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Tiéu chuan ky thuat

Tao I&p boc kém cho sat va thép bang phwong
phap lang co’ hoc

AASHTO: M 298-05
ASTM: B 695-04

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 B& GTVT Viét Nam. Ban dich nay chwa 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 mic
hodc 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 sét dan sw (ké c& sw bat can hodc cac 16i
khac) lién quan t&i viéc st dung ban dich nay theo bat ctr cach ndo, du da dwoc khuyén
céo vé kha nang phéat sinh thiét hai hay khéng.

= Khi st dung 4n pham dich nay néu cé bat ky nghi van hodc chwa ré rang nao thi can dbi
chiéu kiém tra lai so v&i ban tiéu chudn AASHTO gbc twong (ng bang tiéng Anh.
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Tiéu chuan ky thuat

Tao I&p boc kém cho sat va thép bang phwong
phap lang co’ hoc

AASHTO: M 298-05

ASTM: B 695-04

Tiéu chuan AASHTO M 298-05 gibng voi ASTM B 695-04 ngoai trlr cac tai liéu tham
khao trong tiéu chuan ASTM c6 trong tiéu chuan ASTM B 695-04, duoc liét ké trong
bang sau, deu dwoc thay thé phu hgp voi tiéu chuan AASHTO.

Tai liéu vién dan

ASTM AASHTO

A 153 M 232M/M232
A 194 M 292M/M292
A 325 M 164

A 490 M 253

A 563 M 291
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Tiéu chuan ky thuat

Tao I&p boc kém cho sat va thép bang phwong
phap lang co hoc'.

Tiéu chuan nay dwoc ban hanh sau tiéu chuan thiét ké B 695; chir s6 ngay sau tiéu
chuan thiét k& l1a nam chinh thirc ban hanh hoac, trong trwong hop can chinh sira b
sung thi la nam chlnh stra bd sung lan cubi cung. Chir sb trong ngoac don la nam phé
chuén lai 1an cudi. Chir epsilon (g) viét phia trén chi nhitng thay ddi trong viéc bién
soan tir 1an chinh stra b6 sung va phé chuén lai lan cudi cung.

Tiéu chudn nay duoc phé chudn dwa vao st dung bdi céc co quan ctia Bé quéc
phong.

11

1.2

13

PHAM VI AP DUNG

Tiéu chudn ki thuat nay bao gébm cac yéu cau vé viéc tao I&p boc kém bang phuwong
phap I&ng co hoc cho cac vat liéu co ban 1a sat va thép. Lép bac k&m nay cé cac
chiéu day khac nhau va co thé 1én toi 107 um. L&p boc kém dwoc chia thanh bay
nhém cé chiéu day khac nhau va dwoc goi 1a “Iép boc kém co hoc”

Néu duoc str dung két hop véi cac tiéu chuén khac thi tiéu chuédn nay khéng dé cap
duoc hét cac van dé an toan can quan tdm. Trach nhiém cla nguoi st dung 1a tao nén
duoc sy an toan hop ly vao tng dung thuc té va xac dinh duoc tng dung cua viéc
diéu chinh gi6i han wu tién khi st dung

Chu thich 1: Hoat déng cta I&p boc nay phu hop véi yéu cau cia tiéu chuén ki thuat
A 153/A 153M va MIL-C-81562.

o6k

Cac gia tri xac dinh trong hé S| dwoc sir dung nhuw trong tleu chuan. Hé
twong &ng véi hé Sl dwoc dwa vao nham muc dich cung cap théng tin.

inch-pound”

2.1

TAI LIEU VIEN DAN
Tiéu chudn ASTM:?

= A 153/A 153M Tiéu chudn ki thuat cho céng tac tao I6p boc k&m (néng) trén cac vat
liéu sat va thép.

= A 194/A 194M Tiéu chuan ki thuat cho dai 6c bang thép hop kim va thép cacbon
dung cho buléng lam viéc dwéi ap suat cao hodc nhiét d6 cao.

1 Tiéu chuén ki thuat nay chiu sy quan Iy cia Uy ban Lop boc kim loai va phi kim ASTM B08 vé va chiu trach
nhiém tryc tiép la tiéu ban Kim loai nhe B08.08.04.

Tiéu chuén hién tai dwoc phé chuan ngay 01 thang 8 ndm 2004. Xuét ban ndm 2004. Ban gbc dwoc phé chuan
nam 1982. Tiéu chuan dwoc phé chuan truwdc trong nam 2004 1a B 695-00

2. Pé tham khdo tiéu chudn ASTM, vao trang web ctia ASTM tai dia chi www.astm.org hoac lién lac v&i bd phan
phuc vu khach hang gﬂa ASTM theo dia chi s,ervice@astm.orq. E)é’ c6 thém théng tin vé tiéu chuan ASTM phat
hanh hang nam cé thé tham khao trang tém tat tai liéu cla tiéu chuan trong website cia ASTM



http://www.astm.org/
mailto:service@astm.org

AASHTO M298-05 TCVN XXXX:XX

= A 325 Tiéu chuén ki thuat cho buldng, thép két cau da x& ly nhiét cé cweng do chiu
kéo nho nhat 120/105ksi

= A490 Tiéu ghuén Ki thuat cho buldéng, thép hop kim da x& ly nhiét cé cwdng dé chiu
kéo nho nhat 150 ksi

= A 563M Tiéu chuan ki thuat cho dai 6c bang thép hop kim va thép cacbon

= B117 Thuwec tién hoat ddng clia dung cu phun swong mudi

= B 183 Thuec tién cong tac chuan bj thép cacbon thap dung dé& ma dién

= B 242 Thuyec tién cong tac chuan bj thép cacbon cao dung dé& ma dién

= B 322 Hwéng dan lam sach kim loai trwde khi tién hanh ma dién

= B 487 Phuong phap kiém tra chiéu day I&p boc oxit kim loai bang kinh hién vi trén
mat cat ngang

= B 499 Phwong phap kiém tra chiéu day I&p pha bang t tinh: I&p boc tir tinh trén
trén kim loai tlr tinh co ban

= B 571 Thuyec tién kiém tra chat lwong dinh két ctia I6p boc kim loai

= B 602 Phwong phap kiém tra qua trinh tao mau cla I&p boc kim loai va 1&p boc vo
co’

= B 697 Hwéng dan viéc lwa chon phuwongphap Iy mau phuc vu cho céng tac kiém
tra I&'p boc kim loai va vé co dwoc tao bdi phwong phap lang dién

= B 762 Phwong phap kiém tra qua trinh tao mau khac nhau cta Iép boc kim loai va
I&p boc vé co.

= F 1470 Hwéng dan cho viéc chon mau mébi ndi buldng dé xac dinh cac dac trung
co hoc va kiém tra chat lwong.

2.2 Tiéu chuén quén su
= MIL — 81562: L&p boc bang catmi,, thiéc catmi va kém (lang co hoc)3
2.3 Tiéu chuén AISC:

= Tiéu chuan ki thuat cho cac lién két két cAu st dung buldbng ASTM A325 hodc A

4904
3 PHAN LOAI
3.1 Phan theo nhom: Lép boc kém dwoc phan loai theo chiéu day co ban nhw sau:

3 C6 trong phan “Céac tai liéu tiéu chuin”’, DODSSP, phan 4, khu D, s 700 dai 16 Robbins, Philadenphia, PA
19111 — 5098

4 Cé & trong Vién thép xay dung Mi (AISC), sé 1 E.Wacker Dr, ddy nha 3100, Chicago. IL 60601-2001
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3.2

Nh6m Chidu day nhd nhéat, um
110 107
80 81
70 69
65 66
55 53
50 50
40 40
25 25
12 12

8 8
5 5

Phén theo loai I6p boc: L&p boc kém dwoc phan loai dwa trén qua trinh xt& ly bd sung
nhw sau;

Loai 1: L&p boc khéng ¢é cac qua trinh xt ly bd xung (Phu luc X2.1)
Loai 2: L&p boc dwoc tao mau bang cach chuyén hoa Crom (Phu luc X2.2)

4.1

41.1

4.1.2

4.1.3

41.4

4.1.5

4.1.6

THONG TIN YEU CAU

Bén ban hang can cung cap céac théng tin sau day, dwoc quy dinh trong hop déng, cho
bén mua va cac tai liéu khac cta nha nwéc dé viéc ap dung tiéu chuén ki thuat dwoc
day da.

Nhém, bao gédm chiéu day 1&n nhét, loai, mau sac va chat béi tron bd sung can thiét
néu phu hop.

Ban chét cta vat liéu (vi du nhw thép cuwdng dd cao), sw can thiét clia rng suét ting
cudng (6.2.1), va qua trinh lam sach dwoc quy dinh sau (6.2.2 va 6.2.3),

Cac bé mat dién hinh (6.3)

Céc yéu ciu va phuwong phap kiém tra theo mét trong cac van dé sau, néu dwoc yéu
cau: sy can thiét va loai cia mau kiém tra (8.1), chiéu day (6.3 va 8.3), sw dinh két
(6.4 va 8.4), strc khang gi (6.5 va 8.5), s cé mat cliia hydro hoa gion, khoang th&i gian
trwdc kiém tra va tai trong kiém tra (6.6 va 8.6)

Trach nhiém céng tac kiém tra (muc 11) va phwong phap tao mau cho tirng van dé
thanh tra (muc 7)

Cac yéu cau vé bao cédo két qua kiém tra da duwoc kiém chirng (muc 10)

TAY NGHE
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5.1

L&p boc nén cé sw ddng nhat & bé mét va khdéng cé cac chd phong, cac vét ré, cac
mau 16i 18n, cac tan Itra va cac yéu tb khac ma cé thé anh hwéng bét loi dén sw lam
viéc cla 16p boc. L&p boc nén phu 1én tat cd cac bé mat nhw dwoc dé cap & muc 6.3
bao gdbm ca dinh ren, cac budc ren, cac goc, cac vi tri 16m va cac ria canh. Lép boc
khéng dwoc co vét ban hodc vét khdng dwoc tao mau kéo dai ma co thé anh hwéng
bat Ioi dén yéu ciu lam viéc. Tuy nhién cac san phdm c6 vét ban trén bé mat do sic
riva hoac 1am kho va cé mau séc thay déi do danh bong thi khéng bi loai b.

Chu thich 2: Lép boc duoc tao béi qua trinh ma co hoc khéng déu va sang nhw 16p
boc dwoc tao béi qua trinh ma dién.

6.1

6.2

6.2.1

6.2.2

6.2.3

6.2.4

6.2.4.1

6.2.4.2

6.2.4.3

CAC YEU CAU

Bé mat: B& mat cla I&p boc dwoc tao béi phwong phap lang thi cé mau anh bac déu,
va khi bj xin thi né c6 do sang trung binh

Qua trinh tao Iép boc:

X ly tng suét tdng cuong: Cac bd phan thép déu cé cwdng dod chiu kéo gidi han 16n
hon 1000 MPa va né bao gébm ca ng suét kéo dwoc sinh ra trong qua trinh gia cdng
co hoc, mai, nén thang, khi dén céng doan tao hinh dang cho thép thi can x& ly (rng
suét tang cwdng bang phwong phap gia nhiét trwdc khi bwdc vao giai doan 1am sach
va tao 1&p boc kim loai. Nhiét d6 va thoi gian gia nhiét la 190 + 15°C trong khoang thoi
gian nhd nhét 1a 3h @& ng suét tdng cwong dat gia tri cwe dai ma do cirng khong bi
giam xubng dudi gia tri cho phép.

Thép cuweng dd cao (bi hoa gion khi thém hydro vao thanh phan) c6 ham Ilwong oxit
cao duoc lam sach trwdce khi tao I6p boc cho phu hop véi tiéu chuin B 242. Thong
thworng ta hay st dung qua trinh dién phan kiém véi cwc dwong la kiém va dung moi
la axit yéu dé lam sach bé& mat nham tranh xuét hién hydro hoa gion tir qua trinh do.

Vé&i thép cacbon thap cé thé xem trong tiéu chuan B183. Va cac tai liéu hwéng dan cé
thé xem them trong tiéu chuan B 322.

Qua trinh tao 1&p boc k&m bang phwong phap ldng co hoc bao gdbm cac budc voi
trinh tw nhw sau:

Chuan bj cac mét can tao I&p boc bang phwong phap hoa hoc (thuwéng 1a axit) dé tao
dwoc 16p boc c6 bé mat ddng déu va thoa man yéu ciu cla cac budc tiép theo.

Lép boc kim loai méng duwoc tao bang cach ngam trong dung dich hoa chat phu hop
ma khéng st dung dién. V&i 1&6p boc nay thi khdng c6 yéu cau vé chiéu day 16p boc.

Puwa cac bd phan can tao I6p boc pht hop véi muc 6.2.4.1 va 6.2.4.2 vao thung chira
theo cac bwédc nhw sau:

(1) Kim loai kém dwogc dwa vao dwéi dang bot

(2) Chét trung gian, bao gdm kinh hodc cac chét khac can thiét cho qua trinh lang co
hoc. Cac chat nay sé lam tang cac luc co hoc day cac hat bot kim loai hoat ddng
nhanh hon trong qua trinh tao |&'p boc trén cac bd phan.
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6.2.4.4

6.2.4.5

6.2.5

(3) Cac chat hoat hoa va cac chat xuc tac dugc thém vao sé lam cho cac hat bot kim
loai lang déu hon

(4) Chéat dung méi thueng la nuéc
Suc rira
Lam kho

Céc qua trinh x{& ly bd sung:

6.2.5.1 Xt ly qua trinh chuyén hoa crom dé tao mau (loai 2): Xt ly qua trinh chuyén hoa crom

6.2.5.2

6.2.5.3

6.2.6

dé tao mau cho I&p boc loai 2 dwoc tién hanh bang phwong phap bao gdm ion crom
hoa tri 6. Phwong phap nay sé tao cho I&¢p boc mét mau sang hoac ban sang lién tuc
déu, 1&p mang bao vé c6 mau déng déu trai déu tr mau vang dén mau déng va to
mau nau xanh dén nau va den, va tir d6 c6 thé tao dwoc mau mong mudn. Chat ngam
tao mau sang khéng chra mudi dé ngdn nglra cac ion crom hoa tri 6 cé trong l&p
mang gidng nhuw cong doan xi¥ ly dé tao 16p boc loai 2.

Céc 16p boc dwoc lam tir sap, chat son mai hodc cac chat vé co khéng dwoc stir dung
cho muc dich tdng dé tron cta I&p boc, néu can dung cac I&p boc nay thi can phai
dwoc quy dinh rd trong hop dbng hodc trong cac quy dinh clia nha nwéc (xem muc
4.1.1). Khéng tién hanh cac qua trinh x& ly lam téang dd tron bd sung cho I&p boc dé
dam bao dwoc cac yéu cau vé strc khang gi swong mubi.

Cac dai 6c boi tron cap DH lam viéc phu hop véi tiéu chuan ky thuat nay dwoc st
dung két hop véi buldng cuworng dd cao theo tiéu chuan ky thuat A 325 thi dwoc quy
dinh & muc 6.5 cla tiéu chuan ky thuat A 325 va muc 4.8 cla tiéu chuan ky thuat A
563.

Chu thich 3: méc du khéng dwgc dé cap dén trong tiéu chuén ky thuat A194/A194M,
nhwng phan nay van dwoc ap dung cho dai 6¢c dwoc ma co hoc theo tiéu chuan A194
2H khi st dung cung vé&i tiéu chuan ky thuat ve buléng A325.

Chd thich 4: Theo tiéu chuan ky thuat v lién két két cu A325 va A 490, dai 6¢ boi
tron cé thé dwoc st dung véi buldng cwdng dd cao theo tiéu chuén kj thuat A 325 va
duwoc thé hién rd bang mot bai bao cdo trong tiéu chuan kj thuat RCSC (Hoi dong
nghién ctru vé méi ndi két cAu cla hiép hdi ki s dan dung) cé chd dé “Anh hwéng cla
I&p ma dén mémen xoan khi kéo” va “Yéu ciu van chuyén cho dai 6c va buléng ma”
xuéat ban thang 11 nam 1985, trang 30.

Khiém khuyét trén bé mét: khiém khuyét trén bé mat cla I&p boc 1a do d&c tinh cia bé
mat cla vat liéu (bao gom cac vét xwdc, 16 nhd, vét can...)...

Chu thich 5: Cac thanh pham thuwéong lam viéc tét hon trong thwe té khi cac vat liéu
duwoc str dung thich hop va khéng c6 kim loai bi nit, bao gdm céac 16 nhd va cac khiém
khuyét khac. V&i cac san phdm chwa hoan thién, tiéu chuan ky thuat ciing dwa ra cac
gi¢i han cho cac khiém khuyét nay. Kim loai thanh phdm c6 thé loai bé cac khiém
khuyét bang cac qua trinh xtr ly dac biét nhw mai, danh bong, x ly hoa hoc, va danh
bong bang dién. Tuy nhién th& tw cac bwdc trong qué trinh x( ly la khac nhau khi ap
dung vao tirng loai san pham. Khi ngwdi mua mudn loai bd cac khiém khuyét thi cac
bwdc xir ly can phai xac dinh rd trong hop dong ( 4.1.2)
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6.3

6.3.1

6.3.2

6.3.3

6.4

6.5

6.5.1

Chiéu day:

Chiéu day tai moi diém cla I&p phl trén cac bé mat dién hinh cin Ién hon gia tri nhd
nhat cla nhom dwoc xac dinh & muc 3.1.

Céac bé mat dién hinh la cac bé mat co thé nhin thay truc tiép va co vai trd quan trong
trong qua trinh lam viéc cua I&p boc khi n6 dwgc dat vao mét vi tri nhét dinh, hodc do
la nhirng vi tri ma ta co6 thé quan sat rd dwoc nguyén nhan gay nén gi 1&6p boc va dan
dén lam pha hoai cac bé mét cta 16p boc. Trong cac trudng hop can thiét thi cac bé
mat nay phai dwoc thé hién rd trén ban vé hodc bang céac ki hiéu phu hop.

Chu thich 6: Chiéu day gitra cac diém dén bé mat cia Iép boc dwoc tao bdi phuong
phap lang co hoc 1a khac nhau, I&p boc cd chiéu day hon & cac méat phang va méng
hon & cac canh, cac vi tri sdc nhon, cac vi tri 16m, cac 16 ho&c gbc & phia trong, voi
cac vj tri co chiéu day méng nhw trén thi khédng can phai thod man cac yéu cau vé
chiéu day 16p boc.

Khi chiéu day cta I&p boc & cac bé mat dién hinh khéng dat yéu cau thi trach nhiém
cla ngwdi mua va nha san xuat la can giam chiéu cao dinh ren, cac 10, cac vi tri 16m
sau, va cac vi tri twong tw, chieu day I&p boc tai cac bé mat dé tiep xuc sé phai giam ti
|é thuan.

Chu thich 7: Yéu cau vé chiéu day I&p boc trong tiéu chudn kj thuat nay Ia yéu cau
nhd nhat. Theo d6 tai tat ca cac vj tri trén bé mat dién hinh chiéu dai I&p boc nén bang
hodc I1&n hon chiéu day quy dinh. Sy khac nhau vé chiéu day 1&p boc tai cac diém la
mot dwe tinh cla qua trinh 1&dng co hoc. Do vay, tai mot sé diém trén bé mat dién hinh
chiéu day sé I&n hon gia tri cho phép dé dam bao chiéu day tai cac diém khac Ién hon
hodc bang gia tri cho phép. Trong hdu hét cac trwdng hop, chiéu day 16p boc trung
binh I&n hon gia tri cho phép, va I1&n hon bao nhiéu thi con phu thudc chd yéu vao
hinh dang ctia san phadm can tao I&p boc va tinh chat cla qua trinh I&ng.

Bén canh dé, chiéu day 1&p boc trung binh clia cac sdn phdm trong moét 16 san xuét |a
khac nhau. Do d6, néu tat ca cac san pham trong mét 16 san xuéat thod man yéu ciu vé
chiéu day thi chiéu day I&p boc trung binh cho ca 16 san xuat s& I&én hon chiéu day
trung binh, d& ddm bao rang tirng san pham riéng biét déu thod man yéu cau.

Chét két dinh: 1&6p boc kém phai ddm béo yéu ciu dinh két v&i kim loai co ban dé cé
thé thod man cac kiém tra dwoc xac dinh trong muc 8.4.

Stre khang gr:

Sw xuét hién cla gi, cé thé quan sat dwoc bang mat thuwéng vao cubi thdi gian kiém
tra nhw duwoc thé hién & Bang 1, cé thé dan dén pha hoai ciu tao, trir trudng hop gi
xuat hién & cac mép cla mau thir thi ciu tao khéng bi pha hoai. Nhirtng vét xwédc nhe
do s an mon kim loai ctia cac oxyt kim loai ¢ mau trdng (gi trdng) chdng lai sy tich tu
cta gi thi van cé thé chap nhan duoc.

Chu thich 8: Lang co hoc la phwong phap dung mot hé éng cong dé van chuyén cac
hop chat nham tao 1&p boc theo dung yéu ciu. phuong phap lang co hoc sé tao mot
|&p mat c6 cac dic tinh khac so véi Iép mat dwoc tao bdi hé thdng éng siphone.
Twong tw, két qua kiém tra vé gi trén cac bo phan thuc ciing khac so véi bao céo kiém
tra. Chat lwong ctia dung cu phun swong mudi ciing thé hién chéat lwong kj thuat cla
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6.5.2

6.6

qua trinh tao 1&p boc, né ciing 1a yéu td danh gia xem qua trinh d6 cé thé ap dung trén
cac bg phan thyc dwoc hay khéng. Trong cac trwvdng hgp nhw vay ngwdi mua nén
quy dinh rd cac yéu cau cia minh trong hop dong (4.4.1).

Chu thich 9: Trong nhiéu trwdng hop, két qua kiém tra tbc dd gi va strc khang gitrong
cac moi trwo’ng khac nhau la khac nhau do trong cac méi trweong dé c6 moét so yéu tb
lam qua trinh gi dién ra rat nhanh khi gép cac diéu kién thich hop, vi du nhw dang cta
|&p mang bao vé. Do dé, ta khong nén dung cac két qua kiém tra lam tai liéu hwéng
dan dé& xac dinh sirc khang gi cha vat liéu dwoc st dung trong modi trwdng da tién
hanh kiém tra. Dong thoi ta cling khéng nén ding cac tinh nang cda vat liéu dwoc xac
dinh trong khi kiém tra d& 1am hwéng dan xac dinh strc khang gi twong dbi ctia cac vat
liéu nay trong thuec té.

V&i cac bd phan dung 16p boc loai 2, thdi gian xuat hién gi trdng va gi sat dién ra lau
hon. Vi du nhuw v&i 16p boc loai 2, nhém 8 thoi gian tién hanh kiém tra kéo dai dén 72h
thi gi trdng méi xuét hién. Twong tw véi 16p boc loai 2, nhém 25, néu gi trang chuwa
xuét hién sau 72 h thi cong tac kiém tra phai kéo dai dén 192 h thi mai dat yéu cau vé
gi cta thép co ban (8.5.2)

Sw vdng mét cla Hydro hoé gion: Cac bd phan dan hdi hodc cac bd phan cuéng dé
cao chiu uén duoc gitr & nhiét dd phong trong khodng thdi gian it nhéat |a 48h sau khi
duoc tao 16p boc va trwde khi dat tai, chiu ubn hodc dwa vao st dung. Cac bd phan
lam bang thép cuwéng do cao thudng khéng c6 hydro hoa gion. Do hoa gién nén duwoc
xac dinh bang cac thi nghiém trong tai liéu nay (4.1.4 va 8.6) néu dwoc nén néu rd
trong hop déng.

7.1

QUA TRINH TAO MAU:

Bén mua va nha san xuat nén théng nhat quy trinh kiém soat cac thdng sé trong qua
trinh tao 1&6p boc. Viéc kiém soat cac théng sé trong qua trinh tao 1&p boc hop ly sé
dam bao chat lwong clia cac sdn pham dwoc tao Iép bac tr d6 giup lam gidm bot
cong tac thanh tra. Phwong phap tao mau cho céng tac thanh kiém tra I&p boc nén cé
sy thod thuan gira bén mua va nha san xuét.

BANG 1: Thei gian nhé nhat khi bé mét Iop boc bi pha hoai (Gi trang va gi dé xuat hién

7.1.1

trén |&p boc kém dwoc tao béi phwong phap lang co hoc cua sat va thép)

Loai Gi tréng

Nhém  55-110 50 40 25 12 8 5
| A A A A A
I 72 72 72 72 72 72 72

Gi do

Nhém  55-110 50 40 25 12 8 5
| A 300 250 192 96 56 36
I A 300 250 192 96 72 72

A Khéng yéu ciu

Khi thanh tra mét 16 thi chi chon ngau nhién mét sé lwong nhé cac san pham (mau) dé
kiém tra, cac san phadm dé dwoc kiém tra mirc dd phu hop véi yéu cau vi tri Iép boc
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7.1.2

7.1.3

7.1.4

7.1.5

7.2

trén san pham. Sau d6 cac 16 da thanh tra sé dwoc phan loai theo két qua cla cong
tac thanh tra. S6 lwong mau va céc tiéu chi danh gia mirc dd phu hop dwoc xac dinh
bang cach ap dung cac théng sb thdng ké. Qua trinh nhw trén dwoc goi la qua trinh
thanh tra mau. Cac tiéu chuan vé phwong phap kiém tra B602, Hwéng dan B697, va
Phwong phap B 762 ciing bao gém cac phwong phap tao mau danh riéng cho coéng
tac thanh tra méau cla cac loai |&p boc.

Tiéu chuan vé phwong phap kiém tra B 602 bao gébm bdn phwong phap tao mau, ba
phwong phap dung cho céng tac kiém tra khéng pha huy va mét dung cho céng tac
kiém tra pha huy. Tiéu chuan vé phwong phap kiém tra B 602 nay ciing dwa ra mot
phwong phap tao mau chung trong trwdng hop khdng xac dinh dwoc phwong phap
tao mau nao.

Tiéu chuan Huwéng dan B 697 ciing cung cap mét sé phwong phap tao mau déng thoi
cling dwa ra hwédng dan cho viéc lya chon phwong phap. Tiéu chudn Huwéng dan B
697 nay ciing dwa ra mét phwong phap tao mau chung trong trwdng hop khéng xac
dinh dwoc phwong phap tao mau nao.

Tiéu chudn Phuwong phap B 762 chi dung cho cac I&p boc cé cac gi¢i han yéu ciu
duwoc thé hién bang sb, vi du nhw chiéu day 16p boc... Cong tac kiém tra phai thé hién
rd cac gia tri bang sb va cac yéu cau thdng ké can phai dat t¢i. Tiéu chudn Phuong
phéap B 762 bao gdm mét sb phwong phap tao mau va né ciing dwa ra hwéng dan cho
viéc xac dinh phwong phap tao mau trong nhirng trwedng hop déc biét. Tiéu chuan
Phwong phap B 762 nay ciing dwa ra mot phwong phap tao mau chung trong trwdng
hop khéng xac dinh dwoc phwong phap tao mau nao.

Tiéu chuan Hwéng dan F 1470 ding cho bu 16ng ren trong va ren ngoai, buléng va
vong dém khong ren. Tiéu chuan nay ciing dwa ra hai phuwong phap tao mau: mét cho
“qua trinh phat hién”, mét cho “qué trinh ngan nglra”. Bén mua va nha san xuét nén

théng nhat chon mot phwong phap.

L6 thanh tra dwoc dinh nghia la sy Iwa chon mét nhém cac san pham cung loai, dwoc
san xuat theo cing mot tiéu chuan ky thuat, dwoc tao I6p boc cung b&i mét quy trinh
trong cung mét thoi gian hodc xung quanh thoi diém d6, dwdi cac diéu kién gibng
nhau va déu dwoc cdng nhan hoéc loai bd dwéi dang nhom.

8.1

8.1.1

CAC PHUONG PHAP KIEM TRA:
Kiém tra méu:

Trong trwérng hop can thiét mau kiém tra dwoc thay thé cho cac sdn phadm dwoc tao
I&p boc trong qué trinh kiém tra néu nhw cac san phadm cé kich thwdc, hinh dang va
vat liéu khéng phu hop véi yéu ciu kiém tra hodc khi khi khéng thé tién hanh kiém tra
bang phwong phap pha hoai mau do gia thanh ctia san phadm quéa dét. Cac yéu cau,
sb lwong va vat liéu dé& ché tao mau ciing nhw hinh dang va kich thwéc can phai duwoc
quy dinh ré trong hop ddng hoac cac quy dinh ctia nha nwéc.
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8.1.2

8.1.2.1

8.1.2.2

8.1.2.3

8.2

8.3

8.3.1

8.3.2

8.3.3

8.4

M&u kiém tra c6 thé lam céac thudc tinh clia né tang 1én gip ddi trong qua trinh kiém
tra, do d6 n6 phai dwoc ché tao theo cac budc co tac dong dén tinh chét cua san
pham

Mau duoc chon dé tién hanh kiém tra phai cé cung tinh chét véi san phdm vé cac mat
nhw sw dinh két, strc khang gi, kha nang lam viéc. N6 phai dwoc ché tao tir cing mot
loai vat liéu, cung diéu kién luyén kim va cung diéu kién bé mat véi sdn phdm ma né
dai dién, va mau doé nén dwoc dat vao cac 16 sdn pham kiém tra hodc dwoc ché tao
cung v&i cac sdn phdm ma noé dai dién.

M3u dwoc chon lam dai dién cho san phdm trong cong tac kiém tra chiéu day nén
dwoc dinh rd trong qua trinh tao 1&p boc, mau doé cling phai trai qua cac céng doan
cla qua trinh tao I&p boc.

Khi mau dwoc chon dai dién cho san phdm & giai doan kiém tra chiéu day thi mau
khéng phai cé cuing chiéu day va sw phan bé chiéu day giébng véi s&n pham trir trwong
hop mau va san phdm cé cung kich thwéc va hinh dang. Do dé truwéc khi cdng nhan
chiéu day |&p boc cla sédn pham thdng qua chiéu day I&p boc clia mau dai dién thi
phai xac dinh dwoc mbi quan hé gitra chiéu day 1&p boc ctia mau va chiéu day 16p boc
cla san pham.

Tay nghé céng nhan: Chat lwong tay nghé céng nhan cé thé xac dinh bang cach quan
sat & khoang cach tiéu chuan.

Chiéu day:

Chiéu day cla I6p boc cé thé xac dinh bang kinh hién vi (Tiéu chuan vé cac phwong
phap kiém tra B 487) hodc phuwong phap tir tinh (Tiéu chudn vé cac phwong phap
kiém tra B 487). Ngoai ra co6 thé st dung cac phwong phap khac véi sai sé do nhd
hon 10%.

Chiéu day I&p boc dwoc do tai mot hodc nhiéu vi tri trén ca bé mét dién hinh va khong
dién hinh clGa san phadm, nhirng noi dwoc xem 1a méng nhéat hodc tai cac vi tri duwoc
quy dinh rd trong hop ddng (4.1.2 va 6.3)

Cong tac do chiéu day I6p boc loai 2 nén dwoc tién hanh sau khi da hoan thanh xong
cac qua trinh x& ly b6 sung. Lép boc loai 2 dwoc tao bdi phuwong phap chuyén hoa
crém nén trude khi tién hanh do chiéu day can phai mai bd I&p méat. Qua trinh nay cé
thé dung cac chat mai mon siéu min (nhw chat alumin min, hodc magié oxit) dwoc co
xat nhe bang tay.

Chu thich 10: Qua tr‘lnt\ tao 1&p boc loai 2 ¢co thé lam hoa tan mot lwong nho kém.
Chinh vi vay nén khi kiém tra yéu cau vé chiéu day Iop boc loai nay can chu y dén
chiéu day l&p lang sau khi tao |&p boc.

Sw két dinh: Sy két dinh gitra I&p boc kém va kim loai co ban can dwoc kiém tra vé
kha nang twong thich vé&i yéu cau thwe té clia san phdm. Khi I&p boc bi tach ra khdi
vat liéu, vi du nhuw cac I1&p mdng bi boc tach ra khai bé mat 16p boc khi 1&p boc bi v&
r&i ra khoi kim loai co ban, déu bi coi la pha hoai. Nén sir dung mét trong cac phuong
phap sau dé xac dinh sw dinh két cta I6p boc.:

12



AASHTO M298-05 TCVN XXXX:XX

8.4.1

8.4.2

8.5

8.5.1

8.5.2

8.5.3

8.54

8.6

8.6.1

8.6.2

Néu cé thé, cac phan bi bién dang dan héi dan dén bj dit gay 1&p boc nén dwoc quy
dinh rd trong hop déng (4.1.4)

Bé& mat cGa sén phadm nén duwoc khia hodc cat bang dao sac hoac dao cao sau xubng
bé mat clda kim loai sau d6 tien hanh kiém tra dieu kién chiéu day phai nhé hon bon
lan dé phdéng dai tiéu chuan.

Chu thich 11: Khéng cé phwong phap kiém tra doc 1ap nao dé danh gia chinh xac do
dinh két cla 1&p boc l&ng co hoc. Cac phwong phap dwoc dé cap & trén dwoc ap
dung réng rai, tuy nhién cac phwong phap kiém tra khac cling cé thé ap dung trong
cac trvdng hop cu thé. Cac phuwong phap dinh lwong ciing duwoc dé cap dén trong tiéu
chudn B 571. Trong phan “Proceedings” cla tap chi “Ma dién M7, phan 50 ciing c6
mot bai bao vé cac phwong phap xac dinh sw dinh két.

Strc khang gi swong mubi:

Nén s dung phwong phap kiém tra ham lwong mudi trung tinh 5% nhw dwoc dinh
nghia trong tiéu chuan B 117

Néu can tién hanh kiém tra mau co 16p boc loai 2 vé ca van dé gi trAng va gi mau thi
can phai dung cac mau tht riéng biét dé xac dinh thoi diém xuét hién gi trang va gi
mau. Diéu nay cho phép kéo dai thoi gian kiém tra ma khéng can phai vé sinh lai mau
thir dé tién hanh kiém tra tiép, phu hop véi tiéu chudn B 117.

Cac bd phan co I6p boc loai 2 dwoc bd sung thém I&p mang Crém nén dwoc dat &
nhiét d6 phong trong vong 24h truéc khi tién hanh kiém tra phun swong mubi.

Khoéng dung cac bo phan co 1&ép boc sap.... cho cong tac kiém tra gi d& phu hop voi
yéu cau & muc 6.5

Sw khéng c6 mat cua Hydro gion hoa:

Céc phan dwoc tao 16p boc sau khi kiém tra vé& dd gion do qua trinh 1am sach thi nén
dwoc kiém tra vé pha hoai hoai gion véi cac phuwong phap kiém tra thich hop dwoc
quy dinh trong hop déng. No6i dung ctia phwong phap nay bao gdm gia tri trung binh
clia tai trong tac dung, rng suat va cap tai trong tac dung, khoang thdi gian kiém tra,
khodng thdi gian che gitra qua trinh I&ng dong k&m va qua trinh kiém tra hodc st
dung, tiéu chi pha hoai.

Céc bd phan, phu hop véi yéu ciu cta chinh pha Mi, chiu tac dung ctia cac diéu kién
tai trong dwoc mo ta nhw trén trong vong it nhat 200h.

Chu thich 12: Cac kiém tra vé d6 gion c6 lién quan dén cac mau chiu lwc con duoc
tién hanh trong cac diéu kién cu thé trong khoang thoi gian it nhat 1a 100h ( trr trwong
hop dugc Ch thich trong myc 8.6.2). Ung suét sinh ra trong qua trinh kiém tra va tho
gian cho trwédc khi kiém tra phu thude vao nhiéu yéu t6 nhw hinh dang cua mau, ham
lwong cacbon trong thép, do cirng clia mau va ng suét thuc té. Cac mau v&i cudng
do chiu kéo I&n hon 1000 MPa thi khoang thoi gian chd 1a 48h, cac méau véi cuwong do
chiu kéo nhd hon 1000 MPa thi khodng thoi gian ché 1a nhé hon 24h. Cac mau dwoc
lam bang thép cacbon cao hodc dwoc xt ly nhiét c6 cworng dé chiu kéo Ién hon hodc
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bang 1450MPa, duy tri dwgc kha nang chiu lyc trong thic té, thi tai trong kiém tra nén
dwoc quy dinh b&i ngwdi mua hoac bang 75% cwdng do chiu kéo gidi han.

9.1

CONG TAC LOAI BO VA XEM XET LAl

Cac vat liéu khéng phu hop véi yéu cau cla tiéu chuan k§ thuat nay thi bi loai bd. Viéc
loai bé nay phai dwoc bdo cio cho nha san xuét va cung cap bang van ban. Trong
trwdng hop khéng thod man vé két qua kiém tra, nha san xuét hodc nha cung cap co
thé yéu cau xem xét lai. Trong cac giai doan gia coéng tiép theo néu cac thanh pham cé
16i déu bi loai bé.

10

10.1

CHWUNG CHI

Néu dwoc ngudi mua yéu cau hodc dwoc quy dinh trong hop déng thi nha san xuét
hodc nha cung cép can dwa cho ngwdi mua chirng chi cdng nhan rang cac san pham
dwoc san xuat va kiém tra theo ding cac yéu cau cla tiéu chuan ky thuat nay. Nguoi
mua ciing c6 thé yéu cau cung cap cac bao cao két qua kiém tra.

11

111

CAC PIEU KHOAN PAM BAO CHAT LUQONG

Dbi voi cac san phdm dwoc ché tao dé cung cip cho Chinh phi My thi nha san xuét
va cung cap phai chiu trach nhiém vé viéc tién hanh cac yéu cau vé cong tac thanh tra,
kiém tra dwoc quy dinh trong tai liéu nay. Trir cac yéu cau dwoc quy dinh trong hop
ddng, nha san xuét va cung clp cé thé st dung céac thiét bji phu hop sén cé dé phu vu
cho viéc tién hanh kiém tra theo dung yéu cau cla tiéu chuén ky thuat nay trir khi
khéng duwoc ngwdi mua déng y. Nguwdi mua cé thé tién hanh viéc thanh kiém tra nhw
dwoc dé cap trong tiéu chuadn nay nhét 1a véi nhivng yéu cau thanh tra can thiét dé
dam bao rang vat liéu dung dé ché tao tuan theo dung cac yéu cau duoc dé ra.

12

12.1

CAC TU KHOA

Kém, sirc khang gi cta I&p boc, ma co hoc, ma kém co hoc, I&p boc kém.

PHU LUC

(Théng tin khéng c6 tinh bat budc)

X1.

X1.1

X1.2

CAC DAC TiNH

Qua trinh tao 16p boc bang phwong phap lang co hoc cé thé lam gidm nguy co phat
sinh hydro ho& gion va né ciing phu hop véi viéc tao I&p boc tai cac vj tri 16 hodc vét
I6m la nhirng noi ma cdng tac ma dién khong lam duwoc.

L&p boc kém htwerng dwoc dung phd bién vi né chdng gi kha tét. Sy 1am viéc cla lép
boc k&m phu thudc phan I&n vao chiéu day cia né, qua trinh x& ly bd sung (néu cé),
va méi trwdng lam viéc. Chiéu day cla I6p boc dwoc chia 1am bay nhém do d6 tao nén
nhiéu sw lwa chon hon cho céng tdc ma kém néng. Bang s6 liéu sau dwa trén moét qua
trinh kiém tra lau dai, cé thé st dung dé& so sanh sy lam viéc cta kém trong cac moi
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trwong khac nhau. Céc gia tri nay chi dung dé tham khao vi cac nghién ciru déc lap
trén thé gi¢i déu co két qua sai khac kha I&n so véi cac gia tri trung binh nay.

Khoéng khi Tbc d6 gi trung binh
Khu cbéng nghiép 5.6 um (0.22mil)/nam
Db thi phi cong nghiép hodc cang bién 1.5 um (0.06mil)/nam
Khu ngoai thanh 1.3 um (0.05mil)/nam
Néng thén 0.8 um (0.03mil)/nam
Trong phong Nhé hon 0.5 pm (0.01mil)/nam

X2.

X2.1

X2.2

CAC NHOM PAC TRUNG

Nhém 1 (kém tron): Uu diém 1a gia thanh bao tri thap va gi trdng xuat hién trén cac
san pham khéng gay nguy hai nhiéu. N6 dwoc st dung trong méi trwérng nhiét d6 cao
c6 thé 1én t&i xap xi 120°C va khi d6 anh hwéng cla crém giam di dang ké.

Nhém 2 (Crébm tao mau) Mau sac cla créom (vang, nau-xanh, dong....) dwoc dung dé
lam giam sy xuat hién cua gi trang va gi dé trén san pham dwoc ma hoac tao mau
nhw mong mudn clia ngwoi mua trong tirng tredng hop cu thé.

X3.

X3.1

HYDRO HOA GION

Uu diém quan trong ctia qua trinh 1ang co hoc 1a khéng lam phat sinh hydro hoa gion
& thép cirng khi tao I1&p boc. Tuy nhién sy hoa clirng cé thé xuat hién trong cac giai
doan lam sach. Cac phwong phap lam sach vé&i quy trinh chinh xac dwoc tiéu chuan
nay cho phép sé& lam cho sw gion hoa én dinh trong khodng thdi gian ban ngay voi
diéu kién nhiét do trong phong.

T6 chire ASTM Quoc té khéng cé vai tro dbi véi tinh hop 1é cua quyen séng ché duoc
xac nhan trong méi lién hé véi bat ki diéu khodn nao trong tiéu chuan nay. Nguoi St
dung tiéu chuén nay duoc khuyén nén xac dinh tinh ho’p 16 cua quyén séng ché, va ho
phai chju hoan toan trach nhiém vé nhiing nguy hiém xay ra khi x4m pham céac quyén
nay.

Tiéu chuén nay cé thé sira lai vao bét ki lic nao béi héi dong ky thuét chiu tréch nhiém
va phai duoc xem lai ctr 5 ndm 1 I1an néu khéng cé stra chira, tai chap thuan hodc rut
lai. Y kién déng gép cla cac ban cho viéc stra chita xem xét lai tiéu chuédn nay hodc
thém vao tiéu chuén nén duoc gt dén trung tdm ASTM quéc té. Y kién cia ban sé
duoc xem xét can than tai hoi nghj cia héi déng Ki thuét chju traéch nhiém, ma ban cé
thé tham dw. Néu ban thay y kién cia minh chua duoc xem xét cong bang thi ban ¢cé
thé duwa y kién cta ban dén hoi dong tiéu chudn ASTM véi dia chi duoc cho duéi day.

Tiéu chudn nay c6 bén quyén thudc vé ASTM quéc té: 100 Bar Harbor Drive, West
Conshohocken, PA 19428-2959. Hoa Ki. C4 nhadn nao mubdn in lai (mét hodc nhiéu
bén) cua tiéu chuén nay coé thé lién hé véi ASTM theo dia chi trén hodc theo sb 610-
832-9585 (Pién thoai), 610-832-9555 (fax), hodc service@astm.org (e-mail) hodc qua
website cia ASTM (www.astm.org)
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	4.1.4 Các yêu cầu và phương pháp kiểm tra theo một trong các vấn đề sau, nếu được yêu cầu: sự cần thiết và loại của mẫu kiểm tra (8.1), chiều dày (6.3 và 8.3), sự dính kết (6.4 và 8.4), sức kháng gỉ (6.5 và 8.5), sự có mặt của hydro hoá giòn, khoảng t...
	4.1.5 Trách nhiệm công tác kiểm tra (mục 11) và phương pháp tạo mẫu cho từng vấn đề thanh tra (mục 7)
	4.1.6 Các yêu cầu về báo cáo kết quả kiểm tra đã được kiểm chứng (mục 10)


	5 Tay nghỀ
	5.1 Lớp bọc nên có sự đồng nhất ở bề mặt và không có các chỗ phồng, các vết rỗ, các mấu lồi lên, các tàn lửa và các yếu tố khác mà có thể ảnh hưởng bất lợi đến sự làm việc của lớp bọc. Lớp bọc nên phủ lên tất cả các bề mặt như được đề cập ở mục 6.3 ba...

	6 Các yêu cẦu
	6.1 Bề mặt: Bề mặt của lớp bọc được tạo bởi phương pháp lắng thì có màu ánh bạc đều, và khi bị xỉn thì nó có độ sáng trung bình
	6.2 Quá trình tạo lớp bọc:
	6.2.1 Xử lý ứng suất tăng cường: Các bộ phận thép đều có cường độ chịu kéo giới hạn lớn hơn 1000 MPa và nó bao gồm cả ứng suất kéo được sinh ra trong quá trính gia công cơ học, mài, nắn thẳng, khi đến công đoạn tạo hình dạng cho thép thì cần xử lý ứng...
	6.2.2 Thép cường độ cao (bị hoá giòn khi thêm hydro vào thành phần) có hàm lượng oxit cao được làm sạch trước khi tạo lớp bọc cho phù hợp với tiêu chuẩn B 242. Thông thường ta hay sử dụng quá trinh điện phân kiềm với cực dương là kiềm và dung môi là a...
	6.2.3 Với thép cacbon thấp có thể xem trong tiêu chuẩn B183. Và các tài liệu hướng dẫn có thể xem them trong tiêu chuẩn B 322.
	6.2.4 Quá trình tạo lớp bọc kẽm bằng phương pháp lắng cơ học bao gồm các bước với trình tự như sau:
	6.2.4.1 Chuẩn bị các mặt cần tạo lớp bọc bằng phương pháp hoá học (thường là axít) để tạo được lớp bọc có bề mặt đồng đều và thoả mãn yêu cầu của các bước tiếp theo.
	6.2.4.2 Lớp bọc kim loại mỏng được tạo bằng cách ngâm trong dung dịch hoá chất phù hợp mà không sử dụng điện. Với lớp bọc này thì không có yêu cầu về chiều dày lớp bọc.
	6.2.4.3 Đưa các bộ phận cần tạo lớp bọc phú hợp với mục 6.2.4.1 và 6.2.4.2 vào thùng chứa theo các bước như sau:
	6.2.4.4 Súc rửa
	6.2.4.5 Làm khô

	6.2.5 Các quá trình xử lý bổ sung:
	6.2.5.1 Xử lý quá trình chuyển hoá crom để tạo màu (loại 2): Xử lý quá trình chuyển hoá crom để tạo màu cho lớp bọc loại 2 được tiến hành bằng phương pháp bao gồm ion crom hoá trị 6. Phương pháp này sẽ tạo cho lớp bọc một màu sáng hoặc bán sáng liên t...
	6.2.5.2 Các lớp bọc được làm từ sáp, chất sơn mài hoặc các chất vô cơ không được sử dụng cho mục đích tăng độ trơn của lớp bọc, nếu cần dùng các lớp bọc này thì cần phải được quy định rõ trong hợp đồng hoặc trong các quy định của nhà nước (xem mục 4.1...
	6.2.5.3 Các đai ốc bôi trơn cấp DH làm việc phù hợp với tiêu chuẩn kỹ thuật này được sử dụng kết hợp với bulông cường độ cao theo tiêu chuẩn kỹ thuật A 325 thì được quy định ở mục 6.5 của tiêu chuẩn kỹ thuật A 325 và mục 4.8 của tiêu chuẩn kỹ thuật A ...

	6.2.6 Khiếm khuyết trên bề mặt: khiếm khuyết trên bề mặt của lớp bọc là do đặc tính của bề mặt của vật liệu (bao gồm các vết xước, lỗ nhỏ, vết cán…)…

	6.3 Chiều dày:
	6.3.1 Chiều dày tại mọi điểm của lớp phủ trên các bề mặt điển hình cần lớn hơn giá trị nhỏ nhất của nhóm được xác định ở mục 3.1.
	6.3.2 Các bề mặt điển hình là các bề mặt có thể nhìn thấy trực tiếp và có vai trò quan trọng trong quá trình làm việc của lớp bọc khi nó được đặt vào một vị trí nhất định, hoặc đó là những vị trí mà ta có thể quan sát rõ được nguyên nhân gây nên gỉ lớ...
	6.3.3 Khi chiều dày của lớp bọc ở các bề mặt điển hình không đạt yêu cầu thì trách nhiệm của người mua và nhà sản xuất là cần giảm chiều cao đỉnh ren, các lỗ, các vị trí lõm sâu, và các vị trí tương tự, chiều dày lớp bọc tại các bề mặt dễ tiếp xúc sẽ ...

	6.4 Chất kết dính: lớp bọc kẽm phải đảm bảo yêu cầu dính kết với kim loại cơ bản để có thể thoả mãn các kiểm tra được xác định trong mục 8.4.
	6.5 Sức kháng gỉ:
	6.5.1 Sự xuất hiện của gỉ, có thể quan sát được bằng mắt thường vào cuối thời gian kiểm tra như được thể hiện ở Bảng 1, có thể dẫn đến phá hoại cấu tạo, trừ trường hợp gỉ xuất hiện ở các mép của mẫu thử thì cấu tạo không bị phá hoại. Những vết xước nh...
	6.5.2 Với các bộ phận dùng lớp bọc loại 2, thời gian xuất hiện gỉ trắng và gỉ sắt diễn ra lâu hơn. Ví dụ như với lớp bọc loại 2, nhóm 8 thời gian tiến hành kiểm tra kéo dài đến 72h thì gỉ trắng mới xuất hiện. Tương tự với lớp bọc loại 2, nhóm 25, nếu ...

	6.6 Sự vắng mặt của Hydro hoá giòn: Các bộ phận đàn hồi hoặc các bộ phận cường độ cao chịu uốn được giữ ở nhiệt độ phòng trong khoảng thời gian ít nhất là 48h sau khi được tạo lớp bọc và trước khi đặt tải, chịu uốn hoặc đưa vào sử dụng. Các bộ phận là...

	7 Quá trình tẠo mẪu:
	7.1 Bên mua và nhà sản xuất nên thống nhất quy trình kiểm soát các thông số trong quá trình tạo lớp bọc. Việc kiểm soát các thông số trong quá trình tạo lớp bọc hợp lý sẽ đảm bảo chất lượng của các sản phẩm được tạo lớp bạc từ đó giúp làm giảm bớt côn...
	7.1.1 Khi thanh tra một lô thì chỉ chọn ngẫu nhiên một số lượng nhỏ các sản phẩm (mẫu) để kiểm tra, các sản phẩm đó được kiểm tra mức độ phù hợp với yêu cầu vị trí lớp bọc trên sản phẩm. Sau đó các lô đã thanh tra sẽ được phân loại theo kết quả của cô...
	7.1.2 Tiêu chuẩn về phương pháp kiểm tra B 602 bao gồm bốn phương pháp tạo mẫu, ba phương pháp dùng cho công tac kiểm tra không phá huỷ và một dùng cho công tác kiểm tra phá huỷ. Tiêu chuẩn về phương pháp kiểm tra B 602 này cũng đưa ra một phương pháp...
	7.1.3 Tiêu chuẩn Hướng dẫn B 697 cũng cung cấp một số phương pháp tạo mẫu đồng thời cũng đưa ra hướng dẫn  cho việc lựa chọn phương pháp. Tiêu chuẩn Hướng dẫn B 697 này cũng đưa ra một phương pháp tạo mẫu chung trong trường hợp không xác đinh được phư...
	7.1.4 Tiêu chuẩn Phương pháp B 762 chỉ dùng cho các lớp bọc có các giới hạn yêu cầu được thể hiện bằng số, ví dụ như chiều dày lớp bọc… Công tác kiểm tra phải thể hiện rõ các giá trị bằng số và các yêu cầu thống kê cần phải đạt tới. Tiêu chuẩn Phương ...
	7.1.5 Tiêu chuẩn Hướng dẫn F 1470 dùng cho bu lông ren trong và ren ngoài, bulông và vòng đệm không ren. Tiêu chuẩn này cũng đưa ra hai phương pháp tạo mẫu: một cho “quá trình phát hiện”, một cho “quá trình ngăn ngừa”. Bên mua và nhà sản xuất nên thốn...

	7.2 Lô thanh tra được định nghĩa là sự lựa chọn một nhóm các sản phẩm cùng loại, được sản xuất theo cùng một tiêu chuẩn kỹ thuật, được tạo lớp bọc cùng bởi một quy trình trong cùng một thời gian hoặc xung quanh thời điểm đó, dưới các điều kiện giống n...

	8 Các phương pháp kiỂm tra:
	8.1 Kiểm tra mẫu:
	8.1.1 Trong trường hợp cần thiết mẫu kiểm tra được thay thế cho các sản phẩm được tạo lớp bọc trong quá trình kiểm tra nếu như các sản phẩm có kích thước, hình dáng và vật liệu không phù hợp với yêu cầu kiểm tra hoặc khi khi không thể tiến hành kiểm t...
	8.1.2 Mẫu kiểm tra có thể làm các thuộc tính của nó tăng lên gấp đôi trong quá trình kiểm tra, do đó nó phải được chế tạo theo các bước có tác động đến tính chất của sản phẩm
	8.1.2.1 Mẫu được chọn để tiến hành kiểm tra phải có cùng tính chất với sản phẩm về các mặt như sự dính kết, sức kháng gỉ, khả năng làm việc. Nó phải được chế tạo từ cùng một loại vật liệu, cùng điều kiện luyện kim và cùng điều kiện bề mặt với sản phẩm...
	8.1.2.2 Mẫu được chọn làm đại diện cho sản phẩm trong công tác kiểm tra chiều dày nên được định rõ trong qúa trình tạo lớp bọc, mẫu đó cũng phải trải qua các công đoạn của quá trình tạo lớp bọc.
	8.1.2.3 Khi mẫu được chọn đại diện cho sản phẩm ở giai đoạn kiểm tra chiều dày thì mẫu không phải có cùng chiều dày và sự phân bố chiều dày giống với sản phẩm trừ trường hợp mẫu và sản phẩm có cùng kích thước và hình dạng. Do đó trước khi công nhận ch...


	8.2 Tay nghề công nhân: Chất lượng tay nghề công nhân có thể xác định bằng cách quan sát ở khoảng cách tiêu chuẩn.
	8.3 Chiều dày:
	8.3.1 Chiều dày của lớp bọc có thể xác định bằng kính hiển vi (Tiêu chuẩn về các phương pháp kiểm tra B 487) hoặc phương pháp từ tính (Tiêu chuẩn về các phương pháp kiểm tra B 487). Ngoài ra có thể sử dụng các phương pháp khác với sai số đo nhỏ hơn 10%.
	8.3.2 Chiều dày lớp bọc được đo tại một hoặc nhiều vị trí trên cả bề mặt điển hình và không điển hình của sản phẩm, những nơi được xem là mỏng nhất hoặc tại các vị trí được quy định rõ trong hợp đồng (4.1.2 và 6.3)
	8.3.3 Công tác đo chiều dày lớp bọc loại 2 nên được tiến hành sau khi đã hoàn thành xong các quá trình xử lý bổ sung. Lớp bọc loại 2 được tạo bởi phương pháp chuyển hoá crôm nên trước khi tiến hành đo chiều dày cần phải mài bỏ lớp mặt. Quá trình này c...

	8.4 Sự kết dính: Sự kết dính giữa lớp bọc kẽm và kim loại cơ bản cần được kiểm tra về khả năng tương thích với yêu cầu thực tế của sản phẩm. Khi lớp bọc bị tách ra khỏi vật liệu, ví dụ như các lớp mỏng bị bóc tách ra khỏi bề mặt lớp bọc khi lớp bọc bị...
	8.4.1 Nếu có thể, các phần bị biến dạng đàn hồi đẫn đến bị đứt gãy lớp bọc nên được quy định rõ trong hợp đồng (4.1.4)
	8.4.2 Bề mặt của sản phẩm nên được khía hoặc cắt bằng dao sắc hoặc dao cạo sâu xuống bề mặt của kim loại sau đó tiến hành kiểm tra điều kiện chiều dày phải nhỏ hơn bốn lần độ phóng đại tiêu chuẩn.

	8.5 Sức kháng gỉ sương muối:
	8.5.1 Nên sử dụng phương pháp kiểm tra hàm lượng muối trung tính 5% như được định nghĩa trong tiêu chuẩn B 117
	8.5.2 Nếu cần tiến hành kiểm tra mẫu có lớp bọc loại 2 về cả vấn đề gỉ trắng và gỉ màu thì cần phải dùng các mẫu thử riêng biệt để xác đinh thời điểm xuất hiện gỉ trắng và gỉ màu. Điều này cho phép kéo dài thời gian kiểm tra mà không cần phải vệ sinh ...
	8.5.3 Các bộ phận có lớp bọc loại 2 được bổ sung thêm lớp màng Crôm nên được đặt ở nhiệt độ phòng trong vòng 24h trước khi tiến hành kiểm tra phun sương muối.
	8.5.4 Không dùng các bộ phận có lớp bọc sáp.... cho công tác kiểm tra gỉ để phù hợp với yêu cầu ở mục 6.5

	8.6 Sự không có mặt của Hydro giòn hoá:
	8.6.1 Các phần được tạo lớp bọc sau khi kiểm tra về độ giòn do quá trình làm sạch thì nên được kiểm tra về phá hoại hoại giòn với các phương pháp kiểm tra thích hợp được quy định trong hợp đồng. Nội dung của phương pháp này bao gồm giá trị trung bình ...
	8.6.2 Các bộ phận, phù hợp với yêu cầu của chính phủ Mĩ, chịu tác dụng của các điều kiện tải trọng được mô tả như trên trong vòng it nhất 200h.


	9 Công tác loẠi bỎ và xem xét lẠi
	9.1 Các vật liệu không phù hợp với yêu cầu của tiêu chuẩn kỹ thuật này thì bị loại bỏ. Việc loại bỏ này phải được báo cáo cho nhà sản xuất và cung cấp bằng văn bản. Trong trường hợp không thoả mãn về kết quả kiểm tra, nhà sản xuất hoặc nhà cung cấp có...

	10 ChỨng chỈ
	10.1 Nếu được người mua yêu cầu hoặc được quy định trong hợp đồng thì nhà sản xuất hoặc nhà cung cấp cần đưa cho người mua chứng chỉ công nhận rằng các sản phẩm  được sản xuất và kiểm tra theo dúng các yêu cầu của tiêu chuẩn kỹ thuật này. Người mua cũ...

	11 Các điỀu khoẢn đẢm bẢo chẤt lưỢng
	11.1 Đối với các sản phẩm được chế tạo để cung cấp cho Chính phủ Mỹ thì nhà sản xuất và cung cấp phải chịu trách nhiệm về việc tiến hành các yêu cầu về công tác thanh tra, kiểm tra được quy định trong tài liệu này. Trừ các yêu cầu được quy đinh trong ...

	12 Các tỪ khoá
	12.1 Kẽm, sức kháng gỉ của lớp bọc, mạ cơ học, mạ kẽm cơ học, lớp bọc kẽm.

	X1. CÁC ĐẶC TÍNH
	X1.1 Quá trình tạo lớp bọc bằng phương pháp lắng cơ học có thể làm giảm nguy cơ phát sinh hydro hoá giòn và nó cũng phù hợp với việc tạo lớp bọc tại các vị trí lỗ hoặc vết lõm là những nơi mà công tác mạ điện không làm được.
	X1.2 Lớp bọc kẽm htường được dùng phổ biến vì nó chống gỉ khá tốt. Sự làm việc của lớp bọc kẽm phụ thuộc phần lớn vào chiều dày của nó, quá trình xử lý bổ sung (nếu có), và môi trường làm việc. Chiều dày của lớp bọc được chia làm bảy nhóm do đó tạo nê...

	X2. CÁC NHÓM ĐẶC TRƯNG
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