AASHTO M291M TCVN XXXX:XX

Tiéu chuan ky thuat

Pai 6c thép cac-bon va thép hop kim

AASHTO : M 291M-06
ASTM : A 563M-04

LOI NOI PAU

Viéc dich &n phdm nay sang tiéng Viét da dwoc Hiép hoi Qubc gia vé dwéng bd va van tai
Hoa ky (AASHTO) cap phép cho Bo GTVT Viét Nam. Ban dich nay chuwa dwgc AASHTO
kiém tra v& mrc dd chinh xac, phu hop hodc chip thuan théng qua. Ngwdi st dung ban
dich nay hiéu va déng y rang AASHTO sé& khong chiu trach nhiém vé bat ky chudn 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 (k& c& sw bat can hodc cac 16i
khac) lién quan t&i viéc str dung ban dich nay theo bat ctv cach ndo, du da dwoc khuyén
céo vé kha nang phat sinh thiét hai hay khang.

Khi st dung 4n phdm dich nay néu c6 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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AASHTO M291M TCVN XXXX:XX

Tiéu chuan ky thuat
Pai 6c thép cac-bon va thép hop kim

AASHTO : M 291M-06
ASTM : A 563M-04

Tiéu chudn AASHTO M 291M-06 gibng v&i tiéu chudn ASTM A 563M-04 ngoai trir nhivng
khoan muc sau day:

1. T4t ca tham khao cla tiéu chudn ASTM c6 trong ASTM A 563M-04, duoc liét ké &
bang sau, sé& dugc thay thé bang tiéu chuan AASHTO:

CAc tiéu chuan tham khao

ASTM AASHTO
A 153 M 232M/M 232
A 194/ A194 M M 292M/M 292
A 325 M 164M
A 490M M 235M
A 709/ A709 M M 270M/M 270
B 695 M 298
2. Thay thé Chu thich sé 3 cda tiéu chudn ASTM A 563M-04 bang Chu thich sau day:
Chu thich 3 — Tiéu chuan nay twong dwong nhw tiéu chudn AASHTO M 291
3. Thay thé phan 3.1.7 cla tiéu chudn ASTM A 563M-04 nhw sau:
3.1.7 Sb hiéu ctia AASHTO va nam phat hanh, va
4. Thay thé Chu thich 5 cta tiéu chudn ASTM A 563M-04 nhw sau:
Céc vi du vé mé ta d&t hang la: (a) 10 000 dai bc luc lang M12 x 1.75, loai 9, AASHTO
M 291M- ; (b) 2 500 dai oc luc lang nang, loai 10S, ma kém nhung néng, AASHTO
M 219M- :va (c) 5 000 dai ¢ lyc lang cé canh, loai 10, AASHTO M 291M- :
5. Thay thé phan 14.2.1.1 cla tiéu chudn ASTM A 563M-04 nhuw sau:
14.2.1.1 Sb hiéu va cap d6 clia AASHTO,
6. Thay thé phan 15.1 tiéu chudn ASTM A 563M-04 nhu sau:

15.1 B&n co6 trach nhiém dbi véi vit bat 1a td chirc cung cép vit bat cho nguei mua. Bén
c6 trach nhiém phai cung cap cac bao céo thi nghiém, chirng chi cla nha san xuét,
xac nhan rang cac vit bat da duwoc san xuét, ldy mau, kiém tra, va giam sat tuan theo
tiéu chuan nay va théa man tat ca cac yéu cau cla tiéu chuan.
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Tiéu chuan ky thuat

Pai oc thép cac-bon va thép hop kim [Hé mét]*

Tiéu chuan nay dwoc dua ra nam trong sé hiéu cb dinh A 563M; s6 hiéu ndm ngay sau d& muc chi ra
nam cla dé muc gbc hay, trong truéng hop cé sira ddi, 1a ndm cua lan stra ddi sau cung. S6 & trong
ngodc don chi ra ndm cua lan phé duyét cudi cung. Phan chi¥ nhé epsilon bén trén (g) chi ra sy thay dbi
chinh stra tw 1an stra d6i hay phé duyét cudi cling.

Tiéu chuan nay da dwoc phé duyét cho s dung b1 dal dién Bd Qudc Phong.

1 PHAM VI AP DUNG

1.1  Tiéu chuan nay bao gébm céc yéu ciu co khi clia tam loai tinh chét cla cac dai 6¢ luc
lang va cac-bon luc lang canh va thép hop kim dbi véi viéc st dung néi chung trong
két cdu va co khi dbi v&i buldng, dinh tan, va cac phan ren bén ngoai khéac.
Chu thich 1 — Trong tiéu chuén nay, thuat ngi¥ loai cé nghia |4 loai tinh chét.
Chu thich 2 - Céc yéu cau dbi véi bdn loai 5, 9, 10 va 12 phan lon giong voi cac yéu
cau doi voi nhirng loai nay trong ISO 898/1l. Cac yéu cau doi voi loai 8S va 10S phan
I&n gidng Vo cac yéu cau trong ISO 4775 dél vai cac dai 6¢ luc lang danh cho viéc bat
buléng cac két cau cwdng dd cao véi mat tlep xuc I&n, S&n phadm hang B, loai dic tinh
8 va 10. C4c loai 8S3 va 10S3 khong dwoc dé cap den trong cac tiéu chuén I1SO.

1.2 Céc loai dai 6¢ 8S3 va 10S3 cé dd chéng an mon khi hau va cac dac tinh méi trudng
sanh ngang v&i nhitng dai 6¢ cung loai bang thép dwoc dé cap dén trong Tiéu chuan
A 588/A 588M. Bo chéng &n mon khi hau clha nhirng dai 6c bang thép nay Ién hon
dang ké so v&i loai thép Cac-bon cé hay khong cé ddng phu thém (xem muc 5.2). Khi
dwoc dé trong khéng khi phu hop nhitng loai dai 6c thép nay cé thé dwoc dung tran
(khéng c6 ma) dwoc dung cho rat nhiéu cac tng dung.

1.3 Céc kich c& cta dai 6¢c cho mbi loai dwoc thé hién trong bang Cac yéu cau co khi.

1.4 Phu luc X1 sé& cé cac huwéng ddn nham hé tro cho nhitng ngudi thiét ké va nhirng
nguwol di mua trong viéc lwa chon loai vat liéu phu hop.

1.5 Phu luc X2 cho ta cac di¥ liéu vé cac tinh chat clia cac dai bc luc lang xé& va céac dai 6¢
luc lang chen.
Chu thich 3 — Tiéu chuan nay twong dwong nhw Tiéu chuén A 563.

1.6 Néu nhw khéng ¢ dinh nghia nao khac trong day thi cac thuat ngir dwoc dung trong
tiéu chuan nay duwoc dinh nghia trong muc Céac thuat ngiv F 1789.

2 TAI LIEU VIEN DAN

2.1  CAc tiéu chudn ASTM2:

= Tiéu chuan A 153/A 153M dbi v&i ma kém (ma nhing néng) trén gang va thép.
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2.2

Tiéu chuan A 325M dbi v&i buldng két ciu, thép can néng cé cuwong do chay tbi
thidu |2 830Mpa [hé mét].

Tiéu ghuén A 394 dbi v&i cac buldng cho cac thap chuyén tai bang thép, ma kém va
deé tran.

Tiéu chuan A 490M d,(‘)i v&i cac buléng thép cwdng dd cao, loai 10.9 va 10.9.3, déi
voi Cac lién két két cAu thép [hé mét]

Tiéu chuén A 588/A 588M dbi VG két céu thép hop kim thap cudng d6 cao co diém
dan hol & 50 ksi [345 MPa] dol v&l chiéu day 4 in. [100 mm]

Phwong phap kiém tra, thuc hanh, va thuat ngi» A 751 dbi véi cac phan tich héa hoc
cac san pham thép.

Tiéu chuan B 695 dbi véi cac I&p ma k&m co hoc trén gang va thép.

Tiéu chuan thyc hanh D 3951 dbi v&i viéc déng géi thwong mai.

Tiéu chuan F 568M dbi v&i cac vit bat gien ngoai hé mét bang thép cac-bon va thép
hop kim.

F 606M C;éc phuwong phap kiém tra dbéi Yé’i viéc xac dinh cac tinh chéat co hoc cua
cac vit bat gien ngoai va trong, cac dém oc, va dinh tan [hé mét]

Tiéu chuén F 812/F 812M dbi v&i bé méat gian doan cla cac dai 6c theo hé in va hé
mét.

F 1789 Thuat ngir d6i v&i cac vit bat co khi F16.

G 1’01 hwéng dan dbi véi viéc danh gia dé chiu an mon khéng khi cta thép hop kim
thap.

CAc tiéu chudn ANSI 3:

B 1.13M Gien 6c vit hé mét — mat bén dang M.
B 18.2.4.1M Pai 6c luc I&ng hé mét, kiéu 1

B 18.2.4.2M Pai bc luc lang hé mét, kiéu 2

B 18.2.4.3M Dai 6c luc lang cat ranh hé mét

B 18.2.4.4M Pai bc luc lang canh hé mét

B 18.2.4.5M Dai bc luc lang chén hé mét

B 18.2.4.6M Dai 6c luc lang 1&n, kiéu 1

! Tiéu chuan nay do H6l dong ASTM F16 phé chuén dbi voi vit bat va la trach nhiém tryc tiép cla tiéu ban F16.02 dol voi
buldng thép, dai oc, va long den dém.

Phién bép hién thoi dwoc phé duyét ngay 1-8-2004. Buoc xuét ban thang 8-2004. Puwoc phé duyét Idn diu vao nam 1980.
Stra dbi 14n gan day nhat da dwoc phé duyét vao nam 2003 1a A 563M-03.

2 Pdl vél céac tra clru tiéu chuan ASTM', hay truy cap website www.astm.org, hodc lién lac v&i thng dich vu khach hang cla
ASTM tai dia chi service@astm.org. DOl v viéc tra cleu thdng tin vé Sach Tiéu chuadn ASTM xuét ban hang nam, hay tham
khao vao trang tdng két tai liéu cla tiéu chuén trong website ctia ASTM.

3Cé san trong Vién Céc Tiéu Chuan Quéc Gia Hoa Ky (ANSI), 25 W, 43 St., téng 4, New York, NY 10036.

* Bang téng hop cac thay déi ndm & phan cuéi clia tiéu chuan nay.

Ban quyénl clia cong ty ASTM lIternational, 100 Barr Harbor Drive, PO Box C700, West Conshohocken, PA 19428-2959, Hop
Chuing Quéc Hoa Ky
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2.3 Céc tiéu chuén 1SO3:

= [SO 898/Il Cac dac tinh cua vit bat, phan I, cac dai 6c co tai trong cho phép xac
dinh.

= |SO 4775 dai 6c luc 18ng cho lién két bc két chu cudng d6 cao véi mat tiép xuc Ién —
San pham cép d6 B — Vat liéu loai 8 va 10.

3 THONG TIN BDAT HANG

3.1  Dat hang ddl vai dai 6c trong tiéu chuan nay sé& phai bao gdm nhwng muc sau:

3.1.1 Sé lwong (S6 lwong cac dai 6¢).

3.1.2 DBudng kinh danh nghia va buwdc gien.

3.1.3 Loai dai éc (vi du nhw luc 1ang, luc lang 16n, hay luc l&ng cé canh).

3.1.4 Dé&c tinh cla dai bc.

3.1.5 Ma kém — Phai xac dinh yéu cau cho qui trinh ma k&m, ma néng, l&ng co hoc, hay
khéng ¢ wu tién nao (xem muc 4.7).

3.1.6 Céc l&p phi khac — phai chi ra I&p phii bdo vé khac néu nhw duoc yéu cau;

3.1.7 S6 hiéu tiéu chudn ASTM va nam phat hanh; va

3.1.8 BAt ky yéu cau dic biét ndo.

3.2 Cac yéu cau vé cudng dod cho bat ky loai dai 6¢c nao phal cé thé thay thé dwoc bang
loal c6 cp dd cao hon véi yéu ciu la phai cé cung tiét dién tiép xuc. Véi sy chap
thuan bang van ban cta ngwdi mua, nha cung cip coé thé thay thé nhw sau: thay dai
bc loai 12 cho cac loai 10, 9, va 5; thay dai éc loai 10 cho cac loai 9 va 5; thay dai ¢
loal 9 cho loai 5; thay loai 10S cho loal 8S; thay loai 8S3 cho loai 8S; va thay loai 10S3
cho cac loai 10S, 8S, va 8S3.

Chu thich 4 — Ngwoi mua phai dwgc thong bao vé viéc s khac nhau vé chiéu day
gitra cac loai dai 0c khac nhau. (Hay xem muc 7.2 dén 7.5). Phai xem xét xem kich
thwée ¢6 phu hop voi nhu cau st dung khong truae khi ra quyet dinh thay thé bang
céac loai c6 cap d6 cao hon.

Cha thich 5 — Vi du cho viéc m6 ta dat hang nhw sau day: (a) 10 000 dai ¢ luc lang
M12 x 1.75, loai 9, ASTM A 563M-XX; (b) 2500 dai oc luc I,é\ng I&n M24 x 3, loai 10S,
ma kém nhung néng, ASTM A 563M-XX; va (c) 5000 dai oc luc lang c6 canh M10 x
1.5, loai 10, ASTM A 563 M-XX.

4 VAT LIEU VA SAN XUAT

4.1 Thép dung cho dai éc phai dwoc lam bang 16 hé, oxy tiéu chuan, hodc bang 16 dién.

4.2  Pai 6c cod thé 1am bang dap ngudi hay can néng, dap, hay dét, hay cé thé duwoc ché

tao trong xuwdéng.
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4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

4.7.1

4.7.2

4.7.3

4.7.4

4.7.5

4.7.6

4.8

Cac dai bc loai 10, 12, 10S, va 10S3 phai dwoc xt ly ndng béng cach nhing vao trong
dung dich trung tinh v&i nhiét dé trén nhiét do bién dang va tdi & nhiét dé nhé nhat 1a
425°C.

Céc dai 6c loai 8S, va 8S3 duoc lam tir thép phu hop véi cac loai nay va duwoc xt ly
nhiét béng cach nhung vao trong dung dich trung tinh v&i nhiét do trén nhiét dé bién
dang va t6i & nhiét d& nhé nhét 1a 4250C

Loai dai 6¢c 8S lam tir thép c6 ham lwong cac-bon khéng qua 0,20%, phét-pho khéng
vuwot quéa 0,04%, va Sun-phua khéng qua 0,05% bang phan tich nhiét cé thé duoc xt
ly nhiét béng cach nhung vao trong dung dich trung tinh v&i nhiét dé trén nhiét dé bién
dang va khéng can phai t6i. Khi st¢ dung cach x& ly nhiét nay, can phai chi y t&i cac
yéu cau trong muc 6.1

DA4u ren phai dwoc dap, tién hay gia cong trén may.
Cac I&p ma kém, ma nhing néng hay lang co hoc:

Khi c6 yéu ciu vé vit bat ma kém, ngwdi mua phai chi ra qui trinh x& Iy ma kém, vi du
nhw ma nhdng néng, lang co hoc hay khéng c6 wu tién nao ca.

Khi ma nhing néng dwoc chi dinh, cac vit bat phai dwoc ma kém bang qui trinh ma
nhdng néng theo cac yéu cau cda loai C theo tiéu chuan A 153/A 153 M.

Khi ldng co hoc dwoc chi dinh, cac vit bat phal dwoc ma kém bang qui trinh I&ng co
hoc tuan theo céac yéu cau cla loal 50 theo tiéu chuén B 695.

Khi khéng cé wu tién nao duwoc chi dinh, nha cung cap phal cung cap hodc vit ma kém
nhing néng theo tiéu chudn A 153/A 153 M, loai C, ho&c la phai cung cép vit ma kém
ldng co hoc theo tiéu chuan B 695, loal 50. Tat ca cac bo phan cua vit bat (6¢, dai bc,
va dém long-den) phai dwgc ma bang qui trinh ma kém giéng nhau va Ilwa chon cla
nha cung cap phai dwoc gidi han & mét qui trinh trén méi bd phan ma khéng cé cac
qui trinh x&r ly hén hop trong ca 16.

Céc dai 6¢c ma kém nhung néng phal dwoc ren sau khi ma tuan theo cac gi¢l han ren
trong phan 7.8.

Céc dai 6¢c ma kém lang co hoc dé van vao véi buldng ma kém lang co hoc phai duoc
ren to hon theo cac giéi han vé ren trong phan 7.8 trwdc khi ma kém va khong can
phal ren lai sau khi ma.

Chu thich 6 — Muc dich cla cac phan 4.7 va 4.8 ciing v&i cac yéu cau trong phan 7.8
la dé lam cho cac buldng va dai 6c dwoc rap voi nhau de dang, bat ke la n6 dwoc
cung cap tr bat ki ngudn nao.

Céc dai 6¢c ma kém lang co hoc loai 10S phai dwoc cung cip kém thém dau béi tron
nham lam sach va lam khé bé mét tiép xuc.
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5

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

THANH PHAN HOA HOC

Cac loai 5, 9, 8S, 10, 10S, va 12 phai tuan thi theo cac thanh phan héa hoc chi dinh
trong bang 1.

Cac loai 8S3 va 10S3 phai tuan tha theo cac thanh phan héa hoc chi dinh trong bang
2. Hay xem hwéng dan G 101 vé cac phwong phap xac dinh dé chju an mon cla thép
hop kim thap.

Thép bi phét phat hoa lai hoac bi sunphat héa lai, hodc ca hai loai nay, khéng bi loai
bd dwa vao cac phan tich san pham dbi véi thanh phan sunphat hay phbtphat trir khi
viéc str dung sai thé hién mét cach rd rang.

Viéc ap dung gia nhiét thép dé thém vao cac thanh phan bismuth, selenium, tellurium,
hodc chi khéng dwoc phép dbi véi cac loal 10, 12, 10S, va 10S3.

Cac phan tich héa hoc phai dwoc thwe hién tuan tha theo Cac phwong phap kiém tra,
thwc hanh, va thuat ngtr A 751.

6.1

CAC TiNH CHAT CcO' LY
Do cirng cla dai 6c & mbi loai khdng duoc veot qua dd cing Ién nhat duwoc chi dinh
dbi voi loai do theo bang 3. Pay la yéu cau dd cirng duy nhat dbéi véi dai ¢ chiing
minh tai da dwoc kiém tra.

Bang 1 Cac yéu cau héa hoc

Thanh phan, %

Loai tinh
chét cta
p Mangan £ .
i . A e . -~ ' Photph nph
dai oc Cé&c phan tich Cac bon Nho ,otp 2 S’u P %t’
£ Lén nhat  1dn nhat
nhat
5,9,8S Nhiét lén nhat 0,55 ... 0,04
san pham Ién nh4t0,58 ... 0,048 ...
108, 10S Nhiét I&n nhat 0,55 0,30 0,04 0,05
san pham I&n nhé4t 0,58 0,27 0,048 0,058
128 Nhiét 0,20-0,55 0,60 0,04 0,05
san pham 0,18-0,58 0,57 0,048 0,058

8S3, 10S3 Xem bang 2

A Pébi voi loai 5 va loai 9, ham lwong sunfat Ién nhat 0,23% la chdp nhan dwoc cung véi sw chap thuan
cla ngwoi mua.

B P6i voi loai 10 va 12, ham lwong sunfat Ion nhat 0,15% co thé chap nhan dwoc néu co gia tri
mangan nhd nhat la 1,35.
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6.2

6.3

Ngoai trir viéc xac nhan viéc kiém tra tai trong dwoc chi dinh trong yéu ciu va don dat
hang, cac dai 6c & tat ca cac mirc cé cac tai kém tra I&n hon 530KN, nhw dwoc chi ra
trong bang 4, sé duwoc cung cap dya trén dd clrng khdng nhé hon dd cirng nhé nhét
trong bang 3.

Céc dai 6¢ & moi cap do, ngoai trir nhirng loai trong phan 6.2 s& thda man trng xuat tai
cho phép duoc xac dinh tuy theo dwdng kinh va loai dai 6¢ dwoc chi ra trong bang 3

Chu thich 7- Tai trong cho phép clia moét dai 6c la tai tac dong doc theo truc dai 6c
phai dwgc thoa mén ma khong bj tron ren hay bj dirt. Cac tai cho phép (Bang 4) tinh
bang cach nhan (rng suét tai trong cho phép (Bang 3) v&i dién tich (rng suét ren cla
dai oc.

7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

KiCH THUGC
Trtr khi cé cac chi dinh khac, cac dai 6c sé 1a cac dai bc tran (khdng ma hay pha)

Céc dai 6c loai 5 voi dwdng kinh ren danh nghia 1a M36 va nhé hon phai tuan theo
kich thwéc dbi véi dai 6¢ luc 1&ng, kiéu 1, trong tiéu chudn ANSI B 18.2.4.1M. Céc dai
bc loai 5 c6 dweng kinh ren danh nghia M42 va I16n hon phai tuan theo kich thuéc déi
v&i cac dai 6c¢ luc lang Ién trong ANSI B 18.2.4.6M.

Céc dai b6c¢ loai 9 c6 dworng kinh ren danh nghia M20 va nhd hon phai tuan theo kich
thwac dbi voi dai 6¢c luc lang kiéu 2, cé trong ANSI B 18.2.4.2M hoéc dbi véi cac dai 6¢
luc 1ang c6 cénh cé trong ANSI B 18.2.4.4M. Néu nhuw kiéu kich thuwéc khéng duoc
ngw®i mua chi dinh thi cac dai 6c luc lang kiéu 2, tuan thi theo ANSI B 18.2.4.2M phai
dwoc cung cap. Cac dai 6c loai 9 voi dworng kinh ren danh nghia M24 dén M36 phai
tuan theo cac kich thwéc dbi voi dai ¢ luc lang, kidu 2, c6 trong ANSI B 18.2.4.2M.
Céc dai 6c loai 9 cé dwdng kinh ren danh nghia M42 va Ién hon phai tuan theo céac
kich thwéc dbi véi cac dai éc¢ luc 1ang Ién co trong ANSI B 18.2.4.6M.

Céc dai 6c loai 10 v&i dwdng kinh ren danh nghia M20 va nhé hon phai tuan theo céac
kich thuwéc dbi véi dai bc luc lang kidu 1 cé trong ANSI B 18.2.4.1M hoac dbi véi dai bc
luc I&ng cé canh trong ANSI B 18.2.4.4M. Khi kiéu kich thwéc ctia dai 6¢c khéng duoc
ngwdi mua chi dinh, thi dai 6c luc lang kiéu 1 theo tiéu chuidn ANSI B 18.2.4.1M phai
dwoc cung cap. Pai 6c loai 10 v&i dwdng kinh ren danh nghia tr M24 dén M36 phai
tuan theo cac kich thwdc ddi véi cac dai 6c luc 1ang kiéu 1 theo tiéu chudn ANSI B
18.2.4.1M.

Céc dai 6c¢ loai 12 v&i dwdng kinh ren danh nghia M20 va nhé hon phai tuan theo céac
kich thwéc dbi voi cac dai bc luc 1ang kiéu 2, mé ta trong ANSI B 18.2.4.2M hay céc
dai 6c luc lang c6 canh mé ta trong ANSI B 18.2.4.4M. Khi ngudi mua khéng chi dinh
kiéu kich thudc cha dai 6c, thi phai dung cac kich thwéc cta dai éc luc lang kiéu 2,
tuan theo tiéu chuan ANSI B 18.2.4.2M. Cac dai 6c loai 12 v&i dwdng kinh ren danh
nghia M24 dén M36 phai tuan theo cac kich thuwéc déi voi dai 6¢ luc lang kiéu 2, mo ta
trong ANSI B 18.2.4.2M. Cac dai bc loai 12 v&i dwdng kinh ren danh nghia M42 va 16n
hon phai tuan theo cac kich thwéc dbi véi cac loai dai 6c luc l&ng Ién mé ta trong
ANSI B 18.2.4.6M.
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7.6

1.7

7.8

7.8.1

7.9

Cac loai ren 8S, 8S3, 10S, va 10S3 v&i duwong kinh ren danh nghia M12 dén M36 phai
tuan theo cac kich thudc dbéi voi cac dai b¢ luc lang 16n trong ANSI 18.2.4.6M.

Trwr khi c6 cac chi dinh khac, cac ren trong dai ¢ phai 1a hé mét nhu dwoc mé ta trong
ANSI B 1.13M va phai c6 mirc sai s6 6H

Yéu ciu nay dwoc ap dung dbi véi cac dai 6¢c ma kém nhing néng va ma kém co hoc
giébng nhw dwoc dung dbéi véi buldng, vit bat, hay cac dinh tan cé ren hé mét véi sai sb
murc do 6G trwdc khi ma kém va sau dé duwgc ma kEm nhung ndng hay co hoc, ngoai
triv Chul thich & phan 7.9, tuan theo phan 4.7.2 va 4.7.3. Nhitrng dai 6¢c nay phai dwoc
nong I&n hon so v&i cac ren bén trong véi cac gidi han nhd nhat va I6n nhat vuot qua
cac gi¢i han nhd nhat va 1&n nhat dwoc chi dinh dbi véi cac ren trong hé mét véi sai
sb cp d6 6H bang cach tuan theo céac gia tri bu dwdng kinh sau day.

Puwong kinh dai éc Gia tri bu dwdng kinh

Hm

M5 156

M6 200

M8 255

M10 310
M12 365
M14 va M16 420
M20 va M22 530
M24 va M27 640
M30 750
M36 860
M42 970
M48 1080
M56 1190
M64 va M100 1300

Chu thich 8- Céac buléng, vit bat va dinh tan cé dwéong kinh nhd hon M10 thudng
khéng phai ma kém nhing néng.

Céc ren trong phai dwoc do dac kiém tra str dung cac nut cir do ren GO va HI c6 cac
gi¢i han kich thwéc nhw trong muc 7.8. Cac ren clia dai 6¢ dwoc ren sau khi tién hanh
ma kém (4.7) phai thda man cac yéu cau do bang nut ren GO va HI danh cho ren. Cac
ren cua dai 6¢c dwoc ren trudc khi ma kém (4.8) phai thda man cac yéu cau do bang
nat ren HI trwéc khi ma kém va cac yéu cau do bang nut ren GO sau khi ma kém.

Cac dai 6¢c dwoc dung cho bu 16ng, vit bat, hay dinh tan c6 ma k&m nhing néng hay
co hoc véi cac yéu cau khac da dwoc chi ra trong muc 7.8, phai dwoc nong Ién hon
theo kich thwéc bu dwdng kinh dd cho viéc 18p rap vao véi vit bat ma cé ren ngoai.

Chua thich 9 — Néu nhw gia tri bu dwéong kinh ren vwot qua gidi han chi dinh trong

phan 7.8, thi ngwdi mua phai dwgc thdng bao la dai 6¢ do co thé sé khong thdéa man
(rng suat tai trong yéu cau theo nhw bang 3.

10
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Bang 2: Cac yéu cau héa hoc déi véi cac loai dai 6¢c 8S3 va 10S3

Ty 1&, %
Thanh phan Céc phan tich thép d6i véi loai dai 6c 853" Céac dai éc
N A B c D E F loai 10S3
Céc bon:
Céac phantich nhiet 0,33-0,40 0,38-0,48 0,15-0,25 0,15-0,25 0,20-0,25 0,20-0,25 0,20-0,53
Céac phan tich san phdm - 0,31-0,42 0,36-0,50 0,14-0,26 0,14-0,26 0,18-0,27 0,19-0,26 0,19-0,55
Mangan:
Cac phantich nhigt o 0,90-1,20  0,70-0,90  0,80-1,35  0,40-1,20  0,60-1,00  0,90-1.20 min. 0,40
Cac phan tich san phdm - 0,86-1,24  0,67-093 076-1,39  0,36-1,34  0,56-1,04  0,86-1.24 min. 0,37
Phét pho
Céc phan tich nhiét 0,07-0,15 max. 0,040  0,06-0,12 max. 0,035 max. 0,040 max. 0,040 max.0,040 max. 0,046

Cac phan tich san pham 0,07-0,155 max. 0,045 0,06-0,125 max. 0,040 max.0,045 max.0,045 max.0,045 max. 0,052

Sun phua
Céc phan tich nhiét max. 0,060 max. 0,050 max.0,050 max.0,040 max.0,050 max.0,040 max.0,040 max. 0,050

Cac phan tich san phdm max. 0,065 max. 0,055 max. 0,055 max.0,045 max.0,055 max.0,045 max.0,045 max.0,055

Silicon
Céc phan tich nhiét 0,20-0,90 0,15-0,35 0,30-0,50 0,15-0,35 0,25-0,50 0,15-0,35 0,15-0,35
Cac phan tich san pham 0,15-0,95 0,13-0,37 0,25-0,55 0,13-0,37 0,20-0,55 0,13-0,37 0,13-0,37

Péng
Céc phan tich nhiét 0,25-055 025045  0,20-040  0,20-050  0,30-050  0,30-0,60  0,20-0,40  min.0,20
Cacphan tichsan phdm 022058  0,22-048  0,17-043  0,17-053  027-053  027-063  0,17-043  min. 0,17

Nicken
Cac phan tich nhiét max. 1,00 0,25-0,45 0,50-0,80 0,25-0,50 0,50-0,80 0,30-0,60 0,20-0,40 min. O,ZOB
Cac phan tich san pham max. 1,03 0,22-0,48 0,47-0,83 0,22-0,53 0,47-0,83 0,27-0,63 0,17-0,43 min. 0,17

Crom
Céc phan tich nhiét 0,30-1,25 0,45-0,65 0,50-0,75 0,30-0,50 0,50-1,00 0,60-0,90 0,45-0,65 min. 0,30
Céc phan tich san phdm 0,25-1,30 0,42-0,68 0,47-0,83 0,27-0,53 0,45-1,05 0,55-0,95 0,42-0,68 min. 0,25

Vanadi
Céc phantich nhigt o o min. 0,020 ... ...
Cac phén tich san phém ............... min. 0,010 ..........

Molypden

Cac phan tich nhiet - max. 0,06 ... max. 0,10 ... min. 0,]_5B
Cac phén tich san phém .......... max. 0,07 ..... max. 0,11 ..... min. 0,14

Titan
Cacphan tich nhiet - max. 0,05 ...

Cacphantichsdnphdm - o e

A Céc dai 6c loai 8S3 co thé dwoc thue hign voi bt civ phan tich thép nao da duoc liét ké. Nha san
xuat c6 quyen chon lwa cac phan tich thép nay.

B Thanh phan Nicken hay Molypden c6 thé duwoc st dung.

7.10 Khi dwoc ngwdi mua chi dinh cu thé, cac dai 6¢c cho cac bu 16ng, vit bat, hay dinh tan
c6 1&p phi ma dién, nhw 1a ma catmi, ma kém,...v.v., hodc dwoc ma phl bang chét

11
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héa hoc nao do, phai dwoc nong réng bang gia tri bu di dé 13p rap vao véi vit bat ren
ngoai da dwoc ma.

Chu thich 10- Néu khodng bu duéng kinh vwot qua gigi han co trong ph:én 7.8, thi
nguw®i mua phai dwgc thong bao la dai 6¢c do6 cé thé khdng théa man (rng suat tai trong
cho phép nhu dwoc chi ra trong bang 3.

8 TAY NGHE

8.1 Céc gi¢i han vé sy khong lién tuc bé mat phai tuan theo tiéu chuan F 812/F 812M.

9 SO LUONG KIEM TRA

9.1 Céc yéu ciu cla tiéu chuan nay phai dwoc thda man lién tuc véi phan I16n sdn phdm
trong kho, va nha san xuat phai thiwc hién kiém tra mau dé dam bao rang san pham
tuan thu theo cac yéu cau da dwoc chi dinh (phan 15). Cac kiem tra phu thém véi cac
16 xuat vat lieu rieng 1& khdong dwoc tien hanh thwdng xuyén. Nhiét d6 riéng lé clia thép
khéng dwoc xac dinh doi véi san pham hoan thién.

9.2 Khi cac kiém tra phu thém dwoc chi dinh trong cac yéu cau va dat hang, thi véi muc
dich nham dé Iwa chon cac mau kiem tra mét [6 san pham sé bao gom toan b cac dai
oc da dwoc dé trinh cho kiém tra cung mét 1an phai cé cac dac diém chung sau day:

9.2.1 Loai dac tinh,

9.2.2 DBudng kinh danh nghia,

9.2.3 Kiéu,

9.2.4 CAc seriren va cap do sai sb, va

9.2.5 Mat hoan thién.

Bang 3 Cac yéu cau co hoc cua dai 6c
Loai vat liéu
5 5 (ren bu) 9

. Do clrng . Do cirng . Do cirng
Buong kinh U’nig Rockwell Vickers U’nAg Rockwell Vickers U’nAg Rockwell Vickers
danh nghta suat suat suét

tai tai tai

trong trong trong

cho Min  Max Min Max ¢ho Min  Max Min Max ¢cho Min  Max Min Max

phép, phép, phép,

Mpa Mpa Mpa

M1,6dénM25 L e e

M3 dén M4 520 B70 C30 130 302 . e e e e 900 B85 C30 170 302

M5 va M6 580 B70 C30 130 302 465 B70 C30 130 302 915 B89 C30 188 302

M8 va M10 500 B70 C30 130 302 470 B70 C30 130 302 940 B89 C30 188 302

M12 dén M16 610 B70 C30 130 302 490 B70 C30 130 302 950 B89 C30 188 302
M20 dén M36 630 B78 C30 146 302 500 B78 C30 146 302 920 B89 C30 188 302
M42 @én M100 630 B70 C30 128 302 500 B70 C30 128 302 920 B89 C30 188 302

12
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Loai vat liéu
10 12 12 (ren bu)

, Do cirng , Do cing . Do cng
Puworng kinh U’n,g Rockwell Vickers U’n’g Rockwell Vickers U’n,g Rockwell Vickers
danh 9 hi suat suat suat

anh nghia tai tai tai

trong trong trong

cho  Min Max Min Max SN0  Min Max Min Max "0 Min Max Min Max

phép, phép, phép,

Mpa Mpa Mpa
M1,6 dén M2,5 e e e e
M3 dén M4 1040 C26 C36 272 353 1150 C26 C36 272 353
M5 va M6 920 C26 C36 272 353
M8 va M10 1160 C26 C36 272 353 930 C26 C36 272 353
M12 dén M16 1050 C26 C36 272 353 1190 C26 C36 272 353 950 C26 C36 272 353
M20 dén M36 1060 C26 C36 272 353 1200 C26 C36 272 353 960 C26 C36 272 353
M42 @én M100 ... ... . 1200 C26 C36 272 353 960 C26 C36 272 353

Loai vat liéu
8S va 8S3 10S va 10S3 10S (ren bu)
. Do cirng i Do cing i Do cng
. . Ung - Ung . Ung .

Puwong kinh £ Rockwell Vickers £ Rockwell Vickers £ Rockwell Vickers
danh naht suat suat suat
anh nghia tai tai tai

trong trong trong

cho  Min Max Min Max €10 Min Max Min Max €9 Min Max Min Max

phép, phép, pheép,

Mpa Mpa Mpa
M12 dén M16 1075 B89 C38 188 372 1245 C26 C38 272 372 1165 C26 C38 272 372
9.3 Trtr khi c6 cac chi dinh khac trong yéu cau va don dat hang, sé lwong cac 1an kiém tra

cho méi 16 s&n phdm dbi véi mébi tinh chat sé nhu sau:

S6 lwgng dai bc trong 16

800 va nho hon

801 dén 8000

8001 dén 22000
Lén hon 22000

S6 lwong mau

1

2
3
5

10 CAC PHUONG PHAP KIEM TRA

10.1  CA&c kiém tra vé do clrng va tai kiém tra cla dai 6¢c phai tuan theo cac phuwong phap
kiém tra F 606M.

10.2  DAbi véi viéc kiém tra tai trong cho phép cta dai 6c, tbc dd kiém tra trong trwéng hop
trwot ngang tw do phai co gia tri I&n nhat 1a 25mm/phiit.

11 BAO CAO

13
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11.1  Khi dwoc chi dinh trong hop ddng cung cép, nha san xuét phai cung cap béo céo kiém
tra da dwoc xac nhan |a bd tai liéu hoan thién cudi cung cac két qua kiém tra co hoc
doi voi moi loai c& trong kho doi v&i mai lan xuat hang.

12 KIEM TRA

12.1  Néu nhw viéc kiém tra dwoc mé ta trong muc 12.2 dwgc ngwdi mua chi dinh, thi né
phai dwoc de cap trong cac yéu cau bao gia, hgp dong hoac don hang.

12.2  Nguwdi kiém tra dai dién cho bén mua sé& dwoc phép kiém tra tt ca cac cong doan cla
nha san xuat c6 lién quan dén vat liéu dwoc dat hang. Nha san xuat phai cung cap cho
nguoi kiém tra cac phwong tién phu hop dé anh ta bdo ddm dwoc la vat liéu dang
dwoc san xuat dung theo yéu cau ky thuat cua dai dién bén mua va phai dwoc thuyc
hién trwwdc khi xuat hang va phai dwoc tien hanh sao cho khéng gay can tré khéng can
thiét t&i qua trinh san xuat.

13 DANH Ki HIEU SAN PHAM

13.1  Céc dai 6¢c v&i dwong kinh ren danh nghia M4 va nhé hon can phai dwgc danh ky
hiéu.

13.2  Céac dai 6¢c & moi loai cap do cé dwong kinh ren danh nghia M5 va Ién hon, sé& duoc
danh ky hiéu s6 bang so hiéu loai cap dé phu hop (5, 9, 10, 12, 8S, 10S, 8S3 hay
10S3) & phia trén cung hay danh diu Ién mét bich hay & trén mot mét bich cla dai bc.
Céc ky hiéu duwoc dé & trén mat cla canh phai dwoc dat sao cho phan chan cia cac
sb quay ra phia mat ngoai cta dai 6¢c. Cac dai 6c loai 9 dwoc ky hiéu I&én mot mat cla
bich van phai c6 9 s6 dwoc gach chan.

13.3  Thém vao d6, cac dai bc cua cac loai 10, 12, 8S, 8S3, 10S va 10S3 phai dwoc ky hiéu
véi mét biéu twong nhadm xac dinh nha san xuat hay nha phan phdi tw nhan, mét cach
phu hop. Biéu twong xac dinh clia nha san xuét sé tly theo thiét ké cla nha san xuét.

Bang 4 Céc gia trj tai trong cho phép cua dai éc, kN
Chu thich 1: Céac dai 6c c6 cac dwdng kinh va cip dd loai c6 tai cho phép la nhirtng dai 6c phi tiéu
chuén.
Chu thich 2: Céc tai trong kiém tra dwoc tinh bang cach nhan (rng xuét tai trong cho phép (Bang 3)
v&i dién tich trng suét clia ren va chia cho 1000.
Dién i
Puong tich Loai vat liéu cta dai 6¢
kinh danh ~ tng
nghtava  suat 5 5 (ren 9 10 12 12 (ren 8Sva 10S  10S
buwécren  ren, , ) bui) 8S3 va (ren
mm 10S3 bu)
M1,6x0,35 1,27 0,66 ... 132 ... U
M2x0,4 2,07 1,08 ... 215 ... STV
M2,5x0,45 3,39 1,76 ... 353 ... STV
M3x0,5 5,03 2,62 ... 4,53 523 ... STV
M3,5x0,6 6,78 353 ... 6,10 705 ... STV

14
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Dién .
Puong tich Loai vat liéu cta dai 6c
kinh danh ~ &ng
nghiava  suat 5 5 (ren 9 10 12 12(ren 8Sva 10S  10S
budc ren fe”’z bu) bui) 8S3 va (ren
mm 10S3 bu)
M4x0,7 8,78 4,57 790 913 e,
M5x0,8 142 8,23 6,60 13,0 14,8 16,3 13,1
M6x1 20,1 11,7 9,35 18,4 20,9 23,1 18,5

M8x1,25 36,6 21,6 17,2 34,4 38,1 42,5 34,0
M10x1,5 58,0 34,2 27,3 54,5 60,3 67,3 53,9
M12x1,75 84,3 51,4 41,3 80,1 88,5 100 80,1 90,6 105 989,2

M14x2 115 70,2 56,4 109 121 137 109 124 143 134
M16x2 157 95,8 76,9 149 165 187 149 169 195 183
M20x2,5 245 154 123 225 260 294 235 263 305 285
M22x2,5 303 ... 201 326 377 353
M24x3 353 222 177 325 374 424 339 379 439 411
M27x3 459 ... 493 571 535
M30x3,5 561 353 281 516 595 673 539 603 698 654
M36x4 817 515 409 752 866 980 784 878 1020 952
M42x4,5 1120 706 560 1030 . 1340 1080
M48x5 1470 920 735 1350 1760 1410
M56x5,5 2030 1280 1020 1870 - 2440 1950
M64x6 2680 1690 1340 2470 - 3220 2570
M72x6 3460 2180 1730 3180 4150 3320
M80x6 4340 2730 2170 3990 5210 4170
M90x6 5590 3520 2800 5140 . 6710 5370
M100x6 6990 4400 3500 6430 8390 6710

13.4  Dbi véi cac loai dai 6¢c 8S3 va 10S3, nha san xuét phai thém vao ky hiéu nhan dang
dé chi ra do chju an mon maéi trudng va cap do chiu phong hoa cta thép.

13.5 Cac ky hiéu co6 thé dwoc lam ndi rd hodc mo di tuy vao lwa chon cta nha san xuét.
Tuy nhién néu nhw cac ky hiéu dwoc ghi trén bé mat bich hay trén mot bé mat bich
clia phan van dai 6c dwogc coi la cac ky hiéu mo.

13.6  Loai cép vat liéu va ky hiéu xac dinh nhan hiéu ciia nha san xuét hay dé nhan biét. Hai
dau hiéu nhan biét nén dwoc dat & hai noi khac nhau va déi véi cac dai 6¢ cung cap
do, thi cac ky hiéu phai cach nhau it nhat 2 khoang tréng.

14 PONG GOI VA DPANH DAU

14.1  Doéng goi:

15
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14.1.1 Trw khi dwoc chi dinh thém, viéc déng goéi phai tuan theo muc thyc hanh D 3951.

14.1.2 Khi c6 cac yéu cau dong goi dac biét thi chung phai dwoc xac dinh thoi diém yéu cau
va dat hang.

14.2 Panh dau:

14.2.1 Mbi don vi xuat ra phai dwoc kém theo hodc dwoc danh ky hiéu béng son nhirng
thong tin sau day:

14.2.1.1 S6 hiéu va cap dd theo ASTM,

14.2.1.2 Kich c@&,

14.2.1.3 Tén va nhan hang hodc thwong hiéu cia nha san xuét,
14.2.1.4 Sé lwong,

14.2.1.5 Sé don dat hang, va

14.2.1.6 Ngudn gbc san pham.

15 TRACH NHIEM

15.1  Bé&n co trach nhiém dbi v&i vit bat 1a td chirc cung cp vit bat cho nguwdi mua

16 CAC TU KHOA

16.1  Thép hop kim, thép cacbon hé mét, dai bc, thép, thép phong hoa.

16
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PHU LUC

(théng tin khéng bat budc)

X1. AP DUNG DV KIEN

X1.1 Bang X1.1 hwéng dan dbi véi cac cwdng dd phu hop cla dai 6¢ cho viéc str dung hén
hop v&i cac loai vat liéu khac nhau cua bu 16ng, vit bat va dinh tan.
X1.2  Céc kiéu dai 6c khac nhau (H1, H2, HH va HF) c6 cac kich thuwéc khac nhau (bé rong

tiép xuc, dd day, dwong kinh canh). Ngwdi mua phai dwoc théng bao dé chu y dén cac

yéu cau vé kich thwéc khi ap dung trong khi lwa chon dai 6c phu hop nhat

Bang X1.1 Hwéng dan chon dai 6c/ bu 16ng phu hop

Loai vat liéu va kiéu kich thwdc cta dai ¢

Puwong kinh Hoan
Loai BuIéng,A vit danh nghia mtpti?:r]a
bét hay dinh tan bﬁﬁ»,i;‘id';?%c bjﬁn;e 5 9 10 12 8S 8S3 10S 10S3
HI® HH® H2® HF HH® H1® HF H2® HF HH® RS HH® HH® HHC

F 568, Loai 4.6 M5 dén M36 Tran G H [ L H I I [ I I I [ I I
Makém G H H H H H H [ I H H H I H

M42 dén M100  Tran H G H H L H H H H [ H H H H

Makém H G H H H H H H H [ H H H H

F 568, loai 4.8 M1,6 dén M16  Tran G H [ L H I I [ I H H H H H
Makém G H H H H H H [ I H H H I H

F 568, loai 5.8 M5 dén M24 Tran G H [ L H I I [ I H I [ I I
Makém G H H H H H H [ I H H H I H

F 568, loai 8.8 M16 dén M36  Tran H H G L H I I [ I H I [ I I
Makém H H H H H H H G I H H H I H

M42 dén M100  Tran H H H H G H H H H I H H H H

Makém H H H H H H H H H G H H H H

F 568, loai 8.8.3 M16 dén M36  Tran H H H H H H H H H H H G H I
F 568, loai 9.8 M1,6 dén M16  Tran H H G L H I I [ I H H H H H
Makém H H H H H H H G I H H H I H

F 568, loai 10.9 M5 dén M36 Tran H H H H H G I [ I H I [ I I
M42 dén M100 H H H H H H H H H G H H H H

F 568, loai 10.9.3 M16 dén M36  Tran H H H H H H H H H H H H H G
F 568, loai 12.9 M1,6 dén M16  Tran H H H H H H H G I H H H I I
M42 dén M100 H H H H H H H H H G H H H H

A325M, kieulva2 M16dénM36  Tran H H H H H H H H H H G [ I I
Makém H H H H H H H H H H H H G H

A 325M, kiéu 3 M16 dén M36  Tran H H H H H H H H H H H G H I
A 490M, kiéu 1va2 M16dénM36  Tran H H H H H H H H H H H H G I
A 490M, kiéu 3 M16 dén M36  Tran H H H H H H H H H H H H H G
A 394, cip A M12 dén M24  Makém G H H H H H H [ I H H H I H
A 394, c4p B M12 dénM24  Makém H H H H H H H G I H H H I H

A Thuat ngir "Bu 16ng” s& bao ham tat ca cac loai s&n phadm c6 ren ngoai.

B Tir “trdn” dé chi bat ky loai bulong nao khong co ma, khong boc sat, hay c6 Iop ma boc co chiéu day
khoéng du I&n dé bat budc phai nong dai 6c. Tlr “Ma kém” dwgc dung cho cac bu I6ng dwgc ma kém
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X2.1

X2.1.1

X2.1.2

X2.1.3

X2.1.4

X2.2

X2.2.1

X2.2.2

X2.2.3

X2.2.4

nhung nong hoac dwoc ma kém co hoc hodc bat ky hinh thirc ma hay boc ngoai nao khac cé do day
da dé phai nong rong dai 6c.

C H1- ANSI B 18.2.4.1M dai &c luc lang kiéu 1.
D HH- ANSI B 18.2.4.6M dai éc luc lang to .

E H2- ANSI B 18.2.4.2M dai éc luc lang kiéu 2.
F HF- ANSI B 18.2.4.4M dai 6c luc l&ng c6 canh
G Loai va kiéu dai 6¢c dwoc dé nghi

H Pai khong phu hop

I Loai va kiéu dai 6c phu hop.

X2. CAC BAI OC LUC LANG XE VA EP
Cac dai 6c luc lang xé:

Céc dai 6c¢ luc lang xé sdn cé dwdng kinh ren danh nghia M5 dén M36 va cé cap do
vat liéu loai 5 va 10.

Céc dai 6c loai 5 dwoc 1am tir thép cac bon tuan theo cac yéu cau theo bang 1. Cac
dai 6c loai 10 dwoc 1am tlr cac bon hay hay tir thép hop kim tuan theo cac yéu cau vé
thanh phan héa hoc trong bang 1, va phai dwoc x( Iy nhiét nhw yéu cau & muc 4.3.

Céc dai 6c loai 5 va 10 ¢ do clrng nhw trong bang 3 va trng suét cho phép bang 80%
gia tri twong tng c6 trong bang 3 dbi véi cac loai 5 va 10. Cac dai 6c luc lang xé
thwdrng khoéng phai kiém tra tai trong cho phép.

Céc dai 6c luc 1ang xé tuan theo cac kich thuwédc co trong ANSI B 18.2.4.3M.
Céc dai 6c luc lang chén.

Céc dai 6c luc 1ang chén hién nay c6 cac duong kinh ren danh nghia M5 dén M36 bao
gdm ca& M36, va co céac loai cap vat liéu 04 va 05.

Céc dai 6c loai 04 dwoc lam tir thép cac bon tuan theo cac yéu cau thanh phan héa
hoc dwoc chi dinh cho cac dai éc loai 9 theo bang 1. Cac dai 6c loai 05 dwoc lam tw
thép cac bon hay hop kim tuan theo cac yéu cau thanh phan héa hoc duwoc yéu ciu
dbi v&i cac dai bc loai 10 trong bang 1, va duwoc x ly nhiét nhw yéu cdu & muc 4.3
Céc dai 6c loai 04 phai cé tng suét tai cho phép 1a 380MPa, va dd cing 1a HV
188/302 dbi v&i tat ca dwdng kinh. Céac dai bc loai 05 phai ¢ (ng suét tai cho phép la
500 MPa, va do cirng la HV 272/353 dbi voi tat ca cac duwong kinh. Cac dai 6c¢ luc lang
chén thudng khdng can phai kiém tra tai cho phép.

Cac dai 6c luc 1ang chén tuan theo cac kich thuwéc yéu cau trong ANSI B 18.2.4.5M.

TONG HOP CAC THAY bOI

Hoi déng F16 da xac dinh cac thay déi dwoc Iwa chon cho tiéu chudn nay so véi lan
xuét ban cubi cung, A 563M- 03, ma n6 cé anh hwdng dén viéc st dung cua tiéu
chuan nay (Buoc duyét ngay 01- 08- 2004).
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(1)

(1)

Phan 15 da stra ddi, Trach nhiém.

Hoi ddéng F16 da xac dinh cac thay déi dwoc lwa chon tir 1An xuat ban cudi cung, A
563-01, ma no sé anh hwéng dén viéc st dung tiéu chuan nay (dwoc duyét ngay 01-
10-2003)

Phan 1.6 dwoc thém vao cho viéc tham khao thuat nglr F 1789

Coéng ty ASTM International khéng c6 bat ky lién quan nao dbi véi bat ky ban quyén nao cuia bat
ky mot d& muc nao dwoc dé cap trong tiéu chuan nay. Nhitng nguwdi st dung tiéu chudn nay phai
bao d&m tinh phap ly ctia ban quyén, va phai hoan toan tw chiu trach nhiém dbi véi viéc vi pham
ban quyén.

Tiéu chudn nay cé thé dwoc hoi déng ky thuat cé trach nhiém stra dbi bat ky lic nao va phai
dwoc xem xét lai sau mdi 5 ndm va néu khong cé stra ddi nao, thi sé dwoc phé duyét lai hodc
dwoec rat lai. Ching tdi hoan nghénh cac nhan xét clia cac ban dbi véi cac stra ddi cla tiéu chudn
nay hodc dbi vdi cac tiéu chudn mai thém va hay glri dén van phong chinh cong ty ASTM
International. Nhirng nhan xét clia cac ban sé dwoc xem xét can than tai cudc hop clia hoi ddng
ky thuat cé trach nhiém, va cac ban c6 thé tham gia cudc hop nay. Néu thay cac y kién cta minh
khong dwoc tiép thu nghiém tdc thi ban co thé glri dén Hoi dong ASTM vé céc tiéu chuén theo
dia chi & dwd¢i day.

Tiéu chuan nay thudc ban quyéncua cong ty ASTM Iternational, 100 Barr Harbor Drive, PO Box
C700, West Conshohocken, PA 19428-2959, Hop Ching Quéc Hoa Ky. Nhirng téai ban riéng 1&
(coppy don 18, hay coppy nhiéu) cla tiéu chuan nay cé thé cé dwoc bang cach lién lac véi ASTM
theo dia chi & trén hay goi theo s& may 610-832-9585 (phone), 610-832-9555 (fax), hodc
service@astm.org (email), hoac théng qua website cia ASTM ( www.astm.org).
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	1 PHẠM VI ÁP DỤNG
	1.1 Tiêu chuẩn này bao gồm các yêu cầu cơ khí của tám lọai tính chất của các đai ốc lục lăng và các-bon lục lăng cánh và thép hợp kim đối với việc sử dụng nói chung trong kết cấu và cơ khí đối với bulông, đinh tán, và các phần ren bên ngoài khác.
	1.2 Các lọai đai ốc 8S3 và 10S3 có độ chống ăn mòn khí hậu và các đặc tính môi trường sánh ngang với những đai ốc cùng loại bằng thép được đề cập đến trong Tiêu chuẩn A 588/A 588M. Độ chống ăn mòn khí hậu của những đai ốc bằng thép này lớn hơn đáng kể...
	1.3 Các kích cỡ của đai ốc cho mỗi loại được thể hiện trong bảng Các yêu cầu cơ khí.
	1.4 Phụ lục X1 sẽ có các hướng dẫn nhằm hỗ trợ cho những người thiết kế và những ngườI đi mua trong việc lựa chọn loại vật liệu phù hợp.
	1.5 Phụ lục X2 cho ta các dữ liệu về các tính chất của các đai ốc lục lăng xẻ và các đai ốc lục lăng chèn.
	1.6 Nếu như không có định nghĩa nào khác trong đây thì các thuật ngữ được dùng trong tiêu chuẩn này được định nghĩa trong mục Các thuật ngữ F 1789.

	2 TÀI LIỆU VIỆN DẪN
	2.1 Các tiêu chuẩn ASTM2:
	2.2 Các tiêu chuẩn ANSI 3:
	2.3 Các tiêu chuẩn ISO3:

	3 THÔNG TIN ĐẶT HÀNG
	3.1 Đặt hàng đốI với đai ốc trong tiêu chuẩn này sẽ phải bao gồm nhưng mục sau:
	3.1.1 Số lượng (Số lượng các đai ốc).
	3.1.2 Đường kính danh nghĩa và bước gien.
	3.1.3 Loại đai ốc (ví dụ như lục lăng, lục lăng lớn, hay lục lăng có cánh).
	3.1.4 Đặc tính của đai ốc.
	3.1.5 Mạ kẽm – Phải xác định yêu cầu cho qui trình mạ kẽm, mạ nóng, lắng cơ học, hay không có ưu tiên nào (xem mục 4.7).
	3.1.6 Các lớp phủ khác – phải chỉ ra lớp phủ bảo vệ khác nếu như được yêu cầu;
	3.1.7 Số hiệu tiêu chuẩn ASTM và năm phát hành; và
	3.1.8 Bất kỳ yêu cầu đặc biệt nào.

	3.2 Các yêu cầu về cường độ cho bất kỳ loại đai ốc nào phảI có thể thay thế được bằng loạI có cấp độ cao hơn với yêu cầu là phải có cùng tiết diện tiếp xúc. Với sự chấp thuận bằng văn bản của người mua, nhà cung cấp có thể thay thế như sau: thay đai ố...

	4 VẬT LIỆU VÀ SẢN XUẤT
	4.1 Thép dùng cho đai ốc phải được làm bằng lò hở, oxy tiêu chuẩn, hoặc bằng lò điện.
	4.2 Đai ốc có thể làm bằng dập nguội hay cán nóng, dập, hay đột, hay có thể được chế tạo trong xưởng.
	4.3 Các đai ốc loại 10, 12, 10S, và 10S3 phải được xử lý nóng bằng cách nhúng vào trong dung dịch trung tính với nhiệt độ trên nhiệt độ biến dạng và tôi ở nhiệt độ nhỏ nhất là 425oC.
	4.4 Các đai ốc loại 8S, và 8S3 được làm từ thép phù hợp với các loại này và được xử lý nhiệt bằng cách nhúng vào trong dung dịch trung tính với nhiệt độ trên nhiệt độ biến dạng và tôi ở nhiệt độ nhỏ nhất là 425oC
	4.5 Loại đai ốc 8S làm từ thép có hàm lượng các-bon không quá 0,20%, phốt-pho không vượt quá 0,04%, và Sun-phua không quá 0,05% bằng phân tích nhiệt có thể được xử lý nhiệt bằng cách nhúng vào trong dung dịch trung tính với nhiệt độ trên nhiệt độ biến...
	4.6 Đầu ren phải được dập, tiện hay gia công trên máy.
	4.7 Các lớp mạ kẽm, mạ nhúng nóng hay lắng cơ học:
	4.7.1 Khi có yêu cấu về vít bắt mạ kẽm, người mua phải chỉ ra qui trình xử lý mạ kẽm, ví dụ như mạ nhúng nóng, lắng cơ học hay không có ưu tiên nào cả.
	4.7.2 Khi mạ nhúng nóng được chỉ định, các vít bắt phải được mạ kẽm bằng qui trình mạ nhúng nóng theo các yêu cầu của loại C theo tiêu chuẩn A 153/A 153 M.
	4.7.3 Khi lắng cơ học được chỉ định, các vít bắt phảI được mạ kẽm bằng qui trình lắng cơ học tuân theo các yêu cầu của loạI 50 theo tiêu chuẩn B 695.
	4.7.4 Khi không có ưu tiên nào được chỉ định, nhà cung cấp phảI cung cấp hoặc vít mạ kẽm nhúng nóng theo tiêu chuẩn A 153/A 153 M, loại C, hoặc là phải cung cấp vít mạ kẽm lắng cơ học theo tiêu chuẩn B 695, loạI 50. Tất cả các bộ phận của vít bắt (ốc,...
	4.7.5 Các đai ốc mạ kẽm nhúng nóng phảI được ren sau khi mạ tuân theo các giớI hạn ren trong phần 7.8.
	4.7.6 Các đai ốc mạ kẽm lắng cơ học để vặn vào với bulông mạ kẽm lắng cơ học phải được ren to hơn theo các giới hạn về ren trong phần 7.8 trước khi mạ kẽm và không cần phảI ren lại sau khi mạ.

	4.8 Các đai ốc mạ kẽm lăng cơ học loại 10S phải được cung cấp kèm thêm dầu bôi trơn nhằm làm sạch và làm khô bề mặt tiếp xúc.

	5  THÀNH PHẦN HÓA HỌC
	5.1 Các loại 5, 9, 8S, 10, 10S, và 12 phải tuân thủ theo các thành phần hóa học chỉ định trong bảng 1.
	5.2 Các loại 8S3 và 10S3 phải tuân thủ theo các thành phần hóa học chỉ định trong bảng 2. Hãy xem hướng dẫn G 101 về các phương pháp xác định độ chịu ăn mòn của thép hợp kim thấp.
	5.3 Thép bị phốt phát hóa lại hoặc bị sunphát hóa lại, hoặc cả hai loại này, không bị lọai bỏ dựa vào các phân tích sản phẩm đối với thành phần sunphát hay phốtphát trừ khi việc sử dụng sai thể hiện một cách rõ ràng.
	5.4 Việc áp dụng gia nhiệt thép để thêm vào các thành phần bismuth, selenium, tellurium, hoặc chì không được phép đối với các loạI 10, 12, 10S, và 10S3.
	5.5 Các phân tích hóa học phải được thực hiện tuân thủ theo Các phương pháp kiểm tra, thực hành, và thuật ngữ A 751.

	6 CÁC TÍNH CHẤT CƠ LÝ
	6.1 Độ cứng của đai ốc ở mỗi loại không được vượt quá độ cứng lớn nhất được chỉ định đối với loại đó theo bảng 3. Đây là yêu cầu độ cứng duy nhất đối với đai ốc chứng minh tải đã được kiểm tra.
	6.2 Ngoại trừ việc xác nhận việc kiểm tra tải trọng được chỉ định trong yêu cầu và đơn đặt hàng, các đai ốc ở tất cả các mức có các tải kểm tra lớn hơn 530KN, như được chỉ ra trong bảng 4, sẽ được cung cấp dựa trên độ cứng không nhỏ hơn độ cứng nhỏ nh...
	6.3 Các đai ốc ở mọi cấp độ, ngoại trừ những loại trong phần 6.2 sẽ thỏa mãn ứng xuất tải cho phép được xác định tùy theo đường kính và loại đai ốc được chỉ ra trong bảng 3

	7 KÍCH THƯỚC
	7.1 Trừ khi có các chỉ định khác, các đai ốc sẽ là các đai ốc trần (không mạ hay phủ)
	7.2 Các đai ốc loại 5 với đường kính ren danh nghĩa là M36 và nhỏ hơn phải tuân theo kích thước đối với đai ốc lục lăng, kiểu 1, trong tiêu chuẩn ANSI  B  18.2.4.1M. Các đai ốc loại 5 có đường kính ren danh nghĩa M42 và lớn hơn phải tuân theo kích thư...
	7.3 Các đai ốc loại 9 có đường kính ren danh nghĩa M20 và nhỏ hơn phải tuân theo kích thước đối với đai ốc lục lăng kiểu 2, có trong ANSI B 18.2.4.2M hoặc đối với các đai ốc lục lăng có cánh có trong ANSI B 18.2.4.4M. Nếu như kiểu kích thước không đượ...
	7.4 Các đai ốc loại 10 với đường kính ren danh nghĩa M20 và nhỏ hơn phải tuân theo các kích thước đối với đai ốc lục lăng kiểu 1 có trong ANSI B 18.2.4.1M hoặc đối với đai ốc lục lăng có cánh trong ANSI B 18.2.4.4M. Khi kiểu kích thước của đai ốc khôn...
	7.5 Các đai ốc loại 12 với đường kính ren danh nghĩa M20 và nhỏ hơn phải tuân theo các kích thước đối với các đai ốc lục lăng kiểu 2, mô tả trong ANSI B 18.2.4.2M hay các đai ốc lục lăng có cánh mô tả trong ANSI B 18.2.4.4M. Khi người mua không chỉ đị...
	7.6 Các loại ren 8S, 8S3, 10S, và 10S3 với đường kính ren danh nghĩa M12 đến M36 phải tuân theo các kích thước đối với các đai ốc lục lăng lớn trong ANSI 18.2.4.6M.
	7.7 Trừ khi có các chỉ định khác, các ren trong đai ốc phải là hệ mét như được mô tả trong ANSI B 1.13M và phải có mức sai số 6H
	7.8 Yêu cầu này được áp dụng đối với các đai ốc mạ kẽm nhúng nóng và mạ kẽm cơ học giống như được dùng đối với bulông, vít bắt, hay các đinh tán có ren hệ mét với sai số mức độ 6G trước khi mạ kẽm và sau đó được mạ kẽm nhúng nóng hay cơ học, ngoại trừ...
	7.8.1 Các ren trong phải được đo đạc kiểm tra sử dụng các nút cữ đo ren GO và HI có các giới hạn kích thước như trong mục 7.8. Các ren của đai ốc được ren sau khi tiến hành mạ kẽm (4.7) phải thỏa mãn các yêu cầu đo bằng nút ren GO và HI dành cho ren. ...

	7.9 Các đai ốc được dùng cho bu lông, vít bắt, hay đinh tán có mạ kẽm nhúng nóng hay cơ học với các yêu cầu khác đã được chỉ ra trong mục 7.8, phải được nong lớn hơn theo kích thước bù đường kính đủ cho việc lắp ráp vào với  vít bắt mạ có ren ngoài.
	7.10 Khi được người mua chỉ định cụ thể, các đai ốc cho các bu lông, vít bắt, hay đinh tán có lớp phủ mạ điện, như là mạ catmi, mạ kẽm,…v.v., hoặc được mạ phủ bằng chất hóa học nào đó, phải được nong rộng bằng giá trị bù đủ để lắp ráp vào với vít bắt ...

	8 TAY NGHỀ
	8.1 Các giới hạn về sự không liên tục bề mặt phải tuân theo tiêu chuẩn F 812/F 812M.

	9 SỐ LƯỢNG KIỂM TRA
	9.1 Các yêu cầu của tiêu chuẩn này phải được thỏa mãn liên tục với phần lớn sản phẩm trong kho, và nhà sản xuất phải thực hiện kiểm tra mẫu để đảm bảo rằng sản phẩm tuân thủ theo các yêu cầu đã được chỉ định (phần 15). Các kiểm tra phụ thêm với các lô...
	9.2 Khi các kiểm tra phụ thêm được chỉ định trong các yêu cầu và đặt hàng, thì với mục đích nhằm để lựa chọn các mẫu kiểm tra một lô sản phẩm sẽ bao gồm toàn bộ các đai ốc đã được đệ trình cho kiểm tra cùng một lần phải có các đặc điểm chung sau đây:
	9.2.1 Loại đặc tính,
	9.2.2 Đường kính danh nghĩa,
	9.2.3 Kiểu,
	9.2.4 Các seri ren và cấp độ sai số, và
	9.2.5 Mặt hoàn thiện.

	9.3 Trừ khi có các chỉ định khác trong yêu cầu và đơn đặt hàng, số lượng các lần kiểm tra cho mỗi lô sản phẩm đối với mỗi tính chất sẽ như sau:

	10 CÁC PHƯƠNG PHÁP KIỂM TRA
	10.1 Các kiểm tra về độ cứng và tải kiểm tra của đai ốc phải tuân theo các phương pháp kiểm tra F 606M.
	10.2 Đối với việc kiểm tra tải trọng cho phép của đai ốc, tốc độ kiểm tra trong trường hợp trượt ngang tự do phải có giá trị lớn nhất là 25mm/phút.

	11 BÁO CÁO
	11.1 Khi được chỉ định trong hợp đồng cung cấp, nhà sản xuất phải cung cấp báo cáo kiểm tra đã được xác nhận là bộ tài liệu hoàn thiện cuối cùng các kết quả kiểm tra cơ học đối với mỗi loại cỡ trong kho đối với mỗi lần xuất hàng.

	12 KIỂM TRA
	12.1 Nếu như việc kiểm tra được mô tả trong mục 12.2 được người mua chỉ định, thì nó phải được đề cập trong các yêu cầu báo giá, hợp đồng hoặc đơn hàng.
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