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THÉP THANH CÁN NÓNG -


PHẦN 3: KÍCH THƯỚC CỦA THÉP DẸT

Hot – rolled steel bars –


Part 3: Dimensions of flat bars

HÀ NỘI – 1997







TCVN 6283-3 : 1997

THÉP THANH CÁN NÓNG - PHẦN 3: KÍCH THƯỚC CỦA THÉP DẸT
Hot – rolled steel bars – Part 3: Dimensions of flat bars


1. Phạm vi và lĩnh vực áp dụng 


Tiêu chuẩn này quy định kích thước của thép thanh dẹt cán nóng theo hệ mét


2. Tiêu chuẩn trích dẫn


ISO 1035/4 Thép thanh cán nóng – Phần 4: Dung sai.


3. Kích thước và dung sai

3.1. Kích thước của thép dẹt theo quy định trong bảng 1.


3.2. Trừ khi có các yêu cầu khác trong đơn đặt hàng, dung sai kích thước của thép dẹt phải bằng dung sai tiêu chuẩn được quy định ở ISO 1035/4. Các dung sai nhỏ hơn dung sai trong ISO 1035/4 sẽ được quy định ở các tiêu chuẩn khác


Bảng 1 – Kích thước và khối lượng
) một mét dài


Kích thước tính bằng milimét


		Chiều rộng 

		Khối lượng, kg/m cho chiều dày
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HỆ THỐNG ISO VỀ DUNG SAI VÀ LẮP GHÉP – CƠ SỞ CỦA DUNG SAI, SAI LỆCH VÀ LẮP GHÉP
ISO system of limits and fits – Bases of tolerances, deviations and fits


1. Phạm vi áp dụng 


Tiêu chuẩn này quy định cơ sở của Hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép, các trị số dung sai tiêu chuẩn và sai lệch cơ bản. Các trị số này được áp dụng cho cả hệ thống 


Tiêu chuẩn cũng quy định thuật ngữ, định nghĩa, cùng các ký hiệu về dung sai, sai lệch và lắp ghép.


2. Lĩnh vực áp dụng 

Tiêu chuẩn này áp dụng cho các chi tiết có bề mặt trơn (trụ tròn và không phải trụ tròn).


Thuật ngữ chung “lỗ” hoặc “trục” được dùng để chỉ các bề mặt bao và bị bao. Các bề mặt này có thể là bề mặt trụ tròn hoặc hai mặt phẳng song song (ví dụ như then và vành then …)

Chú thích – Hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép không áp dụng cho các chi tiết có bề mặt hình học khác so với dạng trên


3. Tiêu chuẩn trích dẫn


- ISO 1 Hệ thống ISO về dung sai lắp ghép – Nhiệt độ tiêu chuẩn khi đo độ dài

- TCVN 2245 : 1999 (ISO 286-2:1998) Hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép. Bảng cấp dung sai tiêu chuẩn và sai lệch giới hạn của lỗ và trục.


- ISO 8015 Bản vẽ kỹ thuật – Nguyên tắc ghi dung sai.


4. Thuật ngữ và định nghĩa

Tiêu chuẩn này sử dụng các thuật ngữ và định nghĩa sau đây. Tuy nhiên một số thuật ngữ được định nghĩa theo nghĩa hẹp hơn so với nghĩa thường dùng.


4.1. Trục: Thuật ngữ theo quy ước dùng để biểu thị bề mặt ngoài (bề mặt bị bao) của chi tiết, bao gồm cả bề mặt không phải là trụ tròn.


4.1.1. Trục cơ bản: Trục được chọn làm cơ sở cho lắp ghép, trong hệ thống trục (xem 4.11.1).


Đối với Hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép, trục cơ bản là trục có sai lệch trên bằng không.

4.2. Lỗ: Thuật ngữ theo quy ước dùng để biểu thị bề mặt trong (bề mặt bao) của chi tiết, bao gồm cả bề mặt không phải là trụ tròn

4.2.1. Lỗ cơ bản: Lỗ được chọn làm cơ sở cho lắp ghép trong hệ thống lỗ (xem 4.11.2).


Đối với Hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép, lỗ cơ bản là lỗ có sai lệch dưới bằng không.


4.3. Kích thước: Trị số của đại lượng đo độ dài theo đơn vị được chọn

4.3.1. Kích thước danh nghĩa: kích thước cơ bản: Kích thước được dùng để xác định các kích thước giới hạn khi sử dụng sai lệch trên và sai lệch dưới.


Chú thích – Kích thước danh nghĩa có thể là một số nguyên hoặc một số thập phân, ví dụ: 32; 15; 8,75; 0,5

4.3.2. Kích thước thực: Kích thước của một yếu tố (bề mặt) được xác định bằng phép đo.


4.3.2.1. Kích thước thực cục bộ: Khoảng cách tại một mặt cắt ngang bất kỳ của một yếu tố, nghĩa là kích thước đo được giữa hai 2 điểm đối diện bất kỳ.


4.3.3. Kích thước giới hạn: Hai kích thước cực hạn cho phép của một yếu tố, giữa chúng chứa kích thước thực, kể cả kích thước giới hạn.

4.3.3.1. Kích thước giới hạn lớn nhất: Kích thước cho phép lớn nhất của một yếu tố (bề mặt) (xem hình 1).

4.3.3.2. Kích thước giới hạn nhỏ nhất: Kích thước cho phép nhỏ nhất của một yếu tố (bề mặt) (xem hình 1).
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		Hình 1 – Kích thước danh nghĩa, kích thước giới hạn lớn nhất và nhỏ nhất

		Hình 2 – Biểu thị theo quy ước một miền dung sai





4.4. Hệ thống giới hạn: Một Hệ thống ISO về dung sai và sai lệch đã được tiêu chuẩn hóa.

4.5. Đường không: Đường thẳng biểu thị kích thước danh nghĩa, từ đó đặt sai lệch và dung sai cho các kích thước khi biểu thị sơ đồ miền dung sai và lắp ghép.

Theo quy ước, đường không được vẽ nằm ngang, sai lệch dương được đặt phía trên và sai lệch âm phía dưới (xem hình 2).


4.6. Sai lệch: Hiệu đại số giữa kích thước thực, hoặc (kích thước giới hạn) và kích thước danh nghĩa tương ứng.


Chú thích – Ký hiệu đối với sai lệch của trục là những chữ in thường (es, ei) còn ký hiệu đối với sai lệch của lỗ là những chữ in hoa (ES, El) (xem hình 2).


4.6.1. Sai lệch giới hạn: Sai lệch trên và sai lệch dưới.

4.6.1.1. Sai lệch trên (ES, es): Hiệu đại số giữa kích thước giới hạn lớn nhất và kích thước danh nghĩa tương ứng (hình 2).


4.6.1.2. Sai lệch dưới (EI, ei): Hiệu đại số giữa kích thước giới hạn nhỏ nhất và kích thước danh nghĩa tương ứng (hình 2).

4.6.2. Sai lệch cơ bản: Sai lệch được dùng để xác định vị trí miền dung sai so với đường không (hình 2).


Chú thích – Đây có thể là sai lệch trên hoặc sai lệch dưới, nhưng theo quy ước sai lệch cơ bản là sai lệch gần với đường không nhất

4.7. Dung sai kích thước: Hiệu giữa kích thước giới hạn lớn nhất và kích thước giới hạn nhỏ nhất nghĩa là hiệu giữa sai lệch trên và sai lệch dưới.


Chú thích – Dung sai là trị số tuyệt đối không có dấu.


4.7.1. Dung sai tiêu chuẩn (IT): Dung sai bất kỳ nào đó thuộc hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép đã cho.


Chú thích – Chữ cái ký hiệu IT thay thế cho cấp “dung sai quốc tế”.

4.7.2. Cấp dung sai tiêu chuẩn (cấp chính xác). Một nhóm dung sai (thí dụ IT7) được xem là tương ứng cho cùng một mức độ chính xác của tất cả các kích thước danh nghĩa.

4.7.3. Miền dung sai: Miền nằm giữa hai đường biểu thị kích thước giới hạn lớn nhất và nhỏ nhất được xác định bằng trị số dung sai và vị trí tương đối của nó so với đường không khi biểu thị dung sai theo sơ đồ (hình 2).


4.7.4. Bậc dung sai: Thuật ngữ dùng để chỉ sự phối hợp giữa sai lệch cơ bản và một cấp dung sai, ví dụ h9, D13, …


4.7.5. Hệ số dung sai tiêu chuẩn (i, I): Một hàm số của kích thước danh nghĩa và được dùng làm cơ sở để xác định dung sai tiêu chuẩn của hệ thống.

Chú thích:

1) Hệ số dung sai tiêu chuẩn i được áp dụng cho các kích thước danh nghĩa nhỏ hơn hoặc bằng 500mm.


2) Hệ số dung sai tiêu chuẩn I được áp dụng cho các kích thước danh nghĩa lớn hơn 500 mm.


4.8. Độ hở: Hiệu dương giữa kích thước của lỗ và trục trước khi lắp, đường kính của trục nhỏ hơn đường kính của lỗ (hình 3)


4.8.1. Độ hở nhỏ nhất: Hiệu dương giữa kích thước giới hạn nhỏ nhất của lỗ và kích thước giới hạn lớn nhất của trục trong lắp ghép có độ hở (hình 4).
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		Hình 3 – Độ hở

		Hình 4 – lắp ghép có độ hở





4.8.2. Độ hở lớn nhất: Hiệu dương giữa kích thước giới hạn lớn nhất của lỗ và kích thước giới hạn nhỏ nhất của trục trong lắp ghép có độ hở hoặc lắp ghép trung gian (hình 4 và 5).

4.9. Độ dôi: Hiệu âm giữa kích thước của lỗ và trục trước khi lắp, khi đường kính của trục lớn hơn đường kính của lỗ (hình 6).
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		Hình 5 – Lắp ghép trung gian 

		Hình 6 – Độ dôi





4.9.1. Độ dôi nhỏ nhất: Hiệu âm giữa kích thước giới hạn lớn nhất của lỗ và kích thước giới hạn nhỏ nhất của trục trước khi lắp trong lắp ghép có độ dôi (hình 7).
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		Hình 7 – Lắp ghép có độ dôi

		Hình 8 – Sơ đồ biểu thị lắp ghép có độ hở





4.9.2. Độ dôi lớn nhất: Hiệu âm giữa kích thước giới hạn nhỏ nhất của lỗ và kích thước giới hạn lớn nhất của trục trước khi lắp trong lắp ghép có độ dôi hoặc lắp ghép trung gian (xem hình 5 và 7).

4.10. Lắp ghép: Mối liên kết giữa hai bề mặt (lỗ và trục) lắp ghép với nhau và được xác định bằng hiệu giữa các kích thước của chúng trước khi lắp.


Chú thích: Hai bề mặt đối tiếp khi lắp ghép có kích thước danh nghĩa chung.


4.10.1. Lắp ghép có độ hở: Lắp ghép luôn tạo ra khe hở giữa lỗ và trục, nghĩa là kích thước nhỏ nhất của lỗ luôn lớn hơn hoặc trong trường hợp đặc biệt mới bằng kích thước lớn nhất của trục (hình 8).


4.10.2. Lắp ghép có độ dôi: Lắp ghép luôn tại ra độ dôi giữa lỗ và trục, nghĩa là kích thước lớn nhất của lỗ luôn nhỏ hơn hoặc trong trường hợp đặc biệt mới bằng kích thước nhỏ nhất của trục (hình 9).
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		Hình 9 – Sơ đồ biểu thị lắp ghép có độ dôi 

		Hình 10 – Sơ đồ biểu thị lắp ghép trung gian 





4.10.3. Lắp ghép trung gian: Lắp ghép có thể tạo ra độ hở hoặc độ dôi giữa lỗ và trục tùy thuộc vào kích thước thực của lỗ và trục, nghĩa là các miền dung sai của lỗ và trục trùng nhau toàn phần hoặc từng phần.


4.10.4. Dung sai lắp ghép: Tổng đại số các dung sai của hai yếu tố (bề mặt) tạo thành lắp ghép 


Chú thích – Dung sai lắp ghép là giá trị tuyệt đối không có dấu.


4.11. Hệ thống lắp ghép: Một hệ thống các lắp ghép bao gồm các trục và lỗ thuộc một hệ thống giới hạn.

4.11.1. Hệ thống lắp ghép trục cơ bản (hệ thống trục)


Hệ thống lắp ghép trong đó độ hở và độ dôi yêu cầu được tạo ra bằng sự phối hợp các lỗ có các bậc dung sai khác nhau với cấu trúc có một bậc dung sai duy nhất.

Trong hệ thống lắp ghép trục cơ bản kích thước giới hạn lớn nhất của trục bằng kích thước danh nghĩa, nghĩa là sai lệch trên bằng không (hình 11).
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Hình 11 – Hệ thống lắp ghép trục cơ bản 


Chú thích: 


1) Đường nét liền nằm ngang biểu thị sai lệch cơ bản của lỗ và trục.

2) Đường nét đứt nằm ngang biểu thị các giới hạn kia (của miền dung sai) và chỉ ra các khả năng kết hợp khác nhau giữa lỗ và trục tương ứng với cấp dung sai của chúng (ví dụ G7/h4, H6/h4, M5/h4).

4.11.2. Hệ thống lắp ghép lỗ cơ bản (hệ thống lỗ)


Hệ thống lắp ghép trong đó độ hở và độ dôi yêu cầu được tạo ra bằng sự phối hợp các trục có các bậc dung sai khác nhau với các lỗ có một bậc dung sai duy nhất. Trong hệ thống lắp ghép lỗ cơ bản kích thước giới hạn nhỏ nhất của lỗ bằng kích thước danh nghĩa, nghĩa là sai lệch dưới bằng không (hình 12).
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Hình 12 – Hệ thống lắp ghép lỗ cơ bản 


Chú thích:


1) Đường nét liền nằm ngang, biểu thị sai lệch cơ bản đối với lỗ hoặc trục.

2) Đường nét đứt nằm ngang biểu thị các giới hạn kia (của miền dung sai) và chỉ ra các khả năng kết hợp khác nhau giữa lỗ và trục tương ứng với cấp dung sai của chúng (ví dụ: H6/h6, H6/js5, H6/p4).


4.12. Giới hạn lớn nhất của vật liệu (MML)


Thuật ngữ dùng cho một trong hai kích thước giới hạn tương ứng với thể tích lớn nhất của vật liệu (tạo thành bề mặt), nghĩa là kích thước giới hạn lớn nhất của bề mặt bị bao (trục) hoặc kích thước giới hạn nhỏ nhất của bề mặt bao (lỗ).

Chú thích – Bỏ thuật ngữ trước đây gọi là “giới hạn lọt”.


4.13. Giới hạn nhỏ nhất của vật liệu (LML)


Thuật ngữ dùng cho một trong hai kích thước giới hạn tương ứng với thể tích nhỏ nhất của vật liệu (tạo thành bề mặt), nghĩa là kích thước giới hạn nhỏ nhất của bề mặt bị bao (trục) hoặc kích thước giới hạn lớn nhất của bề mặt bao (lỗ).


Chú thích – Bỏ thuật ngữ trước đây gọi là “giới hạn không lọt”.


5. Ký hiệu, tên gọi và giải thích dung sai, sai lệch và lắp ghép 


5.1. Ký hiệu 


5.1.1. Cấp dung sai tiêu chuẩn


Cấp dung sai tiêu chuẩn được ký hiệu bằng chữ in hoa IT tiếp theo là một số, ví dụ IT7. Khi cấp dung sai được phối hợp với một số hay nhiều chữ cái biểu thị sai lệch cơ bản để hình thành bậc dung sai, các chữ in hoa IT được bỏ đi, ví dụ h7.

Chú thích – Hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép có 20 cấp dung sai tiêu chuẩn trong đó từ cấp IT1 đến IT18 được sử dụng phổ biến và được trình bày như là phần chính của tiêu chuẩn. Cấp IT0 và IT01 không được sử dụng phổ biến, được trình bày trong phụ lục A.

5.1.2. Sai lệch

5.1.2.1. Vị trí của miền dung sai 


Vị trí của miền dung sai so với đường không là một hàm số của kích thước danh nghĩa, được ký hiệu bằng chữ in hoa đối với lỗ (A … ZC) hoặc chữ in thường đối với trục (a … zc) (hình 13 và 14).


Chú thích – Để tránh nhầm lẫn, không dùng các chữ sau:


I, i; L,l; O, o; Q,q; W,w


5.1.2.2. Sai lệch trên


Sai lệch trên được ký hiệu bằng chữ “ES” đối với lỗ và chữ “es” đối với trục.

5.1.2.3. Sai lệch dưới


Sai lệch dưới được ký hiệu bằng chữ “EI” đối với lỗ và chữ “ei” đối với trục.


5.2. Tên gọi


5.2.1. Bậc dung sai


Một bậc dung sai được ký hiệu bằng các chữ cái biểu thị sai lệch cơ bản tiếp theo là 1 số biểu thị cấp dung sai tiêu chuẩn.


Ví dụ:


H7 (lỗ)


h7 (trục)


5.2.2. Kích thước có dung sai


Kích thước có dung sai được ký hiệu bằng kích thước danh nghĩa tiếp theo là bậc dung sai yêu cầu hoặc các trị số sai lệch giới hạn.


Ví dụ:

32H7


80js15


100g6
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Chú thích – Để có thể phân biệt được lỗ và trục khi truyền thông tin trên một phương tiện có bộ chữ hạn chế như máy telex, ký hiệu kích thước có dung sai phải có tiếp đầu ngữ là các chữ cái sau:

- H hoặc h cho lỗ


- S hoặc s cho trục


Ví dụ:


Lỗ 50H5 được ký hiệu H50H5 hoặc h50h5


Trục 50h6 được ký hiệu S50H6 hoặc s50h6


Phương pháp ký hiệu này không được sử dụng trên bản vẽ.


5.2.3. Lắp ghép 


Lắp ghép giữa các bề mặt đối tiếp phải được ký hiệu bằng:


a) Kích thước danh nghĩa chung của hai bề mặt đối tiếp;

b) Ký hiệu bậc dung sai của lỗ;


c) Ký hiệu bậc dung sai của trục.


Ví dụ:


52H7/g6 hoặc 52
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Chú thích – Để phân biệt giữa lỗ và trục khi truyền thông tin trên một phương tiện có bộ chữ hạn chế như máy Telex, ký hiệu lắp ghép phải có tiếp đầu ngữ là các chữ cái sau:


- H hay h cho lỗ;


- S hay s cho trục;


- kích thước danh nghĩa được lặp lại


Ví dụ: 


52H7 / g6 được ký hiệu H52H7 / S52G6 hoặc h52h7 / s52g6.


Phương pháp ký hiệu này sẽ không được sử dụng trên bản vẽ.


5.3. Giải thích về kích thước có dung sai


5.3.1. Ghi dung sai theo ISO 8015


Dung sai của chi tiết chế tạo theo bản vẽ trên đó có ghi ký hiệu “Ghi dung sai theo ISO 8015) được giải thích như trong 5.3.1.1 và 5.3.1.2.
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Hình 13 – Sơ đồ biểu thị vị trí của sai lệch cơ bản

[image: image16.emf]

Hình 14. Sai lệch đối với trục và lỗ

5.3.1. Dung sau kích thước thẳng

Dung sai kích thước thẳng chỉ kiểm tra được kích thước cục bộ (số đo giữa hai điểm) của một yếu tố (bề mặt), nhưng không kiểm tra được sai lệch hình dáng của bề mặt (ví dụ sai lệch độ tròn và độ thẳng của bề mặt hình trụ tròn hoặc sai lệch độ phẳng của các bề mặt song song). Dung sai kích thước cũng không kiểm tra được tương quan hình học giữa các yếu tố (bề mặt) riêng lẻ. (Đối với các thông tin khác, xem ISO/ R 1938 và ISO 8015).


5.3.1.2. Yêu cầu về mặt bao


Các yếu tố (bề mặt đơn) như hình trụ tròn hoặc yếu tố được tạo thành bởi 2 mặt phẳng song song có chức năng là một lắp ghép giữa các chi tiết đối tiếp được thể hiện trong bản vẽ bằng ký hiệu E bên cạnh kích thước và dung sai. Ký hiệu này nói lên sự phụ thuộc lẫn nhau giữa kích thước và hình dáng và mặt bao có hình dạng hoàn chỉnh của bề mặt không được vượt ra ngoài kích thước lớn nhất của vật liệu.


5.3.2. Ghi dung sai không theo ISO 8015


Dung sai của chi tiết chế tạo theo bản vẽ trên đó không ghi ký hiệu “Ghi dung sai theo ISO 8015” được giải thích như sau đối với kích thước chiều dài được quy định:


a) Đối với lỗ


Đường kính của hình trụ tròn tưởng tượng lớn nhất được vẽ trong lỗ sao cho tiếp xúc khít với các điểm lồi cao nhất của bề mặt, không được nhỏ hơn kích thước giới hạn lớn nhất của vật liệu. Đường kính lớn nhất tại vị trí bất kỳ nào của lỗ không được lớn hơn kích thước giới hạn nhỏ nhất của vật liệu.

b) Đối với trục


Đường kính của hình trụ tròn tưởng tượng nhỏ nhất được vê xung quanh trục sao cho tiếp xúc khít với các điểm lồi cao nhất của bề mặt, không được lớn hơn kích thước giới hạn lớn nhất của vật liệu. Đường kính nhỏ nhất tại vị trí bất kỳ của trục không nhỏ hơn kích thước giới hạn nhỏ nhất của vật liệu.

Những điều giải thích nêu trong mục a) và b) có nghĩa là nếu một chi tiết tại bất kỳ điểm nào cũng đạt tới giới hạn lớn nhất của vật liệu thì chi tiết đó phải tròn và thẳng tuyệt đối, hay nói cách khác đó là một hình trụ tròn hoàn toàn.


Nếu không có quy định nào khác, theo yêu cầu nêu trên, các sai lệch so với hình trụ hoàn toàn có thể đạt tới trị số dung sai đường kính quy định.

Chú thích – Trong những trường hợp đặc biệt, sai lệch hình dáng lớn nhất được phép theo chỉ dẫn tại điều a) và b), có thể là quá lớn để đáp ứng cho vận hành của các chi tiết lắp ghép; Trong trường hợp này, cần phải cho các dung sai thành phần về hình dạng, thí dụ dung sai độ tròn và/hoặc dung sai độ thẳng.

6. Biểu diễn bằng sơ đồ


Các thuật ngữ và định nghĩa quan trọng trình bày trong điều 3 được minh họa ở hình 15.
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Hình 15 – Biểu thị bằng sơ đồ


Trong thực tế, sơ đồ biểu thị trên hình 16 được dùng để đơn giản hóa. Trong sơ đồ này đường trục của chi tiết không vẽ trong hình, theo quy ước nó luôn luôn nằm phía dưới sơ đồ.

Trong thí dụ minh họa, hai sai lệch của lỗ là dương và của trục là âm.
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Hình 16 – Sơ đồ đơn giản hóa


7. Nhiệt độ tiêu chuẩn


Nhiệt độ môi trường để xác định kích thước của Hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép là 200C.


8. Dung sai tiêu chuẩn đối với kích thước danh nghĩa đến 3.150 mm


8.1. Cơ sở của hệ thống 


Cơ sở để tính toán dung sai tiêu chuẩn được trình bày trong phụ lục A.


8.2. Trị số cấp dung sai tiêu chuẩn (IT)


Trị số của các cấp dung sai tiêu chuẩn từ IT1 đến và bao gồm IT18 được trình bày trong bảng 1. Các trị số này được áp dụng chính thức cho hệ thống.


Chú thích – Trị số của các cấp dung sai tiêu chuẩn IT0 và IT01 được trình bày trong phụ lục A.


9. Sai lệch cơ bản đối với kích thước danh nghĩa đến 3150 mm


9.1. Sai lệch cơ bản của trục


(Trừ sai lệch js) xem 9.3.


Sai lệch cơ bản của trục và dấu tương ứng (+ hay -) được trình bày trên hình 17. Trị số của sai lệch cơ bản được trình bày trong bảng 2.

Sai lệch trên (es) và sai lệch dưới (ei) được xác định từ sai lệch cơ bản và cấp dung sai tiêu chuẩn (IT) được trình bày trên hình 17.
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Hình 17. Các sai lệch của trục


9.2. Sai lệch cơ bản của lỗ


[Trừ sai lệch JS (xem 9.3)]


Sai lệch cơ bản của lỗ và dấu tương ứng (+ hay -) được trình bày trên hình 18. Trị số của sai lệch cơ bản được trình bày trong bảng 3.


Sai lệch trên (ES) và sai lệch dưới (EI) được xác định từ sai lệch cơ bản và cấp dung sai tiêu chuẩn (IT) được trình bày trên hình 18.
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Hình 18 – Các sai lệch của lỗ


9.3. Sai lệch cơ bản js và JS


(xem hình 19)


Các quy định trong 9.1 và 9.2 không áp dụng đối với các sai lệch cơ bản js và JS vì các cấp dung sai tiêu chuẩn của chúng phân bố đối xứng qua đường không, nghĩa là đối với js:


es = ei = 
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và đối với JS:


ES = EI = 
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Hình 19 – Các sai lệch js và JS


9.4. Sai lệch cơ bản j và J

Các quy định trong 9.1 và 9.2 không áp dụng cho các sai lệch cơ bản j và J vì phần lớn các cấp dung sai tiêu chuẩn của chúng phân bố đối xứng qua đường không.


(Xem TCVN 2245 : 1999; bảng 8 và 24)


Bảng 1 – Trị số của các cấp dung sai tiêu chuẩn IT đối với kích thước danh nghĩa tới 3150 mm 1)

		Kích thước danh nghĩa (mm)

		Cấp dung sai tiêu chuẩn



		

		IT12)

		IT22)

		IT32)

		IT42)

		IT52)

		IT6

		IT7

		IT8

		IT9

		IT10

		IT11

		IT12

		IT13

		IT143)

		IT153)

		IT163)

		IT173)

		IT183)



		Trên

		Đến và bao gồm 

		Dung sai



		

		

		µm

		mm



		-

		33)

		0,8

		1,2

		2

		3

		4

		6

		10

		14

		25

		40

		60

		0,1

		0,14

		0,25

		0,4

		0,6

		1

		1,4



		3

		6

		1

		1,5

		2,5

		4

		5

		8

		12

		18

		30

		48

		75

		0,12

		0,18

		0,3

		0,48

		0,75

		1,2

		1,8



		6

		10

		1

		1,5

		2,5

		4

		6

		9

		15

		22

		36

		58

		90

		0,15

		0,22

		0,36

		0,58

		0,9

		1,5

		2,2



		10

		18

		1,2

		2

		3

		5

		8

		11

		18

		27

		43

		70

		110

		0,18

		0,27

		0,43

		0,7

		1,1

		1,8

		2,7



		18

		30

		1,5

		2,5

		4

		6

		9

		13

		21

		33

		52

		84

		130

		0,21

		0,33

		0,52

		0,84

		1,3

		2,1

		3,3



		30

		50

		1,5

		2,5

		4

		7

		11

		16

		25

		39

		62

		100

		160

		0,25

		0,39

		0,62

		1

		1,6

		2,5

		3,9



		50

		80

		2

		3

		5

		8

		13

		19

		30

		46

		74

		120

		190

		0,3

		0,46

		0,74

		1,2

		1,9

		3

		4,6



		80

		120

		2,5

		4

		6

		10

		15

		22

		35

		54

		87

		140

		220

		0,35

		0,54

		0,87

		1,4

		2,2

		3,5

		5,4



		120

		180

		3,5

		5

		8

		12

		18

		25

		40

		63

		100

		160

		250

		0,4

		0,63

		1

		1,6

		2,5

		4

		6,3



		180

		250

		4,5

		7

		10

		14

		20

		29

		46

		72

		115

		185

		290

		0,46

		0,72

		1,15

		1,85

		2,9

		4,6

		7,2



		250

		315

		6

		8

		12

		16

		23

		32

		52

		81

		130

		210

		320

		0,52

		0,81

		1,3

		2,1

		3,2

		5,2

		8,1



		315

		400

		7

		9

		13

		18

		25

		36

		57

		89

		140

		230

		360

		0,57

		0,89

		1,4

		2,3

		3,6

		5,7

		8,9



		400

		500

		8

		10

		15

		20

		27

		40

		63

		97

		155

		250

		400

		0,63

		0,97

		1,55

		2,5

		4

		6,3

		9,7



		500

		6302)

		9

		11

		16

		22

		32

		44

		70

		110

		175

		280

		440

		0,7

		1,1

		1,75

		2,8

		4,4

		7

		11



		630

		8002)

		10

		13

		18

		25

		36

		50

		80

		125

		200

		320

		500

		0,8

		1,25

		2

		3,2

		5

		8

		12,5



		800

		10002)

		11

		15

		21

		28

		40

		56

		90

		140

		230

		360

		560

		0,9

		1,4

		2,3

		3,6

		5,6

		9

		14



		1000

		12502)

		13

		18

		24

		33

		47

		66

		105

		165

		260

		420

		660

		1,05

		1,65

		2,6

		4,2

		6,6

		10,5

		16,5



		1250

		16002)

		15

		21

		29

		39

		55

		78

		125

		195

		310

		500

		780

		1,25

		1,95

		3,1

		5

		7,8

		12,5

		19,5



		1600

		20002)

		18

		25

		35

		46

		65

		92

		150

		230

		370

		600

		920

		1,5

		2,3

		3,7

		6

		9,2

		15

		23



		2000

		25002)

		22

		30

		41

		55

		78

		110

		175

		280

		440

		700

		1100

		1,75

		2,8

		4,4

		7

		11

		17,5

		28



		2500

		31502)

		26

		35

		50

		68

		96

		135

		210

		330

		540

		860

		1350

		2,1

		3,3

		5,4

		8,6

		13,5

		21

		33





1) Trị số của các cấp dung sai tiêu chuẩn IT01 và IT0 đối với các kích thước danh nghĩa nhỏ hơn hoặc bằng 500 mm được trình bày trong phụ lục A, bảng 5.

2) Trị số của các cấp dung sai tiêu chuẩn IT1 đến và bao gồm IT5 đối với các kích thước danh nghĩa trên 500 mm được dùng cho thử nghiệm.

3) Các cấp dung sai tiêu chuẩn IT14 đến và bao gồm IT18 không được dùng cho các kích thước danh nghĩa nhỏ hơn hoặc bằng 1 mm.

Bảng 2 – Trị số của các sai lệch cơ bản của trục


Trị số sai lệch cơ bản tính bằng micromet

		Kích thước danh nghĩa (mm)

		Sai lệch trên es

		Trị số sai lệch cơ bản

		Sai lệch dưới ei



		Trên

		Đến và bao gồm

		Cho mọi cấp dung sai tiêu chuẩn

		IT5 và IT6

		IT7

		IT8

		IT4 đến IT7

		Đến và bao gồm IT3 và trên IT7

		Cho mọi cấp dung sai tiêu chuẩn



		

		

		a1)

		b1)

		c

		cd

		d

		e

		ef

		f

		fg

		g

		h

		js2)

		j

		

		k

		m

		n

		p

		r

		s

		t

		u

		v

		x

		y

		z

		za

		zb

		zc



		-

		31)

		-270

		-140

		-60

		-34

		-20

		-14

		-10

		-6

		-4

		-2

		0

		Sai lệch = ±  eq \f(ITn,2) , trong đó n là cấp của trị số IT

		-2

		-4

		-6

		0

		0

		+2

		+4

		+6

		+10

		+14

		

		+18

		

		+20

		

		+26

		+32

		+40

		+60



		3

		6

		-270

		-140

		-70

		-46

		-30

		-20

		-14

		-10

		-6

		-4

		0

		

		-2

		-4

		

		-1

		0

		+4

		+8

		+12

		+15

		+19

		

		+23

		

		+28

		

		+35

		+42

		+50

		+80



		6

		10

		-280

		-150

		-80

		-56

		-40

		-25

		-18

		-13

		-8

		-5

		0

		

		-2

		-5

		

		+1

		0

		+6

		+10

		+15

		+19

		+23

		

		+28

		

		+34

		

		+42

		+52

		+67

		+97



		10

		14

		-290

		-150

		-95

		

		-50

		-32

		

		-16

		

		-6

		0

		

		-3

		-6

		

		+1

		0

		+7

		+12

		+18

		+23

		+28

		

		+33

		

		+40

		

		+50

		+64

		+90

		+130



		14

		18

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+39

		+45

		

		+60

		+77

		+108

		+150



		10

		24

		-300

		-160

		-110

		

		-65

		-40

		

		-20

		

		-7

		0

		

		-4

		-8

		

		+2

		0

		+8

		+15

		+22

		+28

		+35

		

		+41

		+47

		+54

		+63

		+73

		+98

		+136

		+188



		24

		30

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+41

		+48

		+55

		+64

		+75

		+88

		+118

		+160

		+218



		30

		40

		-310

		-170

		-120

		

		-80

		-50

		

		-25

		

		-9

		0

		

		-5

		-10

		

		+2

		0

		+9

		+17

		+26

		+34

		+43

		+48

		+60

		+68

		+80

		+94

		+112

		+148

		+200

		+274



		40

		50

		-320

		-180

		-130

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+54

		+70

		+81

		+97

		+114

		+136

		+180

		+242

		+325



		50

		65

		-340

		-190

		-140

		

		-100

		-60

		

		-30

		

		-10

		0

		

		-7

		-12

		

		+2

		0

		+11

		+20

		+32

		+41

		+53

		+66

		+87

		+102

		+122

		+144

		+172

		+226

		+300

		+405



		65

		80

		-360

		-200

		-150

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+43

		+59

		+75

		+102

		+120

		+146

		+174

		+210

		+274

		+360

		+480



		80

		100

		-380

		-220

		-170

		

		-120

		-72

		

		-36

		

		-12

		0

		

		-9

		-15

		

		+3

		0

		+13

		+23

		+37

		+51

		+71

		+91

		+124

		+146

		+178

		+214

		+258

		+335

		+445

		+585



		100

		120

		-410

		-240

		-180

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+54

		+79

		+104

		+144

		+172

		+210

		+254

		+310

		+400

		+525

		+690



		120

		140

		-460

		-260

		-200

		

		-145

		-85

		

		-43

		

		-14

		0

		

		-11

		-18

		

		+3

		0

		+15

		+27

		+43

		+63

		+92

		+122

		+170

		+202

		+248

		+300

		+365

		+470

		+620

		+800



		140

		160

		-520

		-280

		-210

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+65

		+100

		+134

		+190

		+228

		+280

		+340

		+415

		+535

		+700

		+900



		160

		180

		-580

		-310

		-230

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+68

		+108

		+146

		+210

		+252

		+310

		+380

		+465

		+600

		+780

		+1000



		180

		200

		-660

		-340

		-240

		

		-170

		-100

		

		-50

		

		-15

		0

		

		-13

		-21

		

		+4

		0

		+17

		+31

		+50

		+77

		+122

		+166

		+236

		+284

		+350

		+425

		+520

		+670

		+880

		+1150



		200

		225

		-740

		-380

		-260

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+80

		+130

		+180

		+258

		+310

		+385

		+470

		+575

		+740

		+960

		+1250



		225

		250

		-820

		-420

		-280

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+84

		+140

		+196

		+284

		+340

		+425

		+520

		+640

		+820

		+1050

		+1350



		250

		280

		-920

		-480

		-300

		

		-190

		-110

		

		-56

		

		-17

		0

		

		-16

		-26

		

		+4

		0

		+20

		+34

		+56

		+94

		+158

		+218

		+315

		+385

		+475

		+580

		+710

		+920

		+1200

		+1550



		280

		315

		-1050

		-540

		-330

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+98

		+170

		+240

		+350

		+425

		+525

		+650

		+790

		+1000

		+1300

		+1700



		315

		355

		-1200

		-600

		-360

		

		-210

		-125

		

		-62

		

		-18

		0

		

		-18

		-28

		

		+4

		0

		+21

		+37

		+62

		+108

		+190

		+268

		+390

		+475

		+590

		+730

		+900

		+1150

		+1500

		+1900



		355

		400

		-1350

		-680

		-400

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+114

		+208

		+294

		+435

		+530

		+660

		+820

		+1000

		+1300

		+1650

		+2100



		400

		450

		-1500

		-760

		-440

		

		-230

		-135

		

		-68

		

		-20

		0

		

		-20

		-32

		

		+5

		0

		+23

		+40

		+68

		+126

		+232

		+330

		+490

		+595

		+740

		+920

		+1100

		+1450

		+1850

		+2400



		450

		500

		-1650

		-840

		-480

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+132

		+252

		+360

		+540

		+660

		+820

		+1000

		+1250

		+1600

		+2100

		+2600



		500

		560

		

		

		

		

		-260

		-145

		

		-76

		

		-22

		0

		

		

		

		

		0

		0

		+26

		+44

		+78

		+150

		+280

		+400

		+600

		

		

		

		

		

		

		



		560

		630

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+155

		+310

		+450

		+660

		

		

		

		

		

		

		



		630

		710

		

		

		

		

		-290

		-160

		

		-80

		

		-24

		0

		

		

		

		

		0

		0

		+30

		+50

		+88

		+175

		+340

		+500

		+740

		

		

		

		

		

		

		



		710

		800

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+185

		+380

		+560

		+840

		

		

		

		

		

		

		



		800

		900

		

		

		

		

		-320

		-170

		

		-86

		

		-26

		0

		

		

		

		

		0

		0

		+34

		+56

		+100

		+210

		+430

		+620

		+940

		

		

		

		

		

		

		



		900

		1000

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+220

		+470

		+680

		+1050

		

		

		

		

		

		

		



		1000

		1120

		

		

		

		

		-350

		-195

		

		-98

		

		-28

		0

		

		

		

		

		0

		0

		+40

		+66

		+120

		+250

		+520

		+780

		+1150

		

		

		

		

		

		

		



		1120

		1250

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+260

		+580

		+840

		+1300

		

		

		

		

		

		

		



		1250

		1400

		

		

		

		

		-390

		-220

		

		-110

		

		-30

		0

		

		

		

		

		0

		0

		+48

		+78

		+140

		+300

		+640

		+960

		+1450

		

		

		

		

		

		

		



		1400

		1600

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+330

		+720

		+1050

		+1600

		

		

		

		

		

		

		



		1600

		1800

		

		

		

		

		-430

		-240

		

		-120

		

		-32

		0

		

		

		

		

		0

		0

		+58

		+92

		+170

		+370

		+820

		+1200

		+1850

		

		

		

		

		

		

		



		1800

		2000

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+400

		+920

		+1350

		+2000

		

		

		

		

		

		

		



		2000

		2240

		

		

		

		

		-480

		-260

		

		-130

		

		-34

		0

		

		

		

		

		0

		0

		+68

		+110

		+195

		+440

		+1000

		+1500

		+2300

		

		

		

		

		

		

		



		2240

		2500

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+460

		+1100

		+1650

		+2500

		

		

		

		

		

		

		



		2500

		2800

		

		

		

		

		-520

		-290

		

		-145

		

		-38

		0

		

		

		

		

		0

		0

		+76

		+135

		+240

		+550

		+1250

		+1900

		+2900

		

		

		

		

		

		

		



		2800

		3150

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		+580

		+1400

		+2100

		+3200

		

		

		

		

		

		

		





1) Các sai lệch cơ bản a và b không được dùng cho các kích thước danh nghĩa nhỏ hơn hoặc bằng 1mm.


2) Đối với các bậc dung sai js7 đến js11, nếu trị số IT ứng với cấp n là một số lẻ, nó có thể được làm tròn tới số chẵn nhỏ hơn liền kề cho các sai lệch 
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Bảng 3 – Trị số của các sai lệch cơ bản của lỗ


		Kích thước danh nghĩa (mm)

		Sai lệch dưới El

		Trị số sai lệch cơ bản

		Sai lệch trên ES

		Trị số của ⊿



		Trên

		Đến và bao gồm

		Cho mọi cấp dung sai tiêu chuẩn

		IT6

		IT7

		IT8

		Đến và bao gồm IT8

		trên IT8

		Đến và bao gồm IT8

		trên IT8

		Đến và bao gồm IT8

		trên IT8

		Đến và bao gồm IT7

		Cấp dung sai tiêu chuẩn trên IT7

		Cấp dung sai tiêu chuẩn



		

		

		A1)

		B1)

		C

		CD

		D

		E

		EF

		F

		FG

		G

		H

		JS2)

		J

		K3)

		M3)4)

		N3)5)

		PtoZC3)

		P

		R

		S

		T

		U

		V

		X

		Y

		Z

		ZA

		ZB

		ZC

		IT3

		IT4

		IT5

		IT6

		IT7

		IT8



		-

		31)5)

		+270

		+140

		+60

		+34

		+20

		+14

		+10

		+6

		+4

		+2

		0

		Sai lệch = ±  eq \f(ITn,2) , trong đó n là cấp của trị số IT

		+2

		+4

		+6

		0

		0

		-2

		

		

		-4

		Sai lệch = ±  eq \f(ITn,2) , trong đó n là cấp của trị số IT

		-6

		-10

		-14

		

		-18

		

		-20

		

		-26

		-32

		-40

		-60

		0

		0

		0

		0

		0

		0



		3

		6

		+270

		+140

		+70

		+46

		+30

		+20

		+14

		+10

		+6

		+4

		0

		

		+5

		+6

		+10

		-1 + ⊿ 

		

		-4 + ⊿

		

		

		0

		

		-12

		-15

		-19

		

		-23

		

		-28

		

		-35

		-42

		-50

		-80

		1

		1,5

		1

		3

		4

		6



		6

		10

		+280

		+150

		+80

		+56

		+40

		+25

		+18

		+13

		+8

		+5

		0

		

		+5

		+8

		+12

		-1 + ⊿

		

		-6 + ⊿

		

		

		0

		

		-15

		-19

		-23

		

		-28

		

		-34

		

		-42

		-52

		-67

		-97

		1

		1,5

		2

		3

		6

		7



		10

		14

		+290

		+150

		+95

		

		+50

		+32

		

		+16

		

		+6

		0

		

		+6

		+10

		+15

		-1 + ⊿

		

		-7 + ⊿

		

		

		0

		

		-18

		-23

		-28

		

		-33

		

		-40

		

		-50

		-64

		-90

		-130

		1

		2

		3

		3

		7

		9



		14

		18

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-39

		-45

		

		-60

		-77

		-108

		-150

		

		

		

		

		

		



		18

		24

		+300

		+160

		+110

		

		+65

		+40

		

		+20

		

		+7

		0

		

		+8

		+12

		+20

		-2 + ⊿

		

		-8 + ⊿

		

		

		0

		

		-22

		-28

		-35

		

		-41

		-47

		-54

		-63

		-73

		-98

		-136

		-188

		1,5

		2

		3

		4

		8

		12



		24

		30

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-41

		-48

		-55

		-64

		-75

		-88

		-118

		-160

		-218

		

		

		

		

		

		



		30

		40

		+310

		+170

		+120

		

		+80

		+50

		

		+25

		

		+9

		0

		

		+|10

		+14

		+24

		-2 + ⊿

		

		-9 + ⊿

		

		

		0

		

		-26

		-34

		-43

		-48

		-60

		-68

		-80

		-94

		-112

		-148

		-200

		-274

		1,5

		3

		4

		5

		9

		14



		40

		50

		+320

		+180

		+130

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-54

		-70

		-81

		-97

		-114

		-136

		-180

		-242

		-325

		

		

		

		

		

		



		50

		65

		+340

		+190

		+140

		

		+100

		+60

		

		+30

		

		+10

		0

		

		+13

		+18

		+28

		-2 + ⊿

		

		-11 + ⊿

		

		

		0

		

		-32

		-41

		-53

		-66

		-87

		-102

		-122

		-144

		-172

		-226

		-300

		-405

		2

		3

		5

		6

		11

		16



		65

		80

		+360

		+200

		+150

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-43

		-59

		-75

		-102

		-120

		-146

		-174

		-210

		-274

		-360

		-480

		

		

		

		

		

		



		80

		100

		+380

		+220

		+170

		

		+120

		+72

		

		+36

		

		+12

		0

		

		+16

		+22

		+34

		-3 + ⊿

		

		-13 + ⊿

		

		

		0

		

		-37

		-51

		-71

		-91

		-124

		-146

		-178

		-214

		-258

		-335

		-445

		-585

		2

		4

		5

		7

		13

		19



		100

		120

		+410

		+240

		+180

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-54

		-79

		-104

		-144

		-172

		-210

		-254

		-310

		-400

		-525

		-690

		

		

		

		

		

		



		120

		140

		+460

		+260

		+200

		

		+145

		+85

		

		+43

		

		+14

		0

		

		+18

		+26

		+41

		-3 + ⊿

		

		-15 + ⊿

		

		

		0

		

		-43

		-63

		-92

		-122

		-170

		-202

		-248

		-300

		-365

		-470

		-620

		-800

		3

		4

		6

		7

		15

		23



		140

		160

		+520

		+280

		+210

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-65

		-100

		-134

		-190

		-228

		-280

		-340

		-415

		-535

		-700

		-900

		

		

		

		

		

		



		160

		180

		+580

		+310

		+230

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-68

		-108

		-146

		-210

		-252

		-310

		-380

		-465

		-600

		-780

		-1000

		

		

		

		

		

		



		180

		200

		+660

		+340

		+240

		

		+170

		+100

		

		+50

		

		+15

		0

		

		+22

		+30

		+47

		-4 + ⊿

		

		-17 + ⊿

		

		

		0

		

		-50

		-77

		-122

		-166

		-236

		-284

		-350

		-425

		-520

		-670

		-880

		-1150

		3

		4

		6

		9

		17

		26



		200

		225

		+740

		+380

		+260

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-80

		-130

		-180

		-258

		-310

		-385

		-470

		-575

		-740

		-960

		-1250

		

		

		

		

		

		



		225

		250

		+820

		+420

		+280

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-84

		-140

		-196

		-284

		-340

		-425

		-520

		-640

		-820

		-1050

		-1350

		

		

		

		

		

		



		250

		280

		+920

		+480

		+300

		

		+190

		+110

		

		+56

		

		+17

		0

		

		+25

		+36

		+55

		-4 + ⊿

		

		-20 + ⊿

		

		

		0

		

		-56

		-94

		-158

		-218

		-315

		-385

		-475

		-580

		-710

		-920

		-1200

		-1550

		4

		4

		7

		9

		20

		29



		280

		315

		+1050

		+540

		+330

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-98

		-170

		-240

		-350

		-425

		-525

		-650

		-790

		-1000

		-1300

		-1700

		

		

		

		

		

		



		315

		355

		+1200

		+600

		+360

		

		+210

		+125

		

		+62

		

		+18

		0

		

		+29

		+39

		+60

		-4 + ⊿

		

		-21 + ⊿

		

		

		0

		

		-62

		-106

		-190

		-268

		-390

		-475

		-590

		-730

		-900

		-1150

		-1500

		-1900

		4

		5

		7

		11

		21

		32



		355

		400

		+1350

		+680

		+400

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-114

		-208

		-294

		-435

		-530

		-660

		-820

		-1000

		-1300

		-1650

		-2100

		

		

		

		

		

		



		400

		450

		+1500

		+760

		+440

		

		+230

		+135

		

		+68

		

		+20

		0

		

		+33

		+43

		+66

		-5 + ⊿

		

		-23 + ⊿

		

		

		0

		

		-68

		-126

		-232

		-330

		-490

		-596

		-740

		-920

		-1100

		-1450

		-1850

		-2400

		5

		5

		7

		13

		23

		34



		450

		500

		+1650

		+840

		+480

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-132

		-252

		-360

		-540

		-660

		-820

		-1000

		-1250

		-1600

		-2100

		-2600

		

		

		

		

		

		



		500

		560

		

		

		

		

		+260

		+145

		

		+76

		

		+22

		0

		

		

		

		

		0

		

		-26

		

		-44

		

		-78

		-150

		-280

		-400

		-600

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		560

		630

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-155

		-310

		-450

		-660

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		630

		710

		

		

		

		

		+290

		+160

		

		+80

		

		+24

		0

		

		

		

		

		0

		

		-30

		

		

		

		-88

		-175

		-340

		-500

		-740

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		710

		800

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-185

		-380

		-560

		-840

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		800

		900

		

		

		

		

		+320

		+170

		

		+86

		

		+26

		0

		

		

		

		

		0

		

		

		

		-56

		

		-100

		-210

		-430

		-620

		-940

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		900

		1000

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-220

		-470

		-680

		-1050

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		1000

		1120

		

		

		

		

		+350

		+196

		

		+98

		

		+28

		0

		

		

		

		

		0

		

		-40

		

		-66

		

		-120

		-250

		-520

		-780

		-1150

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		1120

		1250

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-260

		-580

		-840

		-1300

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		1250

		1400

		

		

		

		

		+390

		+220

		

		+110

		

		+30

		0

		

		

		

		

		0

		

		-48

		

		-78

		

		-140

		-300

		-640

		-960

		-1450

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		1400

		1600

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-330

		-720

		-1050

		-1600

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		1600

		1800

		

		

		

		

		+430

		+240

		

		+120

		

		+32

		0

		

		

		

		

		0

		

		-58

		

		-92

		

		-170

		-370

		-820

		-1200

		-1850

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		1800

		2000

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-400

		-920

		-1350

		-2000

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		2000

		2240

		

		

		

		

		+480

		+260

		

		+130

		

		+34

		0

		

		

		

		

		0

		

		-68

		

		-110

		

		-195

		-440

		-1000

		-1500

		-2300

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		2240

		2500

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-460

		-1100

		-1650

		-2500

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		2500

		2800

		

		

		

		

		+520

		+290

		

		+145

		

		+38

		0

		

		

		

		

		0

		

		-76

		

		-135

		

		-240

		-550

		-1250

		-1900

		-2900

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		2800

		3150

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		-580

		-1400

		-2100

		-3200

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		





1) Các sai lệch cơ bản A và B không được dùng cho các kích thước danh nghĩa nhỏ hơn hoặc bằng 1mm.


2) Đối với các bậc dung sai JS7 đến JS11, nếu trị số IT ứng với cấp n là một số lẻ, nó có thể được làm tròn tới số chẵn nhỏ hơn liền kề cho các sai lệch 
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3) Để xác định các trị số K, M, N có cấp dung sai tiêu chuẩn đến (và bao gồm) IT8 và sai lệch P đến ZC có cấp dung sai tiêu chuẩn đến (và bao gồm) IT7, hãy dùng trị số ∆ ở bên phải của bảng, ví dụ: K7 ở trong khoảng 18 đến 30 mm, ∆ = 8 µm, do đó ES = - 2 + 8 = + 6 µm. S6 ở trong khoảng 18 đến 30 mm; ∆ = 4 µm, do đó ES = - 35 + 4 = -31 µm.

4) Trường hợp đặc biệt: Đối với bậc dung sai M6 trong khoảng từ 250 đến 315 mm. ES = - 9 µm (thay vì bằng – 11 mm)


5) Không sử dụng sai lệch cơ bản N đối với các cấp dung sai tiêu chuẩn trên IT8 cho kích thước danh nghĩa nhỏ hơn hoặc bằng 1 mm.


PHỤ LỤC A


(phụ lục áp dụng)


CƠ SỞ CỦA HỆ THỐNG ISO VỀ DUNG SAI VÀ LẮP GHÉP

A.1. Quy định chung


Phụ lục A giới thiệu các cơ sở của hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép. Số liệu được trình chủ yếu ở đây là những số liệu để có thể tính toán các sai lệch cơ bản trong những trường hợp đặc biệt trong bảng không có, đồng thời tạo điều kiện để nắm vững hệ thống một cách toàn diện hơn

Cần nhấn mạnh thêm rằng các trị số của dung sai tiêu chuẩn và sai lệch cơ bản đưa vào bảng tiêu chuẩn này hoặc tiêu chuẩn TCVN 2245 : 1999 là xác định và phải được dùng khi áp dụng hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép.


A.2. Khoảng kích thước danh nghĩa

Để thuận tiện, dung sai tiêu chuẩn và sai lệch cơ bản không được tính riêng cho từng kích thước định nghĩa mà cho các khoảng kích thước danh nghĩa như trình bày trong bảng A1. Các khoảng kích thước được tập hợp thành các khoảng kích thước chính và trung gian. Các khoảng kích thước trung gian được dùng trong những trường hợp nhất định để tính toán dung sai tiêu chuẩn và sai lệch cơ bản c và r tới zc của trục, A tới C và R tới ZC của lỗ.


Các trị số của dung sai tiêu chuẩn và sai lệch cơ bản cho mỗi khoảng kích thước danh nghĩa được tính bằng trung bình nhân (D) của các kích thước giới hạn (D1 và D2) thuộc khoảng đó, như sau:


D = 
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Đối với khoảng kích thước danh nghĩa đầu tiên (nhỏ hơn hoặc bằng 3mm) trung bình nhân D giữa 1 và 3 mm, do đó D = 1,732 mm.


A.3. Cấp dung sai tiêu chuẩn


A.3.1. Quy định chung


Hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép quy định 20 cấp dung sai tiêu chuẩn được ký hiệu IT01, IT1, …, IT18 trong khoảng kích thước từ 0 đến (và bao gồm) 500 mm và 18 cấp dung sai tiêu chuẩn trong khoảng kích thước từ 500 mm đến (và bao gồm) 3150 mm được ký hiệu từ IT1 đến IT18.

Trị số của dung sai tiêu chuẩn cho kích thước danh nghĩa từ 500 mm đến (và bao gồm) 3150 mm được liên tục bổ sung khi áp dụng thực tế, và vì chúng đã được chấp nhận trong công nghiệp nên hiện nay đúng là một phần của hệ thống này.

Cần lưu ý rằng các trị số dung sai tiêu chuẩn của các cấp IT0 và IT01 không được đưa ra trong phần tính của tiêu chuẩn này vì chúng ít được sử dụng trong thực tế, tuy nhiên các trị số dung sai này được trình bày trong bảng A2.


Bảng A.1 – Khoảng kích thước danh nghĩa


Trị số tính bằng milimet

a) Kích thước danh nghĩa đến 500 mm


		Khoảng chính

		Khoảng trung gian1)



		Trên

		Đến và bao gồm

		Trên

		Đến và bao gồm



		-

		3

		



		3

		6

		



		6

		10

		



		10

		18

		10


14

		14


18



		18

		30

		18


24

		24


30



		30

		50

		34


40

		40


50



		50

		80

		50


65

		65


80



		80

		120

		80


100

		100


120



		120

		180

		120


140


160

		140


160


180



		180

		250

		180


200


225

		200


225


250



		250

		315

		250


280

		280


315



		315

		400

		315


355

		355


400



		400

		500

		400


450

		450


500





b) Kích thước danh nghĩa trên 500 mm đến 3150 mm


		Khoảng chính

		Kích thước cơ bản 2)



		Trên

		Đến và bao gồm

		Trên

		Đến và bao gồm



		500

		630

		500


560

		560


630



		630

		800

		630


710

		710


800



		800

		1000

		800


900

		900


1000



		1000

		1250

		1000


1120

		1120


1250



		1250

		1600

		1250


1400

		1400


1600



		1600

		2000

		1600


1800

		1800


2000



		2000

		2500

		2000


2240

		2240


2500



		2500

		3150

		2500


2800

		2800


3150





Những khoảng này được dùng cho sai lệch a đến c và r đến zc hoặc A đến C và R đến ZC trong những trường hợp xác định (bảng 2 và 3)

Những khoảng này được dùng cho sai lệch r đến u và R đến U (bảng 2 và 3).


Bảng A.2 – Các trị số dung sai tiêu chuẩn của các cấp IT01 và IT0

		Kích thước danh nghĩa 

		Cấp dung sai tiêu chuẩn



		mm

		IT01

		IT0



		Trên

		Đến và bao gồm 

		Dung sai 


μm



		-


3


6


10


18


30


50


80


120


180


250


315


400

		3

6


10


18


30


50


80


120


180


250


315


400


500

		0,3

0,4


0,4


0,5


0,6


0,6


0,8


1


1,2


2


2,5


3


4

		0,5

0,6


0,6


0,8


1


1


1,2


1,5


2


3


4


5


6





A.3.2. Cơ sở của dung sai tiêu chuẩn (IT) cho các kích thước danh nghĩa đến và bao gồm 500mm

A.3.2.1. Các cấp dung sai tiêu chuẩn IT01 đến IT4


Các trị số dung sai tiêu chuẩn của các cấp IT01, IT0 và IT1 được tính theo công thức trong bảng. Cần chú ý là không có công thức tính cho các cấp IT2, IT3 và IT4. Các trị số dung sai của các cấp được xác định từ cấp số nhân mà số hàng đầu tiên là IT1 và số hạng cuối cùng là IT5.

Bảng A.3 – Công thức tính dung sai tiêu chuẩn cho các cấp IT01, IT0 và IT1 đối với kích thước danh nghĩa đến và bao gồm 500 mm


Trị số tính bằng micromet


		Cấp dung sai tiêu chuẩn

		Công thức tính 

Trong đó D là trung bình nhân của kích thước danh nghĩa tính bằng milimet



		IT011)

		0,3 + 0,008D



		IT01)

		0,5 + 0,012D



		IT1

		0,8 + 0,020D





1) Xem A.3.1.

A.3.2.2. Các cấp dung sai tiêu chuẩn IT5 đến IT18


Các trị số dung sai tiêu chuẩn của các cấp IT5 đến IT18 cho các kích thước danh nghĩa đến và bao gồm 500 mm được xác định như hàm số của hệ số dung sai tiêu chuẩn i.


Hệ số dung sai tiêu chuẩn i, theo micromet, được tính theo công thức sau:


i = 0,45
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Trong đó D là trung bình nhân của khoảng kích thước danh nghĩa tính bằng milimet, (xem A.2).

Công thức trên là công thức thực nghiệm dựa vào thực tế của nhiều nước và dựa trên giả thuyết là đối với cùng một quy trình công nghệ chế tạo, quan hệ giữa độ lớn của sai số chế tạo và kích thước danh nghĩa xấp xỉ là hàm số parabolic.


Các trị số dung sai tiêu chuẩn được tính dưới dạng hệ số dung sai tiêu chuẩn i được trình bày trong bảng A4.


Cần lưu ý rằng kể từ IT6 trở đi cứ sau 5 khoảng dung sai tiêu chuẩn được nhân với hệ số 10. Quy tắc này áp dụng cho tất cả các dung sai tiêu chuẩn và có thể dùng để suy ra trị số cho các cấp IT trên IT8.


Thí dụ:

IT20 = IT15 x 10 = 640i x 10 = 6400i


Chú thích - Quy tắc trên không áp dụng cho IT6 trong khoảng kích thước danh nghĩa từ 3 đến (và bao gồm) 6 mm.

Bảng A.4 – Công thức dung sai tiêu chuẩn cho các cấp IT1 đến IT18


		Kích thước danh nghĩa (mm)

		Cấp dung sai tiêu chuẩn



		

		IT11)

		IT21)

		IT31)

		IT41)

		IT5

		IT6

		IT7

		IT8

		IT9

		IT10

		IT11

		IT12

		IT13

		IT14

		IT15

		IT16

		IT17

		IT18



		Trên

		Đến và bao gồm

		Công thức tính dung sai tiêu chuẩn (kết quả tính bằng micromet)



		-

		500

		-

		-

		-

		-

		7i

		10i

		16i

		25i

		40i

		64i

		100i

		160i

		250i

		400i

		640i

		1000i

		1600i

		2500i



		500

		3150

		2I

		2,7I

		3,7I

		5I

		7I

		10I

		16I

		25I

		40I

		64I

		100I

		160I

		250I

		400I

		640I

		1000I

		1600I

		2500I





A.3.3. Cơ sở của dung sai tiêu chuẩn (IT) cho các kích thước danh nghĩa từ 500 mm đến và bao gồm 3150 mm

Các trị số dung sai tiêu chuẩn của các cấp IT1 đến IT18 được xác định như hàm số của hệ số dung sai tiêu chuẩn I.


Hệ số dung sai tiêu chuẩn I, tính bằng micromet, được tính theo công thức:

I = 0,004 D + 2,1


Trong đó D là trung bình nhân của khoảng kích thước danh nghĩa tính bằng milimet (xem điều A.2).

Trị số dung sai tiêu chuẩn được tính dưới dạng của hệ số dung sai tiêu chuẩn. I được trình bày trong bảng A4.


Cần lưu ý rằng kể từ IT6 trở đi cứ sau 5 khoảng dung sai tiêu chuẩn được nhân với hệ số 10. Quy tắc này áp dụng cho tất cả các dung sai tiêu chuẩn và dùng để suy ra trị số cho các cấp IT và IT18.


Thí dụ:


IT20 = IT15 x 10 = 640I x 10 = 6400I


Chú thích:


1) Các công thức để tính dung sai tiêu chuẩn cho các cấp IT1 đến IT15 được quy định có tính chất tạm thời.


2) Mặc dù công thức tính cho i và I thay đổi, vẫn bảo đảm tính liên tục của cấp số đối với phạm vi chuyển tiếp.

A.3.4. Làm tròn các trị số dung sai tiêu chuẩn


Đối với mỗi khoảng kích thước danh nghĩa, trị số dung sai tiêu chuẩn cho các cấp đến và bao gồm IT11 tính theo công thức ở A.3.2 và A.3.3 được làm tròn theo các quy tắc trong bảng A5.


Trị số dung sai tiêu chuẩn tính toán cho các cấp trên IT11 không cần phải làm tròn vì chúng được tính từ các dung sai cấp IT7 đến IT11 đã được làm tròn trước rồi.


Bảng A.5 – Làm tròn các trị số IT đến và bao gồm cấp dung sai tiêu chuẩn IT11

Giá trị làm tròn tính bằng micromet

		Các trị số tính theo công thức ở A.3.2 và A.3.3

		Kích thước danh nghĩa



		

		Đến và bao gồm 500 mm

		Trên 500 mm đến và bao gồm 3150 mm



		Trên

		Đến và bao gồm 

		Làm tròn đến bội số



		0

60


100


200


500


1000


2000


5000


10000


20000

		60

100


200


500


1000


2000


5000


10000


20000


50000

		1

1


5


10


-


-


-


-


-


-

		1

2


5


10


20


50


100


200


500


1000





Chú thích:

1) Đặc biệt đối với những trị số nhỏ đôi khi có thể không tuân theo những quy tắc này và trong một số trường hợp có thể không áp dụng công thức tính trong A.3.2 và A.3.3 để đảm bảo thang trị số tốt hơn. Bởi thế, các trị số dung sai tiêu chuẩn cho trong các bảng 1 và A2 được sử dụng ưu tiên hơn so với các trị số tính toán khi áp dụng Hệ thống ISO về dung sai này.


2) Các trị số dung sai tiêu chuẩn cho các cấp IT1 đến IT18 được trình bày ở bảng 1 và IT0 và IT1 trong bảng A2.

A.4. Cơ sở của sai lệch cơ bản 


A.4. Sai lệch cơ bản của trục


Sai lệch cơ bản của trục được tính toán theo công thức trong bảng A6.


Về nguyên tắc, sai lệch cơ bản tính theo công thức trong bảng A6 tương ứng với giới hạn gần đường không nhất, nghĩa là sai lệch đối với trục a đến h và sai lệch dưới đối với trục k đến zc.


Trừ trục j và js không có sai lệch cơ bản, trị số sai lệch cơ bản là độc lập đối với cấp dung sai đã chọn (ngay cả khi công thức tính có bao gồm số hạng ITn)


A.4.2. Sai lệch cơ bản của lỗ


Sai lệch cơ bản của lỗ được tính theo công thức trong bảng A6, do đó giới hạn tương ứng với sai lệch cơ bản của lỗ đối xứng một cách chính xác qua đường không với giới hạn tương ứng với sai lệch cơ bản của trục có cùng một ký hiệu.


Quy tắc này áp dụng cho mọi sai lệch cơ bản trừ những trường hợp sau:


a) Sai lệch N đối với các cấp dung sai tiêu chuẩn IT9 đến IT16 ở các kích thước danh nghĩa trên 3mm đến và bao gồm 500mm, có sai lệch cơ bản bằng không.


b) Các lắp ghép trong hệ trục hoặc lỗ với kích thước danh nghĩa trên 3 đến và bao gồm 500 mm, trong đó lỗ có cấp dung sai tiêu chuẩn đã cho được lắp với trục có cấp dung sai cao hơn gần nhất (ví dụ H7/p6 và P7/h6) phải có độ hở hoặc độ dôi như nhau (hình 20).


[image: image28.emf]

Hình A1 – Sơ đồ biểu thị quy tắc trình bày ở mục A.4.2b


Trong trường hợp này, sai lệch cơ bản như đã tính, được điều chỉnh bằng cách cộng đại số với trị số như sau:


ES = ES (đã tính) + ∆

Trong đó ∆ là hiệu ITn – IT(n-1) giữa dung sai của cấp chính xác đã cho và dung sai của cấp chính xác cao hơn gần nhất.


Thí dụ:


Đối với P7 trong khoảng kích thước danh nghĩa từ 18 đến 30 mm.


∆ = IT7 – IT6 = 21 – 13 = 8 µm.


Chú thích: Quy tắc trình bày ở mục b) trên đây chỉ áp dụng được cho kích thước danh nghĩa trên 30mm đối với sai lệch cơ bản K, M và N ở các cấp dung sai tiêu chuẩn đến và bao gồm IT8 và các sai lệch P đến ZC ở các cấp dung sai tiêu chuẩn đến và bao gồm IT7.

Về nguyên tắc sai lệch cơ bản tính bằng công thức trong bảng A6, tương ứng với giới hạn gần đường không nhất, nghĩa là sai lệch dưới đối với lỗ A đến H và sai lệch trên đối với lỗ K đến ZC.

Trừ lỗ J và JS không có sai lệch cơ bản, trị số sai lệch cơ bản hoàn toàn độc lập với cấp dung sai đã chọn (ngay cả khi công thức tính bao gồm số hạng ITn)

A.4.3. Làm tròn các trị số sai lệch cơ bản 


Trị số tính theo công thức trong bảng A6 cho từng khoảng kích thước danh nghĩa được làm tròn theo quy tắc trình bày trong bảng A7.


Bảng A6 – Công thức tính sai lệch cơ bản của trục và lỗ

		Kích thước danh nghĩa mm

		Trục

		Công thức1) 

Trong đó D là trung bình của kích thước danh nghĩa tính bằng milimet

		Lỗ

		Kích thước danh nghĩa mm



		Trên

		Đến và bao gồm

		Sai lệch cơ bản

		Dấu (âm hoặc dương)

		Ký hiệu

		

		Ký hiệu

		Dấu (âm hoặc dương)

		Sai lệch cơ bản 

		Trên

		Đến và bao gồm 



		1

		120

		a

		-

		es

		265 – 1,3D

		EI

		+

		A

		1

		120



		120

		500

		

		

		

		3,5D

		

		

		

		120

		500



		1

		160

		b

		-

		es

		= 140 + 0,85D

		EI

		+

		B

		1

		160



		160

		500

		

		

		

		= 1,8D

		

		

		

		160

		500



		0

		40

		c

		-

		es

		52D0,2

		EI

		+

		C

		0

		40



		40

		500

		

		

		

		95 + 0,8D

		

		

		

		40

		500



		0

		10

		cd

		-

		es

		Trị số trung bình nhân của C; c và D, d

		EI

		+

		CD

		0

		10



		0

		3150

		d

		-

		es

		16D0,44

		EI

		+

		D

		0

		3150



		0

		3150

		e

		-

		es

		11D0,41

		EI

		+

		E

		0

		3150



		0

		10

		ef

		-

		es

		Trị số trung bình nhân của E, e và F, f

		EI

		+

		EF

		0

		10



		0

		3150

		f

		-

		es

		5,5D0,41

		EI

		+

		F

		0

		3150



		0

		10

		fg

		-

		es

		Trị số trung bình nhân của F, f và G, g

		EI

		+

		FG

		0

		10



		0

		3150

		g

		-

		es

		2,5D0,34

		EI

		+

		G

		0

		3150



		0

		3150

		h

		Không có dấu

		es

		Sai lệch = 0

		EI

		Không có dấu

		H

		0

		3150



		0

		500

		j

		

		

		Không có công thức2)

		

		

		J

		0

		500



		0

		3150

		js

		+


-

		es


ei

		0,5 ITn

		EI


ES

		+

-

		JS

		0

		3150



		0

		5003)

		k

		+

		ei

		0,6
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D




		ES

		-

		K4)

		0

		5005)



		500

		3150

		

		Không có dấu

		

		Sai lệch = 0

		

		Không có dấu

		

		500

		3150



		0

		500

		m

		+

		ei

		IT7 – IT6

		ES

		-

		M4)

		0

		500



		500

		3150

		

		

		

		0,024D + 12,6

		

		

		

		500

		3150



		0

		500

		n

		+

		ei

		5D0,34

		ES

		-

		N4)

		0

		500



		500

		3150

		

		

		

		0,04D + 21

		

		

		

		500

		3150



		0

		500

		p

		+

		ei

		IT7 + 0 to 5

		ES

		-

		P4)

		0

		500



		500

		3150

		

		

		

		0,072D  - 37,8

		

		

		

		500

		3150



		0

		3150

		r

		+

		ei

		Trị số trung bình nhân của P, p và S, s

		ES

		-

		R4)

		0

		3150



		0

		50

		s

		+

		ei

		IT8 + 1 to 4 

		ES

		-

		S4)

		0

		50



		50

		3150

		

		

		

		IT7 + 0,4D

		

		

		

		50

		3150



		24

		3150

		t

		+

		ei

		IT7 + 0,63D

		ES

		-

		T4)

		24

		3150



		0

		3150

		u

		+

		ei

		IT7 + D

		ES

		-

		U4)

		0

		3150



		14

		500

		v

		+

		ei

		IT7 + 1,25D

		ES

		-

		V4)

		14

		500



		0

		500

		x

		+

		ei

		IT7 + 1,6D

		ES

		-

		X4)

		0

		500



		18

		500

		y

		+

		ei

		IT7 + 2D

		ES

		-

		Y4)

		18

		500



		0

		500

		z

		+

		ei

		IT7 + 2,5D

		ES

		-

		Z4)

		0

		500



		0

		500

		za

		+

		ei

		IT8 + 3,15D

		ES

		-

		ZA4)

		0

		500



		0

		500

		zb

		+

		ei

		IT9 + 4D

		ES

		-

		ZB4)

		0

		500



		0

		500

		zc

		+

		ei

		IT10 + 5D

		ES

		-

		ZC4)

		0

		500





1) Sai lệch cơ bản (kết quả tính theo công thức) tính bằng micromet.

2) Chỉ các trị số trong bảng 2 và 3

3) Công thức chỉ áp dụng cho các cấp dung sai IT4 đến và bao gồm IT7. Sai lệch cơ bản k cho tất cả các kích thước danh nghĩa khác và tất cả các cấp dung sai khách bằng 0.


4) Áp dụng quy tắc đặc biệt A.4.2b


5) Công thức chỉ áp dụng cho các cấp đến và bao gồm IT8; sai lệch cơ bản k đối với tất cả các kích thước danh nghĩa và các cấp dung sai khác bằng 0.


Bảng A.7 – Làm tròn cho các sai lệch cơ bản 

Giá trị làm tròn tính bằng micromet


		Các trị số tính theo công thức ở bảng A6 


µm

		Kích thước danh nghĩa



		

		Đến và bao gồm 500 mm 

		Trên 500 mm đến và bao gồm 3150mm



		

		Từ a đến g


Từ A đến G

		Từ k đến zc


Từ K đến ZC

		Từ d đến u


Từ D đến U



		Trên

		 Đến và bao gồm 

		Làm tròn đến bội số



		5

45


60


100


200


300


500


560


600


800


1000


2000


…


20 x 10n 


50 x 10n


100 x 10n

		45

60


100


200


300


500


560


600


800


1000


2000


5000


50 x 10n


100 x 10n


200 x 10n

		1

2


5


5


10


10


10


20


20


20


50

		1

1


1


2


2


5


5


5


10


20


50


100

		1

1


2


5


10


10

20


20


20


20


50


100


1 x 10n


2 x 10n


5 x 10n





PHỤ LỤC B

(phụ lục áp dụng)


NHỮNG VÍ DỤ VỀ SỬ DỤNG TCVN 2244:1999

B.1. Quy định chung


Phụ lục này giới thiệu các ví dụ về việc sử dụng Hệ thống ISO về dung sai và lắp ghép để xác định các giới hạn cho trục lỗ.


Trị số bằng số của sai lệch trên và sai lệch dưới đối với khoảng kích thước danh nghĩa, sai lệch cơ bản và các cấp dung sai thông dụng được tính toán và đưa vào bảng trong TCVN 2245:1999.

Trong những trường hợp đặc biệt, các sai lệch trên và dưới và từ đó là các kích thước giới hạn không được đề cập trong TCVN 2245:1999 có thể tính theo số liệu trong các bảng A1 đến A3 và các bảng A1 đến A3 trong phụ lục A của tiêu chuẩn này.


B.2. Điểm lại các mục đặc biệt 


Sau đây là tóm tắt những nét đặc trưng cần phải chú ý khi sử dụng tiêu chuẩn này để xác định các sai lệch trên và dưới trong các trường hợp đặc biệt:


- các trục và lỗ a, A, b, B chỉ được dùng cho kích thước danh nghĩa lớn hơn 1 mm

- trục j8 chỉ được dùng cho kích thước danh nghĩa nhỏ hơn hoặc bằng 3 mm


- lỗ K có cấp dung sai trên IT8 chỉ được dùng cho kích thước danh nghĩa nhỏ hơn hoặc bằng 3 mm 


- các trục và lỗ t, T, v, V và y, Y chỉ dùng cho các kích thước danh nghĩa lớn hơn 24 mm, 14 mm và 18 mm tương ứng (đối với kích thước danh nghĩa nhỏ hơn, thực tế sai lệch cũng bằng sai lệch của cấp dung sai liền kề).


- các cấp dung sai IT14 đến IT18 chỉ được dùng cho các kích thước danh nghĩa lớn hơn 1mm.


- lỗ N với cấp dung sai trên IT8 chỉ được dùng cho kích thước danh nghĩa lớn hơn 1mm.


B.3. Các ví dụ

B.3.1. Xác định kích thước giới hạn cho trục Ф 40g11


Khoảng kích thước danh nghĩa 

30 đến 50 mm (bảng A1)


Dung sai tiêu chuẩn 
= 160 µm (bảng 1)


Sai lệch cơ bản 
= - 9 µm (bảng 2)


Sai lệch trên = sai lệch cơ bản 
= - 9 µm


Sai lệch dưới = sai lệch cơ bản – dung sai = - 9 µm – 160 µm = - 169 µm


Kích thước giới hạn:


Lớn nhất = 40 - 0,009 = 39,991 mm


Nhỏ nhất = 40 - 0,169 = 39,831 mm.


B.3.2. Xác định kích thước giới hạn cho lỗ Ф 130N4


Khoảng cách kích thước cơ bản: 120 đến 180 mm (bảng A1)


Dung sai tiêu chuẩn 
= 12 µm (bảng 1)


Sai lệch cơ bản 
= - 27 + ∆ µm (bảng 3)


Trị số của ∆ 
= 4 µm (bảng 3)


Sai lệch trên 
= sai lệch cơ bản = - 27 + 4 = -23 µm


Sai lệch dưới 
= sai lệch cơ bản – dung sai = – 23 – 12 µm = - 35 µm


Kích thước giới hạn:


Lớn nhất = 130 – 0,023 = 129,977 mm


Nhỏ nhất = 130 – 0,035 = 129,967 mm.


PHỤ LỤC C


(phụ lục tham khảo)


NHỮNG THUẬT NGỮ TƯƠNG ĐƯƠNG


C.1. Giới thiệu chung


Phụ lục C đưa ra danh mục các thuật ngữ dùng trong tiêu chuẩn này với mục đích tham khảo.


C.2. Chú thích về trình bày


Các từ trong “ngoặc” nói lên rằng phần thuật ngữ nằm trong đó có thể bỏ qua.


Những từ đồng nghĩa được tách bằng dấu chấm phẩy.


Móc vuông cho biết từ trong đó có thể được thế tất cả hoặc một số bằng từ phía trước đó


Giải thích ngắn gọn về thuật ngữ được trình bày dưới dạng chú thích.


		Số TT

		Tiếng Việt

		Tiếng Anh



		1a

		Bậc dung sai

		tolerance class



		1b

		Bề mặt lắp ghép

		fit surface; mating surface



		1c

		Cấp chính xác

		Accuracy grade



		2

		Cấp dung sai quốc tế [tiêu chuẩn]

		International [standard] tolerance grade [IT]



		3

		Cấp dung sai

		tolerance grade; grade of tolerance



		4

		Chi tiết bị bao của lắp ghép 

		External [outer] part [component]



		5

		Chi tiết lắp ghép 

		Fit component [part]



		6

		Chi tiết bao của lắp ghép 

		Internal [inner] part [component] of fit



		7a

		Dung sai kích thước 

		Dimensional tolerance; size tolerance



		7b

		Dung sai lắp ghép 

		Fit tolerance; variation of fit



		8

		Dung sai tiêu chuẩn

		Fundamental [standard] tolerance



		9

		Dung sai tổng

		General tolerance



		10

		Dung sai (theo) thống kê 

		Statistical tolerance



		11

		Dung sai 

		Tolerance 



		12

		Dung sai lắp ghép 

		Tolerance of fit; variation of fit



		13

		Dung sai hình dạng

		Tolerance of form



		14

		Dung sai vị trí 

		Tolerance of position



		15

		Dung sai kích thước 

		Tolerance size



		16

		Dung sai lắp ghép 

		variation of fit; fit tolerance



		17

		Độ hở thực

		Actual clearance



		18

		Độ dôi thực

		Actual interference



		19

		Độ hở

		Clearance 



		20

		Độ dôi

		Interference



		21

		Đường không; Đường có sai lệch bằng 0

		Line of zero deviation; zero line



		22

		Đối tiếp

		Mating



		23

		Độ hở lớn nhất

		Maximum clearance



		24

		Độ dôi lớn nhất

		Maximum interference



		25

		Độ hở trung bình

		Mean clearance



		26

		Độ dôi trung bình

		Mean interference



		27

		Độ hở nhỏ nhất

		Minimum clearance



		28

		Độ dôi nhỏ nhất

		Minimum interference



		29

		Độ hở tương đối (‰)

		Relative clearance (‰)



		30

		Độ dôi tương đối (‰)

		Relative interference (‰)



		31

		Đường không 

		Zero line



		32

		Giới hạn nhỏ nhất của vật liệu (LML)

		Least material limit (LML)



		33

		Giới hạn lắp ghép 

		Limits of fit



		34

		Giới hạn lỏng nhất của mối ghép

		loosest extreme of fit



		35

		Giới hạn lớn nhất của vật liệu 

		Maximum material limit (MML)



		36

		Hệ thống lắp ghép 

		Fit system



		37

		Hệ thống lắp ghép lỗ cơ bản (Hệ thống lỗ)

		ISO “hole-basis” system of fits



		38

		Hệ thống lắp ghép trục cơ bản (Hệ thống trục)

		ISO “shaft-basic” system of fits



		39

		Hệ số dung sai tiêu chuẩn

		Standard tolerance factor (i, I)



		40

		Hệ thống ISO về dung sai

		tolerance system



		41

		Kích thước thực

		Actual size



		42

		Kích thước gần đúng

		Approximate size



		43

		Kích thước danh nghĩa; - Kích thước cơ bản 

		Basis size; nominal size



		44

		Kích thước yêu cầu 

		Desired size



		45

		Ký hiệu lắp ghép 

		Fit symbol



		46

		Kích thước giới hạn

		Limits of size



		47

		Kích thước đối tiếp

		Mating size



		48

		Kích thước giới hạn lớn nhất

		Maximum limit of size



		49

		Kích thước giới hạn nhỏ nhất

		Minimum limit of size



		50

		Kích thước danh nghĩa: kích thước cơ bản 

		Nominal size; basic size



		51

		Khoảng kích thước danh nghĩa

		Range [step] of basic [nominal] sizes



		52

		Kích thước 

		Size; dimension



		53

		Kích thước dung sai không chỉ dẫn

		Size without (direct) tolerance indication



		54

		Khoảng kích thước danh nghĩa

		Step [range] of nominal sizes



		55

		Kích thước phụ

		Temporary size



		56

		Kích thước lý thuyết

		Theoretically exact reference size



		57

		Ký hiệu dung sai

		Tolerance symbol



		58

		Lắp ghép có độ hở

		Clearance fit



		59

		Lắp ghép 

		Fit



		60

		Lỗ

		Hole



		61

		Lắp ghép có độ dôi

		interference fit



		62

		Loạt dung sai cơ bản ISO (sêri dung sai)

		ISO fundamental [standard] tolerance series 



		63

		Lắp ghép trung bình

		Mean fit



		64

		Lắp ghép chặt khít nhất

		Tightest extreme of fit



		65

		Loạt dung sai

		Tolerance series



		66

		Lắp ghép trung gian

		Transition fit



		67

		Miền dung sai

		Fit tolerance zone; variation zone



		68

		Mặt lắp ghép; Bề mặt đối tiếp

		Mating surface; fit surface



		69

		Miền dung sai

		Tolerance zone



		70

		Nhiệt độ tiêu chuẩn

		Reference temperature



		71

		Ống

		Sleeve [=hole]



		72

		Sai lệch thực

		Actual deviation



		73

		Sai lệch

		Deviation



		74

		Sai lệch cơ bản 

		Fundamental deviation
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ISO 6934 – 2 : 1991


Soát xét lần 1


THÉP CỐT BÊ TÔNG DỰ ỨNG LỰC -


PHẦN 2 : DÂY KÉO NGUỘI


Steel for the prestressing of concrete –


Part 2: Cold – drawn wire


HÀ NỘI – 1997








TCVN 6284-2 : 1997

THÉP CỐT BÊ TÔNG DỰ ỨNG LỰC - PHẦN 2: DÂY KÉO NGUỘI
Steel for the prestressing of concrete – Part 2: Cold – drawn wire

1. Phạm vi áp dụng


Tiêu chuẩn này quy định các yêu cầu đối với dây thép tròn độ bền cao, kéo nguội, có bề mặt trơn, có vết ấn vằn hay lượn sóng. Sản phẩm được cung cấp ở dạng cuộn hay thẳng và dây được ủ khử ứng suất ở dạng cuộn hay cắt thành đoạn, phù hợp với các yêu cầu quy định trong TCVN 6284-1 : 1997.


2. Tiêu chuẩn trích dẫn


TCVN 6284-1 : 1997 (ISO 6934-1 : 1991) Thép cốt bê tông dự ứng lực – Phần 1: Yêu cầu chung.


3. Định nghĩa


Trong tiêu chuẩn này sử dụng các định nghĩa nêu trong TCVN 6284-1 : 1997.


4. Điều kiện sản xuất


Dây được sản xuất bằng thép cácbon cao theo TCVN 6284-1 : 1997. Dây được cung cấp không có mối hàn hay chỗ nối. 

5. Hình dạng bề mặt


Có một số kiểu hình dạng bề mặt (vằn, vết ấn, lượn sóng) với mục đích để cải thiện các đặc tính bám dính giữa dây và bê tông. Kiểu hình dạng bề mặt sẽ được thoả thuận giữa khách hàng và người sản xuất. Các ví dụ về vết ấn hay lượn sóng được nêu trong phụ lục A.


6 .Tính chất

Tên gọi, số liệu tham khảo và các tính chất yêu cầu được nêu trong bảng 1và bảng 2.

6.1 Kích thước và tính chất của dây cuộn bằng máy


6.1.1 Kích thước, khối lượng và các tính chất thử kéo


Xem bảng 1.


6.1.2 Độ dãn dài và độ dẻo

Độ dãn dài tính bằng phần trăm ứng với lực lớn nhất được đo trên chiều dài 200mm không được nhỏ hơn 1,5%.


Tất cả các dây phải có cơ chế phá huỷ dẻo khi quan sát bằng mắt thường.


Tất cả các dây phải chịu được khi thử uốn gập xung quanh bán kính uốn được nêu ra trong cột cuối cùng của bảng 1. Số lần gập ít nhất là bốn đối với dây tròn trơn và ba đối với dây có vết ấn hay vằn.

Bảng 1 – Kích thước, khối lượng và tính chất thử kéo của dây


		Đường kính danh nghĩa


mm

		Giới hạn, bền kéo danh nghĩa1)

N/mm2

		Diện tích mặt cắt ngang danh nghĩa


mm2

		Khối lượng một đơn vị dài

		Giá trị2)

		Bán kính uốn


mm



		

		

		

		Danh nghĩa3) g/m

		Sai lệch cho phép g/m

		Lực lớn nhất4)


kN

		Lực chảy 0,1%

kN

		



		8

8


7


7


6


6


5


5


4


4


3


3


2,5


2,5

		1470

1570


1570


1670


1670


1770


1670


1770


1670


1770


1770


1860


1860


1960

		50,3

50,3


38,5


38,5


28,3


28,3


19,6


19,6


12,6


12,6


7,07


7,07


4,91


4,91

		395

395


302


302


222


222


154


154


98,9


98,9


55,5


55,5


38,5


38,5

		± 5,9

± 5,9


± 4,3


± 4,3


± 3,7


± 3,7


± 3,1


± 3,1


± 2,0


± 2,0


± 1,5


± 1,5


± 1,25


± 1,25

		73,9

79,0


60,4


64,3


47,3


50,1


32,7


34,7


21,0


22,3


12,5


13,1


9,13


9,62

		59,1

63,2


48,3


51,4


37,8


40,1


26,2


27,8


16,8


17,8


10,0


10,5


7,3


7,7

		20

20


20


20


15


15


15


15


10


10


7,5


7,5


7,5


7,5



		1) Giới hạn bền kéo danh nghĩa chỉ là tên gọi mà thôi và được tính từ diện tích mặt cắt ngang danh nghĩa và lực lớn nhất và được làm tròn đến 10 N/mm2.


2) Vì sai lệch về khối lượng của một đơn vị chiều dài là nhỏ nên các lực đặc tính được quy định khác với các ứng suất.


3) Khối lượng của một đơn vị chiều dài được tính với khối lượng riêng của thép là 7,85 kg/dm3.


4) Để chứng minh sự thích ứng của vật liệu dùng trong một số trường hợp đặc biệt (chẳng hạn tà vẹt của đường sắt, lò phản ứng hay các bồn chứa) cần có yêu cầu là lực tại điểm tổng độ dãn dài 1% ít nhất phải bằng 80% lực lớn nhất.





6.1.3 Độ hồi phục


Độ hồi phục ở 1000 giờ với lực ban đầu bằng 70% lực lớn nhất theo quy định ở bảng 1 không được lớn hơn 10%.

Nếu có yêu cầu, một phép thử như trên sẽ được tiến hành với lực ban đầu bằng 60% lực lớn nhất (xem bảng 1). Trong trường hợp này độ hồi phục không được vượt quá 8%.


6.1.4 Giới hạn bền mỏi


Nếu khách hàng và người sản xuất thỏa thuận thì vật liệu phải không bị phá hủy mỏi ở tần số 2 x 106 chu kỳ của ứng suất tác động giảm từ giá trị cực đại bằng 70% giới hạn bền kéo danh nghĩa. Phạm vi ứng suất sẽ là 200N/mm2 đối với dây trơn và 180 N/mm2 đối với dây có vết ấn hay vằn.


6.2 Kích thước và các tính chất của dây được khử ứng suất


6.2.1 Kích thước, khối lượng và các tính chất thử kéo

Xem bảng 2.


6.2.2 Độ dãn dài và độ dẻo


Độ dãn dài tương đối ứng với lực lớn nhất được đo trên chiều dài 200 mm không được nhỏ hơn 3,5%. Tất cả các dây phải có cơ chế phá hủy dẻo khi quan sát bằng mắt thường.


Tất cả các dây phải chịu được thử uốn gập nêu trong cột cuối cùng của bảng 2. Số lần uốn nhỏ nhất là bốn đối với dây trơn và ba đối với dây có vết ấn hoặc dây vằn.


Bảng 2 - Kích thước, khối lượng và tính chất thử kéo của dây đã được khử ứng suất

		Đường kính danh nghĩa


mm

		Giới hạn, bền kéo danh nghĩa1)

N/mm2

		Diện tích mặt cắt ngang danh nghĩa


mm2

		Khối lượng của một đơn vị dài

		Giá trị2)

		Bán kính uốn

mm



		

		

		

		Danh nghĩa3) g/m

		Sai lệch cho phép g/m

		Lực lớn nhất4)


kN

		Lực ứng với giới hạn chảy

		



		

		

		

		

		

		

		0,1%4,5,6


kN

		0,2%4)6)

kN

		



		12,2

12,2


10


10


9


8


8


7


7


6


6


5


5


4


4

		1470

1570


1470


1570


1470


1570


1670


1570


1670


1670


1770


1670


1770


1670


1770

		117

117


78,5


78,5


63,6


50,3


50,3


38,5


38,5


28,3


28,3


19,6


19,6


12,6


12,6

		918

918


617


617


499


395


395


302


302


222


222


154


154


98,9


98,9

		± 10,5

± 10,5


± 8,6


± 8,6


± 7,2


± 5,9


± 5,9


± 4,3


± 4,3


± 3,7


± 3,7


± 3,1


± 3,1


± 2,0


± 2,0

		172

184


115


123


93,5


79,0


84,0


60,4


64,3


47,3


50,1


32,7


34,7


21,0


22,3

		138

147


92,3


98,6


74,8


65,6


69,7


50,1


53,4


39,3


41,6


27,2


28,8


17,5


18,5

		141

151


94,3


101


76,7


67,1


71,4


51,3


54,7


40,2


42,6


27,8


29,5


17,9


19,0

		30

30


25


25


25


20


20


20


20


15


15


15


15


10


10



		1) Giới hạn độ bền kéo danh nghĩa chỉ là tên gọi mà thôi và nó được tính từ diện tích mặt cắt ngang danh nghĩa và lực lớn nhất và được làm tròn đến 10 N/mm2.


2) Vì độ sai lệch về khối lượng của một đơn vị chiều dài là nhỏ nên các lực đặc tính được quy định khác với ứng suất.


3) Khối lượng của một đơn vị chiều dài được tính với khối lượng riêng của thép là 7,85 kg/dm3.


4) Đối với dây đường kính lớn hơn 8mm, lực chảy 0,1 % và 0,2 % xấp xỉ bằng 80% và 82% lực lớn nhất. Đối với dây 8 mm hoặc nhỏ hơn thì các số tương ứng là 83% và 85%.

5) Modun đàn hồi có thể lấy bằng 205 kN/mm2 ± 10kN/mm2

6) Lực ứng với giới hạn chảy 0,1% là bắt buộc và lực ứng với giới hạn chảy 0,2% chỉ là tham khảo (xem TCVN 6248-1 : 1997) trừ khi có những thỏa thuận khác.





5.2.3 Độ hồi phục 

Độ hồi phục được xác định ở 1000 giờ với lực ban đầu bằng 70% lực lớn nhất được quy định trong bảng 2.


Nếu như được yêu cầu thì độ hồi phục ở 1000 giờ cũng được xác định với lực ban đầu bằng 60% và 80% lực lớn nhất (xem bảng 2). Giá trị hồi phục lớn nhất được ghi trong bảng 3.


Bảng 3 – Giá trị hồi phục lớn nhất

		Lực ban đầu tính bằng phần trăm so với lực lớn nhất

		Độ hồi phục, %



		

		Cấp 1

		Cấp 2



		70

		8,0

		2,5



		60

		4,5

		1,0



		80

		12,0

		4,5





6.2.4 Giới hạn bền mỏi


Nếu khách hàng và người sản xuất thỏa thuận thì vật liệu phải bền, không bị phá hủy mỏi ở tần số 2x106 chu kỳ của việc tăng giảm ứng suất lớn nhất bằng 70% giới hạn bền kéo danh nghĩa. Phạm vi ứng suất là 200 N/mm2 đối với dây trơn và 180 N/mm2 đối với dây có vết ấn và dây vằn.

Trong trường hợp không có số liệu thì dùng 100 N/mm2 làm phạm vi ứng suất quy ước đối với dây lượn sóng bề mặt.


7. Ký hiệu


Ddây được đặt hàng theo TCVN 6284-1 : 1997 (ISO 6934-1) và được ký hiệu như sau:


a) TCVN 6284-2 : 1997 (ISO 6934-2);


b) chữ cái chỉ chế độ gia công;


M là dây cuộn máy xem TCVN 6284-1 : 1997 (ISO 6934-1);


S là dây được khử ứng suất xem TCVN 6284-1 : 1997 (ISO 6934-1);


c) chữ cái chỉ bề mặt dây xem TCVN 6284-1 : 1997 (ISO 6934-1);


P là trơn


I là có vết ấn


C là có lượn sóng


R là có vằn


d) đường kính danh nghĩa, tính bằng milimet;


e) giới hạn bền kéo danh nghĩa, tính bằng niutơn trên milimet vuông;

f) độ hồi phục (Hồi phục cấp 1 hay Hồi phục cấp 2)


Ví dụ:


Dây có vết ấn được khử ứng suất có đường kính danh nghĩa 7mm, giới hạn bền kéo 1570 N/mm2 và hồi phục cấp 1 được ký hiệu như sau:


TCVN 6284-2 : 1997 (ISO 6934-2) – SI – 7 – 1570 – Hồi phục độ 1.


8. Điều kiện cung cấp

Các điều kiện cung cấp phải phù hợp với TCVN 6284-1 : 1997 và các yêu cầu sau:


8.1 Kích cỡ cuộn


Đường kính trong của cuộn do khách hàng và người sản xuất thỏa thuận.


Dây được khử ứng suất phải được cuộn với đường kính to hơn để tránh sự thay đổi các tính chất cơ học và để đảm bảo độ thẳng yêu cầu (xem 8.2).


Ví dụ về đường kính cuộn thích hợp được nêu trong phục lục B. Đường kính cuộn nhỏ nhất không được nhỏ hơn 200 lần đường kính dây.

8.2 Độ cong của dây được khử ứng suất


Khi đặt một đoạn dây trên một bề mặt bằng phẳng, độ cong lớn nhất của 1 mét chiều dài dây so với đường cơ bản không được lớn hơn 30 mm đối với mọi đường kính của dây.


PHỤ LỤC A

(Tham khảo)


Ví dụ về vết ấn và lượn sóng


A.1. Vết ấn


Ví dụ sau đây nêu ra một kiểu sắp xếp các vết ấn được dùng rất rộng rãi. Các kích thước danh nghĩa của các vết ấn liên quan đến đường kính danh nghĩa của dây được trình bày trên hình A.1 và bảng A.1. Các kiểu khác của các vết ấn cũng có thể được dùng.


[image: image1.emf]

Hình A.1 – Các vết ấn


Bảng A.1 – Kích thước danh nghĩa của vết ấn


Kích thước tính bằng milimet


		Đường kính danh nghĩa của dây


ddn

		Kích thước danh nghĩa của vết ấn



		

		Độ sâu


a

		Chiều dài


l

		Khoảng cách giữa các vết ấn



		≤ 5,0

		0,12 ± 0,05

		3,5

		5,5



		> 5,0

		0,15 ± 0,05

		5,0

		8,0





A.2 Lượn sóng


Ví dụ sau đây nêu ra hai phương pháp lượn sóng: xoắn và phẳng đơn. Chiều cao tổng của sóng (bao gồm cả đường kính dây) và bước sóng được trình bày trên hình A.2 và bảng A.2. Các dạng lượn sóng khác cũng có thể được dùng.


Chiều dài của sóng

[image: image2.emf]

Hình A.2 – Các kiểu lượn sóng


Bảng A.2 – Kích thước lượn sóng


		Kiểu lượn sóng

		Bước sóng

		Chiều cao tổng của sóng 
(kể cả đường kính dây, d)



		

		

		Xoắn

		Phẳng đơn



		Bước sóng ngắn

		5 d đến 10 d

		5% d đến 10% d

		10% d đến 20% d



		Bước sóng dài

		8 d đến 12 d 

		6% d đến 12% d

		12% d đến 25% d





PHỤ LỤC B

(Tham khảo)


ĐƯỜNG KÍNH TRONG CỦA CUỘN KIẾN NGHỊ ÁP DỤNG

Các đường kính trong của cuộn kiến nghị áp dụng được nêu ra trong bảng B.1.


Bảng B.1 – Đường kính trong của cuộn kiến nghị áp dụng


		Đường kính danh nghĩa của dây


mm

		Đường kính trong của cuộn kiến nghị áp dụng


m



		4

		1,25 hay 2



		5

		1,5 hay 2



		6,7 và 8

		2



		10 và 12,2

		2,5
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TCVN 6284-3 : 1997

THÉP CỐT BÊ TÔNG DỰ ỨNG LỰC - PHẦN 3: DÂY TÔI VÀ RAM
Steel for the prestressing of concrete – Part 3: Quenched and tempered wire

1. Phạm vi áp dụng


Tiêu chuẩn này qui định các yêu cầu cho các loại dây thép tròn được chế tạo từ thép tôi và ram có độ bền cao, có bề mặt trơn, vằn, có rãnh khía hoặc có vết ấn. Dây thép được cung cấp dưới dạng các cuộn theo qui định của TCVN 6284-1 : 1997.

2. Tiêu chuẩn trích dẫn


TCVN 6284-1 : 1997 (ISO 6934 – 1 : 1991) Thép cốt bê tông dự ứng lực – Phần 1: Yêu cầu chung.


ISO 7801 : 1984 Vật liệu kim loại – Dây – Thử uốn lại hoàn toàn.


TCVN 6287 : 1997 (ISO 10065 : 1990) Thép thanh cốt thép bê tông – Thử uốn và uốn lại không hoàn toàn.


3. Định nghĩa


Trong tiêu chuẩn này sử dụng các định nghĩa qui định trong TCVN 6284-1 : 1997 và định nghĩa sau đây.


3.1 Dây có rãnh khía: loại dây thép trên bề mặt cán có các đường rãnh khía dạng xoắn liên tục theo suốt chiều dài của dây.


4. Điều kiện sản xuất

Dây thép phải được sản xuất từ thép có giới hạn bên cao phù hợp với TCVN 6284-1 : 1997. Thép phải được cung cấp ở dạng không có các mối hàn và chỗ nối.


5. Hình dạng bề mặt


Bề mặt của dây có thể ở dạng trơn, vằn, rãnh khía hoặc có vết ấn. Mục đích của bề mặt có gân hoặc có vết ấn là để làm tăng độ bám giữa dây thép và bê tông. Hình dạng bề mặt do khách hàng qui định.


Các ví dụ về dạng bề mặt được đưa ra trong phụ lục A.


6. Tính chất


6.1 Kích thước, khối lượng và độ bền


Các tính chất cần thiết và các dữ liệu có liên quan đến dây tôi và ram được qui định trong bảng 1.


Bảng 1 – Kích thước, khối lượng và tính chất thử kéo của dây thép tôi và ram


		Dạng bề mặt1)

		Đường kính danh nghĩa1)


mm

		Giới hạn bền kéo danh nghĩa1)


N/mm2

		Diện tích mặt cắt danh nghĩa


mm2

		Khối lượng trên đơn vị dài

		Giá trị



		

		

		

		

		Nhỏ nhất


g/m

		Lớn nhất


g/m

		Giới hạn bền kéo3)4)


N/mm2

		Giới hạn chảy 2%2),5),6)

N/mm2

		Giới hạn chảy 1%2),4),5),6)


N/mm2



		Trơn

		6,0


7,0


8,0


10,0


12,2


14,0


16,0

		1 570

		28,3


38,5


50,3


78,5


117


154


201

		210


285


373


582


867


1 143


1 491

		228


310


404


631


941


1 239


1 617

		1 570 đối với mọi kích thước

		1 420 đối với mọi kích thước

		1 380 đối với mọi kích thước



		Gân

		6,2


7,2


8,0


10,0


12,0


14,0


16,0

		1 570

		30,2


40,7


50,3


78,5


113


154


201

		224


301


373


582


838


1 143


1 491

		243


327


404


631


909


1 239


1 617

		1 570 đối với mọi kích thước

		1 420 đối với mọi kích thước

		1 380 đối với mọi kích thước



		Có rãnh khía hoặc vết ấn

		7,1


9,0


10,7


12,6

		1 420

		40


64


90


125

		310


482


679


942

		327


522


735


1 020

		1 420 đối với mọi kích thước

		1 275 đối với mọi kích thước

		1 250 đối với mọi kích thước



		1) Đường kính danh nghĩa, hình dạng bề mặt và giới hạn bền kéo danh nghĩa chỉ dùng cho mục đích thiết kế.

2) Giới hạn chảy 0,1% là bắt buộc và giới hạn chảy 0,2% chỉ để tham khảo (xem TCVN 6284-1 : 1997), trừ khi có những thỏa thuận khác;


3) Giới hạn bền kéo đối với từng dây riêng biệt phải được tính toán đối với lực kéo lớn nhất và diện tích mặt cắt ngang danh nghĩa;


4) Không được có bất cứ một kết quả thử nào dưới 95% giá trị đặc trưng qui định.


5) Giới hạn chảy phải được tính toán đối với lực chảy và diện tích mặt cắt ngang danh nghĩa;


6) Trị số ứng suất chảy 0,1% và 0,2% gần bằng 88% và 90% giới hạn bền kéo.





6.2 Độ dãn dài và độ dẻo

Độ dãn dài tương đối ứng với lực lớn nhất, Agt, không được nhỏ hơn qui định trong bảng 2.


Bảng 2 – Độ dãn dài qui định

		Cấp độ dẻo

		Độ dãn dài, Agt, %



		Dẻo 35


Dẻo 25

		3,5


2,5





Tất cả các loại dây phải có cơ chế phá hủy dẻo với sự co thắt có thể nhìn thấy bằng mắt thường.


Các loại dây có đường kính danh nghĩa đến 10 mm phải chịu được bốn lần thử uốn gập theo ISO 7801 mà không được có bất kỳ một vết rạn nứt nào nhìn thấy được.


Những loại dây lớn hơn 10 mm phải chịu được một lần thử uốn từ 1600 đến 1800 mà không được có bất kỳ một vết rạn nứt nào có thể nhìn thấy được.


Đường kính của gối uốn bằng 10 lần đường kính danh nghĩa của dây.


6.3 Độ phục hồi


Độ phục hồi của dây phải được xác định trong 1000 giờ và ứng suất ban đầu bằng 70% giới hạn  bền kéo danh nghĩa.


Nếu khách hàng yêu cầu, độ hồi phục của dây cũng có thể được xác định trong 1000 giờ và ứng suất ban đầu bằng 60% và 80% giới hạn bền kéo danh nghĩa.


Giá trị độ phục hồi lớn nhất của dây được qui định trong bảng 3.


Bảng 3 – Độ phục hồi lớn nhất


		Ứng suất ban đầu so với giới hạn bền kéo danh nghĩa


%

		Độ phục hồi, %



		

		Cấp 1

		Cấp 2



		70


60


80

		4,0


2,0


9,0

		2,0


1,0


4,5





6.4 Tính chịu mỏi

Nếu khách hàng yêu cầu, vật liệu phải không bị phá hủy khi thử mỏi với 2 x 106 chu kỳ giao động với ứng suất lớn nhất bằng 70% của giới hạn bền kéo danh nghĩa. Phạm vi ứng suất là 200 N/mm2 đối với dây tròn trơn và 180 N/mm2 đối với dây thép vằn, dây thép có rãnh khía và dây thép có vết ấn.


PHỤ LỤC A

(tham khảo)


CÁC DẠNG BỀ MẶT

A.1 Dây thép tròn vằn tôi và ram


Ví dụ nêu trong hình A.1 chỉ ra cách sắp xếp các gân
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b Chiều rộng của gân


( Chiều cao của gân


c Bước của gân


( Góc nghiêng từ 300 đến 450

Hình A.1 – Dây thép vằn tròn tôi và ram


Kích thước của gân đối với các loại dây có đường kính danh nghĩa khác nhau được qui định trong bảng A.1.


Bảng A.1 – Kích thước của gân

Kích thước tính bằng milimét


		Đường kính danh nghĩa của dây


dnom

		Chiều cao


(

		Chiều rộng


b

		Chiều dài


l

		Bước


c



		6,2
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[image: image6.wmf]1


,


0


2


,


0


7


,


0


+


-




		1,2

		26
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Giá trị diện tích gân riêng phần Ar , nhỏ nhất đối với tất cả các loại đường kính là 0,033 và được  tính theo công thức:
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trong đó


ar là diện tích phần mặt cắt dọc của một gân;
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 là góc nghiêng của gân từ 300 đến 450;


dnom là đường kính danh nghĩa của dây;


c là bước gân (xem hình 1).


A.2 Dây có rãnh khía tôi và ram

Ví dụ nêu trong hình A.2 chỉ ra cách sắp xếp các rãnh
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W Chiều rộng rãnh


h  Chiều sâu rãnh
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  Góc nghiêng của rãnh


Hình A.2 – Dây thép có rãnh khía tôi và ram


A.3 Dây có vết ấn tôi và ram


Ví dụ nêu trong hình A.3 chỉ ra cách sắp xếp các vết ấn.
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e Chiều rộng vết ấn


l Chiều dài vết ấn


Hình A.2 – Dây thép có vết ấn tôi và ram
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TCVN 6283-4 : 1999

THÉP THANH CÁN NÓNG - PHẦN 4: DUNG SAI
Hot – rolled steel bars – Part 4: Tolerance

1. Phạm vi áp dụng 


Tiêu chuẩn này quy định dung sai kích thước theo hệ mét đối với thép thanh cán nóng dạng thanh thẳng với các loại sau:

a) thép tròn (xem TCVN 6283-1:1997);


b) thép vuông (xem TCVN 6283-2:1997)


c) thép sáu cạnh;


d) thép tám cạnh;


e) thép dẹt (xem TCVN 6283-3:1997).

Dung sai mà người sản xuất đạt được có thể thay đổi đối với các loại thép. Dung sai theo yêu cầu của người mua có thể khác so với việc áp dụng đối với các thanh. Tiêu chuẩn này quy định một số cấp dung sai (xem bảng 1). Cấp dung sai phù hợp được quy định ở tiêu chuẩn tương ứng với các mác thép và nếu thích hợp theo đơn đặt hàng.


2. Tiêu chuẩn trích dẫn


TCVN 6283-1 : 1997 (ISO 1035-1) Thép thanh cán nóng – Phần 1: Kích thước của thép tròn

TCVN 6283-2 : 1997 (ISO 1035-2) Thép thanh cán nóng – Phần 2: Kích thước của thép vuông


TCVN 6283-3 : 1997 (ISO 1035-3) Thép thanh cán nóng – Phần 3: Kích thước của thép dẹt.

3. Cấp dung sai và ký hiệu của chúng


Cấp dung sai kích thước quy định trong tiêu chuẩn này và ký hiệu của cấp dung sai theo bảng 1.

Bảng 1 – Cấp dung sai khác nhau và ký hiệu của chúng


		

		

		Cấp dung sai đối với 



		

		

		Kích thước 

		Chiều dài 

		Độ thẳng

		Độ xoắn

		Độ ô van của đường tròn 

		Độ vuông góc hoặc độ lệch mặt cắt



		Thép tròn, vuông, sáu cạnh, tám cạnh

		Ký hiệu cấp dung sai

		N (thường

		F (tốt)

		S1 
(rất tốt)

		L0 

		L1 

		L2 

		L3 

		L4 

		A (thường

		B 
(tốt)

		-

		-

		-



		

		Chi tiết xem

		4.1.1 và bảng 2 

		4.2 và bảng 3 

		4.3 và bảng 4

		4.4

		4.1.2

		4.1.3 và 4.1.4



		Thép dẹt

		Ký hiệu cấp dung sai

		

		L0 

		L1 

		L2 

		L3 

		L4 

		A (thường

		B 
(tốt)

		-

		-

		-



		

		Chi tiết xem

		Chiều rộng: 5.1 và bảng 5


Chiều dày: 5.2 và bảng 6

		5.3 và bảng 3

		5.4 và bảng 4

		5.5

		-

		-





1) Chỉ áp dụng với thép tròn

4. Dung sai của thép thanh tròn, vuông, sáu cạnh và tám cạnh


4.1. Dung sai kích thước 


4.1.1. Dung sai kích thước theo quy định ở bảng 2 (xem 4.5)


4.1.2. Độ ôvan cho phép đối với thép tròn các cỡ là độ chênh lệch giữa đường kính lớn nhất và nhỏ nhất trên cùng một mặt cắt ngang, phải bằng 75% dung sai tổng quy định cho đường kính theo bảng 2 (ví dụ 1,2 mm đối với đường kính danh nghĩa 40 mm được chỉ dẫn theo cấp dung sai N) (xem 4.5).

4.1.3. Độ không vuông cho phép đối với thép vuông các cỡ là độ chênh lệch của khoảng cách giữa các mặt song song trên cùng một mặt cắt, phải bằng 75% dung sai tổng quy định cho chiều rộng danh nghĩa của mặt theo bảng 2 (xem 4.5).


4.1.4. Độ lệch mặt cắt cho phép đối với tất cả các cỡ của thép sáu cạnh và thép tám cạnh là độ chênh lệch lớn nhất về khoảng cách tới mặt đối diện của cùng một mặt cắt (ba lần đo đối với thép sáu cạnh, bốn lần đo đối với thép tám cạnh) phải bằng 75% dung sai tổng cho kích thước danh nghĩa theo bảng 2 (xem 4.5)

4.2. Dung sai chiều dài 


Dung sai chiều dài phải theo quy định ở bảng 3.

4.3. Dung sai độ thẳng


Dung sai độ thẳng phải theo quy định ở bảng 4 (xem 4.5).


4.4. Dung sai độ xoắn


Nếu người mua yêu cầu có dung sai độ xoắn đối với thép vuông, thép sáu cạnh, thép tám cạnh, thì dung sai này phải được quy định trong đơn đặt hàng, và phương pháp đo phải được thỏa thuận cùng với giá trị cần phải đạt (xem 4.5).

4.5. Việc áp dụng dung sai

Trong trường hợp khi dung sai chiều dài cấp 0 hoặc cấp 1 (xem bảng 3) được quy định, việc đo dung sai theo 4.1 và 4.3 hoặc thỏa thuận theo 4.4 được áp dụng đối với khoảng cách không nhỏ hơn 100 mm từ mỗi đầu mút của thanh thép. Trong trường hợp các cấp dung sai chiều dài khác, dung sai áp dụng cho toàn bộ chiều dài của thanh thép.


5. Dung sai thép dẹt cán nóng


5.1. Dung sai chiều rộng 


Dung sai chiều rộng của thép dẹt cán nóng phải theo quy định trong bảng 5 (xem 5.6).

5.2. Dung sai chiều dày

Dung sai chiều dày của thép dẹt cán nóng phải theo quy định trong bảng 6 (xem 5.6).


5.3. Dung sai chiều dài 


Dung sai chiều dài của thép dẹt cán nóng phải theo quy định trong bảng 3.


5.4. Dung sai độ thẳng


Dung sai độ thẳng (xem hình 1) phải theo quy định trong bảng 4 (xem 5.6).


5.5. Dung sai độ xoắn


Nếu người mua yêu cầu có dung sai độ xoắn, thì dung sai này phải được quy định trong đơn đặt hàng và phương pháp đo phải được thỏa thuận cùng với giá trị cần phải đạt (xem 5.6).


5.6. Việc áp dụng dung sai


Trong trường hợp quy định dung sai chiều dài là cấp 0 hoặc cấp 1 việc đo dung sai theo 5.1, 5.2 và 5.4 hoặc thỏa thuận theo 5.5 được áp dụng đối với khoảng cách không nhỏ hơn 100 mm từ mỗi đầu mút của thanh. Trong trường hợp các cấp dung sai chiều dài khác, dung sai áp dụng cho toàn bộ chiều dài của thanh thép.


Bảng 2 – Dung sai kích thước thép tròn, vuông, sáu cạnh, tám cạnh cán nóng


Giá trị tính bằng milimét

		Kích thước danh nghĩa 1)

		Dung sai kích thước đối với cấp



		

		N

		F

		S2)



		đến 15 

lớn hơn 15 đến 25


lớn hơn 25 đến 35


lớn hơn 35 đến 50


lớn hơn 50 đến 80


lớn hơn 80 đến 100


lớn hơn 100 đến 120


lớn hơn 120 đến 160


lớn hơn 160 đến 200


lớn hơn 200

		±0,4

±0,5


±0,6


±0,8


±1,0


±1,3


±1,6


±2


±2,5


±1,5%


của kích thước 

		±0,3

±0,4

±0,5

±0,6

±0,8

±1,0

±1,3

±1,6

±2,0

±1,2% 

của kích thước 

		±0,2

±0,25

±0,3

±0,4

±0,53) 

-


-


-


-


-





1) Đường kính thép tròn, khoảng cách giữa hai mặt phẳng song song của thép vuông, sáu cạnh, tám cạnh.

2) Chỉ áp dụng với thép tròn.


3) Chỉ áp dụng với kích thước đến 65 mm. Đối với kích thước lớn hơn, dung sai phải được thỏa thuận tại thời điểm đặt hàng.


Bảng 3 – Dung sai chiều dài 

Giá trị tính bằng milimét

		Chiều dài danh nghĩa

		Dung sai chiều dài cho cấp dung sai



		

		L0 

		L1 

		L2 

		L3 

		L4 

		



		Tất cả

		1)

		± 200

		0


+ 1002)

		0


+ 502)

		0


+ 252)

		3)





1) Chiều dài thanh thép theo sự lựa chọn của người sản xuất, nhưng không được ngắn hơn 3m và không dài hơn 12m.

2) Khi được thỏa thuận tại thời điểm đặt hàng, thép phải được cung cấp với dung sai “±” đối xứng. Trong trường hợp này khoảng dung sai tổng phải như là quy định cho dung sai “+” thích hợp (ví dụ ± 25mm thay cho 
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50


+


)

3) Dung sai hẹp hơn trong trường hợp cắt nguội có thể được thỏa thuận tại thời điểm đặt hàng.


Bảng 4 – Dung sai độ thẳng


		Cách đo

		Dung sai độ thẳng



		

		A thường

		B tốt



		Trên một mét dài bất kỳ


Trên toàn bộ chiều dài (l)

		4,0 mm/m


0,004 x l 

		2,5 mm/m


0,0025 x l





Bảng 5 – Dung sai thường của chiều rộng thép dẹt

Giá trị tính bằng milimét

		Chiều rộng danh nghĩa

		Dung sai chiều rộng 



		đến 50


lớn hơn 50 đến 75


lớn hơn 75 đến 100


lớn hơn 100 đến 125


lớn hơn 125 đến 150

		± 0,8

± 1,2


± 1,5


± 2,0


± 2,5





Bảng 6 – Dung sai thường của chiều dày thép dẹt

Giá trị tính bằng milimét

		Chiều dày danh nghĩa

		Dung sai chiều dày đối với chiều rộng danh nghĩa (b)



		

		b ≤ 50

		50 < b ≤ 150



		đến 20


lớn hơn 20 đến 40


lớn hơn 40 

		± 0,4


± 0,8


-

		± 0,5


± 1,0


± 1,5
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Sai lệch độ thẳng


Hình 1 - Sai lệch độ thẳng
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TCVN 6284-1 : 1997

THÉP CỐT BÊ TÔNG DỰ ỨNG LỰC - PHẦN 1: YÊU CẦU CHUNG
Steel for the prestressing of concrete – Part 1: General requirements

1. Phạm vi áp dụng


1.1 Tiêu chuẩn này qui định các yêu cầu đối với thép độ bền cao dùng trong bê tông dự ứng lực. Tiêu chuẩn này chỉ áp dụng cho vật liệu trong điều kiện như được người sản xuất cung cấp. Tiêu chuẩn này không bao gồm các yêu cầu cho các vật liệu và các thiết bị neo dùng để nối với thép dự ứng lực trong các phần tử kết cấu.

1.2 Các đặc tính của từng loại thép dự ứng lực được nêu trong TCVN 6284 – 2: 1997 đến TCVN 6284 – 5 : 1997.


2. Tiêu chuẩn trích dẫn


ISO 1099 : 1975 Kim loại – Thử mỏi với tải dọc trục;


ISO 3534 : 1977 Thống kê học – Thuật ngữ và ký hiệu;


ISO 6982 : 1984 Vật liệu kim loại – Thử kéo;


ISO 7801 : 1984 Vật liệu kim loại – Dây – Thử uốn lại hoàn toàn;


ISO 8930 : 1987 Nguyên lý chung về độ tin cậy của các kết cấu – Danh sách các thuật ngữ tương đương.


TCVN 6287 : 1997 (ISO 10065 : 1990) Thép thanh cốt bê tông – Thử uốn và uốn lại không hoàn toàn.

3. Định nghĩa


Trong tiêu chuẩn này sử dụng các định nghĩa sau


3.1 Phân tích mẫu đúc: Phân tích hóa học mẫu thép lỏng lấy trong quá trình đúc


3.2 Giá trị đặc trưng: Giá trị có xác suất được nêu ra nhưng chưa đạt được trong một loạt thử giả thiết là không hạn chế (ISO 8930)


Chú thích 1- Tương đương với vùng phân bố được định nghĩa trong ISO 3534


3.3 Diện tích mặt cắt ngang danh nghĩa: Diện tích mặt cắt ngang tương đương với diện tích của thanh tròn trơn với đường kính danh nghĩa.


3.4 Độ hồi phục: Sự khử ứng suất phụ thuộc vào thời gian đối với một chiều dài nhất định. Độ hồi phục được tính bằng phần trăm của ứng suất ban đầu được đặt vào thép.

4. Phương pháp sản xuất


Thép có thể được sản xuất bằng bất kỳ phương pháp nào trừ các phương pháp thổi không khí hoặc hỗn hợp không khí / oxy từ đáy.


5. Các loại thép dự ứng lực


5.1 Dây kéo nguội


Sản phẩm làm từ dây bằng cách kéo hoặc cán nguội. Sản phẩm được cung cấp ở dạng cuộn với đường kính xấp xỉ bằng đường kính dạng cuộn của máy kéo dây (máy cuộn) hoặc ở dạng cuộn có đường kính lớn hơn từ dây thẳng.

Dây được xác định bởi hình dạng bề mặt của nó (5.1.1 đến 5.1.4) và phương pháp gia công (5.1.5 và 5.1.6)


5.1.1 Dây trơn: Dây với bề mặt nhận được qua kéo. Dây có mặt cắt ngang danh nghĩa không đổi và đồng đều dọc theo suốt chiều dài trên bề mặt cũng như trên trục.


5.1.2 Dây vằn: Dây mà bề mặt của nó có các gân theo các khoảng cách đều đặn dọc theo chiều dài.


5.1.3 Dây có vết ấn: Dây mà bề mặt của nó có những vết ấn theo các khoảng cách đều đặn dọc theo chiều dài.


5.1.4 Dây có lượn sóng: Dây có sự biến dạng đều đặn của trục dây dưới dạng đơn, phẳng hoặc dạng xoắn được tạo ra bởi một quá trình cơ học tiếp đó.

5.1.5 Dây cuộn bằng máy: Dây trong tình trạng sau khi kéo nguội. Nó có thể bị phủ bởi chất bôi trơn dư thừa.


5.1.6 Dây được khử ứng suất: Dây kéo nguội được trải qua một trong các dạng gia công sau đây trong một quá trình liên tục:


a) dây được uốn đi uốn lại nhiều lần và tiếp theo là nhiệt luyện nhanh;


b) dây được nhiệt luyện nhanh trong điều kiện có biến dạng dẻo (trong điều kiện biến dạng dài).


Cả hai loại gia công đều cải thiện các tính chất cơ học và độ hồi phục, phương pháp b) cho độ phục hồi phục ứng suất thấp hơn.


5.2 Dây tôi và ram


Dây hoặc thanh cán nóng được nung lên nhiệt độ cao, làm nguội nhanh để tạo ra cấu trúc mactensit và sau đó được ram ở nhiệt độ thích hợp. Sản phẩm được cung cấp ở dạng cuộn. Bề mặt của dây có thể có một lớp gỉ mỏng. Dây có thể là trơn, vằn, khía, hoặc có vết ấn.

5.2 Dảnh

Là sản phẩm dài bao gồm hai hay nhiều dây bện chung với nhau ở dạng xoắn ốc. Bước và hướng xoắn của tất cả các dây xoắn trong cùng một lớp là như nhau. Bước xoắn phải phù hợp với kích cỡ và chủng loại dảnh.

Dảnh được gia công khử ứng suất giống như đối với dây kéo nguội và được cung cấp ở dạng cuộn. 

Dảnh sít chặt là dảnh được ép chặt (chẳng hạn bằng gia công nguội sau khi bện) và được gia công khử ứng suất trước khi cuộn lại thành cuộn.

Dảnh được phân loại như sau:


5.3.1 Dảnh 2 sợi và dảnh 3 sợi: Hai hay ba sợi được bện với nhau trên một trục lý thuyết chung.


5.3.2 Dảnh 7 sợi: Sáu sợi được bện xoắn ốc thành một lớp xung quanh một sợi lõi thẳng.

5.3.3 Dảnh 19 sợi: Các sợi được bện thành hai lớp xung quanh một sợi lõi thẳng.


5.4 Thanh

Thanh được sản xuất bằng cách cán nóng và được cung cấp ở dạng thẳng. Bề mặt của nó có thể là trơn hay có gân. Các thanh được xử lý là thanh được gia công nguội hay nhiệt luyện. Những thanh như vậy có thể phải nhiệt luyện thêm để đạt được các tính chất theo yêu cầu.


6  Yêu cầu

6.1 Thành phần hoá học


Thành phần hoá học sẽ có liên quan đến chủng loại. Kích cỡ và giới hạn bền kéo của sản phẩm. Nếu khách hàng yêu cầu thì phải tiến hành phân tích mẫu đúc. Trong phân tích mẫu đúc, hàm lượng của cả hai nguyên tố lưu huỳnh và phốt pho không được vượt quá 0,04%.


6.2 Đặc tính hình học


6.2.1 Các đặc tính hình học dựa vào đường kính danh nghĩa.


6.2.2 Khi sự mô tả các đặc tính hình học bằng đường kính danh nghĩa là không đủ rõ ràng hoặc không thích hợp thì các đặc tính hình học có thể được xác định bởi diện tích mặt cắt ngang với dung sai và các chi tiết thích hợp về hình dạng của dây, dảnh hoặc thanh được qui định (xem TCVN 6288-2 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997).


6.3 Tính chất cơ học


Tiêu chuẩn này qui định các yêu cầu đối với tính chất cơ học của sản phẩm bao gồm:


- lực lớn nhất;


- lực chảy (lực ứng với giới hạn chảy);


- độ dãn dài tương đối ứng với lực lớn nhất;


- độ dẻo;


- độ phục hồi đẳng nhiệt.


Các phép thử liên quan và các giá trị yêu cầu đối với từng loại sản phẩm được nêu rõ trong các TCVN 6284-2 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997.


6.3.1 Tính chất thử kéo


6.3.1.1 Các giá trị lực lớn nhất, lực ứng với giới hạn chảy và tổng dãn dài tính bằng phần trăm ứng với lực lớn nhất sẽ được qui định như những giá trị đặc trưng. Ít nhất 95% số mẫu đem kiểm tra phải có tính các tính chất thử kéo bằng hoặc lớn hơn các giá trị đặc trưng đã được qui định.


Theo thoả thuận giữa người sản xuất và khách hàng, các giá trị đặc tính được qui định trong các TCVN 6284-2 : 1977 đến TCVN 6284-5 : 1997 có thể được dùng như những giá trị nhỏ nhất được đảm bảo.


Các giá trị của tất cả các tính chất khác được xem như là giá trị lớn nhất hoặc là giá trị nhỏ nhất hoặc là giá trị trung bình.


6.3.1.2 Giá trị lực chảy quy ước là lực chảy tại điểm có độ dãn dài không tỉ lệ 0,1% và nó có thể là một yêu cầu bắt buộc. Trong các phần có liên quan của TCVN 6284-2 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997 lực chảy 0,2% cũng được đưa ra, và nó có thể yêu cầu trong đơn đặt hàng.


6.3.1.3 Độ dãn dài tương đối ứng với lực lớn nhất được xác định như đã quy định trong các phần tương ứng của TCVN 6284-2 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997.

6.3.2. Tính chất thử uốn

Thép dự ứng lực được chứng minh là có độ dẻo thích hợp bằng cách thử uốn và uốn lại. Các phương pháp thử phụ thuộc vào sản phẩm như đã quy định trong các phần có liên quan của TCVN 6284-2:1997 đến TCVN 6284-5:1997.

6.3.3 Tính bền lâu

6.3.3.1 Độ hồi phục đẳng nhiệt


Giá trị của độ hồi phục ứng suất được xác định ở nhiệt độ danh nghĩa 200C trong thời gian 1000 giờ hồi phục được ứng suất ban đầu bằng 60%, 70%, và 80% giới hạn bền kéo danh nghĩa. Các giá trị 60% và 80% không bắt buộc nhưng được cung cấp nếu khách hàng yêu cầu.


6.3.3.2 Tính chịu mỏi


Nếu khách hàng yêu cầu thì tính chịu mỏi được biểu thị theo phụ lục A.


6.4 Trạng thái bề mặt


Sản phẩm cuối cùng không được có các khuyết tật có thể làm giảm khả năng sử dụng của sản phẩm. 

Trừ khi có những qui định khác, những vết xước dọc hoặc những chỗ không liên tục không bị coi là khuyết tật nếu chiều sâu của chúng nhỏ hơn 4% đường kính danh nghĩa của thanh hay dây.


Thép dự ứng lực không được có vết gỉ nhẹ. Vết gỉ nhẹ có thể bỏ qua nếu nó không gây ra các vết lõm có thể nhìn thấy bằng mắt thường.

Nếu khách hàng và người sản xuất đã thoả thuận trước thì có thể tiến hành sơn phủ bổ sung vì các mục đích đặc biệt.


7. Thử các tính chất


7.1 Phạm vi thử


Kiểm tra và thử sẽ được tiến hành theo một hệ thống chứng nhận do bên giám sát đưa ra hoặc bảng cách thử theo cột 3 trong bảng 1

7.2 Thử kéo dảnh


7.2.1 Lực lớn nhất

Dảnh được giữ trong dảnh hoặc bộ phận kẹp của máy thử dây cáp mà không gây ra những hư hỏng quá lớn cho các dây của dảnh. Nếu có bất kỳ một dây nào bị đứt trong khoảng cách 3 mm từ bộ phận kẹp và tải trọng đứt nhỏ hơn giá trị đặc trưng đã qui định thì phép thử bị loại bỏ.


7.2.2 Độ dãn dài tương đối ứng với lực lớn nhất


Độ dãn dài tương đối ứng với lực lớn nhất được đo trên một khoảng chiều dài không nhỏ hơn 500 mm bằng dãn nở kế. Độ dãn dài được đo trước khi bất kỳ một dây “phần tử” nào bị đứt.


Dãn nở kế có thể được đưa ra khỏi mẫu trước khi phá huỷ sau khi độ dãn dài đã vượt quá giá trị nhỏ nhất đã qui định.

7.3 Uốn lại hoàn toàn


Thử uốn lại hoàn toàn được tiến hành theo ISO 7801 trừ những nơi đã thay đổi tuỳ theo loại sản phẩm.


Bảng 1 – Thử các tính chất


		Tính chất

		Phương pháp thử

		Phạm vi thử



		Thành phần hóa học

		Các tiêu chuẩn ISO và Việt Nam còn áp dụng

		Một lần thử cho mỗi mẻ đúc thép để giao hàng



		Trạng thái bề mặt

		TCVN 6284 : 1997 (ISO 6934)

		Một lần thử cho mỗi loại thép1) để giao hàng



		Lực lớn nhất

		ISO 6982

		Giá trị đặc trưng2)



		Lực chảy

		ISO 6982

		Giá trị đặc trưng



		Độ dãn dài tương đối ứng với lực lớn nhất

		ISO 6982

		Giá trị đặc trưng



		Uốn

		TCVN 6287 : 1997 (ISO 10065)

		Một lần thử cho mỗi loại thép để  giao hàng



		Uốn lại hoàn toàn

		ISO 7801

		



		Độ phục hồi

		TCVN 6284 : 1994 (ISO 6934)

		Các tính chất tiêu biểu của thép sẽ được diễn tả



		Độ bền mỏi

		ISO 1099

		Các tính chất tiêu biểu của loại  thép sẽ được diễn tả nếu khách hàng yêu cầu.



		1) Loại thép được hiểu là loại sản phẩm có cùng một qui trình sản xuất và đường kính.


Các tiêu chuẩn được chấp nhận được nêu trong các TCVN 6284-1 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997 (ISO 6934 : 1÷5)

2) “Giá trị đặc trưng” nói lên phạm vi của phép thử sẽ thoả mãn để xác định các giá trị như vậy. Trong trường hợp kiểm tra bằng giá trị nhỏ nhất được đảm bảo, phạm vi của phép thử phải theo thoả thuận giữa người sản xuất và khách hàng.





8. Điều kiện giao hàng

8.1 Ghi nhãn


Trừ khi có thoả thuận khác, mỗi cuộn dây hay dảnh hoặc một lượng (bó) thanh phải có nhãn ghi:


a) số hiệu TCVN 6284-2 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997;


b) đường kính danh nghĩa;


c) giới hạn bền kéo danh nghĩa;


d) các tính chất hồi phục;


e) số cuộn hoặc số bó thanh liên quan đến chứng chỉ thử;


f) tên người sản xuất và nhà máy.


8.2 Kích thước cuộn


Trừ khi có thỏa thuận khác, kích thước cuộn phải thoả mãn các yêu cầu ghi trong phần có liên quan của TCVN 6284-2 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997 cho mỗi loại sản phẩm.


Đường kính của cuộn dây hay dảnh phải đủ để đảm bảo vật liệu có thể gỡ ra không khó khăn và không ảnh hưởng đến các tính chất cơ học và độ thẳng của sản phẩm. Khi thích hợp, một độ cong cực đại của thép dự ứng lực sẽ được nêu trong phần có liên quan của TCVN 6284-2 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997 đối với sản phẩm.


8.3 Vận chuyển và lưu kho

Thép dự ứng lực trong lúc vận chuyển và lưu kho phải được bảo vệ khỏi sự phá huỷ và làm bẩn, đặc biệt là từ các chất rắn hoặc lỏng dễ gây ra hoặc kích thích ăn mòn.


9. Thông tin phải được khách hàng cung cấp


Khi đặt hàng các sản phẩm theo TCVN 6284-1 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997 khách hàng phải nêu rõ:


a) ký hiệu theo phần có liên quan của TCVN 6284-1 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997


b) loại vật liệu: dây, dảnh hay thanh;


c) các yêu cầu về bao gói và bảo vệ;


d) có cần đưa ra kết quả phân tích đúc của thép hay không.


PHỤ LỤC A

(qui định)


TÍNH CHỊU MỎI

Nếu khách hàng yêu cầu, vật liệu phải chịu được, không bị phá huỷ với 2 x 106 chu kỳ dao động với ứng suất từ lớn nhất bằng 70% giới hạn bền kéo danh nghĩa. Dải ứng suất tích tụ, tức là hai lần biên độ ứng suất, được xác định trong phần có liên quan của TCVN 6284-1 : 1997 đến TCVN 6284-5 : 1997.


Phép thử mới được tiến hành cho mỗi loại thép và một số lượng thích hợp đường kính.
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THÉP CỐT BÊ TÔNG DỰ ỨNG LỰC -  PHẦN 5: THÉP THANH CÁN NÓNG CÓ HOẶC KHÔNG XỬ LÝ TIẾP
Steel for the prostrating of concrete – Part 5: Hot – rolled steel bars with or without subsequent processing


1. Phạm vi áp dụng


Tiêu chuẩn này quy định các yêu cầu đối với thép thanh tròn độ bền cao. Các thanh này có thể được cung cấp hoặc ở trạng thái cán nóng hoặc ở trạng thái sau đó có xử lý (gia công) theo các yêu cầu chung được quy định trong TCVN 6284 – 1 : 1997. Bề mặt của thanh có thể là trơn hoặc vằn.


2. Tiêu chuẩn trích dẫn


TCVN 6284-1 : 1997 (ISO 6934-1 : 1991) Thép cốt bê tông dự ứng lực – Phần 1: Yêu cầu chung.


TCVN 6287 : 1997 (ISO 10065 : 1990) Thép cốt bê tông dự ứng lực – Thử uốn và uốn lại không hoàn toàn.


3. Định nghĩa


Tiêu chuẩn này sử dụng các định nghĩa trong TCVN 6284-1 : 1997.


4. Điều kiện sản xuất


4.1 Thép


Các thanh được chế tạo từ thép nêu trong TCVN 6284-1 : 1997.


Thép được cán nóng thành thanh và nếu có yêu cầu thì được xử lý tiếp theo để đạt các tính chất cơ học quy định. Các vết xước dọc không làm giảm các tính chất được quy định của thanh sẽ không bị coi là khuyết tật.


4.2 Hàn

Thanh được cung cấp cho khách hàng không được có mối hàn hay chỗ nối.


4.3 Ren đầu


Khi các thanh có đầu ren thì ren phải được cán nguội để đạt hình dạng theo thỏa thuận trước giữa khách hàng và người sản xuất.


5. Hình dạng bề mặt


Hình dạng bề mặt có thể là trơn hay có gân.


Trong trường hợp thanh vằn, các gân phải nằm ngang với khoảng cách giữa các gân tương đối đều đặn không được lớn hơn 0,8 x đường kính danh nghĩa của thanh. Điều kiện này áp dụng cho các gân xoắn liên tục và không liên tục. Các gân có thể được tạo thành như các ren.


Giá trị nhỏ nhất của diện tích gân riêng phần Ar bằng 0,048 cho tất cả các đường kính và được tính theo công thức:
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Trong đó


k là số hàng gân;


ar là diện tích mặt cắt dọc của một gân;
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 là góc nghiêng của gân so với trục thanh;


dnom là đường kính danh nghĩa của thanh;


c là khoảng cách giữa các gân.


6. Tính chất


6.1 Kích thước, khối lượng và độ bền


Các tính chất yêu cầu và các số liệu của thép thanh cán nóng được nêu trong bảng 1.


Không một phép thử nào được phép có kết quả nhỏ hơn 95% giá trị đặc trưng được quy định trong bảng 1.


6.2 Độ dãn dài và độ dẻo


Độ dãn dài tương đối ứng với điểm lực lớn nhất, Agt, không được nhỏ hơn 3,5%.


Nếu khách hàng và người sản xuất thỏa thuận thì các thanh phải chịu được khi thử uốn theo TCVN 6287 : 1997, không bị gẫy hay rạn nứt nhìn thấy bằng mắt thường.


Đường kính lõi uốn và góc uốn do khách hàng và người sản xuất thỏa thuận.


Bảng 1- Kích thước, khối lượng và các tính chất thử kéo của thép thanh cán nóng

		Đường kính danh nghĩa


mm

		Giới hạn bền kéo danh nghĩa1)


N/mm2

		Ứng suất chảy 0,1% danh nghĩa2)


N/mm2

		Diện tích mặt cắt ngang danh nghĩa2)


mm2

		Khối lượng của một đơn vị dài

		Giá trị



		

		

		

		

		Tham khảo


kg/m

		Sai lệch cho phép


%

		Lực lớn nhất


kN

		Lực chảy 0,1%


kN



		15

17


20


23


26


32


36


40

		1 030

		835

		176,7

227,0


314,0


415,5


530,9


804,2


1 018,0


1 257,0

		1,39

1,78


2,47


3,26


4,17


6,31


7,99


9,86

		+ 4

- 4

		185

235


325


430


545


830


1 050


1 295

		145

190


260


340


445


670


850


1 050



		15

17


20


23


26


32


36


40

		1 080

		930

		176,7

227,0


314,0


415,5


530,9


804,2


1 018,0


1 257,0

		1,39

1,78


2,47


3,26


4,17


6,31


7,99


9,86

		+ 4


- 4

		190

245


340


450


575


870


1 100


1 360

		165

210


290


385


495


750


945


1 170



		15

17


20


23


26


32


36


40

		1 180

		930

		176,7

227,0


314,0


415,5


530,9


804,2


1 018,0


1 257,0

		1,39


1,78


2,47


3,26


4,17


6,31


7,99


9,86

		+ 4


- 4

		210

270


370


490


625


950


1 200


1 485

		165

210


290


385


495


750


945


1 170



		15

17


20


23


26


32


36


40

		1 230

		1 080

		176,7

227,0


314,0


415,5


530,9


804,2


1 018,0


1 257,0

		1,39


1,78


2,47


3,26


4,17


6,31


7,99


9,86

		+ 4


- 4

		215

280


385


510


655


990


1 250


1 545

		190

245


340


450


575


870


1 100


1 360



		1) Giới hạn bền kéo danh nghĩa chỉ để ký hiệu mà thôi.

2) Giới hạn chảy 0,1% danh nghĩa và diện tích mặt cắt ngang danh nghĩa chỉ để tham khảo.





6.3 Độ hồi phục

Độ hồi phục ở 1000 giờ với lực ban đầu bằng 70% lực lớn nhất khi thử kéo được quy định trong bảng 1 không được lớn hơn 4,0% cho tất cả các loại thép thanh.


Nếu khách hàng yêu cầu thì phải tiến hành đo độ hồi phục với lực ban đầu bằng 60% và 80% lực lớn nhất khi kéo được quy định trong bảng 1. Giá trị hồi phục lớn nhất sẽ là 1,5% và 6,0% tương ứng.


6.4 Giới hạn bền mỏi


Nếu khách hàng và người sản xuất thỏa thuận thì thép thanh phải bền, không bị phá hủy mỏi ở tần số 2 x 106 chu kỳ với ứng suất thay đổi từ giá trị lớn nhất bằng 70% giới hạn bền kéo danh nghĩa. Phạm vi ứng suất sẽ là 245 N/mm2 đối với thanh trơn và 195 N/mm2 đối với thanh vằn.


7. Ký hiệu


Thép thanh được đặt hàng theo TCVN 6284-1 : 1997 (ISO 6934-1) và được ký hiệu như sau:


a) TCVN 6284-5 : 1997 (ISO 6934-5);


b) từ “thanh”;


c) đường kính danh nghĩa tính bằng milimét;


d) giới hạn bền kéo danh nghĩa tính bằng niutơn trên milimét vuông;


e) chữ cái chỉ bề mặt của thanh (xem TCVN 6284-1 : 1997 (ISO 6934-1)):


P là trơn;


R là gân.


Ví dụ


Thép thanh vằn có đường kính danh nghĩa 32mm và giới hạn bền kéo danh nghĩa 1230 N/mm2 được ký hiệu:


TCVN 6284 – 5 : 1997 (ISO 6934-5) – thanh – 32 – 1230 – R.


8. Điều kiện cung cấp


Điều kiện cung cấp phải tuân theo TCVN 6284-1 : 1997 và hơn nữa, người sản xuất phải thực hiện các biện pháp bảo vệ thích hợp chống làm hư hỏng các đầu ren.


Thép thanh có thể có một lớp gỉ mỏng trên bề mặt.
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THIẾT BỊ ĐÚC - YÊU CẦU AN TOÀN 
Froundry equipmont - Safety requiremente

Tiêu chuẩn này quy định yêu cầu an toàn đối với kết cấu của thiết bị đúc (TBĐ). 


Các yêu cầu an toàn có tính đến đặc thù riêng về kết cấu và điều kiện sử dụng TBĐ được chỉ dẫn trong tiêu chuẩn của dạng TBĐ cụ thể. 


1. Yêu cầu chung về an toàn.


1.1. Yêu cầu chung về an toàn đối với TBĐ phải phù hợp với TCVN 2290 - 78 và tiêu chuẩn này. 


1.2. Yêu cầu đối với rào chắn, bộ phận bảo vệ, khóa liên động và tín hiệu. 

1.2.1. Bộ phận dẫn động, phần di động và chuyển động của TBĐ ở đó có người qua lại phải có rào che chắn phù hợp với TCVN 4717-89. 


1.2.2. Trang thiết bị đúc phải có bộ phận bảo vệ để loại trừ khả năng quá tải bất ngờ và sự chuyển dịch các bộ phận di động quá phạm vi quy định, khả năng tăng áp (hơi, khí, nước) và dòng điện quá mức. 


1.2.3. TBĐ phải có khóa liên động, để không cho phép vi phạm trình tự các nguyên công công nghệ.


1.2.4. Bua ke chứa hỗn hợp, máng đỉnh, phễu chất liệu v.v… phải có bộ phận ngăn ngừa sự bám dính của vật liệu làm khuôn. 

1.2.5. TBĐ có khối lượng trên 20 kg phải có bu lông móc hoặc vấu đặc biệt hoặc lỗ ở máy hoặc các loại gá khác để định vị chắc khi vận chuyển. 


1.3. Yêu cầu đối với bộ phận điều khiển.


1.3.1. Khi thiết kế bàn điều khiểu, phải chú ý đến các yêu cầu về Cogônôni đối với chỗ làm việc của người thao tác. 

1.3.2. Khi điều khiển TBĐ đồng thời bằng hai tay, TBĐ chỉ được đóng mạch khi ấn đồng thời hai nút bấm khởi động. Hai nút bấm khởi động được bố trí ở khoảng cách không nhỏ hơn 300mm và không lớn hơn 600mm. 


1.3.3. Khi có yêu cầu về công nghệ, thiết bị có chế độ điều khiển tự động phải đảm bảo khả năng chuyển đổi sang chế độ điều khiển bằng tay. 

1.3.4 Bộ phận cắt mạch điện chính của thiết bị phải có cơ cứu cơ hoặc điện để khóa nó ở vị trí ngắt điện.


1.4. Yêu cầu đối với hệ thống dẫn động thủy lực và khí nén. 


1.4.1. Hệ thống dẫn động thủy lực và khí nén phải phù hợp với QPVN 2-75, QPVN 15-79 và QPVN 23-81.


1.4.2. Đáy các bể chứa của hệ thống thủy lực và dầu bôi trơn, phải đặt trên mặt nền ở chiều cao không nhỏ hơn 100mm. Trong bể chứa phải có lỗ tháo hoặc có cửa để hút dầu.


1.4.3. Ống dẫn hơi nước có áp lực lớn hơn 711/cm2 hoặc nước có nhiệt độ cao hơn 1150C phải phù hợp với QPVN 9-77.


1.4.4. Hệ thống bôi trơn không kể các phần hở di động phải được bịt kín. Áp kế phải đặt ở những vị trí thuận tiện để quan sát bằng mắt. 

Kết cấu của hệ thống phải đảm bảo cung cấp đủ dung dịch làm nguội và bôi trơn, không làm trơn và bẩn khu vực có người làm. 


1.4.5. Khi bố trí ống dẫn không khí, dầu và dung dịch làm nguội của thiết bị phải chú ý tới mỹ thuật công nghiệp, thuận tiện khi bảo dưỡng, tránh hư hỏng do cơ học và không gây thương tích công nhân thao tác khi ống đứt. 


Ống dẫn dầu áp lực phải được che kín hoặc có màn chắn để ngăn ngừa dầu tiếp xúc với kim loại nóng trong trường hợp ống dẫn dầu bị hỏng. 


1.5. Yêu cầu về vệ sinh công nghiệp. 


1.5.1. TBĐ khi làm việc thải ra các chất có hại, (hơi nước, khí bụi v.v…) phải có bộ phận chụp nối vào hệ thống thông gió. 


1.5.2. Kết cấu của thiết bị hút phải ngăn ngừa sự lắng đọng hoặc tích tụ những chất dễ cháy và dễ nổ. Ống dẫn để vận chuyển vật liệu phải có cơ cấu để làm sạch định kỳ (nắp khoang, nối ghép tháo rời v.v…)


1.5.3. Bề mặt của chụp đậy, của ống dẫn đặt trên TBĐ là nguồn gốc của nhiệt đối lưu và bức xạ nhiệt, phải được cách nhiệt. Nhiệt độ bề mặt ngoài của TBĐ, chụp đậy và ống dẫn không được vượt quá 500C.  


1.5.4. Độ ồn tại nơi làm việc phải phù hợp với TCVN 3985-85.


1.6. Yêu cầu đối với sàn thao tác và cầu thang. 


1.6.1. TBĐ có các bộ phận bố trí trên cao không với tay được mà cần hiệu chỉnh, quan sát, kiểm tra và sửa chữa thường xuyên theo định kỳ phải có sàn thao tác và cầu thang cố định hoặc lắp ghép kiểu bản lề. Bậc lên xuống, tấm lót của sàn thao tác và cầu thang không được trơn trượt. 

1.6.2. Khi nâng đến chiều cao 1000mm và khi làm việc một tay trong thời gian dưới hai phút, phải dùng sàn thao tác cố định hoặc lắp ghép rộng 400 - 500mm. Khi nâng đến chiều cao trên 1000 mm và khi làm việc bằng hai tay trong thời gian trên hai phút, phải dùng sàn thao tác cố định có chiều rộng không nhẹ hơn 700mm.

1.6.3. Đối với cầu thang cao trên 10m cần đặt sàn nghỉ cho 5 m một. Chiều rộng cầu thang không được nhỏ hơn 400mm và khoảng cách giữa các bậc thang không lớn hơn 300mm. 

1.6.4. Không cho phép đặt các cầu thang xoáy ốc.


1.6.5. Sàn thao tác và cầu thang phải có lan can. 


1.6.6. Khi bố trí sàn thao tác ở chiều cao dưới 2.200mm so với mặt nền thì mặt bên của sàn thao tác phải sơn màu tín hiệu.


1.6.7. Trên sàn thao tác phải có bảng ghi tải trọng cho phép. Bộ phận tỳ của sàn thao tác và cầu thang phải chịu được tải trọng không nhỏ hơn 5.103 N/m2.

1.7. Yêu cầu đối với lắp ráp thiết bị điện.


1.7.1. Tất cả các dây dẫn và cáp điện (trừ cáp điện được phép đặt hở) lắp ở ngoài thiết bị, phải đảm bảo cách điện.

Cho phép đặt dây dẫn trong thiết bị, thường phải đảm bảo cách điện, tránh hư hỏng cơ học và các chất lỏng bụi, bẩn rơi vào nó. 


1.7.2. Mỗi thiết bị phải có một bộ ngắt điện đầu vào điều khiển bằng tay, được bố trí ở vị trí an toàn và thuận tiện khi thao tác. 


1.7.3. Bộ phận tác động bằng tay lên bộ đóng ngắt điện đầu vào phải đặt bên ngoài, ở mặt cạnh hoặc mặt trước của tủ điện hoặc cánh cửa tủ điện và được bố trí ở chiều cao không nhỏ hơn 600mm và không lớn hơn 1.800mm so với mặt sàn. Không cho phép lắp đặt bộ đóng ngắt điện đầu vào ở cánh cửa tủ điện. 

1.7.4. Đối với TBĐ có tổng công suất của thiết bị điện không vượt quá 0,75 Kw, cho phép sử dụng ổ và phích cắm làm bộ đóng ngắt điện đầu vào. Phích cắm được nối với thiết bị điện, ổ cắm phải định vị chặt và nối cố định với nguồn điện. 


1.7.5. TBĐ phải có bộ ngắt mạch đề phòng sự cố, (nút ấn, dây kéo, tay cầm) mầu đỏ, được đặt ở vị trí dễ nhìn, dễ tới, bảo đảm ngắt mạch không phụ thuộc vào chế độ làm việc của thiết bị điện.


1.7.6. Thiết bị điện phải có bộ phận bảo vệ để tránh hiện tượng tự đóng mạch khi phục hồi lại điện áp bị ngắt đột ngột. 


1.7.7. Khi đặt các dây dẫn có điện áp khác nhau trong cùng một ống, tất cả dây dẫn phải chẹn lớp cách điện theo điện áp cao nhất.


1.7.8. Vỏ TBĐ không được phép sử dụng làm vật dẫn điện 


1.7.9. Tất cả các bộ phận bằng kim loại của TBĐ chịu ảnh hưởng của điện áp trên 42 V, phải có bộ phận tiếp đất hoặc nối với dây trung tính phù hợp với TCVN 4756-89. 

1.8. Yêu cầu chiếu sáng nhân tạo theo TCVN 2063-77 và TCVN 3743-83.


2. Phương pháp kiểm tra yêu cầu an toàn. 


2.1. Yêu cầu đặc trưng để tiến hành đo độ rung phải được quy định trong tiêu chuẩn đối với dạng TBĐ cụ thể.


2.2. Phương pháp xác định đặc tính tiếng ồn của TBĐ theo TCVN 151-79.


2.3. Kiểm tra độ chiếu sáng ở vị trí làm việc theo TCVN 2063-77; TCVN 3743-83.


2.4. Kiểm tra hệ thống thông gió ở các khu vực làm việc theo TCVN 3288-79.


PHỤ LỤC THAM KHẢO 

1. Yêu cầu riêng về an toàn đối với nhóm TBĐ. 


1. Thiết bị chuẩn bị vật liệu và hỗn hợp làm khuôn.


1.1. Thiết bị làm nguội hỗn hợp làm khuôn đã sử dụng phải có chụp nối với hệ thống thông gió. 


1.2. Thiết bị sàng hỗn hợp làm khuôn và vật liệu làm khuôn.


1.2.1. Sàng kiểu tang quay phải có chụp che, có cửa chất liệu và cửa để bảo dưỡng và có ống nối với hệ thống thông gió. Phần dưới của khu sàng phải gắn liền với phần trên của bunke đặt dưới sàng. 


1.2.2. Sàng dung phẳng phải có chụp che có cửa để bảo dưỡng và có nối với hệ thống thông gió. Lượng không khí mát phải đảm bảo 1500m3 cho 1m2 bề mặt sàng. 

1.3. Thiết bị chuẩn bị hỗn hợp làm khuôn và ruột.


1.3.1 Khoảng không gian làm việc của thiết bị trộn phải có chụp che chống bụi nối với hệ thống thông gió. 


1.3.2. Kết cấu của thiết bị trộn phải có:


Bộ phận định lượng các thành phần của hỗn hợp;


Chụp hút bụi nối với hệ thống thông gió; 


Cơ cấu lấy mẫu thử hỗn hợp trong quá trình trộn; 


Cửa để quan sát và sửa chữa;

Cửa tháo tải đảm bảo đóng mở an toàn.


1.4. Thiết bị trộn để chuẩn bị hỗn hợp lỏng tự cứng và hỗn hợp cửa nguội.


1.4.1.Kết cấu của thiết bị phải:


Có chụp hút bụi nối với hệ thống thông gió;


Đảm bảo cơ khí hóa việc cung cấp các thành phần hỗn hợp; 


Có ống dẫn hơi nước, nước nóng v.v… để làm sạch máy trộn khỏi hỗn hợp bám dính;


Đảm bảo độ kín khít của phễu nạp liệu và buồng trộn;


Có các vị trí lắng ngăn bụi ở bunke đối với chất biến cứng.


1.4.2. Thiết bị hòa tan anhydric cremie phải kín khít và có hệ thống lấy mẫu thử an toàn. 


2. Thiết bị làm khuôn và ruột.


2.1. Thiết bị làm khuôn. 


2.1.1. Kết cấu của thiết bị làm khuôn kiểu bàn quay và bàn lật phải đảm bảo; 


Kiệp chặt tấm mẫu và hộp ruột vào bàn;

Không tự tách hòm khuôn và tấm mẫu khỏi bàn khi ngừng máy; 


Các cụm chi tiết máy không được tự quay dưới tác dụng của khối lượng hòm khuôn và tấm mẫu. 


2.1.2. Thiết bị có bàn lật phải có cơ cấu ngăn ngừa bàn lật trở lại vị trí ban đầu khi áp lực khí nén giảm đột ngột. 


2.1.3. Thiết bị có bàn quay và xe goòng để vận chuyển các hòm khuôn đã làm xong, việc đẩy xe gòong phải được cơ khí hóa.

Khi xe chuyển động phải có tín hiệu âm thanh.


2.1.4. Hệ thống khí nén hoặc thủy lực của thiết bị làm khuôn phải có đồng hồ đo áp lực được bố trí ở nơi nhìn rõ nhất.


2.2. Thiết bị nén cát làm khuôn.


2.2.1. Kết cấu của thiết bị phải đảm bảo:

An toàn cho người thao tác;


Không có khe hở trong các mối hàn ở vỏ và đầu máy; 


Các bộ phận chiếu sáng ở đầu máy đảm bảo độ chiếu sáng không nhỏ hơn 150 lux. 

2.2.2. Kết cấu của thiết bị nén cát di động phải: 


Có còi hoặc cơ cấu tự phát tín hiệu âm thanh khi thiết bị chuyển động;


Đảm bảo điều khiển tín hiệu âm thanh bằng tay;


Có vỏ che bánh xe goòng, khoảng cách tính từ mép dưới của vỏ đến đường này không lớn hơn 20mm. 


3. Thiết bị phá khuôn và ruột

3.1. Sàng phá khuôn.


3.1.1. Bộ kích thích rung của sàng phá khuôn phải được che kín. Bộ phận làm mát cân bằng phải được gắn chặt vào trục của bộ kích thích sàng.


3.1.2. Sàng phá khuôn phải có chụp nối với hệ thống thông gió.


3.1.3. Thiết bị rung để phá ruột phải được trang bị các panen thông gió cục bộ ở mặt cạnh phía trên và dưới mặt sàng. 


3.2. Buồng làm sạch bằng nước có cát và nước có bột mài áp lực thấp phải có ống nối với hệ thống thông gió của phân xưởng. 


3.3. Buồng thủy lực để tách ruột khỏi vật đúc và làm sạch khỏi hỗn hợp làm khuôn.

3.3.1. Vị trí làm việc của người công nhân phải ở ngoài buồng, không cho phép mở cửa buồng khi buồng đang làm việc. 


3.2.2. Buồng phải có: 


Ống để nối với hệ thống thông gió của phân xưởng; 


Gá chuyên dùng để quay vật đúc. Bảng điều khiển các gá được bố trí bên ngoài buồng; 


Cửa quan sát được che bằng thủy tinh cùng với bộ phận làm sạch thủy tinh được cơ khí hóa.


3.3.3. Thiết bị phun thủy lực được gắn trên tường của buồng làm sạch và có cơ cấu giảm chấn động.


Ống dẫn nước áp lực cao của máy phun thủy lực phải được ngăn cách với người phục vụ. 


3.3.4. Bơm được đặt trong buồng riêng có tín hiệu hai chiều với buồng làm việc. 


4. Thiết bị làm sạch vật đúc. 


4.1. Kết cấu của tang quay làm sạch phải có cổ trục rỗng để thông gió phía trong tang quay. 


4.2. Thiết bị và buồng phun bi làm sạch.


4.2.1. Kết cấu của thiết bị và buồng phải có chụp che toàn bộ khu vực làm việc, ngăn bi và bụi bắn ra ngoài. 


4.2.2. Buồng phun bi làm sạch thao tác bằng tay phải có cửa để theo dõi công việc trong buồng. Cửa chỉ được mở bằng dụng cụ, chịu được sự va đập của bi và ngăn bi bắn ra ngoài, phải bảo vệ để thủy tinh luôn luôn trong suốt.


4.2.3. Buồng phun bi làm sạch thao tác bằng tay phải có đèn tín hiệu để thông báo công việc trong buồng làm sạch.


4.2.4. Băng tải xích của buồng làm sạch phải có bộ đóng ngắt mạch để dùng băng tải ở vị trí treo và tháo vật đúc. 


4.2.5. Nắp các thiết bị phun bi phải được kẹp chặt bằng vít. 


4.2.6. Trên hoặc bên cạnh nắp của thiết bị phun bi phải có bảng chỉ dẫn cách mở. Chỉ cho phép mở nắp sau khi thiết bị đã ngừng làm việc và bánh xe nén bi đã dừng lại hoàn toàn. 

4.2.7. Thiết bị phun bi làm sạch vật đúc thao tác bằng tay phải có cơ cấu tự động ngừng cung cấp khí nén và bi vào vòi phun khi công nhân ngừng làm việc. 


4.2.8. Độ chiếu sáng ở khoảng không gian phun bi làm sạch vật đúc thao tác bằng tay hoặc ở khoảng không gian quan sát quá trình làm việc không được nhỏ hơn 250 lux. 


4.2.9. Buồng phun bi làm sạch vật đúc thao tác bằng tay có từ hai công nhân làm việc trở lên, phải đảm bảo khoảng cách giữa các công nhân không nhỏ hơn 3000mm. 


4.3. Thiết bị rung làm sạch. 


Kết cấu của thiết bị phải đảm bảo cơ khí hóa, các nguyên công đưa vào và lấy vật đúc ra, tách chi tiết đã được làm sạch khỏi chất độn; 


Khi vận hành thiết bị không dùng dung dịch rửa, phải có chụp che toàn bộ khu vực tách bụi và có ống nối với hệ thống thông gió; 


Lắp ghép các bộ phận của bộ kích thích rung phải chắc chắn và phải chụp kín hoàn toàn. 


5. Thiết bị gia công thô và làm sạch vật đúc.


5.1. Vỏ chụp đá mài phải có bộ phận lắng ngạn để gom các hạt bụi lớn và có ống nối với hệ thống thông gió. Lượng không khí hút không nhỏ hơn 2m3/h cho 1mm đường kính đá mài. 

5.2. Máy mài đá kiểu treo phải có chụp hút gió dạng ống bằng kim loại dẻo. Lượng không khí hút không nhỏ hơn 3m3/h cho 1mm đường kính đá mài. Cho phép bố trí máy ở phía trước buồng làm sạch để gom các dòng bụi. 


5.3. Bàn tách đậu rót và đậu ngót phải có ghi đặt dưới bàn để hút không khí. 


5.4. Kết cấu của vỏ chụp phải thuận tiện khi thay thế dụng cụ mài, gom bụi và khí cũng như các phần kim loại bong ra. 


6. Thiết bị đúc khuôn và móng.


6.1. Thiết bị phải có panem thông gió nghiêng đảm bảo thổi điều hòa toàn bộ nơi làm việc. Vận tốc của không khí ở khu vực làm việc không được nhỏ hơn 1,5m/h khi lượng không khí hút ra là 3000m3/h cho 1mm chiều dài panem.


6.2. Chỗ nối giữa các tấm mẫu và bunke quay phải kín và không cho phép rắc hỗn hợp khi quay. 

7. Thiết bị đúc mẫu chảy và mẫu cháy.


7.1. Trang thiết bị chuẩn bị các thành phần mẫu và các vị trí chất vật liệu ban đầu phải có chụp hút gió. 


7.2. Bể nấu chảy các thành phần mẫu phải có hệ thống điều chỉnh nhiệt độ. Bộ phận cấp nhiệt cho bể phải che kín.


7.3. Vị trí bôi trơn khuôn ép dùng chất lỏng phun bụi bôi trơn phải có bộ phận thông gió. 


7.4. Bể chứa huyền phù phải có chụp nối với hệ thống thông gió. Thể tích không khí hút phải gấp 1,5 lần thể tích vật liệu cho vào trong một đơn vị thời gian. 


Thùng cung cấp các thành phần lỏng chuẩn bị huyền phù phải có hệ thống kiểm tra mức trên và dưới.


7.5. Bể chứa để rác phủ chất chịu lửa (bằng phương pháp nhúng hoặc rắc) lên khối mẫu phải có panem thông gió. Vận tốc không khí ở cửa làm việc đối với bể chứa huyền phù không được nhỏ hơn 0,5m/h, đối với bể rắc cát không được nhỏ hơn 1,0 m/s. 


7.6. Buồng sấy mẫu bằng không khí và khí amôniắc phải có hệ thống thông gió và bộ phận để che kín bề mặt bốc khí amôniắc trong thời gian thông gió. Lượng không khí hút từ 400 - 500 Vm3/h. (V - thể tích của buồng, m3). 


7.7. Thiết bị sấy kiểu băng tải xích phải có:


Bộ phận nối với hệ thống thông gió đảm bảo hút theo không khí vào buồng sấy. Vận tốc không khí ở lỗ cửa không được nhỏ hơn 0,5m/s; 

Tín hiệu âm thanh tự động khi đóng mạch cho băng tải xích hoạt động. 


7.8. Vị trí làm khuôn chất độn khi sàng và thiết bị rung để phá khuôn phải có panen thông gió. Lượng không khí thu hút không nhỏ hơn 3500 m3/h cho 1m2 panen. 


7.9. Máy cắt độ rót bằng đá mài phải có chụp che. Lượng không khí hút từ chụp che không nhỏ hơn 2 Dm3/h (D-đường kính đá mài, mm). 


7.10. Sàng để sàng chất độn và cát phải được che kín bằng chụp che. Lượng không khí hút phải được tính toán đảm bảo vận tốc hút ở cửa làm việc không nhỏ hơn 1m/s.

7.11. Thiết bị nghiền bi để nghiền chất độn phải có panen thông gió kiểu phễu. Lượng không khí hút phải được tính toán đảm bảo vận tốc hút ở cửa làm việc không nhỏ hơn 1m/s. 


7.12. Thùng để chuẩn bị dung dịch kiềm phải có nắp đậy đảm bảo an toàn cho người thao tác, cơ cấu giữ nhiệt độ ổn định và đồng hồ báo mức dung dịch. 


7.13. Thiết bị chuẩn bị huyền phù, phủ chất chịu lửa bằng phương pháp nhúng hoặc rắc, sấy bằng không khí - khí amôniắc và khử kiềm cho vỏ phải đặt trong buồng riêng thỏa mãn các yêu cầu an toàn nổ và cháy. 

8. Thiết bị đúc áp lực. 


Khu vực đặt khuôn ép phải có panen thông gió thẳng đứng để hút hơi nước và các khí độc. Lượng không khí hút không được nhỏ hơn 3000m3/h cho 1m2 panen. Kết cấu của thiết bị không được cản trở việc lắp đặt panen thông gió. 

9. Thiết bị đúc trong khuôn kim loại. 


9.1. Thiết bị phải đảm bảo đóng kín hoàn toàn các bộ phận của khuôn và kẹp chặt khuôn khi rót, đảm bảo kim loại lỏng không chảy ra khỏi khuôn trong thời gian rót. 


9.2. Kết cấu của cơ cấu mở khuôn và tháo vật đúc phải đảm bảo thực hiện các nguyên công này không cần dùng các phương tiện phụ thủ công. 


9.3. Nguyên công rót kim loại và bôi lớp phủ bảo vệ lên bề mặt làm việc của khuôn phải được cơ khí nén. Kết cấu của thiết bị phải đảm bảo thông gió có hiệu quả để khử bụi, khí và nhiệt dư trực tiếp ở các vị trí tạo ra chúng. 


9.4. Bàn thiết bị phải đảm bảo lắp ghép khuôn an toàn. 


9.5. Trên nền đặt thiết bị phải có rãnh xẻ nước và dầu. Khi lắp đặt thiết bị phải bố trí máng, rãnh trượt và các đồ gá khác để chuyển các phế liệu kim loại (đầu mẩu, ba via, đậu rót) lên băng tải hoặc vào hộp chứa. 

10. Thiết bị đúc áp lực thấp.


10.1. Thiết bị đúc phải có:


Van xả áp để phòng sự cố điều khiển bằng tay; 


Panen hút gió lượng không khí hút không được nhỏ hơn 2000m3/h cho 1/m2 panem. 


11. Thiết bị đúc ly tâm. 


11.1. Khu vực rót phải có panen thông gió. Lượng không khí hút không được nhỏ hơn 2000m3/h cho 1m2 panem.

11.2. Khuôn phải được cân bằng. Không cho phép lắp khuôn lên thiết bị khi không có biên bản về cân bằng khuôn. 


11.3. Vòng đệm của khuôn làm nguội bằng nước phải đủ an toàn và không cho phép rơi nước vào máng rót và lòng khuôn. 


11.4. Kết cấu của thiết bị phải có con lăn phòng ngừa để kẹp chặt khuôn từ trên xuống.


12. Thiết bị nấu gang trong lò đứng. 


12.1. Thân lò phải bền chắc, không có khe hở để khí chui ra và được đặt trên các cột đỡ đặc biệt bằng kim loại. Các cột đỡ phải có bảo vệ nhiệt. 

12.2. Máng đổ tháo kim loại và xỉ phải được nối chắc với vỏ lò. 


12.3. Đáy lò phải có lỗ tháo hơi nước khi sấy lò. 


12.4. Tất cả các mắt gió của lò phải có cửa lật bằng thủy tinh mầu không vỡ. Khi bố trí mắt gió cao hơn nền 1500mm, xung quanh lò phải có sàn thao tác chiều rộng không nhỏ hơn 800mm và có lan can. 


12.5. Lỗ cửa ở sàn thao tác đỉnh lò để nâng liệu phải có lan can chiều cao không nhỏ hơn 1000mm. 


12.6. Sàn thao tác thân lò ở phía dưới chỗ cấp liệu phải có rào ngăn ở tất cả các phía trừ phía cho liệu vào thùng cấp liệu. 


1.2.7. Lò phải có thiết bị nâng kiểu xe kít hoặc thiết bị nâng kiểu khác để cấp liệu cho lò.


Kết cấu của thiết bị nâng phải phù hợp với TCVN 4244-86,


12.8. Lò có sản lượng 5 tấn/h và lớn hơn phải có cơ cấu tạo hạt xỉ. Việc vận chuyển xỉ ra khỏi lò phải được cơ khí hóa. 

12.9. Máng thoát xỉ phải có bộ phận bảo vệ tránh xỉ chảy ra bắn vào người thao tác.


12.10. Cơ cấu đưa xỉ ra và tạo hạt xỉ phải có chụp hút nối với hệ thống thông gió.


12.11. Khi sản xuất gang liên tục, lò đứng phải có lò tiền quay.


12.12. Khi sản xuất gang theo chu kỳ lò đứng phải có cơ cấu mở và đóng lỗ tháo. 

12.13. Nhiệt độ nước ở vỏ làm nguội vùng mắt gió và vùng nấu chảy không được vượt quá 800C.


12.14. Hệ thống cấp nước cho lò, phải tránh rơi nước vào lò. 


12.15. Hệ thống nước làm nguội lò kiểu kín phải có ống bảo vệ hoặc cơ cấu khác để phòng ngừa sự tăng áp và tích tụ hơi nước trong vỏ làm nguội.


12.16. Lò dùng than hoặc khí đốt phải có van chống nổ. 


12.17. Lò phải có van tự động đóng ống dẫn không khí vào lò khi quạt gió ngừng làm việc.


12.18. Lò phải có cơ cấu nâng để quan sát và tiến hành các công việc sửa chữa ở thân lò.


12.19. Kết cấu của thiết bị thu hồi nhiệt phải tránh sự xâm nhập của khí thải và nhà xưởng.


12.20. Lò phải có bộ phận hút bụi.


12.21. Lò phải có các dụng cụ chỉ nhiệt độ, áp lực, thành phần khí v.v… đặt trong buồng điều khiển riêng. 


12.22. Để liên lạc với người làm việc trên sàn thao tác đỉnh lò, phải đặt hệ thống tín hiệu hai chiều. 
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TCVN 6283-2 : 1997

THÉP THANH CÁN NÓNG - PHẦN 2: KÍCH THƯỚC CỦA THÉP VUÔNG
Hot – rolled steel bars – Part 2: Dimensions of square bars


1. Phạm vi và lĩnh vực áp dụng 


Tiêu chuẩn này quy định kích thước của thép thanh vuông cán nóng theo hệ mét


2. Tiêu chuẩn trích dẫn


ISO 1035/4 Thép thanh cán nóng – Phần 4: Dung sai.


3. Kích thước và sai lệch


3.1. Kích thước của thép vuông theo quy định trong bảng 1.


Bảng 1 – Kích thước, diện tích mặt cắt ngang và khối lượng một mét dài


		Cỡ ưu tiên 1

		Cỡ ưu tiên 2 



		Chiều rộng, mm 

		Diện tích mặt cắt ngang, cm2

		Khối lượng 
) một mét dài, kg/m

		Chiều rộng, mm 

		Diện tích mặt cắt ngang, cm2

		Khối lượng 1) một mét dài, kg/m



		8


10


12


14


16


18


20


22


25


30


35


40


50


60


70


80


100


120

		0,64


1,00


1,44


1,96


2,56


3,24


4,00


4,84


6,25


9,00


12,2


16,0


25,0


35,0


49,0


64,0


100


144

		0,502


0,785


1,13


1,54


2,01


2,54


3,14


3,80


4,91


7,06


9,58


12,6


19,6


28,3


38,5


50,2


78,5


113

		28


32


46

55


90

		7,84

10,2


20,2


30,2


31,0

		6,15

8,04


15,9


23,7


63,6





3.2. Bán kính lượn góc của thép vuông theo quy định trong bảng 2 chỉ để tham khảo.

Bảng 2 – Bán kính lượn góc của thép vuông


Kính thước tính bằng milimét

		Cỡ

		Bán kính lượn góc r max



		Lớn hơn 

		Nhỏ hơn và bằng

		



		-


12


20


30


50


100

		12


20


30


50


100


120

		1,0


1,5


2,0


2,5


3,0


4,0





3.3. Trừ khi có các yêu cầu khác trong đơn đặt hàng, dung sai kích thước của thép vuông phải bằng dung sai tiêu chuẩn được quy định ở ISO 1035/4. Các dung sai nhỏ hơn dung sai trong ISO 1035/4 sẽ được quy định ở các tiêu chuẩn khác.

� Giá trị khối lượng được tính với khối lượng riêng của thép là 7,85 kg/dm3
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TCVN 43 - 1993

DUNG SAI VÀ LẮP GHÉP CỦA CÁC KÍCH THƯỚC LỚN HƠN 3150 ĐẾN 10000 mm
Tolerance and fit for sizes over 3150 to 10000 mm.

1. Tiêu chuẩn này áp dụng cho các bề mặt trơn hình trụ và các mặt phẳng song song của các chi tiết máy và quy định dãy dung sai, các miền dung sai và lắp ghép cho các kích thước lớn hơn 3150 đến 10000 mm.


2. Dãy dung sai, sai lệch cơ bản, các miền dung sai và lắp ghép cho các kích thước lớn hơn 3150 đến 10000 mm phải theo chỉ dẫn trong bản 1÷7.


3. Các định nghĩa cơ bản về dung sai và lắp ghép cũng như ký hiệu dung sai và lắp ghép trên bản vẽ theo TCVN 2244-77.


Bảng 1


Dãy dung sai cho các kích thước trên 3150 đến 10000 mm


		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Cấp chính xác



		

		01

		0

		1

		2

		3

		4

		5

		6

		7

		8



		

		Ký hiệu dung sai



		

		IT01

		IT0

		IT1

		IT2

		IT3

		IT4

		IT5

		IT6

		IT7

		IT8



		

		Dung sai, μm



		Trên 3150 đến 4000


Trên 4000 đến 5000


Trên 5000 đến 6300


Trên 6300 đến 8000


Trên 8000 đến 1000

		16


20


25


31


38

		23


28


35


43


53

		33


40


49


62


76

		45


55


67


84


105

		60


74


92


115


140

		84


100


125


155


195

		115


140


170


215


270

		165


200


250


310


380

		260


320


400


490


600

		410


500


620


760


940





Bảng 1 (tiếp theo)

		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Cấp chính xác



		

		9

		10

		11

		12

		13

		14

		15

		16

		17

		18



		

		Ký hiệu dung sai



		

		IT9

		IT10

		IT11

		IT12

		IT13

		IT14

		IT15

		IT16

		IT17

		IT18



		

		Dung sai, mm



		Trên 3150 đến 4000


Trên 4000 đến 5000


Trên 5000 đến 6300


Trên 6300 đến 8000


Trên 8000 đến 10000

		0,66


0,80


0,98


1,2


1,5

		1,05


1,3


1,55


1,95


2,4

		1,65


2,0


2,5


3,1


3,8

		2,6


3,2


4,0


4,9


6

		4,1


5


6,2


7,6


9,4

		6,6


8,0


9,8


12,0


15,0

		10,5


13,0


15,5


19,5


24,0

		16,5


20,0


25,0


31,0


38,0

		26,0


32,0


40,0


49,0


60,0

		41,0


50,0


62,0


76,0


94,0





Bảng 2

Sai lệch cơ bản của trục đối với kích thước 3150 đến 10000 mm

		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Ký hiệu của các sai lệch cơ bản



		

		c

		cd

		d

		e

		f

		h

		js

		p

		r

		s

		t

		u



		

		Sai lệch trên es, μm

		Sai lệch dưới ei, μm



		Trên 3150 đến 3550


Trên 3550 đến 4000

		-2800


-3100

		-1250


-1350

		-580

		-320

		-160

		0

		Sai 

		+290

		+680


+720

		+1600


+1750

		+2400


+2600

		+3600


+4000



		Trên 4000 đến 4500


Trên 4500 đến 5000

		-3500


-3900

		-1500


-1600

		-640

		-350

		-175

		0

		lệch

		+360

		+840


+900

		+2000


+2200

		+3000


+3300

		+4600


+5000



		Trên 5000 đến 5600


Trên 5600 đến 6300

		-4300


-4800

		-1750


-1850

		-720

		-380

		-190

		0

		trên và

		+440

		+1050


+1100

		+2500


+2800

		+3700


+4100

		+5600


+6400



		Trên 6300 đến 7100


Trên 7100 đến 8000

		-5400


-6200

		-2100


-2200

		-800

		-420

		-210

		0

		dưới 

bằng

		+540

		+1300


+1400

		+3200


+3500

		+4700


+5200

		+7200


+8000



		Trên 8000 đến 9000


Trên 9000 đến 10000

		-6800


-7600

		-2400


-2600

		-800

		-460

		-230

		0

		±


IT/2

		+680

		+1650


+1750

		+4000


+4400

		+6000


+6600

		+9000


+10000





Bảng 3

Sai lệch cơ bản của lỗ đối với kích thước 3150 đến 10000 mm

		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Ký hiệu của các sai lệch cơ bản



		

		C

		CD

		D

		E

		F

		H

		Js

		P

		R

		S

		T

		U



		

		Sai lệch dưới EI, μm

		Sai lệch trên EI, μm



		Trên 3150 đến 3550


Trên 3550 đến 4000

		+2800


+3100

		+1250


+1350

		+580

		+320

		+160

		0

		Sai 

		-290

		-680


-720

		-1600


-1750

		-2400


-2600

		-3600


-4000



		Trên 4000 đến 4500


Trên 4500 đến 5000

		+3500


+3900

		+1500


+1600

		+640

		+350

		+175

		0

		lệch 


trên

		-360

		-840


-900

		-2000


-2200

		-3000


-3300

		-4600


-5000



		Trên 5000 đến 5600


Trên 5600 đến 6300

		+4300


+4800

		+1750


+1850

		+720

		+380

		+190

		0

		và


dưới

		-440

		-1050


-1100

		-2500


-2800

		-3700


-4100

		-5600


-6400



		Trên 6300 đến 7100


Trên 7100 đến 8000

		+5400


+6200

		+2100


+2200

		+800

		+420

		+210

		0

		bằng

±

		-540

		-1300


-1400

		-3200


-3500

		-4700


-5200

		-7200


-8000



		Trên 8000 đến 9000


Trên 9000 đến 10000

		+6800


+7600

		+2400


+2600

		+880

		+460

		+230

		0

		IT/2

		-680

		-1650


-1750

		-4000


-4400

		-6000


-6600

		-9000


-10000





Bảng 4

Hệ thống lỗ. Miền dung sai của trục và lỗ và sự phối hợp giữa chúng trong các lắp ghép đối với kích thước trên 3150 đến 10000 mm


		Lỗ cơ bản

		Trục



		Cấp chính xác

		Miền dung sai

		Cấp chính xác

		Sai lệch cơ bản



		

		

		

		c

		cd

		d

		e

		f

		h

		p

		r

		s

		t

		u



		

		

		

		Các miền dung sai trong các lắp ghép



		

		

		

		Có khe hở

		Có độ đôi



		6

		H6

		6

		

		

		

		

		

		h6

		p6

		r6

		s6

		t6

		u6



		7

		H7

		7

		

		

		

		e7

		f7

		h7

		p7

		r7

		s7

		t7

		u7



		8

		H8

		8

		

		

		d8

		e8

		f8

		h8

		

		

		

		

		



		9

		H9

		9

		

		

		d9

		e9

		

		h9

		

		

		

		

		



		10

		H10

		10

		c10

		cd10

		d10

		

		

		h10

		

		

		

		

		



		11

		H11

		11

		c11

		cd11

		

		

		

		h11

		

		

		

		

		





Chú thích:


1. Không dùng các lắp ghép trung gian


2. Lắp ghép được tạo thành bằng cách phối hợp các miền dung sai của lỗ và trục theo cùng một hàng


3. Cho phép sử dụng các lắp ghép khác với chỉ dẫn trong bảng

Bảng 5


Hệ thống trục. Miền dung sai của trục và lỗ và sự phối hợp của chúng trong các lắp ghép có khe hở đối với kích thước trên 3150 đến 10000 mm


		Trục cơ bản

		Lỗ



		Cấp chính xác

		Miền dung sai

		Cấp chính xác

		Sai lệch cơ bản



		

		

		

		C

		CD

		D

		E

		F

		H



		

		

		

		Các miền dung sai trong các lắp ghép



		6

		h6

		6

		

		

		

		

		

		H6



		7

		h7

		7

		

		

		

		E7

		F7

		H7



		8

		h8

		8

		

		

		D8

		E8

		F8

		H8



		9

		h9

		9

		

		

		D9

		E9

		

		H9



		10

		h10

		10

		C10

		CD10

		D10

		

		

		H10



		11

		h11

		11

		C11

		CD11

		

		

		

		H11





Chú thích:


1. Không dùng các lắp ghép trung gian


2. Lắp ghép được tạo thành bằng cách phối hợp các miền dung sai của trục và lỗ theo cùng một hàng


3. Cho phép sử dụng các lắp ghép khác với chỉ dẫn trong bảng

Bảng 6


Hệ thống lỗ. Các sai lệch giới hạn của trục đối với kích thước trên 3150 đến 10000mm

		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Cấp chính xác 6



		

		Miền dung sai của trục



		

		h6

		p6

		r6

		s6

		t6

		u6



		

		Sai lệch giới hạn, μm



		Trên 3150


đến 3550

		0

		+ 455

+ 290

		+ 845

+ 680

		+ 1765

+ 1600

		+ 2565

+ 2400

		+ 3765

+ 3600



		Trên 3550


đến 4000

		-165

		+ 455

+ 290

		+ 885

+ 720

		+ 1915

+ 1750

		+ 2765

+ 2600

		+ 4165

+ 4000



		Trên 4000


đến 4500

		0

		+ 560

+ 360

		+ 1040

+ 840

		+ 2200

+ 2000

		+ 3200

+ 3000

		+ 4800

+ 4600



		Trên 4500


đến 5000

		-200

		+ 560

+ 360

		+ 1100

+ 900

		+ 2400

+ 2200

		+ 3500

+ 3300

		+ 5200

+ 5000



		Trên 5000


đến 5600

		0

		+ 690

+ 440

		+ 1300

+ 1050

		+ 2750

+ 2500

		+ 3950

+ 3700

		+ 5850

+ 5600



		Trên 5600


đến 6300

		-250

		+ 690

+ 440

		+ 1350

+ 1100

		+ 3050

+ 2800

		+ 4350

+ 4100

		+ 6650

+ 6400





		Trên 6300


đến 7100

		0

		+ 850

+ 540

		+ 1610

+ 1300

		+ 3510

+ 3200

		+ 5010

+ 4700

		+ 7510

+ 7200



		Trên 7100


đến 8000

		-310

		+ 850

+ 540

		+ 1710

+ 1400

		+ 3810

+ 3500

		+ 5510

+ 5200

		+ 8310

+ 8000



		Trên 8000


đến 9000

		0

		+ 1060

+ 680

		+ 2030

+ 1650

		+ 4380

+ 4000

		+ 6380

+ 6000

		+ 9380

+ 9000



		Trên 9000


đến 10000

		-380

		+ 1060

+ 680

		+ 2130

+ 1750

		+ 4780

+ 4400

		+ 6980

+ 6600

		+ 10380

+ 10000





Bảng 6 (tiếp theo)

		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Cấp chính xác 7



		

		Miền dung sai của trục



		

		e7

		f7

		h7

		p7

		r7

		s7

		t7

		u7



		

		Sai lệch giới hạn, μm



		Trên 3150


đến 3550

		-320

		-160

		0

		+ 550

+ 290

		+ 940

+ 680

		+ 1860

+ 1600

		+ 2660

+ 2409

		+ 3860

+ 36000



		Trên 3550


đến 4000

		-580

		-420

		-260

		+ 550

+ 290

		+ 980

+ 720

		+ 2010

+ 1750

		+ 2860

+ 2600

		+ 4260

+ 4000



		Trên 4000


đến 4500

		-350

		-125

		0

		+ 680

+ 360

		+ 1160

+ 840

		+ 2320

+ 2000

		+ 3320

+ 3000

		+ 4920

+ 4600



		Trên 4500


đến 5000

		-670

		-495

		-320

		+ 680

+ 360

		+ 1220

+ 900

		+ 2520

+ 2200

		+ 3620

+ 3300

		+ 5320

+ 5000



		Trên 5000


đến 5600

		-380

		-190

		0

		+ 840

+ 440

		+ 1450

+ 1050

		+ 2900

+ 2500

		+ 4100

+ 3700

		+ 6000

+ 5600



		Trên 5600


đến 6300

		-780

		-590

		-400

		+ 840

+ 440

		+ 1500

+ 1100

		+ 3200

+ 2800

		+ 4500

+ 4100

		+ 6800

+ 6400



		Trên 6300


đến 7100

		-420

		+210

		0

		+ 1030

+ 540

		+ 1790

+ 1300

		+ 3690

+ 3200

		+ 5190

+ 4700

		+ 7690

+ 7200



		Trên 7100


đến 8000

		-910

		-700

		-490

		+ 1030

+ 540

		+ 1890

+ 1400

		+ 3990

+ 3500

		+ 5690

+ 5200

		+ 8490

+ 8000



		Trên 8000


đến 9000

		-460

		-230

		0

		+ 1280

+ 680

		+ 2250

+ 1650

		+ 4600

+ 4000

		+ 6600

+ 6000

		+ 9600

+ 9000



		Trên 9000


đến 10000

		-1060

		-830

		-600

		+ 1280

+ 680

		+ 2350

+ 1750

		+ 5000

+ 4400

		+ 7200

+ 6600

		+ 10600

+ 10000





Bảng 6 (Tiếp theo)


		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Cấp chính xác 



		

		8

		9



		

		Miền dung sai 



		

		d8

		e8

		f8

		h8

		d9

		e9

		h9



		

		Sai lệch giới hạn, μm



		Trên 3150


đến 4000

		- 580

- 990

		- 320

- 730

		- 160

- 570

		0

- 410

		- 580

- 1240

		- 320

- 980

		-0

- 660



		Trên 4000

đến 5000

		- 640

- 1140

		- 350

- 850

		- 175

- 675

		0

- 500

		- 640

- 1440

		- 350

- 1350

		- 0

- 800



		Trên 5000


đến 6300

		- 720

- 1340

		- 380

- 1000

		- 190

- 810

		0

- 620

		- 720

- 1700

		- 380

- 1360

		- 0

- 980



		Trên 6300


đến 8000

		- 800

- 1560

		- 420

- 1180

		- 210

- 970

		0

- 760

		- 800

- 2000

		- 420

- 1620

		- 0

- 1200



		Trên 8000


đến 10000

		- 880

- 1820

		- 460

- 1400

		- 230

- 1170

		0

- 940

		- 880

- 2380

		- 460

- 1960

		- 0

- 1500





Bảng 6 (Tiếp theo)


		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Cấp chính xác 



		

		10

		11



		

		Miền dung sai 



		

		c10

		cd10

		d10

		h10

		c11

		cd11

		h11



		

		Sai lệch giới hạn, μm



		Trên 3150


đến 3550

		-2800

-3850

		-1250

-2300

		-580

-1630

		0

		-2800

-4450

		-1250

-2900

		0



		Trên 3550


đến 4000

		-3100

-4150

		-1350

-2400

		-580

-1630

		-1050

		-3100

-4750

		-1350

-3000

		-1650



		Trên 4000


đến 4500

		-3500

-4800

		-1500

-2800

		-640

-1940

		0

		-3500

-5500

		-1500

-3500

		0



		Trên 4500


đến 5000

		-3900

-5200

		-1600

-2900

		-640

-1940

		-1300

		-3900

-5900

		-1600

-3600

		-2000



		Trên 5000


đến 5600

		-4300

-5850

		-1750

-3300

		-720

-2270

		0

		-4300

-6800

		-1750

-4250

		0



		Trên 5600


đến 6350

		-4800

-6350

		-1850

-3400

		-720

-2270

		-1550

		-4800

-7300

		-1850

-4350

		-2500



		Trên 6350


đến 7100

		-5400

-7350

		-2100

-4050

		-800

-2750

		0

		-5400

-8500

		-2100

-5200

		0



		Trên 7100


đến 8000

		-6200

-8150

		-2200

-4150

		-800

-2750

		-1950

		-6200

-9300

		-2200

-5300

		-3100



		Trên 8000


đến 9000

		-6800

-9200

		-2100

-4800

		-880

-3280

		0

		-6800

-10600

		-2400

-6200

		0



		Trên 9000


đến 10000

		-7600

-10000

		-2600

-5000

		-880

-3280

		-2400

		-7600

-11400

		-2600

-6400

		-3800





Bảng 7

Hệ thống trục. Các sai lệch giới hạn của lỗ đối với kích thước trên 3150 đến 10000mm

		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Cấp chính xác



		

		6

		7



		

		Miền dung sai



		

		H6

		E7

		F7

		H7



		

		Sai lệch giới hạn, μm



		Trên 3150


đến 4000

		+165

0

		+580

+320

		+420

+160

		+260

0



		Trên 4000


đến 5000

		+200

0

		+670

+350

		+495

+175

		+320

0



		Trên 5000


đến 6300

		+250

0

		+780

+380

		+590

+190

		+400

0



		Trên 6300


đến 8000

		+310

0

		+910

+420

		+700

+210

		+490

0



		Trên 8000


đến 10000

		+380


0

		+1060

+460

		+830

+230

		+600

0





Bảng 7(Tiếp theo)


		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Cấp chính xác 



		

		8

		9



		

		Miền dung sai 



		

		D8

		E8

		F8

		H8

		D9

		E9

		H9



		

		Sai lệch giới hạn, μm



		Trên 3150


đến 4000

		+990

+580

		+730

+320

		+570

+160

		+410

0

		+1240

+580

		+980

+320

		+600

0



		Trên 4000


đến 5000

		+1140

+640

		+850

+350

		+670

+175

		+500

0

		+1440

+640

		+1150

+350

		+800

0



		Trên 5000


đến 6300

		+1340

+720

		+1000

+380

		+810

+190

		+620

0

		+1700

+720

		+1360

+380

		+980

0



		Trên 6300


đến 8000

		+1560

+800

		+1180

+420

		+970

+210

		+760

0

		+2000

+800

		+1620

+420

		+1200

+



		Trên 8000


đến 10000

		+1820

+880

		+1400

+460

		+1170

+230

		+940

0

		+2380

+880

		+1960

+460

		+1500

0





Bảng 7(Tiếp theo)


		Khoảng kích thước danh nghĩa, mm

		Cấp chính xác 



		

		10

		11



		

		Miền dung sai 



		

		C10

		CD10

		D10

		H10

		C11

		CD11

		H11



		

		Sai lệch giới hạn, μm



		Trên 3150


đến 3550

		+3850


+2800

		+2300


+1250

		+1990


+580

		+1050

		+4450


+2800

		+2900


+1250

		+1650


0



		Trên 3550


đến 4000

		+4150


+3100

		+2400


+1350

		+1630


+580

		0

		+4750


+3100

		+3000


+1350

		



		Trên 4000


đến 4500

		+4800


+3500

		+2800


+1500

		+1940


+640

		+1300

		+5500


+3500

		+3500


+1500

		+2000


0



		Trên 4500


đến 5000

		+5200


+3900

		+2900


+1600

		+1940


+640

		0

		+5900


+3900

		+3600


+1600

		



		Trên 5000


đến 5600

		+5850


+4300

		+3300


+1750

		+2270


+720

		+1550

		+6800


+4300

		+4250


+1750

		+2500


0



		Trên 5600


đến 6300

		+6350


+4800

		+3400


+1850

		+2270


+720

		0

		+7300


+4800

		+4350


+1850

		



		Trên 6300


đến 7100

		+7350


+5400

		+4050


+2100

		+2750


+800

		+1950

		+8500


+5400

		+5200


+2100

		+3100


0



		Trên 7100


đến 8000

		+8150


+6200

		+4150


+2200

		+2750


+800

		0

		+9300


+6200

		+5300


+2200

		



		Trên 8000


đến 9000

		+9200


+6800

		+4800


+2400

		+3280


+880

		+2400

		+10600


+6800

		+6200


+2400

		+3800


0



		Trên 9000


đến 10 000

		+10000


+7600

		+5000


+2600

		+3280


+880

		0

		+11400


+7600

		+6400


+2600

		






