot kich thuwdc sé cé khad nang kéo gidn thAp hon so véi nhivng
loai dai 6¢c khéng bi tién qua kich thwée. (xem bang 3, M 291).

Vong dém:

Vong dém, khi dwoc st dung, phai phu hop v&i nhirtng yéu cau tiéu chuan M 293 tri
khi c6 cac chi dinh trong don dat hang.

Lép ma tdng cuong khd ndng chéng dn mon

Ma kém, ma néng chay, va ma phu co hoc:

Khi bu 16ng neo, dai 6c va vong dém dwoc yéu cau ma kém, nguwdi st dung phai dwoc
biét rd vé qua trinh ma, vi du la ma dang néng chay, ma co hoc, hodc khéng chinh
dinh ro.

Khi str dung cach ma néng chay, dung cu sé dwoc ma moét Iép kém nhd qua trinh
nong chay phu hop véi nhivng yéu cau ddi véi loai C trong tiéu chuan M 232 M/ M

232.

Khi str dung cach ma phi co hoc, khép ndi dwoc ma theo quy trinh lang dong co hoc
phlu hop véi nhitng yéu cau dbi véi loai 50 cla tiéu chuan M 298.
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6.4.1.4 Con khi khéng chi ré sir dung loai nao, nguwdi cung trng cé thé sir dung ca I&p ma kém

6.4.2

6.4.3

néng chay theo tiéu chudn M 232 M/ M 232, loai C va ca I1&p ma kém phi co hoc theo
tiéu chuan M 298, loai 50.

Ngoai I&p ma néng chady va ma pha co hoc, khi can, sé& dwoc chi dinh trong don dé&t
hang va dac diém ky thuat dbi véi I6p ma ciing dwoc coi nhw [a mét phan cta don dat
hang

Nhirng y&u cau vé ren cla bu 16ng neo ma dwgc quy dinh ré trong muc 9.2 trwédc khi
thwc hién ma.

7.1

7.2

THANH PHAN HOA HOC

Cac loai thép st dung phai phu hgp v&i nhirng gidi han héa hoc sau day:

Phan tich nhiét Phan tich san phém

Phét pho, %, 1&n nhat 0.040 0.048
Lwu huynh, %, 1&n nhét 0.050 0.058
Ddng, %, nhd nhéat 0.20 0.18
khi dwoc chi dinh

Khi bu 16ng st dung thép han, gi¢i han héa hoc sé& dwoc bd xung trong muc S 1.5.

8.1

PAC TINH CHIU KEO

Thanh thép dwoc st dung dé lam bu 16ng neo, ciing nhw déi véi bu 16ng neo hoan
chinh, can thda man nhirng yéu cau vé dé chju kéo, dwoc chi ra trong bang 2.

Bang 2. Pac tinh kéo gian

Cép Gidi han DP&c tinh chiu kéo D6 gidn dai?, nhé nh4t% Do giam

dién tiqh,
nhd nhat,
%

Do bén Trong Trong
Min, MPa Min, MPa 200mm 50 mm

(ksi) (ksi) (8in.) (2in.)

36 248(36) 400 -552 (58 -80) 20 23 40
55 379(55) 517-655 (75-95) 18 21 30
105 724(105) 862 — 1034 (125-150) 12 15 45p

a: Yéu cau déi voi do gian dai 200 mm (8in.) dwoc stk dung cho thi nghiém voi thanh thép va bu I6ng
toan kich thwdc. Yéu cau doi véi do gian dai 50mm (2in) dwoc sir dung cho nhirng thi nghiém voi
mau gia cdng trén may.

b: Bu 16ng véi kich thwéc Ién hon 50 — 63mm (2 — 2 1/2 in.), nhd nhét 1a 22%; véi kich thuwéc Ién hon

63 — 75 mm (2 1/2 - 3in), nhd nhét 1a 20%; va kich thwéc Ién hon 76 — 102 mm ( 3 — 4 in), nhd nhéat
& 18%.

9.1

KiCH THUOC

Kich thuwéc danh dinh - Buong kinh danh dinh cia bu 16ng neo quy dinh gibng voi
dwong kinh danh dinh cla cac ren.
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9.2

9.2.1

9.2.2

9.3

9.3.1

9.3.2

9.3.3

9.4

94.1

Kich thwéc ren — Ren trén bu 16ng neo tuan theo sb hiéu théng nhat Quéc gia dwoc
chi rd trong tiéu chudn ANSI B 1.1; d6 dung sai loai 2A.

V@i loai bu 16ng st dung dai 6c duorc tién vuot kich c&, phu hop véi tiéu chudn M 291,
v&i ren loai 2A trwdc khi ma. Sau khi ma, gidi han I&n nhéat cta buwédc ren va duwong
kinh chinh cé thé vuwot qua gi®i han loai 2A, nhw sau:

DPudng kinh, mm (in.) Gi¢i han vwot nguwdng, mm (in.)2
<11.1(7/16), in 0.41 (0.016)
11.1 - 25.4 (7/16 - 1), in 0.53 (0.021)
>25.4 (1) 0.79 (0.031)

2 Nhirng gia tri nay phai gibng vé&i kich thwdc tién vwot ngwdng nhd nhat dwoc quy dinh trong M 291
doi v&i dai 0c ma kém.

Gi¢i han dinh c& dbi v&i bu Idng dwoc kiém tra trong sudt qua trinh san xuat hoac st
dung bang thiét bi tién dai 6c, phai twong tw nhw gi¢i han vwot nguéng da chira &
trén. Trong trwéng hop con nhiéu tranh cai, thi sé st dung dung cu do vong ren chuan
c6 cung kich thwéc (Loai x Dung sai, cdng v&i Dung sai dinh c@).

Bo dinh c& hodc dai 6c dwoc mo ta & trén co thé dwoc boi lop dau may nhe dé bao vé
khoi hién twgng an mon va pha hudy. Chiéu dai cta ren la chiéu dai chi dinh, cong v&i
25 mm (1in) va trie di O.

Duwong kinh cua thanh thép:

Khi ren dwoc cudn, duwdng kinh cla thanh thép trudc khi cat ren khdng nhé hon so véi
dwong kinh buéc ren nhd nhét quy dinh cho loai ren 2A trong tiéu chudn ANSI B 1.1.

Khi ren dwoc cat, dwong kinh cla thanh thép trudc khi cat ren khédng nhé hon dwdng
kinh quy dinh, nhd hon dung sai dbi v&i thanh thép tron trong tiéu chudn M 160M/M
160.

B& phan ubn cla thanh cét thép ubn phai cé tiét dién ngang khong I&n hon 90% tiét

dién thdng cla thanh thép. Dién tich ciia phan ubn dwoc tinh theo cong thirc:
Ab=0.25 7 D.d 1)

Trong do:

Ab: tiét dién ngang ctia phan uén

d: Buong kinh nhé nhat tai mot vai diém, téng quat trén bé mét cia phan udn;

D: Buong kinh chinh, & cung mat cat ngang hodc & mét cat vudng goc voi duong

kinh nhé nhat.

Kich thuwde bu 16ng:

Chiéu dai tdng cong cla bu 16ng neo thang, hay chiéu dai méat trong cia ban 1&, chinh
la chiéu dai chi dinh cong thém 13mm (1/2 in) dbi v&i chiéu dai bu 16ng khoadng 600mm
(24in.) hay nhd hon, va céng hoac trr di 25mm (1in.) déi véi Bu 16ng dai hon (Hinh 1)
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9.4.2

9.4.3

9.5

9.5.1

=R
I L\

Buldéng neo co6 ban 1&

(T OO
‘_t_i

Buléng neo théng

Cha thich:

h: chiéu dai ctia méc;

I: chiéu dai bu l6ng;

t : chiéu dai cta ren (& dau 16 ra ngoai)

t1: Chiéu dai cta ren (& dau 16 ra ngoai) theo yéu cau

z: chidu dai cla I&p ma k&m, nhd nhét, khi viéc ma tirng phan dwoc yéu cau.
Hinh 1- Kich thwdc bu 16ng

Chiéu dai cta ban & Ia chiéu dai chi dinh, cdng thém hodc trr di 10 % chiéu dai ly
thuyét, hoac + 13mm (1/2 in.), theo cach nao cling Ién hon (hinh 1).

Goc udn cla ban 1 1a goc ubn chi dinh cong thém hoac trir di 5°.
Chiéu dai dwoc ma:
Chi khi cé yéu cau ma kém cad dau ngoai cia buléng neo thi chiéu dai dwoc ma kém

tbi thiéu sé twong dwong véi chidu dai chi dinh trong don dat hang. Khéng cé gidi han
cho chiéu dai mé rong cta I&p ma.

10

10.1

10.2

10.3

SO LAN THi NGHIEM VA THi NGHIEM LAl

Nha san xuét thép phai chi dao kiém tra vé tinh chju kéo dan va phan tich d&c tinh héa
hoc cla thép, sau d6 chirng nhan két qua g dén nhirng ngudi san xuét 1ap ghép bu
l6ng neo. Nha san xuét buléng phai cé trach nhiém dbi véi nhivng kiém tra vé 16p ma
k&m cling nhw nhi*ng yéu ciu vé kich thuwéc.

Nguoi st dung sé cé quyén duoc thue hién bat c kiém tra va thi nghiém truwéc dé vé
nhirng dac tinh k§ thuat. C6 thé chi thi nghiém trén cé phéi thanh hodc nhirng bu long
neo thanh pham.

M®i thi nghiém dé xac dinh thanh phan héa hoc sé& dwoc tién hanh & mét 16. Mbi thi
nghiém vé dac tinh chiu kéo dan sé dwoc tién hanh & mot dwong kinh va & mdi 10,
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10.3.1

10.4

104.1

10.5

10.6

10.7

néu nhitng thanh bu Iéng déu duoc gia cong bdi nhiét, véi méi mé 16. Sé 1an Iép ma
kém dwoc kiém tra dwoc ghi cu thé theo tiéu chuan M 232 M/ M 232.

Khi viéc xac dinh sb lwong 16 (hay s& mé cla 16 dbi véi nhivng thanh bu I6ng dugc xir
ly nhiét) khéng dwoc ghi lai, sé lwong nhitng thi nghiém nay dwa vao sé lwong bu
I6bng, dwoc mo ta trong bang 3.

Bang 3-S6 thi nghiém kiém tra.

S6 lwgng Buldng trong S6 lwong mau

don dat hang Puong kinh  Buong kinh
<25.4mm > 25.4mm
<100 1 1
101 dén 250 1 2
251 dén 500 2 3
501 dén 1000 3 5
> 1001

] 1 2
(sO lwvong thém/1000buléng)

Néu mau khéng théa man nhirng yéu cau vé d&c tinh chju kéo va két qua 1a 14 MPa (2
ksi) d6i v&i dd bén kéo yéu cau; 7 MPa (1 ksi) dbi véi gidi han d6 bén kéo yéu cau,
hay 2% dbi v&i do cang yéu cau, thi thi nghiém kiém tra lai s& dwoc tién hanh trén hai
mau chon ngau nhién cho mdi mau khéng thda man dac tinh chui kéo ban dau trong 16
mau. Néu tit ca két qua cta cudc kiém tra lai déu thda man yéu ciu ky thuat thi s
mau dé sé dwoc chap nhan.

Néu mot s& mau thi nghiém c6 thiéu xét trong qua trinh gia céng thi né c6 thé sé bj
loai bd va thay thé bang nhirng mau khéac.

Néu mau khéng théda man moét sé yéu cau, ngoai nhirng yéu cau vé do kéo dan, va két
qua la 10% gi&i han, thi thi nghiém kiém tra lai s& dwoc tién hanh trén hai mau dwoc
chon ngau nhién tir 16 m3u. Néu tat ca két qua cda cudc kiém tra lai déu thda man yéu
cau ky thuat thi sé mau do sé duwoc chip nhan.

Néu mau c6 nhirng ren khéng phu hop véi yéu cau, xac dinh dwoc st dung khac loai
ren chuan, va nhirng xay ra tranh luan vé viéc loai bé nhirng bu I6ng va dai 6c cling
dién ra, quyét dinh cudi cung sé dwa vao nhirng thong tin sau.

Nha san xuét buldng cé mét loat nhirng thi nghiém kéo ap dung ddi v&i bu 1dng neo va
dai 6c v&i sy chirng kién cla dai dién nguoi tiéu dung. Hé théng nay dwoc ting tai
trong it nhat bang v&i dién tich chiu ng suit nhan véi dd bén nhé nhat dbi véi loai
neo dwoc chi dinh. Céng thirc tinh dién tich chiju (rng suat nay la:

As = 0.7854 [D — (0.9743/n)]? (2
Trong do:
As = Dién tich chiu (rng suat, mmz2 (in.?)
D =Buwdng kinh danh dinh cda bu I6ng, mm (in.), va

10
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n =Sbéren/mm (in.)

11

111

11.2

11.2.1

11.3

PHWONG PHAP THi NGHIEM
Thi nghiém phan tich héa hoc duoc tién hanh theo tiéu chudn ASTM A 751.
Thi nghiém vé d&c tinh chiu kéo dwoc tién hanh tuan theo tiéu chuan T 244 nhw sau:

Mau thi nghiém xac dinh tinh chju kéo dwoc thwc hién trén tat ca thép dang thanh
ho&c dang cudn, trir nhirng thanh c6 dwérng kinh 1&6n hon 38mm cla cap 36 hoac 55;
hay c6 duwéng kinh 1&én hon 32 mm (11/4 in.) cta cip 105, ma co6 thé dwoc gia cong
thanh méu tiéu chuan 12.5 mm (0.500 in.) nhw dwo'c md ta trong bang 5 ctia T244 khi
nhirng thiét bi can thiét déi v&i tat ca cac thi nghiém khéng cé day da. Trong truéng
hop ma buléng dwoc kiém tra bdi cd phwong phap kich thuwéc day du va béi phwong
phap gia cdng mau, va néu cé sy mau thuan gitra 2 phwong phap nay thi kiém tra
kich thwéc day dd can phai dwoc diéu chinh.

Xac dinh chét lvong 16p ma kém bang phwong phap trong tiéu chuidn M 232M/ M 232.
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12.1

12.2

KIEM TRA

Néu viéc kiém tra dwoc mé ta trong muc 12.2 dwoc ngudi mua yéu ciu, thi dwoc néu
roé trong ban thdm tra va hop ddng hodc don dat hang.

Thanh tra vién cé trach nhiém giai dap mién phi nhitng yéu cau clia ngudi tiéu dung
vé toan bd cdng viéc clia nha san xuéat buléng ma lién quan dén viéc san xuét ra
nhirng vat liéu trén. Nhirng nha san xuat buldng sé cung cap cho thanh tra vién nhirng
diéu kién can thiét d& co thé dam bao vé& mat k§ thuat nhirng vat liéu lién quan trong
qua trinh san xuét. T4t ca nhirng thi nghiém va kiém dinh dwoc yéu cau vé kj thuat co
thé do nguoi tiéu dung yéu cau, néu nhw cé thé, trwdc khi chuyén hanh, cé thé tién
hanh kiém soat day da dé khéng gay can tré khéng can thiét cho cac bén lién quan.
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13.1

SU LOAI BO VA XEM XET

Nhirng vat liéu khdng dap ¢ng nhitng yéu ciu cla tiéu chuin nay can phai loai bd.
Qua trinh loai bd cé thé dwoc thédng bao nhanh chdng téi nha san xuat bang van ban.
Trong trwdng hop khéng thda man dbéi véi két qua kiém tra, nha san xuét co thé doi
hdi xem xét lai.
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14.1

CHU'NG NHAN VA BAO CAO KET QUA

V&i tirng yéu ciu cu thé cla nguwoi tiéu dung, gidy chirng nhan cho nhirng vat liéu
duwoc san xuét va kiém tra tuan theo Tiéu chudn nay sé& duwoc cung cap va bao gbm
bao céo vé két qua kiém tra tinh kéo dan va phan tich héa hoc (bao gdbm duwong lwong
cac bon dbi voi bu 16ng thép han). Bao cdo bao gdm tén clia nha san xuét thép, tén
tiéu chudn AASHTO s dung, loai bu 16ng, chi s6 nhiét, kich thwéc va chir ky cép
phép.

11
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15 DANH DAU SAN PHAM

15.1  Nhirng thanh thép ché tao bu 16ng neo dwoc xac dinh cu thé theo nhw tiéu chuan M
160M/M 160.

15.1.1 Phan cudi cia méi thanh bu 16ng neo nhé ra khéi bé téng dwoc danh d4u bang cach
son mau nhw sau:

Cép Mau danh dau
36 Xanh
55 Vang
105 Po
YEU CAU BO XUNG

S1. BU LONG PHU HQP BE HAN:

S1.1 Vatliéu dwgec mo ta trong muc nay dwoc dung dé han. V&i muc bd xung nay, han ché
cla cau tric hoa hoc va céng thire dwong lwong cac bon dwgc dwa ra nham cung cap
dé dam bao cho qua trinh han.

S1.2 Co6ng nghé han la mét phan quan trong khi han bu 16ng ciing duwoc dé cap dén trong
muc bd xung nay. R3 rang nhirng nguyén tac han phu hop dbi véi tirng loai thép duoc
han va cac yéu ciu khac déu can phai lwa chon ky luwéng.

S1.3 Nhirng yéu cau bd xung nay sé thay thé cho nhitng diéu khodn con nhiéu tranh cai
trong yéu cau ky thuat théng thudng.

S1.4 Do nhirng tac dong gion hoa cla nhiét d6 han déi voi thép rén ngudi, nén nhirng muc
bd xung nay chi gi¢i han dbi v&i bu 16ng rén néng, hodc néu khoéng rén, dbi véi thanh
thép c6 ren, dinh tan hodc bu 16ng san xuéat tir thanh thép cubén néng khdng rén. Bu
l6ng rén ngudi hay nhitng thanh thép cé ren kéo ngudi sé thich hop néu ching dwoc
luyén bang phwong phap nhiét béi 16 c6 nhiét dd khéng qua 815°C [1500°C] va khéng
khi dwoc lam lanh.

S1.5 Céu tric héa hoc:

S1.5.1 Thép vat liéu phai phu hop v&i nhirng gidi han dudi day:

Phan tich nhiét Phan tich san phadm
Céc bon, %, I&n nh4t 0.3 0.33
Mangan, %,lén nhat 1.35 1.41
Phétpho, %, I&n nhét 0.040 0.048
Lwu huynh, %, 16n nhét 0. 050 0.058
Silic, %, 1&n nhat 0.50 0.55

S1.5.2 Puong lwong cac bon — Bb xung vao nhirng yéu cau trong muc S1.5.1, nhitng phan

tich déu phai chuyén dbi sang dwong lwong cacbon, theo yéu cau nhu sau:
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S1.5.2.1 Dbi v&i thép hop kim hodc thép hop kim thap, dwong lwong cac bon khéng vuot
qua 0.45% khi tinh theo cong thirc sau:

CE = %C + %Mn/6 + %Cu/40 + % Ni/20 + %Cr/10 - %Mo/50 - %V/10 3

S1.5.2.2 Pébi voi thép cacbon, duwong lwong cac bon khéng vwot qua 0.4% khi tinh theo
cbng thire sau:

CE = %C + %Mn/4 4)

S1.6  Danh dau - Bbi véi méi bu 16ng neo thda man yéu cau bd xung S1 thi déu dwoc danh
dau bang son trdng trén mot mét cta thanh thép gan phan dudi cdm vao bé téng.

13



	1 PHẠM VI ÁP DỤNG
	1.1 Tiêu chuẩn kỹ thuật này mô tả bulông neo có ren ngoài được dùng để neo đỡ kết cấu cho các móng bê tông. Các giá đỡ kết cấu bao gồm các loại cột chống công trình như: cột chống cho các mốc đường, đèn đường, và đèn tín hiệu giao thông; bản đỡ bệ tì;...
	1.2 Bulông neo chịu được yêu cầu lực kéo và có thể dùng với 3 cấp  (các giới hạn độ bền). Giới hạn hóa học đặc biệt được đề cập đến khi sử dụng loại bu lông neo bằng thép hàn.
	1.3 Lớp mạ kẽm được sử dụng để bảo vệ bulông chống hiện tượng ăn mòn.
	1.4 Các loại và các kiểu đai ốc cho mỗi loại bulông neo cũng được  đề cập đến.
	1.5 Những đặc tính kỹ thuật không được nhắc đến các yêu cầu về độ giãn nở cơ học của neo, hoặc chất làm đinh hay đai ốc hoạt hóa dùng cho bê tông.
	1.6 Tất cả các giá trị trong tiêu chuẩn này đều sử dụng đơn vị trong hệ SI.

	2 TÀI LIỆU VIỆN DẪN
	2.1 Tài liệu tiêu chuẩn AASHTO:
	2.2 Tiêu chuẩn ASTM:
	2.3 Tiêu chuẩn ANSI:

	3 THUẬT NGỮ
	3.1 Định nghĩa các thuật ngữ đặc biệt được sử dụng trong tiêu chuẩn này:
	3.1.1 Bu lông neo–là một thanh hoặc cần bằng thép, một đầu cắm vào khối bê tông đúc, đầu còn lại dạng ren và nhô ra khỏi khối bê tông, để neo chặt những vật liệu khác vào khối bê tông.
	3.1.1.1 Thảo luận (Giải thích) – Đầu của thanh hay cần thép đúc vào trong bê tông có thể được đúc trực tiếp hoặc thông qua mối nối như bản lề hoặc bu lông để chống lại những lực tác dụng lên bu lông đó.

	3.1.2 Nhà sản xuất– Hãng sản xuất ra bu lông.
	3.1.3 Người sản xuất – Người sản xuất những thanh hay cần thép.
	3.1.4 Người mua – Người mua bu lông neo thành phẩm, hoặc những đại lý mua hàng chính thức.
	3.1.5 Nhà cung cấp – Đại lý cung cấp bu lông và đai ốc thành phẩm cho người mua hoặc có thể là nhà sản xuất bu lông.


	4 PHÂN LOẠI
	4.1 Dựa vào những đặc tính kỹ thuật của bu lông neo có thể phân loại như sau:
	4.1.1 Cấp–Bu lông neo có thế được xếp vào một trong ba cấp (cấp 36, cấp 55, cấp 105) tương ứng với giới hạn độ bền tối thiểu của thép (mục 8.1).
	4.1.2 Loại thép có thể hàn được phù hợp với yêu cầu bổ xung S1, khi có yêu cầu.


	5 THÔNG TIN ĐẶT HÀNG
	5.1 Đơn đặt hàng theo tiêu chuẩn này bao gồm các thông tin cần thiết dưới đây bảo đảm bảo mô tả đầy đủ vể sản phẩm mong muốn:
	5.1.1 Số lượng
	5.1.2 Tên của vật liệu (bu lông neo thép);
	5.1.3 Thiết kế theo AASHTO bao gồm năm sản xuất;
	5.1.4 Loại thép (mục 4.1.1);
	5.1.5 Thép có thể hàn được phải phù hợp với yêu cầu bổ xung S1, khi yêu cầu;
	5.1.6 Kích thước - Đường kính (dựa vào đường kính ren quy định), chiều dài của bu lông, chiều dài của ren, chiều dài của móc (nếu móc được sử dụng);
	5.1.7 Lớp mạ kẽm hay một lớp mạ bảo vệ khác (nếu được sử dụng) (mục 6.4);
	5.1.7.1 Chỉ rõ quá trình mạ kẽm, bằng phương thức nóng chảy hay mạ cơ học, hoặc không chỉnh định rõ.
	5.1.7.2 Chỉ rõ chiều dài mạ từ đầu lộ ra ngoài hoặc toàn bộ chiều dài;

	5.1.8 Số đai ốc, bao gồm cả số lượng tổng và số lượng đối với từng bu lông;
	5.1.9 Số vòng đệm, gồm cả số lượng tổng và số lượng đối với từng bu lông, kích thước nếu sử dụng loại khác với vòng đệm chuẩn.
	5.1.10 Chỉ rõ nếu việc kiểm tra đối với địa điểm sản xuất được yêu cầu (mục 12.1);
	5.1.11 Chỉ rõ chứng nhận về báo cáo kiểm tra nếu được yêu cầu (mục 14.1) và
	5.1.12 Và những yêu cầu cụ thể khác.


	6 VẬT LIỆU VÀ SẢN XUẤT
	6.1 Bu lông:
	6.1.1 Thép được sử dụng làm bu lông neo có thể được sản xuất bằng lò mở; lò Oxy hoặc lò điện.
	6.1.2 Ren của bu lông neo có thể được cuộn hoặc cắt, sao cho phù hợp với những yêu cầu trong mục 9.2.
	6.1.3 Bản lề trên bu lông neo, trong trường hợp sử dụng, có thể được sản xuất bằng uốn nguội hoặc uốn nóng, không có đường nứt phát triển trên chiều dài uốn. Khi lựa chọn phương pháp uốn nóng, không bao giờ được để bất cứ phần nào của bu lông neo vượt...

	6.2 Đai ốc:
	6.2.1 Đai ốc phải phù hợp với tiêu chuẩn M 291 đối với từng loại và từng kiểu chỉ định cho mỗi loại và cỡ bulông neo, cả loại thường và loại mạ, xem bảng 1.
	6.2.2 Yêu cầu đối với từng loại hoặc từng kiểu đai ốc được đề xuất có thể được bổ xung đầy đủ bằng cách xếp một đai ốc tương ứng với loại và kiểu quy định theo tiêu chuẩn M 291 có tải trọng chống bằng hoặc lớn hớn.
	6.2.3 Đai ốc sử dụng cho bu lông neo mạ có thể được tiện ren quá kích thước. Quy định về đường kính tiện ren quá kích thước được chỉ rõ trong tiêu chuẩn M 291 tối thiểu là giới hạn lớn nhất đối với ren quá kích thước theo tiêu chuẩn bu lông neo này.

	6.3 Vòng đệm:
	6.3.1 Vòng đệm, khi được sử dụng, phải phù hợp với những yêu cầu tiêu chuẩn M 293 trừ khi có các chỉ định trong đơn đặt hàng.

	6.4 Lớp mạ tăng cường khả năng chống ăn mòn
	6.4.1 Mạ kẽm, mạ nóng chảy, và mạ phủ cơ học:
	6.4.1.1 Khi bu lông neo, đai ốc và vòng đệm được yêu cầu mạ kẽm, người sử dụng phải được biết rõ về quá trình mạ, ví dụ là mạ dạng nóng chảy, mạ cơ học, hoặc không chỉnh định rõ.
	6.4.1.2 Khi sử dụng cách mạ nóng chảy, dụng cụ sẽ được mạ một lớp kẽm nhờ quá trình nóng chảy phù hợp với những yêu cầu đối với loại C trong tiêu chuẩn M 232 M/ M 232.
	6.4.1.3 Khi sử dụng cách mạ phủ cơ học, khớp nối được mạ theo quy trình lắng đọng cơ học phù hợp với những yêu cầu đối với loại 50 của tiêu chuẩn M 298.
	6.4.1.4 Còn khi không chỉ rõ sử dụng loại nào, người cung ứng có thể sử dụng cả lớp mạ kẽm nóng chảy theo tiêu chuẩn M 232 M/ M 232, loại C và cả lớp mạ kẽm phủ cơ học theo tiêu chuẩn M 298, loại 50.

	6.4.2 Ngoài lớp mạ nóng chảy và mạ phủ cơ học, khi cần, sẽ được chỉ định trong đơn đặt hàng và đặc điểm kỹ thuật đối với lớp mạ cũng được coi như là một phần của đơn đặt hàng
	6.4.3 Những yêu cầu về ren của bu lông neo mạ được quy định rõ trong mục 9.2 trước khi thực hiện mạ.


	7 THÀNH PHẦN HÓA HỌC
	7.1 Các loại thép sử dụng phải phù hợp với những giới hạn hóa học sau đây:
	7.2 Khi bu lông sử dụng thép hàn, giới hạn hóa học sẽ được bổ xung trong mục S 1.5.

	8 ĐẶC TÍNH CHỊU KÉO
	8.1 Thanh thép được sử dụng để làm bu lông neo, cũng như đối với bu lông neo hoàn chỉnh, cần thỏa mãn những yêu cầu về độ chịu kéo, được chỉ ra trong bảng 2.

	9 KÍCH THƯỚC
	9.1 Kích thước danh định - Đường kính danh định của bu lông neo quy định giống với đường kính danh định của các ren.
	9.2 Kích thước ren – Ren trên bu lông neo tuân theo số hiệu thống nhất Quốc gia được chỉ rõ trong tiêu chuẩn ANSI B 1.1; độ dung sai loại 2A.
	9.2.1 Với loại bu lông sử dụng đai ốc được tiện vượt kích cỡ, phù hợp với tiêu chuẩn M 291, với ren loại 2A trước khi mạ. Sau khi mạ, giới hạn lớn nhất của bước ren và đường kính chính có thể vượt quá giới hạn loại 2A, như sau:
	9.2.2 Giới hạn định cỡ đối với bu lông được kiểm tra trong suốt quá trình sản xuất hoặc sử dụng bằng thiết bị tiện đai ốc, phải tương tự như giới hạn vượt ngưỡng đã chỉ ra ở trên. Trong trường hợp còn nhiều tranh cãi, thì sẽ sử dụng dụng cụ đo vòng re...

	9.3 Đường kính của thanh thép:
	9.3.1 Khi ren được cuộn, đường kính của thanh thép trước khi cắt ren không nhỏ hơn so với đường kính bước ren nhỏ nhất quy định cho loại ren 2A trong tiêu chuẩn ANSI B 1.1.
	9.3.2 Khi ren được cắt, đường kính của thanh thép trước khi cắt ren không nhỏ hơn đường kính quy định, nhỏ hơn dung sai đối với thanh thép tròn trong tiêu chuẩn M 160M/M 160.
	9.3.3 Bộ phận uốn của thanh cốt thép uốn phải có tiết diện ngang không lớn hơn 90% tiết diện thẳng của thanh thép. Diện tích của phần uốn được tính theo công thức:

	9.4 Kích thước bu lông:
	9.4.1 Chiều dài tổng cộng của bu lông neo thẳng, hay chiều dài mặt trong của bàn lề, chính là chiều dài chỉ định cộng thêm 13mm (1/2 in) đối với chiều dài bu lông khoảng 600mm (24in.) hay nhỏ hơn, và cộng hoặc trừ đi 25mm (1in.) đối với Bu lông dài hơ...
	9.4.2 Chiều dài của bản lề là chiều dài chỉ định, cộng thêm hoặc trừ đi 10 % chiều dài lý thuyết, hoặc ( 13mm (1/2 in.), theo cách nào cũng lớn hơn (hình 1).
	9.4.3 Góc uốn của bản lề là góc uốn chỉ định cộng thêm hoặc trừ đi 5o.

	9.5 Chiều dài được mạ:
	9.5.1 Chỉ khi có yêu cầu mạ kẽm cả đầu ngoài của bulông neo thì chiều dài được mạ kẽm tối thiểu sẽ tương đương với chiều dài chỉ định trong đơn đặt hàng. Không có giới hạn cho chiều dài mở rộng của lớp mạ.


	10 SỐ LẦN THÍ NGHIỆM VÀ THÍ NGHIỆM LẠI
	10.1 Nhà sản xuất thép phải chỉ đạo kiểm tra về tính chịu kéo dãn và phân tích đặc tính hóa học của thép, sau đó chứng nhận kết quả gửi đến những người sản xuất lắp ghép bu lông neo. Nhà sản xuất bulông phải có trách nhiệm đối với những kiểm tra về lớ...
	10.2 Người sử dụng sẽ có quyền được thực hiện bất cứ kiểm tra và thí nghiệm trước đó về những đặc tính kỹ thuật. Có thể chỉ thí nghiệm trên có phôi thanh hoặc những bu long neo thành phẩm.
	10.3 Mỗi thí nghiệm để xác định thành phần hóa học sẽ được tiến hành ở một lò. Mỗi thí nghiệm về đặc tính chịu kéo dãn sẽ được tiến hành ở một đường kính và ở mỗi lò, nếu những thanh bu lông đều được gia công bởi nhiệt, với mỗi mẻ lò. Số lần lớp mạ kẽ...
	10.3.1 Khi việc xác định số lượng lò (hay số mẻ của lò đối với những thanh bu lông được xử lý nhiệt) không được ghi lại, số lượng những thí nghiệm này dựa vào số lượng bu lông, được mô tả trong bảng 3.

	10.4 Nếu mẫu không thỏa mãn những yêu cầu về đặc tính chịu kéo và kết qủa là 14 MPa (2 ksi) đối với độ bền kéo yêu cầu; 7 MPa (1 ksi) đối với giới hạn độ bền kéo yêu cầu, hay 2% đối với độ căng yêu cầu, thì thí nghiệm kiểm tra lại sẽ được tiến hành tr...
	10.4.1 Nếu một số mẫu thí nghiệm có thiếu xót trong quá trình gia công thì nó có thể sẽ bị loại bỏ và thay thế bằng những mẫu khác.

	10.5 Nếu mẫu không thỏa mãn một số yêu cầu, ngoài những yêu cầu về độ kéo dãn, và kết quả là 10% giới hạn, thì thí nghiệm kiểm tra lại sẽ được tiến hành trên hai mẫu được chọn ngẫu nhiên từ lô mẫu. Nếu tất cả kết quả của cuộc kiểm tra lại đều thỏa mãn...
	10.6 Nếu mẫu có những ren không phù hợp với yêu cầu, xác định được sử dụng khác loại ren chuẩn,  và những xảy ra tranh luận về việc loại bỏ những bu lông và đai ốc cũng diễn ra, quyết định cuối cùng sẽ dựa vào những thông tin sau.
	10.7 Nhà sản xuất bulông có một loạt những thí nghiệm kéo áp dụng đối với bu lông neo và đai ốc với sự chứng kiến của đại diện người tiêu dùng. Hệ thống này được tăng tải trọng ít nhất bằng với diện tích chịu ứng suất nhân với độ bền nhỏ nhất đối với ...

	11 PHƯƠNG PHÁP THÍ NGHIỆM
	11.1 Thí nghiệm phân tích hóa học được tiến hành theo tiêu chuẩn ASTM A 751.
	11.2 Thí nghiệm về đặc tính chịu kéo được tiến hành tuân theo tiêu chuẩn T 244 như sau:
	11.2.1 Mẫu thí nghiệm xác định tính chịu kéo được thực hiện trên tất cả thép dạng thanh hoặc dạng cuộn, trừ những thanh có đường kính lớn hơn 38mm của cấp 36 hoặc 55; hay có đường kính lớn hơn 32 mm (11/4 in.) của cấp 105, mà có thể được gia công thàn...

	11.3 Xác định chất lượng lớp mạ kẽm bằng phương pháp trong tiêu chuẩn M 232M/ M 232.

	12 KIỂM TRA
	12.1 Nếu việc kiểm tra được mô tả trong mục 12.2 được người mua yêu cầu, thì được nêu rõ trong bản thẩm tra và hợp đồng hoặc đơn đặt hàng.
	12.2 Thanh tra viên có trách nhiệm giải đáp miễn phí những yêu cầu của người tiêu dùng về toàn bộ công việc của nhà sản xuất bulông mà liên quan đến việc sản xuất ra những vật liệu trên. Những nhà sản xuất bulông sẽ cung cấp cho thanh tra viên những đ...

	13 SỰ LOẠI BỎ VÀ XEM XÉT
	13.1 Những vật liệu không đáp ứng những yêu cầu của tiêu chuẩn này cần phải loại bỏ. Quá trình loại bỏ có thể được thông báo nhanh chóng tới nhà sản xuất bằng văn bản. Trong trường hợp không thỏa mãn đối với kết quả kiểm tra, nhà sản xuất có thể đòi h...

	14 CHỨNG NHẬN VÀ BÁO CÁO KẾT QUẢ
	14.1 Với từng yêu cầu cụ thể của người tiêu dùng, giấy chứng nhận cho những vật liệu được sản xuất và kiểm tra tuân theo Tiêu chuẩn này sẽ được cung cấp và bao gồm báo cáo về kết quả kiểm tra tính kéo dãn và phân tích hóa học (bao gồm đương lượng các ...

	15 ĐÁNH DẤU SẢN PHẨM
	15.1 Những thanh thép chế tạo bu lông neo được xác định cụ thể theo như tiêu chuẩn M 160M/M 160.
	15.1.1 Phần cuối của mỗi thanh bu lông neo nhô ra khỏi bê tông được đánh dấu bằng cách sơn màu như sau:


	YÊU CẦU BỔ XUNG
	S1. Bu lông phù hỢp đỂ hàn:
	S1.1 Vật liệu được mô tả trong mục này được dùng để hàn. Với mục bổ xung này, hạn chế của cấu trúc hóa học và công thức đương lượng các bon được đưa ra nhằm cung cấp để đảm bảo cho quá trình hàn.
	S1.2 Công nghệ hàn là một phần quan trọng khi hàn bu lông cũng được đề cập đến trong mục bổ xung này. Rõ ràng những nguyên tắc hàn phù hợp đối với từng loại thép được hàn và các yêu cầu khác đều cần phải lựa chọn kỹ lưỡng.
	S1.3 Những yêu cầu bổ xung này sẽ thay thế cho những điều khoản còn nhiều tranh cãi trong yêu cầu kỹ thuật thông thường.
	S1.4 Do những tác động giòn hóa của nhiệt độ hàn đối với thép rèn nguội, nên những mục bổ xung này chỉ giới hạn đối với bu lông rèn nóng, hoặc nếu không rèn, đối với thanh thép có ren, đinh tán hoặc bu lông sản xuất từ thanh thép cuốn nóng không rèn. ...
	S1.5 Cấu trúc hóa học:
	S1.5.1 Thép vật liệu phải phù hợp với những giới hạn dưới đây:
	S1.5.2 Đương lượng các bon – Bổ xung vào những yêu cầu trong mục S1.5.1, những phân tích đều phải chuyển đổi sang đương lượng cácbon, theo yêu cầu như sau:
	S1.5.2.1 Đối với thép hợp kim hoặc thép hợp kim thấp, đương lượng các bon không vượt quá 0.45% khi tính theo công thức sau:
	S1.5.2.2 Đối với thép cacbon, đương lượng các bon không vượt quá 0.4% khi tính theo công thức sau:


	S1.6 Đánh dấu - Đối với mỗi bu lông neo thỏa mãn yêu cầu bổ xung S1 thì đều được đánh dấu bằng sơn trắng trên một mặt của thanh thép gần phần đuôi cắm vào bê tông.


