
10. LAO LẮP KẾT CẤU NHỊP THÉP

10.1. Các hồ sơ tài liệu cần có đe phục vụ còng tác giám sát, kiểm tra

7 . H ồ  s ơ  th iế t k ế  k ĩ  th u ậ t dầm  thép, b a o  gồm :

- Sơ đồ tổng thể bô trí kết cấu nhịp trên cấu (mặt bằng, mặt cắt ngang, 

trắc dọc);

- Các bản vẽ kết cấu của các bộ phận chính (thanh m ạ, thanh xiên , thanh 

đứng, thanh treo, dầm  ngang, dầm dọc);

- Các bản vẽ chi tiết (m ối nối, gối đỡ, v.v...);

- Bản thuyết m inh kĩ thuật và các bản tính cần thiết.

2 . H ồ  s ơ  th iế t k ế  t ổ  chức th i côn g  dầm  thép, b a o  gồm :

- Mật bằng thi c ô n g , trong đó thể hiện vị trí kho bãi chứa các kết cấu  

kim  loạ i, hệ th ống đường vận chuyển  các cấu k iện  khi xếp  kho và đưa đến  

nơi lắp ráp;

- Các công trình phụ tạm như đà giáo, trụ tạm, đường di chuyển cần trục...;

- Các số  liệu về tính năng, của cần trục lắp ráp;

- Các bản vẽ về trình tự lắp ráp;

- Trường hợp lao dầm  bằng phương pháp kéo dọc, thì phải có các bản vẽ  

thi công  đường trượt, ổ  trượt, bố trí tời kéo, tời hãm, v .v ..., còn nếu áp dụng 

phương pháp lao nổi thì phải có các bản vẽ thi công  bến tạm, cầu tạm, hệ 

phao, trụ nổi, hệ thống dây neo, v.v...

3. H ồ  sơ , tà i liệu  củ a  nhả m á y  c h ế  tạ o  d ầ m  thép g ia o  ch o  đơn  vị lắ p  rá p

- Các sơ  đồ lắp ráp, kèm  theo danh điểm  các bộ phận kết cấu;

- Các bản vẽ c h ế  tạo của các bộ phận kết cấu;

- Các vãn bản về thay đổi trong ch ế  tạo các bộ phận kết cấu, các bản vẽ, 

bản tính và các văn bản phê duyệt của cấp có  thẩm quyền;

- Biên bản nghiệm  thu kết cấu dầm của KCS nhà m áy.
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4. C á c  q u y  trìn h  cô n g  nghệ đ ố i với từng hạng m ục th i côn g  la o  lắp;
5. Q u y  trình  th i cô n g  và  nghiệm  thu d ầ m  cầu  thép liên kết b à iiị bu ìỏn g  

cường đ ộ  c a o  (T C N  2 4 -8 4 ).
6 . Q u y  trình  th i côn g  và  nghiệm  thu cầu  cốn g  1 6 6 /Q Đ  (2 2 -1 -Ỉ9 7 5 ) .

10.2. Giám sát, kiểm tra công tác chuẩn bị

V iệc giám  sát, kiểm  tra cống  tác chuẩn bị cho lao lắp dầm thép, cần chú ý 

đến các hạng m ục côn g  việc sau:

10.2.1. Tiếp nhận, xếp kho và bảo quản các cấu kiện thép

a )  K h o , b ã i

K ho và bãi chứa các cấu kiện của dầm thép phải bố trí ở  nơi không bị 

ngập nước trong thời gian thi côn g  và ở gần nơi lắp ráp, đồng thời phải có  

diện tích sao cho:

- Chứa được khoảng 25%  tổng trọng lượng dầm thép của toàn cầu, nhưng 

không nhỏ hơn trọng lượng của một kết cấu nhịp. Đ ối với những kho phụ ở  

gần côn g  trình, thì dung tích của nó cũng phải chứa được khối lượng của một 

nửa kết cấu nhịp.

- Thực hiện được các thao tác theo dâv chuyền công nghệ (kiểm  tra, nắn sửa, 

làm sạch, lắp cụm , v.v...);

- N ền bãi phải cao, phảng, không đọng nước, trong đó có  bố trí đuờng vận 

chuyển cấu kiện, đường di chuyển cần trục xếp dỡ, v.v...

b ) V ận ch u yển , b ố c  d ỡ , x ế p  kho

- Trước khi vận chuyển phải xem  xét k ĩ các kí hiệu đã ghi trên cấu kiện. 

Các kí hiệu m ờ phải đánh dấu lại bàng sơn, ghi ờ  mặt ngoài để dé tìm và 

thuận tiện cho v iệc  lắp ráp khỏi nhầm lẫn;

- Khi tiếp nhận dầm thép phải đối chiếu với bản kê của thiết k ế  j ể  nhận 
đủ và đúng;

- K hi xếp  đặt các thanh dầm  lên  phương tiện vận ch u yên  phải nắm  

vững k ích  thước, trọng lượng, vị trí kê đệm  của thanh dầm  và cá c  bó, hòm  

cấu k iện  phải được ch èn  lót, chằng buộc cẩn thận, tránh làm  cong vênh, 

sây sát;

- B u lỏn g , đai ốc , vòn g  đệm  khi vận chu yên  phải để trong hom kín. 

T rong quá trình vận ch u yển , bốc x ếp  các hòm  này phải nhẹ nhàng và che
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phủ tránh mưa nắng. Bên ngoài hòm phải ghi rõ đầy đủ quy cách và sô lượng 

cấu kiện;

- V iệc  bốc dỡ và xếp kho các cấu kiện phải theo thứ tự của sơ đồ xếp kho. 

Phải áp dụng các biện pháp bốc dỡ tránh làm hư hỏng các cấu kiện và bong  

sơn. Tuyệt đối không quăng ném  các cấu kiện từ trên các phương tiện vận tải 

xuống và không treo buộc chúng ở các bản giằng, các thanh liên kết chéo  

của kết cấu hình lưới. Phải nêm , đệm bằng ván gỗ hoặc bao tải ở chỗ tiếp  

xức giữa kết cấu thép và dây treo buộc;

- Phải xếp cấu kiện thép trên các tấm kê, đảm bảo thoát nước khỏi mặt 

kim  loại. K hoảng cách giữa các tấm kê phải tính toán sao cho loại trừ được 

khả năng tạo thành độ võng dư của kết cấu. Chiều cao của tấm kê phải đảm  

bảo được khoảng cách từ mặt đất đến đáy cấu kiện bằng 25 - 30cm .

Khi xếp ch ồn g các cấu k iện  thành nhiều tầng, thì giữa các tầng cũng phải 

có các tấm kê, tim điểm  kê của các tầng phải nằm trên trục thẳng đứng.

Sơ đồ xếp các thanh dầm  ở kho bãi xem  trên hình 10.1.

> 0,75m

Tim đường vận chuyển

Nén bãi 

1 Ả

> 2m

KC

7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 r/7 77777 f7777777777yỢ 7T 7777777T ?77777777T p777T 7777T ự 777T 77

H ìn h  10.1: Sơ dồ xếp các thanh dầm  ở  kho bãi

- Đ ố i với các bản nút, bản nối, bản phủ phải được xếp đặt trong nhà có  

m ái che, kê cao  cách  mặt nền nhà tối thiểu 20cm . Nếu phải xếp ngoài trời, 

thì tránh xếp thành tầng, mà phải xếp đứng theo hình chữ A , hoặc xếp  chồng  

nghiêng với đ ộ  dốc tối thiểu là 1 0 % có kê đệm  để tránh đọng nước.

N goài những điểm  nêu trên, cũng cần phải chú ý sắp xếp các bộ phận kết 

cấu theo thứ tự lắp ráp và thuận lợi cho việc kiểm  tra:

+ X em  các cấu kiện có đủ bộ không ?

+ X em  ở  trên các bộ phận kết cấu có  dấu hiệu nghiệm  thu của KCS nhà 

m áy không ?

+ X em  các bộ phận kết cấu có hư hỏng gì không ?

] [
M ị  II P3~

7̂7777777̂ 7!
< 1,5m
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- Bulông cưòrng độ cao nhập vào kho phải có  giấy  chứng nhận xuất 

xưởng, được chứa trong các thùng bằng sắt, hoặc gỗ có  bao g ó i cẩn thận. Ỏ  

m ỗi phía đầu thùng phải ghi rõ:

+ Tên hoặc k í hiệu hàng hoá của nhà m áy sản xuất;

+  K í hiệu quy ước của sản phẩm;

+ Số hiệu của lô hàng;

+ Trọng lượng (không kể bì).

- Bulông cường độ cao phải được xếp vào các hòm bảo quản theo từng loại 

đường kính, chiều dài. Đai ốc, vòng đệm  cũng phải có  hòm bảo quản riêng.

10.2.2. Nắn sửa các cấu kiện

- Khi phát hiện  thấy các chi tiết kim  loại của dầm thép có  trị số  biến dạng 

dư vượt quá trị số  cho phép nêu trong bảng 1 0 . 1  thì phải tiến hành nắn sửa;

- Khi nắn sửa biến dạng tại chỗ có  liên kết đinh tán, thì trước tiên phải 

chặt bỏ liên kết đinh tán;

- Tuỳ theo m ức độ biến dạng của cấu kiện, mà chúng có  thể nắn sửa bằng 

phương pháp nắn nguội, nắn nóng hay nấn nóng - cơ  học.

+ Nắn nguội là dùng m ột lực cơ  học (bằng búa hay kích) tác dụng vào 

chỗ bị biến dạng của cấu kiện. Phải chú ý không được nắn nguội ở chỗ tiết 

diện thay đổi và chỗ hàn các sườn tăng cường.

Phương pháp nắn nguội được áp dụng khi trị số  biến dạng của chi tiết kết 

cấu tương đối nhỏ: f  <  2 [f] trong bảng 1 0 .2 .

+  Nắn nóng và nắn nóng - cơ  học

Phương pháp này áp dụng khi trị số  biến dạng của kết cấu tương đối lớn: 

f  > 2 [f] trong bảng 1 0 .2 .

Nắn nóng là nung nóng cục bộ vùng bị biến dạng của cấu kiện bằng m ỏ  

đốt ôx i - axety len .

Nắn nóng - c ơ  học là sự kết hợp của hai phương pháp nắn nóng và 

nắn nguội.

Khi nắn nóng, yêu cầu nhiệt độ nung nóng kim loại phải xấp xỉ 7 0 0 ° c  

(khi đó kim  loại c ó  mầu đỏ xẫm ).

c) Bảo quản bui ông cường độ cao
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Báng 10.1

TT Tên khuyết tật
r

Sai số cho phép

1 Khe hở giữa tấm và thước thép dài lm lmm

2 Khe hở giữa dây cáng và gờ thép góc, cánh 
hay bụng thép I, [

0 , 0 0 1  chiều dài thanh, nhưng 
không lớn hơn lOmm

3 Đ ộ võng của các thanh dàn chủ và các 
thanh của hệ dầm mặt cầu

0 , 0 0 1  chiều dài thanh nhưng 
không lớn hơn lOmm

4 Độ cong của trục thanh giằng 1/750 chiểu dài thanh, nhưng 
khồng lớn hơn 15mm

5 Đ ộ cong vênh của bản cánh so với bản 
bụng và sự lồi lõm của bản cánh ở chỗ nối 
tiếp với các bộ phận khác

0,005 chiều rộng cánh, nhưng 
khổng lớn hơn lmm

6 Độ lồi lõm của bụng dầm:

- Có sườn tăng cường thảng đứng

- Không có sườn tãng cường thẳng đứng

0,006 chiều cao bụng dầm 

0,003 chiều cao bụng dầm

7 Độ xoắn của thanh dầm lm m /lm  chiều dài thanh, 
nhưng không lớn hơn lOmm

8 Hiệu số  chiều dài các dường chéo trong 
mặt cắt ngang của thanh hình hộp ở vùng 
liên kết lắp ráp

4mm

9 Hiệu số  chiều dài các đường chéo trong 
mặt cắt ngang của thanh hình hộp ớ các 
vùng khác

- ... . - _ . 1

1 2 mm

N ếu nhiệt độ nung nóng lớn hơn 700°c, thì cấu trúc tinh thể của kim  loại 

bị thay đổi, từ đó thay đổi cơ  tính của kim loại. Nếu nhiệt độ nung nóng nhỏ 

hơn 700°c thì hiệu quả nắn sửa kém, đồng thời phát sinh hiện tượng biến  

cứng nguội, khó gia công.

- Khi áp dụng phương pháp nắn nóng và nắn nóng - cơ  học, cho phép:

+ N ắng lại lần thứ hai, sau khi đã để kim  loại nguội hoàn toàn trong 

k h ôn g khí (không được dùng nước lã để làm nguội);
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+ Trường hợp cá biệt, cho phép dùna búa tạ đập vào chỗ nung nóng, 

nhưng phải đập gián tiếp qua bản đệm .

Phải giữ  tốc độ  di chuyển m iệng vòi đốt không nhỏ hơn 0,2 - 0 ,3  m/ph  

(đối với pep N°5 - N °7) khi khoảng cách từ đầu pep đến mặt k.m loạii bằng 

1 - 1 , 2  chiều dài nhân ngọn lửa để kim  loại vùng nung nóng k h ô ig  bị c hảy.

Bảng 10.2

TT
Dạng 

thép cán
Sơ đồ

Trục
cong [fl

Thép tấm 5 1 3 -±r.

!y

X  - X

y - y

50Ô
/

40(0 

,2/■

800

Thép góc

17 

i
-O

N, "■ m 
.  b

X  - X

y - y

905

7 2 0

Thép [

|y

__h
( H

4 _____________ *

i

1
b

X  - X

y - y

50h

90b

400

720

Thép I

II
X -  X

“ hh ______
Ì H
L

1

X

" 1H

r

b

y - y

50h

50b

I2

40Ơ

400

Chú th ích: I - chiều dài vùng bị biến dạng;

p - trị sô' nhỏ nhất của bán kính cong; 

[f] - độ võng cho phép > 1,5p.
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Các công trình phụ tạm phục vụ lắp ráp dầm thép bao gồm: các kho bãi để 

chứa các cấu kiện của kết cấu nhịp và chứa các vật liệu; hệ thống đường vận 

chuyển và đường di chuyển cần trục; các bến tạm; trụ tạm; đà giáo; sàn đao; cơ  

cấu trượt; kết cấu m ở rộng trụ chính; mũi dẫn; hệ thống cấp hơi, cấp điện; các 

nhà xưởng gia công cơ  khí, phun cát, phun sơn, lắp cụm  v.v...

K hi giám  sát, kiểm  tra chất lượng thi công các công  trình phụ tạm nói 

trên nên dựa vào những chỉ dẫn trong "Quy trình thiết k ế  công  trình và thiết 

bị phụ trợ thi côn g  cầu - 22 TCN 2 0 0 -8 9 ”. Cụ thể như sau:

a )  N hữ ng nguyên  rắc chung

-  Các công  trình phụ tạm nên thiết k ế  có  sơ đồ tĩnh định, bởi sơ đồ bất 

tĩnh định thường gây trở ngại cho việc phân bố lại ứng lực tính toán giữa các 

bộ phận của hệ thống siêu  tĩnh.

- M óng của những cống trình tạm, tuỳ theo điều kiện cụ thể, có  thể dùng 

chồng nề tà vẹt, lồng đá hộc, hay m óng cọc  (cọc gỗ, cọc  ray, cọc  bằng thép 

hình...). Chiều sâu đóng cọc lấy phù hợp với tải trọng tính toán và điều kiện  

địa chất, nhưng không được nhỏ hơn 4m , kể từ đường xó i có  thể xảv ra trong 

giai đoạn thi công.

N ếu  xây dựng nền tà vẹt thì phải chọn chỗ khô ráo và phải giải quyết 

thoát nước mật để tránh lún.

- Sơ đồ bố trí trụ tạm, đà giáo ở  dòng chủ phải phù hợp với yêu cầu thông  

thuyền. Đ ố i với những sông thường có  cây trôi, hoặc tàu thuyền qua lại 

nhiều thì phải làm kết cấu bảo hiểm  riêng ch o  trụ tạm để chống lực va.

- Đ ể đảm  bảo vị trí thiết k ế  của kết cấu nhịp, phải tạo độ vồng xây dựng

ch o  trụ và đà giáo , trong đó có  xét đến biến dạng đàn hồi cũng như biến

dạng dư của kết cấu tạm và biến dạng đàn hồi của kết cấu nhịp. Trị số  biến 

dạng dư lấy như sau:

+ ở  chỗ tiếp xúc với gỗ  tại một điểm  giao nhau: 2 mm

+ Ở chỗ tiếp xúc với kim  loại:

. Tại m ột điểm  giao nhau: lm m

. Đ ộ  lún của tà vẹt được nêm  chặt: lOmm

. Đ ộ  lún của hộp cát chứa đầy cát: 5m m

10.2.3. Các công trình phụ tạm
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Biến dạng dư của kết cấu thép, liên kết bằng bulông thô được xác  định  

bằng thí nghiệm , biến dạng đàn hồi xác định bằng tính toán.

- Đ ộ  chính xác của việc ch ế  tạo và lắp ráp kết cấu của những cô n g  trình 

tạm phải đáp ứng những yêu cầu của thiết k ế  và phù hợp với những yêu cầu 

nêu trong bảng 10.3 và 10.4.

Bảng 10.3. Những yèu cầu về chế tạo kết cấu

Tên sai số Trị số cho phép

- Sai số chế tạo kết cấu gỗ

- Sai số chế tạo kết cấu thép trong 
nhà máy

- Sai sô' khi chế tạo và sử dụng kết 
cấu thép vạn nãng

Theo tiêu chuẩn đối với cầu gỗ

Theo chỉ dẫn của thiết kế, nhưng không lớn 
hơn quy định đối với kết cấu thép nói chung

Theo chi dẫn của thiết k ế ; điều kiện công 
nghệ và chế tạo; sử dụng kết cấu vạn năng

Bảng 10.4. Những yêu cầu về láp ráp công trình tạm

Tên sai số Trị số cho phép

- Sai số  về vị trí của kết cấu gỗ, bao gồm cả 
móng cọc gỗ

Theo tiêu chuẩn đối với cầu gỗ

- Sai số  trục dọc và trục ngang của kết cấu thép 
trên mặt bằng

30mm

- Sai số trục đứng của kết cấu thép 0,0025H (H là chiều cao của 
bộ phận công trình)

- Sai số cao độ của kết cấu thép và kết cấu gỗ ± 50mm

- Sai số cao độ của đường trượt dưới ± 25mm

- Chênh lệch cao độ đường trượt ở một mặt 
cắt ngang

< lm m

- Sai số đường tim của đường trượt dưới ± 25mm

b ) H ệ th ốn g  đường vận ch u yển  và  đường d i chuyển  cấn  trụ c

- Tuỳ thuộc vào điều kiện thực tế  và trên cơ  sở tính toán so  sánh về kinh  

tế  mà có  thể quyết định chọn phương án vận chuyển dầm thép từ nhà m áy về  

công trường bằng đường thuỷ, đường bộ hay đường sắt.

+ N ếu vận chuyển bằng đường thuỷ thì phải xây dựng bến tạm, hoặc làm cầu 

tàu trung chuyển để đưa các cấu kiện của dầm vào kho, bãi của công trường;
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+ N ếu  vận chuyển bằng đường bộ, thì phải làm các đường nhánh cho xe  

vận tải;

+ K hi ch ọn  phương án vận tải bằng đường sắt thì có  thể phải làm thêm  ga

phụ và đường, nhánh vào bãi chứa, rồi lừ đó đặt các đường sắt tạm đi qua

các nhà xưởng để phục vụ các tác nghiệp theo dây chuyền côn g  nghệ. 

N hững đường sắt này cũng phải được thiết kế theo T iêu chuẩn và Q uy phạm  

thiết k ế  đường sắt.

- Đ ường dùng cho cần trục chân dê hay cần trục long môn hoạt động trong 

phạm vi kho bãi phải đặt thẳng, song song, không có  độ dốc. Chỉ trong trường 

hợp cá biệt mới làm có  độ dốc, nhưng: độ dốc dọc không được quá 3 %0, độ dốc 

ngang không quá 8 %0 . N goài ra còn phải thoả mãn các yêu cầu sau:

+ D ùng ray, tuỳ thuộc vào áp lực bánh xe của cần trục:

. N ếu áp lực bánh xe < 22T, thì dùng ray P43.

. N ếu áp lực bánh x e  =  23 - 25T, thì dùng ray P50.

C hiều  rộng nấm ray phải nhỏ hơn khoảng cách  giữa 2  gờ  bánh x e  ít 

nhất lO m m .

Ray phải đặt trên bản đệm  thép rộng 150 - 160m m , dày 12 - 16m m  và dài 

2 3 0  - 330m m . Khi áp lực bánh xe nhỏ hơn 15T thì không cần dùng bản đệm . 

M ối hối ray phải dùng lập lách.

+ Tà vẹt dùng cho đường di chuyển cần trục có  thể là tà vẹt bêtông hay tà 

vẹt gỗ. Cự li tim tà vẹt quv định như sau:

700m m  nếu áp lực bánh xe < 15T

600m m  nếu áp lực bánh xe bằng 15 - 20T

500m m  nếu áp lực bánh xe > 20T

Ray được cô  định vào tà vẹt gỗ  bằng đinh cram pon.

+  Lớp balát kể từ đáy tà vẹt phải có  chiều dày tối thiểu là 25cm , bề rộng 

vai đường > 2 0 cm  và taluy ] : 2 .

+ ở  cách  đầu đường di chuyển cần trục < l , 5 m  phải đặt công tắc hạn vị 

và thiết bị chặn. Thiết bị chặn phải tính toán thiết k ế  sao cho chịu được lực 

xung kích của cần trục khi di chuyển va chạm vào.

Cần phải chú ý: đường di chuyển cần trục chân dê hoặc cần trục long  

m ôn phải bố trí cách đường vận chuyển một khoảng sao cho toa xe chở  

những cấu kiện lắp cụm  đi lại phía dưới cần trục có  cự  li an toàn là 0 ,75m .
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c) Đ à  g iá o , trụ tạm  đ ể  lắp  hẫng, nửa h ẫng

- Sô lượng, vị trí và kích thước của trụ tạm, bố trí trong khẩu độ /ượt của 

cầu để lắp nửa hẫng được quyết định từ những điều kiện sau:

+ Đ ảm  bảo độ ổn định về vị trí và đ ộ  bền kết cấu của những bộ phận đã 

được lắp ráp của kết cấu nhịp, trước khi đặt đầu hẫng của nó lên trụ chính, 

hoặc lên côn gxon  đón dầm;

+ Đảm  bảo độ bền, độ ổn định vị trí của bản thân trụ tạm khi chịu tác 

dụng của tải trọng thẳng đứng và tải trọng nằm ngang trong tổ hợp ỉực bất 

lợi nhất;

- Khi lắp nửa hẫng, kết cấu nhịp tựa lên trụ chính và trụ tạm tring gian; 

khi lắp hẫng và lắp hẫng cân bằng thì kết cấu nhịp tựa lên trụ chính Thiết bị 

kích được đặt trên tất cả các trụ để điều chỉnh tải trọng tác dụng lén trụ và 

điều chỉnh biến dạng của trụ cũng như của kết cấu nhịp lắp.

- Những trụ tạm trung gian theo mặt chính của cầu được thiết ké như cột

lắc, không tính chịu lực ngang theo phương dọc. Đ ộ  ổn định của lệ  thống  

được đảm bảo nhờ c ố  định kết cấu nhịp vào trụ chính để chống trượt

- Trụ tạm để lắp nửa hẫng các kết cấu nhịp kiểu dàn phải được b ố  trí ở  

dưới nút chính của dàn, còn đối với kết cấu nhịp kiểu dầm đặc, thì vị trí đặt 

trụ tạm phải được thống nhất với cơ  quan thiết kế.

Khi xác định cao độ đỉnh trụ tạm phải xét đến các trường hợp sai:

+ Đ ặc kích và đặt các chồng nề lắp ráp (chồng nề bảo hiểm ) ở diới mạ hạ

của kết cấu nhịp đảm  bảo cho việc kích, sàng khi cần thiết;

+ Thực hiện  liên kết các m ối nối được thuận lợi.

- Chiều cao  của chồng nề lắp ráp, theo diều kiện thuận tiện ch o  hi côn g , 

thường lấy không nhỏ hơn 70 - 80cm .

K hoảng cách giữa các chồng nề phải đủ để đặt kích khi điều ;hỉnh độ  

vồng xây dựng và để có  thể ra vào tự do tại vị trí m ối nối khi tán đinh kết 

cấu nhịp (xem  hình 1 0 .2 ).

- Những ch ồn g nề lắp ráp và kích điểu chỉnh độ vồng cấu tạo hay điều  

chỉnh ứng suất trong dầm phải được đặt ở những vị trí đảm bảo k iôn g  gây  

mất ổn định cục bộ hoặc hư hỏng cho kết cấu nhịp cũng như đà giio . Trong 

trường hợp không thể khắc phục được, buộc phải đặt chúng ở n h ín g  vị trí 

bất lợi thì phải tính toán tăng cường các bộ phận mất ổn định.
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----------N------------------- 1--------- H ìn h  10.2: Sơ dồ tựa của 
kết cấu nhịp trên đà giáo
1. Tấm  đệm  gỗ;
2. N êm ;
3. Bó dầm;
4. K ích;
5. T im  nút dàn chủ.

- K hi đặt k ích  trên nền kim  loại (chồng nền bằng thép hình) phải lót một 

lớp đệm  bằng g ỗ  dán hoặc cót ép. Khi đặt trên nền gỗ thì phải lót đệm  bằng 

thép (thường dùng bó ray) đê phân bố lực.

Trong m ọi trường hợp đều phải đặt tấm đệm  bằng gỗ dán (hay cót ép) lên 

trên đỉnh kích và ở dưới đ ế  kích. K hông cho phép dùng các tấm đệm  bằng 

thép hoặc bằng các tấm gỗ khác kê trực tiếp lên đỉnh kích.

- Khi có  yêu  cầu họp long trong khẩu độ của kết cấu nhịp lắp hẫng hoặc lắp 

hẫng cân bằng thì trên các trự chính phải đặt trước những thiết bị chuyên dùng 

đảm bảo khả năng sàng ngang theo các hướng dọc và ngang tim cầu toàn bộ kết 

cấu nhịp trong phạm vi cần thiết để lắp ráp được khoang hợp long.

- Trong suốt thời gian lắp ráp kết cấu nhịp, phải đảm bảo sự biến dạng 

theo nhiệt độ của chúng được tự do.

Sơ đồ bố trí đà giáo  để lắp ráp kết cấu nhịp xem  trên hình 10.3.

H ỉn h  10.3: Đà giáo đ ể  lắp ráp kết cấu nhịp 
1. C hồng  nề nắp ráp; 2. Dầm  dọc; 3. T hân trụ; 4. M óng cọc.
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- K ết cấu trụ cần  phải được tính toán về cường độ và đ ộ  ổn đ ịn h  khi ch ịu  

tác dụng của tải trọng trong tổ hợp bất lợi nhất của chún g có  thể x ả y  ra trước 

lúc kết cấu nhịp  lắp bắt đầu làm  v iệc .

N hữ ng tổ hợp tải trọng dùng khi tính toán trụ đà g iá o  đ ể  lắp kết cấu  nhịp  

nêu ở  bảng 10.5.

Bảng 10.5 (22 TCN 200-89)

Các tổ hợp tải trọng

TT Tải trọng và lực tác dụng Khi tính  về độ bền T ính

1 2 3 ổn định

1 T rọng lượng bản thân của trụ hay của tay hẫng + + + +

2 T rọng lượng của kết cấu nhịp lắp ráp + + - +

3 Trọng lượng của dàn giáo, đà giáo di động, các 
đường ống, đường vận chuyển và đường di 
chuyển cần trục

+ + - +

4 Trọng lượng của cần trục lắp ráp - có tải

- không tải

+

+ + +

5 Trọng lượng của các phương tiện vận chuyển 
(kể cả h à n g )

+ - - -

6 Trọng lượng của người, dụng cụ và các thiết 
bị nhỏ

+ + - -

7 Á p lực gió theo phương ngang, tác dụng vào 
cần trục, kết cấu nhịp và trụ

- + + +

8 Áp lực của kích khi điều chỉnh tải trọng giữa  

các trụ
- - + -

Chú thích:
1. Trọng lượng của đà giáo di động và các phương tiện vận chuyển có chất hàng 

dược tính phụ thuộc vào vị trí bất lợi của chúng trên kết cấu nhịp;

2. Lực tác dụng vào cẩn trục di chuyển theo đường xe chạy của kết cấu nhịp 
được tính với bề mặt chịu gió của cần trục không bị che khuất bởi kết cấu nhịp;

3. Khi tính toán ổn định về vị trí, thì tải trọng gió được lấy vối cường độ tính 
toán như sau: khi tính toán về độ bền, thì trong tổ hợp thứ 3, tải trọng gió lấy tương 
ứng với V  = 13 m/s, còn trong tổ hợp thứ 2 thì lấy theo cường độ tính toán, nhưng 
không lớn hơn trị số  dùng trong thiết kế kết cấu nhịp (đối với giai đoạn lấp ráp).
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- N hững bộ phận trên đỉnh các trụ trung gian và đà giáo được tính toán  

với tải trọng:

+ Truyền từ chồng nề gối tháo lắp (dùng khi lắp ráp) và kích (khi kích);

+ Trọng lượng bản thân, trọng lượng người, dụng cụ và các thiết bị nhỏ 

đặt trên mặt bằng thi công  của tầng đỉnh, lấy với cường độ q = 25 0  kG/m .

- N h ữ n g  trị số  của  tả i trọ n g  tập  trung  ở  dưới các  nú t củ a  k ế t cấu  n h ịp  được 

xác định đối với hai trường hợp lắp ráp:

+  K hi kết cấu nhịp tựa trên các chồng nề tháo lắp (tải trọng lấy theo mục

2, 3, 4, 5 và 8 của bảng 10.5 với g iả thiết cắt ở nút.

+  Khi kết cấu nhịp tựa trên kích (tải trọng lấy theo mục 2, 3 và 8 bảng 10.5) 

với g iả thiết liên tục ở  nút.

- N ộ i lực trong các cột đứng của trụ cần phải xác định không xét đến sự  

làm  v iệc  ch ịu  kéo của cột (nếu như kết cấu liên  kết cột với bệ và bệ với nền  

không đảm  bảo truyền được lực kéo).

N ếu  theo tính toán, trong các cột đứng xuất hiện ứng lực kéo, thì phải tính 

toán lại để loại trừ cột đứng chịu kéo.

d )  Đ ư ờ n g  trư ợ t và  trụ  tạm  đ ể  la o  d ọ c  k ế t cấu  n h ịp

- Trụ tạm

+ Số lượng, kích thước và vị trí tương hỗ của các trụ tạm bố trí trong 

phạm  vi khẩu độ vượt của cầu và ở phẩn nền đường đầu cầu (các trụ chồng  

nề) để lao d ọc kết cấu nhịp được quyết định từ việc đảm bảo những điều  

k iện  sau:

. Đ ộ  bền và độ ổn định chống lật của kết cấu nhịp khi đầu phía trước của 

nó (hoặc m ũi dẫn) lao  đến trụ k ế tiếp.

. Đ ộ  bền và độ ổn định chống lật của trụ dưới tác dụng của các tải trọng 

nằm  ngang và tải trọng thẳng đứng trong tổ hợp lực bất lợi nhất.

. Khả năng bố trí các thiết bị trượt, đường lãn, và bệ để đặt kích trên 

đỉnh trụ.

+  Đ ể  ch o  kết cấu nhịp di chuyển được êm  thuận từ các ổ trượt trên trụ tạm 

vào  ổ  trượt trên trụ chính thì phải tạo độ vồng xây dựng tại các ổ trượt trên 

trụ tạm. K hi đó phải xét đến biến dạng dư và biến dạng đàn hồi của các hết 

cấu tạm dưới tác dụng của tải trọng.
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+ N ền đường đầu cầu (trên đó có  bố trí các trục ch ồn g nề lắp ráp) phải 

được đổ đất sớm  và đầm chặt từng lóp theo đúng quy trình đắp nền, đảm  bảo 

hệ sô' đầm nén K =  0 ,9 , hoặc phải rải tà vẹt hay dùng nền cọc.

+ K ích thước theo mặt chính của phần đỉnh trụ để lao kết cấu nhịp kiểu  

dàn rỗng, có  đường trượt trên gián đoạn (chỉ bố trí ở  dưới các nút dàn) phải 

đảm bảo > 1,25 chiều dài khoang dàn.

Kết cấu của phần đỉnh trụ phải cấu tạo sao cho đặt được các thiết bị trượt, 

kích nâng, hạ và sàng dầm khi cần thiết.

+ Khi bố trí đường trượt trên ở  dưới các dầm dọc của hệ m ặt cầu, thi trên 

đỉnh trụ phải bố trí chồng nề bảo hiểm  ở ngay dưới m ạ hạ của kết cấu nhịp  

với độ hở không quá 3cm .

+ Trong trường hợp bề rộng của trụ chính không đủ để bố trí các thiết bị 

trượt, hoặc khi cần rút ngắn chiều dài hẫng của kết cấu nhịp khi lao dọc, thì 

phải làm  thêm  phần kết cấu m ở rộng trụ. Khi đó, cần dự tính khả năng đặt 

gối chính thức sau khi đã lao kết cấu nhịp đến trụ chính m à không phải tháo  

ngay phần kết cấu m ở rộng trụ.

B ả n g  10.6

TT

. - L

Tải trọng và lực tác dụng
tổ hợp tải trọng

1 2 3

1 Trọng lượng bản thân của trụ trượt + + +

2 Tải trọng thẳng đứng của kết cấu nhịp lao lắp + + +

3 Lực kéo để thắng lực ma sát khi lao + + -

4 Áp lực gió tác dụng vào trụ dọc phương lao dám + - -

5 Áp lực gió tác dụng vào trụ ngang phương lao dầm - + +

Chú thích:
1. Trong tổ hợp thứ ba, tải trọng gió được lấy theo cường độ tính toán; trong tổ 

hợp thứ nhất và thứ hai, tải trọng gió lấy tương ứng với V  = 13 m/s.

2. Khi lắp các kết cấu nhịp lao từ 2 phía và khép kín ở giữa khẩu độ nhịp thì các 
trụ phải được tính toán đủ khả năng chịu các lực phát sinh khi kích, sàng kết cấu 
nhịp theo hướng dọc và ngang cầu.

3. Khi lao kết cấu nhịp theo đường dốc, thì trị số lực kéo cần phải xác định có 
xét đến độ dốc và hướng dốc.
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+ Trên đỉnh trụ chính cũng như trên đinh các trụ tạm phải trang bị các 

dụng cụ để điểu chỉnh, thu nhặt và đặt con lăn.

+  K hi sử dụng thiết bị trượt bằng polim e, mà cô n g  suất của các thiết bị 

kéo, đẩy có  khả nãng tạo nên lực ngang vượt quá khả năng chịu lực tính toán 

của trụ trượt, thì cần phải đặt thiết bị k iểm  tra lực ngang và khống ch ế  lực 

ngang m ột cách  tự động để đề phòng tấm polim e bị hỏng.

+ N hững trụ để lao cầu, cũng như các thiết bị trượt cần phải tính toán chịu  

tác dụng của những tải trọng nêu trong bảng 10.6, ứng với các vị trí và tổ 

hợp bất lợi nhất của chúng.

+ Cần kiểm  toán các trụ đỡ về độ bền và độ ổn định trong phương dọc và 

phương ngang cầu theo sơ  đồ đặt tải trên hình 10.4.

w n
Xp, Zp.

H ìn h  10.4: Sơ dồ đặt tải lên cúc trụ trượt
a) Theo phương dọc; b) Theo phương ngang.

Kí hiệu trên hình 10.4:

P | ,  p2 - áp lực đơn vị tác dụng lên đường trượt;

£ p ị, Zp2 - tải trọng tổng cộn g  tác dụng lên m ỗi bên của đường trượt (có  

tímh cả tải trọng g ió);

W n, W t - tương ứng là áp lực g ió  tác dụng vào kết cấu nhịp và tác dụng 

v à o  trụ theo phương ngang cầu;

, w ,' - tương ứng là áp lực g ió  tác dụng vào kết cấu nhịp và vào trụ

theo phương dọc cầu;

Nk - lực kéo;

G - trọng lượng bản thân trụ.
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N goài v iệc  tính toán với những tổ hợp tải trọng nêu ờ bảng 10.6, còn  phải 

kiểm  tra các trụ với những tải trọng sau:

a) Á p lực g ió  dọc và ngang với cường độ tính toán, tác dụng lên trụ không  

đặt kết cấu nhịp.

b) Tải trọng do kích, nếu trong quá trình lao đã dự tính kích đầu hẫng của  

kết cấu nhịp.

c) Tải trọng của kết cấu nhịp và của cần trục lắp ráp nếu sau khi lao xon g  

kết cấu nhịp vẫn sử dụng các trụ trượt để hoàn thiện chúng.

d) N hững ứng lực phát sinh khi điều chỉnh kết cấu nhịp trên mặt bằng, khi 

có  sự biến dạng của con  lăn và không song song của đường trượt.

+ Áp lực của kết cấu nhịp tác dụng lên trụ (khi số  lượng của chúng không lớn 

hơn 2) cho phép xác định xuất phát từ giả thuyết kết cấu nhịp là cứng tuyệt đối.

Khi c 1 q L e 1° \
V77Z7777777?77777777777777777777777777

u  é > ú  á >1
Pl

Khi c > 3a z I q

l E u

/ / / /
| C ị

" r 2 2 *

31 a 2

h

I . X

v/y///?77\
?2  
2

777777777777777777777777777777777777777

Lá.

Px

3a

Pi

a) bì

H ìn h  10.5: Sơ  đồ tính toán đường trượt dưới khi lao dọc 
a) Khi kết cấu nhịp tựa trên một đoạn dường trượt;

b ) K hi kết cấu nhịp tựa trên 2 đoạn đường trượt.

a) K hi kết cấu nhịp tựa lên m ột đoạn đường trượt (hình 10.5a), thì áp lực 

đó được xác định theo công  thức:

. Trường hợp 1: c <  3a

Pi =
Q 1 + 6e

(10-1)
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(10-2)

. Trường hợp 2: c > 3a

(10 -3 )

b) Khi kết cấu nhịp tựa trên 2 đoạn đường trượt (hình 10 .5b), thì áp lực 

của kết cấu nhịp tác dụng lên trụ xác định theo côn g  thức:

. Áp [ực ở một điểm  bất kì của đường trượt:

. Trị sỏ lớn nhất của áp lực:

Trong đó:

Q - trọng lượng của kết cấu nhịp và của đường trượt trên, T; 

px - ip  lực đơn vị tác dụng lên đường trượt, T/m;

Cn - chiều dài đoạn tựa của kết cấu nhịp lên đường trượt, m;

/ 0  -  V Ị  trí tâm chung của tất cả các bề mặt tựa, xác định từ biểu thức:

e - khoảng cách từ tâm của các bề mặt tựa đến điểm  đặt lực Q, m; 

/j - tcạ độ  lâm của các bề mặt tựa;

an - khoảng cách từ tâm các diện tích tựa đến giữa m ỗi bề mặt tựa.

+ Tải trọng thẳng đứng do trọng lượng của kết cấu nhịp và đường trượt 

trên tác dụng xuống trụ được xác định theo d iện  tích của các biểu đồ áp lực 

tương ứng theo các công thức trên.

+ Lục kéo và áp lực g ió  theo phương dọc và phương ngang tác dụng vào  

kết cấu nhịp được phân bố giữa các trụ (phần tựa của kết cấu nhịp) tỉ lệ với 

tải trọng thẳng đứng của kết cấu nhịp tác dụng xuống trụ:

_ Q Q-e -xrnax = Q Q -e-(an + 0 ,5 c n)

max I c n I £ c n I
max

n

(10 -5 )
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Trong đó:

N k - lực k éo  toàn bộ;

N k n - lực kéo tác dụng lên trụ thứ n;

W d và W n - lực g ió  dọc và lực g ió  ngang tác dụng vào kết cấu nhịp;

w dn và W n n - lực g ió  dọc và lực gió ngang, tác dụng vào trụ thứ n;

Q - tải trọng thẳng đứng đầy đủ của kết cấu nhịp;

Q n - tải trọng thẳng đứng tác dụng xuống trụ thứ n.

Lực kéo và áp lực g ió  được đặt ở cao độ đỉnh đường trượt dưới.

- Đ ường trượt và các thiết bị trượt

+  Đ ường trượt và các thiết bị trượt dùng ch o  lao dọc phải đảm bảo các  

yêu cầu chung sau:

. Đ ường trượt, con lăn cũng như các thiết bị kéo hãm dùng khi lao  hoặc  

sàng kết cấu nhịp phải đảm bảo sự di chuyển  của kết cấu nhịp được êm  

thuận, không bị giật cục hay xiên  lệch , đồng thời những liên  kết của chúng  

phải đảm bảo vững chắc và an toàn trong thi công.

. K ết cấu của các thiết bị trượt và đường trượt cần đảm bảo: 

khả nãng xoay của các tiết diện của kết cấu nhịp; 

loại trừ được những chuyển vị ngang của kết cấu nhịp đối với phương  

di chuyển;

. Đ ường trượt trên (g ián  đoạn hoặc liên  tục) phải thật thẳng trong mặt 

phẳng thẳng đứng và mặt phẳng nằm ngang. Đ ộ  thẳng của đường trượt trong 

mặt phẳng thẳng đứng được đảm bảo bằng cách  dùng những thanh gỗ  ngang  

có  chiều cao thay đổi liên  kết vào mạ hạ của dàn, hoặc sử dụng những thanh  

đệm  phân b ố  bằng kim  loại có  chiều cao thay đổi.

. K ết cấu của đường trượt (cơ  cấu trượt) phải đảm bảo b ố  trí đirợc k ích  để  

đặt kết cấu nhịp lên đường trượt và lên gối.

. Phần đường trượt dưới ở  trên nền đất đắp dẫn vào  cầu phải đật 

trên balát đá dăm hoặc balát cát thô, có chiều dày kể từ đáy tà vẹt không nhỏ  

hơn 25cm .



. Đ ể  làm đường trượt lao dọc có  thể dùng dùng ray cũ hay dầm chữ I đặt 

trên các thanh gỗ  ngang hoặc tà vẹt. N ếu dùng dầm I, phải k iểm  toán để đảm  

bảo đ ộ  ổn  định về vị trí và hình dạng của bản bụng và bản cánh dầm.

Số lượng và loại ray cũng như bước của gỗ ngang được xác định bằng 

tính toán (có xét đến cấu tạo của cơ cấu trượt). Khi lao bằng con  lăn, thì 

đường trượt dưới có  số  ray nhiều hơn số  ray của đường trượt trên 1 ray. Bề 

mặt của đường trượt trên phải thật phẳng. Muốn vậy phải dùng những tấm 

đệm  có  chiều dày thay đổi nhộ dần về phía đầu kết cấu nhịp phù hợp với 

đường con g  độ vồn g  xây dựng (hình 10.6).

Ị
ị

H ìn h  10.6: Sơ  đồ bô'trí đường trượt trên và chi riết liên kết ray  
với thanh mạ của dàn chính 

1. Tấm  đệm; 2. Bulông móc; 3. Gỗ ngang; 4. Ray.

Đ ể đảm bảo độ phẳng của đường trượt dưới, thì đặt chúng với độ vồng  

xây dựng có  xét đến biến dạng đàn hồi và biến dạng dư của nền đường.

Phải uốn đầu ray của đường trượt về phía gỗ đệm  với độ xiên 10 - 15% 

trên ch iều  dài không nhỏ hơn lm  (đôi với đường trượt dưới) và không nhỏ 

hơn 0 ,2m  (đối với đường trượt trên). Chiều dài của đường trượt dưới trên các 

trụ tạm  trung gian được xác định từ điêu kiện bô trí số  con  lăn tính toán và 

không nhỏ hơn ch iều  dài của khoang dàn.

N ếu  là dầm đặc thì có  thể lao kéo dọc trực tiếp trên mạ hạ của nó, mà 

không cần làm đường trượt trên.

. Bề m ặt ch ịu  lực của đường trượt phải bằng phẳng, các m ối hàn và chỗ  

lồ i lõm  phải tảy bằng. N hững thanh ray phải có  chiều cao đều nhau, vị trí 

m ối nối phải so  le và bắt lập lách chắc chắn.

. Số  lượng tà vẹt hoặc gỗ ngang để đặt đường trượt không được ít hơn các 

trị s ố  sau đây:

* 1440 th a n h /lk m  khi áp lực lên lm  đường trượt <  60T;

141



* 1840 th /lk m  khi áp lực lên lm  đường trượt bằng 60 - 100T.

* khi áp lực > 100T thì phải rải tà vẹt sít nhau.

. Đ ộ  dốc của đường trượt theo hướng di chuyển của kết cấu nhịp không  

được vượt quá 5% .
Thiết bị trượt:

. T hiết bị trượt có  thể dùng con  lăn, xe go ò n g  hoặc các tấm  trượt bằng  

teflon  hay p o lim e. N ếu  dùng con lăn thì con  lăn phải được c h ế  tạo bằng  

thép cán k h ôn g  thấp hơn CT5. C hiều dài con  lăn phải lớn hơn bề rộng 

đường trượt 20  - 30cm . T inh cự giữa các con  lăn giữ  không nhỏ hơn 5cm .

. Số lượng ray đường trượt, đường kính và số  lượng con  lãn trên m ột mét 

dài đường trượt được quyết định xuất phát từ trị số  tải trọng giớ i hạn tại điểin  

giao  nhau của con lăn với ray hoặc với dầm đường trượt (lấy theo bảng 10.7) 

và trị số  lớn nhất của áp lực đơn vị lên đường trượt, có  tính đến hệ số  phụ 

k =  1,25 do xét đến sự truyền tải trọng không đều xuống tầng con  lăn 

riêng biệt.

Bảng 10.7 (22 TCN 200-89)

Đường kính của 
con lãn thép, mm

Tải trọng giới hạn tại một điểm giao nhau giữa con 
lăn và ray đường trượt, T

Với ray Với dầm 1550

80 3 7,5

100 5 10

120 6 11

. N ếu d ù n g  tấm trượt thì có  thể làm dưới d ạn g  cơ  cấu tác dụng liên  tục, 
hoặc cơ  cấu hoạt động tuần hoàn. Trong trường hợp thứ nhất, kết cấu nhịp 

được lao trên m ột chiều dài đáng kể mà không cần dừng lại để kích nâng. 

Trường hợp thứ hai, kết cấu nhịp được kích lên theo chu kì để thay đổi vị trí 

của ổ  bàn trượt và tấm trượt. K ích thước của các tấm trượt trên mặt bằng 

không được nhỏ hơn 2 0 0  X 200m m . Áp lực trục định mức yêu  cầu đối với 

teflon -4  phải <  150 kG /cm 2, đối với polyetylen  độ chặt cao, áp lực đó cũng  

phải <  150 kG /cm 2. Đ ố i với vải naftlen thì áp lực trục không được vượt quá 

300 k G /cm 2.
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. K ết cấu của xe lao để sàng ngang kết cấu nh ịp  cần phải đảm bảo tải 

trọng phân bố đều trên tất cả các bánh goòng của xe lao và khả năng di 

chuyển  dọc của m ột đầu kết cấu nhịp để giảm  ảnh hưởng của lực xô phát 

sinh d o  đường trượt không song song, do sự di chuyển quá đà của xe lao và 

do thay đổi chiều dài kết cấu nhịp khi võng và do sự chênh lệch nhiệt độ.

X e  lao cần phải ổn định ở trạng thái tự do. Chiều cao của gờ bánh không- 

được <  20m m .

e) Thiết bị kéo (đẩy) và hãm

- Khi lao dọc kết cấu nhịp phải trang bị các thiết bị kéo, hãm và chặn.

N hững thiết bị kéo phải đảm bảo kết cấu nhịp di chuyển được êm  thuận 

và phải có  các thiết bị hãm, chặn và thiết bị khống ch ế  sức kéo. T ốc độ di 

ch u yển  không được vượt quá 0 ,25  m/ph khi di chuyển trên cơ cấu trượt và 

kh ôn g vượt quá 0 ,5  m/ph khi di chuyển trên con lăn và xe goòng.

- Nhất thiết phải đặt thiết bị hãm trong những trường hợp sau:

+ Lao dọc kết cấu nhịp theo độ dốc >  10%;

+ Lao d ọc kết eấu nhịp bằng tời kéo;

+ Lực g ió  dọc theo hướng di chuyển của kết cấu nhịp lớn hơn 0 ,5  lực ma

sát tiêu chuẩn ở trong các cơ  cấu trượt.

Trong những trường hợp còn lại cho phép dùng thiết bị chặn để ngãn 

ngừa kết cấu nhịp chuyển động ngược trở lại.

- Đ ể lao dọc kết cấu nhịp cần sử dụng các tời có  dung lượng cáp 200  - 

4 0 0 m , hoặc dùng kích đẩy có hành trình không quá 5m m /sec. Tuyệt đối 

không dược dùng õtở, m áy kco và các phương tiện kco khác.

- Khi lao dầm có  bố trí trụ nổi ở đầu dầm phía trước, thì đặt tời kéo trên 

k ết cấu nhịp, còn  ở trụ nổi bô trí tời lái.

- Hệ palăng (múp) được bố trí thành dãy đối xứng đối với đường tim lao  

d ọ c  để dây cáp không gây cản trở cho sự làm v iệc  của con  lăn và góc giữa  

phương lao dọc với đường tim của hệ m úp không lớn hơn 10°.

K hoảng cách  giữa các puli gần nhau nhất không được nhỏ hơn 5 lần 

đường kính puly.

Những ròng rọc động của hộ palăng phải c ố  định vào kết cấu nhịp để 

tránh hiện tượng quay tròn của ròng rọc xung quanh trục nằm ngang.
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- Chiều dài của mũi dẫn dùng khi lao dọc kết cấu nhịp được quyết định từ 

điều kiện đảm  bảo độ bền và độ ổn định chống lật của hệ thống lao dọc  

(gồm  kết cấu nhịp và m ũi dẫn) trước lúc m ũi dẫn tựa lên trụ chính tiếp theo  

hoặc lên trụ trung gian.

Đ ể  đầu m ũi dản lướt vào trụ được nhẹ nhàng, thì phải nâng nó lên m ột 

cách đều đặn đến trị số  độ  võng do trọng lượng bản thân của phần hẫng.

- K ết cấu của m ũi dẫn và m ối nối liên  kết nó với kết cấu nhịp phải tính 

toán với 3 trường hợp sau:

+ Tính toán m ũi dẫn theo sơ  đồ làm v iệc như m ột dầm  hẫng;

+ K ích đầu mút của mũi dẫn lên;

+ M ũi dẫn tựa ở nút trung gian bất kì của nó.

Tổ hợp tải trọng để tính toán lấy theo bảng 10.8.

- Các côn gxon  đón trên các trụ chính phải tính ch ịu  tác dụng của các tải 

trọng dẫn ra từ bảng 10.8 trọng tổ hợp bất lợi nhất của chúng.

f) Mũi dẫn và các côngxon đón

Bảng 10.8. TCN 200-89 (Việt Nam), BCH-136-78 (Nga)

Tải trọng và lực tác dụng
Tổ hợp tải trọng

1 2

Trọng lượng bản thân mũi dẫn + +

Trọng lượng kết cấu nhịp + -

Lực ở kích - +

Áp lực gió dọc hoặc ngang + +

Chú thích:
1. Trọng lượng của kết cấu nhịp khi nâng (lực ở kích) phải lấy với hệ sô' vượt tải 

bằng 1,1 - 1,5;

2. Trong tính toán về ổn định vị trí của kết cấu nhịp được lấy với độ lệch (giữa 
các nút với nhau) bằng 0,001 khoảng cách giữa các nút tựa;

3. Trong tổ hợp tải trọng thứ nhất, áp lực gió được tính với cường độ tính 
toán; trong tổ hợp thứ hai, áp lực gió tính với cường độ tương ứng với tốc độ gió 
V = 13 m /s;

Lực truyền lên côn gxon  đón không được vượt quá lực m à trụ chính tiếp 

nhận (theo tính toán thiết kế).
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- K ết cấu của các thiết bị nâng c ố  định (cột nâng, m áy nâng, v .v ...) cần  

phải đải đảm bảo:

+ Đ ộ  ổn định của kết cấu nhịp ở  tất cả các giai đoạn nâng;

+ Tải trọng phân bố đều cho tất cả các thiết bị nâng;

+ N hững ch u yển  vị ngang cần thiết của các thiết bị nâng hoặc của các nút 

tựa của kết cấu nhịp;

+ K hả năng kẹp giữ nhịp trong quá trình nâng nó;

+ Thi cô n g  thuận lợi và an toàn.

- C ho phép nâng (hạ) kết cấu nhịp bằng hệ palăng khi tải trọng tác 

dụng vào  hệ palăng < 50T. V iệc  treo kết cấu nhịp  vào hệ palăng cần được 

thực hiện theo sơ  đồ tĩnh định, tránh sự quá tải của palăng hoặc của những 

nhóm  palãn g .

- K hi nâng ở m ột đầu kết cấu nhịp với khớp quay bản lề ở dưới đầu kia 

của kết cấu nhịp, thì kết cấu của khớp quay và liên  kết nó phải đảm bảo tiếp  

nhận được những lực nằm ngang phát sinh khi đó. G ối tựa của đầu thứ hai 

của kết cấu nhịp lên  thiết bị kích phải đảm bảo truyền thẳng đứng tải trọng 

lên kích và không cản trở những chuyển vị ngang của đầu nâng kết cấu nhịp.

- Hạ kết cấu nhịp có thể tiến hành bằng kích hoặc bằng hộp cát. Khi đó, cần 

phải có  biện pháp cấu tạo đảm bảo được độ ổn định của kích (hay hộp cát).

N hững hộp cát cần phải có  dạng hình trụ với cấu tạo cho phép tháo được 

chúng trong quá trình hạ kết cấu nhịp. M ối nối liên  kết các bộ phận của vỏ  

hộp cát phải chặt khít và không cho phép có  hiện tượng mất cát dưới tác 

dụng của tải trọng.

Cát sử dụng trong các hộp cát phải sạch, khô và được sàng trên lưới sàng  

có  kích thước lỗ 1 - l,2 m m .

Áp lực lên  cát ở  trong những hộp cát không được vượt quá 50 kG /cm 2. 

Phải bảo vệ không cho nước rời vào hộp cát.

- K hi thiết k ế  hộp cát, cần phải thực hiện những tính toán:

+ Đ ố i với pittông: tính về cường độ khi chịu tác dụng của tải trọng tập 

trung từ bên trên gây áp lực phân bố đều lên mặt phẳng tựa trên cát;

+ Đ ố i với đáy hộp cát: tính với tải trọng phân bô' đều lên diện tích đáy đổ 

đầy cát;

g) Những thiết bị để nâng (hạ) kết cấu nhịp
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+ Đ ối với vách bên của hộp cát: tính với tải trọng thẳng đứng g â y  ra áp 

lực hông. Trị số  của tải trọng thẳng đứng lấy bằng trọng lượng của vật được 

hạ bằng hộp cát.

Trị số  của áp lực bên ơ n bằng:

ơ n = ị ơ v (10-6)

Trong đó:

ơ v - ứng suất theo phương thẳng đứng trong cát (do tải trọng và  trọng 

lượng cột cát gây ra);

ị  - hệ số  áp lực bên: bằng 0 ,4  đối với hộp cát có  rãnh tháo cát từ phía trên 

và bằng 1,0 đối với hộp cát có  chỗ tháo cát qua lỗ ở phía dưới.

Tiết diện của hộp cát hình trụ khi k iểm  tra về cường độ, thì được co i là 

chịu áp lực phân bố đều từ bên trong theo chu vi đường tròn, ứng lực N (tính  

bằng kG /cm ) trong thành hộp cát (theo mặt cắt hướng tâm) bằng:

ơ  .d
N = —2—  (10-7)

Trong đó: d - đường kính của hộp cát, cm .

- V iệc  nâng (hạ) kết cấu nhịp, hoặc các khối của chúng bằng kích đặt trên 

các chồng nề, thì chiều  cao của chổng nề không được lớn hơn 2m . K ích  

thước của chồng nề phải đảm bảo sự ổn định về vị trí của kết cấu nhịp được 

nâng và đảm bảo sự phân bố đều tải trọng trên bề mặt chồng nề và trên nền  

của nó. Các tà vẹt của chồng nề phải liên kết với nhau bằng đinh đỉa.

- Những kích đế nâng (hạ) kết cấu nhịp (trừ những kích đứng độc lập) đều  

phải có  bơm ép dầu ngoài và có  sự điều khiển tập trung, cho phép điều khiển  

ch ế  độ làm việc của từng kích hay của cả nhóm  kích. Những kích này phải 

có  trang bị đồng hồ áp lực đã đăng kiểm  và có  đai hãm bảo hiểm .

K hi đấu các kích thành một nhóm  phải tính toán thiết k ế  sao cho trong 

quá trình nâng (hạ), kết cấu nhịp luôn luôn tựa trên 3 điểm .

h) Đ à giáo  treo và dàn g iáo

Đ à giáo treo và dàn giáo  thường được liên kết trước với các cấu kiện lắp  

ráp để phục vụ công  tác tán đinh và xiết bulông cường độ cao tại các  m ối nối 

của kết cấu nhịp. Khi lắp hẫng kết cấu nhịp liên  tục thì nên dùng đà giáo  di 

động di chuyển theo thanh mạ của kết cấu nhịp.
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- Bề rộng sàn cô n g  tác của đà giáo treo, lấy > lm  chiểu cao thông qua

> l,8 m . Mật sàn phải phẳng, khe hở giữ các tấm ván không quá lOmm. M óc 

và vòng khuvết treo đà giáo  trước khi sử dụns phải kiểm  tra cấn thận và thí 

nghiệm  tải trọng bằng 2 lần tải trọng tĩnh trong thời gian 45 phút.

- Đ à g iáo  treo và dàn giáo cũng như lối vào chúng từ cầu thang phải có  

lan can, tay vịn  cao > lm .

- D ây cáp của đà g iáo  treo nên dùng loại cáp m ềm , có  đường kính không 

nhỏ hon 7m m , còn  đường kính của thanh thép treo thì không được nhỏ 

hơn lOmm.

- Các thang treo và thang tựa phải có  bề rộng > 40cm , bước của bậc thang 

không lớn hơn 35cm . Đầu của thang tựa phải được c ố  định để tránh dịch  

ngang. G óc ngh iên g  của thang tựa không nên lớn hơn 60°. Thang tựa để leo  

lên các đà g iá o  thi cô n g  cũng phải có  tay vịn.

Chiều cao  của từng đoạn thang riêng biệt ở thang treo và thang tựa được 

hạn ch ế  là 5m . T ổng chiều cao của thang tựa phải đảm bảo cho công nhân có  

thể thao tác được khi đứng trên bạc thang cách đầu trên của thang không  

dưới lm .

10.2.4. Chuẩn bị cấu kiện cho lắp ráp (xem bảng 10.9)

Bảng 10.9. Dây chuyền công nghệ chuẩn bị các cấu kiện cho lắp ráp

Các thao tác Phương pháp tiến hành Thiết bị

1 2 3

Đánh
sạch gỉ

Phun cát thạch anh đã sấy khô (độ ẩm 
< 2% ) có đường kính 0,6 - 2mm, nhưng 
không lớn hơn 2,5mm. Đối với bề mặt hở 
dùng vòi phun thép, sứ hoặc thép - sứ.

Tẩy bằng ngọn lửa oxi - axetylen với áp 
lực của oxi là 5 - 6 kG/cm 2 và của 

axetylen là 0,4 - 0,5 kG/cm 2. Vận tốc di 
chuyển ngọn lửa là lm /ph, khi chiều dày 
kim loại < lOmm thì bằng 1 ,5 - 2  m/ph. 
Góc nghiêng của vòi phun là 40 - 45°.

Tùy thuộc vào khối 
lượng công tác, có thể 
dùng máy phun cát hai 
ngãn, một ngăn, hoặc 
không ngãn; vòi phun 
gắn m iệng phun cát; bộ 
tách dầu - nước; máy cấp 
khí nén.

Dùng mỏ đốt loại rA O - 
60; van giảm áp oxi; van 
giảm áp axetylen
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Bảng 10.9 (tiếp theo)

/ 2 3

Tẩy sạch 
các rìa xờm 

ở lỗ

Mài bề mặt và khoét rộng ở mép lỗ. 
Chiều sâu và chiều rộng khoét lỗ không 
được lớn hơn l,5m m

M áy m ài

Nắn sửa các 
cấu kiện

Nắn nguội đối với những cấu kiện bằng 
thép hình nhỏ, cong vênh không đáng kể. 
Nắn nóng khi cấu kiện bị cong vênh lớn, 
việc đốt nóng không được tạo 'thành vết 
nứt hay vết xước. Trước khi nắn sửa phải 
chặt đinh tán: nếu không đốt nóng thì 
chặt đinh tán trên chiều dài nắn, nếu có 
đốt nóng thì chặt đinh tán trên chiều dài 
đốt nóng.

Kích, palăng, bộ kẹp

Lắp cụm Lắp cụm các cấu kiện của kết cấu nhịp 
đến trọng lượng tối đa có thể, phù hợp 
với trọng tải của cần trục lắp ráp. Quét 
sơn lót sau khi đã khắc phục các khuyết 
tật và nghiệm thu. ở  mỗi cụm lắp phải 
ghi rõ số hiệu trọng lượng, cũng như 
trọng tâm và vị trí treo buộc. Phải làm 
dàn giáo, giá treo để tán đinh, lắp bulông 
của mối nối.

Các thiết bị và dụng cụ 
lắp ráp

Chuẩn bị 
bulông 

cường độ
cao và êcu

Rà ren bulông bằng cách vặn êcu bằng 
tay vào hết chiều dài ren của thân 
bulông. Nếu êcu bị kẹt hoặc khó vặn thì 
phải thay bằng êcu khác.

-

Đ ố i với những cấu kiện liên kết bằng bulông cường độ cao thì cần phải 

làm  sạch bằng phun cát. Cát phải được làm khô bằng phơi nắng hoặc sấy  

trong lò  quay hình trống.

Chất lượng của côn g  tác chuẩn bị mặt tiếp xúc được kiểm  tra 2 lần: lần 

thứ nhất sau khi kết thúc công  tác tẩy sạch; lần thứ hai k iểm  tra ngay trước 

khi lắp ráp m ối nối.

N hững kết quả kiểm  tra phải ghi vào nhật kí cô n g  trình.

Sơ đồ bố trí thiết bị phun cát xem trên hình 10.7.
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H ìn h  10.7: Sơ đổ bô trí thiết bị phun cát 
1. M áy hơi ép; 2. Bình chứa khí nén; 3. Bình lọc dầu nước;

4. Phễu chứa cát; 5. Máy phun cát; 6. Vòi gắn miệng phun cát.

N ếu  trong thời gian kiểm  tra trước lúc lắp ráp, phát hiện thấy có  vết bẩn, 

dầu mỡ, hoặc hình thành các vết xước trên mặt kim  loại thì phải khắc phục 

bằng cách gia côn g  lại mặt tiếp xúc lần thứ hai theo đúng phương pháp đã 

gia cô n g  lần đầu.

V iệc  gia côn g  lại lần thứ hai không yêu cầu đối với trường hợp xuất hiện  

m àng gỉ m ỏng trên bề mặt tiếp xúc khi làm sạch, cũng như trường hợp có  

những hạt mưa hay hơi nước đọng trên mặt tiếp xúc.

V iệc  gia côn g  lại bề mặt tiếp xúc được tiến hành trong trường hợp khi mà 

thời gian làm sạch m ặt tiếp  xúc đến lúc lắp đặt bulông cường đ ộ  cao vượt 

quá 3 ngày đêm .

N goài những quy định trên, khi giám  sát, kiểm  tra chất lượng công  tác 

chuẩn bị bề mặt tiếp xúc, còn  cần phải chú ý những điểm  sau:

- T rư ớc k h i gia cô n g  m ặt tiếp  xúc phải tảy sạch  các vảy , gỉ và sửa chữ a  

các khuyết tật làm trở ngại đến việc ép chặt của các mặt tiếp xúc. K iểm  tra 

sai số  hình học của các cấu kiện theo phụ lục PL 10-1. Các m ép xờm  do hàn, 

cắt khoan, dập... cũng phải được mài nhẵn bằng m áy mài và không được lẹm  

vào thép cơ  bản quá 0 ,5m m .

- K iểm  tra độ sạch bụi, sơn, g ỉ... trên mặt tiếp xúc đã được phun cát bằng  

cách  dùng kính lúp có  độ phóng đại 6 lần soi trên bề mặt thép để quan sát. 

N ếu  không thấy bụi bẩn là đạt yêu cầu.

K iểm  tra độ sạch dầu m ỡ bằng cách nhỏ 2 - 5 g iọt xăng trên m ặt bản thép  

đã tẩy sạch. Sau thời g ian  ít nhất là 15 giây, dùng giấy  lọc thấm xăng còn  

đ ọn g  lại trên mặt bản thép. N hỏ xăng đã dùng lên mặt m ột tờ g iấy  lọc khác 

cùng loại đê k iểm  tra. Đ ể  ch o  2 tờ giấy bay hết xăng, nếu màu sắc của vết 

xăng đã bay hơi trên 2 mặt giấy giống nhau là đạt yêu cầu về độ  sạch dầu 

m ỡ trên mặt bản thép.
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- Sau khi gia công mặt tiếp xúc bằng phun cát, gỉ và các vết bẩn l:hác phải 

được tẩy sạch hoàn toàn để bề mặt thép có  màu sáng đều đặn.

Cát dùng để phun phải là cát thạch anh khô sạch. Đ ộ ẩm của cát không 

quá 2%, đường kính hạt nhỏ hơn 2 ,5m m .

- Phải đảm  bảo lượng khí nén ra khỏi vòi phun từ 3 đến 4  m 3/?h (trị số  

này phụ thuộc vào áp lực khí nén và đường kính của m iệng  piun cát). 

Đ ể đảm bảo cho m áy phun cát làm việc bình thường, khí nén cần :ó áp lực 

3,5 - 6atm.

- Trong quá trình phun cát, nếu thấy đường kính trong của miéng phun

> lOmm thì phải loại bỏ, thay bằng m iệng phun khác.

- Khi phun cát, m iệng phun cần đặt 

cách bề mật kim  loại m ột khoảng cách A,

À =  15 - 30cm ; a  = 45 - 50°.

- K hí nén trước khi đi vào m áy phun cát, phải qua bình tách dầu nước để 

tránh làm giảm  hệ số  ma sát của bề mặt kim  loại và đảm bảo sự làm việc  

bình thường của m áy phun.

Trong m ỗi ca làm v iệc phải kiểm  tra độ sạch của khí nén m ột lìn. Cách  

kiểm  tra như sau:

Hướng vò i phun có  khí nén lên bề mặt tờ giấy  sạch có vạch m ộ nét ch ì. 

Sau 1 phút, nếu tờ giấy, không bị ẩm và nét chì không bị m ờ là độ sạch của  

khí nén đạt yêu cầu. N ếu không đạt, phải kiểm  tra bình tách dầu nưcc.

- Cho phép dùng ngọn lửa ox i - axetylen  để tẩy sạch bề mặt tiếf xúc của

các cấu kiện, sau đó làm sạch các bụi bẩn và sản phẩm do khí đốt cỂ lại trên 

mặt thép bằng chổi sắt (nhưng không được làm cho mặt kim  loại síng lên). 

Tuyệt đối không dùng bao tải, hay g iẻ rách cũng như những vật liệi hữu cơ  

khác để lau chùi.

- N gọn  lửa ox i - axetylen  phải đảm bảo:

+ Á p lực của khí ox i bằng 5 - 6atm;

+ Á p lực của khí axety len  0 ,4  - 0,5atm .

dưới góc nghiêng a  (xem  hình 10.8). 

+ Khi phun tạo ma sát:

À =  15 - 30cm , a  =  75 - 80°;

+ Khi phun tẩy gỉ: H ình 10.8
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N gọn  lửa của hỗn hợp hai loại khí trên phải đảm bảo khi oxi cấp đủ ở  

mức tối đa. Vì vậy, sau khi đã m ở hết van axetylen thì m ở van cấp oxi tới 

mức ngọn lửa được tách khỏi vòi đốt, nhưng không bị tắt (xem  hình 10.9).

Axẽtylen

\

ổ x i /
Vói đốt

Ngọn lửa

Ngọn lửa tách 
khối vòi đốt

H ình 10.9

- T ốc độ di chuyển của vòi đốt, 

lấy phụ thuộc vào chiều dày ỏ của 

bản thép:

+ 5 >  lO m m , V =  1 m /p h ;

+  ỗ <  lO m m , V =  1 , 5 - 2  m /p h ;

G óc nghiêng của vòi đốt với bản 

thép a  =  40  - 45° (xem  hình 10.10).

Mièng dốt

\  Ngọn lửa hắt về phía sau

Mặt bản thép 

H ình 10.10

K hoảng cách từ m iệng đốt đến mặt bàn thép A > 8 - lOmm.

10.3. Giám sát, kiểm tra chất lượng thi công các mối nối láp ráp

Các m ối nối lắp ráp thường được liên  kết bằng đinh tán hoặc bằng bulông  

cường độ cao.

Con lói lắp ráp c h ế  tạo bằng thép than CT5, CT35 hoặc CT40. Đường 

kính của nó phải nhỏ hơn đường kính lổ 0.2m m .

Bulông lắp ráp được sử dụng thường có đường kính nhỏ hơn đường kính 

lỗ lm m . Chiều dày của vòng đệm  bulồng. không, được vượt quá 40m m  và số  

vòng đệm  cho m ỗi bulông không quá 4 cái.

10.3.1. Mối nôi liên kết bằng đinh tán

- S au  khi phần kết cấu nh ịp  lắp ráp trên  đà g iáo  hay trên  nền đường dẫn 

vào cầu đã được nghiệm  thu về công tác lắp ráp, thì có  thể bắt đầu công tác 

tán đinh. Khi lắp hẫng hay nửa hẫng, thì công tác tán đinh có thể bắt đầu 

sớm  hơn để tránh cho con  lói phải chịu lực nhiều sẽ khó rút ra.

Số khoang lắp ráp chưa tán đinh (kể cả khoang đang lắp) không được lớn 

hơn 3.

Khi tán đinh, tháo con lói và bulỏng đến đâu thì tán đinh đến đó.
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- Các lỗ lắp đinh tán và bulông phải thoả mãn các yêu cầu quy định trong 

bảng 10.11. N goài ra, so với tổng số  lỗ đinh ở một m ối nối cho phép:

+ K hông quá 10% số  lỗ có  độ dơ < lm m .

+ K hông quá 20%  số  lỗ bị lệch  hướng trục (không đồng tâm ) đến 2% bề 

dày của tập bản lắp ghép, nhưng không lệch quá 2m m .

T ổng các lỗ  có  độ dơ và lệch hướng trục ở  một m ối nối không được vượt 

quá 25%  tổng số  lỗ định tính toán ở  mối nối và không vượt quá 50% tổng số  

đinh trong m ỗi mặt cắt ngang.

- Trước khi tán đ inh  phải mài nhẵn mép lỗ. không  để có  rìa xờm .

- Các lỗ  không đáp ứng được những yêu cầu trên thl phải khoan rộng tới 

đường kính lớn hơn một cấp nếu có  căn cứ tính toán. K hông cho phép sửa 

chữa các lỗ hư hỏng bằng hàn.

a) Kiểm tra chất lượng lỗ đinh

Bảng 10.10. Dụng cụ để thi công mối nôi láp ráp

Thao tác 
công nghệ

Dạng lắp ráp
Dụng cụ 

chỉnhTrên đà 
giáo

Lắp hẫng hay nửa hẫng

1 2 3

Cung cấp 
cấu kiện

Nâng và đưa cấu kiện đến chỗ lắp đặt, treo nó ở 
móc cẩu, dịch chuyển để khớp lỗ các cấu kiện 
nối ở nút.

Cán điều 
chỉnh, xà 
beng nhỏ

Định vị vị trí 
chính xác của 

cấu kiện

Xỏ con lói 
ở mối nối k

22%

lắp ráp. Sô' lượng lói so với tổng số  lỗ 
hông ít hơn:

10% và không ít hơn 2 con

Búa con có 
trọng lượng 

< 2 k g

Cố định tạm 
thời mối nối 

đinh tán

Lắp đặt bul 
Những bulc 
kiểm tra bằ 
xuyên vào ( 
nối. Khoản 
vượt quá 50 
lỗ ở mối nô'

11%

ông lắp ráp cùng với việc xỏ con lói. 
>ng đã xiết chặt không được rung khi 
ng gõ búa và lá đo dầy 0,3m m  khổng 
3ược khe hở giữa các bản thép ở m ối 
g cách giữa các bulông không được 
'Omm. Số bulông lấp ráp với tổng số 
i không được nhỏ hơn:

10%

Clê lắp ráp
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Bảng 10.10 (tiếp theo)

1 2 3

Liên kết tạm 
mối nối bằng 
bulông bằng 

độ cao

Lắp đạt bulông cường độ cao cùng với việc xỏ 
con lói và xiết bulông đến 50 - 90% lực căng tiêu 
chuẩn, sau đó trét kín mối nối khi đã xiết đến lực 
thiết kế. Sô' bulông cũng quy định như đối với 
mối nối đinh tán.

Clê hơi ép 

Clê lực

Cố định chính 
thức mối nối 

đinh tán

Trước tiên 1 
sau đó lần 
bằng bulônị

ắp đặt đinh tán vào tất cả các lỗ trống, 
lượt thay con lói và bulông lắp ráp 

ị cường độ cao

Để tránh phát sinh lực gây trở ngại 
cho việc rút lói, thì nên tán đinh ở 
giai đoạn lắp ráp sớm hơn

Clê hơi ép 

Clê lực

Cố định chính 
thức mối nối 
bằng bulông 
cường độ cao

Trình tự lắp đặt bulông cường độ cao tương tự 
trình tự lắp đặt đinh tán Clê hơi ép 

Clê lực

Bảng 10.11. Sai sô cho phép về đường kính lỗ 
(Quy trình thi công và nghiệm thu cầu cống - 166/QĐ)

Đường kính lỗ

Dường kính lỗ thiết kế

Đinh tán Bulông

20 23 26 29 20 22 24 27 30

Đường kính lớn nhất 

cho phép
20,5 23,5 26,6 29,7 20.3 22,3 24,3 27,3 30,3

Đường kính nhỏ nhất 
cho phép

19,8 22,8 25,7 28,8 20 22 24 27 30

C hú th ích :  Độ bầu dục của các lỗ cho phép nằm trong giới hạn sai số cho phép 

cộng và trừ với đường kính lỗ.

b) K iểm  tra  c h ấ t lượng đinh  tán

- Đ inh tán c h ế  tạo bằng thép CT-2 dùng ch o  kết cấu nhịp ch ế  tạo bằng 

thép M 16; đinh tán c h ế  tạo bằng thép 09-Ư 2  dùng ch o  kết cấu nhịp ch ế  tạo 

bằng thép 15C X H fl.
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- Các kích thước đinh tán phải lấv theo thiết kế. Chiều dài không kể mũ 

có  thể xác định theo công  thức:

/ =  1,12S +  l ,4 d  (10-8)

Trong đó:

s  - chiều  dày của tập bản thép;

d - đường kính đinh tán.

- Đ ường kính của đinh tán bô trí ở  thép g óc  của các thanh dàn chủ không  

được lớn hơn 1/4 bề rộng của cánh thép góc. Trong trường hợp đặc biệt, đối 

với các thanh giằng, thanh nẹp tăng cường, bản ngăn v.v... ch o  phép bố trí 

đinh tán đường kính 23m m  trên cánh thép góc rộng 80m m , đinh tán đường 

kính 26m m  trên cánh thép góc rộng 90m m .

- Chiều dài thân đinh tán không được lớn hơn 4,5  đường kính lỗ đinh. Số  

bản ghép lại bằng đinh tán <Ị)23mm không nên nhiều hơn 7 bản, với đinh tán 

<j)26mm không nên nhiều hơn 8 bản.

- Loại đinh tán chọn dùng phụ thuộc vào ch iều  dày của tập bản thép theo  

chỉ dẫn sau:

+ s  < 3d, dùng đinh tán hình trụ có  mũ hình nón, hay mũ chìm .

+ s  > 3d, dùng đinh tán có  thân hình trụ và mũ cao.

c) K iểm  tra  ch ấ t lượng tán đ inh

- Trước khi tán đinh phải cạo  sạch gỉ, bẩn ở  xung quanh lỗ.

- Chiều dày của tập bản ghép phải phù hợp với đường kính lỗ  đinh và ioại 

đinh tán sử dụng.

- Trước tiên phải tán đinh ở  các lỗ không có  con  ló i và bulông, sau đó đến  

các lỗ có  con  lói và cuối cùng là các lỗ có  bulông. V iệc rút con  lói và bulông  

ra khỏi lỗ phải đảm  bảo sao cho số  con lói và đinh đã tán không ít hơn số  

lượng con  ló i đã tính toán.

- Phải nung nóng đinh tán đến 1000 - 1100° (đinh tán có màu da cam ) và 

trước khi x ỏ  nó vào lỗ phải đập cho rơi hết các vảy sắt. Cần phải kết thúc quá  

trình tán đinh khi màu của mũ đinh tán chuyển  sang đỏ thẫm (tương ứng với 

nhiệt độ bằng 900°C ). N ếu tán chậm  có  thể đinh không choán hết lỗ, hoặc sẽ  

xuất hiện vết nứt ở đinh.

- V iệc  k iểm  tra chất lượng tán đinh được thực hiện bằng cách gõ  vào  

chúng bằng búa có  trọng lượng 0 ,3  - 0 ,4k g  xem  đinh tán có  bị rung không?
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còn để kiểm  tra kích thước mũ đinh thì duns calíp. Những đinh tán có sai 

lệch về kích thước và hình dạng vượt quá quv định trong bảng 10.12 thì phải 

cắt bỏ và thay mới.

B ả n g  10 .12 . D anh đ iểm  các đ in h  tán hư h ỏn g  (Q T .1 6 6 /Q Đ  2 2 .1 -7 5 )

Tên các hư hỏng Hỉnh vẽ
Sai số 

cho phép
Nguyên nhân 

hư hỏng

Phương pháp 

phát hiện hư hỏng

1 2 3 4 5

Rung hoặc 
mũ đinh xê dịch

#
1 -  /TV1

Không Công tác tán dinh làm 

kém

- Xếp thép tán đinh 

kẹp không chặt

- Lỗ đinh bị hư

Dùng búa kiểm tra 

nặng 0,3kg gõ ở 
phía cạnh theo 

các hướng vào 

2 mũ.

H
Ị t i

Mũ đinh không 
áp chặt vào xếp 

thép theo toàn bộ 
chu vi

/

lị

\

Không - Có gờ tại chỗ nối mũ 
và thân đinh trường 

hợp mép lỗ của bản 
ngoái cùng của xếp 

thép tán đinh không 
được tẩy gợn.

- Đế tựa không áp 

chặt vào đầu đinh.

Quan sát bế ngoài 

kiểm tra bằng bản 

"can" dẩy 0,2mm

Một phắn chu vi 
của mũ đinh 

không áp chặt vào 

tặp thép tán dinh

<

ỉi

Không - Đế tựa không trùng 
tim đinh

- Công tác tán đinh 
làm kém

Quan sát bản 
ngoài, kiểm tra 
bằng bản can dầy 
0,2mm.

Lấy đục dể sửa 
chữa mũ đinh bất 

kỉ loại hư hại nầo

1 /\T "N  1 Không Khuynh hướng muốn 
che dấu các hư hại 
không cho phép của 

đinh.

Gõ búa và quan 
sát bên ngoài dể 

tìm các vết tại mũ 

đinh
1

1ị
LUi

IU

Một phần chu vi 

của mũ đinh 

khổng áp chặt vào 

xếp thép tán đinh

À

ịu i 11
Không - Đế tựa không đạt 

trùng tim đinh

- Công tác tán đinh 

làm kém

Quan sát bên 
ngoài kiểm tra 

bằng bản can dầy 

0,2mm
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Bảng 10.12 (tiếp theo)

ị

Lấy đục để sửa 
chữa mũ đinh 

bất ki loại hư hỏng 

nào

Không Khuynh hướng muốn 
che dấu các hư hại 
không cho phép của 

đinh

Gõ búa và quan 

sát bẽn ngoài để 
tỉm các vếttại mũ 

đinh

Mũ định bị nứt rạn Không - Nung nóng đinh quá 

mức trong lò.

- Thép làm đinh kém 

chất lượng

Quan sát bên 
ngoài để phát hiện 

các vết rạn nứt

Trên một phần 

chu vi đẩu đinh 

gồ ghế không 
trôn trĩnh

Không Thân đinh quả dài, 

không ép đinh đúng 

quy cách

Quan sát bên 

ngoài để phát hiện 
gổ ghề

Mũ đinh bị rỗ Đinh bị nung quá mức 

trong lò

Quan sát bên 

ngoài để phát hiện 

các vết rỗ ở mũ 
đinh

Mũ đinh bị 

đục khoét

Không Công tác tán đinh làm 

khống cẩn thận

Quan sát bên 

ngoài để phát hiện 
độ sai sô' không 
cho phép

Mũ đính chệch 
ra khỏi tim đinh

b>0,1d Công tác tán đinh làm 

kém

Quan sát bên 
ngoài để phát hiện 

độ chệch đầu 

bằng cách kiểm 
tra 2 đẩu đinh
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Bảng 10.12 (tiếp theo)

Một phần chu vi 

mũ đinh không 
đấy đặn

a + b > 

0,5d

Thân đinh không đủ 

chiéu dài

Quan sát bẽn 

ngoài để phát hiện 

độ sai sô' không 

cho phép

Trên toàn chu vi 

mũ đỉnh không 
tròn trĩnh

Không Thân đinh không đủ 

chiều dài

Ép đinh không đúng 

quy cách

Quan sát bên 

ngoài để phát hiện 

độ sai số không 
cho phép

Đầu đinh bị tóp a + b < 

0,05d
Đầu búa nhỏ Quan sát bên 

ngoài để phát hiện 

độ sai số không 
cho phép

Có vành ở gắn 

đầu đinh

a <3mm 

btừ 1,5 
đến 3mm

Quan sát bên 

ngoài bên ngoài 
để phát hiện độ 

sai số không cho 

phép

Đẩu búa làm 
sứt thép

Không Quan sát bên 
ngoài bên ngoài 
để phát hiện độ 
sai số không cho 
phép
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Bảng 10.12 (tiếp theo)

ị

Bé mặt mũ đinh 

tán không phẳng

a < 

0,5mm
Thép lảm đinh tán 
chất lượng kém

Quan sát bên 

ngoài

Đinh tán loại bằng 

đầu bi nhổ lẽn

a <0,5 

(xem chú 
thích

Thân đinh quá dài Quan sát bên 
ngoài để phát hiện 

sai số không cho 

phép

Đinh tán loại 
bằng đầu 

bị tụt xuống

a < 
0,5mm

Thân đinh không đủ 
chiéu dài

nt

Mũ đinh loại bằng 

đầu không lấp đầy 

lỗ ỏ phần hoặc 
trên toàn bộ chu vi

Không - nt- nt

Mũ đinh loại bằng 
đầu không lấp đầy 

lỗ ở môt chỗ

a < 0,5d Lỗ đinh không đúng 
thân định không đủ 

chiều dài

- nt -

C hú th ích:  Những sai số nói trên chỉ cho phép có trong trường hợp không làm 
cản trở việc ghép các bộ phận kết cấu.
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Những đinh tán có  khuyệt tật phải cắt bỏ bằng m áy cắt hơi chuyên dùng, 

không làm hư hỏng thép cơ bản.

Những đinh tán được loại bỏ bằng búa, thì phải khoan trước bằng mũi 

khoan có  đường kính nhỏ hơn đường kính lỗ đinh tán 2 - 3m m  đến độ sâu  

lớn hơn chiểu cao  của mũ đinh. K hông cho phép dùng búa tạ để loại bỏ 

đinh tán.

- Sau khi nghiệm  thu công tác tán đinh và thay m ới những đinh tán có  

khuyết tật thì tiến hành sơn mũ đinh bằng bột sơn m inium  pha dầu gai.

- K hi k iểm  tra chất lượng tán đinh phải kiểm  tra nhật k í côn g  tác tán đinh.

Kết quả nghiệm  thu công tác tán đinh phải ghi theo các mẫu biểu quy định.

Các đinh tán phải được kiểm  tra sau khi đã hoàn thành.

Cũng có  thể tiến hành chặt 5% số  lượng đinh tán để k iểm  tra độ khít chặt 

của lỗ đinh tán và độ dịch chuyên của mũ đinh so với trục thân đinh.

10.3.2. Mối nối liên kết bằng bulông cường độ cao (BLCĐC)

N ội dung chù yếu của việc giám  sát và kiểm  tra chất lượng thi công  các  

m ối nối liên kết bằng bulông cường độ cao bao gồm:

a )  K iểm  ư a  ch ấ t lượng tạ o  m a  sá t trên b ề  m ặt tiế p  xứ c củ a  c á c  cấu  
kiện  nối

(X em  mục 10 .2 .4 )

b )  K iểm  tra  ch ấ t lượng bu iông

Bulông cường độ cao  và đai ốc ch ế  tạo bằng thép 4 0 X , còn  vòng đệm  có  

thể ch ế  tạo bằng thép CT-5, thép sô' 40 hoặc 35.

- Trước khi đưa vào sử dụng, phải kiểm  tra những tài liệu  cơ  bản về chất 

lượng bulông cường độ cao (kể cả đai ốc và vòng đệm ) do nhà m áy ch ế  tạo 

g ia o  cho bên đặt hàng, trong đó chỉ rõ mác thép, số  chứng chỉ của nhà m áy  

sản xuất kim  loại, ch ế  độ gia nhiệt và những kết quả thí nghiệm  cơ  học 

của chúng.

c) K iểm  tra  tính  toán

- Khả năng chịu lực của liên kết ma sát với một bulông và m ột mặt ma sát 

được xác định theo cô n g  thức:

T = k.m.N.f (10-9)
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Trong đó:

N  - lực căng trong thân bulông (T), lấy theo bảng 10.13; 

f  - hệ số  ma sát, lấy theo bảng 10.14; 

k - hộ số  đồng nhất, lấy theo bảng 10.15;

m - hệ s ố  điều kiện làm việc, lấy bằng 1 trong thi cô n g  và bằng 0 ,95 khi 

thiết kế. Trị số  của T xem  trong bảng 10.16.

Bảng 10.13. Lực cảng N trong thân BLCĐC (T) (22 TCN 24-84)

Loại bulông
Đường kính, 

mm

Trị sô' lực căng tiêu chuẩn của bulông, T

110 18 14,2 13,6

22 22,4 21,2

24 26,1 24,8

27 34 32,3

135 22 26,2 24,8

24 30,4 28,9

G h i chú: 110; 135 là cường độ kéo cực hạn nhỏ nhất của bulông cường độ cao, 
tính bằng kG/cm2.

Bảng 10.14. Hệ sô ma sát f (22 TCN 24-84)

Phương pháp 
gia công mặt 

tiếp xúc
Phun cát

Sơn mạ kẽm 
hay lớp keo 

ma sát

Bằng ngọn lửa 
oxi - axetylen

Chổi thép 
(bẳng tay hay 

bằng máy)

f 0,58 0,50 0,42 0,35

Bảng 10.15. H ệ sô đồng nhất k (22 TCN 24-84)

Gia công Trị số k khi số  bulông liên kết là

mặt tiếp xúc 2 - 4 5 - 1 9 > 2 0

Phun cát 0,574 0,561 0,760

Sơn mạ kẽm hay keo ma sát 0,720 0,778 0,843

Ngọn lửa 0,460 0,571 0,697

Chổi thép 0,358 0,487 0,638
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Bảng 10.16. T rị số T  (tấn) (22 TCN  24-84)

Loại

bulỗng

Đường

kính

(mm)

Trị số lực căng T (tấn)

Phun cất
Sơn mạ kẽm hoặc 

keo ma sát
Ngọn lửa Chổi sắt

Số lượng bulông trong liên kết

110

18

22

24

27

2 -4 5- 19 >20 2 - 4 5-19 >20 2 - 4 5 - 1 9 >20 2 - 4 5 - 1 9 > 2 0

4,5

7,1

8,3

10,7

6,2

8,2

9,5

12,4

6,0

9,4

11,0

14,2

4.9 

7,7

8.9 

15,6

5.2

8.3 

9,6 

12,5

5,7

9,0

10.5

13.6

2,6

4.1 

4,8

6.2

3,2

5,1

6,0

7,7

3,9

6,2

7,2

9,4

1.7

2.7 

3,1 

4,0

2,3

3,6

4,2

5,5

3,0

4,9

5,6

7,2

135
22

24

5,3

9,6

9,4

11,1

11,0

12,7

9,0

10,4

9,7

11,2

10,6

12,2

4,8

5,7

6,0

7,1

7,3

8,6

3,1

3.8

4,2

4,9

5,5

6,4

- Trong tính toán thi côn g  được xét đồng thời sự làm v iệc của bưlông  

cường độ cao  và lói. Tính lói như đinh tán.

- Sô lượng lói và bulông đã được xiết tới lực căng thiết k ế  không được 

nhỏ hơn số  lượng lói và bulông đã được tính toán theo từng giai đoạn chịu  

lực của quá trình thi công.

- Khi lắp ráp kết cấu nhịp trên bờ hay trên đà giáo liên  tục thì số  lượng lói 

và bulông được xiết tới lực căng thiết kế không được ít hơn 20%  tổng số  lỗ  

đinh ở m ối nối, trong đó số  bulông cường độ cao phải x iế t đến lực căng thiết 

k ế  không được ít hơn 10% tổng số  lỗ đinh.

- Trị s ố  m ôm en xoắn cần để xiết bulông cường độ cao, xác định theo  

công thức:

M x =  K .N .d; kG.m (1 0 -1 0 )

Trong đó:

K - hệ s ố  xoắn, lấy theo s ố  liệu thí nghiệm  tại nhà m áy c h ế  tạo bulông, 

nếu không có  s ố  liệu  đó thì lấy theo quy định của thiết k ế  cho từng 

ỉoại bulông và phương pháp bôi trơn.

M x phải bằng tích của lực đặt ở tay đòn của c lê  lực nhân với cánh tay đòn  

của lực (là khoảng cách  từ điểm  đặt lực đến trọng tâm của bulông  

cường độ cao được xiết.
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Trước khi lắp đặt các ch i tiết liên  kết, phải:

- Sắp bulông, đai ốc, vòng đệm  thành bộ. Chiểu dài đầy đủ củ a  bulông  

cần phải lớn hon chiều dày của tập bản thép 40m m .

- T iến hành lắp cụm

+ Lắp sẵn các bản nút, bản đệm , tấm nối với thanh mạ;

+  Lắp sẵn các dầm dọc, dầm ngang của hệ mặt cầu với các bản cá;

+ Lắp sẵn các thanh đứng, thanh treo, thanh cổn g cầu và các thanh liên  

kết khác.

- V iệc lắp cụm  phải tiến hành theo đúng trình tự cung cấp thanh dầm đến  

chỗ lắp phù hợp với biểu thống kê khối lượng công việc và thuyết minh lắp ráp.

- Thứ tự thực hiện côn g  v iệc  lắp cụm  như sau:

1. Căn cứ vào bản vẽ ch i tiết lắp cụm , phiếu ghi thanh dầm  lắp cụm  (cho  

từng ca làm  v iệc), tiến hành chọn và chuyển thanh dầm cùng các chi tiết và 

bulông cần thiết đến chỗ lắp cụm;

2. D ùng xà beng lắp ráp để điều chỉnh thanh dầm vào vị trí ghép nối;

3. Đ ón g  ló i vào 10% số  lỗ, nhưng không nên ít hơn 4  con  ở 4  góc m ối nối 

để các lỗ  trùng khớp chính xác. Đ ường kính thân lói phải nhỏ hơn đường  

kính lỗ 0 ,2m m , còn  chiều dài phần hình trụ của ló i phải lớn hơn chiều  dày  

của tập bản thép ghép nối. Các đinh lói phải đặt thẳng gó c  với bề mặt cấu  

kiện và đóng bằng búa có  trọng lượng không quá 2kg;

4. X iết tập bản thép bằng 2 - 3  con  BLCĐC, rồi kiểm  tra lại danh m ục và 

vị trí của các chi tiết lắp ráp xem  đã đúng với sơ  đồ lắp cụm  chưa ? Đ ồn g  

thời phải kiểm  tra sự trùng khớp của các lỗ bằng cách sau: dùng calíp  có  

đường kính nhỏ hơn đường kính lỗ  0 ,2m m  để kiểm  tra độ đồng tâm của các  

lỗ xùng quanh tiết điểm  chính.

5. X ỏ bulông vào các lỗ trống theo chỉ dẫn lắp đặt BLCĐC trong bản vẽ  

lắp cụm . Sau đó x iết bằng c lê  hơi ép đã được hiệu chỉnh. T iếp theo tháo các  

con  ló i, thay bằng BLC Đ C  và cũng x iết chúng bằng c lê  hơi ép;

6. T iến hành k iểm  tra độ ép khít của tập bản thép bằng cách  dùng lá thăm  

đo dày 0 ,3m m  luôn vào khe hở quanh m ép thanh và chi tiết. N ếu lá thép  

không luồn sâu được quá 20m m  thì co i là đạt yêu cầu và có  thể tiến  hành trét 

kín khe nối bằng sơn đặc quánh.

d) Kiểm tra lắp đặt các chi tiết liên kết và xiết BLCĐC
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7 . D ùng c lê  lực x iết BLCĐC đến lực thiết kế. Khi đã đảm bảo được trị số  

yêu cầu của m ôm en xoắn (M x) thì tiến hành kiểm  tra lực xiết bulông với:j;ự 

có  mật của tư vấn giám  sát. Kết quả kiểm  tra phải ghi vào nhật kí công trình.

8. Sau khi kiểm  tra độ xiết chặt bulông xon g , thì dùng sơn đánh dấu 

những bulông đã xiết đến lực thiết kế.

- V iệc  lắp đặt liên kết được tiến hành theo 2 g iai đoạn:

G iai đoạn 1: bao gồm  lắp ghép các cấu kiện, đóng con lói, xỏ BLCĐC với

sô' lượng quy định trong bản vẽ thi công  và x iết chung bằng clê  hơi ép, 

kiểm  tra độ ép  khít của tập bản thép ở m ối nối, rồi trám kín khe hở ở liên kết 

bằng sơn.

G iai đoạn 2: x ỏ  tiếp  BLCĐC vào các lỗ  trống, x iết chúng bằng c lê  hơi ép, 

sau đó x iết tất cả các bulỏng bằng clê  lực tới lực thiết kế, rồi tháo lói thay 

bằng BLC Đ C  và tuần tự xiết các bulông đó bằng c lê  hơi ép và ciè lực tới lực 

thiết kế. C uối cùng k iểm  tra độ xiết căng bulông.

- Cụ thể tiến  hành x iết BLCĐC theo các bước sau:

Bước 1: K hớp lỗ  và cố  định vị trí tương hỗ của các thanh và chi tiết nối

bằng con  ló i lắp ráp;

Bước 2: Lắp đặt BLC Đ C  và xiết bằng c lê  hơi ép đạt 50 - 90%  lực thiết kế;

Bước 3: Sau khi k iểm  tra độ khít chặt của tập nối thì trám kín khe hớ như 

ở điểm  6  của m ục d).

Bước 4: X iết BLCĐC bằng clê lực đến lực thiết k ế  đảm bảo đạt trị số  

m ôm en xoắn yêu cầu;

Bước 5: Tháo lói thay bằng BLCĐC vào các lỗ  trống, xiết bằng clê hơi ép, 

sau đó xiết bằng clê lực đạt trị số  m ômen xoắn yêu cầu (xem  công thức 10-10).

- M ột s ố  điểm  cần chú ý k h i  lắp đặt và xiết BLCĐC:

+ Chí xiết BLCĐC tới lực thiết kế sau khi đã kiểm  tra kích thước hình học 

của kết cấu và độ khít chặt của tập nối;

+ Tại m ối nối nên xiết bulông theo hướng từ chỗ tập nối đã được ép chặt 

tới ch ỗ  ít ép  chặt hơn;

+  Khi cần phải khoan thêm lỗ hoặc doa rộng lỗ  ở m ối nối thì tập bản thép 

phải được x iết chật và không được dùng dầu, nước;

+ Khi tính toán liên  kết dưới tác dụng của tải trọng thi công được xét sự 

làm  việc đồng thời của ló i và BLCĐC đã x iết đến lực thiết kế. Khi đó, cường 

độ tính toán của lói được tính như đối với đinh tán.
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Số lượng đón g ló i và số  lượng BLCĐC xiết tới lực thiết k ế  ở  m ỗi giai 

đoạn lấp ráp kết cấu không được nhỏ hơn số  lượng theo yêu cầu  tính toán 

dưới tác dụng của tải trọng thi công.

Trong trường hợp không tính tác dụng của tải trọng thi công (lắp  ráp trên 

đà g iáo  liên  tục) thì số  lượng lói và bulồng được xiết đến lực thiết k ế  cũng  

không được ít hơn 20%  tổng số  lỗ ở m ối nối.

Trong m ọi trường hợp để đảm bảo ch o  các lỗ ở mối nối trùng khớp nhau 

thì phải đóng ló i không ít hơn 10% tổng số  lỗ  và không ít hơn 1 co n , còn  số  

bulông được x iết căng cũng không ít hơn 10% tổng số  lỗ  và không ít hơn 1 

con  để tập bản thép được ép chặt.

+ K hông được tháo ló i trước khi lắp đặt xong toàn bộ BLCĐC vào các lỗ  

trống và x iết chúng tới lực thiết kế. Tháo ló i tới đâu phải thay vào bằng 

B L C Đ C  tới đó.

K hi lắp hẫng và nửa hẫng, đẻ tránh v iệc tháo lói khó khăn d o  phát sinh  

nội lực, thì có  thể thay ló i bằng BLCĐC ở giai đoạn lắp ráp sớm  hơn.

V ị trí và giai đoạn đóng lói, xỏ  bulông, cũng như giai đoạn x iế t  căng  

bulông phải ch ỉ rõ trong bản vẽ thi công, đồng thời trong bản vẽ nút liên  kết 

cũng phải ch ỉ rõ số  lượng ló i và BLCĐC, trong đó ghi rõ chiều  dài và đường 

kính của nó.

+ Sau khi đã kiểm  tra độ ép chặt của tập nối, phải bảo vệ chúng không để 

ch o  nước mưa hay hơi ẩm đọng ở mặt tiếp xúc. M uốn vậy, các khe của m ép  

nối giữa thanh và ch i tiết nối phải phủ m ột lớp sơn đặc cùng loại vớ i sơn phủ 

kết cấu.

+ Đ ộ  chênh mặt phẳng của các chi tiết ghép nôi không được vượt quá

0 ,5m m . Trị s ố  độ chênh mặt phẳng được xác định bằng thước thép, thước lá  

trước khi đặt các chi tiết phủ lên m ối nối.

Trường hợp độ chênh mặt phẳng từ 0,5 - 3mm thì ở chi tiết nhỏ cao  hơn phải 

tạo dốc nghiêng 1 : 10, nhưng không dùng tia lửa oxi và tia lửa hồ quang điện 

để cắt. N ếu độ chênh phẳng vượt quá 3m m  thì phải dùng bản đệm  bằng loại 

thép cùng số  hiệu với thép kết cấu. Các bản đệm này phải được gia công ở 2 

mặt phẳng bằng phương pháp giống như khi gia công các chi tiết của m ối nối.

e ) K iể m  tra  c h ấ t lượng liên  kế t B L C Đ C

- Số lượng BLC Đ C  cần phải k iểm  tra quy định trong bảng 10.17.
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Bảng 10.17(22 TCN 24-84)

Số bulông ở mối nối Số lượng bulổng cần kiểm tra

< 5 100%

6 - 2 0 > 5 con

> 2 1 25%

N ếu trong s ố  bulông kiểm  tra dù chỉ có  m ột bu lông không đạt trị số  

m ôm en xoắn, thì cũ n g phải kiểm  tra toàn bộ số  bulông còn  lại của m ối nối.

Kết quả kiểm  tra phải ghi vào sổ nhật kí công trình.

G óc quay của c lê  lực khi kiểm  tra bulông không lớn hon 1 0 - 1 5 ° .

- N hững bulỏng, đai ốc, vòng đệm  có  khuyết tật (hư hỏng ren, có  vết 

nứt, V .  V...) cũng như những bulông mà chiều dài ren của nó không đủ đê khi 

khi vặn chặt đai ốc còn  thừa không ít hơn một vòng ren, thì phải thay thế.

10.3.3. Mối nối liên kết hàn

Khi giám  sát, k iểm  tra chất lượng thi công m ối n ố i hàn, cần chú ý những 

vấn đề sau:

a )  V ậ t liệu  hàn (q u e  hàn và  d â y  hàn)

- Có thể chia que hàn ra 3 nhóm:

+ Q ue hàn để hàn thép cacbon thấp và thép hợp kim  thấp;

+ Q ue hàn đê’ hàn thép cacbon cao và ihép hợp kim;

+ Q ue hàn để hàn thép hợp kim  cao.

Q ue hàn để hàn thép cacbon và thép hợp kim thấp theo T C V N  cho trong 

bảng 10.18.

- D ây hàn có  các  loại: dây hàn để hàn trong khí bảo vệ ( C 0 2), dây hàn để  

hàn dưới lớp thuốc hàn và dây hàn để hàn hổ quang hở ? N goà i các loại trên, 

còn  có  dây hàn bột được cấu tạo gồm  lớp vỏ bọc bằng kim  loại, trong đó là 

hỗn hợp gồm  bột kim  loại và một số  thành phần khác.

- Các loại vật liệu  hàn phải được đóng gói và bảo quản cấn thận.

+ Thường thì dây hàn được chuyển đến công  trường theo từng cuộn , yêu  

cầu phải c ó  bao gó i ch ốn g  ẩm của nhà máy.
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Bảng 10.18. Q ue hàn để hàn  thép  cacbon và thép  hợp kim  th ấp

Kí hiệu 
que hàn

Cơ tính mối hàn Thành phần hóa học mối hàn (%)

ơk
(N/mm2)

3k
(MJ/m2)

5
L5d (%)

c Si Mn p < s <

A B T A B T

N42 410 0,8 18 0,12 0,25 0,38 0,05 0,045 0,04 0,045 0,04 0,03

N46 450 0,8 18 0,12 0,25 0,40 0,045 0,04 0,035 0,045 0,04 0,03

N50 490 0,7 16 0,12 0,25 0,40 0,045 0,04 0,035 0,045 0,04 0,03

N42-6B 410 1,5 22 0,12 0,30 0,50 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03

N46-6B 450 1.4 22 0,12 0,30 0,60 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03

N50-6B 490 1,3 20 0,12 0,35 0,70 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03

N55-6B 540 1,2 20 0,15 0,50 1,00 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03

N60-6B 590 1,0 18 0,15 0,60 1,00 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03

G hi chú: A: axít; B: bazơ; T: titan.

Phải giữ  cho dây không bị bẩn, gỉ, ẩm và rây dầu m ỡ trên bề mặt. N ếu bị 

bẩn, g ỉ... thì phải làm sạch bằng phương pháp cơ  học, hoặc phương pháp hoá  

học trước khi cuộn vào hộp m áy hàn.

Khi đánh sạch bề mặt dây hàn bằng phương pháp cơ  học thì nên thực hiện  

trên m áy chuyên dùng đồng thời với việc cuộn dây vào m áy. Phương pháp 

làm sạch bằng hoá học được tiến hành trong bể riêng bằng cách tẩm dây  

trong dung dịch axit suníuric 20% , sau đó nhất thiết phải rửa trong nước 

chảy đẻ tẩy sạch cặn axit và các sản phẩm của phản ứng hoá học, rồi sấy khô  

ở nhiệt độ 120 - 1 50°c .

Phải bảo quản dây hàn trong bao, hoặc hộp ở trong nhà khô ráo, đật bao ở  

tư thế đứng và tránh để dây bụi bẩn, gỉ hoặc sây xước.

+ Thuốc hàn để hàn tự động, khi chuyển đến côn g  trường phải đóng trong 

bao g iấy kín, hoặc trong các hộp kín và bảo quản ở trong kho khô ráo với 

nguyên bao bì của nhà m áy sản xuất để tránh ẩm.

Trước khi đem  dùng, phải sấy khô thuốc hàn ở nhiệt độ 300  - 400°c trong 

khoảng 2 ,5  - 3 giờ.

Thuốc đã sấy khô cần bảo quản trong lò  bằng các khay k im  loại ở  nhiệt 

độ không thấp dưới 1 2 0 °c  cho đến khi sử dụng, ở  nơi làm v iệc  cần chứa  

thuốc hàn trong bình kim  loại có  nắp đậy với số  lượng đủ dùng ch o  m ột ca.
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+ Q ue hàn để hàn hồ quay tay thường chuyển  đến côn g  trường theo từng 

lô sản xuất và được đóng thành từng gói đặt trong hòm  gỗ  khô (độ ẩm không  

quá 25% ), hoặc đặt trong các thùng cactông.

Cũng như thuốc hàn, phải bảo quản que hàn trong kho khô ráo, trước khi 
sử dụng phải sấy trong lò  ở nhiệt độ 350 - 4 0 0 ° c  trong khoảng 2 - 2,5 giờ.

Que hàn sấy khô phải để trong tủ sấy dự trữ (trong ca làm việc) ở nhiệt độ
không thấp hơn 1 20°c .

Khi đưa que hàn đến chỗ làm việc, phải đựng chúng trong các hộp bằng 

kim loại để tránh hư hỏng và ẩm vỏ thuốc.

Sau khi hết ca làm v iệc, các que hàn chưa dùng đến phải được thu lại và 

để vào tủ dự trữ hoặc đem  sấy lại tuỳ theo trạng thái vỏ thuốc.

N ếu  dùng que hàn ẩm, có  thể xảy ra các hiện tượng sau:

. H ồ quang trở nên mạnh hơn và không ổn định;

. Sự bắn toé nhiều hơn, hạt kim loại vãng lớn hơn;

. Đ ộ  ngấu m ối hàn sâu hơn, có thể gây nứt ở đáy;

. Lớp xỉ phủ mặt không đều trong khi hàn, do đó bị thô hơn;

. Có thể tạo ra nhiều bọt khí...

b )  C h u ẩn  b ị kim  lo ạ i đ ể  lắ p  gh ép  và hàn

- Chỉ được áp dụng liên kết hàn khi thép có  tính hàn được.

Căn cứ vào tính hàn, có  thể chia vật liệu thép thành 4  nhóm:

+ N hóm  thép có  tính hàn tốt: thép cacbon thấp và thép hợp kim. Với 

những thép này cho phép hình thành m ối hàn có  tính chất cơ  học cao bằng 

côn g  nghệ hàn thông thường, m à không cần phải nung nóng trước.

+ N h óm  thép có  tính hàn trung bình: thuộc nhóm  này có  m ột số  thép hợp 

kim  thấp và thép hợp kim  trung bình. V ới chúng, cho phép hình thành m ối 

hàn có  tính chất cơ  học cần thiết trong những điều kiện nhất định. Khi hàn 

phải nung nóng trước và làm giảm  tốc độ nguội.

+ N hóm  thép có  tính hàn kém: gồm  thép cacbon cao, thép hợp kim cao và 

m ột SỐ loại thép đặc biệt như thép chống gỉ, thép chịu mài m òn. V ới nhóm  

thép này, m ối hàn chỉ được hình thành trong những điều kiện côn g  nghệ rất 

đặc biệt và phức tạp.

+  N h óm  thép không có tính hàn: với nhóm  thép này dù có  áp dụng công  

nghệ đặc biệt, thì m ối hàn cũng không đảm bảo chất lượng, thường có  các  

khuyết tật như nứt, rỗ v.v...
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- Chỉ tiến hành lắp ghép các cấu kiện  thép khi những khuyết tật (cong  

vênh) đã được nắn sửa cẩn thạn và đã tẩy hết các vết xờm , dầu, mỡ cũng như 

các vết bẩn khác.

- K ẽ hở đối với các m ối hàn giáp m ép phải nằm trong phạm vi cho phốp 

nêu trong bảng 10.19.

B ả n g  10 .19 . Đ ộ  hở ch o  p h ép  củ a  liên  kết hàn g iáp  m ôi

Chiều dày của thép hàn, 
mm

Kẽ hở cho phép, mm

Không vát mép Có vát mép

1 0 - 1 5 1 - 3 0 , 5 - 2

1 6 - 2 0 2 - 4 1 - 3

21 - 30 3 - 6 2 - 4

Chênh lệch  các m ép nối theo chiều dàv tấm không được quá l,5m m  

(hình 10.11). Có thể nắn nóng các m ép tấm để giảm  lệch m ép d o  tấm bị uốn 

cục bộ.

Hụt m ép tại m ối nối của chi tiết dài với tấm có  mép tự do theo chiềư rộng 

không được quá 4m m  (hình 10.12). Đ ối với trường hợp nàv, sau khi hàn phải 

m ài phẳng ch ỗ  m ép bị hụt.

H ìn h  10.12: Lệcli mép tlìeo chiều dọc

- Phải tẩy sạch gỉ, dầu m ỡ các chất bẩn khác ớ m ép m ối nối của các tấm  

cần hàn và vùng bề mặt của thép giáp với m ép hàn ở cả phía trên và phía 

dưới trong phạm vi 20 - 40m m . Có thể dùng phương pháp phun cát hay mài 

để tẩy sạch.

- Các m ối nối hàn lắp ráp được lắp ghép trên đ ế đồng để tạo hình mối 

hàn. M uốn vậy, phải lấy dấu vị trí của nó trên các tấm hàn. Khi lắp ghép yêu  

cầu đ ế  đồng phải ép khít vào các tấm trên toàn bộ chiều dài m ối nối. Khe hở
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cục bộ giữa chi tiết và đ ế  đồng không được vượt quá Im m , khoảng cách  giữa 

các điểm  tác dụng lực ép < 500m m .

- Khi lắp ghép  các m ối nôi hàn phải dùng các m iếng đệm  (ở đầu và cuối 

m ối hàn). Các m iếng đệm  này được gắn vào đầu m ối nối bằng hàn tay (hình 

10.13). N ó được c h ế  tạo bằng thép cùng m ác với thép kết cấu có kích thước 

(80 - 100) X (50  - 60)m m , còn chiều dàv bằng chiều dày của các tấm hàn và 

được vát m ép như vát m ép trong m ối nối.

H ìn h  10.13: Thứ  tự hùn cúc tấm chìa

Ở  những ch ỗ  không đặt được m iếng đệm  đế hàn tự động thì được hàn tay 

các đoạn cuối dài khoảng 250 - 300m m .

- Đ ê định vị các chi tiết kết cấu khi hàn, có thể áp dụng các biện pháp: 

hàn đính dùng các bộ ngàm , m óc, đai kẹp hoặc các cơ  cấu cố  định khác.

K ích thước m ối hàn đính khi lắp ghép mối nối quy định như sau: chiều  

cao  3 - 4m m; ch iều  rộng bề mặt 6 - 8mm; chiều dài 50  - 60m m . Cự li giữa 

các m ối hàn đính không quá 500m m . M ối hàn đính ngoài cùng đặt cách đầu 

chi tiết một khoảng không dưới 200m m .

- Trường hợp do điều kiện nào đó phải sửa đổi c h ế  độ hàn đã quy định, 

thì sự sửa đổi đó không được quá 20%  đối với cường độ dòng điện và tốc độ
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hàn và không quá 10% đối với điện áp hồ quang. Khi đó , cần đảm bảo trị s ố  

ngấu cần thiết của kim  loại cơ  bản.

V iệc sửa đổi ch ế  độ hàn phải tiến hành trên các mẫu kiểm  tra trước khi bắt 

đầu hàn các mối nối lắp ráp và phải ghi vào nhật kí công v iệc lắp ghép hàn.

- Trước khi hàn, phải k iểm  tra lần cuối công  nghệ hàn trên các m ối n ố i  

kiểm  tra bằng chính vật liệu và ch ế  độ hàn sẽ áp dụng khi lắp ráp kết cấ u  

nhịp. Phải lấy mẫu thử từ các m ối nối kiểm  tra để xác định cơ  tính (độ b ền , 

độ cứng, độ dai va đập và tính dẻo) của kim  loại m ối nối.

Kết quả thử được coi là đạt yêu cầu, nếu giới hạn chảy, độ  bền và độ d a i 

va đập của kim  loại m ối hoàn không thấp hơn yêu  cầu định mức đối với k im  

loại cơ  bản. Các chỉ tiêu này được xác định bằng trị số  trung bình của 3 m ẫu  

thử cùng loại ở m ỗi vùng m ối nối hàn.

- Khi hàn nhiều lớp, thì sau m ỗi lóp phải đánh sạch hết x ỉ, xem  xét cẩ n  

thận và sửa chữa các khuyết tật, rồi mới hàn lớp tiếp theo.

- Trường hợp hàn tự động hay hàn tay bị ngắt đoạn ngầu nhiên, hoặc buộc 

phải ngừng, thì phải đánh sạch xỉ ở chỗ lõm  hàn và vùng m ối hàn lân cận n ó  

dài 50m m  rồi m ới được hàn tiếp.

K hi hàn tự động phải bắt đầu và kết thúc m ối hàn giáp m ối ở  các m iếng’ 

đệm  nằm ngoài giới hạn của các tấm được hàn.

- Sau khi hàn xong m ối nối lắp ráp phải đánh sạch xỉ hàn, tháo dỡ các phụ 

tùng gá lắp sao cho không gây ra biến dạng kim  loại cơ  bản. ở  chỗ hàn gá  

cũng phải đánh sạch, đậc biệt bề mặt kim  loại vùng m ối hàn phải tẩy hết các  

hạt kim  loại bắn toé, chảy tràn bằng đá mài.

- Khi hàn hồ quang tay, không được gây hồ quang trên kim  loại cơ  bản ở' 

ngoài g iớ i hạn của m ối hàn.

c) K iểm  tra  ch ấ t lượng m ố i n ố i hàn

1. Phải tiến hành kiểm  tra việc thực hiện côn g  nghệ hàn đã quy định đối 

với các m ối hàn ít nhất 1 lần/1 ca.

2. Toàn bộ các m ối hàn phải được kiểm  tra mặt ngoài và kiểm  tra bằng 

siêu âm những đoạn m ối hàn có  nghi vấn. Tất cả những chỗ giao nhau của 

m ối hàn và cả những m ối hàn hay đoạn m ối hàn không thoả mãn yêu cầu 

của kiểm  tra siêu  âm đều phải kiểm  tra bằng tia rơnghen.
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3. Chất lượng của m ối nối hàn giáp m ép được kiểm  tra theo mẫu kim  loại 

thô đại diện, được gia công  ở hai đầu m ối nối đó, sau khi cắt bỏ m iếng đệm  

còng nghệ và đánh sạch mép. Chất lượng hàn được coi là đạt yêu cầu nếu  

mẫu kiểm tra không có  vết nứt, không rỗ khí, không ngậm  x ỉ, không cắn  

m ép và không có  những khuyết tật khác vượt ra ngoài giới hạn cho phép  

được quỵ định trong các tiêu chuẩn kĩ thuật hàn.

4. Sửa chữa những vùng khuyết tật của m ối hàn phải được thực hiện bằng 

phương pháp đã thống nhất với cơ  quan thiết kế. V iệc  sửa chữa khuyết tật 

quá hai lần ch ỉ cho phép trong trường hãn hữu sau khi đã xác định được 

nguyên nhân phát sinh khuyệt tật đó.

5. Hình dạng bên ngoài của đường hàn phải đáp ứng các yêu  cầu sau:

+ Có bề m ặt nhẵn hoặc có hình vẩy đều đặn (không có  hiện tượng chảy  

tràn, cháy thắt hẹp và gián đoạn), ở  các kết cấu chịu lực động, thì ở chỗ tiếp  

giáp với thép cơ  bản của m ối hàn góc phải thay đ ổ i từ từ và đều đặn.

+ Kim loại chảy trên toàn bộ đường hàn phải chặt chẽ, khổng có  vết nứt 

và các khuyết tật vượt quá giới hạn nêu ở điểm  6;

+ Vết khía của thép cơ  bản được phép sâu không quá 0 ,5m m  với thép có  

bề dày 4 - lOmm  và không quá I mm với thép có  bề dày lớn hơn lOmm;

+ Toàn bộ m iệng hàn phải được hàn đắp.

6. Cho phép có  khuyết tật m ối hàn, phát hiện bằng phương pháp kiểm  tra 

vật lí ở các dạng sau đây:

- Hàn không thấu theo mặt cắt đường hàn trong các liên  kết được hàn từ 

hai phía, có  ch iều  sâu <  5 %  bề dày của thép, nhưng không lớn hơn 2m m  với 

chiều dài của những ch ổ  hàn khồng thấu không quá 50m m , cự li giữa chúng  

không nhỏ hơn 250m m  và tổng chiều dài các đoạn hàn không thấu quá 

200m m  trên 1 m ét ch iều  dài đường hàn;

- Hàn không thấu ở chân đường hàn trong các m ối hàn không có  đệm  lót 

chỉ cho phép hàn từ m ột phía, có  chiều sâu < 15% bề dày thép, nhưng không  

lớn hơn 3mm;

- Ngậm  x ỉ hoặc bọt khí có đường kính không lớn hơn 10% bề dày kim  

loại được hàn, nhưng không lớn hơn 3mm;

- N gậm  xỉ hoặc bọt khí dọc đường hàn với tổng chiều dài <  200m m  trên 

m ột m ét dài đường hàn;
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- N gậm  bọt khí lãn xỉ trong những đoạn đườnu hàn riêng b iệt có số  lượng 

không quá 5 khuyết tật trên lc m 2 diện tích đường hàn với đường kính m ỗi 

khuyết tật không quá l,5 m m .

7. Trong mặt cắt được k iểm  tra, kích thước tổng cộng các khuyết tật hàn 

không thấu, ngậm  x ỉ và bọt phàn bố rải rác hoặc thành mạch không được 

vượt quá 10% bề dày kim  loại được hàn khi hàn 2 phía, nhưng không lớn 

hơn 2m m  và không quá 15% khi hàn một phía không có  đ ệm  lót nhưng 

không lớn hơn 3m m .

8. Trong các m ối hàn đối đầu và hàn góc của các kết cấu chịu  lực động, 

cũng như trong các bộ phận chịu lực kéo  tĩnh được phép có  bọt hoặc ngậm  

xỉ riêng biệt có  đường kính lm m  đối với thép dày < 25m m  và s ố  khuyết tật 

< 4  trong m ột đoạn đường hàn dài 400m m , cự  li giữa các khuyết tật không  

nhỏ hơn 50m m .

Trong các m ối hàn đối đầu và hàn góc của các bộ phận kết cấu chịu lực 

nén tĩnh được phép có  các khuyết tật dạng bọt và ngậm  xỉ riêng biệt có  

đường kính 2m m , với số  lượng khuyết tật < 6 trong đoạn đường hàn dài 

4 0 0 m m , cự  li giữa các khuyết tật > lOmm.

9. Trong các m ối nối hàn không cho phép có  các vết nứt dù ở dạng nào và 

có  kích thước là bao nhiêu. Đ oạn đường hàn có  vết nứt phải khoan lỗ (đường 

kính 5 - 8m m ) ở cách m ép vết nứt 15m m , sau đó khoét rộng lỗ ra và hàn đắp 

lại để sửa m ối hàn theo đúng yêu cầu nêu ở điểm  10 dưới đây.

10. X ử  lí các khuyết tật m ối hàn bằng các biện pháp sau: ch ỗ  đường hàn 

và m iệng  hàn bị g ián  đoạn thì phải hàn đắp lại. Đường hàn có  các khuyết tật 

khác vượt quá trị s ố  ch o  phép thì phải tẩy chỗ có  khuyết tật đi với chiều dài 

bằng ch iều  dài khuyết tật cộn g  thêm 15mm m ỗi phía, rồi hàn đắp lại, cuối 

cùng làm  sạch  m ối hàn nhằm đảm bảo sự chuyển tiếp đều đặn từ phần kim  

loại bị nóng chảy  sang phần kim  loại cơ  bản.

10.4. Giám sát, kiểm tra trong quá trình lao, láp kết cấu nhịp

10.4.1. Những nguyên tắc chung

- Trước khi lắp ráp kết cấu nhịp, trên các trụ cầu phải đánh dấu đường tim  

ở ch ỗ  dễ thấy và các  m ốc cao  độ để xác định vị trí gố i và cao  độ g ố i cầu.

- Phải tiến  hành cô n g  tác lắp ráp theo đúng sơ đồ lắp ráp kể cả  quy định  

về trình tự lắp đặt và c ố  định các bộ phận kết cấu;
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- Khi lắp các bộ phận của dàn chú và hệ inăt cầu phải lắp m ột s ố  thanh 

liên  kết chống g ió  để đảm bảo phẩn kết cấu nhịp đã lắp được ổn định;

- Trong trường hợp lắp kết cấu nhịp trên dà g iáo và trên các trụ trung

gian , phải xác định vị trí đật các.b ệ tựa và kích sao ch o  không gây hư hỏng

cụ c bộ đối với kết cấu nhịp đang lắp;

- Những kết cấu, trên đó cần trục lắp ráp di chuyển  phải được kiểm  tra 

bằng tính toán với trường hợp chịu tải bất lợi nhất khi cần trục hoạt động và 

sự di chuyển của cần trục đến chỗ đứng tiếp theo chỉ cho phép sau ktii đã lắp 

đầy đủ sỏ bulông và đinh lói theo tính toán ở bản nút và sau khi đã khép kín 

khoang lắp ráp thành hệ bất biến hình;

- Những cấu kiện đưa đến nơi lắp ráp phải theo đúng trình tự đã vạch sẵn

trong sơ đồ lắp ráp kết cấu và không được có ớ lỗ đinh những bulông hay

đinh tán gây trở ngại cho việc lấp ráp.

- Thang, giá treo, sàn công tác, phải được liên kết chắc chắn vào các cấu 

kiện  trước khi đưa đến cần trục lắp ráp. Dây neo chằng cấu kiện không được 

gây  trở ngại cho v iệc lắp đặt và liên kết chúng;

- Khi lắp kết cấu nhịp trên nền đất đắp của đường dẫn vào cầu hay trên đà

g iáo , thì nút hay m ối nối cần phải lắp đặt bulòng lắp ráp và con  ló i với số  

lượng không ít hơn 33% tổng số  lỗ ớ mối nối, trong đó số  bulông không ít 

hơn 1/3;

- Khi lắp hẫng và nửa hẫng thì sỏ con lói phải xác định bằng tính toán.

10.4.2. Lắp hẫng và nửa hẫng

- Khi lắp hẫng thì kích thước của phần côngxon phải tính toán sao cho  

đảm  bảo được độ ổn định của phần kết cấu nhịp đã lắp và cường độ của các 

bộ  phận kết cấu của phần đó.

Hệ số  ổn định chống lật của hệ thống ít nhất phải bằng:

1,3 nếu lắp hẫng một phía;

1,2 nếu lắp hẫng cân bằng về hai phía.

- Trong quá trình lắp hẫng phải tạo thành hệ kết cấu không biến hình 

bằng những tam giác k ế  tiếp nhau của lưới dàn và của hệ g iầng liên  kết 

ngang.

Sau khi lắp m ỗi khoang, phải tiến hành kiểm tra bằng các thiết bị đo đạc 

v ề vị trí của kết cấu lắp trong mặt cắt và trên mặt bằng. V iệc  lắp tiếp chỉ
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được tiến hành sau khi tất cả những sai sót của phần lấp trước đã được 

khắc phục.

- Khi lắp 1/2 hẫng thì sau khi kết cấu nhịp tựa lên trụ tạm trung gian, cán 

phải tiến hành kiểm  tra bằng kích thuỷ lực trị s ố  phản lực g ố i và so  sánh nó 

với trị số  tính toán.

V iệc  tán đinh và lắp đặt bulông cường độ cao phải tiến hành không chậm  

hơn 3 khoang, kể cả khoang đang lắp.

- Trong lúc lắp hẫng cũng như lắp nửa hẫng, không được tháo dây buộc 

khỏi m óc treo của cần trục trước khi lắp đặt đầy đủ số  lượng con  lói hay 

bulông cần thiết để cố  định cấu kiện đó, cũng như trước khi dùng con  ló i để 

khớp lỗ  đinh tán.

10.4.3. Lắp kết cấu nhịp trên đà giáo

Có hai cách  lắp kết cấu nhịp trên đà giáo: lắp theo  tầng và lắp theo  

phân đoạn.

- N ếu  lắp theo  tầng, thì trước tiên phải tập kết những cấu k iện  nằm  

trong m ặt phẳng của m ạ hạ để lắp tầng dưới; sau đó tuần tự là thành x iên , 

mạ thượng và các cấu k iện  khác trong mặt phẳng của ch ú n g để lắp  

tầng trên.

- Nếu lắp theo phân đoạn, thì việc tập kết các cấu kiện được thực hiện dần 

dần theo mức độ hoàn thiện việc lắp ráp trên mặt cắt ngang. K hi đó, việc lắp 

ráp phần còn  lại của hệ giằng ngang và giằng g ió  bên trên không được lớn 

hơn hai khoang, kể cả khoang đang lắp.

- Trước khi bắt đầu lắp ráp, phải đánh dấu đường trục tim  dàn trên mặt 

sàn lắp ráp.

- V iệc  lắp đặt và xiết bulông cường độ cao ở  các m ối n ố i lắp ráp được 

thực hiện như đã trình bày ở m ục 10.3.2, đ iểm  d.

- Trong quá trình lắp ráp phải thường xuyên kiểm  tra trên mạt bằng cũng  

như trên mặt đứng bằng các thiết bị đo đạc chính xác.

10.4.4. Lao kéo dọc và sàng ngang kết cấu nhịp

- Khi lao dọc kết cấu nhịp liên tục hoặc kết cấu nhịp đơn giản được nối 

tạm thành liên  tục phải xác định số  lượng, vị trí và kích thước của các trụ 

tạm theo điều kiện ổn định và ứng suất trong các bộ phận kết cấu.
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+ Khoảng cách  giữa các trụ tạm dược xác định bới độ vươn cho phép của 

phần côn gxon  từ điều kiện ổn định, bằng xấp xỉ 0 ,4  chiều dài kết cấu nhịp 

(hình 10.14a) với hệ số  điều kiện làm việc < 0,8.

+ Đ ộ  vươn của phần côngxon  lấy iheo điều kiện ổn định thường không  

lớn hơn 0 ,4  tổng chiều dài kết cấu nhịp (hình 1 0 .14b).
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H ìn h  10.14: Sơ đồ lao kéo dọc kết cấu nhịp
1. Trụ tạm; 2. Mũi dẫn; /K - độ vươn của côngxon;

/n - chiều dài đầy đủ của kết cấu nhịp; /ab - chiều dài mũi dẫn.

+ Đ ể giảm  khẩu độ hẫng của phần côngxon, có thể nối thêm  vào kết cấu 

nhịp phần m ũi dẫn. Chiều dài của mũi dẫn lấy không lớn hom 0 ,65  chiều dài 

nhịp (hình 1 0 .14c).

- ở  phần côn gxon  của kết cấu nhịp  là dầm đặc thì cần phải kiểm  tra về 

cường độ và độ ổn định cục bộ của bản bụng. Nếu mặt cắt không đủ chịu  

lực, thì cần phải gia c ố  tạm, hoặc dỡ bớt tải ở phần cỏngxon .

- Chu trình lao kéo dọc gồm  các công đoạn:

+ Đ ặt kết cấu nhịp lên các thiết bị trượt;

+ K éo dọc kết cấu nhịp;

+ G iải phóng kết cấu nhịp khỏi các thiết bị trượt;

+ Đ ặt kết cấu nhịp xuống gối.

Đế’ làm đường trượt có thể sử dụng con lăn, bàn trượt, giá trượt và tấm trượt.
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Con lăn được bố trí dọc theo chiểu dài thanh mạ, giữa đường trượt t rên và 

đường trượt dưới. Số con  lăn cần thiết ở  m ỗi vị trí được xác định bằng 

tính toán.

- Phải kiểm  toán uốn cục bộ đối với các bộ phận kết cấu của kết c ấ u  nhịp 

được lao ra trên các con  lãn hoặc trên các thiết bị trượt khác.

- Khi lao dọc kết cấu nhịp nên tạo cho đường lăn dưới có  độ dốc lớn  nhất 

là 0,5%  về phía sông để giảm  nhẹ lực kéo.

- Trong thời gian lao kết cấu nhịp phải thường xuyên  kiểm  tra vị trí của  

nó trên mặt bằng và mặt đứng bằng các thiết bị đo đạc và phải có  c á c  biện 

pháp đề phòng cũng như các biện pháp khắc phục những sai lệch.

+  Khi sàng ngang kết cấu nhịp trên con lăn thì đường trượt dưới được đặt 

trong phạm vi đường sàng ngang của các trụ đà giáo, còn trong phạm vi mật 

bằng gố i của trụ tiếp nhận dầm thì đặt gối kê bằng tà vẹt hay bằng bó đầm .

Đường trượt trên thường bố trí dưới dầm ngang ớ gố i và chúng được kiểm  

tra với tải trọng vượt quá 30% tải trọng kích để giải phóng dầm khỏi con  lãn  

và đặt xuống gối.

V iệc  sàng ngang kết cấu nhịp được thực hiện bằng tời, múp bố trí ở  trên 

kết cấu nhịp hay trên đà giáo. Khi sàng ngang ở cự li lớn thì dùng kích.

K hi sàng ngang kết cấu nhịp nhất thiết phải bố trí tời hãm ở đầu phía 

trước của đường trượt, phải có  ụ chặn và trong quá trình sàng phải dùng nêm  

gỗ. V iệc  g iải phóng kết cấu nhịp khỏi các thiết bị trượt và hạ nó xu ốn g  g ố i 

được thực hiện bằng kích. V ị trí bô trí kích phải chỉ rõ trong thiết kế.

- M ột số  đ iểm  cần chú ý khi lao kéo dọc kết cấu nhịp:

+  K hi lao bằng con lãn cần giữ cho kết cấu nhịp di chuyển đều đặn, 

không bị trượt và lệch đi, nếu bị lệch thì phải điều chỉnh kịp thời;

+  V iệc  điều chỉnh vị trí kết cấu nhịp trên m ặt bằng trong quá trình lao kéo  

được thực hiện bằng cách đánh vào tất cả các con  lăn với góc xấp xỉ 3 - 5°.

+ Trong quá trình lao kéo  dọc, cần phải dùng các thiết bị đo đạc k iểm  tra 

vị trí của kết cấu nhịp trên mặt bằng, độ lún của đường trượt, trạng thái của  

kết cấu nhịp (đặc biệt là của các kết cấu gia cường) và các kết cấu tạm. Khi 

phát hiện có  những sai sót nguy hiểm  thì phải ngừng lao kéo để xử  lí;

+ Khi ngừng lao m ột thời gian dài thì phải nêm  chắc chắn kết cấu nhịp ở  
đường trượt dưới;
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+ Đ ể đảm bảo an toàn, trong lúc lao kéo không nên ở gần dây cáp kéo, 
hoặc ở bên cạnh đầu đường trượt trên cũng như đường trượt dưới;

+  K hông nên lao kéo với tốc độ lớn hon 1 m /s, vì như vậy sẽ gây khó 

khăn cho việc điều chỉnh con lãn;

+  Chuyển vị ngang của đầu kết cấu nhịp trên mặt bằng không được vượt 

quá 5cm;

+  Bước di chuyển của đầu này kết cấu nhịp so với đầu kia khi sàng ngang  

không dược vượt quá 0,001 chiều dài nhịp và trong m ọi trường hợp không  

được 1ỚI1 hơn lOcm;

10.4.4. Chuyên chỏ và lao dọc kết cấu nhịp bằng trụ nổi

Khi chuyên chở và lao dọc kết cấu nhịp bằng trụ nổi cần chú ý những 

điểm  sau đây:

- V iệc chuyên  chở kết cấu nhịp bằng trụ nổi phải có  sự thoả thuận và 

thống nhất với cơ  quan quản lí đường sông để trong lúc trụ nổi di chuyển  

trên sông không cho phép thuyền bè qua lại.

- Khi lao dọc kết cấu nhịp bằng trụ nổi phải đám bảo truyền lực lên toàn 

bộ con lăn đặt trên đường trượt trên bờ trong suốt thời gian lao cầu.

- Phải k iểm  tra độ ổn định ngang, dọc của trụ nổi khi không chở kết cấu  
nhịp, cũng như lúc có  chở  kết cấu nhịp với sức g ió  100 kG /m 2. M ạn phao 

phải cao hơn mực nước sông; ít nhất là 30cm  đối với phao kín và 50cm  đối 

với phao hở.

- K hối lượng nước chứa trong phao phải đảm bảo hạ được kết cấu nhịp  

vào vị trí thiết kế cho tới khi hoàn thành giải phóng được trụ nổi. Khi xác 

định hạ thấp trụ nổi phải xét đến độ võng của kết cấu nhịp và biến dạng đàn 

hồi của kết cấu thượng tầng trên trụ nổi.

- Khi dùng khí nén để làm cho trụ nổi chìm  xuống hoặc nổi lên, thì phải 

có  áp kế thuỷ ngân đặt ở vị trí điều khiển đế kiểm  tra mức nước trong loại 

phao có  lỗ ở đáy.

- Phao dùng để chuyên chở kết cấu nhịp phải được thí nghiệm  với tải 

trọng vượt quá tải trọng tính toán 20%.

- Các dây neo giữ trụ nổi phải bố trí sao cho không cản trở việc di chuyển  

của các sà lan, tàu kéo và các phương tiện nổi khác.

- Phải khơi sâu luồng lạch di chuyển trụ nổi, đảm  bảo sâu hơn 20cm  so  

với m ức nước cần thiết đối với phao (tính với mức nước thấp nhất).
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- Trước khi bắt đầu chuyên chở kết cấu nhịp bằng trụ nổi phải có  thông  

báo về dự đoán khí tượng thuỷ văn trong thời gian chuyên chở kết cấu nhịp.

Chỉ cho phép chuyên chở kết cấu nhịp bằng trụ nổi khi tốc độ g ió  lớn 

nhất không vượt quá 10 m /s.

10.5. Nghiệm thu còng tác láp ráp

- Khi nghiệm  thu hoàn công phải kiểm  tra các kích thước, hình dạng và vị 

trí của kết cấu nhịp.

- Sai số  ch o  phép khi lắp ráp kết cấu nhịp so  với thiết k ế  cho trong 

bảng 10.20.

Bảng 10.20. Sai số cho phép khi láp ráp

Tên sai sô' Sai số cho phép

Sai số về đường tim của bộ phận kết cấu có chiều dài l so với 
đường thẳng nối hai đầu:

a) Đối với các bộ phận của kết cấu dầm chủ và dầm mặt cẩu

b) Đối với các bọ phận liên kết

0.001/

0,0015/

Độ phồng của bản bụng dầm đặc có chiều cao h 0,03 h

Hiệu số cao độ (về hướng ngang) giữa các nút của dàn chủ sau 
khi đặt lên mố, trụ với khoảng cách giữa hai dàn là b:

a) Nút dàn tại chỗ tựa

b) Các nút đối xứng trong một dàn hoặc giữa các dàn với nhau

0,00 Ib 

0,002b

Sai sô' trên mặt bằng của các nút dàn chủ so với tim biên dàn khi 
khẩu độ là L

0.002L

Sai số của các thanh đứng dàn chủ có chiều cao H so với đường 
thẳng đứng theo hướng ngang

0 ,0 0 15H

Sai số của các nút đàn chủ trên m ặt bằng so với đường thẳng nối 
hai nút kể bên

5mm

Sai số tung độ độ vồng chế tạo sau khi đặt dầm lên mố, trụ (có 
tính đến độ vồng đàn hồi do trọng lượng bản thân gây ra):

a) Đối với tung độ 50mm và nhỏ hơn

b) Đổi với tung độ lớn hơn 50mm

4mm

8%

Sai sô' vị trí bệ kê gối trên mặt bằng lOmm

Độ chênh lệch theo chiều ngang tim cầu của bệ gối đã lắp so 
với cự li 2 gối

0,002
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- Những văn bản trình khi nghiệm  thu gồm :

+ Các bản vẽ thi côn g  của nhà m áy ch ế  tạo kết cấu nhịp;

+ Các chứng chỉ về quy cách kim loại dùrm để c h ế  tạo kết cấu nhịp;

+  Các vãn bản chứng nhận chất lượng đinh tán và bulông dùng khi lắp ráp;

+ Các vãn bản ch o  phép sai số  so  với thiết k ế  nếu có  sai số  trong ch ế  tạo 

hoặc lắp ráp.

+ Các biên bản nghiệm  thu các công tác ấn giấu;

+ Sổ nhật k í lắp ráp và tán đinh kết cấu nhịp;

+ Các sô' liệu  về kết quả đo đạc mặt bằng và mặt đứng từng kết cấu nhịp;

+ Các vị trí tim kết cấu nhịp so với đường tim các trụ.

N goài những vấn đề đã trình bày ở trên, có  thể tham khảo thêm những 

quy định về kiểm  tra dầm thép trong các Q uy trình thi công  và nghiệm  thu 

cầu của N ga trong các bảng 10.21, 10.22, 10.23, 10.24 và 10.25.

B ả n g  10.21. K iểm  tra kết cấu  n h ịp  k im  loại 

C H iin  111-43-75, C H hII 111-18-75 (N ga)

1 Những cõng đoạn 

chính cẩn kiểm tra

- Việc chuẩn bị cho 

lắp ráp;

- Kiểm tra chỗ lắp ráp

Lắp ráp những bộ phận 

của kết cấu

Kiểm tra kết cẩu 

nhịp lắp

II Nội dung kiểm tra Cao độ và vị trí trén mặt 

bằng của gối
- Việc lắp ráp kết cấu 

nhịp;

- Vị trí trên mật bằng 
của kết cấu nhịp

Vị trí trên mặt bằng và 

mặt cắt

III Phương pháp và 

phương tiện kiểm tra

Bằng mắt, dụng cụ đo 

máy kinh vĩ, máy thủy 

chuẩn, dây dpi, thước 

cuộn

Bằng mắt, dụng cụ đo, 
máy kinh vĩ, máy thủy 

chuẩn, dây dpi, thước 
cuộn

Bằng mắt, dụng cụ đo, 
máy kinh vĩ, máy thủy 

chuẩn, dày dọi, thước 

cuộn

IV Chế độ và khối lượng 
kiểm tra

Tất cả các trụ và phần 
gối tựa

Sau khi lắp xong một 
khoang dàn

Lièn tục sau khi lắp ráp

V Tài liệu ghi kết quả 
kiểm tra

- Văn bản kiểm tra vị trí 
gối trên mặt bằng;

- Văn bản kiểm tra và 
nghiệm thu những 
cõng trình phụ trợ

- Văn bản kiểm tra đo 
đạc vị trí của kết cấu 
nhịp trên mặt bằng và 

mặt cắt;

- Nhật kí công tác láp 

ráp

- Văn bản nghiệm thu 

kết cấu nhịp

- Ván bản kiểm tra đo 
đạc vị trí kết cấu nhịp 
trẽn mặt bằng và 

mặt cắt

- Nhật kí công tác íắp ráp
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B ả n g  10 .22 . Sai sở ch o  p h ép  khi láp  ráp  

C H h II 111-43-75, C H hÕ  111-18-75

TT Những tham số kiểm tra
Độ lệch giới hạn., 

mm

1 2 3

1 Độ thẳng của những thanh dàn chính và của dầm đường 
bộ hành

- Của những bộ phận liên kết

- Bản bụng của dầm đặc theo chiều cao H

A, = 10 

A2 = 15 

A3 = 0.003H

2 Cao độ tương đối (trong phương ngang) của các nút kết 
cấu nhịp sau khi lắp đặt chúng lên trụ với khoảng cách B 
giữa các tim dàn:

- Nút gối tựa của dàn và dầm

- Nút cùng tên của dàn kề liền

A4 = 0,001B 

As = 0,002B

3 Vị trí trên m ặt bằng của nút dàn chính đối với đường tim 
thanh mạ ứng với nhịp L

Trong đó độ lệch của một nút đối với đường thẳng nối hai 
nút kề nhau (chiều dài khoang /k)

A6 = CU002L

a 7 = 0,001 /k
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Bảng 10.22 (tiếp theo)

1 2 3

4 Độ thẳng đứng của thành đứng của dàn chính có chiều 
cao Hd trong phương ngang AB = 0 ,0 0 15Hd

5 Trị sô' tung độ của độ vồng xây dựng theo các nút của 
dàn chính sau khi đặt kết cấu nhịp lên trụ (có ké đến độ 
võng đàn hồi do trọng lượng bản thân của kết cấu nhịp là 
< lOOmm). A0 = 10

6 Vị trí của đường tim kết cấu trên mặt bằng đôi với đường 
tim định vị

- Đường tim dọc của kết cấu nhịp cẩu đường sắt

- Đường tim dọc của kết cấu nhịp cầu ôtô

- Đường tim của dầm gối của kết cấu nhịp

A ,o = 1 0  

AI0 = 50 

A ,o = 1 5

7 Khoảng cách từ tường cánh cùa mô' đến đường tim dầm 
gối (nút gối)

om1<3+II<
r

8 Cao độ tương đối của bề mặt tựa của bó dầm gối ngang 
với đường tim cầu (B - khoảng cách giữa các trục tim dàn) A 12 = 0,001B

9 Cao độ tương đối của gối trong phạm vi một trụ ^13 = 5

10 Cao độ đỉnh đá kê gối hay của bể mặt bó dầm gối A,4 = ±15

11 Kích thước lỗ cho đinh tán và bulông: 

Đường kính lỗ: 19mm 

23mm 

25mm 

28mm

+0,5; -0 ,2  

+0,5; -0 ,2  

+0,5; -0 ,2  

+0,6; -0 ,2

12 Đường kính tiêu chuẩn của con lói lấy bằng đường kính 
tiêu chuẩn của lỏ +0; -  0,3
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Bảng 10.23. Kiểm tra  thi công m ạt cầu đường sắt
(C H hII 111-43-75)

1 Những cống đoạn 
chính cần kiểm tra

Cắt khấc tà vẹt cầu 
theo dưỡng

Đặt và cố định tà vẹt 
cầu bằng bulông móc

Đặt và cố định thép 
góc chống xô

II Nội dung cần kiểm 
tra

- Độ khấc sâu theo 
chiều cao tà vẹt;

- Độ thẳng đứng của 
mặt cẩu và độ tiếp 
xúc chặt của tà vẹt 
với cánh dấm

- Độ chính xác của 
việc lắp đặt tà vẹt 
phù hợp với thiết 
kế;

• Lắp đặt và xiết 
bulông móc;

- Độ chuẩn xác của 
việc lắp đặt bulông 
mốc

- Độ chuẩn xác của 
việc lắp đặt thép 
góc chống xô;

- Việc cố định chúng 
với tà vẹt

III Phương pháp và 
phương tiện kiểm tra

Bằng mắt, dụng cụ 
đo, thước thép

Bằng mắt, dụng cụ 
đo, tmáy thủy chuẩn, 
thước thép

Bằng mắt, dụng cụ 
đo, thước thép

IV Chế độ và khối 
lượng kiểm tra

Từng tà vẹt Từng tà vẹt Toàn bộ khép góc 
chông xô

V Tài liệu ghi chép kết 
quả kiểm tra

Văn bản kiểm tra mặt 
cầu đường sắt

Vãn bản kiểm tra mặt 
cẩu đường sắt

Văn bản kiểm tra mặt 
cầu đường sắt

N hững c h ỉ dẫn  v ề  k iểm  tra  c h ấ t lượng:

1. K hoảng cách  tĩnh giữa các tà vẹt phải không lớn hon 150m m  và không  

nhỏ hơn lOOmm.

2. K hoảng cách  giữa cánh dầm ngang và tà vẹt cầu gần nhất phải không  

nhỏ hơn 150m m .

3. Đ ộ  sâu khấc tà vẹt cần phải không nhỏ hơn 5m m  và không lớn hơn  

30m m .

4. Trong tất cả m ọi trường hợp, khoảng cách từ trục tim đường đến tay 

vịn lan can phải không nhỏ hơn trị số  quy định bởi tiêu chuẩn về khổ cầu  

đường sắt.
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Bảng 10.24. Sai sô cho phép khi thi công mặt cầu đường sát 
trên kết cấu nhịp kim loại (CHhII 111-43-75)

TT Những tham số kiểm tra
Sai lệch giới hạn, 

mm

i Khoảng cách tĩnh giữa mép trong đỉnh ray và thép góc 
chống xô A| = + 1 0

2 Vị trí đỉnh sắt góc chống xô đối với đinh ray 
(h - trị số vượt theo thiết kế) 1II<

3 Vị trí trên mặt bằng cùa trục đườns ray dối với đường tim 
kết cấu nhịp:

- trên đoạn thẳng

- trên đoạn cong

A3 = 30 

A3 = 20

4 Cao độ đỉnh ray +1IITf
<
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C

GIÁM SÁT, KIỂM TRA 
■ MỘT SỐ HẠNG MỤC KHÁC■ ■ «

1 1 .  SƠN CẦU THÉP VÀ KẾT CÂU THÉP

11.1. Giám sát, kiểm tra trước khi sơn

1 1 .1 .1 . K iể m  tra  k ế t cấ u  th é p

- Trước khi sơn phải hoàn thiện và nghiệm thu công tác lắp ráp, đồng thời 

khắc phục tất cả những khuyết tật (nếu có) và giữ cho bề mặt khô sạch, không  

có vết xờm xước, bẩn gỉ hoặc dầu mỡ. Đặc biệt phải chú ý làm sạch cẩn thận 

những chỗ có khả năng gỉ nhanh như các chi tiết, bản nút không khít chặt, 

những chỗ của bản cánh dưới của dầm dọc và thanh mạ tựa trên các dầm gỗ.

- Phương pháp làm sạch bề mặt kim loại để sơn tương tự như khi làm sạch bề 

mặt tiếp xúc trong liên kết BLCĐC (xem  mục 10.2.4), nghĩa là có  thể dùng m áy  

phun cát, chổi điện, hay đĩa mài. Phương pháp tẩy bằng lửa và bằng các chất 

hoá học chỉ được sử dụng với điều kiện đảm bảo được độ bền của kim loại cơ  

bản do bị đốt nóng hay do tác dụng của các chất hoá học quét lên.

V iệc tẩy các vết dầu m ỡ trôn bề mặt kim loại cũng tiến hành tương tự như 

khi tẩy các vết dầu m ỡ trên bề mặt tiếp xúc trong liên  kết bằng BLCĐC (xem  
mục 10.2.4).

- Bề mặt kim loại sau khi làm sạch phải có  màu sáng xám , mắt thường 

không nhìn thấy gỉ, còn  sau khi khử dầu m ỡ thì trên bề mặt kim loại phải 
khô sạch, không còn vết dầu mỡ.

- Khi làm sạch, cho phép để lại trên mặt kết cấu thép lớp sơn cũ còn  tốt, 

nếu không có  những khuyết tật sau:

+ V ết nứt ở máng sơn xuyên qua lớp sơn đến mặt kim  loại;

+ V ết gỉ hình thành dưới lớp sơn;
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+ Đ ộ dính bám của sơn với kim  loại kém .

Trong trường họp có  những khuyết tật trên thì phải tẩy bỏ lớp sơn cũ đến  

bề mặt kim  loại tinh.

11.1.2. Kiểm tra vật liệu sơn

- Tất cả các loại sơn dùng để sơn cầu thép và kết cấu thép phải được lựa 

chọn thích hợp, đảm bảo đạt được một số  yêu cầu kĩ thuật chủ yếu sau:

+  M àng sơn phải đạt tính cách li cao;

+ Sơn lót phải có  tính ch ốn g ãn m òn đối với m ôi trường xung quanh và 

dính bám tốt với bề mặt thép;

+ Sơn phủ phải tương hợp và có  độ dính bám cao với lớp sơn lót, chịu  

được thợi tiết nóng ẩm , chịu  bức xạ mặt trời và bền màu;

+ Bột sơn phải tạo thành m ột m àng phú có  đủ chiều dày, bám dính chặt 

với nhau và bao bọc kín bề mặt thép. N goài ra nó phải chịu được axit, khí 

s o  9 và m ột số  hoá chất khác.

+ Thời gian bảo vệ mặt thép phải đạt trên 4  năm.

- M ỗi lô vật liệu sơn, dung m ôi... nhập vào kho phải có  đầy đủ chứng từ, 

lí lịch xuất xưởng và hướng dẫn sử dụng của nhà sản xuất.

Sơn phải bảo quản trong thùng kín, có  nhãn hiệu ghi rõ: tên sơn, số  lô, 

ngày xuất xưởng và phải để trong nhà có điều kiện thông g ió  tốt, nhiệt độ 

không quá 3 0 ° c .

Thời hạn bảo quản sơn trong kho không quá 6 tháng. N ếu quá thời hạn 

trên khi đem  sử dụng phải làm thí nghiệm  xem  có  còn  phù hợp với các tiêu  

chuấn kĩ thuật yêu cầu không.

11.2. Giám sát, kiểm tra trong quá trình sơn

- Nhà thầu xây  lắp phải sử dụng sơn theo yêu cầu của thiết k ế  và những 

ch ỉ dẫn kĩ thuật của nhà sản xuất sơn,

- Đ ể pha trộn sơn, trước khi m ở thùng sơn phải lật thùng lăn qua, lăn lại 

khoảng 10 phút, rồi lau sạch nắp thùng để tránh gây bẩn cho sơn. Sau đó, 

tiến hành pha sơn theo trình tự:

+ K huấy trộn sơn để có  dung dịch đồng nhất;

+ Cho dung m ỏi vào sơn để tạo độ nhớt công  tác;

+ Trộn hỗn hợp đó với các chất tham gia vào thành phần sơn;
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+ L ọc  vật liệu  sơn qua lưới lọ c  c ó  k ích  thước lỗ  lm m  X lm m .

Cần lưu ý:

. Trước khi khuấy, nếu trên mặt vật liệu sơn có  m àng thì phải hớt đi, rồi 

dùng que gỗ khuấy cho đều.

. K hối lượng pha ch ế  sơn không nên vượt quá yêu cầu của m ột ca làm  

việc, vì nếu để quá 7 g iờ  thì tính công nghệ của sơn không còn đảm báo.

- Sơn cầu thép và kết cấu thép tốt nhất là dùng súng phun sơn, với áp lực 

khí nén ở m iệng phun bình quân bằng 3 kG /cm 2.

Chỉ các trường.hợp sau đây, m ới cho phép dùng chổi quét sơn:

+ Mặt thép bị rỗ, nhiều điểm  lồi lõm  khác nhau;

+ Các vị trí có  m ối nối hàn, các góc cạnh của dầm  thép;

+ Các vùng nối ghép của nhiều bản thép.

ở  những vị trí như trên, phải dùng chổi quét sơn, quét và miết mạnh ngay  

từ lớp sơn lót (lớp sơn ch ốn g gỉ) đầu tiên lên mặt thép sao CIO sơn lấp kín 

các khe hở, sau đó mới tiến hành sơn theo thứ tự từng lớp.

- Sơn bằng trục lăn chỉ sử dụng khi đã tiến hành sơn lớp ìơn dặm  trước 

khi sơn thêm nhiều lớp đế đạt độ dày bằng phẳng. Tuyệt đối không được 

dùng trục lăn để sơn ở những vị trí góc  cạnh và những vị trí có  đinh tán 

hay bulông.

- Khi tiến hành sơn cần tuân thủ các điều kiện:

+ Khu vực phun sơn không có  bụi bẩn, mặt bằng thoáng khí và cách  li 

hoàn toàn với nguồn lửa;

+ Thời tiết khô ráo, nhiệt độ ngoài trời không quá 3 5 ° c , độ ẩm không quá

80% .

+ K hông sơn khi thời tiết sắp có  mưa, hoặc mưa đã hết, nhfng không khí 

còn  ẩm. Cũng khổng nên sơn khi có  g ió  mạnh.

+ K hí nén dùng để phun sơn phải khô sạch (cho đi qua bìnl lọ c  dầu, nước 

trước khi vào vòi phun).

- Sơn lót được tiến hành trên bề mặt khô sạch của kim  loii k h ôn g  chậm  

hơn: 2 g iờ  sau khi làm sạch ở độ ẩm tương đối của không kh lớn hơn 70% , 

8 g iờ  khi độ ẩm không khí bằng 60 - 70%; và 2 4  g iờ  khi độ ẩm  k h ôn g khí 
thấp hơn 60% .
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Sau khi lớp sơn lót khô, phải trám kín các khe hở bằng mattit, rồi mới tiến 

hành sơn lớp sơn phủ.

Cần lưu ý khi sơn xong lớp sơn lót phải tiến hành kiểm  tra nghiệm  thu 

theo các ch ỉ tiêu kĩ thuật (độ dính bám, chiều dày lớp sơn) và ghi chép theo  

mẫu biểu s ố  2 của P L 1 1.2.

- Sơn đưa vào sử dụng phải phù hợp với mẫu đã chọn và được quét (phun) 

lên mặt kim  loại thành từng lớp có chiều dày đều nhau, không quét đi quét 

lại để tạo thành vết. Qua lớp sơn phủ không được nhìn thấy: mặt kim loại, 

lớp sơn lót, hay những lóp sơn phía dưới.

Chỉ được phép sơn lớp tiếp theo khi lớp trước đã khô.

- Đ ể phun sơn trên bể mặt kim loại được đều đặn, thì trước khi rót sơn 

vào bình ép sơn phải cho qua lưới lọc có  không ít hơn 1600 lỗ / lc m 2.

- Phải đ iều chỉnh lượng sơn đi ra từ m iệng vòi phun theo bề rộng của cấu 

kiện sơn và di chuyển  đều đặn ở khoảng cách vuông g óc  với bề mặt sơn là 

300  - 350m m .

- Cần phải kiểm  tra chất lượng sơn và công tác sơn sau m ỗi lớp sơn khô. 

Trước khi quét lớp sơn thứ hai lên lớp sơn thứ nhất cần kiểm  tra chất lượng 

công tác trám kín khe hở bằng mattit. Trong trường hợp phát hiện có  những 

khuyết tật như trong bảng 11.1 thì phải tìm na,uyên nhân và có  biện pháp 

khắc phục.

- Các công  trình cầu thép xây mới hoặc duy tu bảo dưỡng, sơn lại đều phải 

thực hiện theo công nghệ thi công sơn quy định trong P L 1 1-1 và P L 11-2.

Đ ố i với cầu thép làm m ới, dầm thép c h ế  sửa được sản xuất ở nhà m áy  

thì cần sơn đủ lớp sơn ch ốn g gỉ và sơn tiếp 1 - 2 lớp sơn phú đê đảm  bảo 

ch ố n g  gỉ ch o  thép trong suốt thời gian lắp ráp. Khi kết cấu nhịp đã lắp 

xo n g , sơn nốt 1 - 2  lớp sơn phủ cu ố i cùng. Trước khi sơn lớp cu ối cùng  

cần bổ kh u yết đủ số  lớp sơn bị sây sát, làm sạch bề m ặt khỏi bụi bẩn và 

hơi nước.

- Đ ối với côn g  trình xây dựng mới mà thời gian thi công  kéo dài, dầm  

thép đã sơn trên 1 nãm mới lắp ráp, thì cần phải sơn đủ s ố  lớp sơn theo thiết 

kế. Sau khi lắp ráp xong vẫn phải sơn thêm một lớp cuối cùng.

- Những đường ống, hoặc các phụ kiện bằng thép đặt dưới gầm  cầu cần  

phải sơn hoàn chỉnh trước khi đổ bêtông mặt cầu.

187



Bảng 11.1. N hững khuyết tậ t sưn và nguyên n h ân

TT K huyết tật N guyên nhân

1 M àu không phù hợp với 
yêu cầu thiết kế, hay bị 
biến đổi sau khi sơn khô

Công thức pha sơn không chuẩn

2 Đ ộ bóng không đạt yêu 
cầu

Bột m àu nhiễm bẩn. Các lớp sơn quá dày, hoặc 
sơn khi bề m ặt kim  loại bị ẩm. Lượng dầu pha 
sơn không đủ.

3 Sơn thành vệt, dải dày 
hoặc trắng cục bộ

Sơn khi nhiệt độ không khí thấp, độ ẩm cao hay 
bề mặt kim loại bị ẩm. Có khí ẩm hay nước 
trong sơn.

4 H ình thành vết nứt và 
vết rạn

N hiệt độ của kim  loại và nhiệt độ sơn khác nhau 
quá nhiều. Đ ộ đàn tính của sơn không đủ. Chiều 
dày lớp sơn không đều. Sơn khi lớp sơn phủ, sơn 
lót hay m attit chưa khô.

5 H ình thành gò, m ô trên 
bề m ặt của m àng sơn

Tán bột m àu không tốt. Để bể m ặt mới sơn ở 
chỗ lạnh

6 M àng sơn bị nhăn Q uét các lớp sơn dày và độ bóng của lớp sơn 
kém . Quét sơn đặc với độ dính cao khi nhiệt dộ 
thấp. Sơn khi lớp sơn lót hay sơn phủ chưa khô

7 Xuất hiện những vết m ờ 
đục, vết cháy không đều 
trên  bề mặt

D ùng tay tác dụng vào m àng sơn. Dầu m ỡ rơi 
vào màng sơn. Độ bóng của sơn quét trên bề 
m ặt kém.

11.3. Kiểm tra, nghiệm thu công tác sơn

V iệc  kiểm  tra, n gh iệm  thu cô n g  tác sơn cần thực h iện  như sau:

- K iểm  tra độ nhớt của sơn trước khi thi cô n g  theo T C V N  2 0 9 2  - 1993, 

pha trộn và khuấy sơn theo ch ỉ dẫn của nhà sản xuất. Ghi chép  số  liệu  theo  

mẫu s ố  4  P L 1 1-2.

- K iểm  tra áp lực k h í nén và độ sạch của nó; k iểm  tra thao tác sơn.

- K iểm  tra thời gian khô của sơn, thời gian sơn giữa các lớp sơn theo quy  

định của nhà sản xuất.
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- K iểm  tra ch iều  dày và độ dính bám của các lớp sơn ch ốn g gỉ (trước khi 

sơn  các lớp sơn phủ) và của toàn bộ các lớp sơn (sau khi kết thúc sơn phủ) 

th eo  T C V N  2 0 9 7  - 1993.

- Tài liệu  ghi chép:

C ông tác sơn cầu thép được thực hiện theo nhiều g ia i đoạn. M ỗi g ia i đoạn  

cẩ n  đánh g iá  chất lượng sơn và ghi vào hồ sơ  thi côn g .

+ Giai đoạn thi cô n g  ở nhà máy: Phiếu k iểm  tra chất lượng ghi theo mẫu 

3 P L 11-2 .

+ Giai đoạn thi cô n g  tại hiện trường. Sản phẩm  sơn gồm  2 phần: sơn toàn 

b ộ  các bản nút, sơn bổ khuyết các vết xước và sơn phủ các lớp sơn cu ối cùng  

c h o  toàn bộ dầm  thép. G hi chép  số  liệu  k iểm  tra theo mẫu s ố  5 P L 1 1-2.

+  C ông tác sơn duy tu đối với cầu thép cũ. N ếu  sơn lại toàn bộ thì nghiệm  

thu  chất lượng thi cô n g  sơn g iốn g  như sơn c ầ u  thép m ới (gh i số  liệu  kiểm  tra 

th eo  mẫu số  5 P L 11-2). N ếu sơn vá từng phần thì k iểm  tra chất lượng sơn  

th eo  các hạng m ục sau:

+ Tên chi tiết sơn lại;

+ Mức độ sạch gỉ: %  d iện  tích;

+ Loại sơn sử dụng;

+ Đ ộ d ính bám của sơn trên thép;

+ Chiều dày các lóp sơn.

Các kết quả kiểm  tra đều phải có  ghi nhận của KCS đơn vị thi cô n g  và 

c ủ a  T V G S cô n g  trình.
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1 2  . GIÁM SÁT KIỂM TRA
CÔNG TÁC BÊTÔNG CỐT THÉP

12.1 . V á n  k h u ô n , đà g iáo

12.1.1. Những quy định chung

- Ván khuôn phải đáp ứng được những yêu cầu sau đây:

+ Đ ảm  bảo độ cứng và độ ổn định không biến hình khi chịu tải do trọng 

lượng và áp lực ngang của hỗn hợp bêtông m ới đổ cũng như tải trọng sinh ra 

trong quá trình thi công.

+ G hép kín khít để không làm mất nước xim ãng khi đổ đầm hỗn hợp 

bêtồng.

+ Đ ảm  bảo hình dạng, kích  thước của kết cấu theo quy định của thiết kế.

+ Bảo đảm  đặt cốt thép và đổ bêtông được thuận tiện.

- G ỗ làm ván khuôn đà giáo  phải phù hợp với tiêu chuẩn gỗ  xây dựng 

T C V N  1075-71.

12.1.2. Thiết kê, chế tạo và lắp dựng ván khuôn đà giáo

a )  T h iế t k ế

- Ván khuôn, đà giáo  phải được thiết k ế  đảm  bảo các yêu cầu của m ục 

12.1.1.

Ván khuôn vòm  và dầm với khẩu độ lớn hơn 4m  phải được thiết k ế  có  độ 

vồng thi công:

f  =  ——— (/ - khẩu đô, m)
1000

Đ ộ võng của các bộ phận chịu uốn của ván khuôn dưới tác dụng của áp 

lực thẳng đứng và nằm ngang của bêtông (không tính đến tải trọng động bổ 

sung) không được vượt quá 1 /400 chiều dài tính toán đối với các bộ phận bô'
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trí ở bề mặt ngoài và 1/250 chiều dài tính toán đối với các bộ phận ớ những 

bề mặt khác.

- Phải quy định loại ván khuôn cho các kết cấu cầu bằng bêtông và BTCT 

th eo  quy định của bảng 12.1.

- Những bộ phận cấu thành ván khuôn phải có kích thước không nhỏ hơn 

trị s ố  nêu trong bảng 12.2.

Bảng 12.1. Những quy định về cách chọn loại ván khuôn 
(Quy trình thi công và nghiệm thu cầu công 166/QĐ)

Đặc điểm  của kết cấu bêtông 
hoặc BTCT

Loại ván khuôn nên dùng

Các kết cấu BT và BTCT trụ và vì cầu 
cho  phép luân chuyển ván khuôn

Các ván khuôn thép hoặc gỗ tháo lắp 
luân chuyển làm bằng các bộ phận chế 
tạo sẵn như kiểu ván và kiểu hộp

N hư trên, nhưng không có điều kiện 
luân  chuyển ván khuôn

Ván khuôn gổ cố định lắp bằng các 
tấm ván và hình hộp chế tạo sẵn hoặc 
dùng tấm BTCT lát mặt làm ván khuôn

C ác kết cấu BT và BTCT có chiều cao 
>  12m, có cạnh thẳng đứng và bề dày ít 
Iììhất của thành là 120mm, không liên 
k ế t với các bộ phận đật ngang (các cột 
t:rụ đứng riêng lẻ, các cột khung của 
c ấu tạo phần trên của vòm)

Ván khuôn di động (trượt) nâng dần 
lên theo tốc độ đổ bêtông

K ết cấu BTCT có khung cốt thép chịu 
1 ực bàng thép thường hoặc thép cứng

Ván khuôn treo làm bàng các bộ phận 
chế tạo sẵn, treo vào khung cốt ihép 
chịu lực

Bảng 12.2. Kích thước nhỏ nhất cua các bộ phận ván khuôn

T T Kích thước của các bộ phận Trị số nhỏ nhất

1 2 3

I Đường kính gổ ở đầu nhỏ, cm

- Bộ phận chính 18

- Bộ phận thứ yếu 14
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Bảng 12.2 (tiếp theo)

1 2 3

2 Kích thước gỗ đứng, gỗ ngang, cm

- Bộ phận chính 16

- Thanh ốp, thanh giằng 8

3 Chiều dày tấm ván, cm

- Ván sàn 4

- Ván khuôn 2

4 Đường kính bulông, mm

- Chịu kéo 19

- Cấu tạo 16

5 Đường kính thanh kéo, mm 19

6 Đường kính đinh, mm 3

7 Chiều dày tấm thép, mm 6

8 Chiều dày vòng đệm, ram- ...  . . . í 4 .

b )  C h ế  tạ o

- Bề mật của ván khuôn áp vào bêtông phải đảm bảo cho mặt bêtông có  

chất lượng thích ứng.

Mặt tấm ván gỗ  của ván khuôn áp vào mặt ngoài bêtông phải bằng phắng. 

M uốn vậy, trước khi lắp phải phân loại theo cùng bề dày hoặc bào cho dày  

đều bằng m áy bào.

V iệc bào nhẵn gỗ  ván khuôn ở phía áp vào bêtông phải nhất thiết tiến  

hành trong các trường hợp sau:

+ Khi để nguyên mặt ngoài (lộ  diện) của kết cấu, không gia công và lát mặt.

+ Khi ván khuôn được ghép bằng các tấm ván lớn tháo lắp luân chuyên  

nhiều lần.

+ K hi ch ế  tạo loại ván khuôn trượt.

+  K hi ch ế  tạo ván khuôn cho các kết cấu BTCT lắp ghép.

- Đ ế c ố  định những bộ phận chịu  lực của ván khuôn, cần phải dùng thép 

không thấp hơn CT3. Đ ối với những bộ phận của ván khuôn không chịu tác
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dụng của tải trọng tính toán, cho phép dùng thiép CTO, hoặc thép không m ác, 

c ơ  tín h  củ a  nó k h ô n g  th ấp  hơn cơ tínli c ia  thép* CTO.

- N ếu  c h ế  tạo  ván khuôn  b ằns gỗ dún thì phải tu ân  th eo  n hữ ng  yêu  cầu  

sau: tấm gỗ dán c ố  định vào khung gỗ băn.g keo không thấm nước, vào 

khung thép bằng bulông đầu chìm; bố trí thớ ;gỗ dán dọc theo nhịp làm việc  

của ván khuôn, bề mặt của gỗ dán tiếp xúc vời ván khuôn phải phủ một lớp 

keo chống nước bằng sơn.

- Những kích thước về tiết diện của các th.anh cấu tạo ván khuôn không  

được giảm  đi so  với thiết k ế quá các trị số sau:

+ 5% diện tích tiết diện ngang đối vói thanh chịu nén và kéo;

+ 5%  bề rộng tiết diện đối với các thanh chịu uốn.

K hông cho phép giảm  chiều cao tiết diện ngang của các thanh chịu uốn 

so với mặt phẳng uốn.

-  K ích thước của đinh dùng đê đóng các ván bỗ ghép phải tuỳ theo bề 

dày của ván mà định, làm sao cho chiều dài của đinh phải lớn gấp 2 ,5  - 3 lần 

so với bề dày của ván phải đóng.

Đ ể  tránh cho ván khỏi bị vênh khi độ ẩm thay đổi thì m ỗi m iếng ván ghép  

phải được đóng vào gổ nẹp bằng 2 đinh.

- Ván khuôn thép phải được chế tạo theo cá c  quv tắc sau:

+ Các tám thép và các bộ phận khác của ván khuôn thép phải được ch ế  

tạo bằng loại thép phẳng.

+ Phải dùng các khuôn mẫu giữ các bộ phận ván khuôn thép khi hàn điện  

để bảo đảm đúng hình dang và kích Ilìirớe hình học ch o  các bộ phận này và 

bảo đảm  bố trí các lỗ liên kết được chính xác.

+ Các m ép của tấm thép ch ế  tạo bằng cách hàn điện phải được rũa bằng 

để bảo đảm ghép khít tấm thép với các bộ phận kề bên của ván khuôn.

- Các bộ phận của ván khuôn thép luân chuyển phải được đánh số  bằng sơn.

Đ ể tránh ch o  ván khuôn thép khỏi bị gí, phai quét sơn lên mặt, trừ mặt áp 

vào bêtông.

- Sai số  so với kích thước thiết kế của các bộ phận ván khuôn đã ch ế  tạo 

không được vượt quá các trị số  cho trong bảng 12.3.
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Bảng 12.3. Sai sô cho phép của các bộ phận ván khuôn 
(Quy trình thi công và nghiệm thu cầu cống - 166/QĐ)

TT Tên các sai số Trị số sai số, mm

1

A - Ván khuôn tháo lắp luân chuyển nhiều lần bằng gổ: 

Sai số chiều dài, chiều rộng và đường chéo của mặt ván:

- Trên lm 3

- Trên toàn bộ chiều đo 8

2 Mức chênh lệch giữa các tấm  ván kề nhau trong
m ảng ván:

- Ván khuôn không bào 2

- Ván khuôn bào 0

3 Bề rộng của khe hở giữa các tấm ván kề nhau trong
m ảng ván khi khô 2

4

B - Ván khuôn thép tấm:

Sai số chiều dài, chiều rộng và đường chéo của tấm thép:

- Trên 1 m oz

- Trên toàn bộ chiều đo 5

5 Sai số mép tấm thép so với đường thẳng 1

6 Sai số về vị trí các lỗ liên kết các bộ phận (chốt,
bulông v.v...) 0 ,í

c) Lắp dựng ván khuôn

V iệc lắp dựng ván khuôn cần thực hiện đảm bảo những yêu cầu Siu:

- G ỗ phải đặt trên nền không có  khả năng xuất hiện lún vượt quá cho  

phép dưới tác dụng của trọng lượng bêtông.

- Những thanh giằng chống và những cấu kiện khác để cố  định vrn khuôn  

không gây trở ngại cho v iệc  đổ bêtông.

- V iệc  cố  định những thanh giằng, thanh neo vào những bộ phậi kết cấu 

bêtông đổ trước, cần phải tiến hành có  tính đến cường độ của b éỏn g lúc 

truyền tải trọng lên những vị trí c ố  định này.

- Ván khuôn của kết cấu nhịp dài hơn 4m  phải lắp dựng trên đà g iáo , có  

xét đến độ lún do trọng lượng của hỗn hợp bêtông. Trị số  độ võng tli côn g  ở
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g iữ a  n h ịp  và  đ ặc trưng củ a  đư ờng co n g  độ v õn g  đ ư ợ c  x á c  đ ịn h  tron g  th iế t k ế  

k ết cấ u  đ ổ  b ê tô n g .

- B ề  m ặt ván  k h u ô n  tiếp  xú c  vớ i bêtônụ cân ph ải q u ét ch ấ t b ô i trơn tránh  

c h o  ván  k h u ô n  d ín h  ch ặt v à o  b êtô n g  sẽ khó tháo.

- V á n  k h u ô n  thành  b ên  củ a  cá c  kết cấu dầm , c ộ t . . .  n ên  lắp  dự n g sa o  c h o  

phù hợp v ớ i v iệ c  th á o  d ỡ  sớ m  m à k h ôn g  ảnh hư ởng đ ến  c á c  p hần  ván  k h u ô n  

đà g iá o  c ò n  lưu  lại đ ể  c h ố n s  đỡ.

- K h i lắp  d ự n g  ván  k h u ô n  cầ n  c ó  các m ốc trắc đ ạc  h o ặ c  c á c  b iện  pháp  

th ích  hợp  đ ể  th u ận  lợ i c h o  v iệ c  k iểm  tra tim  trục v à  c a o  đ ộ  củ a  k ết cấu .

- K h i g iữ  ổ n  đ ịn h  vá n  k h u ô n  bằng các thanh g iằ n g  và m ó c  n e o  thì phải 

tín h  toán  x á c  đ ịn h  s ố  lư ợ n g  và  v ị trí đế giữ  ổn đ ịn h  h ệ  th ố n g  ván  k h u ô n  k h i 

ch ịu  tải trọn g  và  tác đ ộ n g  trong qu á  trình thi c ô n g .

12.1.3. Kiểm tra, nghiệm thu công tác lắp dựng ván khuôn

- T rước k h i đ ổ  b ê tô n g  phải tiến  hành k iểm  tra và  n g h iệ m  thu v án  k h u ô n .

- Sai s ố  c h o  p h ép  v ề  v ị trí và  k ích  thước của ván  k h u ô n  đã đặt s o  v ớ i th iết  

k ế  k h ô n g  đ ư ợ c vư ợt quá trị s ố  c h o  trong bảng 12 .4 .

Bảng 12.4. Sai sỏ cho phép khi lắp dựng ván khuôn 
(Quy trình thi công và nghiệm thu cầu cống QT166/QĐ)

Tên sai sô
Sai số  cho phép, 

m m

1 2

A - Kết cấu chế tạo tại chỗ:

- Đ ộ  xê dịch tim  ván khuôn cùa m óng trong hố dào trần 25

- M óng bằng g iến g  chìm và g iếng  chìm  hơi ép:

+ của trụ ở phía trên m óng 1 0

+ của dầm và vòm 1 0

+  của thanh và cột 5

- Sai số  vể k ích  thước trong mặt cắt ngang khuôn ván:

+ của m óng 50

+ của trụ trên bệ m óng 2 0

+ của dầm, vòm , cống, thanh và cột 10
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Bảng 12.4 (tiếp theo)

1 2

- Sai số  so với đường thẳng đứng hoặc so với độ xiên  thiết k ế  

của các mặt phẳng và ván khuôn và các đường giao của chúng:

a) Trên 1 chiều  cao 5

b) Trên toàn bộ chiểu cao:

+ của m óng 20

+ của trụ trên bệ m óng 10

+ của dầm  và vòm 5

- Đ ộ  lồi lõm  cục bộ của ván khuôn lớn nhất khi k iểm  tra bằng

thước g ỗ  2 m 3

B - Kết cấu lắp ghép:

- Sai số  về k ích  thước trong của mặt cắt ngang các khuôn ván 

hình hộp:

+ c ủ a  các khối bêtông m óng và trụ 1 0

+ của đoạn ống 5

+ của các khối vì cầu:

. trên lm  dài 2

. trên toàn bộ chiều dài 30

. vé các kích thước khác 5

- Đ ộ  gồ  ghề cục bộ của các bề mặt ván khuôn 2

- Sai số về các góc và độ m éo của các bề mặt ván khuôn K hông cho phép

12.2. Công tác cốt thép

12.2.1. Những quy định chung

- S ố  h iệ u  th ép  làm  c ố t  thép , đ ư ờ n g  k ín h  v à  h ìn h  d ạ n g  thanh  c ố t  th ép , cũ n g  

như  c á c h  b ố  trí c h ú n g  và  c á c  m ố i n ố i lắp  ráp p h ả i đ ư ợ c q u y  đ ịn h  tron g  đổ án  

th iết k ế  c ô n g  trình.

- T h ép  làm  cố t phải đáp  ứng được cá c  yêu  cầu  củ a  th iết k ế . L oạ i và  m ác thép, 

th iết k ế  q u y  đ ịn h  đ ố i vớ i cố t thép  ch ịu  lực được p hép  thay th ế  (m à  k h ô n g  phải 

tính lại kết cấ u ) bằng  th ép  c ó  đư ờng k ính  và  m á c  k h ác vớ i đ iều  k iện  bảo  toàn  

được khả n ăn g  ch ịu  lự c tính  toán  củ a  c ố t  thép  thanh (h ay  b ó  thép).
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- T ại v ù n g  ch ịu  k é o  k h ô n g  c h o  p h ép  đặt c á c  thanh  c ố t  th ép  trơn cù n g  vớ i 

cá c  c ố t  th ép  g a i, cũ n g  như  k h ô n g  đư ợc sử  d ụ n g  đ ồ n g  th ờ i ở  m ộ t khu vự c  

n h ữ n g  c ố t  th ép  c ó  m ác ( s ố  h iệ u ) k h ác  nhau.

- C h ỉ đ ư ợ c  p h ép  th ay  đ ổ i sô' h à n g , c h ỗ  u ốn  c ủ a  c ố t  th ép  c h ịu  lự c và b ố  trí 

lại c ố t  đ a i k h i c ó  sự  th oả  th u ận  củ a  c ơ  quan  th iết k ế .

- M ỗ i lô  c ố t  thép  v ề  c ó n g  trường phải c ó  c h ứ n g  từ xu ất x ư ở n g  (tron g  đ ó  

c ó  đ ầ y  đ ủ  c á c  s ố  liệu  v ề  s ố  h iệu  th ép ). N ế u  k h ô n g  c ó  ch ứ n g  c h ỉ n ày , thì 

ch ú n g  c h ỉ đ ư ợ c  sử  d ụ n g  làm  c ố t  thép  ch ịu  lự c sa u  k h i c ó  k ết quả th í n g h iệm  

k iể m  tra.

- Để là m  th í n g h iệ m , từ m ỗ i lô  c ố t  th ép  vớ i k h ố i lư ợ n g  2 0 T  lấ y  ra m ẫu:

+  3 m ẫu  đ ê  th í n g h iệ m  u ốn  ở  trạng thái n g u ộ i;

+  3 m ẫu  đ ể  th í n g h iệ m  k é o  đứt;

+  3 m ẫu  thử  c ô n g  n g h ệ  hàn  đ iện  h ồ  q u a n g .

- K h i th í n g h iệ m  u ố n , phải u ốn  m ẫu  c h o  tớ i k h i g ậ p  lạ i 1 8 0 °  n ếu  là c ố t

th ép  s ố  h iệ u  C T 3 , c ò n  đ ố i vớ i c ố t  th ép  s ố  h iệu  C T 5 thì phải x u n g  q u anh  trụ

tròn đ ư ờ n g  k ín h  bằng  3 lần đ ư ờ n g  k ín h  củ a  m ẫ u . M ẫu  bị u ố n  k h ô n g  phát 

s in h  nứt rạn , sứ t m ẻ h o ặ c  g ã y  là đạt y êu  cầu .

K h i th í n g h iệ m  c h ịu  k é o  phải k ết luận  đ ư ợ c th ép  c ủ a  lô  th í n g h iệ m  th u ộ c  

v ề s ố  h iệ u  n à o  bằn g  c á c h  so  sá n h  g iớ i hạn  c ư ờ n g  đ ộ  và g iớ i hạn  ch ả y  đạt 

đ ư ợ c v ớ i n h ữ n g  ch ỉ s ố  trên củ a  s ố  h iệu  th ép  tư ơ n g  ứng tron g  bản g  1 2 .5 .

Bảng 12.5

N hóm  

cốt thép

Đường kính 

cốt thép, 
m m

G iới hạn chảy, 

kG /cm 2

G iới hạn 

cường độ, 

kG /cm 2

Ghi chú

A -I 6 - 4 0 2 4 0 0 3800 Tương ứng CT3

A-II 1 0 - 9 0 3000 5000 Tương ứng CT5

M u ố n  th í n g h iệ m  về  hàn  phải k iểm  tra k h ả  n ân g  ch ịu  hàn  củ a  cố t th ép  

b ằn g c á c h  h àn  thử m ột m ẫu , sau  kh i m ẫu  đã đ ư ợ c  hàn đ ín h  và o  m iế n g  đ ệm  

th ép  (h ìn h  1 2 .1 ) .  K h i tiến  hành  th í n g h iệm  về  hàn thì đầu tiên  hàn  cá c  m ố i 

hàn  cạ n h  p h ía  n g o à i, sau  đ ó  qu a lỗ  th ủ n g  ở  m iế n g  đ ệm  h ìn h  th ép  ch ữ  Ư  hàn  

m ố i hàn  c ạ n h  ph ía  trong. K h i n h ìn  n g o à i m ố i n ố i,  thép  ở  g ầ n  m ố i hàn trong
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tất c ả  c á c  m ẫu  k h ô n g  đ ư ợ c c ó  v ế t  rạn nứt. N ế u  k h ô n g  đ ư ợ c  th ế  p h ả i th í 

n g h iệ m  lạ i. N ế u  vẫ n  k h ô n g  c ó  kết q u ả  k h ả  q u an  th ì lô  c ố t  th ép  n à y  c o i  n h ư  là  

b ị hư  h ỏ n g .

1 - 1 ,5d
4L

L+50

-oi
■mrnr ‘ITTrun

A
■Ậ

Hàn đính để giữ chặt 

'WỂỂỊ~

\
Lỗ thủng ở c

Hình 12.1: Sơ đồ mẫu và các thiết bị dùng để thí nghiệm vê hàn 
l = 4d khi hàn bằng 4 mối hàn cạnh; 
l =  ỈOd khi hàn bằng 2 mối hàn cạnh.

- C ốt th ép  trước k h i g ia  c ô n g  và  trước k h i đ ổ  b ê tô n g  cầ n  đ ả m  bảo:

+  B ề m ặt sạ ch  k h ô n g  d ín h  bùn đ ấ t, dầu  m ỡ , k h ô n g  c ó  v ẩ y  g ỉ;

+  C ác th an h  th ép  bị b ẹp , bị g iả m  t iế t  d iệ n , k h ô n g  đ ư ợ c quá  2%  đ ư ờ n g

k ín h  thanh  c ố t  thép;

+  T h an h  cố t th ép  ph ải đ ư ợ c k é o , u ố n , th ẳ n g .

- S ố  h iệu  củ a  q u e hàn  đ ể  hàn h ồ  q u a n g  p h ả i đ ư ợ c q u y  đ ịn h  tron g  th iết k ế .

12.2.3. Gia cóng cốt thép (cắt, uốn)

- C ác th an h  c ố t  th ép  th ẳ n g , k h ô n g  c o n g  c ụ c  b ộ , sa i s ố  tim  th an h  so  v ớ i

đ ư ờ n g  th ẳn g  k h ô n g  đư ợc vư ợt q u á  1 % c h iề u  d à i.

T h ép  u ốn  th àn h  c u ộ n  tròn  h a y  u ố n  g ấ p  p h ả i đ ư ợ c k é o  th ẳn g . K h i k é o  

th ẳn g  b ằn g  m á y  n ắn  tự đ ộ n g , k h ô n g  đ ư ợ c đ ể  m á y  làm  sứt x ư ớ c  tiế t d iện  c ủ a  

c á c  th an h  c ố t  th ép  m à  là m  g iả m  đ ư ờ n g  k ín h  củ a  thanh  q u á  5% .

CNi

a) b)

Đúng Không đúng

Hỉnh 12.2: Các móc ỏ đầu cốt thép
a) Móc nửa vòng tròn dùng cho cốt thép ươn;
b) Móc thẳng dùng cho cốt thép trơn và có gờ.

Hình 12.3: Cách uốn thép 
choàng tại nơi tiếp giúp 

với thanh cốt thép
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- C ác m ó c  ở  đầu thanh cốt thép phải uốn th e o  Q u y  trình th iết k ế  (h ình  12 .2 ). 

C ác thanh  cố t thép  c h o à n g  phải ôm  chặt lấy  c á c  th an h  m à c h ú n g  v ò n g  qua  

(h ìn h  1 2 .3 ).

12.2.3. Nối cót thép (không căng kéo dự ứng lực)

a ) N ố i  hàn

- Đ ố i v ớ i c ố t  thép  (trơn và ga i) có  đư ừ n g k ín h  >  16 m m  phải áp  d ụ n g  

p h ư ơ n g  pháp  hàn  đ iện  đ ố i đầu. Chi cho p h ép  n ố i c á c  thanh  c ố t  th ép  b ằn g  

p h ư ơ n g  pháp  h àn  ốp , hàn ch ồn g  hoặc hàn q ua m iế n g  đ ệm  khi k h ô n g  c ó  khả  

n ă n g  hàn  b ằn g  ph ư ơn g pháp đối đầu. Các m ối hàn  ở  c á c  thanh  cố t th ép  ch ịu  

lự c , tron g  m ỗ i trường h ợp  (khi các  đ iều k iện  k ết cấ u  c h o  p h ép ) n ên  b ố  trí tại 

c á c  tiế t  d iệ n  nơ i cố t th ép  ch ịu  lực ít so  với sức k h á n g  tín h  toán .

- Đ ố i  vớ i c ố t  th ép  C T 3 , có  đư ờnẹ kính d <  1 6 m m  c h o  p h ép  n ố i c h ồ n g .  

Đ ầ u  th an h  phải u ốn  m ó c  câu  hình bán n gu y ệt và c h iề u  dài đ oạn  c h ồ n g  >  3 0d  

đ ố i v ớ i c ố t  th ép  ch ịu  k é o  và  > 2 0 d đói với cố t :h ép  c h ịu  n én .

- M ố i n ố i c ố t  thép  thanh  của tất cả  các loạ i cần  p h ải áp d ụ n g  hàn  tiế p  x ú c , 

tron g  đ ó  đ ố i v ớ i cố t th ép  loạ i A II, AIII và A IV  p h ải đ ố t n ó n g  trước, c ò n  ở

< 20 < 1.5d

t- ■ ■■'II
-  ~ ur  1 ế v '

5d

d+1

Han để yiữ chặt
r m  5 s m x n m  z z r z x n z r q  

m  u m  m r  m u  ỉ ĩ  ĩ  ứ í
20-25 58 Hướng hàn để đặt các mối hàn
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Hình 12.4: Các nối các thanh cốt thép bằng phương pháp hàn máng
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n hữ ng b ộ  phận  tín h  toán  ch ịu  b ền  m ỏ i th ì phải làm  sạ ch  c ơ  h ọ c  d ọ c  m ố i n ố i 

sa o  c h o  b ằn g  v ớ i bề m ật c ố t  th ép  th e o  đ ư ờ n g  k ín h  k h ô n g  k ể  ga i củ a  n ó .

- N h ữ n g  m ố i n ố i lắp  ráp, trừ nhữ ng m ố i nối cố t thép  A IV , cần  phải áp  dụ ng  

hàn m án g  trên tấm  đ ệm  dài, cò n  đ ố i vớ i nhữ ng m ố i nối thanh c ó  d <  2 5 m m , m à  

k h ôn g  tính ch ịu  m ỏ , th ì cũ n g  hàn  m án g , nhưng trên tấm  đ ệm  ngắn.

- K h i hàn m á n g , phải d ù n g  m iế n g  đ ệm  đ ặc b iệt ô m  k h ít k h e  n ố i ở  p h ía  

dư ới c ó  hàn  đ ín h  trước v à o  c ố t  th ép  ở  4  đ iể m  (h ìn h  1 2 .4 ) .

K h e  h ở  g iữ a  hai đầu củ a  c á c  th an h  c ố t  th ép  đ ịn h  n ố i phải đủ rộ n g , lớ n  

nhất là b ằn g  2 0 m m , n h u n g  k h ô n g  đ ư ợ c n h ỏ  hơn  1,5 đ ư ờ n g  k ín h  q u e  hàn  (k ể  

cả  ló p  b ọ c ) . N ế u  k h e  h ở  lớ n  h ơ n  k h e  h ở  c h o  p h ép , th ì h àn  q u a  m ộ t ố n g  n ố i  

c ó  c h iề u  d à i ít nhất b ằn g  3 lần  đ ư ờ n g  k ín h  thanh  c ố t  th ép .

L ú c hàn m ố i n ố i, nhất th iế t phải hàn  lạ i c á c  đ iểm  hàn  đ ín h .

- K h i hàn  n ố i c á c  thanh  c ố t  th ép  trơn h o ặ c  c ó  ga i b ằn g  c á c h  d ù n g  m iế n g  

đ ệm  h ay  g h é p  c h ồ n g , thì cầ n  p h ả i thự c h iệ n  c á c  đ iều  k iệ n  sau  đ ây  (x e m  h ìn h

1 2 .5  và 12 .6 ):

a) P hải hàn  ít nhất hai m ố i hàn  cạ n h .

b ) T ổ n g  s ố  c h iề u  d à i c á c  m ố i h à n  c ủ a  m ố i n ố i g h é p  c h ồ n g  h o ặ c  ở  m ộ t nửa  

m ố i n ố i c ó  m iế n g  đ ệm  phải ít nhất b ằ n g  lO d.

c )  K h e  h ở  g iữ a  đầu c á c  th an h  h àn  ít nhất bằng  2 m m  n h ư n g  lớ n  nhất 

k h ô n g  q u á  0 ,5 d .

10 10» --j *_

Ằ-

1

i L L l l  ( L ư 'T

Á

1,5d

< t ì  1

4,25d ! 5,75d

ì

d
10d

Hình 12.5: Phương pháp nối cốt thép bằng mối hàn có miếng đệm, 
mối nối các cốt thép chịu lực kéo dưới tác dụng nội lực thay đổi
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í í ìn / i  72 .6 : Các phương pháp nôi cốt tliép bằng mối hàn, 
m ố i n ố i bằng m iến (Ị đệm .

d ) M iế n g  đ ệm  tại c á c  thanh ch ịu  k éo  dưới tác d ụ n g  củ a  n ộ i lự c phải đặt 

s o  le  nhau  l ,5 d ,  n h ư n g  đ ố i xứ n g  vớ i nhau qua tâm  m ố i n ố i.

e )  C h iều  dài g h ép  c h ồ n g  k h ô n g  được <  5d.

g )  C h iều  c a o  củ a  m ố i hàn  phải bằng 0 ,2 5 đ  và ít nhất b ằ n g  4 m m .

h ) C h iều  rộn g  củ a  m ố i hàn  phải bằng 0 ,7 d và ít nhất b ằ n g  lO m m .

Ở  đ â y  d là đ ư ờ n g  k ín h  tín h  toán  củ a  thanh c ố t  th é p  h à n  n ố i.  K h i h àn  

tr o n g  n h ữ n g  đ iề u  k iệ n  ch ậ t h ẹp  m à ngư ời th ợ  hàn  là m  v iệ c  k h ô n g  th u ậ n  

t iệ n  c ũ n g  n h ư  h à n  c á c  m ố i hàn  ở  m ặt p h ẳn g  th ẳ n g  đ ứ n g  th ì c h iề u  d à i c á c  

m ố i hàn  v à  c á c  m iế n g  đ ệ m  q u y  đ ịn h  ở  c á c  đ iể m  b v à  e  c ủ a  m ụ c  n à y  p h ả i 

tă n g  lê n  2 0 %.

- C ó  th ể  d ù n g  th ép  tròn  th ép  dẹt và thép  g ó c  làm  c á c  m iế n g  đ ệm . C ác  

m iế n g  đ ệ m  b ằn g  thép  tròn phải d ù n g  kẹp. Sức ch ịu  lự c  c ủ a  m iế n g  đ ệ m  phải 

vư ợt q u á  sứ c  c h ịu  lực củ a  cố t th ép  ít nhất là 30% .
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- T ro n g  trường hợp  n ố i c ố t  th ép  b ằn g  hàn  h ồ  q u a n g  cầ n  h à n  bắt đầu  từ  

trung tâm  m ố i n ố i v ề  hai p h ía  đ ầu  m iế n g  đ ệm  (h ìn h  1 2 .4 , 12 .5  và  1 2 .6 ). M ố i 

n ố i đã hàn  phải k h ô n g  bị lẹ m , nứt rạn và  tụ n h iều  th ép  h àn .

- T rước khi hàn  đầu c á c  th an h  c ố t  th ép  và  m iế n g  đ ệ m  phải đ ư ợ c  đ ánh  

sạ ch  g ỉ v à  c á c  ch ấ t d ín h  b ám .

- Đ ầ u  c á c  th an h  c ố t  th ép  hàn  n ố i đ ố i đầu  phải đ ư ợ c c ắ t  v u ô n g  g ó c  vớ i trục  

tim  thanh.

K h i c ó  q u y  đ ịn h  đ ặc b iệ t tro n g  th iế t k ế  th ì đ ố i v ớ i c á c  th an h  c ố t  th ép  c h ịu  

lự c  k é o  dư ới tác d ụ n g  c ủ a  n ộ i lự c th a y  đ ổ i,  c á c  m ố i n ố i hàn  p h ả i g ia  c ô n g  

th eo  c á c h  sau  đây:

+  L o ạ i trừ c á c  c h ỗ  th ép  hàn  g ồ  g h ề .

+  D ù n g  g iấ y  n h áp  đ án h  thanh  c ố t  th ép  tới sát t iế t  d iệ n  c h ín h  và  trên m ộ t  

k h o ả n g  c h iề u  d à i b ằ n g  đ ư ờ n g  k ín h  c ố t  th ép  ở  2  b ên  k h e  n ố i.

- K h i c h ế  tạo  k h u n g  c ố t  th ép  v à  lư ớ i c ố t  th ép  b ằn g  h àn  đ iể m  n ếu  th iết k ế  

k h ô n g  c ó  c h ỉ dẫn  đ ặ c  b iệ t th ì th ự c h iệ n  th e o  q u y  đ ịn h  sau:

+  Đ ố i  vớ i th ép  tron  trơn hàn  tất c ả  c á c  đ iể m  g ia o  n h a u .

+  Đ ố i  v ớ i th ép  g a i, h àn  tất c ả  c á c  đ iể m  g ia o  n h au  ở  h à n g  ch u  vi p h ía  

n g o à i; c á c  đ iể m  c ò n  lạ i ở  g iữ a , c á c h  m ộ t hàn m ộ t th e o  th ứ  tự  x e n  k ẽ .

+  Đ ố i  v ớ i k h u n g  c ố t  th ép  d ầ m , h àn  tất cả  cá c  đ iể m  g ia o  nhau.

- H àn  h ồ  q u a n g  đ ư ợ c áp  d ụ n g  tro n g  c á c  trư ờng h ợ p  sau:

+  H àn  n ố i dài c á c  th an h  c ố t  th ép  c á n  n ó n g  c ó  đ ư ờ n g  k ín h  d >  8 m m ;

+  H àn  tất cả  c á c  ch i t iế t  đặt sẵ n , c á c  b ộ  phận  cấ u  tạ o  v à  liê n  k ế t c á c  m ố i 

n ố i tron g  lắp  g h ép .

- P h ải k iể m  n g h iệ m  ch ấ t lư ợ n g  c á c  m ố i hàn  c ố t  th ép  b ằ n g  c á c h  th í 

n g h iệ m  m ố i n ố i c h ịu  lự c k é o  c h o  đ ế n  lú c  đứt.

M ỗ i m ộ t lô  m ố i n ô i c ù n g  lo ạ i  c ó  đ ư ờ n g  k ín h  c ố t  th ép  k iểu  v à  s ô  h iệu  

g iố n g  n h au  p h ả i đ ư ợ c  lấ y  ra 1 % đ ể  thử  (v à  k h ô n g  ít h ơ n  3 m ố i n ố i) . G iớ i hạn  

b ền  củ a  m ỗ i m ảu  k h ô n g  đ ư ợ c  th ấp  h ơ n  g iớ i hạn  b ền  th ấp  nhất k h i k é o  củ a  

th ép  c ù n g  s ố  h iệ u  (b ả n g  1 2 .5 ) .

N ế u  k h ô n g  đ ư ợ c  n h ư  v ậ y  th ì p h ả i th í n g h iê m  lại lần  nữ a vớ i s ố  lư ợ n g  m ẫu  

lấ y  ở  m ỗ i đ ợt g ấ p  2  lần  và  n ếu  g iớ i  hạn  b ền  củ a  trên 2  m ẫ u  thấp  h ơ n  g iớ i hạn  

b ền  k é o  củ a  th ép  c ù n g  s ố  h iệ u  th ì c o i  n h ư  cả  lô  là k h ô n g  đ ạt y ê u  c ầ u .

C ác k iểu  m ố i h à n  n ố i c ố t  th ép  c ó  th ể  th am  k h ảo  b ả n g  1 2 .6 .
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Bảng 12.6. K iể u  m ôi hàn nói cốt thép  
(Sổ tay Xây dựng cầu của Nga - 1975)

Dạng mối hàn Kết cấu mối nối Loại thép
Đ ường kính  

thanh thép, mm

4

Hàn điện  tiếp xúc  

m ối nối thanh

rw-L

A-I

A-II

A-III

A-IV

1 0 - 4 0

1 0 - 8 0

1 0 - 4 0

1 0 - 3 2

Hàn x ỉ đ iện  trên 

khuôn đồng

i

a = 0,2-0,4dj Ị T

A-I

A-II

A-III

2 0 - 4 0

2 0 - 8 0

2 0 - 4 0

H àn pin 

nhiều  cực, 

có  đệm  m áng

A-I

A-II

A-III

2 0 - 4 0

2 0 - 8 0

2 0 - 4 0

Hàn đ iện  m ột cực, 
có đệm  m áng thép

a = 1,5d3<0,8d 

- i
A-I

A-II

A-III

2 0 - 3 2

2 0 - 3 2

2 0 - 3 2

Hàn m áng có  

tấm đệm  thép
Í limỴViml 

iUỊyOịyỷ.

A-I

A-II

A-III

2 0 - 4 0

2 0 - 8 0

2 0 - 3 2

Hàn hồ quang  

có  tấm đệm  m áng, 
hàn nhiều lớp

0,5d >a>12mm

" 3 - T i
t~ -  Hi h —

Hàn hồ quang điện  
có  tấm đệm  

hàn hai cạnh
Ể

0,5d > a>2mm 
■oi 
a l

10d

A-I

A-II

A-III

A-I

A-II

A-III

A-IV

2 0 - 3 2

2 0 - 3 2

2 0 - 3 2

8 - 4 0

1 0 - 8 0

8 - 4 0

1 0 - 3 2

Hàn  

hồ quang điện, 

hàn 4  đường

0,5d > a>2mm
TZ5|

■E ộ

A-I

A-II

A-III

8 - 4 0

0 - 8 0

8 - 4 0
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Bảng 12.6 (tiếp theo)

Hàn hồ quang điện, 
m ối nối ghép chổng, 

1 đường hàn

___________/__________

■o

10d
8

3

A-I
A-II
A-III

_ 4 ___

8 - 18

1 0 - 8 0

8 - 18

Hàn hồ quang đ iện , 
m ối nối ghép  chồng, 
hai đường hàn cạnh 5d

A-I

A-II

A-III

8  - 18 

1 0 - 18 

8  - 18

Hàn điện dưới 
lớp thuốc hàn, giữa  

thanh cốt thép có  dạng  
bản, thanh hình chữ T

6 >0,75a A-I 6 - 3 0
col

A-II 1 0 - 2 8
m m m m r n

A-III 6 - 2 8

Hàn thanh ghép  
chồng, với những bộ  
phận phẳng, loại thép  
cán, bằng hàn điểm  

tiếp xúc

5d

m
A-I 6 - 16

Hàn hồ quang điện  
thanh với thép bản, 
hoặc thép hình, hai 

đường hàn cạnh

1  r_I___Liiii

5d

A-I

A-II

A-III

8 - 4 0

1 0 - 4 0

8 - 4 0

Hàn hồ quang điện  
thanh với thép bản hay 
thép hình, bốn đường 

hàn canh

ị  r —I lum mu

HTTTTTTTT

2,5d

A-I

A-II

A-III

2 0 - 4 0

2 0 - 8 0

2 0 - 4 0

•oi
Hàn đ iểm  hồ 
quang điện

-CT-
3d

A - I 8 -  10

Hàn điểm  hồ  
quang điện

T 11
1

i
ĩ 4d

A - 1 1 2 -  16
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- V iệ c  n ố i b u ộ c  đ ố i với các  lo a i cốt thép  phải th ự c h iệ n  th e o  đ ú n g  q u y  

đ ịn h  c ủ a  th iế t k ế . K h ốn g  nối b u ộ c  ử cạc \ ị trí c h ịu  lự c lớ n  và  ở  c h ỗ  u ốn  

c o n g . T ro n g  m ộ t m ặt cắt n gan g  của tiết d iện  kết c ấ u  k h ô n g  n ố i q u á  25%  

d iệ n  t íc h  tổ n g  c ộ n g  củ a  cố t thép ch ịu  lực dối vớ i th ép  tròn  trơn và  k h ô n g  q u á  

50%  đ ố i v ớ i cố t thép g a i.

- V iệ c  n ố i b u ộc  cố t thép  phải thoả mãn các y êu  c ầ u  sau:

+  C h iều  dài n ố i b u ộc của cố t thép  ch ịu  lực tro n g  c á c  k h u n g  và  lư ớ i k h ô n g  

đ ư ợ c n h ỏ  hơn  2 5 0 m m  đ ố i với cố t thép chịu  k é o  v à  k h ô n g  n h ỏ  h ơ n  2 0 0 m m  

đ ố i v ớ i c ố t  th ép  ch ịu  nén .

+  K h i n ố i b u ộc  cố t thép  ở  v ù n °  ch ịu  k éo  p h ả i u ố n  m ó c  cáu  đ ố i vớ i c ố t

th ép  tròn  trơn, c ò n  cố t thép  ga i thì k h ôn g  cẩn  u ố n  m ó c .

+  D â y  b u ộ c  d ù n g  thép  m ềm  đư ờng kính lm m .

+  T ro n g  cá c  m ố i n ố i cần  buộc ít nhất ớ 3 vị trí.

- T ro n g  m ọ i trường hợp, v iệ c  thav đ ố i cố t th ép  đ ề u  p h ả i đ ư ợ c sự  đ ồ n g  ý

củ a  th iế t  k ế .

12.2.4. Đặt cót thép

- C ô n g  tác lắp  đặt cố t thép  cần  phải thoả inãn c á c  y ê u  cầu:

+  C ác b ộ  phận lắp  đặt trước k h ôn g  gây trỏ' n g ạ i c h o  c á c  b ộ  phận lắp  

đ ặt sau .

+  C ó  b iệ n  pháp  ổn  đ ịnh  vị trí cố t  Ihép kh ông bị b iến  d ạ n g  tron g  q u á  trình  

đ ổ  b ê tô n g .

- K h i đặt c á c  k h un g, lưới cố t thếp, hoặc cá c  th an h  c ố t  ih ép  r iên g  lẻ  phải 

đ ảm  b ả o  đ ú n g  ch iề u  d ày  của lớp  b êtôn g  bảo v ê  b ằ n g  c á c h  đặt c á c  c o n  kê. 

K h o ả n g  c á c h  g iữ a  cá c  c o n  kê n ày  phải < lrn . C o n  k ê  c ó  c h iề u  d à y  b ằn g  

c h iề u  d à y  củ a  lớp  b êtôn g  b ảo  vệ . N ó  phải được c h ế  tạo  b ằ n g  vật liệu  k h ô n g  

ăn  m ò n  c ố t  thép , k h ôn g  phá h u ỷ  b êtôn g  (th ư ờ n g  làm  b ằn g  vữa x im ă n g ). 

T u y ệ t  đ ố i k h ô n g  được d ù n g  c á c  m ẩu thép vụn đ ể  k ê  đ ệ m  c á c  bề m ặt lộ  d iện  

c ủ a  k ết cấ u .

Sai lệ c h  c h iề u  d ày  lớp b êtô n g  bảo vệ so  với th iế t k ế  k h ô n g  đ ư ợ c q u á  3 m m  

đ ố i v ớ i lớ p  b ê tô n g  bảo vệ  c ó  c h iề u  dày <  15m m  và  k h ô n g  q u á  5 m m  đ ố i vớ i 

lớ p  b ê tô n g  bảo  v ệ  c ó  c h iề u  dày  >  15m m .

b) Nối buộc
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- V iệ c  liê n  k ết c á c  thanh  c ố t  th ép  kh i lắp  đặt cầ n  p h ả i đ ư ợ c  thự c h iệ n  th eo  

c á c  y êu  cầu  sau:

+  S ố  lư ợ n g  m ố i n ố i b u ộ c  h ay  hàn  đ ín h  k h ô n g  đ ư ợ c <  50%  sô' đ iể m  g ia o  

nhau  th e o  thứ  tự x e n  kẽ.

+  T ron g  m ọ i trường hợp , c á c  g ó c  c ủ a  đai th ép  v ớ i th ép  ch ịu  lự c phải b u ộ c  

h o ặ c  hàn đ ín h  1 0 0 %.

- K h ô n g  c h o  p h ép  n gư ờ i đ i trực tiếp  trên c ố t  th ép  đã  đặt m à  phải đặt c á c  

lố i  đ i b ằn g  g ỗ  ván  tựa v à o  v á n  k h u ô n .

12.2.5. Nghiệm thu công tác cốt thép

- V iệ c  k iể m  tra, n g h iệ m  thu c ô n g  tác  c ố t  th ép  b a o  g ồ m  n h ữ n g  phần  

v iệ c  sau:

+  Sự phù  hợp  củ a  c á c  lo ạ i c ố t  th ép  đư a v à o  sử  d ụ n g  so  v ớ i th iết k ế .

+  C ô n g  tác g ia  c ô n g  c ố t  th ép , p h ư ơ n g  p h áp  cắ t u ốn  v à  là m  sạ ch  b ề  m ặt 

c ố t  th ép  trước kh i g ia  c ô n g .

- P h ải t iến  h àn h  n g h iệ m  thu  c á c  lư ớ i và c ố t  th ép  đ ã  g ia  c ô n g  b ằn g  c á c h  

q u an  sát b ên  n g o à i và  đ o  3%  s ố  lư ợ n g  tron g  m ỗ i n h ó m  sản  p h ẩm  c ù n g  m ộ t  

lo ạ i và ít n h ất là 5 sản  p h ẩm .

D ù  c h ỉ c ó  m ộ t tron g  s ố  sả n  p h ẩm  c h ọ n  ra k h ô n g  đ á p  ứ ng y ê u  c ầ u  th iế t k ế  

và  q u y  đ ịn h  tron g  b ản g  1 2 . 6  th ì cả  n h ó m  sản  p h ẩ m  p h ải đ ư ợ c k iể m  tra và  sửa  

ch ữ a . C ác k h u n g  c ố t  th ép  r iên g  lẻ  c ũ n g  phải đ ư ợ c k iể m  tra, n g h iệ m  thu th eo  

y êu  cầ u  th iế t k ế  và  b ản g  1 2 .7 .

- T rước k h i đ ổ  b ê tô n g , p h ả i t iến  hành  k iể m  tra, n g h iệ m  thu c á c  c ố t  th ép  

đ ã  lắp  đặt v à  lập  thành  b iên  bản .

- Sai s ố  v ề  k íc h  thư ớc c ủ a  c á c  thanh  c ố t  th ép  và c á c  k h u n g  đã g ia  c ô n g ,  

c ũ n g  n h ư  sa i s ố  v ề  c á c h  bô' trí c ố t  th ép  so  v ớ i th iế t k ế  k h ô n g  đ ư ợ c vư ợ t q u á  

sa i s ố  c h o  p h ép  tron g  b ả n g  1 2 .7 .

N g o à i ra c ó  thể tham  k h ả o  n h ữ n g  q u y  đ ịn h  tro n g  c á c  Q u y  trình: 

C H hĨ i  I I I -1 5 -7 6 , C H « n  1 1 -21 -75  và  C H h Ô B I 7 0  c ủ a  N g a  tron g  c á c  b ản g  

1 2 .8 , 1 2 .9 , 1 2 .1 0  và  1 2 .1 1 .
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Bảng 12.7. Sai sô cho phép khi gia cóng và láp đặt cốt thép 
(Quy trình thi còng và nghiém tiiiu cầu cống - 166/QĐ)

Tên các sai số
Trị số  sai số  

(sai số  cho phép)

ỉ 2

- Sai số  về chiều dài các thanh cốt thép chịu lực: 

a) Đ ối với các kết cấu đúc tại chổ:

Trên 1 m ét dài 5m m

Trên cả chiều dài 30m m

b) Đ ối với các bộ phận bêtông cốt thép lắp ghép:

Trên 1 m ét dài 2 mm

Trên cả chiều dài lOmm

- Sai số  về vị trí nơi uốn cốt thép có đường kinh:

dưới 2 0 m m 30m m

trên 2 0 m m 50m m

- Đ ộ  xê d ịch  tim các thanh cốt thép tại m ối nối hàn đối đầu 0 , ld

- Sai số  trong các m ối nối bàng miếng đệm:

theo chiều  dài m iếng đệm + 1 ,0 d

theo độ xê dịch đo với tim khe hở giữa các thanh nối 0 ,5d

- Sai số  trong các m ối hàn hồ quang:

theo ch iều  dài + 2 0 m m

theo các kích thước tiết diện ngang + 2 mm

- Sai số  về các kích thước của các móc + l , 0 d

- Sai số  về các kích thước các khung và lưới: 

a) Đ ối với các kết cấu đúc tại chỗ:

trên 1 m ét dài 5m m

trên cả chiềudài 30m m

về chiều cao và ch iểu  rộng lOmm

b) Đ ối với các kết cấu láp ghép:

trên 1 m ét dài 2 mm

trên cả chiềudài lOmm

về chiều cao  và chiều rộng 5m m
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Bảng 12.7 (tiếp theo)

1 2

- Sai số  về các khoảng cách  giữa các thanh chịu lực trong d iều  

kiện bảo đảm khoảng cách  nhỏ nhất:

a) Đ ố i với bản tường 2 0 m m

b) Đ ố i với cột, vòm  và dầm lOmm

- Sai số  về các khoảng cáhoặc giữa các hàng khi có  nhiều  

hàng cốt thép đặt trên nhau:

Đ ối với cốt thép đơn giản 5m m

Đ ối với cốt thép nhiều hàng 2 m m

- Sai sô' về các k ích  thước mắt lưới, về các k ích  thước giữa các  

thanh thép phân bổ, các thép choàng và sai số  về cách đặt 
các thanh này 0 , 1

- Sai số  vè bề dày của lớp bảo hộ:

a) Tại các bản đ ế  m óng và các bản đ ế cột lOmm

b) Tại các kết cấu khác 5m m

- Sai số  về vị trí các tim  của các thanh ở  cạnh đầu các khung  
nối tại chỗ với các khung khác 5m m

- Sai số  về vị trí các m ối nối ld

Chú thích:
1. Các kích thước của khung và lưới: đo giữa tim  của cá c  thanh ngoài cùng và 

đường tiếp tuyến với các m óc ở  đầu;

2. K í hiệu:

d - đường kính tính toán của cốt thép;

s - khoảng cách giữa các thanh cốt thép trong lưới và giữa các cốt thép chcàng  

với nhau.
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Bảng 12.8. Kiếm tra c h é  tạo  lưới v à  khung cốt thép 
(CH hĩ! III-1 5 -7 6 , C H h ĩ ĩ  111-21-75)

I N hững côn g  
đoạn chính cần 

k iểm  tra

Chuẩn bị cốt thép Lắp dựng lưới và khung cốt 
thép

II N ộ i dung kiểm  

tra
Làm sạch; chất lượng cốt 
thép; kích thước cùa các  

thanh cốt thép; loại thép

M ối hàn; những kích thước 

của chúng. Sự bô' trí lưới của 

những thanh cốt thép riêng  

biệt ở  trong khung cốt thép  
và trong những bộ phận hàn 

khác

III Phương pháp và 

phương tiện  

kiểm  tra

Bằng mắt thường; dụng 

cạ đo; thước thép

Bằng mắt; dụng cụ đo, thước 

thép

IV C hế độ và khối 

lượng kiểm  tra

Toàn bộ Tất cả các khung cốt thép

V N hững vãn bản 

gh i kết quả kiểm  

tra

Nhật k í ch ế  tạo và kiểm  tra khung cốt thép; 

Nhật k í công tác hàn;

Văn bản nghiệm thu công tác hàn

Bảng 12.9. Sai sỏ chê tạo lưới và khung cốt thép hàn 
(CH nn 111-15-76, C H iiĩl VI-21-75)

TT Những tham số kiểm tra
Đ ộ  lệch  g iớ i hạn, 

mm

1 2 3

1 N hững kích thước chung (tổng thể) của lưới hàn và 

khung hàn phẳng; và chiều dài cúa những thanh ch ế  tạo 

riêng biệt

- Khi đường kính của thanh cốt thép không >  16mm:

+ Chiều dài của sản phẩm ±  1 0

+ Bề rộng (chiều cao) của sản phẩm ±5
+ Khi kích thước của sản phẩm > lm ± 3
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Bảng 12.8 (tiếp theo)

1 2 3

- Khi đường kính tiêu chuẩn của thanh cốt thép từ

18 -4 0 m m :

+ Chiều dài của sản phẩm ± n
+  Bề rộng (chiều cao) của sản phẩm ±  13
+ Khi kích thước của sản phẩm > lm + 5

- Khi đường kính của thanh cốt thép > 40m m

+ Chiểu dài của sản phẩm ±51
+ Bề rộng (chiều cao) của sản phẩm ± 2 0

2 K hoảng cách  giữa các thanh cốt thép ngang (cốt đai) của  

khung hàn, những k ích  thước của ô  lưới cốt thép hàn và 

khoảng cách giữa các bộ phận phảng của sản phẩm cốt

thép không gian ±  10

3 K hoảng cách  giữa các thanh cốt thép chịu lực riêng biệt 
của khung cốt thép không gian và khung phẳng khi 

đường kính (m m ) của thanh là:

< 4 0 ± 0 ,5 d

> 4 0 ± ẩ

4 Sự b ố trí trong một mặt phảng của bề mặt lưới hàn và mật 

phẳng của khung hàn khi đường kính của thanh cốt thép  

(m m ) là:

<  1 2 1(

1 2 - 2 5 1 :

2 5 - 5 0 2 (

> 5 0 2 :

5 V ị trí chỗ uốn thanh (d - đường kính thanh cốt thép) 2 (

6 V ị trí tim  nút của khung cốt thép riêng biệt 1 :

7 Đ ộ  vồng xây dựng của khung cốt thép chịu lực, % 5

8 Chiều dài tấm ốp (thanh nối) và tấm đệm  (tấm lót) của
m ối nối hàn ±  0.5d

9 K hoảng cách  từ mặt đầu tấm gỗ (thanh nối) đến đường  

tim thiết k ế  của m ối hàn trong phương dọc (trừ m ối nối

có  tấm ốp dịch chuyển) 5(
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ỉ 1
*" 3

10 Khoảng cách từ mặt dầu của Uir d ậ n  đ ến  đường tim  

thiết kế của m ối hàn trong phươne cọc (itrừ m ối hàn có  

tấm đệm dịch chuyển) 0 , 1  d

11 Vị trí của đường trục thanh ơ mối nối (ch ỏ  gãy , ngoặt, 
đột biến), độ 3

12 V ị trí của đường trục thanh cốt thép ớ m ối nối:

- khi hàn m áng 0,05d

- khi hàn có tấm ốp tròn 0 , ld

Ị
- khi hàn m ối nối băn2  hàn tiếp xúc!

0 , ld

13 Những kích thước của dường hàn cạnh:

- dài ± 0 ,5 d

- rộng ± 0 ,15d

Báng 12.10. Kiêm tra lãp dựng cốt thép 
(CHiin III-15-76, CHiiIĨ III-B1 70)

I Những công đoạn chính cần 

kiểm  tra

Lắp dựnạ cốt thép

II Nội dung kiểm ira Đ ộ  chu an xác cùa v iệc  lắp dựng khung và 

lưới cốt thép. Sự tuân thủ các kích thước, vị 

trí tương hổ cùa các thanh cốt thép, vị trí cùa 

các mối nối, lớp bêtông bảo vệ

III Phương pháp và phương tiện 

kiểm tra
Bằng mắt; dụng cụ đo; thước thép; thước

cuộn

IV Chế độ và khối lượng kiểm  tra Từng lưới, từng khung cốt thép, m ột lần sau 

khi lấp dựng xon g

V Tài liệu ghi kết quả kiểm  tra Nhật kí công tác, vãn bản kiểm  tra và 

nghiệm  thu cốt thép đã lắp dựng
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Bảng 12.11. Sai số lắp đặt cốt thép không căng kéo 
(CHhII I I I 15-76), C H hII III-B1-70)

TT N hững tham số  kiểm  tra
Đ ộ lệch  giới hạn, 

m m

1 K hoảng cách (/) giữa các thanh cố t thép chịu lực:

- Đ ố i với cột, dầm và xà ngang

- Bản, tường và m óng của kết cấu lắp ghép

- Kết cấu toàn khối

Aị = ±  1 0  

A, = ± 2 0  

À, = ± 3 0

2 K hoảng cách  giữa các hàng cốt thép theo ch iều  cao (h 1)

- Kết cấu có  chiều  dày >  Im  của (và) m óng

- Dầm và bản có  chiểu  dày >  lOOmm

- Bản có  chiều dày <  lOOmm khi chiều  dày thiết k ế  của  

lớp bảo vệ là lOmm.

A2 =  ± 2 0  

A9 =  ± 5 

Aọ = ± 3

3 K hoảng cách giữa các cốt đai của dầm và cột, và khoảng  

cách giữa các thanh giằng của khung cốt thép (h2)

o11 
IIm

4 Khoảng cách giữa các thanh cốt thép phân bố trong 1 hàng:

- Bản, tường và m óng của kết cấu lắp ghép

- Kết cấu toàn khối

A4  =  = 25  

A4  =  -  40

5 Đ ộ thẳng đứng hay độ nằm ngang của cốt đai (trừ trường 

hợp trong thiết k ế  bố  trí cốt đai x iên )

o11 
II 

<

6 C hiều đày lớp bảo vệ:

- Ớ những m óng dưới kết cấu

- Trong cột, dầm và xà ngang

- Trong bản và tường có  chiều dày >  lOOmm

A6 =  r l 0  

A6  =  ± 5 

A6 = ± 5

7 V ị trí đường trục thanh ở  đầu khung hàn, ở  chỗ nối với các 

khung khác khi đường kính của thanh cốt thép (m m ) là:

< 4 0

> 4 0

5

10

8 K hoảng cách  m ối nối các thanh cố t thép theo chiều  dài 
bộ phận

- K ết cấu tường m ỏng

- Kết cấu toàn khối

± 2 5

± 5 0
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Sơ đổ lắp dựng cốt thép không căng kẻo cừ.np cúc chỉ sô'sai lệcli giới hạn

12.3. C ông tác bêtỏng

N h ữ n g  q u y  đ ịn h  chung:

- B êtô n g  d ù n g  trong c ô n g  trình phái đ ám  b ả o  y ê u  cầ u  củ a  th iế t k ế  và  k h i 

L h ô n g  c ó  q u y  đ ịn h  trong th iết k ế  thì phái đ á m  bảo củ a  q u y  trình th iết k ế  cầu  

c  ố n g  về:

+  S ố  h iệu  (m á c )  b êtỏn g;

+  K h ả n ăn g  c h ố n g  ăn m òn:

+  K h ả  năng  c h ố n g  thấm  tronsỉ những đ iều  k iện  r iên g .

- Đ ể  đảm  b ảo  đ ú ng  chất lư ợ ng yêu  cầu củ a  b ê tô n g  tron g  c ô n g  trình , cần  

p>hải th eo  c á c  đ iều  k iện  ch ủ  y ếu  sau đây:

+  K h i trộn b êtỏ n g  phải d ù n g  các loại vạ; liệu  đ áp  ứ ng  n h ữ ng  y êu  cầ u  củ a

c:ác q u v  ch u ẩn  tư ơng ứng;

+  T h iế t k ế  đ ú n g  thành phần bêtõng;

+  T rộn  h ỗn  hợp  b êtô n g  c h o  tốt;

+ Á p  d ụ n g  c á c  phư ơng pháp ch u yên  c i iơ  b ê tồ n g  tớ i n ơ i d ổ  sa o  c h o  tránh

b têtôn g  bị phân tầng;

+  Đ ổ  và đ ầm  n én  b êtô n g  thật cẩn thận;

+  Q u an  sát và  b ảo  d ư ỡ n g  b êtô n g  đã đổ th e o  đ ú n g  q u y  đ ịn h .

12.3.1. Kiểm tra trước khi đổ  bêtông

a) Vật liệu

- X im ă n g

+  Phải d ù n g  c á c  loại x im ă n g  c ó  m ác thấp nhất là 2 5 0  đ ể  làm  ch ất k ết d ín h  

tirong h ỗn  hợp  b êtô n g  d ù n g  c h o  cầu  cố n g .



. Đ ố i vớ i bộ  phận n gầm  dư ới đ ất v à  dư ới nư ớc: tron g  m ô i trường k h ô m  ăn  

m ò n  th ì d ù n g  x im ă n g  p o o c lã n g , x im ă n g  p u zơ la n  - p o o c lã n g , x irrnng  

p o o c lã n g  d ẻ o  h o á , x im ă n g  p o o c lă n g  c h ịu  n ư ớ c. T ro n g  m ô i trư ờng án m ò r  th ì 

d ù n g  x im ă n g  p o o c lă n g  c h ố n g  su n fa t, x im ă n g  p o o c lã n g  p u zơ la n  c h ín g  

su n fa l, x im ã n g  b o c x it .

. Đ ố i v ớ i cá c  kết cấ u  trên  m ặt đất và  trên  m ặt nư ớc th ì d ù n g  x im in g  

p o o c lă n g , x im ã n g  p o o c lă n g  d ẻ o  h ó a , x im ă n e  p o o c lă n g  c h ịu  n iớ c ,  

x im ă n g  b o c x it .

+  X im ă n g  sử  d ụ n g  phải th oả  m ãn  q u y  đ ịn h  củ a  c á c  tiêu  ch u ẩ n  N h à  nưcc:

X iin ã n g  p o o c lă n g  - T C V N  2 6 8 2  - 1 9 9 2 ;

X im ă n g  p o o c lă n g  p u zơ la n  - T C V N  4 0 3 3  - 8 5

X im ã n g  p o o c lă n g  hạt x ỉ lò  c a o  - T C V N  8 6

C ác lo ạ i x im ă n g  đặc b iệ t n h ư  x im ă n g  b ền  su n ía t. x im ă n g  ít toả  m iệ t  

d ù n g  th eo  ch ỉ dẫn  củ a  th iết k ế .

V iệ c  sử  d ụ n g  x im ă n g  n h ập  k h ẩu , nhất th iế t phải c ó  ch ứ n g  ch ỉ k ĩ thuật ;ua  

n ư ớ c sản  xu ất. K h i cẩ n  th iế t phải th í n g h iệ m  k iể m  tra đ ể  x á c  đ ịn h  ch ấ t lương  

th eo  T C V N  h iệ n  hành.

+  V iệ c  k iể m  tra x im ã n g  tại h iệ n  trư ờng, nh ất th iết phải tiến  h àn h  trong  

c á c  trường hợp:

. K h i th iế t k ế  thành  phần b êtô n g ;

. C ó  sự  n g h i n g ờ  v ề  ch ất lư ợ n g  x im ă n g ;

. L ô  x im ă n g  đã đ ư ợ c bảo  q u ản  trên 3 th á n g  k ể  từ n g à y  sản  xu ất.

+  K hi c h ọ n  x im ă n g  phải x é t  đ ến  c á c  đ iề u  sau  đây:

. K h ô n g  c h o  p h ép  d ù n g  x im ã n g  b o c x it  v à o  c á c  c ô n g  trình kh i th ấy  :ác  

n g à y  đầu đ ỏ n g  cứ n g , n h iệt đ ộ  b ê tô n g  c ó  th ể  tăn g  lê n  q u á  2 0 ưc  (đ ặ c  b iệ t -tối 

vớ i cá c  kết cấ u  c ó  bề d à y  h o ặ c  th ể  tích  lớ n ).

. C hỉ c h o  p h ép  d ù n g  loạ i x im ă n g  p o o c lă n g  d ẻ o  h oá  v à  ch ịu  n ư ớ c 'ào 

b êtô n g  đ ư ợ c g ia  c ô n g  n h iệ t, n ếu  v iệ c  g ia  c ô n g  n h iệ t  bắt đầu  sớ m  nhất l ì  3 

g iờ  sau  khi đ ổ  b ê tô n g .

. N ế u  tr o n g  x im ă n g  đ e m  d ù n g  c ó  c h ứ a  q u á  0 ,6 %  c h ấ t k iề m  ( N a ? 0 ; + 
K , 0 )  th ì c ấ m  d ù n g  c á c  c ố t  l iệ u  c h ứ a  s i l i t  h o ạ t tín h  k ết k h ố i c a n x e d ) n ,  

s i l i t  d iệ p  th ạ c h , v .v . . .
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. T ron g  trường hợp dùnụ  x i m ă n s  puz.)'lan h oặc x im ă n g  p o o c lă n g  x ỉ ở  

n h iệt đ ộ  thấp, phải x ét đ ến  v iệc  hè lon ữ dùng loại x im ă n g  đ ó  sẽ  đạt cư ờ n g  đ ộ  

ch ậ m  hơn  so  vớ i b êtô n g  dùng xim ăng p u o đ ă n g .

. T u y ệt đ ố i k h ôn g  được dùna các loại xi m ãng pha trộn vớ i nhau đ ể  sản  

xuất hỗn  hợp b êtôn g .

+  X im ă n g  dùnạ đê sản xuất bêtỏng và vữa khi thi c ô n g  m ố i n ố i củ a  c á c  

kết cấu  lắp  g h ép  cần  phải c ó  m ác không thấp dưới 5 0 0 .

+  X im ă n g  đưa v à o  sử  d ụ ng  nhất thiết phải có  l í  lịc h  củ a  nhà m á y  sản  xu ất  

và được k iể m  tra bằng th í n gh iệm  ỏ' trong ph òng.

- Cát

+  Cát d ù ng đê sản  xuất bêtông nặng phải th oả  m ãn  c á c  y êu  cầu  củ a  

T C V N  1 7 7 0 -8 6  "Cát x â y  dựng - yêu  cầu kĩ thuật".

Đ ố i vớ i loạ i cá t hạt n h ỏ  (m ôđun  < 2) khi sử  d ụ n g  phải tuân th eo  T iêu  

ch u ẩn  2 0  T C N  1 2 7 -8 6  "Cát m ịn để làm  bẽtông  và  vữ a x â y  dựng".

N ếu  d ù n g  cát ở  v ù n g  b iển  hoặc cát vùng nước lợ  thì nhạt th iết phải k iểm  

tra hàm  lư ợ n g  C1 và  s o  4 . N ếu  dùng cát m ỏ. cá t đ ồ i th ì phải k iểm  tra cả  

h àm  lư ợ n g  s ilic  vỏ  đ ịn h  hình.

- Đ á  d ãm  và cu ộ i sỏ i

+  C ốt liệu  lớn dùns; ch o  bêtông  bao gồm : đ á  d ăm  n g h iền  từ đá th iên  

n h iên , sỏ i dăm  đập từ đá cu ộ i và sỏ i thiên nhiòn. K h i sử  d ụ n g  cá c  loạ i c ố t  

liệu  lớn n ày  phải đảm  bảo chấí lượng theo quy đ ịn h  củ a  T C V N  1 7 7 1 -8 6  "Đá  

d ăm , sỏ i d ăm , sỏ i d ù n g  trong x â y  dựng".

+  N g o à i y êu  cầu  củ a  T C V N  1771-86 , đá d ăm , sỏ i d ù n g  c h o  b êtô n g  cần  

phân thành  n h óm  c ó  k ích  tliúỏc lìạt phù hợp với n h ữ n g  q u y  đ ịn h  sau:

. Đ ố i vớ i bản, k ích  thước hạt lớn nhất không được lớn hơn 1/2 ch iều  dày bản;

. Đ ố i vớ i kết cấu  BTC T, k ích  thước hạt lớ n  nhất k h ô n g  được quá 3 /4  

k h oản g  c á c h  th ôn g  th u ỷ  nhỏ nhất giữa các thanh c ố t  th ép  và  k h ô n g  quá 1/3  

ch iều  d à y  n h ỏ  nhất củ a  kết cấu cô n g  trình.

. Đ ố i vớ i c ô n g  trình thi cô n g  bằng ván khuôn  trượt, k ích  thước hạt lớn  

nhất k h ô n g  đư ợc lớ n  hơn 1 / 1 0  k ích  thước cạnh n h ỏ  nhất th eo  m ặt cấ t n g a n g  

của kết cấ u .

. K h i d ù n g  m áy trộn b êtôn g  c ó  dung tích  lớn hơn 0 ,8 m 3 th ì k ích  thước lớn  

nhất củ a  đá d ăm  và sỏ i khônR được lớn hơn 1 2 0 m m , c ò n  k h i d ù n g  m á y  trộn
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c ó  d u n g  tích  <  0 , 8 m 3, th ì k ích  thư ớc lớ n  nhất củ a  đá  d ă m  k h ô n g  đ ư ợc lớn  

hơn 8 0 m m .

. K h i vận  c h u y ể n  b êtô n g  b ằ n g  m á y  b ơ m  b ê tô n g , k íc h  th ư ớ c hạt lớ n  nhất  

k h ô n g  đ ư ợc lớ n  h ơn  0 ,4  đ ư ờ n g  k ín h  tron g  củ a  v ò i b ơ m  đ ố i v ớ i s ỏ i  và  0 ,3 3  

đ ố i vớ i đá  d ăm .

. K h i đ ổ  b ê tô n g  b ằn g  ố n g  v ò i v o i, k íc h  th ư ớ c hạt lớ n  n h ất k h ô n g  đ ư ợ c lớn  

hơn  1/3  c h ỗ  n h ỏ  nhất củ a  đ ư ờ n g  k ín h  ố n g .

+  Đ á  d ăm  h o ặ c  đ á  h ộ c  d ù n g  đ ể  trộn v à o  b ê tô n g  p h ải c ó  c ư ờ n g  đ ộ  ch ịu  

n én  tron g  trạng thái b ão h oà  n ư ớc ít n h ất b ằn g  1,5 c ư ờ n g  đ ộ  y ê u  cầu  củ a  

m ác b ê tô n g  và  tố i th iểu  b ằn g  4 0 0  k G /c m 2.

+  K h ô n g  c h o  p h ép  d ù n g  đá d ãm  h o ặ c  đá h ộ c  từ đá  v ô i đ ể  trộn  b ê tô n g  

ch ịu  tác d ụ n g  củ a  n ư ớc k h o á n g  vật h o á , đ ặ c  b iệ t là n ư ớc a x it .

+ Đ ố i vớ i c á c  b ộ  phận  c ô n g  trình n ằm  d ư ới n ư ớ c, tu y ệ t  đ ố i k h ô n g  d ù n g  

đá d ăm  và đá  h ộ c  c ó  cư ờ n g  đ ộ  ở  trạng th á i b ã o  h oà  n ư ớ c thấp  d ư ớ i 2 0 % s o  

v ớ i cư ờ n g  đ ộ  ở  trạng thái k h ô .

+ N g o à i ra, đá  d ãm  d ù n g  đ ể  sản  x u ấ t h ỗ n  h ợp  b ê tô n g , c ò n  p h ả i đ áp  ứng

m ộ t s ố  y êu  cầu  khác:

. H àm  lư ợ n g  hạt th o i d ẹt (h ạ t c ó  c h iề u  rộn g  h o ặ c  c h iề u  d à y  <  1 /3  c h iề u  

d à i) củ a  đá  d ă m , s ỏ i  c u ộ i k h ô n g  đ ư ợc vư ợt q u á  35%  th e o  k h ố i lư ợ n g .

. H àm  ỉư ợ n g  hạt m ềm  y ếu  v à  p h o n g  h o á  tron g  đ á  d ă m , c u ộ i,  s ỏ i  k h ô n g  

đư ợc lớ n  hơ n  1 0 % th e o  k h ố i lư ợ n g .

. H àm  lư ợ n g  su n ía t và su n íit  (tín h  th e o  S 0 3) k h ô n g  đ ư ợ c lớ n  h ơ n  1 % th eo  

k h ố i lư ợ n g .

. H àm  lư ợ n g  hạt sé t , bùn, b ụ i x á c  đ ịn h  b ằn g  c á c h  rửa k h ô n g  đ ư ợ c  vượt 

q u á trị s ố  gh i tro n g  b ản g  1 2 .1 2 , tro n g  đ ó  sé t cụ c  k h ô n g  q u á  0 ,2 5 % .

Bảng 12.12

Loại cốt liệu

Hàm  lượng bụi, bùn, sét cho phép, 
không lớn hơn, % khối lượng

Đ ối với bêtông  

m ác <  300
Đ ối với bètông

m ác >  3 0 0

- Đá dăm từ đá phún xuất và đá b iến chất 2 1

- Đá dăm từ đá trầm tích 3 2

- Sỏi và cuội 1 1
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. T ạp  chất hữu c ơ  trong só i cu ộ i khi thí n g h iệm  b ằn g  p h ư ơ n g  pháp  so  m àu  

k h ô n g  đ ư ợc đ ậm  hơn m àu tiêu chuán.

- N ư ớ c

+ N ư ớ c  d ù n g  đ ể trộn và b áo dưỡng b êtò n g  phải đ ảm  b ảo  c á c  y êu  c ầ u  củ a  

T C V N  4 5 0 6 - 8 7  "N ước c h o  b ctô n g  và vữa - yêu  cầ u  k ĩ thuật".

Cụ th ế, nư ớc trộn b êtô n g  phái thoả m ãr cá c  y ê u  cầ u  sau:

. K h ô n g  ch ứ a các  v á n g  dầu hoặc vána m ỡ;

. L ư ợ n g  tạp ch ất hữu c ơ  k h ô n g  quá 15 mg/1;

. Đ ộ  pH  k h ô n g  nhỏ hơn 4  và k h ôn g  lớn hơn 12 ,5 ;

. K h ô n g  c ó  m àu  k h i d ù n g  b ètỏn g  trang trí:

. H à m  lư ợ n a  m u ố i h oà  tan, lượng ion su n ía t, io n  c lo  và  cặ n  k h ô n g  tan  

k h ô n g  đ ư ợc vượt quá cá c  trị số  gh i trona bảng 1 2 .1 3 .

Bảng 12.13. Hàm lượng tối đa cho phép của muối hoà tan 
ion sunfat, ion clo và cặn không tan trong nước trộn bêtông

(TCXDVN 302-2004)

M ục đích sử dụng

Mức cho phép, mg/1
1

Muối 

hòa tan

lon suníat

(SO42 )

lon  clo

( C f )

Cặn 

không tan

1. Nước trộn bêtông và nước 

trộn vữa bơm bảo vệ cốt 

thép cho kết cấu BTCT 

ứng suấl Inrỏc

2 0 0 0 600 350 2 0 0

2. Nước trộn bêtông và nước 
trộn vữa chèn m ối nối cho  

các kết cấu BTCT
5000 2 0 0 0

[
1 0 0 0 2 0 0

3. Nước trộn bêtông cho các 
kết cấu bêtông không  

cốt thép
1 0 . 0 0 0 27 0 0 35 0 0 300

Chú thích:
1. Khi sử  dụng xim ăng nhôm làm chất kết dính cho bêtông và vữa, nước dùng 

cho tất cả các phạm vi sử dụng phải theo đúng quy định của m ục 1 bảng 12.13.
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2. Trong trường hợp cần thiết, cho phép sử dụng nước có hàm lượng ion clo vrợt 

quá quy định cùa mục 2 bảng 1 2 . i 3 đê trộn bêtông ch o  kết cấu BTCT, nếu tiiig 

hàm lượng ion clo trong bêtông không vượt quá 0 , 6  kg/rn'1;

3. Trong trường hợp nước dùng để trộn vữa xây, trát các kết cấu có yêu 'ầu 

trang trí bề mặt hoặc ở phần kết cấu thường xuyên  tiếp xúc ẩm thì hàm lượng ion 

clo  khống ch ế  không quá 1 2 0 0  m g /1.

+  K h i nước đư ợc sử  d ụ n g  c ù n g  v ớ i c ố t  liệ u  k h ô n g  c ó  khả n ă n g  g à v  p iản

ứng kiềm - silic, thì tổng hàm lượng ion natri và kali không được vượt Ịuá
1 0 0 0  m l/1.

- Phụ g ia

+  V iệ c  sử  d ụ n g  phụ g ia  phải đ ả m  bảo:

. T ạ o  ra hỗn  hợp  b ê tô n g  c ó  tín h  n ă n g  phù hợp  v ớ i c ô n g  n g h ệ  thi c ò n g ;

. K h ô n g  g â y  ảnh  h ư ớng đ ến  tiến  đ ộ  th i c ô n g  và  k h ô n g  làm  tác hại tới ,'ẽu 

cầu  sử  d ụ n g  củ a  c ô n g  trình sau  này;

. K h ô n g  ảnh h ư ở n g  đ ến  ăn m ò n  c ố t  thép .

+  K h i sử  d ụ n g  phụ g ia  h o á  h ọ c  c ầ n  phải ch ú  ý:

. K hi tiếp  nhận  phụ g ia  phải c ó  c h ứ n g  c h ỉ củ a  nhà c u n g  cấ p , tron g  đ ó  g h i  

rõ; tên  th ư ơ n g  m ại củ a  phụ g ia ; lo ạ i phụ gia; th àn h  phần  h oạt tính  ch ín h  cù a  

phụ gia; hàm  lư ợ n g  ch ất k h ô , tỉ trọn g  (đ ố i v ớ i phụ g ia  th ể lỏ n g ) , hàm  liự n g  

io n  c lo  (% k h ố i lư ợ n g  phụ g ia ); đ ộ  pH ; liề u  lư ợ n g , sử  d ụ n g; h ư ớ n g  dẫi an  

toàn  c h o  n gư ờ i sử  d ụ ng; đ iều  k iệ n  b ả o  q u ản  và  thờ i hạn sử  d ụ n g .

+  V iệ c  đ ịn h  lư ợ n g  ch ấ t phụ g ia  p h ả i đảm  b ả o  c ó  đ ộ  ch u ẩ n  x á c  c a o  và ch ỉ 

đưa c h ú n g  v à o  trong h ỗ n  hợp b è tô n g  d ư ớ i d ạ n g  d u n g  d ịc h  c ô n g  tác c ù n ị vớ i 

nư ớc trộn b ê tô n g . T ron g  bất ki trư ờ n g  hợp  n à o , c ũ n g  k h ô n g  n ên  đ ịn h  lụ m g  

ch ú n g  trực tiếp  trong m á y  trộn b ê tô n g  d ư ới d ạ n g  d u n g  d ịc h  đ ậ m  d ặc  h a \ bột 

k h ô , bởi v ì như  th ế  sẽ  dẫn  đ ến  sự  p h ân  b ố  c h ú n g  k h ô n g  đ ều  tron g  h ỗn  hợp  

b êtô n g , làm  g iả m  h iệu  q u ả  sử  d ụ n g  c h ú n g , th ậm  c h í  c ó  thể dẫn  đ ến  Iìhữrụ hệ  

qu ả xấu .

b) Thiết kế thành phần bêtông

- C ác p h ò n g  th í n g h iệ m  củ a  n h à  m á y  h a y  củ a  c ô n g  trường phái dựa v à o  

n h ữ n g  q u y  đ ịn h  v ề  th í n g h iệ m  vật liệ u  và  q u y  đ ịn h  v ề  th iết k ế  thành  phán 

b êtô n g  đ ể  tín h  toán  x á c  đ ịn h  tỉ lệ  c á c  thành  phần  vật liệ u  củ a  h ỗn  hợp  

b êtô n g . Sau đ ó , t iến  hành  k iểm  tra tuần  tự  cá c  m ẻ  trộn thứ  ở  tron g  p h ò n g
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- Đ ộ  n h u y ễn  cú a  hỗn  hợp b êiỏn ụ  đổi với c á c  kết cấ u  đ ú c tạ i c h ỗ  phái 

đ ư ơ c  q u y  đ ịn h  bứi đ ộ  sụt hình nón hoặc hăng c h ỉ s ố  đ ộ  c h ả y  và  tu ỳ  th eo  loạ i 

c ô r .g  trình đ ố  b ê lô n g  m à có  trị số  như tronạ ba nu 1 2 .1 4 .

Bảng 12.14. Độ nhuyễn giứi hạn cu a  hỏn hợp bêtông (QT 166/QĐ)

Loại kết cấu Đ ộ  sụt, cm Đ ộ chảy, sec

- Các kết cấu khối nặng khôns cốt thép và các

kết cấu bố trí cốt thép thưa 1 - 4 25  - 20

- Bán và dầm có một tầng cốt thép 4 - 8 1 5 - 1 0

- V ì cầu có cốt thép nhiều hàng 8 - 1 0 1 0 - 5

- H ỗn  hợp  b ê tô n g  c ó  đ ộ  sụt yêu  cẩu lớn hơn  6 c m  p h ả i đ ư ợ c trộn b ằn g  

x im à n g  d c o  h oá  h o ặ c  pha thêm  chất phụ lúa h oá  d ẻ o .

- K hi k h ô n g  có  c h ỉ dẫn riêng cúa cơ  quan th iế t k ế , th ì tỉ lệ  N /X  lớn  nhất, 

c ũ n a  như lư ợ ng d ù n g  x im ă n g  tối thiếu được lấy  th e o  b ả n g  1 2 .1 5 .

L ư ợ n g  d ù n g  x im ã n g  tố i đa trong bêtóng cù a  c á c  k ết cấu  k h ố i lớ n  k h ô n g  

đ ư ợ c  vượt q u á  3 0 0  k g /m 3.

Bảng 12.15. Tỉ lệ N/X và lưựng dùng ximăng cho phép trong bêtông 
(Quy trình thi công và nghiệm thu cầu cống QT 166/QĐ)

Tên các bộ phận còng trình
j Ti lệ N /X  

lớn nhất
L ....  _

Lượng dùng  

xim ãng tối 

thiểu, kg/m  ’

1 ! 2 3

A  - Các kết cấu bêtông:

-  Các bộ phận công trình thường xuyên nằm 
trong nước có  tính đến khả năng xói lớ và 

trong trường hợp có  sự bảo vệ chống tác dụng 

của dòng nước (bằng ván khuôn hay cọc ván) 0 , 6 8 2 4 0

-  Như trên, nhưng trong trường hợp k h ô n g  có sự 

bảo vệ chống tác dụng của dòng nước 0 ,6 5 250

-  Các bộ phận kết cấu nàm ở dưới mức xói lớ 0 ,7 0 230

-  Khi lấp lòng rỗng của giếng và giếng chìm  
hơi ép

K hông  

quy định 2 0 0
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Bảng 12.15 (tiếp theo)

1 2 3

B - Kết cấu BTCT

- Các bộ phận công  trình ở  trên mặt nước 0 ,65 2 5 0

- Như trên, nhưng trong điều kiện khí hậu 

khắc nghiệt 0 ,6 0 2 7 0

- Các bộ phận cô n g  trình nàm thường xuyên  

hoặc theo chu kì trong nước 0 ,6 0 2 7 0

- K h i cầ n  tăn g  sớ m  cư ờ n g  đ ộ  b ê tô n g , c ó  th ẻ  d ù n g  c á c  lo ạ i x im ă n g  đ ô n g  

c ứ n g  n h a n h  (x im ă n g  p o o c lă n g  đ ô n g  c ứ n g  n h an h  x im ă n g  b ô c x it )  v à  c ó  thể  

c h o  th êm  c á c  phụ  g ia  h o á  h ọ c  v à o  b ê tô n g , h o ặ c  g ia  n h iệ t b ê tô n g  (h ấ p  h ơ i 

n ó n g , sấ y  b ằn g  đ iệ n ) .

c) Thiết bị và các kết cấu tạm

- T rạm  trộn b êtô n g : phải k iể m  tra h ệ  th ố n g  cấ p  đ iệ n , n ư ớ c , tìn h  trạng h o ạ t  

đ ộ n g  củ a  cá c  m á y  trộn , đặc b iệt cầ n  k iể m  tra đ ộ  ch u ẩ n  x á c  củ a  c á c  th iế t bị 

câ n  đ o n g  vật liệ u . N ế u  c ó  trục trặc, h o ặ c  k h ô n g  đ ả m  b ảo  đ ộ  c h ín h  x á c  y ê u  

cầ u  thì phải sử a  ch ữ a  và h iệu  c h ỉn h  k ịp  th ờ i.

- Đ ố i  v ớ i c á c  th iế t bị c h u y ê n  c h ở  b ê tô n g  phải ch ú  ý  k iể m  tra đ ộ  k ín  c ủ a  

c h ú n g  đ ể  đ ảm  b ả o  k h ô n g  bị m ất nư ớc tro n g  q u á  trình c h u y ê n  ch ở .

- C ác m á y  đ ầm  rung p h ả i c h o  c h ạ y  th ử  đ ể  n ếu  p h át h iệ n  c ó  trục trặc, hư  

h ỏ n g  th ì k ịp  th ờ i sử a  ch ữ a  h o ặ c  lo ạ i b ỏ .

- Đ ố i  v ớ i đà g iá o , ván  k h u ô n  p h ả i c h ú  ý  k iể m  tra c á c  m ố i n ố i liên  k ết, h ệ  

g iằ n g  c h ố n g , v .v .. .  sa o  c h o  đ ảm  b ảo  đ ư ợ c  đ ộ  cứ n g  và đ ộ  ổ n  đ ịn h  tro n g  q u á  

trình đ ổ  b ê tô n g .

12.3.2. Kiểm tra trong quá trinh sản xuất, chuyên chở, đổ, đầm và bảo 
dưỡng bêtông

a)Trộn hỗn hợp bê tông

- H ỗ n  h ợ p  b ê tô n g  sả n  x u ấ t ra c ầ n  đ á p  ứ n g  đ ư ợ c  n h ữ n g  y ê u  c ầ u  c ơ  b ản  

sa u  đ ây:

+  B ảo  toàn  đ ư ợ c  tín h  đ ồ n g  nhất k h i c h u y ê n  c h ở  v à  đ ổ  v à o  k h u ô n .

+  C ó tính d ễ  đ ổ , phù hợp vớ i loạ i k ết cấu  và  đ iều  k iện  tạo h ìn h  củ a  sản  phẩm .
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+  Đ ộ  ch ặt. N ó  đ ư ợ c đặc trưng bời m áic c h ố n g  th ấm  củ a  b ê tô n g  (x e m  

b ản g 1 2 .1 6 ).

Bảng 12.16. Những chỉ tiêu đ ạc trưng cho độ chặt của bêtông

Đ ộ chặt của bêtông
Mác bẻtỏng th eo  độ  

chống '.hốm

Tỉ lệ N /X  đối với 
bêtông cứng

Bình thường B-4 < 0 , 6

Cao B- 6 < 0 ,5 5

Đ ặc biệt chặt B- 8 < 0 ,4 5

- K hi trộn hỗn  hợp  b êtôn g  phải đảm  b áo  c á c  đ iề u  k iệ n  sau  đ â y  đ ể  tạo  

đư ợ c m ột h ỗn  hợp b ê tỏ n g  thuần nhất với th àn h  p h ần  th e o  đ ú n g  th iế t kế:

+ C ân đ o n g  vận  liệu  ch ín h  xác  cho từng m ẻ trộn  th e o  tỉ lệ  thành  phần đã  

th iết kế;

+ G iữ  đ ộ  thuần nhất củ a  thành phần c á c  c ố t  liệu ;

+ K h ố i lư ợ n g  m ẻ  trộn phù hợp với dun a t ích  c ủ a  m á y  trộn.

- V iệ c  câ n  đ o n g  vật liệu  ch o  m ột m ẻ trộn  p h ả i tín h  đ ến  đ ộ  ẩm  thự c t ế  củ a  

v ậ t liệu  và  phải đ ảm  bảo:

+  X im ă n g , n ư ớ c v à  phụ  g ia  cân đ o n g  th e o  tr ọ n g  lư ợ n g  v ớ i đ ộ  c h ín h  

x á c  ±  2 %;

+ C át, đá  câ n  đ o n g  th eo  trọng lượng hay th ể  t íc h  v ớ i đ ộ  c h ín h  x á c  ±  5% .

- V iệ c  nạp  liệu  v à o  m á y  trộn bêtóng h oạ t đ ộ n g  tuần h o à n  đ ư ợ c thực h iện  

th eo  trình tự sau: đ ầu  tiên  đ ổ  15 đến 20%  lư ợ n g  n ư ớ c tín h  c h o  m ẻ  trộn , sau  

đ ó  đ ồ n g  thời ch o  x im ã n g  và  cốt liệu  vào th ù ng trộn  và đ ổ  nư ớc liên  tục c h o  

tớ i khi đủ lư ợ n g  nư ớc y êu  cầu .

T u y ệt đ ố i k h ô n g  đư ợc đ ổ  x im ãn g  vào trước.

- T hời g ia n  tố i th iểu  đ ể trộn các thành phần c ủ a  h ỗ n  hợp  b ê tô n g  trong  

m á y  trộn tính  từ lú c  đ ổ  x o n g  tất cả  cá c  vật liệ u  v à o  th ù n g  c h o  đ ến  lú c  xả  

b ê tô n g  ra k h ỏ i m á y  phải lấ y  th eo  bảng 1 2 .1 7 .

K hi pha th êm  ch ấ t phụ g ia  th ì phải tăng thời g ia n  trộn th êm  1 0 - 2 0  g iâ y .  

Đ ố i vớ i lo ạ i m á y  trộn  hoạt đ ộ n g  kh ông b inh  th ư ờ n g , phải đ ịn h  thời g ia n  trộn  

th e o  s ố  liệ u  củ a  lí l ịc h  m á y .

- K h ô n g  c h o  p h ép  tăn g  s ố  v ò n g  quay củ a  m á y  trộn  h ơ n  s ố  v ò n g  q u a y  q u y  

đ ịn h  trong l í  lịch  m á y .
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Bảng 12.17. (Quy tr ình  thi công và nghiệm thu  cầu cóng 166/QĐ)

D ung tích trộn bêtông  

(lít)

Thời gian trộn hỗn hợp bêtông, g iây

Đ ộ sụt <  6 cm Đ ộ  sụt >  6 cm

< 4 2 5 60 45

1 2 0 0 1 2 0 90

24 0 0 150 2 0 0

- T ron g  q u á  trình  trộn và đ ổ  b ê tô n g  phải q u an  sá t c ó  h ệ  th ố n g  đ ộ  n h u y ễ n  

củ a  n ó . T ron g  m ọ i trư ờng hợp, nếu  c ó  sa i lệ c h  đ ều  phải tìm  n g u y ê n  n h ân  và  

c ó  b iện  pháp  p h ục h ồ i đ ộ  n h u y ễ n  đã q u y  đ ịn h .

b) Chuyên chở hỗn hợp bêtông

- V iệ c  c h u y ê n  c h ở  h ỗn  hợp  b ê tô n g  từ  nơi trộn  đ ến  nơi đ ổ  phải đ ảm  bảo:

+  K h ô n g  phá h u ỷ  đ ộ  đ ồ n g  nhất c ủ a  h ỗ n  h ợ p  b ê tô n g  (n g h ĩa  là  n ó  k h ô n g  bị 

phân lớ p  d o  thừa n ư ớ c h o ặ c  d o  bị rung lắ c  tron g  q u á  trình c h u y ê n  ch ớ ).

+  K h ô n g  g iả m  q u á  20%  đ ộ  n h u y ễ n  (đ ộ  lin h  đ ộ n g )  th iế t k ế .

T h ờ i g ia n  c h o  p h ép  lưu h ỗ n  hợp  b ẽ tô n g  tron g  q u á  trình v ậ n  c h u y ể n  c ầ n  

đ ư ợ c x á c  đ ịn h  b ằn g  th í n g h iệ m  trên c ơ  sở  đ iề u  k iện  thời t iế t , lo ạ i x im ă n g  và  

loạ i phụ g ia  sử  d ụ n g . N ế u  k h ô n g  c ó  c á c  s ố  liệ u  th í n g h iệ m  th ì c ó  thể tham  

k h ả o  c á c  trị s ố  c h o  tron g  bản g  1 2 .1 8 .

Bảng 12.18. Thời gian lưu hỗn hợp bêtông không có phụ gia
(TCVN 4453 - 1995)

N hiệt độ (°C) Thời gian vận chuyển  cho phép, phút

> 3 0 30

2 0 - 3 0 45

1 0 - 2 0 6 0

5 - 10 9 0

- K h i d ù n g  m á y  bơm  b ê tô n g  đ ể  v ậ n  c h u y ê n  phải đ ả m  b ả o  cá c  y êu  

cầu  sau:

+  B ề m ặt tron g  củ a  cá c  ố n g  dẫn  b ê tô n g , n g a y  trước k h i đ ổ  b ê tô n g  phải 

đư ợ c th ấm  ướt và  c h o  d u n g  d ịch  x im ă n g  c h ả y  qua.
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4- K hi n g ừ n a  vận c h u y ể n  bêtòniỉ quá I s iờ  phải rửa ố n g  dẫn  c h o  sạ ch  

b ằ n g  cá c h  bư in  nước x ó i dưới áp lực cao .

+  T h ử  n g h iệ m  thành phần và độ sụt của h.ỗn h ợp  b ê tô n g  và b ơm  thử nhằm  

đ ả m  b ảo  ch ấ t lượng b êtô n g  và đ iều kiện thi c ô n g ,  đ ồ n g  th ờ i phù h ọp  vớ i tín h  

n ã n g  k ĩ th u ật củ a  m áv  bơm .

+  C ỡ  hạt lớ n  nhất cú a  cố t liệu  được quyến đ ịn h  phụ th u ộ c  v à o  đ ư ờ n g  k ính  

tro n g  củ a  ố n a  dẫn:

Đ ư ờ n g  k ín h  trong củ a  ố n s  dẫn (m m ) 2 8 3 2 0 3 1 5 0

C ỡ hạt lớ n  nhất củ a  c ố t  liệu  (m m ) 9 0 7 0 4 0

- K h i d ù n g  ô tô  tự đ ổ  ch u y ên  d ụ n s đô c h u y ê n  c h ở  b ê tô n g  th ì y êu  cầu:

+  C h iều  d à y  lớp b êtỏ n g  trona thùn.2 xe phải lớ n  hơ n  4 0 c m .

+  G ó c  n g h iê n g  của đ áy  và thành sau củ a  ô tô  s o  vớ i m ặt p h ắ n g  nằm  

n g a n g  k h i x ả  hỗn  hợp b êtô n g  tươna ứna là  8 0 ử v à  4 8 °  đ ể  đ ảm  b ảo x ả  b ê tô n g  

d ễ  d à n g .

- K h i v ậ n  ch u y ển  h ỗn  hợp bêtông bằng b ăn g  c h u y ề n  phải đ ảm  b ảo  cá c  

y ê u  cầu  sa u  đày:

- C ấu tạ o  mặt làm  v iệ c  của băng ch u y ền  th eo  d ạ n g  h ìn h  m á n g  và d ù n g  

lo ạ i b ăn g  c h u y ề n  c a o  su .

+  G ó c  nghiên®  của b ăn g  ch u vền  k hông đ ư ợ c vượt q u á  c á c  trị s ố  trong  

b ả n g  1 2 .1 9 .

Bảng 12.19. Góc nghiêng giỏi han của bâng chuyền (độ)
(TCVN4453 - 1995)

Độ sụt của hỗn hợp Khi vận chuyên Iv tòn g Khi vân chuyển bêtông

bêtông, cm lên cao xuống thấp

< 4 15 1 2

4 - 8 15 10

+  T ố c  đ ộ  vận c h u y ể n  của bãng ch u yền  k h ố n g  đ ư ợ c vượt q u á  1 m /s  (1 

m /g iâ y ) ,  tố c  đ ộ  vận  c h u y ể n  của các  b ân g  c h u y ề n  tron g  h ệ th ố n g  k h ô n g  

c h ê n h  lệ c h  nhau quá 0 , 1  m /s.

- T ất c ả  cá c  phương tiện  dùng đê’ ch u yên  ch ở  h ỗ n  hợ p  b ê tô n g  phải loạ i trừ 

đ ư ợ c  m ư a  rơi vào  nó , n g ã n  ngừa được tác đ ộ n g  c ủ a  g ió  và  tia  n ắn g  m ặt trời 

lo ạ i trừ k h ả  năng inất n ư ớc x im ã n g  hay vữa trên đ ư ờ n g  c h u y ê n  ch ở .
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c) ĐỔ, đầm và bảo dưỡng bê tông

- T rước k h i đ ổ  b ê tô n g  p h ả i k iể m  tra đà  g iá o , v án  k h u ô n , c ố t  th ép  và là m  

th ủ  tụ c  n g h iệ m  thu.

N g a y  trước k h i đ ổ  b ê tô n g  p h ả i là m  v ệ  s in h  v án  k h u ô n , c ố t  th ép  k ể  c ả  g ỉ. 

C ác k h e  h ở  củ a  ván  k h u ô n  p h ả i trét k ín  lạ i. P hải tưới ẩm  m ặ t v á n  k h u ô n  g ỗ  ở  

p h ía  áp v à o  m ật b ê tô n g .

- V iệ c  đ ổ  b ê tô n g  ph ải đ ả m  b ả o  c á c  y ê u  cầ u  sau:

+  K h ô n g  làm  sa i lệ c h  v ị tr í c ố t  th ép , v án  k h u ô n  v à  c h iề u  d à y  củ a  ỉớ p  

b ê tô n g  b ả o  v ệ .

+  K h ô n g  d ù n g  đ ầ m  d ù i đ ể  d ịc h  c h u y ể n  n g a n g  b ê tô n g  tron g  v án  k h u ô n .

+  P h ả i đ ổ  b ê tô n g  liê n  tụ c  c h o  đ ế n  k h i h o à n  thành m ộ t  k ế t cấu  n à o  đó  th e o  

q u y  đ ịn h  củ a  th iế t k ế .

- T ro n g  q u á  trình đ ổ  b ê tô n g  p h ả i g iá m  sá t ch ặt c h ẽ  h iệ n  trạng củ a  v á n  

k h u ô n , đà g iá o  và  c ố t  th ép . N ế u  p h át h iệ n  c ó  b iến  d ạ n g  th ì p h ả i đ ìn h  c h ỉ v iệ c  

đ ổ  b ê tô n g  và  lập  tứ c c ó  b iệ n  p h áp  sử a ch ữ a  c á c  h ư  h ỏ n g  trước k h i x im ă n g  

tron g  b ê tô n g  bắt đầu  đ ô n g  k ết.

T ro n g  trư ờng h ợ p  n g ừ n g  đ ổ  b ê tô n g  q u á  th ờ i g ia n  q u y  đ ịn h  ở  b ả n g  1 2 .2 0 ,  

thì ph ải đ ợ i đ ến  k h í b ê tô n g  đạt c ư ờ n g  đ ộ  2 5  k G /c m 2 m ớ i đ ư ợ c t iế p  tục đ ổ  

b ê tô n g . T rư ớc kh i đ ổ  b ê tô n g  lạ i p h ả i d ù n g  v ò i phun  n ư ớ c  v à  bàn c h ả i sắt là m  

n h á m  m ặ t iớ p  b ê tô n g  đã  đ ổ  trước, sau  đ ó  làm  v ệ  s in h , h ú t k h ô  n ư ớ c và  rải 

m ộ t lớ p  vữa x im ă n g  cá t v à n g  d à y  2  - 3 c m .

Bảng 12.20. Thời gian ngừng cho phép khi đổ bêtông 
không có phụ gia (phút) (TCVN 4453 - 1995)

N hiệt độ trong khối 

khi đổ bê tông, ° c
X im ăn g  pooclăng

X im ãn g pooclăng xỉ 

xim ăn g puzơlan

> 3 0 60 90

2 0 - 3 0 90 1 2 0

1 0 - 2 0 135 180

- C ư ờ n g  đ ộ  đ ổ  b ê tô n g , h a y  tố c  đ ộ  n â n g  c a o  m ứ c b ê tô n g  tron g  m ộ t g iờ  k h i 

đ ổ  b ê tô n g  trên d iện  t ích  lớ n  n h ất c ủ a  k ết cấ u  đ ư ợ c x á c  đ ịn h  th e o  c ô n g  thức:

l ,2 5 a  

“  T .K
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V - tố c  đ ộ  cá n  th iết n ân g  ca o  mức b ê tổ n g , c ó  tính  đ ến  v iệ c  c u n g  cấp  

b êtó n g  đ ế n  nơi đ ổ  k h ô n g  d éu . n elíĩa  la tốc đ ỏ  (lược tăn g  lên  25%  (m /g iờ );

a - bề d à v  củ a  lớp đ ổ  b ê tó n a , in;

T - thờ i g ia n  bắt đầu đ ô n s  kết của x im ũ n í’ tron g  trường hợp đ ộ  đ ặc  sệt  

củ a  vữa x im ă n g  tư ơna ứ ng với ti lệ N /X  trong h ỗn  hợp  b ê tô n g  k h ô n g  lớ n  hơn

0 ,4  g iờ ;

K - thờ i g ia n  ch u y ê n  c h ớ  b étôn a , 2 ÍỜ.

Từ đ ó , rút ra n ăn g  suất củ a  m áv  trộn k hông được thấp  hơn:

w  = v.s nrVgiờ
T ro n g  đó:

w  - n ă n g  su ất củ a  m á y  trôn bêtỏ iia . nvVsiờ:

s  - d iệ n  tích  đ ổ  b êtô n g  củ a  cô n g  trình, rrr.

- C ư ờ n g  đ ộ  đ ổ  b ê tô n g , trinh tự đố và thời g ian  đ ầm  b ê tô n g  tron g  từng  

trường h ợ p  p h ải được q u y  đ ịnh  tại côn g  trường dựa v à o  cá c  tính  ch ấ t củ a  

x im ă n g  đ a n g  d ù n g , thành  phần hỗn hợp b êtô n g , n h iệ t đ ộ  k h ô n g  k h í bên  

n g o à i và  thời g ia n  ch u y ê n  ch ờ  b êtôn g .

- C h iều  d à y  m ỗ i lớp đ ổ  b êtôn g  trong trường hợp  đ ầm  b ằn g  m á y  rung, 

k h ô n g  đ ư ợ c vư ợt quá trị s ố  gh i trong bảng 1 2 .2 1 .

Báng 12.21. Chiều dày lóp đổ bêtông (QT 166/QĐ)

Phương pháp đầm
Chiều dày cho phép của  

m ỗi lớp đố bêtông, cm

- Đ ầm  dùi (đầm  rung bên trong) 1,25 chiều dài công tác của đầm

- Đ ầm  mặt (dầm rung mặt ngoài)

+  trong các kết cấu không có cốt thép hoặc
thưa cốt thép (cốt thép đơn 25

+ trong kết cấu có  nhiều cốt thép (cốt thép kép) 1 2

- T rư ờ ng h ợp  đ ổ  b ê tô n g  c ó  ch iều  cao  rơi tự d o  >  l ,5 m  thì phải d ù n g  m á n g  

n g h iê n g  h o ặ c  ố n g  vò i v o i. N ếu  ch iều  cao  rơi tự d o  lớ n  hơn lO m , p h ải d ù n g  

ố n g  v ò i v o i c ó  th iết bị ch ấn  đ ộ n g .

- C h iều  c a o  rơi tự d o  củ a  b ê tỏ n s  không dược lớn hơn  l ,5 m ,  đ ể  tránh c h o  

h ỗ n  hợ p  b ê tỏ n g  bị phân tầng .
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- V iệ c  đ ầm  n én  b ê tô n g  đ ã  đ ổ  phải tiến  hành th e o  c á c  q u y  tắc  sau  đây:

+  K h i sử  d ụ n g  c á c  m á y  đ ầ m  rung b ên  tro n g  (đ ầ m  d ù i)  th ì bước d i c h iy ể n  

c ủ a  d ầm  k h ô n g  đ ư ợ c vượt q u á  1 ,5  b án  k ín h  tác d ụ n g  củ a  d ầm  và phái ;ắm  

sâu  n ó  và o  lớ p  b ê tô n g  đã đ ổ  lO cm .

+  K h o ả n g  c á c h  đặt c á c  m á y  đ ầm  m ặt phải đ ảm  b ả o  c h o  bàn  rung t ùm  

lên  b iên  củ a  v ệ t đ ầ m  b ên  cạ n h  ch ừ n g  4  - 5 cm ;

+  T h ờ i g ia n  đ ầ m  tại m ỗ i v ị tr í phải đ ả m  b ảo  c h o  b ê tô n g  đ ư ợ c đầm  kĩ. Dấu  

h iệu  đ ể  n h ận  b iế t b ê tô n g  đã đ ư ợ c  đ ầm  k ĩ là  vữa x im ă n g  n ổ i lê n  bề mật và  

b ọt k h í k h ô n g  c ò n  nữa;

+  K h ô n g  c h o  p h ép  đ ầm  rũ n g  h ỗ n  h ợ p  b ê tô n g  th ô n g  q u a  c ố t  thép;

+  Đ ư ợ c  p h ép  sử  d ụ n g  c á c  m á y  đ ầ m  rung m ặt n g o à i k h i k ế t cấ u  có  c ố t  

th ép  b ố  trí d à y  đ ặ c  và  c h iề u  d à y  k ế t cấ u  <  0 ,5 m . Đ ố i  v ớ i c á c  b ộ  phận  Lết cấ u  

m ỏ n g  hơn  0 ,2 m  c h o  p h ép  đặt m á y  đ ầm  rung b ên  n g o à i ở m ộ t ph ía .

- K h i cầ n  đ ầ m  lạ i b ê tô n g  th ì th ờ i đ iể m  th ích  hợp  n h ất là  1 ,5  - 2  giờ  sau  

khi đ ầm  lần  thứ  n h ất. Đ ầ m  lạ i b ê tô n g  c h ỉ th ích  h ợ p  v ớ i k ế t cấu  c ó  dién tích  

bề m ặt lớ n  n h ư  sàn  m á i, sâ n  b ã i, đ ư ờ n g  ô tô , v .v .. .,  k h ô n g  đ ầ m  lạ i c h o  )ê tô n g  

k h ố i lớ n .

- V iệ c  b ả o  d ư ỡ n g  b ê tô n g  p h ả i t iến  h àn h  th e o  n h ữ n g  q u y  đ ịn h  sau:

a) V iệ c  c h e  phủ  v à  tưới n ư ớ c p h ả i bắt đầu  m u ộ n  nh ất là  10 - 12 giờ sau  

k h i đ ổ  b è tô n g  x o n g , c ò n  tro n g  trư ờng h ợ p  trời n ó n g  v à  c ó  g ió  th ì saa 2 - 3  

g iờ  đ ồ n g  h ồ . N ế u  d ù n g  phụ g ia  là  c loru a n a tr i thì sau k h i đ ổ  b ê tô n g  p tả i c h e  

phủ n g a y .

b) T ro n g  m ù a  k h ô  phải tư ới n ư ớ c ít n h ất tron g  7 n g à y  đ êm  đ ố i výi lo ạ i 

b ê tô n g  d ù n g  x im ã n g  p o o c lã n g  đ ô n g  c ứ n g  tự n h iên  và  ít nh ất là  tro n g  3 n g à y  

đ êm  đ ố i v ớ i lo ạ i b ê tô n g  d ù n g  x im ă n g  b ô c x it ,  ít nhất là  14  n g à y  đ êm  dối v ớ i 

lo ạ i b ê tô n g  d ù n g  x im ă n g  p o o c lă n g  p u zơ la n , x im ă n g  p o o c lă n g  x ỉ c ũ ig  như  

c á c  lo ạ i b ê tô n g  d ù n g  x im ã n g  d ẻ o  h o á  và  c á c  loạ i phụ  g ia  h o á  d ẻ o .

c )  T rư ờ ng  h ợ p  n h iệ t đ ộ  trên + 1 5 ° , tron g  v ò n g  3 n g à y  đ e m  đ ầu  t ié i  phải 

tưới nư ớc ban  n g à y , ít nhất là  c á c h  3  g iờ  tưới m ộ t lầ n , ban  đ ềm  ít nhất m ộ t  

lần , c á c  n g à y  sau  ít nhất 3 lần  m ộ t n g à y  đ ê m .

d) N ế u  c h e  p h ủ  b ằn g  c á c  vậ t liệ u  g iữ  ẩm  (cá t, m ạt c ư a ...)  thì k h o ả n ’ cá ch  

th ờ i g ia n  tưới n ư ớ c  như  đ ề  ra ở  m ụ c  c )  c o  th ể  dãn  d à i ra.

e ) N ư ớ c  d ù n g  đ ể  tưới b ê tô n g  phải đ áp  ứng đ ư ợ c y ê u  cầ u  như đ ố i vd  nư ớc  

d ù n g  đ ể  trộn h ỗ n  h ợ p  b ê tô n g .
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g ) N ếu  n h iệ t đô  thấp  dư ới + 5° thì không cần  phải tưới n ư ớc.

h ) N ếu  k h ô n c  tliể lưới nước trên mặt b ê tô n g  đ ể  h ở  h o ặ c  đã  d ỗ  ván  k h u ôn  

th ì phải phủ m ột lớp bảo hộ (sơn etinon).

- Phải bảo vệ  b ê tỏ n g  ch ố n g  tác dụniĩ củ a  d ò n g  n ư ớ c ch ảy: trong v ò n g  3 

n g à y  đ êm  nếu  là b ẽ tỏ n g  dùrtíỉ x im ăn g b ổ cx it , trong v ò n g  14 n g à y  đ êm  n ếu  là  

b êtô n g  d ù n g  c á c  loại x im ă n g  khác. T rong trường h ợ p  c ó  n ư ớ c ãn m ò n , cấ m  

đ ổ  b ê tô n g  tiếp  g iáp  v ớ i nước tron í! quá trình thi c ô n g  trước kh i b ố  trí tần g  

c á c h  li h o ặ c  c á c  lớp b ả o  h ộ  khác.

12.3.3. Kiểm tra công tác đổ bé tông

- C ác p h ò n g  th í n g h iệ m  c ủ a  cô n g  trường phải t iến  h àn h  v iệ c  k iểm  tra ch ất  

lư ợ n g  b ê tô n g  và  x em  trình tự đố bêtôna c ó  đ ú ng  q u y  đ ịn h  k h ô n g  ?

- V iệ c  k iể m  tra trong quá trình đ ổ  b êtôn a  bao g ồ m :

+  K iểm  n g h iệm  đ ộ  đ ồ n g  nhất của các cốt liệu  kh i đưa v à o  m á y  trộn .

+  K iể m  n g h iệm  đ ộ  ẩm  củ a  các cốt liệu .

+  K iể m  tra cân  đ o n g  vật liệu  khi trộn hỗn hợp b ê tô n g , th ờ i g ia n  trộn , c á ch  

c h u y ê n  c h ớ  và đ ổ  b êtô n g .

+  K iể m  n g h iệm  đ ộ  n h u y ễn  của b êtôn g  tại nơi trộn và  n ơ i đ ổ .

+  Đ o  n h iệt đ ộ  k h ôn g  k h í bên  ngoài.

- P h ải t iến  hành k iểm  tra cư ờ ng độ của b è tô n g  đã  đ ổ  bằng  c á c h  th í 

n g h iệ m  m ẫu .

- C ác  m ẫu  th í n g h iệm  phải bảo quản như sau:

a) Đ ố i  v ớ i k ết c ấ u  x â y  d ự ng trong m ù a  ẩm  h o ặ c  b ả o  d ư ỡ n g  b ằ n g  

p h ư ơ n g  p h á p  g iữ  n h iệ t đ ộ  2  n g à y  đ êm  trong k h u ô n  v à  th á o  k h u ô n , c h o  tới 

n g à y  th í n g h iệ m  tron g  h ò m  c ó  nh iệt đ ộ  k h ô n g  k h í từ  15 đ ế n  2 0 °  v à  đ ộ  ẩm  

tư ơ n g  đ ố i 9 0 % .

b) Đ ố i vớ i kết cấu x â y  dự ng tại cô n g  trường bằn g c á c h  sư ở i n ó n g  phải b ố  

trí m ộ t lo ạ i m ẫu bảo d ư ỡ n g  th eo  c h ế  đ ộ  tương tự v ớ i c h ế  đ ộ  b ảo  d ư ỡ n g  k ết 

cấ u  và  đợt b ảo  d ư ỡ ag  th eo  ch ỉ dẫn củ a  m ục a).

- G iớ i hạn  cư ờ n g  đ ộ  ch ịu  nén  khi theo kết quả th í n g h iệ m  m ẫu b ằn g  trị s ố  

trung b ìn h  c ộ n g  củ a  3 m ẫu  với độ  ch ín h  xác đến  1 k G /c m 2.

T ron g  trường hợp n ếu  kết quả th í n gh iệm  thấp nhất c ủ a  1 tron g  3 m ẫu  

th ấp  d ư ớ i 2 0 % so  với ch ỉ tiêu  lớn hơn gần nó nhất, th ì g iớ i h ạn  cư ờ n g  đ ộ  tính  

th e o  h a i kết quả lớn nhất.
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- V iệ c  n g h iệ m  thu h oàn  c ô n g  c ô n g  tác b ê tô n g  phải x á c  đ ịnh  được:

+  Sự thực h iện  c ô n g  tác ẩn dấu  (đặt c ố t  th ép , c á c  kết cấ u  ch ô n  sẩn , V. V...) 

phù hợp  vớ i b iên  bản  n g h iệ m  thu c á c  c ô n g  tác đ ó .

+  C hất lư ợ n g  củ a  vật liệu  d ù n g  c h o  b ê tô n g  th eo  c á c  tài liệu  v ề  th í n g h iệ m  

cá c  vật liệu  đó.

+  C hất lư ợ n g  b ê tỏ n g  v ề  p h ư ơ n g  d iện  c ư ờ n g  đ ộ  và đ ộ  c h ố n g  th ấm  cũ n g  

như c á c  ch ỉ tiêu  k h á c  th eo  k ết quả th í n g h iệ m  c á c  m ẫu k iể m  tra.

+  Đ ộ  ch ín h  x á c  củ a  các k ích  thước hình  h ọ c  củ a  c ô n g  trình so  với th iết k ế  và  

chất lượng, bề m ặt b êtôn g  th eo  sô' liệu  quan sát và  k iểm  tra k ích  thước tại ch ỗ .

+  B ố  trí cá c  lỗ  và rãnh tron g  k ết cấu  th eo  đ ú n g  h ồ  s ơ  th iết k ế .

+  B ố  trí cá c  g ố i  tựa và k h e  b iến  d ạ n g  th eo  đ ú n g  th iết k ế .

- Sai s ố  về  k ích  thước và  vị trí c ủ a  c á c  k ế t cấu  b ê tô n g  và  b ê tỏ n g  c ố t thép  

đ ú c  tại c h ỗ  s o  vớ i th iết k ế  k h ô n g  đ ư ợ c vư ợt q u á  sa i s ố  c h o  p h ép  q u y  đ ịn h  ờ  

phần "V án k h u ô n  - m ụ c 12.1" đ ố i vớ i c ô n g  tác đặt ván  k h u ô n  v à  phần  bổ  

su n g  ở  b ản g  1 2 .2 2 .

12.4. Nghiệm thu  công tác bêtông

Bảng 12.22. Sai số cho phép bổ sung đối với các kết cấu bêtòng 
và bêtông cốt thép (QT 166/QĐ)

Tên sai số Sai số  cho phép (m m )

- Sai số  của các mặt phẳng lộ d iện , nằm ngang và
nghiêng so  với vị trí thiết kế:

+  trên m ột m ét mặt phẳng 5

+ trên toàn bộ mặt phẳng 2 0

- Sai số  về cao độ các mặt phẳng dùng làm gối tựa cho
các dầm cầu 5
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13. GIÁM SÁT, KIỂM I RA CHẤT LƯỢNG
THI CÔNG CHẾ TẠO DẦM BTCT DƯL

13.1. Giám sát, kiểm tra trước khi căng kéo cốt thép

13.1.1. Những quy định chung

- T rước khi thi c ô n g  c h ế  tạo dầm  BTCT D U  L , nhà thầu  th i c ô n g  phải c ó  

đ ầ y  đủ  c á c  h ồ  sơ  tài liệu  th iết k ế  về dầm sẽ c h ế  tạo . T ro n g  th i c ô n g , n ếu  phải 

th a y  đ ổ i so  với th iết k ế  được d u yệt thì phải c ó  sự  đ ồ n g  ý  b ằn g  văn  bản củ a  

c ơ  q u an  th iết k ế  và ch ù  đầu  tư.

- C ác loạ i vật liệu  đ ể c h ế  tạo dầm  phải đ áp  ứng đ ư ợ c c á c  y êu  cầu  c ủ a  T iê u  

c h u ẩ n  N h à  nước. C ô n g  tác  th í n g h iệm  vật liệ u  phải d o  c á c  p h ò n g  th í n g h iệ m  

h ợ p  c h u ẩ n  và được ch ủ  c ô n g  trình chấp nhận, thực h iện .

13.1.2. Vật liệu

a) XimăiiỊỉ

- X im ă n g  d ù n g  c h ế  tạo  dầm  B T C T  D Ư L  phải là x im ă n g  p o o c lã n g  m ác  

P C 4 0  trở lên  và th oả  m ãn đầy đủ các quy đ ịn h  th e o  c á c  tiêu  ch u ẩ n  h iện  

h àn h . V iệ c  sử  d u ng  cá c  loa i x im ă n g  dộc h iệ t khác nhau  như  x im ă n g  c h ố n g  

su n fa t, x im ă n g  ít toả  n h iệt, x im á n g  puzơlan , x iin ã n g  x ỉ. ..  h o ặ c  x im ă n g  c ó  

m á c  b ằ n g  m ác b êtô n g  ch í được ph ép  khi c ó  ch ỉ dẫn  tron g  th iết k ế , h o ặ c  đã  

q u a  th í n g h iệ m  đư ợc chủ  cô n g  trình cho phép  bàng văn  bản.

N ê n  d ù n g  x im ã n g  p o o c lă n g  c ó  m ậl độ hạt tiêu  ch u ẩ n  k h ô n g  lớ n  hơn  26% , 

tro n g  đ ó  c lin k e  củ a  n ó  chứa C 3A k h ôn g  quá 8 %, c ò n  c á c  phụ g ia  

k h o á n g  ch ất k h ôn g  q u á  15%. C ơ  tính củ a  n ó  như  sau: R ll 28 >  5 5  k G /c m 2; 

R n 28  >  4 0 0  k G /cm  .

- M ỗ i lô  x im ă n g  n h ập  về k h o  (củ a  c ô n g  trình h a y  c ủ a  nhà m á v  c h ế  tạo  

d ầ m ) p h ả i c ó  ch ứ n g  ch í x á c  nhận chất lượng củ a  nhà m á y  x im ã n g , tron g  đ ó
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g h i rõ lo ạ i x im ã n g ; m á c  x im ă n g ; lô  sản  xu ất; n g à y , th á n g , n ăm  sả n  xuất và  

kết quả th í n g h iệ m  phẩm  ch ất c ủ a  lô  x im ã n g  đ ó .

- N h ất th iết p h ả i t iến  hành  th í n g h iệ m  x im ă n g  đã n h ập  k h o  tron g  các 
trường h ợ p  sau  đ ây:

+  K h ô n g  c ó  p h iếu  kết quả th í n g h iệ m  c ủ a  nhà m á y  sả n  x u ất x im ă n g , h oặc  

c ó  n g h i n g ờ  v ề  ch ấ t lư ợ n g  thực tế  củ a  x im ã n g  k h ô n g  đ ú n g  vớ i g iấ y  ch ứ n g  

c h ỉ củ a  nhà m á y .

+  L ò  x im ã n g  từ lú c  d ù n g  đ ến  lú c  sả n  x u ấ t đã q u á  3 th á n g .

+  V iệ c  vận  c h u y ể n , bảo q u ản  x im ă n g  c ó  sự  c ố , gặp  m ư a, k h o  bị d ột h oặc  

ẩm  ướt... c ó  ảnh h ư ở n g  đ ến  ch ấ t lư ợ n g  x im ã n g .

- V iệ c  k iể m  tra ch ất lư ợ n g  củ a  x im ă n g  phải t iến  h àn h  tại c á c  p h ò n g  th í 

n g h iệ m  h ợ p  ch u ẩ n , đ ư ợ c sự  đ ồ n g  ý  c ủ a  c h ủ  đầu  tư và  phải thực h iệ n  th eo  

đ ú n g  cá c  T iê u  ch u ẩ n  h iện  hành  củ a  N h à  n ư ớ c. K ết quả th í n g h iệ m  phái đạt 

c á c  ch i t iêu  sau:

+  T h ờ i g ia n  đ ô n g  cứ n g  củ a  x im ă n g :

. Bắt đầu n in h  k ết k h ô n g  sớ m  hơn  1 g iờ .

. T h ờ i g ia n  k ế t th ú c n in h  kết k h ô n g  sớ m  h ơ n  6  g iờ .

+  C ường đ ộ  củ a  x im ă n g  phải lớn hơn  cư ờ n g  đ ộ  q u y  đ ịnh  củ a  m ác x im ă n g .

+  T ín h  ổ n  đ ịn h  th ể  tích  củ a  m ác x im ă n g , ổ n  đ ịn h .

- X im ă n g  d ù n g  c h o  kết cấu  b ê tô n g  D Ư L  tron g  m ỏ i trư ờng ăn m ò n  như  

v ù n g  b iển , v ù n g  v e n  b iển  (c á c h  b iển  <  lO k m ), h o ặ c  c á c  nhà m á y  h o á  ch ất  

phải tuân thủ cá c  q u y  đ ịn h  sau:

+  T ron g  m ô i trư ờng khí: d ù n g  lo ạ i x im ă n g  p o o c lă n g  th ư ờ n g  c h o  kết cấ u  

k h ô n g  c ó  lớ p  b ả o  v ệ  đ ặc b iệt n ếu  n ồ n g  đ ộ  c á c  ch ấ t ăn m ò n  tron g  k h ô n g  k h í 

k h ô n g  vượt q u á  trị s ố  n êu  trong b ản g  1 3 .1 .

N ếu  k h ô n g  th oả  m ãn  c á c  y êu  cầ u  trên phải c ó  lớ p  b ảo  v ệ  c h ố n g  ăn  m òn  

c h o  kết cấ u  m ộ t c á c h  h iệu  quả.

+  T ron g  m ô i trường nước: đ ố i v ớ i bộ  phận  kết cấ u  th ư ờ n g  x u y ê n  hoặc  

th eo  ch u  k ì n g â m  tro n g  nư ớc c ó  m u ố i N a C l (n ư ớ c b iển  h o ặ c  nư ớc lợ ) phải áp  

d ụ n g  c á c  q u y  đ ịn h  c ủ a  T C V N  v ề  c h ố n g  ăn m ò n  tro n g  x â y  d ự n g .
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Bảng 13.1. (Quy trình thi công và nghiệm! thu dầm cầu BTCT DƯL)
22 TCN 247 - 98

Loại chất khí ăn m òn N ồn g  độ (mg/1)

0,01

0,02

0,01

0,01

0 ,05

b) Cút

- C át d ù n g  trono hỗn  hợp  bêtôna đ ê đúc đ ầ m  cầ u  B T C T  D Ư L  p h ải là cát  

hạt th ô  (cá t v à n g ), hạt cứ n g  sạch  và phải đám  b ả o  đ áp  ứng cá c  y ê u  cầ u  đặt ra 

tro n g  c á c  Q u y  trình, Q u y  phạm  của Bộ G T V T  v à  c á c  Q u y  trình, Q u y  ph ạm  

củ a  N h à  n ư ớ c có  liên  q u an .

N g o à i nhữ ng yêu cầu ch u n g  ở  trên, nó còn phải đ ảm  bảo  c á c  q u y  đ ịnh  sau:

- T h àn h  phần cấp  p h ố i hạt:

+  H à m  lư ợ ng  hạt dưới 0 ,1 5m m  kh ông được q u á  3% .

+  H à m  lư ợ n g  hạt từ 0 ,1 5  đ ến  0 ,3 m m  k h ôn g  đ ư ợ c  q u á  15%

+  H à m  lư ợ ng  hạt từ 5 đ ến  lO m m  kh ông đư ợc q u á  5% .

- P h ải là cát khô, c ó  m ô đ u n  độ lớn >  2 - 2 ,8 .

- H à m  lư ợ n g  tạp chất c ó  hại:

+  H à m  lư ợ ng  bùn đất k h ô n g  được vượi quá 2%  th e o  trọn g  lư ợ n g  đ in h  

b ằn g  p h ư ơ n g  pháp rứa).

+  H à m  lư ợ n g  m ica  k h ô n g  được quá 1% trọng lư ợ n g .

+  H à m  lư ợ n g  các tạp ch ất su n íu a  và sunfat (t ín h  th e o  S 0 3) k h ô n g  đư ợc  

q u á  1% trọ n g  lư ợnạ.

+  H à m  lư ợ n g  chất hữu c ơ  (xác  đ ịnh bằng p h ư ơ n g  pháp  so  m à u ) k h ô n g  

đ ư ợ c q u á  m àu  tiêu  ch u ẩn .

c) Cốt liệu thô

- Đ ể  đ ú c  d ầm  B T C T  D Ư L  phải dùng đá dãm  n g h iề n  từ  đá th iên  n h iên  c ó  

đ ư ờ n g  k ín h  hạt lớn nhất k h ô n g  vượt quá 1/4 k ích  thư ớc n h ỏ  nhất củ a  m ặt cắ t
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cấu  k iện  và cũ n g  k h ô n g  đ ư ợ c vượt q u á  3 /4  k h o ả n g  c á c h  n h ỏ  nhất giữ. cá c  

c ố t  thép . T ron g  đó:

+  H à m  lư ợ n g  c á c  hạt m ề m  y ế u , hạt từ đá p h o n g  h ó a  k h ô n g  đư ợc v ư ọ q u á  

5% trọn g  lư ợ n g .

+ H àm  lư ợ ng  hạt d ẹt k h ô n g  q u á  10%  trọn g  lư ợ n g

+ H à m  lư ợ ng  c á c  tạp ch ấ t c ó  hại:

. H àm  lư ợ n g  c á c  tạp ch ấ t su n fu a  và  su n fa t k h ô n g  đ ư ợ c  vượt qu; 1% 

trọng lư ợ n g .

. H àm  lư ợ ng bụi (x á c  đ ịn h  b ằn g  p h ư ơ n g  p h áp  rửa) k h ố n g  đư ợc v ư ợ q u á  

1,5%  trọ n g  lư ợ ng .

. K h ô n g  lẫn  đất c ụ c , h o ặ c  tạp  ch ất k h á c .

+  C ư ờ n g đ ộ  ch ịu  n én  v ỡ  củ a  đá ở  trạng th á i bão  h o à  n ư ớ c tố i th iể u )h ả i  

bằng 2 lần cư ờ n g  đ ộ  th iế t k ế  c ủ a  b ê tỏ n g  (m ẫ u  đá th í n g h iệ m  c ó  k ích  tư ớc  

5 X 5 x 5 c m , h o ặ c  m ẫu  trụ tròn <ị>5 x 5 c m ) .

- C ấp  p h ố i hạt c h o  p h ép  (x e m  b ả n g  1 3 .2  và  1 3 .3  - th e o  T C N  2 4 7 - 9 8 )

B ả n g  13.2. Cấp phối hạt đôi với đá dăm cỡ 5 - 20mm

Đ ường kính lỗ sàng, mm 2,5 5 ,0 10 20 2

Tỉ lệ lọt sàng, °/c 
trọng lượng

0 - 5 10 - 12 2 0 - 5 0 9 0 -  100 10

Bảng 13.3. Cấp phối hạt đối với đá dãm cỡ 10 - 25mm

Đ ường kính lỗ sàng, mm 10 20 25 30

Tỉ lệ lọt qua sàng, % 
trọng lượng

0 - 5 6 0 - 7 5 95  - 100 10(

d) Nước

- N ư ớ c đ ể  trộn b ê tô n g  và  tư ới b ảo  d ư ỡ n g  b ê tô n g  p h ả i là n ư ớ c sạ c h , k ố n g  

lẫn  c á c  tạp ch ất, dầu  m ỡ , m u ố i, a x it , k h ô n g  phải là n ư ớ c  thải c ô n g  n g h io  và  

dân  d ụ n g , n ư ớ c a o  tù lẫn ron g  rêu , n ư ớ c b iển  h a y  n ư ớ c lợ.

- H à m  lư ợ n g  c á c  thành phần h o á  h ọ c  tron g  n ư ớ c k h ô n g  đ ư ợ c vư ợt qu c á c  

trị s ố  sau:

+  C ác ch ất m u ố i 1 0 0  m g/1;
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+  lo n  S 0 4 3 5 0 ( mg/1;

+  lo n  c lo  1 0 0  ir.ụ/1;

+  R iê n ạ  đ ộ  pH kh ông được nho hơn 4.

e) Phụ gia

- C hỉ đ ư ợ c  phep d ù ng  phụ íĩia hoá h ọc trong b ê tô n g  đ ể  sản  xuất d ầm  

B T C T  D U  L  trên CJ sỏ' th í n gh iệm  chứ na m inh  được h iệu  q u ả  k in h  t ế  k ĩ thuật 

củ a  n ó  và k h ô n g  gây tốn hại đến kết cấu . d ồ n g  thời phải đư ợc c ơ  quan  c ó  

th ẩ m  q u y ền  ch ấ p  nhận bằng văn bản.

K h ô n g  đ ư ợ c  dùng phụ g ia  đ ô n s  cíniE nhanh C a C l2 h o ặ c  cá c  loạ i tư ơ n g tự  

c ó  tác d ụ n g  ăn m òn cố t thép.

- C ác lo ạ i phụ aia d ù na  trona b ê tò n s  phái là cá c  sản  phẩm  d o  cá c  c ơ  sở  

sả n  x u ất đ ư ợ c  c ơ  quan N hà nước c ô n s  nhận đ ăn g  k í ch ấ t lư ợ n g  và  c h o  p h ép  

sử  d ụ n g .

L iề u  lư ợ n g  dùng và phương pháp pha trộn phụ g ia  phải th eo  c á c  hư ớ n g  

dẫn  sử  d ụ n g  đảm  bao độ ch ín h  xác và tính đ ồ n g  đ ều  tron g  h ỗ n  hợp  b êtỏ n g .

f )  Cốt thép dự íờiịỊ lực

- Phải d ù n a  cốt thép dự ứng lực theo đúng qưv đ ịnh củ a  đ ồ  án thiết kế. Trước 

k h i đưa v à o  sử  dụng, phải tiến hành thí nah iệm  k iểm  tra ch ú n g  về cá c  ch ỉ tiêu  

g iớ i hạn  cư ờ n g  độ. uốn ngu ội, giới hạn chảy, đ ộ  dãn dài th eo  yêu  cầu  củ a  các  

q u y  đ ịn h  h iện  hành, d ồn g  thời phải xem  xót lình trạng m ặt n goà i của nó. Bất cứ  

sự  thay đ ổ i n ào  so  với quy định của dổ án thiết k ế  đều  phải được c ơ  quan thiết 

k ế  và  ch ủ  c ô n g  trình chấp nhận bằng văn bản m ới được thực h iện .

- C ác lo ạ i thép cư ờ n g  d ộ  ca o  iằm  cốt ih cp  D Ư L  khi n h ập  v ề  k h o  củ a  c ô n g  

trư ờn g h a y  củ a  nhà m á y  c h ế  tạo dầm  phải có  ch ứ n g  c h ỉ g h i rõ nơi sản  xu ất, 

c h ủ n g  lo ạ i và  cá c  tính năng  k ĩ thuật cần  thiết.

N ế u  th ép  nhập về k h ô n g  c ó  đủ các chứ ng ch ỉ n ó i trên , th ì phải phân lo ạ i, 

lấ y  m ẫu  gử i đ ến  các p h ò n g  th í n g h iệm  hợp ch u ẩn  đ ư ợ c ch ủ  c ô n g  trình ch ấ p  

n h ậ n  đ ể  là m  cá c  th í n g h iệm  cần  th iết theo từng lô  th ép  cư ờ n g  đ ộ  c a o  nh ằm  

x á c  đ ịn h  ch ấ t lượng thép.

K ết q u ả  th í n gh iệm  phải th òn g  báo ch o  c ơ  quan  th iế t k ế , ch ủ  đầu tư đ ể  

đ ố i c h iế u  vớ i yêu cầu  cu a  th iết kế. N ếu  được ch ấ p  n h ận  bằn g văn  bản m ớ i 

đ ư ợ c  đư a v à o  c h ế  tạo d ầm .

233



C ốt thép  D Ư L  đù đã c ó  ch ứ n g  ch ỉ chất lư ợ n g  củ a  nhà m á y  sản  xu ất cũ n g  vẫ n  

phải lấy  m ẫu làm  th í n g h iệm  k iểm  tra th eo  q u y  đ ịn h  củ a  T C V N  4 4 5 3 -8 7 .

- Phải ch ia  đợt k iểm  n g h iệm  cố t thép  D Ư L  ở  h iện  trường. M ỗ i đ ợt ít nhất 5 T  

(dùng loạ i cù n g  đ ư ờng kính , cù n g  cư ờ n g  đ ộ  k éo , c ù n g  trạng thái g ia o  h àn g). 

T rong m ỗ i đợt lấy  ra 10%  s ố  cu ộ n  (k h ô n g  ít hơn  6  cu ộ n ). Ở  m ỗ i đầu cu ộ n  th ép  

sợ i lấy  m ột m ẫu đ ể th í n g h iệm  cá c  c h ỉ tiêu  như  đã nêu  ở  trên. N ếu  c ó  m ột m ẫu  

k h ô n g  đạt yêu  cầu  thì cả  cu ộn  c o i như k h ô n g  đạt y êu  cầu . N g o à i ra, đ ố i vớ i th ép  

sợi cò n  lại chư a k iểm  n g h iệm  trong đợt, th ì lấ y  th êm  s ố  m ẫu gấp  đ ô i đ ể th í 

n g h iệm  lạ i, n ếu  c ó  m ột m ẫu k h ô n g  đạt y êu  cầu  thì toàn  b ộ  b ó  thép  sợ i trong đợt 

ấy  c o i như k h ô n g  đạt yêu  cầu , n h u n g  n ếu  ch ỉ c ó  ơ 0 2 k h ô n g  đáp  ứng y êu  cầu  k ĩ  

thuật thì ch o  ph ép  k iểm  n g h iệm  từng cu ộ n  đ ể  ch ọ n .

-  T h ép  sợ i d ự  ứ ng lực cư ờ n g  đ ộ  c a o  p h ả i b a o  g ó i cẩ n  th ận , tránh ẩm , g ỉ.  

K h i c h u y ê n  c h ở  ở  c ô n g  trư ờng phải c h e  bạt, k h ô n g  đ ể  d ín h  d ầu  m ỡ , m u ố i...  

K h i x ế p  d ỡ  k h ô n g  đ ư ợ c q u ă n g  n é m  từ  trên  c a o  x u ố n g , tránh d ậ p  x o ắ n ,  

sâ y  x ư ớ c .

- K h o  ch ứ a  th ép  D Ư L  p h ải k h ô  ráo. T h ép  n h ập  v ề  p h ả i x ế p  r iê n g  từ ng đợt  

ở  tư th ế  nằm  n g a n g  trên sàn  k ê c á c h  m ặt đ ất tố i th iểu  2 0 c m .

- Đ ặ c  trưng c ơ  h ọ c  c ủ a  c á c  lo ạ i th ép  đ a n g  sử  d ụ n g  ở  n ư ớ c  ta th e o  c á c  tiêu  

ch u ẩ n  c ủ a  n ư ớ c n g o à i n êu  ở  phụ  lụ c P L 1 3 -1 .

- Sợ i th ép  c ư ờ n g  đ ộ  c a o  trơn h o ặ c  c ó  g a i d ù n g  đ ể  là m  c ố t  th ép  D Ư L  h o ặ c  

tạo  thành  b ó  th ép  D Ư L  p h ải đ ảm  b ảo  c á c  y ê u  cầ u  sau:

+  L o ạ i thép: th ép  c a c b o n  cư ờ n g  đ ộ  c a o .

+  Sai s ố  c h o  p h ép  v ề  đ ư ờ n g  k ính: +  0 ,0 5 m m ; -  0 ,0 4 m m .

+  Đ ộ  ôvan  củ a  sợ i thép  k h ô n g  được vượt quá sai s ố  c h o  p h ép  v ề  đ ư ờ n g  k ính.

+ Cường độ chịu kéo khi đứt > 170 kG/mm2.

+  G iớ i hạn  đàn  h ồ i c h ả y  ứ ng v ớ i đ ộ  d ã n  d à i 0 ,2 %  là  ơ 0 2 ^  0 ,8 ơ ị .

+  Đ ộ  d ẻ o  u ố n  v ớ i r =  lO m m , sô' lần  u ố n  đ ến  k h i g ã y  p h ả i >  4  lầ n .

+  Đ ộ  dãn dài k h i k é o  đứt (m ẫ u  dài lO O m m ) >  4%.

+ M ặt n g o à i sợ i th ép  phải sạ c h , k h ô n g  sâ y  sát, d ập , nứ t, g ã y , k h ô n g  c ó  

v ả y  g ỉ.

- V iệ c  sử  d ụ n g  c á c  h ệ  th ố n g  th ép  D Ư L  k h á c  n h ư  th ép  th a n h , b ó  sợ i cá p  

x o ắ n , th ép  d ẹt v .v .. .  phải tuân  th e o  c h ỉ d ẫn  c ủ a  th iế t k ế  v à  c á c  t iê u  ch u ẩ n , 

q u y  trình h iện  h à n h .
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- C ốt th ép  thườníỉ và c á c  chi tiết bàng íhcip c h ô n  sẩ n  phải đ ú n g  vớ i đ ồ  án  

th iế t  k ế  d ầ m  v à  những q u y  đ ịnh  cùa Q u y  t rình, Q u y  p h ạm  và T iê u  ch u ẩn

h iệ n  hành  (Q T  1 66 /Q Đ , 2 2  T C N  2 4 7 -9 8 ... .

- C ốt th ép  thường cũ n g  phải có  ch  Ún 2  chỉ x u ấ t x ư ở n g , h o ặ c  p h iếu  th í 

n g h iệ m , đ ồ n g  thời phái đ ể  riêng theo từns đ ợt n h ập  v ề , k h ô n g  đ ư ợ c đ ể  g ỉ và  

d ín h  c á c  c h ấ t bẩn.

13.1.3. Neo, các phụ kiện và vật liệu khá c

a) Ong tạo lô đật cốt thép DƯL

- Ố n g  tạ o  lỗ  đặt cốt th ép  D Ư L  nên ưu tiên  d ù n g  ố n g  th ép  v ỏ  nhãn h ình  

s ó n g  đ ể  lạ i tro n g  b ẻiôn g , đư ờng kính ỐI12 phụ th u ộ c  v à o  h ệ  th ố n g  c ố t  th ép  

D Ư L  đ ư ợ c sử  d ụ n g .

Sai s ố  v ề  đ ư ờ n g  kính trong của ốna  k h ô n s  được q u á  ±  2 m m .

Ố n g  k h ô n g  đ ư ợ c có  lỗ  th ủ ng  hoặc rạn nứt làm  rò vữ a  x im ă n g .

- Ố n g  tạ o  lỗ  bằng cao  su  c ó  lưới thép h o ặ c  c a o  su  k ẹp  v ả i đ ư ợ c rút ra k h ỏ i 

b ê tô n g  sau  k h i b êtôn g  đ ô n g  cứ ng phải đảm  b ảo  c á c  y êu  cầ u  sau:

+  Đ ư ờ n g  k ín h  ngoài c ủ a  ốn g  phải tương ứng v ớ i đ ư ờ n g  k ín h  lỗ  đặt c ố t  

th ép  D Ư L , sa i s ố  ch o  phép  ±  2m m . Đ ộ  m é o  củ a  ố n g  k h ô n g  đ ư ợ c vư ợt qu á  

sa i s ố  c h o  p h é p  củ a  đường kính lồ .

+  L ự c k é o  đứt ốn g  phải bằng 3 lần lực k é o  rút ố n g  th e o  tín h  toán .

+  Ố n g  c a o  su  sau khi c h ịu  k éo  có  thê b iến  d ạ n g  lớ n , n h ư n g  phải là  b iến  

d ạ n g  đàn h ồ i ,  k h i kh ông c h ịu  lực nữa phải trở v ề  đ ư ờ n g  k ín h  ban đầu , h oặc  

c ó  b iế n  d ạ n g  d ư  cũ n g  k h ô n g  được vượt quá ú ỉ  s ố  c h o  p h cp  n ó i trôn.

+  C h ịu  đ ư ợ c  nh iệt đ ộ  0  - 6 0 ° , ch ịu  m ài m on  d o  m a  sá t v ớ i b ê tô n g  kh i k é o  

rút ố n g , c ó  th ể  sử  dụng n h iều  lần.

+  D ù n g  ố n g  c a o  su tạo lỗ  c ó  thể là 1 đoạn (rút từ m ộ t đ ầ u ), h o ặ c  h a i đ o ạ n  

(đ ể  k é o  từ 2  đầu  dầm ). N ếu  dùng hai đoạn thì c h ỗ  n ố i p h ả i c h ắ c  ch ấ n , k ín  

n ư ớ c , k h ô n g  đ ể  vữ a xi m ãn g  lọ t vào  làm  tắc 16.

- Ố n g  tạ o  lỗ  bằng ốn g  th ép  được rút ra sau khi b ê tô n g  đ ô n g  cứ n g  c h ỉ d ù n g  

đ ẻ  tạ o  c á c  đ o ạ n  lỗ  thẳng. K h i d ùng ở  kết cấu  c h ế  tạ o  th e o  từ ng phân đ oạn  

(từ n g  đ ố t c ắ t  k h ú c  dầm  I h o ặ c  dầm  hộp) thì c h ỗ  t iế p  n ố i c á c  phân  đ o ạ n  phải 

c ó  c h ỗ  c h u y ể n  tiếp  đảm  b ảo  lỗ  tạo ra thông su ố t v à  k h ô n g  sa i lệ c h  v ị trí.

g) Cốt thép thường và các chi tiết chôn Stẵn
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C ụ th ể , n ó  phải đảm  b ả o  đ ư ợ c c á c  y êu  cầ u  sau:

+  Sai s ố  v ề  đ ư ờ n g  k ín h  ±  2 m m .

+  ố n g  k h ô n g  c ó  lỗ  th ủ n g  h o ặ c  nứt làm  lọ t vữa x im ă n g .

+  C hịu  đ ư ợ c m a  sá t m à i m ò n  và  lự c k é o  kh i rút ố n g .

+  K h ô n g  bị b iến  d ạn g  k h i đ ổ  và  đ ầm  b ê tô n g .

- C ác lo ạ i ố n g  bằng  ch ấ t d ẻ o  đ ể  b ảo  v ệ  cá p  D U  L n g o à i, đ ư ợ c sử  cụng  

th eo  cá c  c h ỉ dẫn  r iên g  c ủ a  th iết kế.

- D iệ n  tích  m ặt cắt trốn g  tron g  lò n g  ố n g  h o ặ c  lỗ , tố i th iểu  phải b ằ n g  1 lần  

d iệ n  tích  m ặt cắ t c ố t  thép  D Ư L  ch ứ a  tron g  đ ó . Đ ố i vớ i ố n g  h o ặ c  lỗ  chứ; sợ i 

th ép  đ ơ n , thanh  th ép  đơn h o ặ c  cá p  x o ắ n  7  sợ i thì đ ư ờ n g  k ín h  tron g  củ a  ố n g  

h o ặ c  lỗ  phải lớ n  hơn  6 m m  so  vớ i đ ư ờ n g  k ín h  danh đ ịn h  củ a  sợ i th ép , tlanh  

th ép  h o ặ c  c á p  7  sợ i đật tron g  đ ó .

b) Chất bôi trơn trong lòng ống dặt cốt thép DƯL

- Đ ể  g iả m  tổ n  thất ứ ng su ấ t d o  m a  sá t g iữ a  cố t th ép  D Ư L  vớ i thành  ố n g  

v à  g iả m  m a sát phát s in h  k h i rút ố n g  th ì c ó  thể d ù n g  ch ấ t b ô i trơn tro n g  ò n g  

ố n g  đặt c ố t  th ép  D Ư L  đ ố i v ớ i n h ữ n g  k ết cấ u  B T C T  D Ư L  că n g  sau .

Y ê u  cầ u  đ ố i v ớ i chất b ô i trơn là:

+  Đ ả m  b ảo  h iệ u  quả k in h  t ế  k ĩ thuật.

+  C ó  th ể  tẩy  sạ c h  bằn g  n ư ớ c h o ặ c  d u n g  m ô i th ích  hợp  sau  khi rút ốn j tạo  

lỗ  h o ặ c  trước k h i b ơ m  ép  vữa v à o  lò n g  ố n g  ch ứ a  cố t th ép  D Ư L .

+  K h ô n g  c ó  tác  d ụ n g  ăn m ò n  c ố t  th ép , k h ô n g  làm  g iả m  lự c d ín h  b á n  củ a  

vữa b ơ m  vớ i thành  ố n g .

- C h ủ n g  lo ạ i, thành p h ần , liều  lư ợ n g  và p h ư ơ n g pháp  sử  d ụ n g  ch â  b ô i 

trơn phải th eo  đ ú n g  q u y  đ ịn h  củ a  c ô n g  n g h ệ  c h ế  tạo  và  h ư ớ n g  d ẫ n  k ĩ huật 

củ a  nhà sản  xu ất.

c) Neo cốt thép DƯL và các phụ kiện của neo

- N e o  c ố t  th ép  D Ư L  và  c á c  phụ k iệ n  c ủ a  n ó  là b ộ  phận  tru yền  d ự  ứn; lự c  

đ ư ợ c k é o  c ă n g  tron g  cố t th ép  D Ư L  lê n  k h ố i b ê tô n g  đ ể  tạo  ra ứ ng  su ấ in é n  

trước tron g  b ê tô n g .

V iệ c  sử  d ự n g  n e o  và c á c  phụ k iệ n  củ a  n ó  phải th eo  đ ú n g  c á c  q u y  lịn h  

tron g  đ ồ  án  th iế t k ế .
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P h ải tiến  hành  thí n ẹh iệm  n e o  và các phụ k iện  c ủ a  n ó . N ếu  đạt c á c  y êu  

cầu  k ĩ thuật, đ ư ợ c tư vấn g iám  sát vù :hu c ô n g  trình ch ấ p  thuận  thì m ớ i đư ợc  

p h ép  sản  x u ấ t h àn g  loạt và s ử c ụ n a  vào  có  12 trình.

C ác y êu  c ầ u  k ĩ thuật đ ô i với neo là:

+  C ường đ ộ  phá hoại tố i thiêu của n eo  phải bằng cư ờng đ ộ  củ a  bó thép  sợi:

PB > RgAg

+  Đ iể m  c h ả y  của v ò n g  n eo  phải lớn hơn ứng su ất k h ố n g  c h ế  th iết k ế  củ a  

b ó  th ép  sợi:

ps > ơK.Ag

+  H ệ  s ố  lợ i d ụ n s  của bó thép  sợi > 0 ,9 5 .

+  T ỉ su ất tụt sợ i < 5% .

+  L ư ợ n g  n g ó t của ch ố t neo: 4  ~  8m m .

T ro n g  n h ữ n g  cỏ im  thức trên:

PB - lự c p h á  h oại n eo  (T ), tức khi n eo  bị tụt qua h o ặ c  v ò n g  n e o  bị vỡ;

Ps - trị s ố  lực (T ) khi v ò n g  n eo  bắt đầu b iến  dạng;

R g - c ư ờ n g  đ ộ  giớ i hạn danh ngh ĩa  của thép  sợ i cư ờ n g  đ ộ  cao;

A g - d iệ n  tích  bó thép  sợi;

ƠK - ứ n g  su ất k h ông  c h ế  củ a  bó.

- K h i c h ế  tạo  n eo  h ình  cô n  bằng thcp phải đạt c á c  y ê u  cầu  sau:

+  V ò n g  n e o  nên tiện  n g u ộ i (tức khi tiện  k h ô n g  đ ư ợ c rèn ). Sau khi g ia  

c ô n g  x o n g  phải k iếm  tra k h u yết tật bên trong bằng s iê u  âm  h oặc  th iế t bị 

kiểm tra khác.

C h ốt n e o  c ó  thó tiện  h oặc  rèn. Sau khi tôi và ram  n o n , đ ộ  cứ n g  cu a  ch ố t  

n e o  p h ải b ằ n g  1,3 ~  1,5 lần đ ộ  cứ n g của thép  sợ i cư ờ n g  đ ộ  c a o  và  k h ô n g  

thấp  h o n  5 2 H C R .

C h ốt n e o  ( lõ i n eo) sau khi c h ế  tạo xon g , lấy  10%  s ố  lư ợ n g  củ a  m ỗ i đợt đ ể  

th í n g h iệ m . Đ ộ  cứ n g  củ a  chốt n eo  đo  3 lán ở  3 đ iể m  cá c h  m ép  3 ~  4 m m  

(p h ía  đầu  n h ỏ ) và dộ cứ n g  phải đạt yêu  cầu th iết k ế . C á c  trị s ố  đ ộ  cứ n g  tron g  

c ù n g  m ộ t m ẫu  k h ôn g  đư ợc ch ên h  nhau quá 5H C R .

- N e o  và  c á c  phụ k iện  phải được đ ón g  g ó i và  b ảo  qu ản  th eo  đ ú n g  q u y  

đ ịn h , k h ô n g  đư ợc để han g ỉ, sây  sát, hư h ỏn g . V ò n g  n e o , ch ố t n e o  phải được
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k iểm  tra b ằn g  s iê u  âm  từ ng c h iế c  m ộ t trước k h i xu ất x ư ở n g  đ ể  đ ảm  b ả o  an 

toàn  tu y ệt đ ố i c h o  n gư ờ i và th iết bị.

N e o  n h ận  v ề , dù  c ó  ch ứ n g  c h ỉ x á c  n h ậ n  ch ấ t lư ợ ng  củ a  nhà m á y  c h ế  tạo, 

vẫn  phải th í n g h iệ m  k iểm  tra lạ i th e o  c á c  q u y  đ ịn h  củ a  th iết k ế  h o ặ c  th eo  các  

c h ỉ t iêu  đã  n ó i ở  trên.

d) Keo epoxi

- K e o  e p o x i th ư ờ n g đư ợc sử  d ụ n g  đ ể  d án  n ố i cá c  phân đ o ạ n  đ ú c sẵn  cua  

d ầm  B T C T  D Ư L  h o ặ c  d ù n g  ớ  d ạ n g  d u n g  d ịc h  lỏ n g  h o ặ c  vữ a đ ể  sửa ch ữ a , 

k h ắc p h ụ c  c á c  k h u y ế t tật củ a  d ầ m .

K e o  e p o x i b ao  g ồ m  nhựa e p o x i và  c á c  ch ấ t phụ  g ia  h o á  rắn, h o á  d ẻo .

T ỉ lệ  pha trộn k e o  e p o x i phải th e o  q u y  đ ịn h  củ a  th iết k ế  h o ặ c  c á c  ch ỉ dản  

củ a  nhà sản  xu ất.

- Trước khi đưa và o  sử  dụng phải tiến  hành th í n gh iệm  k iểm  tra cá c  m ẫu k eo  

v ề  cư ờ n g  đ ộ  ch ịu  k éo , ch ịu  nén , ch ịu  cắ t, lực d ín h  bám  và  cá c  ch ỉ tiêu  c ơ  lí 

khác, th í n g h iệm  v ề  thời g ian  đ ô n g  cứ n g  th eo  đ iều  k iện  củ a  m ô i trường k h í hậu  

(nh iệt đ ộ , đ ộ  ẩm ...)  tại h iện  trường. N ếu  k ết quả th í n g h iệm  đạt cá c  y êu  cầu cần  

th iết và được c ơ  quan tư vấn  g iá m  sát cũ n g  như ch ủ  c ô n g  trình ch ấ p  thuận bằng  

vãn bản thì lúc đ ó  m ớ i được đưa k e o  e p o x i v à o  sử  d ụ n g  c h o  c ô n g  trình.

- K e o  e p o x i nhập  về  p h ả i c ó  c h ứ n g  c h ỉ x á c  n h ận  củ a  n ơ i sả n  xu ất. V iệ c  

đ ó n g  g ó i ,  vận  c h u y ể n  phải đ ảm  b ả o  k h ô n g  là m  ảnh h ư ở n g  đ ế n  ch ấ t lư ợ n g  

củ a  sản  p h ẩm . T h ờ i g ia n  sử  d ụ n g  p h ả i n ằm  tro n g  hạn  đ ịn h  c h o  p h ép  k ể từ  

k h i sản  x u ất đ ến  lú c  sử  d ụ n g . N ế u  q u á  hạn k h ô n g  đư ợc sử  d ụ n g  v à o  c ô n g  

trình h o ặ c  phải c ó  c á c  x ử  lí  đ ặc b iệ t  đ ư ợ c th iế t k ế  và  ch ủ  đ ầu  tư ch ấ p  thuận  

b ằn g  văn  bản.

13-.1.4. Gia công cốt thép

- T u y ệ t đ ố i k h ô n g  đ ư ợ c sử  d ụ n g  tro n g  m ộ t c ô n g  trình c á c  lo ạ i c ố t  th ép  

tròn trơn c ó  c ù n g  đ ư ờ n g  k ín h , n h ư n g  lạ i c ó  m á c  k h á c  nhau.

- T rước k h i g ia  c ô n g  h ệ  k h u n g  c ố t  th ép , từ n g  c ố t  th ép  p h ả i đ ư ợ c  ch ả i gỉ v à  

là m  sạ ch  m ọ i ch ấ t bản , dầu m ỡ , sơ n ... C ác c ố t  th ép  k h ô n g  đ ư ợ c  c ó  vết nứt 

h ay  dập , g ã y .

a) Gia công cốt thép thường

- C ốt th ép  phải u ốn  n g u ộ i th e o  d ư ỡ n g  trên  m ặt bằn g  ph ù  h ợ p  vớ i h ình  

d ạ n g  và  k íc h  thư ớc q u y  đ ịn h  tron g  đ ồ  án th iế t k ế .
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N ế u  th iế t k ế  k h ô n g  q u y  định đường kính u ố n , th ì p h ả i lấ y  đ ư ờ n g  k ín h  uốn  

tố i th iểu  th e o  q u v  đ ịnh củ.a Q uy trình thiết k.ế c ầ u  h iệ n  h àn h .

- Đ ố i  v ớ i c ố t  thép  tron trơn đ ư ờng kính của trụ u ố n  tố i th iểu  phải b ằn g  5 

lần  đ ư ờ n g  k ín h  củ a  cốt th ép  uốn , trừ trường hợp c á c  k h u n g  c ố t  đa i m à  đ ư ờ n g  

k ín h  c ủ a  n ó  >  16m m  thì lấ y  đường kính tru u ố n  b ằn g  3 lần  đ ư ờ n g  k ín h  củ a  

cốt thép đó.

- Đ ố i  vớ i c á c  cố t thép có  gờ , đường kính cu a  trụ u ố n  k h ô n g  đ ư ợ c n h ỏ  hơn  

c á c  trị s ố  tro n g  bảng  13.4.

Bảng 13.4 (22 TCN 247 - 98)

Đ ường kính  

cốt thép, m m
4 5 6 8 10 12 14 16 20 25 32 40

Cốt đai và 

khung
20 30 30 40 50 60 9 0 100 K h ô n g  áp  d ụ n g

M óc câu 

để neo
40 50 70

ịỉ _

70 100 100 150 150 200 250 320 400

Chỗ uốn K h ôn g  áp  d ụ n g 150 200 2 0 0 250 300 4 0 0 500 500

b) Lắp đặt cốt thép tliường

Đ ể  g iữ  đ ú n g  v ị trí thiết k ế  của cốt thép phải d ù n g  c á c  m iế n g  k ê đ ệm  và  nêm .

V ị trí k ê  đ ệ m , hình d ạn g  và kiểu m iến g  kê đ ệm  p h ả i đ ư ợ c c h ỉ rõ tron g  

bản v ẽ  th i c ô n g  đư ợc phê d u y ệt.

+  M iế n g  k ê  đ ệm  phai đ ư ợ c ổn  đ ịnh  và k h ô n g  là m  g iả m  đ ộ  b ền  c ơ  h ọ c  củ a  

k ết cấ u  c ũ n g  n h ư  tuổi thọ củ a  nó và kh ỏng làrn x ấ u  đ i ch ấ t lư ợ n g  b ề m ặt củ a  

kết cấu.

+  T u y ệ t  đ ố i k h ô n g  đặt các m iến g  kê d ệm  b ằ n g  th ép  tiếp  x ú c  v ớ i bề m ặt 

ván  k h u ô n .

+  C ác m iế n g  k ê đệm  bằng b êtôn g  hoặc vữa p h ả i c ó  c á c  tín h  ch ấ t tư ơ n g tự  

n h ư  c ủ a  b ê tô n g  k ết cấu.

+  C h ỉ đ ư ợ c  p h ép  dùng cá c  m iến g  kê đ ệm  b ằ n g  ch ấ t d ẻ o  kh i ch ú n g  c ó  c á c  

t iêu  ch u ẩ n  c h ấ t lượn^ và k ĩ thuật được cơ  quan b an  h àn h  tiêu  ch u ẩ n  cấ p  nhà  

n ư ớ c h a y  c ấ p  n g à n h  phê d u y ệt.
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- Đ ố i vớ i cá c  thanh  cố t th ép  đư ợc g h é p  vớ i n h au , th ì cá c  m ố i buộc g h ép  

ch ú n g  phải c á c h  nhau k h ô n g  q u á  l ,8 m .

c) Nối cốt thép thường

- C hỉ áp d ụ n g  m ố i n ố i hàn đ ố i vớ i c ố t  th ép  c ó  tính  h à n  (đư ợc ch ỉ rõ trong

bản vẽ  h o ặ c  tron g  ch ứ n g  c h ỉ cu n g  cấ p  th ép ).

- C ác m ố i n ố i c h ồ n g  c ố t  thép  đ ư ợ c thực h iện  k h i c ó  ch ỉ rõ trên bin v ẽ

h o ặ c  đ ư ợ c p h ép  b ằ n g  văn  bản c ủ a  c ơ  q u an  th iế t k ế

- C hỉ n ố i cá c  thanh c ố t  th ép  c ó  đ ư ờ n g  k ín h  k h á c  nhau n ếu  cấ p  thẩm  

q u y ền  c h o  p h ép .

- V ị trí và  p h ư ơ n g  pháp  n ố i c á c  th an h  c ố t  th ép  phải th eo  đ ú n g  q u ' đ ịn h  

trong bản v ẽ  th i c ô n g . N ế u  tron g  bản  vẽ  k h ô n g  c ó  c h ỉ dẫn  cụ  th ế  th thực  

h iện  th e o  tiêu  ch u ẩ n  th iết k ế  cầ u  h iện  h àn h .

- C ác thanh  c ố t  th ép  trơn cá n  n ó n g  v à  c ố t  th ép  ga i p h ả i hàn đ ố i đầu  M ố i  

hàn phải thật n g ấ u , c ố t  th ép  k h ô n g  đ ư ợ c c h á y  nứt. Đ ầ u  n ố i củ a  2  thaih  c ố t  

th ép  k h ô n g  đ ư ợ c c h ê n h  nhau  quá 0 , l d  (d - đ ư ờ n g  k ín h  c ố t  th ép ), đ ồn ; thờ i 

k h ô n g  lớn  q u á  2 m m  và k h ô n g  đư ợc c o n g  g ã y  q u á  5°.

M ỗ i đợt hàn phải lấ y  s ố  m ẫu  th eo  q u y  đ ịn h  đ ể  th í n g h iệ m  u ố n  n g iộ i và  

cư ờ n g  đ ộ  c h ịu  k é o  củ a  m ố i hàn  và c h ỉ sau  k h i x á c  đ ịn h  m ố i hàn  đạt yiu cầ u  

mới được sử dụng.

- Sai s ố  c h o  p h ép  kh i b u ộ c  k h u n g  c ố t  th ép  q u y  đ ịn h  n h ư  sau:

+  C ự li c ố t  th ép  ch ủ  m ặt cầ u  so  v ớ i th iế t k ế  <  15m n

+ C ự li c ố t  đ a i <  15 m n

+ Đ ộ  th ắ n g  đ ứ n g  củ a  c ố t  th ép  <  15m n

+  T ầ n g  b ả o  h ộ  c ố t  th ép  s o  v ớ i th iế t k ế  ±  15 m

+  X ê  d ịc h  th e o  p h ư ơ n g  th ẳn g  đ ứ n g  c ủ a  c á c  cố t th ép  k h ác  <  2 0 m n

d) Đặt cốt thép chờ

- C ốt th ép  đ ể  h àn  n ố i p h ả i th e o  đ ú n g  c h ủ n g  lo ạ i k íc h  th ư ớ c v à  đ ặ iđ ú n g  

vị trí như q u y  đ ịn h  tron*! d ồ  án Ih iết k ê . T ro n g  lú c  c h ờ  đ ợ i thực h iện  

m ố i n ố i c ố t  th ép  c h ờ  c ầ n  c ó  b iệ n  p h á p  b ả o  v ệ  c h ố n g  g ỉ tạm  th ờ i c lo  c á c  

c ố t  th ép  n à y .

- C h ế  tạ o  và  lắp  đặt c á c  k ết cấu  c h ô n  sẵ n  tron g  d ầ m  y ê u  cầu  n h ư  sau
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+  Sau khi c h ế  tạo x o n e  bán gối và bản đõ", d ù n g  thư ớc th ép  thẳng >  3 0 c m  

k iể m  tra m ặt pháng th eo  ch iều  dường c h eo , k h e  h ở  k h ô n g  được q u á  lm m ;  

b u lô n g  trên bản gối phải thắng đứng, vị ' l í  xéì d ịc h  k h ô n g  q u á  2 m m . .

+  V ị trí lắp  đặt bản c ố i và bản đõ phải ớảr.n bảo c h ín h  x á c  và  c ó  b iện  pháp  

c ố  đ ịn h  c h ắ c  chắn tránh tình trạne bị di d ịch  trong k h i đ ổ  b êtô n g .

+  V ị trí củ a  các ch i tiết chồn sẩn phả i k h ố n g  c h ế  th eo  lỗ  c ố  đ ịn h  trên  

ván  kh uôn .

e) Lấp dặt neo và nối neo

- C ác m ấu  n eo  và các bộ  nôi neo  phải đ ưọíc lắp  đặt th e o  h ìn h  d ạ n g  v à  k ích  

thư ớc, vị trí ch ín h  xác như quv định trone điồ án th iết k ế. Phải đ ịn h  v ị ch ắ c  

ch ắn  ch ú n g  v à o  ván k h uôn  sao  ch o  trước và trong k h i đ ổ  b ê tô n g , ch ú n g  

k h ô n g  bị x ê  d ịch  và b iến  dạng quá m ức c h o  p h ép .

B ề m ặt ch ịu  lực cùa n e o  phải vu ôn g góc  vớ i đ ư ờ n g  trục c ố t  th ép  dự  ứng  

lực tư ơ n g ứng. Tâm  cúa m ấu neo phái trùn.a v ớ i đ ư ờ n g  trục đ ó .

K h i cố t thép  D U L  đư ợc nôi bằna bộ n ố i thì phải c ó  đủ  k h o ả n g  trốn g  

tron g  ố n g  b ao  trong phạm  vi xê d ịch  của hộ  nối đ ể  k h ô n g  cản  trở sự  x ê  d ịch  

củ a  b ộ  n ố i k h i kéo  că n g  c ố t  thép dự ứ ns lực.

Sau khi đặt các bộ phận của n eo  và cố t th ép  dự  ứng lự c , phải k iể m  tra lạ i, 

n ếu  th ấy  sai só t hoặc hư h ỏ n g  phải sửa chữa h o ặ c  th ay  th ế  n g a y .

Khi có một hàng dọc màu neo Khi co vài háng dọc mấu neo
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, Mép kết cấu

Hỉnh 13.1 :
a,a' >a0; b,b ' >b0

Tấm đế neo
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- K h o ả n g  cá ch  trống ít nhất g iữ a  c á c  tấm  đ ế  n e o  vớ i nhau và  g iữ a  tấm  lế  

n e o  vớ i m ép  gầ n  nhất củ a  kết cấu  ph ải thoả m ãn  cá c  y êu  cầu  sa u  (h ìn h  13.1) 

và  b ản g  1 3 .5 .

Bảng 13.5

Lực ở mấu neo khi 
khi kéo căng, T

50 5 0 -  150 150 - 300 300 - 40 0 > 4 0 0

K hoảng cách c ít nhất 
phải bằng, mm

30 50 70*

*o00 100*

* Trị số  này có  thể giảm  trong trường hợp dùng tấm đ ế  neo có  kích thước ]>n 

nhưng không giảm  xuống dưới 50m m .

+  K h i ch ỉ c ó  m ộ t h àn g  d ọ c  m ấu  n e o  thì:

a X b' > 1,61>0

+  K hi c ó  và i h àn g  d ọ c  m ấu  n eo:

a X b' > 1,6 bồ a X a' > 3 bg

a' X b >  1,6 t>Q a X a >  3 bg

T ron g  đó:

ao - k h o ả n g  trốn g  n h ỏ  nhất g iữ a  2 m ấu  n eo;

b0 - k h o ả n g  c á c h  n h ỏ  nhất g iữ a  tâm  củ a  m ộ t n e o  và  m ép  bề m ặt.

- Sai s ố  c h o  p h ép  khi b u ộ c  k h u n g  c ố t  th ép  q u y  đ ịn h  như  sau:

+ C ự li c ố t  th ép  ch ủ  m ặt cầu  so  v ớ i th iế t k ế  <  1 5 m m

+ Cự li c ố t  đai <  15m m

+ Đ ộ  thẳng đ ứ ng (đ ộ  lệ c h )  củ a  c ố t  th ép  <  1 5 m m

+  T ần g  b ảo  h ộ  c ố t th ép  so  vớ i th iế t  k ế  <  15 m m

+  X ê  d ịch  th eo  ph ư ơ n g th ẳn g  đ ứ n g  củ a  c á c  c ố t th ép  k h ác <  2 0 m m

d) Đặt cốt thép chờ

- C ốt thép  c h ờ  để hàn n ố i p h ả i th e o  đ ú n g  c h ủ n g  lo ạ i k ích  th ư ớ c \à  đặt 

đ ú n g  v ị trí như  q u y  đ ịn h  trong đ ồ  án  th iết k ế . T ro n g  lú c  c h ờ  đ ợ i thực h iện  

m ố i n ố i c ố t th ép  ch ờ , cần  c ó  b iện  p h áp  bảo v ệ  c h ố n g  g ỉ tạm  thời ch o  CÍC cố t  

thép  n ày .
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- C h ế  tạo và lắp  dật các kết cấu chôn sẩn tron g  d ầm  y ê u  cầ u  n h ư  sau:

+  Sau k h i c h ế  tạo x o n g  bán !ỊỐI và hán đỡ, đ ù n 2 thư ớc th ép  th ẳn g  >  3 0 c m  

k iể m  tra m ặt p h án ” th eo  ch iều  đườne ch éo , khe h ớ  k h ô n g  đ ư ợ c quá lm m ;  

b u lố n g  trên bản g ố i phải thẳng đ ứ n s, vị trí xê  d ịch  k h ô n g  q u á  2 m m .

+  V ị  trí lắp đặt bán gố i và bán đỡ phái đảm  b ảo  ch ín h  x á c  và c ó  b iện  pháp  

c ố  đ ịn h  ch ắ c  ch ắn  tránh tình trạníĩ bị di d ịch  tron g  khi đ ổ  b ê tô n g .

+  V ị trí củ a  cá c  ch i tiết ch ôn  sẩn phải k .h ốn s c h ế  th e o  lỗ  c ố  đ ịn h  trên  

ván  k h u ô n .

e) Lắp đặt neo và nôi neo

- C ác  m ấu n e o  và cá c  bộ  nôi n eo  phái được lắp đặt th e o  h ìn h  d ạ n g  và k ích  

th ư ớ c, v ị trí ch ín h  xác như quv định tron2  đ ồ  án th iết k ế . Phải đ ịn h  v ị ch ắ c  

ch ắ n  ch ú n g  v à o  ván khuôn  sao  ch o  trước và  tron g  k h i đ ổ  b ê tô n g , ch ú n g  

k h ô n g  b ị x ê  d ịch  và b iến  d ạn g  quá m ức cho phép .

B ề m ặt ch ịu  lực cứa n eo  phải vuông só c  với đ ư ờ n g  trục c ố t  th ép  D Ư L  

tư ơ n g  ứ ng. T àm  của m ấu n eo  phải trùng với đ ư ờ n g  trục đ ó .

K h i c ố t  thép D U L  được nối bằng bộ n ô i thì phải c ó  đủ k h o ả n g  trốn g  

tron g  ố n g  bao trona phạm  vi xê d ịch  của bộ n ố i đ ể  k h ô n g  cả n  trở sự  x ê  d ịch  

cử a  b ộ  n ố i khi k é o  căn g  cố t thép D Ư L .

Sau k h i đặt cá c  bộ  phận của n eo  và cột thép  D Ư L , phải k iểm  tra lạ i, n ếu  

th ấy  sa i só t  hoặc hư h ỏn g  phải sửa chữa hoặc thav th ế  n g a y .

f )  Gia côtvị cốt thép DƯL

- P h ải c h ế  tạ o  cố t th ép  D Ư L  th eo  đúng h ìn h  d ạ n g  v à  k íc h  th ư ớ c n hư  

q u y  đ ịn h  tron g  đ ồ  án th iế t kế. T u y ệt đòi k h ô n g  d ù n g  c á c  c ố t  th ép  đã u ốn  

q u á  m ứ c  h o ã c  bị ảnh  h ư ờ n g  củ a  nhiệt độ th a y  đ ổ i  đ ộ t  n g ộ t  h a y  c ủ a  n h iệ t  

độ quá cao.

Đ o ạ n  đ ầ u  củ a  cố t thép sau  khi k éo  căng và n eo  x o n g  n ên  cắ t b ằn g  ph ư ơn g  

pháp  c ơ  h ọ c . N g h ic m  cấm  cắt ch ú n g  bằng que h àn . R iê n g  đ o ạ n  ren củ a  c ố t  

th ép  th an h  D Ư L  sẽ dùng làm  m ối nối thì k h ôn g  đ ư ợ c cắ t b ằn g  tia  lửa, m à  

phải cắ t bằng c ơ  khf.

- B ề  m ặ t cốt thép  D Ư L  phải được làm  sạch  trước kh i d ù n g  tránh đ ể  cá c  

ch ất g ỉ ,  d ầ u  mỡ, vết bán và các chất có  hại k h ác c ó  thể g â y  ăn m ò n  h o ặ c  làm  

g iả m  đ ộ  d ính  bám  của cố t thép với bêtòng, c ũ n g  n h ư  là m  g iả m  m a  sá t củ a  

đ ầu  c ố t  th é p  với các nêm  c h èn  nút neo.
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13.1.5. Thi công bệ căng kéo, ván khuôn, đà giáo

a) Những vấn đề chung

- V án  kh uôn , đà g iá o  và b ệ că n g  cốt thép  D Ư L  k é o  trước phải được th iế  k ế  

và thi cô n g  sao  ch o  đảm  bảo đư ợc đ ộ  ch ín h  x á c  về  hình d ạn g , k ích  thước Vi vị 

trí của kết cấu BTCT, đ ồn g  thời đ ảm  b ảo được cư ờ n g  đ ộ  và đ ộ  cứ n g  yêu  cầu .

V án  k h u ô n  phải c ó  cấu  tạ o  h ợ p  lí, d ễ  th á o  lắp  và đ iề u  c h ỉn h  k h i cần  thết;  

đ ồ n g  thời phải b ảo  đảm  an toàn  tu y ệt đ ố i c h o  n gư ờ i và  th iế t bị trong iuá  

trình th i c ô n g .

- K h i th iết k ế  ván  k h u ôn  và b ệ  că n g  k é o  phải x é t  đ ến  c á c  tả i trọn g  sau:

1. T ải trọn g  th ẳn g  đứng; g ồ m  trọn g  lư ợ n g  củ a  ván  k h u ô n , đà g iá o , :ủa 

b êtô n g  và  c ố t  thép , củ a  n g ư ờ i và  th iế t bị liê n  quan.

2 . T ải trọn g  n ằm  n g a n g , g ồ m  c á c  tải trọn g  d o  ch ấ n  đ ộ n g  g â y  ra, d o  ;ác  

lực phát s in h  khi lắp  ván  k h u ô n , d o  áp lực g ió .

3 . Á p  lực n g a n g  củ a  h ỗ n  h ợp  b ê tô n g  tư ơi ch ư a  đ ỏ n g  cứ n g .

4 . C ác tải trọn g  đ ặc  b iệt, dự  đ o á n  c ó  thể x ả y  ra tron g  th i c ô n g .

- T ải trọn g  th ẳn g  đứ ng đ ư ợ c tính  vớ i tỉ trọn g  củ a  b ê tô n g  cố t théj là

2 ,5  T /m 3, h oạt tải đ ư ợc c o i là rải đ ều  vớ i trị s ố  k h ô n g  n h ỏ  hơn  2 5 0  k G /in  và  

đư ợc lấy  tu ỳ  tình  h ìn h  cụ  th ể.

- T ải trọn g  n ằm  n g a n g  tác d ụ n g  lên  ván  k h u ô n  thành  b ên  d o  b ê tô n g  trơi, 

lấy  như  sau:

+  K h i tốc  đ ộ  đ ổ  b ê tô n g  <  2 m /g iờ :

p =  0 ,8  +  8 0 R (T  +  2 0 )  <  10  T /m 2 h oặc  2 ,4  H  T /m 2.

+  K h i tố c  đ ộ  đ ổ  b ê tô n g  th eo  c h iề u  c a o  >  2  m /g iờ :

p =  0 ,8  +  (1 2 0  +  2 5 R ) /(T  +  2 0 )  <  15 T /m 2 h o ặ c  2 ,4  H  T /m 2.

T ron g  đó:

p - áp  lực n g a n g , T /m 2;

R - tố c  đ ộ  đ ổ  b ê tô n g  th e o  c h iề u  c a o , m /g iờ ;

T  - n h iệ t đ ộ  củ a  b ê tô n g  tron g  k h u ô n , °C;

H  - c h iề u  c a o  c ủ a  b ê tô n g  tươi b ên  trên đ iể m  đ a n g  x é t , m .

K h i d ù n g  h ỗn  h ợp  b ê tò n g  c ó  đ ộ  sệ t  lớ n , d ù n g  phụ g ia  c h ậ m  đ ỏ n g  c m g ,  

h o ặ c  c á c  phụ g ia  k h á c  và áp  d ụ n g  b iện  pháp  đầm  rung b ên  n g o à i ván  k h iô n , 

thì g iá  trị củ a  p phải tăng lê n  th ích  đ á n g .
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b) Thiết ké

- N g o à i n hữ ng y êu  cáu  dã nóU 0  tròn các m ố i n ô i ván  k h u ôn  phải so n g  

so n g  h o ặ c  v u ô n g  g ó c  với trục dám . các khe h ớ  phải trám  k ín  đ ể  c h ố n g  rò 

vữa. Ở  n h ữ n g  ch ỗ  g ó c  cạn h  phái vát m ép  ván k h u ô n .

- Phái c h ọ n  vật liệu  và kiêu dà <11 áo  sao c h o  phù h ợ p  vớ i c á c  đ iều  k iện  củ a  

kết cấ u  B T C T  và đ iều  k iện  thi c ỏ n ” . Các cộ t d ứ n g  phải đủ  đ ộ  b ền , đ ộ  cứ n g  

c h ố n g  o ầ n , đ ồ n e  thời phái c ó  các hệ g iãna n g a n g , g iằ n g  c h é o  đ ể  g iữ  ốn  đ ịnh . 

N g o à i ra, phải đặt c á c  d ầm  lạm  hoặc cá c  kết cấ u  tạm  k h á c , đ ể  phân b ố  tải 

trọn g  lê n  tất cả cá c  CỘI đ ứ n s.

- M ố i n ố i của cá c  đà g iá o  và ớ  các liên  kết củ a  hai đầu c ộ t  đ ứ n g  phải đ ảm  

bảo vữ n g  c h ắ c , k h ô n g  bị trượt lật. Tất cả cá c  m ố i n ố i và  c á c  đ iểm  g ia o  nhau  

củ a  c á c  bộ  phận bằn g  th ép  đều phái c ó  liên  kết b ằn g  b u lô n g .

K h i lắp  dựng x o n g  đà g iá o  phải tiên hành thử tải toàn  bộ h o ặ c  thử  tải 

n h ữ ng  b ộ  phận quan trọng.

C ác d ầm  của dà g iá o  c ó  ch iều  cao  >  3 0 0 m in  phải c ó  c á c  liên  k ết n g a n g  đ ể  

c h ố n g  q u a y  lật.

- P h ải th iết k ế  m ó n g  củ a  đà g iá o  sao  ch o  k h ô n g  bị lú n  h o ặ c  lún k h ô n g  

đ ều . N ế u  là n ền  đất y ếu  h o ặ c  đất m ới dắp thì n ên  d ù n g  m ó n g  c ọ c .

- Đ ộ  v õ n g  củ a  đà g iá o  phái được lính toán  trước k h i thi c ô n g  và  đ iều  

c h ỉn h , tính  toán lại tron g  quá trình thi CÔI12. đ ậc b iệt là đ ố i vớ i kết cấu  thi 

c ô n g  phân đ oạn .

- P h ả i th iết k ế  bệ c ă n g  k é o  c ố  đ ịnh , hay di đ ộ n g  sa o  c h o  đảm  bảo đư ợc đ ộ  

b ền , đ ộ  cứ n g  và đ ộ  ổ n  đ ịn h  đ ể kh ông ảnh h ư ờng xấu  đ ến  ch ất lư ợ ng  củ a  kết 

cấu  b ê tỏ n g  D Ư L  k é o  trước cũng Iihir tính d ồn g  đ ều  tron g  sản  xu ất h àn g  loạt 

kết cấ u  đ ó .

- C ấu  tạo  củ a  bệ c ă n g  k éo  phải đám  bảo thuận tiện  c h o  v iệ c  lắp  đật cố t

th ép  th ư ờ n g  và cố t th ép  D Ư L  cũniỉ như đủ k h ôn g  g ia n  c h o  v iệ c  lắp , th áo  ván

k h u ô n , thi c ô n g  b ctô n g  và bốc dỡ dầm  ch u vển  đ i nơ i k h ác.

- V ị trí củ a  bệ c ă n g  phải bố  trí ớ  nơi cao  ráo, đ ảm  b ả o  th oát n ư ớ c tốt và

đ ặ c  b iệ t phải tính  toán  đ ê bệ căng k h ôn g  bị lún.

c) Thi công

1. T h i c ô n g  ván k h u ôn

- K h i c h ế  tạo  ván  k h uôn  thép phải đảm  bào c á c  y ê u  cầu  sau:
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+  Sai s ố  lắp  g h é p  trước kh i nắn , hàn  p h ả i phù hợp  v ớ i q u y  trình th i ;ôn g  

và n g h iệ m  thu kết cấu  th ép . K h i lắp  g iá  đ ỡ  v á n  k h u ôn  trong và  n g o à i phải 

hết sứ c ch ín h  x á c .

+  K h i d ự n g  ván  k h u ô n  n ên  d ù n g  d ư ỡ n g  đ ể  đ iểu  c h ỉn h . M ặt củ a  v á n  k iu ôn  

phải áp  sát v à o  d ư ỡ n g , k h ô n g  đ ể  h ở  q u á  4 m m . V ị trí c ủ a  cá c  ch i tiế t :hôn  

sắn , lỗ  đ ịn h  v ị s o  vớ i th iết k ế  k h ô n g  đ ư ợ c c h ê n h  quá 5 m m .

+  C h ỗ  tiếp  s iá p  g iữ a  c á c  bản  th ép  v à  lỗ  đ in h  phải thật k ín  kh ít đ ê k iô n g  

ch ả y  vữa.

- L ắp  ván  k h u ô n  đ á y  phải đ ảm  b ảo  c á c  y ê u  cầ u  sau:

+  V á n  k h u ô n  đ á y  đ ặt trên  b ệ  c ă n g  k é o ,  b ệ  p h ả i đ ả m  b ả o  k h ô n g  b lún  

cụ c b ộ  trong quá trình thi c ô n g . G iữ a ván  k h u ô n  và bệ phải lót đ ệm  CIO su  

g iả m  ch ấ n .

+  L ắp  ván  k h u ô n  đ á y  phải p h ẳ n g , th ẳ n g . C ác  k íc h  thư ớc phải thoả m ãn  

n h ữ n g  y êu  cầu  sau:

. T ron g  p h ạm  v i lm , c h iề u  c a o  k h ô n g  c h ê n h  nhau q u á  5 m m .

. C h iều  c a o  c h ê n h  lệ c h  g iữ a  hai đ iể m  bất k ì k h ô n g  q u á  lO m m .

. V á n  k h u ôn  đ á y  ở hai đầu  g ố i phải thật p h ẳ n g . C h iều  c a o  c h ê n h  lệ c i ở  2  

cạn h  d ọ c  đầu d ầm  k h ô n g  đ ư ợ c q u á  2 m m .

+ C h iều  d à i đ ư ờ n g  tim  ván  đ á y  n ên  đ o  b ằn g  thước th ép , x é t đ ến  sự  C( dãn  

đàn h ồ i kh i tạo  ứ ng su ấ t trước. C h ên h  lệ c h  đ ư ờ n g  tim  d ầm  th e o  p h iơ n g  

n g a n g  tại c h ỗ  lớn  nhất k h ổ n g  đ ư ợ c q u á  1 /4 0 0 0  khẩu đ ộ  d ầ m .

- L ắp  ván  k h u ô n  tron g , n g o à i và ván  k h u ô n  đầu phải đạt yêu  cầu  sau:

+ Đ ộ  th án g  đ ứ n g  củ a  ván  k h u ô n  tron g  và ván  k h u ô n  đẩu  th eo  c h .ề i  d ọ c  

dầm  c h c n h  lệ c h  nhau  k h ô n g  q u á  ±  4 m m .

+ K h o ả n g  c á c h  g iữ a  ván  k h u ô n  h a i đầu  c h ê n h  nhau k h ô n g  quá + 0 .0 (tn m ,  

- lO m m .

+  Sau kh i lắp  x o n g  v á n  k h u ô n  h a i b ên , đ o  c h iề u  rộ n g  m ặt d ầm  (b c  th eo  

hai b ên  tim  d ầm  và c h iề u  d ày  bản b ụ n g . C h iều  rộng  b ên  n g o à i c h o  fh ép  sai 

s ố  + 5 m m ; c h iề u  rộn g  b ên  tron g  c h o  p h ép  sa i s ố  + 0 m m , -5 m m ; c h .ể i  dày  

bản b ụ n g  sa i s ố  ±  5 m m .

- C h ỗ  k h e n ố i c á c  m ản h  ván  k h u ô n  (n h ư  k h e  n ố i g iữ a  ván  k h u ô n  đay và  

ván  k h u ô n  thành, v á n  k h u ô n  đ ầ u ) p h ả i d ù n g  c a o  su n h ét lạ i c h o  k ín .

- V ậ t liệu  b ô i trơn m ặt tron g  ván  k h u ô n  phải thoả m ãn  n h ữ n g  y ê u  cầu sau:
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+ T h ích  h ợ p  với v iệc d ù n g  thiết bị p h u n , h oặc c h ổ i quét.

+  T ạ o  thành  lớp trưng gian níỉàn cách  sự d ín h  kết g iữ a  b ê tô n g  v à  bề m ặt 

ván  k h uôn .

+  D ễ  bị p h á  hoại khi th áo  ván khuôr. và  k h ô n g  g â y  sú t m ẻ  h ay  tạ o  thành  

v ết trên  bề m ặ t ván khuôn.

+  K h ô n g  làm  gì ván khuôn  thép.

4- K h ô n g  d ễ  ch áy , c h ế  tạo  đơn aiản và rẻ tiền .

- C ó  thể s ử  dụng các loạ i vật liệu bôi trơn sau đây:

+  D ầu  m á y  - dầu hoả tỉ lệ 1 : 1

+  D ầu  m á y  ôtỏ .

+  B ột n h ã o  dầu - x im ã n g  với tỉ lệ:

D ầu đ ộn g  cơ  1 

X im ã n g  1

N ư ớc 1

+  H ỗ n  hợp: dầu cô n g  n g h iệp  3ku. dầu m azut lO kg, paraphin  5 k g .

2 . T h i c ô n g  đà g iá o

- T rước k h i lắp dựng đà g iá o  trẽn mịu đất, phải ch u ẩ n  bị và  tãn g  cư ờ n g  

n ền  đất m ộ t cách  thích đ án g  đẽ đú ch ịu  lực và tránh h iện  tư ợn g lú n  k h ô n g  

đ ều . K h i lắp  dưng dà g iá o  phải k iểm  tra đ ộ  n g h iê n g , c h iề u  c a o , sự  th ẳn g  

h àn g  củ a  c á c  bộ phận đ ể đảm  bảo độ  bền và đ ộ  ổ n  đ ịn h  củ a  đà g iá o  trong  

su ố t q u á  trình thi cô n g .

- Đ à  g iá o  phái dược tạo  độ  v ồ n g  theo th iết k ế  và h iệu  ch ỉn h  n ó  sau m ỗ i 

g ia i đ o ạ n  th i cô n g  đúc dâm .

3 . T h i c ô n g  bệ căn g

- C ác b ộ  phận bằng th ép  của bệ cãn g  phải đ ư ợc th i c ô n g  phù h ợ p  vớ i cá c  

q u y  đ ịn h  c ủ a  quy trình thi cô n g  kết cấu thép.

C ác c h i tiết bằng ihép  ch ôn  trong phần b êtỗ n g  củ a  bệ că n g  k é o  phải được  

liên  k ết c h ắ c  chán  vói hệ cố t thép của bệ căn g .

C h ỗ  tiếp  x ú c  giữa phần thép với bề mặt b êtô n g  c ủ a  b ệ c ă n g  phải đảm  b ảo

th oát n ư ớc tốt và luôn  lu ôn  khô ráo để tránh bị ăn  m ò n  cụ c  bộ. M ọ i bộ  phận

b ằn g  th ép  đ ều  phải sơn c h ố n g  g ỉ.
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- Phần b ằn g  b ê tô n g  c ố t  th ép  củ a  b ệ cã n g  phải đ ư ợ c đ ổ  b ê tô n g  đ ú n g  m á c  

th iết k ế  và thi c ô n g  th eo  đ ú n g  c á c  q u y  đ ịn h  củ a  Q u y  trình thi c ô n g  kết cấu  

B T C T  đ ú c  liề n  k h ố i h o ặ c  lắp  g h ép .

- Đ ố i vớ i d ầm  c h ế  tạo  b ằn g  p h ư ơ n g  c ă n g  trước trên  bệ đ ú c thì cầ n  phái 

thử tải b ệ  trước khi đ ú c d ầm  đ ể  x á c  d ịn h  c á c  th ô n g  s ố  k ĩ thuật cầ n  th iết p h ục  

vụ k éo  c ă n g  bó c ố t  th ép  cư ờ n g  đ ộ  c a o  đ ú n g  trị s ố  th iế t k ế .

C ác b ộ  phận b ê tô n g  c h ô n  tron g  đất phải đ ư ợ c  sơ n  c h ố n g  th ấm  trước khi 

lấp  đất.

13.2. Giám sát, kiểm tra căng kéo cốt thép

13.2.1. Kích căng kéo cốt thép

- K íc h  că n g  k é o  cố t th ép  phải sử  d ụ n g  đ ồ n g  bộ v ớ i bộ  n e o  và  n ó  phải 

đ ư ợ c k iể m  n g h iệ m  trước kh i đưa v à o  sử  d ụ n g . K ích  và  đ ồ n g  h ồ  áp lực phải 

k iểm  n g h iệ m  thành  b ộ  đ ể  x á c  đ ịn h  c h ín h  x á c  đ ư ờ n g  c o n g  quan  h ệ g iữ a  lực  

c ã n g  k é o  và s ố  đ ọ c  củ a  đ ồ n g  h ồ . Đ ộ  ch ín h  x á c  củ a  đ ồ n g  h ồ  k h ô n g  đư ợc thấp  

hơn 1,5.

T ron g  c á c  trư ờng h ợ p  sau  đ â y , đ ồ n g  h ồ  áp  lự c p h ả i đưa h iệu  ch ỉn h  h o ặ c  

sửa chữa:

+  Đ ã  sử  d ụ n g  trên m ộ t tháng;

+  D ù n g  k h i k é o  c ă n g  đ ư ợ c 10 p h iến  dầm ;

+  K im  ch ỉ k h ố n g  đ ú n g  s ố  0 , sa i s ố  q u á  p h ạm  vi c h o  p h ép .

C ó  th ể  t iế n  h àn h  h iệ u  c h ỉn h  đ ồ n g  h ồ  ở c ô n g  trư ờ n g  b ằ n g  c á c h  lắ p  

đ ồ n g  h ồ  sử  d ụ n g  v ớ i đ ồ n g  h ồ  t iê u  c h u ẩ n  v à o  c ù n g  m ộ t m á y  b ơ m  é p  đ ể  

h iệ u  c h ỉn h .

- K ích  c ã n g  k é o  p h ả i d o  n g ư ờ i c h u y ê n  trách  sử  d ụ n g  và q u ản  lí. P h ả i 

th ư ờ n g  x u y ê n  d u y  tu và  đ ịn h  k ì k iể m  n g h iệ m  k íc h  m ộ t c á c h  toàn  d iệ n .  

T h ờ i g ia n  k iể m  n g h iệ m  x á c  đ ịn h  th e o  tìn h  h ìn h  sử  d ụ n g  c ủ a  k íc h . N ó i  

ch u n g  q u á  6  th á n g  h o ặ c  q u á  2 0 0  lần  c ă n g  k é o , h a y  tro n g  quá tr ìn h  sử  d ụ n g  

c ó  x u ất h iện  n h ữ n g  h iệ n  tư ợ n g  k h ô n g  b ìn h  th ư ờ n g  th ì phải k iể m  n g h iệ m  

lạ i k íc h .

13.2.2. Bộ neo và thiết bị kẹp

- N e o  và  d ụ n g  cụ  k ẹp  phải phù h ợ p  vớ i y ê u  cầ u  cả u  th iết k ế  và y êu  cầu  

că n g  k é o  cố t thép .
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K hi tiến  hành  th í n g h iệm  năn g lực cưa ne.'0 . lư c c ă n g  k é o  k h ô n g  đ ư ợ c n h ỏ  

hơn 90%  lự c k é o  g iớ i han tiêu chuẩn cù a  thé:p D U L .

- N e o  và  th iết bị kẹp phải ih ôn a  qua siánn đ ịn h  k ĩ thuật v à  g iá m  đ ịn h  sản  

phẩm  củ a  c ơ  quan ch u v ên  m òn có  thẩrn -Ịu vén . T rước kh i xu ất x ư ở n g , b ên  

cu n g  cấ p  p h ả i tiến  hành k iểm  n gh iệm  theo q u y  đ ịn h  và c u n g  cấ p  c h o  b ên  

nhà thầu thi c ô n g  g iây  ch ứ n ỉỉ nhận chất lượn g.

N e o  và k ẹ p  trước lúc sử  dụng phái liến  hành  k iể m  tra m ặt n g o à i th e o  từ ng  

đợt, k h ô n g  c ó  vết nứt, vết tổn thương, g í ăn m ò n  k íc h  thư ớc k h ô n g  vư ợt q u á  

sa i s ố  c h o  p h ép .

Phải că n  c ứ  tình  hình cu n g  cấp n eo , k ẹp  th ự c tế  đ ể  x á c  đ ịn h  h ạn g  m ụ c , s ố  

lư ợ n g  phải k iể m  tra về cư ờ n g  độ, độ cứ n g , n ă n g  lự c  n e o , v .v ...

K h i g iấ y  ch ứ n g  nhận ch ất lư ợ ns k h ô n g  ph ù  h ợ p  v ớ i y ê u  cầu  h o ặ c  kh i c ó  

n g h i vấn  v ề  ch ấ t lượng, thì phải tiến hành k iể m  n g h iệ m  th e o  q u y  đ ịn h . N ế u  

đạt y êu  cầ u  m ớ i được n g h iệm  thu đưa vào sử' d ụ n g .

13.2.3. Không chế ứng suất cáng kéo

- T rước k h i tạo  ứng suất trước, cần làm  tốt m ộ t s ố  c ô n g  tác  ch u ẩ n  bị như:

+  K iể m  tra k ĩ xác  nhận k ĩ thuật củ a  thép  sợ i c ư ờ n g  đ ộ  c a o .

+  K iể m  tra g iấ y  ch ứ n g nhận k ĩ thuật củ a  n e o .

+  X á c  đ ịn h  lực ma sát g iữ a  k ích  và vòn.o n eo .

+  K iể m  tra th iết bị că n g  kéo.

- T rình  tự  tạo ứng suất trước và k h ốn g  c h ế  ứ n g  su ấ t củ a  từ ng bó phải tiến  

h àn h  ch ặt c h ẽ  th e o  th iết k ế , k h ôn g  dược đ ảo  lộn  v à  th ay  đ ổ i.

- K hi c ă n g  k éo , nếu cần phải kéo  virợi thì ứng su ấ t k é o  vượt lớn nhất là 80%  

cư ờ ng  đ ộ  tiêu  chuẩn, với thép sợi kéo  ngu ội là 15% cư ờ n g  đ ộ  tiêu  chuẩn .

- K h i d ù n g  phương pháp khống c h ế  ứng suất đổ  că n g  k éo  thép  tạo D Ư L ,  

phải lấy  trị sổ  đ ộ  dãn dài đ ể  đối chiếu  k iểm  tra. Đ ộ  ch ên h  lệ c h  củ a  trị s ố  dãn dài 

thực t ế  so  vớ i tính toán phải <  6%, nếu không phải tạm  n gừ n g  că n g  k éo  c h ờ  làm  

rõ n g u y ên  nhân , c ó  b iện  pháp xử  lí và sau khi đ iéu  ch ỉn h  m ới tiếp  tục că n g  k éo .

- T ính  toán  trị số  dẫn dài AL (cm ) khi câ n g  k é o  th ép  tạo D Ư L  bằng phương  

pháp  c ă n g  sau  th eo  c ô n g  thức:

AL =  ——7 —
A y .E h
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T ron g  đó:

p  - lực că n g  k é o  b ình  qu ân  (N ) . P h ư ơ n g  pháp  tín h  x e m  phụ lụ c 13 .2;

L - c h iề u  dài (c m ) củ a  bó  th ép  D Ư L ;

E h - m ô đ u n  đàn  h ồ i củ a  th ép  D Ư L  (N /m m 2), x á c  đ ịn h  b ằn g  th í n g iiệ m

thực tế , h o ặ c  th e o  ch ứ n g  c h ỉ c ủ a  nơi sản  xuất;

Ay - d iện  tích  m ặt cắ t b ó  th ép  D Ư L  (m m 2).

- Trị s ố  dãn  d à i thực t ế  A L  (c m ) th e o  p h ư ơ n g  ph áp  că n g  sau  đượt tính

th eo  c ô n g  thức:

A L =  A L ị +  A L 2

T ron g  đó:

A L | - trị s ố  d ãn  dài thực đ o  (c m ) từ g iữ a  ứ ng su ất ban đ ầu  đ ến  ứnị suất 

că n g  k é o  lớn  nhất;

A L 2 - trị s ố  dãn dài (c m ) tín h  đ ổ i củ a  ứng su ấ t ban đẩu;

- B iến  d ạn g  củ a  m ộ t n e o , c o  n g ắ n  th ép  D Ư L  và  b iến  d ạ n g  d o  ép  ch ít khe  

n ố i x e m  b ản g  1 3 .6 .

Bảng 13.6

TT Loại neo và khe nối Hình thức biến dạng
Trị sô  >iến 
dạng, nm

1 Bộ neo có êcu Ép chặt khe hở

- Khe hở của êcu (đai ốc) 1 1 1

- Khe hở của bản đệm  thêm  sau tt 1

2 Bộ neo từ đầu của bó sợi thép Biến dạng neo 1

3 Bộ neo hình côn Co ngấn thép D Ư L  và 6
biến dạng neo

4 Bộ neo kiểu m iệng kẹp (cáp sợi thép) 5

5 Bộ neo hình nêm: 3

- Khi dùng sợi thép D Ư L Biến dạng vật liệu
thép ứng suất trước

- Khi dùng thép tròn D Ư L Biến dạng neo
và ép chặt bản đệm 2

6 Khe nối của cấu kiện lắp ghép

Khe nối đổ bêtông hoặc khi nối khe Ép chặt khe nối 1
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- K hi cần  th iết có thế tiến hành đo dạc tốn  thất ứng su ất d o  m a sá t g iữ a  bó  

th ép  că n g  k é o  với v ò n g  n eo  và với thanh lỗ  luồn  b ó  th ép  đ ể  đ iều  ch ín h  lực  

c ã n g  k éo . P h ư ơ n g pháp  d o  tổn (hất ứrtíỉ suâì d o  m a sát ở v ò n g  n e o , bộ  n eo  

h ìn h  c ô n  c ó  thè tham  kháo phụ lục 13.3.

- K h i cã n g  k éo  phái ch o  dườna tác dụng lực củ a  k ích  trùng v ớ i đ ư ờ n g  trục 

c ủ a  bó  th ép  D Ư L .

- V iệ c  đ ó n u  n eo  phải dược tiến hành lúc ứng suất k h ố n g  c h ế  c ă n g  c h é o  ở  

trạng thái ổn  đ ịn h . C ác b iến  dạng c o  ngắn ở  g ia i đ o ạ n  c ă n g  k é o  k h ô n g  được  

lớ n  hơn  q u y  đ ịn h  th iết k ế  hoặc trị số  ch o  phép  trong b ả n g  13 .6 .

- K h i lắp  n eo  phai bổ trí bó thép sợi ch o  đều nhau, k h ô n g  được k éo  nhau, 

k h ô n g  được xoắn . N ếu  neo  không đạt yêu cáu kĩ thuật thì k h ôn g  được sử  dụng.

- T ro n g  trường hợp bình thường, trị sỏ  dãn  dài k h ô n g  đ ư ợ c vượt q u á  10%  

lư ơ n g  dãn  dài tính toán , nếu k h ôn g  pliài tìm  n g u y ên  nhân.

S ố  lư ợ n g  sợ i bị tụt, bị đứt tron2  m ột ph iến  dầm  k h ô n g  đ ư ợ c lớn  h ơ n  1% 

tổ n g  s ố  sợ i thép . T ron g  m ột bó  kh ông được đứt (h o ặ c  tụ t) quá 1 sợ i.

L ư ợ n g  n g ó t trong ch ốt n eo  k h ôn g  được vượt quá 1% trị s ố  dãn  dài.

N ế u  vượt quá cá c  g iớ i hạn trên phải dừng cã n g  k é o , tìm  n g u y ê n  nhân đổ  

x ử  lí.

- L ự c ép  ch ố t n eo  không nén lớn quá đ ế tránh là m  h ỏ n g  răng c h ố t n eo , 

là m  tụt sợ i; Phải k h ố n g  c h ế  ứng suất thép sợ i g iữ a n e o  và  bản k ẹp  th ép  sợ i 

k h i é p  ch ố t n e o  k h ô n g  được vượt quá (),8R g, tron g  đ ó  R g là cư ờ n g  đ ộ  g iớ i 

h ạn  d an h  đ ịn h  củ a  thép  sợi cư ờ ng  độ cao .

- N ế u  cã n g  k éo  b ó  thép m ột đầu thì tiến  hànli như  sau:

+ Tại một đầu (dầu A) dùng búa dóng vào chốt néo để cố định bó thép 
v à o  n e o .

+  Đ ầ u  cò n  lại (đáu B) d ù n g  k ích  k éo  bó thép . K h i k íc h , k é o  đ ư ợ c 20%  lực  

k h ố n g  c h ế  thì ớ  đầu A  tiếp  tục dùng búa đóntỉ vào  c h ố t  n e o  đ ể  c ố  đ ịn h  ch ặt.

+  K íc h  ờ đầu B tiếp  tục k éo  bó thép dạt 100% lực k h ố n g  c h ế  đ o  đ ộ  dãn dài.

+  T iế p  tực k éo  vượt 10% trong thời gian  5 phút và  sau  đ ó  trở về  lự c k h ố n g  

c h ế , đ o  đ ạ c  dãn  dài và đ ón g  chốt n eo .

- V iệ c  k éo  bó thép  được tiến  hành từ trên x u ố n g  d ư ớ i. Ở  bầu d ầm  k é o  

th ép  lầ n  lượt từng bó đối xứ n g với tim  dầm . L ực k é o  tron g  b ó  đ ư ợ c k iểm  tra 

b ằ n g  đ ồ n g  h ồ  áp lực.
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- K ết cấ u  bệ că n g  k iểu  trục d ù n g  c h o  p h ư ơ n g  p h áp  c ă n g  k é o  trước oh ii 

đ ảm  b ảo  đạt đ ư ợ c c á c  y ê u  cầu  sau:

+  Đ ầ y  đủ  v ề  đ ộ  b ền  và đ ộ  cứ n g . H ệ s ố  n g h iê n g  lật k h ô n g  đư ợc n h ỏ  hcn

1,5 , h ệ  s ố  c h ố n g  trượt k h ô n g  n h ỏ  hơn  1 ,3 .

- Đ ộ  v õ n g  củ a  d ầm  n g a n g  kh i c h ịu  lực k h ô n g  lớn  hơn  2 m m .

- Đ ể  g iả m  m ất m át dự  ứng lự c d o  ch ù n g  ứ n g  su ất, cầ n  t iế n  h àn h  k é o  vưct. 

T rình tự c ã n g  k é o  c ó  th ể  tham  k h ả o  b ản g  1 3 .7 .

13.2.4. Phương pháp cáng kéo trước

Bảng 13.7. Trình tự kéo thép bằng phương pháp căng trước

Chủng loại thép Trình tự cãng kéo

Bó sợ i, bó cáp 0 — ► Ơ Q  —̂  0 ,5 ơ k —> 0 ,8 ơ k (g iữ  tải 5 ’) —> ƠKV - »  ƠK (n eo  :ố

Thép thanh 0 ->  ơ 0 ->  0 ,5 ơ k -> ƠKV - »  0 ,9 ơ k -> ƠK (neo  c ố )

Chú thích:
Ơ0 - ứng suất ban đầu: ƠQ = (0 , 1  - 0 ,2 )ơ K;

ƠK - ứng suất khống ch ế  khi kéo có  kể đến tổn thất ứng suất;

ƠKV - ứng suất kéo vượt:

. Đ ối với bó thép sợi 24  sợi ệ5 m m  ƠKV = 1,1 ƠK

. Đ ối với bó cáp ƠKV = (1 -  1 ,05)ơ k tuỳ thuộc xử  lí tại hiện trường của thiết <ế:

+  Trị s ố  k é o  vư ợt g iớ i hạn q u y  đ ịn h  ở  m ụ c  1 3 .2 .3 .

+  T rước k h i k é o  c ố t  th ép  phải lắp  đặt ván  k h u ô n , b ố  trí c ố t  th ép  th ư ờ n ’ và  

c á c  ch i tiết c h ô n  sẵn .

+  K h i đ ồ n g  th ờ i k é o  n h iều  b ó  (h o ặ c  th a n h ) c ố t  th ép , trị s ố  ứng su ấ t ban  

đầu  củ a  c á c  b ó  phải n h ư  nhau.

- S ố  lư ợ n g  sợ i đứt th e o  p h ư ơ n g  pháp k é o  trư ớc k h ô n g  đ ư ợ c vư ợt q u á  t ị s ố  

k h ố n g  c h ế  tron g  b ản g  1 3 .8 .

- K h i đ ồ n g  th ờ i k é o  n h iều  b ó  th ép , trị s ố  tu y ệ t  đ ố i sa i lệ c h  ứng suất củ a  

từng b ó  k h ô n g  đ ư ợ c  lớ n  hơn  h o ặ c  n h ỏ  h ơ n  5%  trị sỏ  ứng su ất tru n g  b ìn h c ủ a  

tất cả  c á c  b ó  tron g  cấ u  k iện .

- Sai lệ c h  v ị trí củ a  b ó  th ép  sau  kh i c ă n g  k é o  so  v ớ i th iế t k ế  k h ô n g  (ƯỢC 

vượt q u á  5 m m .
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Bảng 13.8 (22 TCN 247-98)

TT Loại vật liệu Mang muc kiar, tra Số khống ch ế

1 Bó thép sợi - Sỏ' sợi bị dứt trong rr.ột bô 1 sợi
và bó cáp - Trong cùng một cấu kièn ti iệ cho

phép cua sợi đứt trên tổng số  sợ i thép 1%

2 Cốt thép Cốt thép đứt K hông cho phép

thanh

- C ư ờ n g  đ ộ  bêtỏnt! khi k éo  cốt thép k h ôn g  đ ư ợ c  thấp  d ư ớ i 90%  cư ờ n g  đ ộ  

th iết k ế . V iệ c  k éo  cốt th ép  được thực hiện b ằ n g  k íc h  v à  c ó  thể c h ia  làm  

n h iều  đợt.

- Sau k h i k é o  cốt thép x o n g  có  thê’ cắt bằng n g ọ n  lửa a x e ty le n  h o ặ c  b ằn g  

p h ư ơ n g  p h áp  c ơ  học.

13.2.5. Phương pháp kéo sau

- Trước k h i căng kéo cố t thép D Ư L , phải tiến  hành k iểm  tra phần b êtôn g . 

H ình  d ạn g  v à  k ích  thước củ a  nó phải phù hợp vớ i c á c  y êu  cầu  củ a  tiêu  chuẩn  

chất lư ợng. C ường độ của bêtỏno ở  thời đ iểm  c ă n g  k é o  cố t thép  k h ô n g  được  

thấp hơn q u y  định của thiết kế. N ếu  thiết k ế  k h ô n g  q u y  đ ịnh , thì cư ờ ng  đ ộ  

b êtôn g  tại lú c  căng  kéo cốt thép không được thấp h ơ n  90%  cư ờ ng  độ thiết kế.

- T rước k h i luồn  bó sợ i thép (h oặc  bó cá p ) D Ư L  p h ải k iểm  tra bản đ ệm  

n e o  v à  lỗ  lu ồ n  bó thép. V ị trí bản đệm  n eo  p h ả i c h ín h  x á c , đ ư ờ n g  lỗ  phải 

th ô n g  su ố t k h ô n g  có  nước và tạp chất.

N g a y  sau  kh i luồn bó thép  x o n g , trước khi đ ổ  b ê tô n g  phải k iể m  tra đ ư ờ n g  

lỗ  đ ể  đ ả m  b ả ơ  c h o  1)0 lliép  D U L  duợe dĩ ch u y ển  tự  d o  tron g  d ư ờ n g  lỗ .

- C ó  th ể  c h ia  đạt, ch ia  đoạn  căn e  k éo  đối x ứ n g , n h ư n g  thứ  tự  k é o  phải phù  

h ợ p  v ớ i q u y  đ ịn h  cùa thiết kế.

-  B ó  th ép  D Ư L  có  dạng  đường co n g  h o ặ c  đ ư ờ n g  th ẳn g  vớ i c h iề u  dài 

>  2 5 m  n ên  k é o  ớ  2 đầu.

C ác bước k éo  thép D U  1 bằng phưc/ng pháp k éo  sau  q u y  đ ịnh trong bảng 13.9.

- S ố  lư ợ n g  sợi đứt, d ịch  trượt trong phưcíng p h á p  c ă n g  sau  k h ô n g  được  

vượt q u á  s ố  k h ố n g  c h ế  nêu trong bảng 13 .10 .

- Sau k h i ứ ng suất k h ố n g  c h ế  căn g  k éo  đạt tới ổ n  đ ịn h  m ớ i tiến  hành đ ó n g  

chốt neo.
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Bảng 13.9 (22 TCN  247-98)

TT Loại neo Các bước căng kéo
_ _ . J

1
N eo  lõi 

hình côn
0 —► ƠQ —̂  0  —► ƠQ —̂  0 ,5 ơ k —> 0 ,8 ơ k —> ƠKV (giữ  tải trọng n o n g  ; 

5 phút’) - »  ƠK (neo cố )

2
Các loại 
neo khác

0 - »  ơ 0 - »  0 ,5 ơ k —> 0 ,8 ơ k —» —> ƠKV (giữ 5 phút) ->  ƠK (neo cố )

Các kí hiệu như trong bảng 13.8.

Chú thích: Khi kéo căng hai đầu, có  thể neo  c ố  m ột đầu căng kéo trước, sau đo 

mới bổ sung đổ ứng suất trước vào m ột đ iều khác và tiến hành neo cố.

Bảng 13.10 (22 TCN 247-98)

TT Hạng m ục k iểm  tra Số khống ch ế

1 Lượng đứt trong Đứt sợi, dịch trượt của m ỗi bó sợi
bó sợi và bó cáp hoặc bó cáp I sợi

Tổng số  sợi đứt ở m ỗi mặt cắt không
được vượt quá tổng s ố  sợi thép của

mặt cắt đó 1%

2 Cốt thép sợi đơn Đứt hoặc d ịch trượt K hông cho phép

13.3. Đổ bêtông dầm

13.3.1. Quy tắc chung

- C ư ờng đ ộ  g iớ i h ạn  ch ịu  n én  c ủ a  b ê tô n g  phải x á c  định q u a m ẫu  th ử  tiêu  

ch u ẩ n  th eo  c á c  q u y  đ ịn h  tron g  c á c  q u y  trình  q u y  phạm  h iện  hành . M ảu  thứ  

lấy  3 m ẫu c ù n g  tu ổ i thành  m ộ t n h ó m , đ ú c và  b ảo  d ư ỡ n g  th e o  c ù n g  m ộ t đ iều  

k iện . C ư ờ n g  đ ộ  g iớ i hạn c h ịu  n én  c ủ a  m ỗ i n h ó m  m ẫu  đ ư ợ c x á c  đ ịn h  b ằn g  trị 

s ố  trung b ình  c ộ n g  cư ờ n g  đ ộ  c h ịu  n én  c ủ a  3 m ẫu  trong n h ó m . N ế u  c ó  m ộ t trị 

s ố  đ o  đ ư ợ c tron g  n h ó m  m ẫu sa i lệ c h  q u á  15%  s o  vớ i trị s ố  th iế t k ế  th ì c o i  

như  cả  n h ó m  m ẫu  k h ô n g  đạt.

- K h i d ù n g  m ẫu  thử  c ó  k íc h  th ư ớ c phi t iê u  ch u ẩ n  đ ể  th í n g h iệ m  cư ờ n g  đ ộ  

g iớ i hạn ch ịu  n én  th ì phải tiến  hàn h  tín h  đ ổ i vớ i h ệ  sô' tín h  đ ổ i đ ư ợ c q u y  đ ịnh  

tron g  c á c  tiêu  ch u ẩ n  h iện  h ành .
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- M á c  b ê tô n g  là cư ờ ng đ ộ  giớ i hạn ch ịu  nén  dư ợc x á c  đ ịn h  k h i th í n g h iệm  

n ên  trên  m ẫu thử c ó  k ích  thước né II chuẩn tron lĩ m ô i trư ờng ở  n h iệ t đ ộ  2 3 ° c  

(sa i s ố  ±  3 °C ). đ ộ  ẩm  tươnẹ đ ố i k h ỏ n s  tháp hơn 90%  và  b ảo  d ư ỡ n g  2 8  n g à y .

- C hất lư ợ n g  củ a  các  loại vật liệu  được sử d ụ ng  đ ể  trộn b ê tô n g  đ ều  phải 

q u a k iể m  n g h iệ m , phưưnu pháp k iểm  nuliiệrn phải phù hợ p  v ớ i nh ữ ng q u y  

đ ịn h  h iệ n  hành.

13.3.2. Chọn thành phấn bêtông

- K h i pha trộn b êtôn g  đúc dầm  BTCT DL L phải x é t  đ ến  c á c  y êu  cầu  c ơ  

bản sau  đây:

+  C ư ờ n g  đ ộ  phải đáp ứng được yêu cầu củ a  th iết k ế;

+  C o  n g ó t , từ b iến  nho:

+  L ư ợ n g  toả  n h iệt ít:

+  T ín h  n h u y ễ n  tốt, khi xu n g  kích m ạnh k h ôn g  bị phân  tầng;

+  H iệu  q u ả  k inh  tế  cao .

- T ỉ lệ  pha trộn b êtôn g  cần  phải th í n gh iêm  và  k h ố n g  c h ế  th eo  c á c  đ iều  

k iện  sau:

+  L ư ợ n g  d ù n g  x im ã n s  củ a  bêtông  m ác từ 4 0 0  trở lê n  k h ô n g  q u á  5 0 0  

k g /m 3 b ê tô n g .

+  T ỉ lệ  N /X  =  0 ,3 5  - 0 ,4 , lớn  nhất không quá 0 ,4 5 .

+  Đ ộ  sụ t 2  - 4 c m .

+  L ư ợ n g  nư ớc <  2 0 0  i / l m ’ bêtồng.

+  Phụ g ia  h oá d ẻ o  < 6%<> trọng lượng x im ăn g.

Tổng hàm lượng ion đ o  (quy đổi ra hàm lượng muối clorua) trong bêtống 
d o  c á c  lo ạ i vật liệu  của b êtôn g  dẫn vào  không đ ư ợ c vượt q u á  0 ,1 %  lư ợ n g  

d ù n g  x im ă n g , nếu  lớn hơn 0 ,1%  và nhỏ hơn 0 ,2%  p h ải áp  d ụ n g  b iện  pháp  

c h ố n g  g ỉ n h ư  trộn thêm  cliâ ì ch ố n g  g ỉ, lăng ch iều  d à y  tần g  p h ò n g  h ộ , n ân g  

c a o  đ ộ  c h ặ t củ a  bêtôn.tz.

- T ỉ lệ  thành  phẩn củ a  hỗn hợp bêtỏng sau khi th iế t k ế , trộn thử  và làm  th í 

n g h iệ m  p h ả i trình các c ơ  quan hữu quan có  thẩm  q u y ề n  p h ê d u y ệt.

13.3.3. Trộn và vận chuyển hỗn hợp bètớnỊỊ

- Đ ộ  c h ín h  x á c  khi đ ịn h  lư ợ ng vật liệu c h o  m ộ t m ẻ  trộn b êtô n g  k h ô n g  

đ ư ợ c thấp  hơn:
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+  N ư ớ c , x im ã n g  ± 1 %

+  C ố t liệ u  th ô , m ịn  ±  2%

+  P hụ g ia  % ± 1 %

- B êtỏn g  phải trộn bằng m á y , thời g ian  trộn, lấ y  th eo  q u y  đ ịn h  ở bảng 13 .11

Bảng 13.11 (22 TCN 247-98)

D ung lượng của 

m áy trộn (lít)

Thời gian trộn tính bằng phút

TT Loại m áy trộn Úng với độ sụt 

2 - 4cm

ứ ng với độ sụt 

5 - 7cm

1 Rơi tự do < 4 0 0 2 1,5

< 8 0 0 2,5 2

< 1200 - 2,5

2 Cưỡng bức < 4 0 0 1,5 1

< 1500 2,5 1.5

Chú thích:
1. Chất phụ g ia  phải pha ch ế thành dung d ịch  có  nồng độ thích hợp thì mới trộn 

vào hỗn hợp bêtông.

2. K hối lượng vật liệu cho vào m áy trộn không nên lớn hơn dung tích cùa 

m áy trộn.

3. Thời gian trong bảng tính từ khi cho nước vào.

- C ần p h ả i k iể m  tra đ ộ  sụ t củ a  h ỗ n  h ợ p  b ê tỏ n g  tại c h ỗ  trộn và c h ỗ  đ ổ . 

T ron g  g ia i đ o ạ n  đầu sẽ  tiến  hành k iể m  tra c h o  đ ến  kh i đạt đ ư ợ c sự  ổ n  đ ịn h  

củ a  m ỗ i m ẻ  trộn , c ò n  sau  d ó  th ì c ứ  4  ~  5 m ẻ  trộn k iế m  tra m ộ t lần . Đ ộ  sụt 

c ủ a  h ỗ n  h ợ p  b ê tô n g  c h o  p h ép  sa i k h á c  v ớ i đ ộ  sụ t th iế t k ê k h ô n g  q u á  lc m .  

K h i đ ộ  sụt thực t ế  k h ác đ ộ  sụt th iế t k ế  lớ n  h ơ n  lc m  th ì cầ n  phải lấ y  n g a y  

m ẫu thử đ ể  x á c  đ ịn h  đ ộ  ẩm  củ a  c ố t  liệ u  và tiến  hành h iệu  c h ỉn h  tỉ lệ  thành  

phần  củ a  h ỗ n  h ợ p  b êtô n g .

- N ã n g  lự c  vận  c h u y ể n  b ê tô n g  phải đ á p  ứ n g  đ ư ợ c tố c  đ ộ  n in h  k ết b ê tô n g  

và  tố c  đ ộ  đ ổ  b ê tô n g  đ ể  c ô n g  tác  đ ổ  b ê tô n g  k h ô n g  bị g iá n  đ o ạ n  v à  đ ể  c h o  

b ê tô n g  k h i vận  c h u y ể n  tớ i đ ịa  đ iể m  đ ổ  b ê tô n g  vẫn  đ ảm  b ảo  tín h  đ ồ n g  đ ều  v à  

đ ộ  sụ t th e o  q u y  đ ịn h .

T h ờ i g ia n  v ậ n  c h u y ể n  b ê tô n g  k h ô n g  đ ư ợ c  v ư ợ t q u á  q u y  đ ịn h  tro n g  

b ả n g  1 3 .1 2 .
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Báng 13.12 (22 TCN 247-98)

Nhiệt độ không khí 
(0°C)

Vân chuvên knô'112 cỏ 
máy trộn (phút)

Vận chuyển có máng trộn 
(phút)

2 0 - 3 0 30 60

10 - 19 45 75

5 - 9 60 90

-  K h i d ù n g  phư ơng tiện  kh ông có  m áy trộn  đ ể  vận  c h u y ể n  b ê tô n g  phải sử  

d ụ n g  th ù n g  chứa k h ô n g  rò vữa, không thấrn n ư ớ c , c ó  nắp  đ ậ y  và  c ó  th ể  rót 

b ê tô n g  trực tiếp  v à o  v ị trí đ ổ  bêtông .

-  K h i d ù n g  x e  c ó  m áy  trộn đế vận chu vê n b ê tô n g  đã trộn , trên đ ư ờ n g  vận  

c h u y ể n , m á v  phải qu ay  vớ i tốc độ  chậm , m ỏ i phút từ 2  - 4  v ò n g .

- K h i b ê tô n g  đư ợc vận  ch u yến  đến  đ ịa  đ iể m  đ ổ  b ê tô n g  m à  bị phàn tần g , 

tá ch  nước n g h iêm  trọng, hoặc đ ộ  sụt k h ô n g  phù h ợ p  y ê u  cầ u , th ì phải t iến  

h àn h  trộn lại. K hi trộn lạ i k h ô n s  đưực tuỳ tiện  c h o  th êm  n ư ớ c, k h i thật sư• • # C- • mì . 7 • •

Cần th iết c ó  thể đ ồ n g  th ờ i thêm  cả  nước lẫn x iin ă n g . N ế u  trộn lần thứ hai vẫn  

ch ư a  phù hợp yêu  cầu , thì không được sử d u n g  m é h ỗ n  hợp b ê tô n g  đ ó .

13.3.4. Đổ, đầm và bảo dưỡng bé tông

- T rước kh i đ ổ  b ê tô n g , cầ n  phải k iểm  tra:

+  T ỉ lệ  pha trộn h ỗn  hợp bêtông, nắm v ữ n g  th ờ i g ia n  sơ  n inh  củ a  x im ă n g ,  

k iể m  tra k h ố i lư ợ n g  vật liệu  xem  c ó  đủ đê đ ổ  m ộ t p h iến  d ầm  k h ô n g  ?

+  T in h  h ìn h  củ a  các th iết bị vận ch u y ển , đ ổ , đ ầm  b ê tô n g , tìn h  h ìn h  cấ p  

đ iệ n , cấ p  nư ớc.

+  T in h  h ình  lắp đặt ván  khuôn , CỐI thép \ à c á c  c h i tiế t k h ác .

+  T in h  h ình  thời tiết, phương án ch ốn g  m ư a, n ắ n g .

+  T in h  h ình  b ô i trơn bề m ặt ván khuôn .

+  T ổ  ch ứ c  sắp  x ế p  nhân lực.

- Sau  kh i k éo  bó  thép , đặt bổ su n g  cố t th ép  th ư ờ n g  ở  đầu  d ầm  và  tiến  hành  

c á c  k iể m  tra cần  th iết th ì đ ó n g  ván  khuôn và c ố  đ ịn h  n ó .

V iệ c  đ ổ  b êtô n g  đư ợc tiến  hành th eo  từ n g  lớ p  n ằ m  n g a n g  trên toàn  c h iề u  

d à i d ầm  từ g iữ a  ra 2  ph ía . K hi đó đầm  rung phái p h ố i h ợ p  h oạt đ ộ n g  ch ặ t c h ẽ  

v ớ i v iệ c  đ ổ  b êtô n g .
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- K h i đ ổ  b ê tô n g  từ c a o  x u ố n g  v ào  ván  k h u ô n , đ ể  tránh b ê tỏ n a  bị phân  

tần g , phải thuân  thủ c á c  q u y  đ ịn h  sau:

+  Đ ộ  c a o  rơi tự d o  k h ô n g  đ ư ợc vượt q u á  2 m .

+ K hi c a o  đ ộ  n ày  vượt quá 2 m , phải đ ổ  b ê tô n g  th ô n g  qua ố n g  v ò i v o i ,  ố n g  

dẫn  chấn đ ộ n g , v .v ...

+  Đ ộ  d ày  m ỗ i lớ p  đ ổ  b ê tô n g  từ 15 - 2 0 c m  (x e m  b ản g  1 3 .1 3 ). (T rư ờ n s hợp  

d ù n s  bơm  đ ẩ y  vữa b ê tô n g  k h ô n g  th eo  q u y  đ ịn h  n à v ).

- K h i đ ổ  b ê tô n g  n ên  d ù n g  c á c  loạ i d ầ m  như: đ ầm  d ù i, đ ầm  cạ n h  và  đầm  

bàn V. V... đ ể  tiến  hàn h  đầm . Bản đ á y , bản b ụ n g  d ầm  h ộ p  và bản đ ỡ  c ủ a  c h ỗ  

n ố i liền  bản đ ỉn h , c h ỗ  n e o  c ố t  thép  D Ư L  và  n h ữ n g  v ị trí c ố t  th ép  d à y  đặc  

k h ác nên  ch ú  ý  đ ặ c  b iệt v ề  đ ầm  chặt.

K hi đ ổ  b ê tô n g  cấu  k iện  c ă n g  trước p h ải tránh m á y  đ ầm  va  ch ạ m  vào  

đư ờ n g ố n g  và cá c  cấ u  k iệ n  c h ô n  sẵn củ a  th ép  D U  L.

Bảng 13.13 (22 TCN 247-98)

TT Phương pháp dầm Đ ộ  dày m ỗi lớp đố bêtông (cm )

1 D ùng đầm  dùi 20

2 D ùng đầm cạnh 20

3 Đầm  bàn Khi cốt thép thưa 2 0

Khi cốt thép dày 15

- Khi d ù n g  đ ầm  m á y  phải tuân  thủ n h ữ n g  q u y  đ ịn h  sau:

+  K hi d ù n g  d ầm  d ù i, k h o ả n g  c á ch  di đ ộ n g  k h ô n g  n ên  vượt q u á  1,5 bán  

kính  tác d ụ n g  cú a  đ ầm . Phải g iữ  k h o ả n g  c á c h  vớ i ván  k h u ô n  h ỏ n g  lừ  5 - 

lO cm , c h o  đ ầm  cắ m  v à o  lớ p  b ê tô n g  đ ổ  trước 5 - lO cm , m ỗ i k h i đ ầm  x o n g  

m ột c h ỗ  phải vừa đ ầm  vừa rút đầm  lê n , tránh đ ế  d ầm  va  c h ạ m  v à o  ván  

k h u ôn , c ố t  th ép  và c á c  lin h  k iện  ch ô n  sẵn  k h á c .

+  K h i d ù n g  đầm  bàn, phải d i ch u y ể n  sa o  c h o  m ặt đ ầ m  đ è  lê n  ph ần  b êtó n g  

đã đầm  ch ặt k h o ả n g  lO cm .

+  K h i d ù n g  đ ầm  cạ n h  phải căn  cứ  h ìn h  d ạ n g  củ a  k ế t cấu  và tính  n ăn g  của  

đ ầm  v .v ...  và phải x á c  đ ịn h  q u a  th í n g h iệ m  đ ể  b ô  trí c ự  li củ a  đ ầ m .

- V iệ c  đ ổ  b ê tỏ n g  phải t iến  hành liê n  tụ c . N ế u  phải g iá n  đ o ạ n  thì thời g ian  

n gắt q u ã n g  p h ải ít hơn thời g ia n  sơ  n in h , h o ặ c  ít h ơ n  thời g ia n  đ ư ợ c ph ép
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đ ầ m  rung lại đ ố i với lớp b ê tô n s  đã đổ  trước: d ó . T h ờ i g ia n  g iá n  đ o ạ n  c h o  

p h ép  phải th ố n g  qua thí n g h iệm  đ ế xác đị nhi, th õ n g  th ư ờ n g  tron g  q u á  trình  

đ ổ  b ê tô n g  th ờ i g ian  gián đ oạn  không dược q uá 4 5  phút. N ế u  g iá n  đ o ạ n  q u á  

th ờ i g ia n  c h o  p h ép  thì phải c ó  b iện  pháp đảm  bảo ch ấ t lư ợ n g  b ê tô n g  h o ặ c  x ử  

l í  th e o  k iểu  v ế t  thi cônạ .

- V ế t  th i c ô n g  phải tiến  hành xứ  lí như sau

+  Phải tảy  bỏ  vữa, cát, x im ã n g  và tầng xốp  yếu  trên  m ặt b ê tô n g  cầ n  x ử  lí.

+  D ù n g  n ư ớ c sạch  rửa m ặt b êtôn g  xử  lí trước k h i đ ổ  b ê tô n g  lớp  tiếp  th eo . 

Đ ố i vớ i v ết th i c ô n g  thẳng đứng phái quét m ộ t lớ p  vữ a  x im ă n g , c ò n  đ ố i vớ i 

v ệ t  th i c ô n g  n ằ m  n s a n s  phải rải m ột lớp vữ a x im ă n g  cá t d à y  1 - 2 c m .

+  Sau k h i x ử  lí  vết thi c ô n g , phải chò' bêt ông c ủ a  lớ p  x ử  l í  đạt cư ờ n g  đ ộ  

n h ấ t  đ ịn h  m ới có thể tiếp tục đố bêtỏns.

- N ế u  t iế n  hành đổ b ê tô n g  theo  từng lóp  x iên  từ g iữ a  ra 2  p h ía  đầu d ầm  

thì lu ô n  p h ả i đ ả m  bảo các v êu  cầu  sau:

+  G ó c  n g h iê n g  giữa m ặt b êtôn g  và m ặt p h ản g  n ằ m  n g a n g  a  <  3 0 ° .

+  L u ô n  lu ồ n  đảm  bảo phần b ẻtôn g  đ ổ  ở bầu d ầ m  phải t iến  trước đ iểm  

ch â n  d ố c  x iê n  m ột k h oảng  a >  2m .

- B ả o  d ư ỡ n g  b ê tô n s  d ầm  bằns> cá ch  phủ bề m ặ t h ở  c ủ a  n ó  b ằ n g  n h ữ n g  

lo ạ i  v ậ t l iệ u  n g ậ m  nước (b a o  tải - c á o  là  h ìn h  th ứ c  b ả o  d ư ỡ n g  tự  n h iê n  

c h ủ  y ế u .

S au  k h i đ ổ  b ê tô n g  đư ợc 3 - 4  g iờ  thì bắt đầu tưới n ư ớ c . V iệ c  tư ới n ư ớ c  

đ ư ợ c  th ự c  h iệ n  b ằn g  cá c  v ò i phun 5 lầ n /n a à y  đ êm  v à  q u á  tr ìn h  b ảo  d ư ỡ n g  

b ê tô n g  đ ư ợ c  t iế p  tục tu ỳ th u ộ c  vào  d ié u  k iện  th ờ i t iế t  và  lo ạ i x im ă n g  

tr o n g  v ò n g  7 - 14 n gày  c h o  đ ến  khi b ẻ tỏ n g  dạt c ư ờ n g  đ ộ  b ằ n g  9 0 %  c ư ờ n g  

đ ộ  th iế t  k ế .

- K h i b ả o  d ư ỡ n s  b ê tô n g  b ằn g  hơi n ư ớ c n ó n g  p h ả i tu â n  th e o  c á c  q u y  

đ ịn h  sau :

+  C hỉ b ả o  dư ỡ n g bàng hơ i nước đ ố i với b ê tó n g  d ù n g  x im ă n g  s il ic a t  h oặc  

x im ă n g  p h ổ  th ô n s . B êtông dù ng x im ă n g  đ ô n g  cứ n g  n h a n h  k h ô n g  đ ư ợ c b ảo  

d ư ỡ n g  b ằ n g  hơi nước.

+  Sau k h i đ ổ  b êtôn g  x o n g  cần  bảo d ư ỡ n g  với n h iệ t  đ ộ  g iữ  n g u y ê n  k h ô n g  

d ư ớ i 1 0 ° c  tron g  k h oáng  thời g ian  từ 2 đ ến  4  e iờ  rối m ớ i đ ư ợ c g ia  n h iệt.

+  T ố c  đ ộ  g ia  n h iệt k h ô n g  quá  10MC /h.
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+  B êtỏ n g  d ù n g  x im ă n g  s ilic a t  và x im ă n g  p h ổ  th ô n g  đ ư ợc b ảo  d ư ỡ n g  ở  

n h iệt đ ộ  k h ô n g  quá 6 0 ° c .  T h ờ i g ia n  d u y  trì n h iệ t đ ộ  đ ư ợc x á c  đ ịn h  q u a  t:ú 

n g h iệm . L ấy  cư ờ n g  đ ộ  y ê u  cầu  làm  ch u ẩ n  đ ể  x á c  đ ịn h  thời g ia n  đ ó .

1 2 .3 .5 .  B ơ m  v ữ a  x i m ă n g

- B ơm  vữa x im ă n g  bịt k ín  lỗ  lu ồ n  b ó  th ép  nh ằm  b ảo  v ệ  c ố t  th ép  D U L  

k h ô n g  bị g ỉ, đ ồ n g  thời b ảo đ ảm  sự  d ín h  k ết g iữ a  th ép  và b ê tô n g . V ữ a  bơm  

phải đ ảm  b ảo c á c  y ê u  cầu  sau:

+  K h ô n g  c ó  c á c  ch ất x â m  thực làm  g ỉ c ố t  thép .

+  B ảo  đ ảm  đ ộ  lỏ n g  tron g  q u á  trình b ơ m  vữa.

+  K h ô n g  bị lắ n g , ít c o  n g ó t.

+  Đ ả m  b ảo cư ờ n g  đ ộ  th e o  y êu  cầu  >  80%  m á c b ê tô n g  củ a  d ầm  v à  k h ôn g  

thấp  hơ n  m á c  M 2 5 0 .

- T h àn h  phần vữa b ê tô n g  g ồ m  x im ă n g , n ư ớ c, phụ g ia  h oá  d ẻ o  (k h ô n g  sữ  

d ụ n g  phụ g ia  đ ô n g  cứ n g  n h an h ).

X im ă n g  sử  d ụ n g  lo ạ i P C 4 0 , P C 50  c ó  hàm  lư ợ n g  c lo ru a  và su n fa t <  0 ,5% .

N ư ớ c d ù n g  lo ạ i nư ớc đ ổ  b ê tô n g .

Tỉ lệ  N /X  =  0 ,3 4  - 0 ,3 8  (kh i k h ông c ó  phụ g ia  <  0 ,4 ; khi c ó  phụ g ia  <  0 ,3 8 ).

- T h í n g h iệ m  vữa tại p h ò n g  th í n g h iệm :

+  T h í n g h iệ m  cư ờ n g  đ ộ  th e o  m ẫu 7 X 7 X 7 c m  (b ả o  quản  tro n g  b ao  r.ilon  

ở  n h iệt đ ộ  2 0 °C ). C ư ờng đ ộ  vữa sau 7  n g à y  1 50  k G /c m 2, sau  2 8  n g à y  cư ờ ng  

đ ộ  n én  ơ  >  2 5 0  k G /c m 2. C ư ờ n g  đ ộ  k é o  u ốn  >  4 0  k G /c m 2.

+  T h í n g h iệ m  đ ộ  lin h  đ ộ n g , đ ộ  ch ảy: d ù n g  p h ễu  h ìn h  n ón  tiêu  ch u ẩ n  Đ ộ  

lin h  đ ộ n g  y ê u  cầu  1 3 - 1 5  g iâ y .

+  K iể m  tra đ ộ  lắng: đ ổ  vữa v ào  ô n g  n g h iệ m  sa u  3 g iờ  lư ợ n g  n ư ớc ở  trên  

m ặt k h ô n g  vượt quá 2% lư ợ n g  vữa và sau  2 4  g iờ  lư ợ n g  nư ớc n à y  bị vữc hú t 

hết (k h i th í n g h iệ m  phải đ ậ y  k ín  ố n g  n g h iệ m  đ ể  n ư ớc k h ô n g  bị b ố c  h ơ i).

+  T h í n g h iệ m  c o  ngót: sau  2 4  g iờ  th ể  tích  c o  n g ó t <  2%.

+  T h í n g h iệ m  thờ i g ia n  đ ỏ n g  kết: bắt đầu 3 g iờ , k ết th ú c 2 4  g iờ .

- T h í n g h iệ m  vữa tại h iện  trường

T rước k h i b ơm  vữa 2 4  g iờ  phải làm  m ột s ố  th í n g h iệ m  ở  h iệ n  trường đ ể  

k iểm  tra đ ộ  c h ả y  v à  đ ộ  lắ n g . K ết q u ả  th í n g h iệ m  đ ộ  ch ả y  k h ô n g  đượ; s a i  

k h ác vớ i k ết quả th í n g h iệ m  ở  p h ò n g  th í n g h iệ m  q u á  ±  3 g iâ y , n h ư n g  phải
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nằm  tro n g  k h o ả n g  1 3 - 2 5  g iâ y , độ  lắng khc>ng q u á  2%. N ế u  kết quả k h ô n g  

đạt, phải th ay  đ ố i lư ợng nước ±  (1 - 2) 1 ít ch o  lOOkg x im ă n g .

- T h í n g h iệ m  k iểm  tra

T h í n g h iệ m  k iểm  tra đ ộ  ch ả y  và đ ộ  lắna ờ  dầu v à o  (tron g  th ù ng ch ứ a) và  

ở  đầu ra (đầu vào làm  3 thí n gh iệm  cho 1 tấn x im ãn g , đầu  ra làm  1 th í n g h iệm  

ch o  1 rãnh). Kết quả  thí ngh iệm  phải đám oả o Yêu cầ u  sai số  ±  3 g iây, nhưng  

phải n ằm  tron g  k h o ả n g  1 3 - 2 5  ạ iây  và khô>ng quá 2% . N ếu  kết quả k h ô n g  

đạt p h ả i n g ừ n g  phun và đ iều  ch ỉn h  thành P'hần vữa. N ế u  ở  đầu ra đ ộ  c h ả y  

n h ỏ  h ơ n  13 g iâ y  thì phải t iếp  tục bơm  ch o  lới khi đạt 13 g iâ y .

- Sản xu ất vữa

+  C ần  đ ịn h  lư ợ ng đ ú ng  cá c  thành phần củ a  vữa, sa i s ố  cầ n  đ o n g  x im ă n g ,  

n ư ớ c và phụ g ia  hoá d ẻo  k h ô n a  được quá 1%. Phải lọ c  x im ã n g  q u a  sàn g  

trước k h i c h o  v à o  m á y  trộn và lọc  vữa trước khi b ơ m  (ô  sà n g  lọ c  c ó  k ích  

thư ớc 2  X 2 m m ).

+  V ữ a  phải được kh uấy  trộn liên  tục trong m á y . K h ô n g  trộn vữa bằng  tay. 

T h ờ i g ia n  k h u ấ y  trộn ít nhất là 4  phút.

+  V ữ a  trộn  x o n g  phải bơm  va o  lỗ  n gay , k h ô n g  đ ể  q u á  2 0  phút. N ếu  v ì lí  

d o  n à o  đ ấ y  ch ư a  bơm  n gay  được thì trước k h i bơm  p h ải k iể m  tra đ ộ  ch ả y .

+  K hi trộn vữa vào  m ùa h è cần  có  b iện  pháp hạ th ấp  n h iệ t đ ộ .

- B ơ m  vữa

T rước kh i b ơ m  vữa cần  tiến  hành k iếm  tra đẩu ỏ n g  v à o , ố n g  ra ( lỗ  th ô n g  

h ơ i lO m m ; lỗ  thoát vữa 15m m ). V iệ c  bơm  vữa cầ n  tiến  hành  sau  k h i că n g  

k é o  c ố t  th ép  và không, được ch ậ m  quá 4  n gày .

T rình  tự bơm  vữa như sau:

+  T rư ớc kh i bơm  cần  phun  nước vào rãnh rửa sạ c h  ố n g  và  cố t thép . Phải 

t iế n  h àn h  rửa liên  tục c h o  đ ến  khi nước bắt đầu tro n g , sau  đ ó  d ù n g  hơi ép  

th ổ i k h ô  n ư ớ c.

+  M á y  b ơ m  vữa c ó  áp lực k h ô n g  quá 10 kG /crn2 . Ở  c á c  lỗ  bơm  vữa phải 

c ó  van  v à o  và  van ra. Sau khi vữa đầy trong lỗ  p h ả i g iữ  m á y  m ột thời g ian  

nhất đ ịn h  (tố i th iểu  5 phút vớ i áp suất 6  k G /c m 2) m ớ i m ở  van  (ch ú  ý  th áo  

van  x o n g  p h ả i rửa n g a y ).

+  Đ ể  tránh vữa ở  lỗ  trên ch ả y  x u ố n g  lỗ dưới làm  tắc ố n g , khi bơm  vữa cần  

b ơ m  cá c  lỗ  p h ía  dưới x o n g  m ới bơm  vào các lỗ ớ  p h ía  trên.
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+ V iệ c  bơm  vữa phải thực h iện  đ ều  và liên  tục, v ì th ế  phải c ó  m á y  bơm  

dự phòng.

+  T rong khi bơm , n ếu  vữa bị vón  cụ c  h oặc v ì lí d o  n à o  đ ó  bị tắc ố n g  thì phải 

bơm  nước từ phía ngư ợc ch iều  đ ế rửa sạch , sau  đó  phải thử  và bơm  lạ i. N ếu  thời 

tiết n ón g  quá, vữa sẽ  n inh  kết nhanh, n ên  phải chú  ý  tránh nắng. T rường hợp  

quá n ó n g  phải ch u y ên  san g  bơm  vữa và o  ban đ êm  hoặc b u ổ i sán g .

13.3.6. Đ ổ bétỏng bịt đầu dầm

- Sau k h i bơm  vữ a x o n a  phải tiến  h àn h  đ ổ  b ê tô n g  b ịt đầu dầm :

+  B ê tô n g  bịt đầu d ầm  phải liên  k ế t tố t v ớ i b ê tô n g  d ầ m . Phải đ án h  nhám  

m ặt t iế p  x ú c  sau  kh i bơm  vữa 2 4  g iờ  (ch ú  ý  k h ô n g  c h ạ m  v à o  sợ i th ép  đê đ ề  

p h ò n g  tụt n e o ) .

+  T u y ệ t đ ố i k h ô n g  hàn  c ố t  thép  b ịt đầu  d ầm  v à o  n e o .

+  K hi bịt đầu  d ầm  phải đ ảm  bảo  k íc h  th ư ớ c đầu d ầ m  và cự  li đ ầu  dầm  đ ến  

tim  g ố i như  th iết k ế  q u y  đ ịnh .

- M á c  củ a  b ê tô n g  bịt đầu dầm  phải >  4 0 0 .

+  S au  k h i đ ổ  b ê tô n g  b ịt đ ầu  d ầ m  x o n g ,  p h ả i t iế n  h à n h  b ả o  d ư ỡ n g  tron g

7 n g à y .

+  V á n  k h u ô n  b ịt đ ầu  d ầ m  đ ư ợ c  p h é p  th á o  d ỡ  k h i c ư ờ n g  đ ộ  b é tô n g  

>  2 0 0  k G /c m 2.

13.3.7. Kiêm tra, nghiệm thu tháo dỡ ván khuôn, đà giáo, bệ căng kéo

- K iểm  tra ván  k h u ô n , đà g iá o , b ệ  c ă n g

Phải k iể m  tra ván  k h u ô n , đà  g iá o , b ệ c ă n g  trước k h i đ ổ  b ê tô n g  cũ n g  n h ư  

tron g  q u á  trình đ ổ  b ê tô n g . N ế u  phát h iệ n  n h ữ n g  k h iế m  k h u y ế t nhu v á n  

k h u ô n  bị ph ìn h  ra, vữa bị rò rỉ, k ết cấ u  đà g iá o  ván  k h u ô n  h o ặ c  bệ căng bị 

n g h iê n g  lệ c h , lú n , v .v ... thì phải sửa ch ữ a  k ịp  th ờ i.

T ron g  lú c  k é o  c ố t  th ép  dự  ứng lự c trên  b ệ c ă n g  phải k iể m  tra b iến  dạng và  

c h u y ể n  v ị c ủ a  b ệ c á n g  c ũ n g  như  củ a  c á c  b ộ  phận  liê n  k ết, m ố i hàn  đ ể  đ ả m  

b ảo  an toàn  và  ch ất lư ợ n g  c ô n g  tác c ă n g  k é o  c ố t  th ép  D Ư 1.

- T h á o  d ỡ  ván  k h u ô n  đà g iá o

C hỉ đư ợc th áo  d ỡ  ván  k h u ô n , đà  g iá o  k h i b ê tô n g  đ ã  đạt đủ c ư ờ n g  cộ  để  

ch ịu  đ ư ợ c trọn g  lư ợ n g  bản thân và  c á c  tải trọn g  tác đ ộ n g  lê n  k ết cấ u  roing  

quá trình th i c ô n g  sau  n à y .
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P h ả i tháo dỡ  ván khuôn  đà g iáo  '.heo Irình tự  và p h ư ơ n g  pháp hợp  l í  sa o  

c h o  k h ô n s  làm  hụi đ ến  kết câu BTCT m ới d ư ợ c c h ế  tạo: th ờ i đ iể m  th áo  d ỡ  

đư ợc q u y ết đ ịnh th eo  kết quả th í n sh iệ  n n£n thử m ẫu  b ê tố n g  tương ứng.

C ác phần ván k h uôn  ch ịu  tải tron ạ nhe) h ơ n  th ì phải đ ư ợ c tháo d ỡ  trước so  

vớ i c á c  phần khác quan trọn s hơn va c h  ịu tả i trọ n g  lớn  hơn. V á n  k h u ôn  

th àn h  bên  đư ợc tháo dữ  trước ván khuôn đá y.

T ro n g  m ọ i trường hợp k h ôn g  dược th.ác.) d ỡ  ván  k h u ô n  sớ m  h o n  6  g iờ  k ể  

từ lú c  đ ổ  b êtôn a  x o n g . T hời đ iếm  d ỡ  v á n  k h u ô n  phải đ ư ợ c sự  đ ồ n g  ý  c ủ a  tư 

vấn  g iá m  sát và ch ủ  c ố n g  trình.

- Đ ố i với loạ i bệ că n g  di độn g , sau m ỏ i lần đ ú c  d ầm , phải k iểm  tra lại 

toàn  bộ kết cấu  bệ v ề  m ọ i mặt. N ếu phát h iệ n  c ó  dấu  h iệu  th iếu  an toàn , phải 

tìm  c á c h  khắc phục n g a y  và nếu cần phải thử tải lạ i trước khi sử  d ụ n g  đ ú c  

p h iế n  dầm  tiếp  theo .

- G iớ i hạn ch o  ph ép  về kích thước h ìn h  h ọ c  đ ố i vớ i v iệ c  n g h iệ m  thu ván  

k h u ô n  dư ợc quỵ đ ịn h  tro n s  bảng 13 .14 .

Bảng 13.14 (22 TCN 247-98)

TT Tên sai số Sai số  cho phép (m m )

1 Sai số  cho phép các bộ phận ván khuôn về ch iều  dài, 
chiều rộng, đường chéo tấm thép:
- Trên lm ± 2
- Trên toàn bộ chiều dài đo ± 5
- Sai số  mép tấm so với đường tháng ± 1
- Các lỗ liên kê! (chốt, bulông) ± 0 ,5
- Đ ộ gổ  ghề cục bộ các bộ mặt ± 2 ,0

1 Sai số  lắp dựng ván khuôn đáy
± 5- V ề chiểu cao trong phạm vi )m

- V ề chiều cao suốt chiều dài (lầm ± 10

- V ề độ lệch theo dọc dầm ± 6

- Giữa 2 mép dẩm tại một gối ± 2

3 Sai số  về lắp dựng ván khuôn thành
± 2- Đ ộ  thẳng đứng theo chiều dọc dầm

- V ề chiều dài giữa 2 mép trong ván khuôn đầu dầm + 0; —10

- V ề chiều dầy bụng và bầu dầm ± 5
- Chiều rộng bản mặt cẩu dọc theo 2 bên ± 5

4 K iểm  tra theo đường chéo (độ vuông 2ÓC) ± 5
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13.4.1. Những quy định chung

- C ô n g  tác n g h iệ m  thu dầm  B T C T  D Ư L  phải tuân  thủ c á c  q u y  đ ịn h  c ủ a  

T iêu  ch u ẩn  n g à n h  2 2  T C N  2 4 7 -9 8  và  c á c  Q u y  tr ìn h , Q u y  p h ạ m  liên  q u an .

N g o à i ra, đ ố i vớ i n h ữ ng  dầm  cầ u  B T C T  D Ư L  đ ư ợ c  c h ế  tạo  tron g  c á c  

trường hợp  sau  đ â y  c ũ n g  phải qua k iểm  tra, đ án h  g iá  ch ấ t lư ợ ng:

+  ứ n g  d ụ n g  toàn  b ộ  h ay  m ột phần  c ô n g  n g h ệ  m ớ i đ ư ợ c  nhập từ n ư ớ c  

n g o à i h o ặ c  d o  kết quả n g h iê n  cứ u  k h o a  h ọ c  tron g  n ư ớ c , sả n  p h ẩm  sả n  x u ấ t  

lần  đầu th eo  m ột th iết k ế  m ớ i h oặc cả i t iến  m ột p h ần  so  v ớ i th iết k ế  lâu  n a y  

vẫn  q u en  sử  d ụ n g .

+  Đ ơ n  v ị lần  đầu  tiên  đ ảm  nhận  c h ế  tạo  d ầm  B T C T  D Ư L .

- C ô n g  tác  k iể m  tra, đ án h  g iá  ch ất lư ợ n g  sản  p h ẩ m  d ầm  B T C T  D Ư L  p h ải 

d o  m ột đ ơ n  v ị c h u y ê n  trách hợp pháp , h ợ p  ch u ẩ n  c ủ a  N h à  n ư ớ c, đ ư ợ c ch ủ  

đầu tư ch ấ p  thuận  v à  phải thải thực h iện  th e o  đ ề  c ư ơ n g  đ ư ợ c  cấ p  c ó  thẩm  

q u y ền  x é t d u y ệ t.

V iệ c  k iể m  tra ch ất lư ợ ng  được tiến  h àn h  đ ộ c  lậ p  th e o  y êu  cầu  củ a  c h ủ  đ ầu  

tư và k h ô n g  th ay  th ế  c h o  v iệ c  k iểm  tra ch ấ t lư ợ n g  n g h iệ m  thu th eo  g ia i đ o ạ n  

h o ặ c  sản  phẩm  củ a  đ ơ n  v ị th i c ô n g , đ ơ n  v ị g iá m  sá t ch ấ t lư ợ n g  củ a  c ơ  q u an  

g ia o  thầu h o ặ c  ch ủ  c ô n g  trình.

- T rường hợp cần  th iết d o  đơn vị th iết k ế  h o ặ c  ch ủ  đầu tư c ó  q u y  đ ịn h  trước, 

hoặc qua k iểm  tra, g iá m  đ ịnh  hoặc h ộ i đ ồ n g  n g h iệm  thu k iế n  n gh ị, được chủ  

đầu tư ch ấp  nhận thì dầm  B T C T  D Ư L  sẽ  đư ợc thử tải đ ể  k iểm  tra chất lượng.

Đ ề  cư ơ n g  thử  tải d o  c ơ  quan th iết k ế , h o ặ c  c ơ  q u a n  g iá m  đ ịn h  lập , đ ư ợc  

cấ p  c ó  th ẩm  q u y ền  p h ê d u y ệt.

- Sau m ỗ i c ô n g  đ o ạ n  ch ủ  y ếu  sau  đ â y , nhất th iế t phải c ó  sự  n g h iệ m  thu  

củ a  b ộ  phận k iểm  tra ch ấ t lư ợng và  g h i v à o  n h ệt k í c ô n g  trình:

+  C ố n g  tác c h ế  tạo  bó  th ép , lưới c ố t  th ép  th ư ờ n g;

+  T rạn g  thái ván  k h u ô n  và  lắp  đặt k h u n g  c ố t  thép;

+  N e o  đ ể  c ố  đ ịn h  bó th ép  ở  trụ neo;

+  L ự c k é o  từ ng bó th ép  v à  đ ộ  dãn dài tư ơ n g  ứng;

+  C ư ờ n g  đ ộ  b ê tô n g  đ ể  th á o  k h u ôn  v à  n g ù n ?  b ả o  d ư ỡ n g  h ơ i n ư ớ c, cư ờ n g  

đ ộ  b ê tô n g  kh i cắ t b ó  th ép  tạo  ứng suất trước;

+  T rạn g  thái d ầm  trước k h i c h u y ể n  v à o  bãi ch ứ a.

13.4. Kiếm tra, nghiệm thu dầm
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- K iểm  tra cư ờ ng đ ộ  b ẽ ió n g  cần tiến  hàinh trên  c á c  m ẫu  thử  đ ể  p h ụ c  vụ  

v iệ c  th áo  k h uôn , dừng bảo dưỡn« hưi nựớc. c ắ t  c ố t  th ép .

S ố  m ẫu thử q u y  đinh như sau:

+  3 m ẫu đ ể  x á c  định cư ờng độ khi tháo k h u ô n .

+  3 - 6  m ẫu  đ ế  xác đ inh  cư ờ ng  độ b ê tô n s  khi d ừ n g  b ả o  d ư ỡ n g  hơi n ư ớ c.

+  3 m ẫu x á c  đ ịnh  cư ờ n g  độ bêtôna sau 2 8  n s à y  đ ê m .

+  3 m ẫu đ ê  x á c  đ ịnh cư ờ ng đ ộ  b êtón a  sau 5 6  n g à y  đ ê m .

- V ò n g  n e o  đ ể c ố  đ ịn h  bó thép ờ trụ n e o , trước m ỗ i lần  sử  d ụ n g  phải đ ư ợc  

k iểm  tra m ộ t lần bằng tia rơnghen. C hốt n e o  k h ô n g  đ ư ợ c  đ i q u á  v à o  v ò n g  

n eo , phần  th ò  ra n goà i >  0. T rona m ọi trư ờn g h ợ p , n e o  k h ô n g  đ ư ợ c d ù n g  

quá 5 0  lần .

13.4.2. Những tài liệu cần có khỉ kiêm tra nghiệm thu

Đ ể  n g h iệ m  thu dầm  BTC T D Ư L . đon  vị thi c ô n g  c h ế  tạo  d ầ m  p h ả i xu ấ t  

trình cá c  tài liệu  sau:

- B ản v ẽ  thi c ô n g  c ó  gh i tất cả  các phần  th a y  đ ổ i đ ư ợ c  p h ép  tron g  q u á  

trình th i c ô n g . T rường hợp thay đ ổ i nhiều  phải v ẽ  lạ i bản  v ẽ  h o à n  c ô n g  k èm  

th eo  bản th iết k ế  ban đ ầu .

- C ác  văn  bản  về  đ ề n gh ị th ay  đ ổ i và c h o  p h é p  th a y  đ ổ i c á c  p h ần  tro n g  

th iế t  k ế .

- C ác k ết quả th í n g h iệm  về vật liệu  và c á c  c h ứ n g  c h ỉ v ề  ch ấ t lư ợ n g  sản  

p h ẩm  làm  n g u y ê n  vặt liệu  hoặc phụ k iện  trong d ầ m .

- C ác b iên  bán n g h iệm  thu từng phần v iệ c  h o ặ c  n g h iệ m  thu trung g ia n  

như: n g h iệ m  thu :ô t th ép , n g h iệm  ihu ván  t h u ô n , b ệ  c ã n g  k c o , n g h iệ m  thu  

k é o  c ố t  thép , n g h iệm  thu bơm  vữa, v .v ...

- N h ậ t k í  thi c ô n g  và cá c  tài liệu  khác c ó  l iê n  q u a n  th e o  q u y  đ ịn h .

13.4.3. Kiểm tra, nghiệm thu sản phẩm thực tế

- K iể m  tra k ích  thước h ình  học củ a  dầm

C á c  k íc h  th ư ớ c h ìn h  h ọ c  củ a  dầm  phải ph ù  h ợ p  v ớ i k íc h  th ư ớ c  b ản  v ẽ  

th iế t  k ế , sa i s ô  p h ả i n ằm  tron g  sa i s ố  c h o  p h é p  d o  th iế t  k ế  q u y  đ ịn h . N ế u  

th iế t  k ế  k h ô n g  q u y  đ ịn h  th ì lấy  th e o  b ả n g  1 3 .1 5 .  S ố  th ự c  đ o  p h ả i lấ y  s ố  

tru n g  b ìn h  c ộ n g  củ a  3 lần  đ o  tại 3 vị trí k h á c  n h a u  c ù n g  m ộ t đ ạ i lư ợ n g  

c ầ n  đ o .
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Bảng 13.15. Sai sô về kích thước hình học của dầm BTCT DƯL
(22 TCN 247-98)

TT Đ ại lượng đo Sai số  cho phép, nrr.

1 Chiều dài dầm ± 10

2 Chiều cao dầm + 15; 0

3 Chiều rộng bản mặt (cánh) dầm + 2 0 ; - 1 0

4 Chiều rộng bụng dầm ± 5

5 Chiều dày bản cánh dầm + 10; -  5

6 V ị trí trục tâm bó thép D Ư L ± 5

7 Đ ộ  cong  của dầm theo phương nàm ngang so  với 
đường thẳng tim  dầm

< 10

8 Đ ộ vồng ngược cùa dầm ± 5

- K iể m  tra tình  trạng m ặt n g o à i củ a  d ầm

M ặt n g o à i củ a  d ầm  p h ả i b ằn g  p h ẳ n g , n h ẩn  m ịn , m àu  sắ c  đ ồ n g  đ ểu .

Trừ c á c  c ố t  th ép  c h ờ  đ ặt sẵ n , k h ô n g  đư ợc đ ể  lộ  c ố t  th ép  ra n g o à i m ặt 

b êtỏ n g . K h ô n g  c ó  cá c  h ư  h ó n g  m ặt n g o à i củ a  b ê tô n g  n h ư  rỗ , sứ t, v õ  các  

cạn h  g ó c  vượt q u á  m ứ c c h o  p h ép  th e o  q u y  đ ịn h .

Đ ố i vớ i c á c  c h ỗ  c ó  dấu  vết ch ứ n g  tỏ  đã  q u a  sửa ch ữ a  (q u ét n ư ớ c x in ã n g ,  

trát vữ a, đắp  b ê tô n g ) , k h i k iể m  tra, đ ơ n  v ị th i c ô n g  phải x u ấ t trình  b iê i bản  

khi th áo  d ỡ  ván  k h u ô n  và  văn  bản  c h o  p h ép  sử a  ch ữ a  củ a  c ơ  q u a i c ó  

thẩm  q u y ề n .

- K iểm  tra vết nứt

V iệ c  k iể m  tra đánh  g iá  ch ấ t lư ợ n g  d ầm  B T C T  D Ư L  khi c ó  c á c  vô  nứt 

phải đặc b iệt ch ú  ý  tuỳ th e o  vị trí v ế t nứt th ờ i g ia n  x u ất h iệ n  v ết n it, s ố  

lư ợ n g  v ết nứt (cá  b iệ t h a y  là p h ổ  b iế n ) , m ứ c đ ộ  phát tr iển  v ế t nứt (d à i, ộ n g ,  

sâu ) v .v ...  phải c ó  m ộ t tổ  c ô n g  tác , c ó  d ụ n g  cụ  đ o  v ẽ  g h i lạ i trên bản v ẽ ; ũ n g  

như  đ án h  dấu  c á c  vết nứt củ a  d ầm  đ ể  tiện  th eo  d õ i. N ế u  v ế t nứt là  n g iiê m  

trọn g  (d à i, rộ n g , sâu  ở  v ù n g  ch ịu  lự c q u a n  trọ n g ) phải d ù n g  c á c  th ết bị 

c h u y ê n  d ù n g  n h ư  s iêu  â m , tia  p h ó n g  x ạ ... đ ể  k iểm  tra v à  đ o  đ ạ c .

V iệ c  k iể m  tra v ế t nứt b ằn g  c á c  th iế t bị c h u y ê n  d ù n g  n à y  phải tuâi thủ  

th eo  c á c  q u y  đ ịn h  r iên g  tron g  h ư ớ n g  d ẫn  sử  d ụ n g  th iế t b ị. N ế u  k h ô n g  ó  th ể
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tham  k h ả o  phụ lụ c  13.4 V iệc  đánh o iấ  ch ấ t lư ợ ng  d ầm  khi c ó  vết nứt phải 

d o  m ột h ộ i đ ồ n g  cá c  ch u y ên  g ia  đảm  p.hían

- K iểm  tra đánh giá chất lư ự ns bétốnti d im  bằng p h ư ơ n g  pháp g iá n  tiếp

V iệ c  kết luận vé số  liệu  bêtôn íỉ phải d ự a  trên k ết quả th í n g h iệ m  é p  c á c  

m ẫu  iập  phư ơna  dược dúc mẫu CÙ11S vói k.hi đổ  bê tô n g  d ầm  theo  những quy  

đ ịn h  tron g  T C N  2 4 7 -8 9  và  cá c  Q u ỵ trình. Q u y  p h ạm  liê n  q u an .

T ron g  trường họp kết quá thí neliiém  é p  m ẫu k h ô n g  khả quan, h oặc chất 

lượng dầm  quan sát tliực tế  không tốt. có  n s h i n g ờ  sự  k h ác biệt g iữ a  cư ờ n g  đ ộ  

thực củ a  b êtôn g  dầm và cường độ m ẫu, th ì phải tiến  hành k iểm  cư ờ n g  đ ộ  

b êtỏn g  tại h iện  trườn 0 n gay  trên dám . Phương pháp ch ín h  x á c  nhất là khoan  lấy  

m ẫu tại d ầm  m ang về ph òng  thí n sh iệm  đ ể  x á c  đ ịnh  cư ờ ng  đ ộ . T u y  n h iên  

phương pháp này chí áp dụng trona nhũng trường hợp đ ặc b iệt. T h ô n g  thường  

thì dùng phương pháp a ián  tiếp để đánh giá chất lư ợng b êtỏ n g  dầm . C hẳng hạn  

c ó  thể d ù n g  búa thí n gh iệm  bêtông Schm idt. C ác s ố  liệu  th í n g h iệm  d ù ng  búa  

đảm  bảo  đ ộ  tin cậy khi bề m ặt bêtỏng cứ ng p h ẩn g  và  những hạt cố t liệu  bị ch ô n  

vùi trên bề m ặt và bêtông đảm  bảo tính đ ồn g  đ ồn 2  ch u n g .

N g o à i ra, c ó  thê d ù ng  phương pháp x u n g  s iê u  â m . K ĩ thuật x u n g  s iê u  âm  

dựa trên n g u y ê n  tắc k h ôn g  xác đ ịnh trực tiếp  cư ờ n g  đ ộ  củ a  b ê tô n g  m à  

c h u y ể n  đ ổ i g iá  trị tốc đ ộ  són ỉì thành cư ờ ng  đ ộ  b ê tô n g . C ác s ố  liệu  tham  k h ảo  

v ề  m ố i q u an  hệ giữa tốc đ ộ  só n g  s iêu  àm  v à  cư ờ n g  đ ộ  b ê tô n g  đ ư ợ c trình bày  

ở  phụ lụ c  1 3 .5 .

Đ ể  t iế n  hành tính toán  x á c  đ ịnh xác h ệ s ố  đ ồ n g  nhất K , cầ n  t iế n  hành m ộ t  

s ố  m ẫu  th í n g h iệm  ch u ẩn  c h o  nh iều  loại m á c  b ê tô n g  phù  h ợ p  vớ i m á c  b ê tô n g  

d ầm . D ự a  trên cá c  sô  đ o  tốc  độ  siêu  âm  củ a  từng m ẫu  và s ố  liệu  n én  é p  c á c  

m ẫu  n à y  sẽ  x á c  đ ịnh dư ợc m ố i quan hệ g iữ a  m ác b ê tô n g  và tố c  đ ộ  só n g , qu a  

đ ó  làm  c ơ  sở  xác đ ịnh cá c  g iá  trị đo  về c ư ờ n g  đ ộ  b ê tô n g  th ô n g  q u a  tố c  đ ộ  

tru yền  s ó n g  củ a  cá c  vị trí trên dầm . M ức đ án h  g iá  ch ấ t lư ợ n g  b ê tô n g  th eo  h ệ  

s ố  K đ ư ợ c trình bày trốn bảng 13 .16 .

Bảng 13.16. Đánh giá theo hệ sô đổng nhất cường độ bêtông

H ệ sô đồng nhất K Chất lượng

> 0 ,7 Đ ạt yêu cầu

< 0 ,7 K hông đạt yêu cầu

C ác b iể u  m ẫu ghi ch ép  tham  kh ảo  phụ lụ c 1 3 .1 6 .
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PHỤ LỤC

Phụ lục 1.1

T ên đơn vi thi c ô n g ..................................................................................................

T ên công tr ìn h .............................................................................................................

NHẬT KÍ ĐÓNG c ọ c

Bắt đ ầ u .................................................................................... K ết th ú c...................

1. Loai búa đóng c o c ..............................................................................................

2. Trong lương phần va cham  của búa............................................................ ..................... kg

3. Á p lư c ........................................................................................................................ .................  aim

4. Loai và trong lương mũ c o c .......................................................................... ..................... kg

C ọ c  N °

1. N gày đóng c o c .....................................................................................................

2. Nhãn hiêu c o c ........................................................................................................

3. Cao đô măt đất ở chỗ đóng c o c ....................................................................

4. Cao đô m ũi c o c .....................................................................................................

5. Đ ô  chối thiết kế, c m ..........................................................................................

N° dợt 
đóng cọc

Chiếu cao 
nâng phần va 

chạm của 
búa, cm

Số lấn xung 
kích trong 1 

đợt đóng

Độ lún xuống 
của cọc do 

một đợt đóng, 
cm

Độ chối do 
một lần xung 

kích, cm
Ghi chú

Người thực hiện Ngưòi lập bảng

268



2
6

9

Phụ lục 1.2

Tên đơn vị thi côn g  

Tên công trình ........

BẢNG THỔNCỈ KÊ TổN(; HỢP c ọ c  ĐÓNG

Bát đầu...................................................................... Kết thúc

]1 n
!
ị
Ị  Chiéu sáu đóng cọc, cm

Tổng số lần 
xung kích

Ị
Độ chối do một xung kích, cm

TT N° coc Loai cọc 1 Naàv/Ca T h e o  

th iế t kế
Theo 

thực tế
Loại búa

Khi đóng
Ghi chú

Người thực hiện Người lập báng



Phụ lục 3.1
THÍ NGHIỆM KIỂM TRA CÁC CHỈ TIÊU KĨ THUẬT 

CỦA DUNG DỊCH ĐẤT SÉT

1. Thí nghiệm, kiểm tra

a) Các hạng mục kiểm tra

1. Dung trọng

Dung trọng của dung dịch đất sét thay đổi tuỳ thuộc vào tính chất và lượng dìng 

bentonit vì tính chất của bentonit phụ thuộc vào nơi khai thác, nên trước khi dùig 

phải khẳng định chính xác những đặc trưng tính chất của nó. D ung trọng của duig 

dịch đất sét được chọn khác nhau tuỳ theo các đặc trung hình thành địa tầna nơi hi 

công. N ó được xác định bằng tỉ trọng k ế  (xem  hình PL 3.1-1).

Ịlình  PL3.I-1: T i irọiiiỊ k ế 100

Phương pháp đo như sau: Cho 5 00m l dung d ịch  đất 

sét vào phễu, lấy ngón tay nút m iệng ra của phều, sau 

dó bỏ ngón tay ra, rồi đo thời gian (bằng g iâ y ), cần  

thiết để chảy hết 500m l dung d ịch  đó.

Đ ế đo độ nhớt của dung d ịch  đất sét, dùng phễu 

tiêu chuẩn (hình P L 3 .1.2).

3. Độ pH

2. Độ nhớt

Khi hỗn hợp bêtông tươi bị trộn lẫn vào dung dịch  

đất sét thì giá trị độ pH của dung d ịch  tăng lên. Tìr kết 

quả đo độ pH có  thể nhận ra sự  hư hỏng dung d ịch  đất 

sét do bị trộn lẫn xim ăng trong hỗn hợp bêtông. Đ ộ

CỌ
ọ1-0

.4.8

Hình PL3.1-2
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pH lớn thì dung dịch đất sét bị keo hoá, vì thế phải khống c h ế  giá trị của nó không  

vượt quá 12.
Đ o  độ pH bằng giấy quỳ. Dùng giấy C]jỳ ihấm dung d ịch  đất sét, g iấy  sẽ đổi 

m àu. So sánh với màu tiêu chuấn để xác định độ pH.

4. Hàm lượng cứt

Các hạt cát trong duna dịch đất sét dược 2ỌÌ ở đâv là các hạt có kích thước lớn 
hơn  0 , 0 7 4 m m .  Khi d u n g  d ịch đất sét chứa số  I trợn2 lớn hạt cát  thì ti t rọng  của  dung  

dịch sẽ tăng lên. Như vậv, có  thê xác dinh hàm lượng cát thông qua tỉ trọng của  

dung dịch đất sét. Có thể làm giảm hàm lượng cát bàng cách  trộn thêm  tác nhân 

phân tán  đê g iữ  cho tỉ trọ n g  của  d ung  d ịch  dũ i sét ở m ộ t g iá  trị g iớ i hạn .

H àm  lượng cát được xác định bằng bình lắne (xem  hình P L 3.1-3).

5. Thí nghiệm kiếm tra độ ổn định chỏng pliún tàiiíỊ

- Đ ể mẫu dung dịch đất sét trong bình thuý tinh hình trụ và giữ  nó trong khoảng  

10 giờ . N ếu quan sát không thấy có sự tách nước ở phần trên của dung dịch, thì có  

thể xem  như tính chất ổn định chống phân tầng cùa dung dịch đất sét là đảm bảo. 

C òn nếu thấy xuất hiện sự tách nước thì xem  như tính ốn định chống phân tầng của

Ộ60
Ọ
CO

CD
co
c o

Măt thủy tinh 
co va ch khấc

ọCNJ

15

Hình PU.Ỉ-3: Bình láng
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dung dịch chứa đạt yêu cầu. Tuy nhiên, nếu nước bị tách ra trong khoảng <  5c/c trén 

toàn bộ chiều cao, thì dung dịch đất sét đó  vẫn dùng được.

Sau khi làm xong thí nghiệm  tách nước, cần tiến hành tiếp thí ngh iệm  sau đây:

- T hí nghiệm  độ chênh tỉ trọng của dung dịch  đất sét ở  phần trên và phần dưới 

của cột dung dịch đất sét ở  trong bình thuỷ tinh.

Sau khi để dung dịch đất sét ở trạng thái tĩnh khoảng 1 g iờ , thì lấy 30% dung  

dịch ở phần trên đ ể đo tỉ trọng, tiếp theo lấy 30% dung dịch ở phần dưới đế đo ti 

trọng. N ếu không có  sự chênh nhau giữa các tỉ trọng của hai mầu này, thì dung dịch  

đất sét xem  như có  thể dùng được.

6. Thí nghiệm ép thấm

Khả năng của dung dịch đất sét tạo ra m àng bảo vệ sẽ được do bằng thí nghiệm  

ép thấm.

a) Phương pháp xác định

Lưới thép m ịn và giấy thấm được bô' trí lần lượt theo quy định ớ  đáy của hộp  

hình trụ chứa dung dịch (hộp bùn), trong hộp bùn sẽ đổ hơn 290C C  dung dịch. Hộp  

bùn phải giữ  được kín không cho lọt khí và ép đến áp suất 3kG /cm 2 trong 30 phút. 

Lượng lọc qua từ hộp bùn đi vào ống ngh iệm  đo hình trụ được đo bẳng c c  và xác  

định trạng thái cùng với độ dàv của m àng bùn trên g iấy  lọc.

D ung dịch  ổn định vách được co i là tốt nếu lượng lọc là 10CC và ch iều  dày của 

m àng sét nhỏ hơn 1,5m m . M àng sét phải m ịn đều và không bị rạn nứt do tác động  

cơ  học. Khi m àng sét m ỏng, thì có  nghĩa lượng thấm ít. Chiều dày m àng sét 2m m  

tương ứng với lượng thấm 15CC là giá trị giớ i hạn. Khi vượt 1 hoặc cả 2 giá trị trên 

thì cần điều chỉnh các chi tiêu kĩ thuật của dung dịch đất sét.

b) Vị trí lấy  mẫu kiểm  tra

Các mẫu thí ngh iệm  dung dịch đất sét phải lấy ử ch ỗ  the hiện được các tính chất 

của toàn bộ dung d ịch  đưa vào sử dụng.

Khi pha trộn dung dịch đất sét, lấy m ẫu ngay ở  m iện g  chảy ra của m áy trộn, đối

với dung dịch được sử  dụng nhiều lần, thì phải lấy mẫu ò  các bê chứa dung dịch,

đồng thời có  thể lấy ở  trong hố khoan trước khi đố bêtông.

c) Sô' lần thí nghiệm

Số lần thí nghiệm  mẫu để xác định các chỉ tiêu k ĩ thuật của dung dịch  dát sét 

được quy định như sau:

1. Thí nghiệm  xác định tỉ trọng và độ nhớt

- Trước khi khoan tạo lỗ.
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- Trong khi khoan (I - 2 lần trong rnột ngà;/).

- N gay trước khi đổ bẽtỏng cọc

- N gay  sau khi dò bétông xong.

- Sau khi có  nước mưa rơi vào hố khoan.

2. T hí nghiệm  xác định độ pH

- N gay  trước khi đổ bêtông cọc.

- N gay  sau khi đổ bẽtông xong.

- Khi thấy cần thiết.

3. Thí nghiệm xác định hàm lượng cát

- Trước khi khoan tạo lồ

- Trong khi khoan ( 1 - 2  lần trong 1 ngày).

- Sau khoan lỗ  xong.

4. T hí nghiệm  xác dinh độ ổn định chông phân tầng

- N gay  sau khi trộn xong dung dịch đất sét.

- Khi dung địch được để riêng ra trong một thời gian  dài.

5. T hí n gh iệm  ép thấm

- M ột đến 3 ngày một lần.

- N ếu thông qua kết quả thí nghiệm 1. 2. 3. 5 thấy cần thiết phải làm.

d) Ghi chép  kết quả thi nghiệm  

Theo mảu dưới đây:

Ngày thi 
nghiệm

Chỗ lấy 
mẫu

Chế độ 
cõng tác

Tỉ trong Đó nhớt
(giây)

Thí nghiệm ép thấm Các 
xác minh 

khácLương lọc 
(CC)

Đống bánh 
(mm)

1
1

2. Phương pháp điều chính các chi tiêu kĩ thuật cúa dung dịch đát sét

a) Đ iều chỉnh tỉ trọng

- K hi tỉ trọng của dung dịch đất sét thấp hơn yêu cầu thì điều chinh bàng cách  

cho thêm  vào nó những hạ t barit nhỏ hoặc oxvt sắt.

- Khi m uốn giảm tỉ trọng của dung dịch thì chỉ việc  cho thêm  nước.
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Đ ộ nhớt của đung dịch dất sét thích hợp với các loại địa tầng cho trong lảng 

PL 3.1.1.

Bảng PL3.1-1

b) Điều chỉnh độ nhớt

Loại địa tầng
Độ nhớt đo bằng phễu tiêu chuẩn 500/500/cc (giây)

Không có nước ngám Có nước ngẫm
Sét
Cát lẫn bùn 
Cát hạt mịn đến thô 
Cát và sỏi sạn

21 - 25 (29 - 35) 
23 - 27 (32 - 37) 
25 - 32 (34 - 40) 
30 - 35 (39 - 43)

28 - 35 (38 - 43) 
33 - 38 (41 - 46) 
36 - 43 (44 - 50)

C h ú  t h í c h :  C á c  trị số trong ngoặc ứng với khi đo bằng phễu 946/1500cc,

- ớ  nơi không có  nước ngầm , nếu độ nhớt của dưng dịch thấp hơn trị số tong  

bảng PL3.1-1 thì phải trộn thêm chất C M C (hiệu quả hơn trộn thêm bentonit).

ở  nơi có nước ngầm  thì quá trình đ iều  chỉnh chủ yếu là làm tãng 5% bentont và 

trộn thêm CM C từ 0 ,05  đến 0,2% .

- N ếu độ nhớt của dung dịch đất sét vượt quá trị số  trong bảng P L 3.Ỉ-1  thì )hải 
cho thêm nước vào.

Cách thêm nước: tiến hành trộn kĩ dung dịch đất sét với nước thêm  vào troiỊỊ bể 
chứa và dung dịch đất sét ở trong lỗ khoan phải được thav đổi nhiều lần bằng (ung 

dịch m ới. K hồng được cho thêm nước trực tiếp vào lỗ khoan.

Khi dung dịch bị nhiễm  bêtông, sẽ làm tãng độ nhớt, khi đó, nếu chỉ thêm  iước, 
thì không cải thiện được tính năng của dung dịch dất sét, mà phải pha thốn tác 

nhân phân tán FCL vào dung dịch với tỉ lệ 0,2% .

c) Điêu chỉnh độ ép thấm (dộ thải nước)

Lượng dang dịch qua thí nghiệm  ép  thấm có  liên quan đến khả năng chốn; sụt 

lở vách hố khoan, lượng này rất lớn khi khoan vào tầng đất cát hay sỏi sạn.

D ung dịch đất sét được coi là tốt nếu lượng thấm ít hơn 10CC, còn  nếu như 

lượng thấm lớn hơn 20CC thi dung dịch là không tốt. Ớ những nơi mà cấu tạ) địa
tầng có  nhiều xu hướng bị sụt lở vách, thì lượng thấm cho phép tối đa là dưới 1 )CC.

V iệc cải thiện độ thấm của dung d ịch  đất sét chủ yếu bằng cách răng tỉ lệ trộn 

bentonit và chất phụ gia CMC.

d) Điều chỉnh hàm lượng cát
N ếu hàm lượng cát lớn hơn trị số  yêu  cầu thì phải điều chỉnh bằng cách tăig độ  

nhớt của dung dịch đất sét, hoặc cho m áy khoan chạy không để làm nổi cát lên
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P h u  lụ c 3.2 .

C Á C  ĐOAN l ổ m ; ( Ốt  t h é p

Màt cắt coc hoãn thánh

ọ

1
A

[vòng lò xo (Ị)16 (thép A,) 

a = 0,2ũm

Đoạn dưới
ị  ±00

24 con cử 20 
L = 0,55m ^  

4 cái một mức 
(8 cái ờ mức đầu í lẻn)

Vòng lò xo ] 
4'16 (thép A,)> 
a = 0.20m I

9 vòng 425 

i = 3,20m

-í - 0

1? HA25(thép A )

<D

- 0L = 12.00m

2 ống Ihàm dò 50/60 
1 ổng 102/114 cách đáy 0,50m

< D

ỉiình PL3.2-1: Thí dụ vê bản vỡ cót tlìép cục

2 7 5



Hình PL3.2-1 (tiếp theo)
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cốt doc

Cốt đai

Vách khoan

ứ

V a

ÚV /

V

p

ị

ỉ
Hình PL3.2-1: Cúc kiểu ỹ ữ a  cữ bằng thép

Hình PL3.2-2: Cúi giữ cữ
có kích thước thỏa đán ạ

Hình PL3.2-3: Giai pháp sai, 
cái giữ cữ hàn vào cốt thép đai

1 ^ 3 -  « r t > ^ § Ỉ Ì S v ĩ

-Jr ' -'-L ^
- -  \  

r  V  r
r

A-'*'_£Ì3

//í>z/z PL3.2-4: ông thủm dò 
đicợc hàn đơn giản lên vỏng dai 

lắp dựng

Hình PL3.2-5: Lắp dựng đúng 
một ống thăm dò
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lo

□ JÍẺ^

a) b)

Hình PL3.2-7: Treo IÓHỊỈ 
cổĩ thép bùng dầm  ỊỊánlì

Iỉình PL3.2-6: Lắp các con đệm

• 1 1
ị

Ịị ị 
1 <

•

ị
<

■ 2 ± Ậ  
ỳ[#Y /

ị Phần bẽ tồng kém

Hình p  13.2-8: Trợn {Ị t h á i  d á y  cọc 
k h i  c ó  g i ó  chân IỔ I I Í>  cối t h é p
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Phụ [ục 10.1
S A I S Ố  H ÌN H  H Ọ C  C Ủ A  CÁC CẤIÌ K IỆ N  D Ấ M  T H É P

Hạng mục

1. Bản nút, bản 
nối không 
phẳng,vênh 
theo hướng 
doc

Thuyết minh

Trong pham vi 
1 m bất kỉ

Hình vẽ minh họa

r \ 3

?

/

T

a - a a - a

Sai sô' 
cho phép 

(mm)

2. Bản nút, bản 
nối không 
phẳng, vênh 
theo hướng 
ngang

Chiều rộng bản 
lớn hơn 1050mm
Chiéu rộng bản 
nhỏ hơn 1050mm

b- b

<

<0,5

3. Thanh bị 
cong,vênh 
ngoài mặt 
phẳng mối 
liên kết

Trong phạm vi 
1 mét
Toàn chiéu dài

i
ĩ

r  
• c

4. Thép góc 
không thẳng

c-d

5. Hai cánh 
thép góc 
không thẳng 
góc với nhau

Chiều rộng 
của cánh:
200mm

150mm
120mm

< 1

<3

>0,3

<0,75
<0,50
<0,30
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Phụ lục 11.1

2.1. Chất làm sạch  loại nhũ sử  dụng để tẩy dầu m ỡ khỏi bề mật thép bị nhiễm  

bản lớn, thường là các hỗn hợp trên cơ  sở hydrocacbon có  chứa tác nhân nhũ hoá.

Có thể dùng côn g  thức sau:

- Dầu hoả: 75% khối lượng.

- A xit cresilic: 10% khối lượng.

- A xit oleic: 10% khối lượng.

- Natri hydroxit: 5% khối lượng.

2 .2 . C ông nghệ làm  sạch bằng phun cát: Dựa theo 22 T C N  24  - 84.

1. Cát dùng để phun phải là cát thạch anh, khô sạch. Đ ộ  ẩm của cát không lớn 

hơn 2%, cỡ  hạt d <  2 ,5m m  (nên dùng cỡ  hạt d = 0 ,6  - 2m m ). Lượng hạt bụi trong 

cát có  đường kính d <  0 ,5m m  không vượt quá 6% khối lượng.

2. V iệc  sấy khô cát dùng hệ thống lò quay đốt bầng nhiên liệu lỏng. Trong điéu 

kiện thuận lợi nên phơi cát ngoài bãi (mùa hè hoặc mùa khô hanh) nhưng phải kiểm  

tra đảm bảo các yêu cầu ở Đ iều  1.

3. Các bộ phận chính của thiết bị phun cát (hình P L 11-1) gồm : đầu phun cát, 

phễu chứa cát, thùng chứa khí nén, bộ phận lọc  dầu, nước, ống dẫn, m áy hơi ép... 

các thiết bị này phải được ch ế  tạo đảm  bảo an toàn khi dùng áp lực tới 6atm  và phái 

được đăng kí, k iểm  tra theo Q uy phạm  kĩ thuật an toàn Q P V N  2-75.

Hỉnh PL11.1-1: Sơ đồ thiết bị phun cát 
1. M áy nén khí; 2. Thùng chưa nén khí; 3. Bộ phận lọc dầu, nước;

4. Thùng chứa cát; 5. Bộ phận trộn cát và khí; 6. V òi phun cát.

4. Căn cứ vào khối lượng côn g  tác phun cát, có  thể dùng các thiết bị có  lách

thước phù hợp như bình cát hai ngăn, m ột ngăn hoặc không có  ngăn.

5. Đ ể đảm bảo m áy phun cát làm việc bình thường, khí nén cần có  áp lực

3,5 - 5atm. Trị số  này tuỳ thuộc vào áp lực khí nén và đường kính vòi phun (xem
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biểu đổ hình PL11.1-2). Việc xác địnhi luợnìg Ikhíí mlén 1 dùng trong thi công phun cát 
phụ thuộc vào áp lực không khí và tĩưòmg kứrth VÒM p )huun

450

Vòi phun cốt

6 , 7  8
ÁÂp lực kG/cm’

Hình PL11.1-2: Biếu ílồ lượng klní mém diùng trong thi công 
phụ thuộc vào áp lực không thí và' điườrng kinh vòi phun

6. D ùng ống cao su có  đường kính 

trong 25m m  để cấp khí nén vào bình 

phun cát và ống cao su có đường kính 

trong 32m m  để cấp hỗn hợp cát và khí 

vào vòi phun cát.

7. Đ ể  phun cát, có  thể dùng các loại 

vòi phun bằng thép có  cấu tạo hợp ií, 

bằng vật liệu  sành sứ. Vật liệu làm chi 

tiết lõ i vòi phun dùng các loại thép 

giàu  m angan.

8. Trong quá trình phun cát, phải 

thường xu yên  kiểm  tra đường kính 

m iện g vòi phun. N ếu  đường kính trong

7 7 Z ^ ỵ 7 -^ 7 ^7 7 7 7 Z ^7777777ỹ?777777777777 

Mặt bản thép

hỉìnih PLI1.Ỉ-3: Vòi phun

của m iện g  vòi phun lớn hơn lOmm phải thay thế vòi Ịphun.

9. Khi gia công phun cát, miệng vòi phun cẩm (đặt oách bề mặt phun khoảng cách A 

và nghiêng một góc a  (hình P L 11.1-3) theo q uy dịmh..
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Phụ lục 11.2
CÁC M ẪU BIỂU NH ẬT KÍ TH I CÔNG

3.1. Mẫu biểu số  1: Nhật kí thi công  các số  liệu  làm  sạch bé mặt thép.

3.2. Mẫu biểu số  2: Nhật k í thi côngxon

3.3. Mầu biêu sô 3: Phiếu nghiệm  thu sơn dầm thép

3.4. Mẫu biểu số  4: Nhật kí theo dõi pha sơn.

3.5. Mẫu biểu số  5: Kết quả kiểm  tra chất lượng sơn phủ ngoài cùng.

Mẩu biểu sô 1

N H Ậ T KÍ THI C Ô N G  CÁC  s ố  LIỆU L À M  SẠ C H  BỀ M Ặ T  T H ÉP

Ngày/tháng Tên chi tiết Kí mã hiệu 
dầm thép

Thời tiết 
thi cõng

Mức độ 
sạch gỉ, % s

Xác nhận 
của KCS

(1) (2) (3) (4) (5) (6)

Mẩu biêu sô' 2

N H Ậ T KÍ THI C Ô N G  SƠ N

Ngày/tháng Lớp sơn Thời tiết Chiếu dày 
(um)

Độ bám dính,
%s

Xác nhận 
của KCS

(1) L_ (2) (3) (4) (5) (6)

Lớp 1 
Lớp 2 
Lớp 3
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Biểu mả li số 3
CÔNG TY CẦU... CỘNG HÒA XẢ HỘI CHÚ NGHĨA VIỆT NAM

Sộ'. /KCS " ^ l*r " Hạnh phúc

H ủ  N ộ i ,  n g à y  .... ỉ h á n g  . . . .  Ị Ì Ù Ì Ì I ....

PHIẾU NGHIỆM THU SƠN DAM t h é p

Tớỉì cóỉìiỊ ĩ rình: cầu .................................................

ỉ  cu ch i  í i c ĩ :  ..................................................................

'llìời gian pììỉiìì cút: ngày .... tháim .... n ăm .....

M ức clộ sạch \ Ị Ì sạch bụi bẩn, đàu mỡ.....%

Phun sơn (lớp)

Sơn cfĩ&s gi
Lớp thứ 1 

Lớp thứ 2 

Lớp thứ 3 

Sơn phủ 
Lớp thứ 1 

Lớp thứ 2

I
Loai sơn Ị

1
Loại dung môi

Thời gìân

1 nỹầy/llĩấng

Thời tiết 

(nhiệt ỡộ, °C)

Ghiéu đây, 

(um )

-........  J
Đô dính bám 1
mntoềpịịoị Ị

i
i
i
1 Ị

Ị
1

ỉ
1
ị

Nhận xét:

Tổ phun cát Tổ phun scm Phản xưởng Plìỏỉìiị KT và KCS Giám (tốc N IM Giám sát



2
8

4

N H Ậ T KÍ TH EO  DÕ I PH A  SƠ N

Tên công trình: ............................

Đơn vị thi công:..........................

Biêu mẫu sô' 4

Ngàỵ/tháng
Loại vật liệu Số kí hiêu 

thùng sơn

Độ nhớt, sec 

(nguyên bản)

Lượng dung môi 

pha thêm

Độ nhớt, sec 

(thi công)

Người pha sơn 

kýSơn Dung môi

(1) (2) (3) (4) (5) Ị (6) (7) (8)



Mẩu biểu số 5

KẾT Q U Ả  KIỂM TRA CHẤT LUỢNíG íSƠÍN PHỦ N G O À I C Ù N G

- Tên công trình: NHiịp) cầu:

- Thời gian thi công từ: đêVn:

- Loại sơn sử đụng: kí hiiệu:

- Đ ộ dính bám:

- Sô' lớp:

TT Tên cấu kiện đo Tong chiiéu dầ\y các lớp sơn ịiiĩi (tính binh quân)

K h o a n g  1

1 Thanh đứng
2 Thanh xiên
3 Dầm dọc
4 Dầm ngang
5 Mạ thượng
6 Mạ ha
7
8
9

K h o a n g  2

K h o a n g  3
I

K h o a n g  4

Đơn vị thi công Giám sát công trình
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Phụ lục 13.1
CÁC ĐẶC TRƯNG Cơ HỌC 

CỦA MỘT SỐ LOẠI THÉP CƯỜNG ĐỘ CAO

Các đặc trưng CƯ học của tao thcp (7 sợi) 
theo tiêu chuẩn châu Âu và Mĩ

Đường kính tao (mm) 13 15

Tiêu chuẩn
Euronorm 

138-79 hoăc 
BS 5896- 1986

ASTM A416-85 
cấp 270

Euronorm 
138-79 hoảc 

BS 5896 - 1986

ASTM A416-85 
cấp 270

Đường kính tiêu chuẩn (mm) 12,9 12,7 15,7 15,2

Diện tích tiêu chuẩn (mm2) 100 98,7 1,50 140

Trong lương tiêu chuẩn 
(kg/rn)

0.785 0,775 1,18 1,10

Giới hạn chảy nhỏ nhất 
(kG/cm2)

15.800 16.700 15.000 16.700

Cường đô kéo đứt (kG/cm2) 18.600 18.600 17.700 18.600

Lực kéo đứt nhỏ nhất 
(kG/cm2)

18.600 18.370 26.500 26.070

Modun đàn hồi (kG/cm2) 1,95.1 o6
Độ giãn dải tương đối Max 2,5

Các dậc trưng cơ học của một sỏ loại thép của Australia

Loại thép và tiêu chuẩn
Đường kính 
tiêu chuẩn 

(mm)

Diện tích 
(mm2)

Lực kéo đứt 
nhỏ nhất 

(kG)

Cường độ kéo 
đứt nhỏ nhất 

(kG/cm2)
5 19,6 3,040 15,500

Thép sợii AS 1310 6 19,6 3,330 17,000
7 38,5 6,550 17,000

9,3 54,7 10,200 18,600
Tao đặc biệt AS 1311

/CpiprX 12,7 100,1 18,400 18,400(oper/
15,2 143,3 25,000 17,500

Tao 7 sơi bỉnh thường AS 12,7 94,3 16,500 17,500
1131 23 415 45.000

29 660 71,000 10,800
Thanh dự ứng lực AS 1313 32 804 87,000 10,800

38 1,140 123,000 10,800
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Các cliìc trưng  CƯ hoe c ủai cíác lo^ại cáp  thép  
cúa hãng Lỉcu Châiu t(Tiruing’ Q uốc)

Đường kính tao (mm) 12.C ! 15,0

Tiêu chuẩn G5 £542-85 ’

Diện tích mặt cất (mm2) 89,45 89,45' 139,98 139,98

Cường đõ kéo đứt nhỏ nhất 
(kG/cm2) 15,700 16,.70(0 14,700 15,700

Lực kéo dứt nhỏ nhất (kG) 14,024 14..9066 20,580 21,952

Giới hạn chảy giả định khi biến 
dạng đạt 0,2% (kG/cm2) 11.9*7 12,.671 17,493 18,659

Độ dãn dài > % 3,5 3.,5Ị 3,5 3,5

Trọng lượng (kg/m) C.7C 0,70 1,10 1,10

Các đặc trưng cơ học cùa thép sơi o5 củ;a Itiàing Liễu C hâu (Trung Quốc)

Đường kính sợi 5

Tiêu chuẩn
Cường độ kéo đứt nhỏ nhất (kG)

Diện tích mặt cắt (mm2)

Lực kéo đứt nhỏ nhất (kG)
Giới hạn chảy khi biến dang 0.2% nhỏ rhấ: (kG/cm") 

Độ giãn dai > %
Trọng lượng (kg/m)

GB 52
14,700

19,63

2,886
12,550

4

0,15

I23-85

15,700
19,63

3,082
13,300

4
0,15

Các dạc trưng CƯ học của một so luaii thép Nhật Bản

Đường kinh tao 
(mm)

Diện tích 
mặt cắt 
(mm2)

Tror g I jợrtg 
(kg/rn)

Lưc kéo đúít 
nhó nhất (k(3)

Giới hạn chảy 
nhỏ nhất 
(kG/cm2)

Độ chùng

12,4
15,2152

92,9
138,7

0,729
1,101

15.98:5 
22 663

13,631
19,319

Max 3% 
Max 3%

Độ chùng ứng với trị số lực 0,8 của lực kéo dứt trong thời gian 10 giờ.
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Phụ lục 13.2 
TÍNH TOÁN Lực CẢNG KÉO BÌNH QUÂN 

TẠO Dự ÚNG Lực

P (l-e ~ (kx+ Q̂)) 
k.% + M.0

Trong công thức:

p  - lực căng kéo (N ) tại đầu càng kéo;

X - chiều dài đường lỗ (m) từ đầu căng kéo tới diện tích mặt cắt tính toán;

8 - cộng  của góc kẹp (rad) của tiếp tuyến của đường lỗ từ mặt cắt tính toán tới 

đầu căng kéo;

k - hệ số  ảnh hưởng của sai lệch cục bộ m ỗi mét đường lỗ đối với m a sát lấy 

theo bảng P -1;

- hệ số  m a sát của cốt thép D Ư L  với vách đường lỗ lấy theo bảng P - 1.

Bảng p.l

Trị sỏ' ịi
TT Loại ống tạo lỗ k Bó sợi, bó cáp và 

cốt thép trơn Cốt thép gờ

1 Đường ống bằng tôn chôn sẵn 0,003 0,35 0,40
2 Kiểu ống cao su rút ruột 0,0015 0,55 0,40
3 Kiểu ống thép rút ruột 0 0,55 0,60
4 Đường ống sóng chôn sẩn 0,0006 - 0,001 0,16-0,19 

(bó cáp)
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Ph u Hục 1.3..3 

X Á C  Đ ỊN H  TÒ N  I H ẤT'ỦN<G:SH!Ẩ T  T R Ư Ớ C

1. X ác đ ịnh  tổn thất do ma sát can và nh viònịg rneo

X ác dịnh bằng kích áp lực. Có thể tiến hàinh trtén bệ cãng kéo  hóăe-tfên một cấu 

kiện BTCT có  đườns lỗ thảng. Khi ha: dầu dèiudùing. neo hình côn , thì các bước tiến 

hành như sau:

a) Bơm dáu đồnạ thời cà hai đầu với trị sối áịp liực dầu duy trì ở 4M Pa, sau đó bịt 

đầu B để làm đầu bị động, lấy đầu A làm dầu chtủídộmg, căng kéo tới lực khống chế. 

Giả thiết áp lực đầu B là Nb, áp lưc tương ứng đẩu A là N a thì:

Lực ma sát cản vành vòng neo:

Tiến hành đo 3 lần, lấy số  bình quân.

b) Bịt đầu A , căng kéo đầu B dùng phương pihá.p niêu trên, tiến hành 3 lần, lấy trị

số  bình quàn.

c) Trị sổ bình quân của 2 lần. sẽ là trị sô xác clịmh của N0 và riQ.

2. X ác đ ịn h  tổn thát ina sát cù a  đường lu

Khi xác định ma sát cúa đường lỗ cong bàng kk'h., các bước như sau:

a) Đ ồng thời bơm dầu duy trì 1 tn  số  íìp lực nihấít đ ịnh  (khoảng 4M Pa) đối với

kích ở  cà 2 đáu dầm.

b) Bịl đầu A , câng kéo đàu B. Khi căng kéo tăng áp thành cấp, căng kéo áp suất

không chế, tiên hành 3 lần, lấy trị số  binh quân củst c:hênh áp lực hai đầu.

c) Vẫn theo phương pháp nêu trên, nhưng bịt dầm B cân g  kéo đầu A , lấy trị số  

bình quân của chênh áp lực 3 lán của 2 đầu

d) Trị số  bình quân của chênh áp lực của 2 lẩn đa trên, sẽ  là trị số  xác định của 

lực ma sát cản đường lỗ. Nếu 2 đầu dun.2 neo  hình cô n , trị số  xác định kể trên còn  

phải khấu trừ lực ma sát càn vành vòng neo
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Phụ lục 13.4
HƯỚNG DẪN ĐO ĐỘ SÂU VẾT NÚT BẰNG 

THIẾT BỊ THĂM DÒ KHUYẾT TẬT BẰNG SIÊU ÂM

1. Trên chiều dài vết nứt định đo đánh dấu các điểm  đặt đầu phát P l ,  P2, Pn 

và các điểm  đặt đầu thu T |, T2, Tn. Các điểm  này nằm trên đường thẳng vuông  

góc với tim đường nứt đi qua N |,  N 2, .... N n. Khoảng cách giữa các điểm  này bằng 

nhau, độ lớn chiều  dài của nó được lấy tuỳ theo chiều dài và độ sâu của vết nứt, 

thông thường từ 5 - 15cm.

2. Làm sạch mặt ngoài bêtông tại các điểm  đánh dấu sẽ  đặt đầu phát và đầu thu.

3. Đặt đầu phát và đầu thu của máy siêu  âm  vào các điểm  nói trên, lần lượt đo và 

ghi lại thời gian và vận tốc truyền sóng siêu  âm qua các đoạn P | -  T |,  P-) -  T ọ -  

Pn -  Tn... do bêtông bị nứt nên thời gian truyền sóng sẽ khác so  với truyền sóng trên 

cùng m ột độ dài không bị nứt.

4. C hiếu sâu vết nứt Xị tại điểm  Nj được xác định như sau:

Trong đó:

tj - thời gian truyền sóng từ P| đến Tị;

ti0 - thời gian truyền sóng từ Pj đén Tj tại mặt phẳng không có vết nứt; 

a - khoảng cách từ Pj đến Nj (P.N, = N|Tj).
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Phu l ục 13-.5

1. Mối quan hệ giữa tốc dộ sóng và diều kiíèn Ibêttôrng (theo Whitehurst) 

USA - Canada L-ién Xô (cũ)

1T ốc dộ sóng (im/;s) Chất lượng Cường độ 
(kG/cm2)

> 4.5.00 Tuyệt vời >400

4.300 - 4.5(00 Rất tốt 250 - 400

ị 3,300- 3.5(00 Đạt yêu cấu 40-100

3.500-4.0100 Tốt 100- 250

; 2- 300 - 3.000 Xấu <40

< 2000 Rất xấu -

Tốc jộ sóng 
m/s) Chất lươnc

> 1.600 A :

3.70) - 4.600 B ị

3.10)-3.700 c

2.10:-3.100 D I
1

<2.100 E 1
i

2. Bướng dẫn cách do và tính hệ sô đồng nlhãìt C!ường độ  K

T ím  hệ số  K theo sô  đo cường độ bêtôiìig 'diKực Xíác định trên cơ  sở quan hệ tốc 

độ sórụ và cường độ.

- 0.112 thức tính hệ sỏ' dồng nhái K:

K = 1 -  ?c,
Troig đó: Cv - hệ sỏ’ biến sai về cường do.

- O ng thức tính hệ số hiến sai c \ :

s  f c v :
r  = —• s -  - -  -

X 1 ' A - l
V  Y

V ; = x , - x
n

Troig đó:

X - :ác giá trị đo vé cường độ bêtỏng;

X  -s iấ  trị (lo trung bình; 

n - o lần đo.

- Đ< dám bảo độ chính xấc của số liệu đo s iêu ầm cầr.11 Jân thủ các điều kiện sau:

a) "ại vị trí đo siêu âm khống có cốt thép đi qu;a. Tia sóng siêu âm chí được 
phép ciạy song song với cốt thép tronu bêtôns
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b) Đ ối với những kết cấu bêtông có cốt thép đường kính > 12mm thì khoảng  

cách giữa tia siêu âm và cốt thép ít nhất bằng 1/6 chiều  dài truyền siêu  âm.

c) K hoảng cách từ điểm  đặt đầu đo đến cạnh của cấu kiện bêtông a cần thoả 

mãn điéu kiện:

a mi n> 1 0 3 x ^

Trong đó:

V - vận tốc siêu âm  (km /s);

f  - tần số  đầu phát (kHz).

d) Sô' lượng điểm  đo đối với m ỗi cấu kiện đo không ít hơn 15 điểm;

- K hoảng cách giữa các điểm  đo có  thể cách đều nhau hoặc khác nhau.

- Mặt bêtông để đặt đầu phát và đầu thu phải khô sạch và nhẩn.

N ếu mật ngoài bêtông có vết nứt hoặc rỗ nhỏ thì đường kính lỗ rỗ khôr.g quá 

5m m  và chiểu sâu không quá lm m . N ếu mặt ngoài bị hư hỏng nặng thì không được 

đặt đầu dò siêu âm.
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Phu lục 13ỉ.6>
CÁC BIẾU M ẨUG H IH O H ÉP

Số lieu ba n (dầiu 

dầm  BTCT ƯST căing; saau

Số liệu dầm 

Ngày dựng ván khuôn 

Ngàv lắp đật cốt thép 

Ngày đổ bêtông 

Ngày căng bó thép 

Ngày phun vữa 

Ngày sàng ra khỏi bệ

Biên bản số l:  THI CÔNG VÂN; K H U Ô N

Lắp trên bộ số

Ván khuôn sử dụng luân chuyển lần thứ 

Dịch chuyển tim ván đáy 

Cự li hai gối 

Kích thước hình học:

- Chiều dài

- Chiều cao

- Bầu

- Bụng

- Cánh 

Đ ộ cong vành lược

L iê i kết các mặt bích và tấm đáu 

Bôi trơn chống dính ván khuôn

Kếl luận: Đạt yêu cầu cho phép chuvển sang bước ithi côn g  tiếp theo.

PHÂN XUỠNG(B) 
(Kí tên)

Hgàv ... tháng ... năm ... 
NGUÒI KIỂM TRA (A) 

(K í tên)



Biên bản số2: THI C Ô N G  V Á N  K H U Ô N

Sai số lắp đặt cốt thép bầu 

Sai số lắp đặt cốt thép bụng 

Sai sô' lắp đặt cốt thép mặt cầu 

Sai sô' lắp đặt ống tạo lỗ 

Sai số tầng bảo hộ 

Sô' lượng con kê/m2

Xác nhận: Số lượng cốt thép đai, cốt thép lưới, cốt thép định vị, cốt thép mặt, 
số lượng ống tạo lỗ dùng theo thiết kế.

Biên bản số3: Điều KIỆN C H O  PHÉP Đ ổ  BÊTÔ NG

Chất lượng ván khuôn về vững chắc, chống mất nước.

Việc lấp đặt các cấu kiện chôn sẩn và cốt thép ống tạo lỗ.

Tinh trạng thiết bị, máy diện, máy trộn, xe vận chuyển.

Cung cáp nước, chống mưa nắng.

Chất lượng thông lỗ.

Ti lệ pha trộn bêtông 

Loại ximăng

Loại cát: Loại đá: Nước:

Phụ gia và tỉ lệ 

Đột sụt thiết kế 

N/x

Mẫu thí nghiệm số: ngày:

PHÂN XUỒNG (B) 
(Kí tên)

Ngày ... tháng ... năm ... 
NGUỜI KIỂM TRA (A) 

(Kí tên)

Có R3

Đ ồng ý đố bêtông:

R7 R 14 = R 28 =

PHÂN XƯỞNG (B) 
(Kí tên)

Ngày ... tháng ... năm ... 
NGUỜI KIẾM TRA (A) 

(Kí tên)
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KỂT Ql \ I VO r^G S U lẤ ín T K l /Ớ C

Cóng trình:

Dầm số:

Niỉàv thirc hièn:

TT Bố thép 
sôI

Tính toán Thực hiện
Ghi
chúCấp 

lực câng
Lực
căng

Giãn dai 
: tưcng 

ứng

Ấp llực 
đổng] hồ5

Giãn dài 
đo được

Mất mát độ giãn 
dài khi dừng

....................

1
, ...

0.2Pk I

2 0,4Pk

3 0.6Pk i
Ị

4 I i 0,8Pk

5 1.0Pk

6 1,05Pk

Cường dộ bòtóng dám: Cí tiuổi ngày

Dùng thép cường độ cao của nước

Cường độ giới hạn thí nghiệm tại văr. ban

Dùng kích loại: K itịm  đinh ngày:

Dùng đồ hổ loại: Kié»m dinh ngày:

Lực ma sát giữa vòng neo và kích xác định r.ga y:

Với hệ số triết giám:

Cường độ bêtông chỏ vá:

Đã kiểm tra dự ứng lực chính xác, dong ý cho ìoơim vữa vào lỗ

Kgày ... tháng ... năm ...
PHÂN XƯỞNG (B) NGƯỜI KIEM t r a  (A)

(Kí tên) (Kí tên)
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giờ: ngày:

giờ: ngày:

giờ: ngày:

Bắt đầu đổ bêtông  

Kết thúc đổ bêtông  

Số gầu đổ bêtông

Thời gian đầm  bétông và kết thúc dầm  

N hiệt độ lúc kết thúc đổ bêtông  

Bắt đầu bảo dưỡng:

Kết thúc bảo dưỡng:

Tháo ván khuôn thành:

K ết quả thí nghiệm :

N/X = 
s  (cm) =

R 3 =

R7 =

R14 =

R28 =

Biên bấn sỏ 5: T Ạ O  ÚNG SU Ấ T  TRUÓC

Tinh trạng thông số:

Chất lượng bó thép 

Chất lượng thiết bị căng

Đ ầu tạo ứng suất trước từ giờ: ngày: đến giờ: ngày:

Lượng co  đàn hổi của bầu dưới:

Đ ộ  võng của dầm:

Các sự c ố  và xử lí trong quá trình căng:

Phụ trách căng bó thép:

K TV  kiểm  tra:

(K èm  biểu ghi kết quả căng dầm )

Biên bản sô'4: THI CÔNG BÊTÔNG

Ngày ... tliáng ... năm ...

PHÂN XUỞNG (B) NGUÔI KIEM t r a  (A)
(Kí tên) (Kí tên)
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Dầm số: Đúácingày:

Tinh trạng thông lỗ bơm vữa:

Loại vữa (M ác xim ãng;:

Dùng máv khuấy vữa loại:

Thời gian khuấy:

N /X

Đ ộ lưii động của vữa:

Phụ gia và tỉ lệ:

Tỉ lệ tiết nước:

N hiệt độ không khí:

N hiệt Jộ vữa: từ giờ' đến  g iờ

Sự cố  khi bơm vữa:

hSgày ... tháng ... năm ...
PHÂN XƯỞNG (B) NíGUỜI KlỂM TRA (A)

(Kí tên) (K í tên)

Bién bản s ố 6: BOM VỮA - N(GÀ\Y' BƠM VỮA

Biên bản số 7: BỊ T Đ A U  D;ẦM

Cốt thíp thừa xong ngày:

Tinh rạng đục nhám đầu dầm:

K hiinị cốt thép:

C hiềudài tính toán dầm sau khi dựim khuôn:

T ỉ lệ fha trộn bêtông bịt đầu dầm:

X Ú M ỉg  loại: Cát lOaii Đ á  loại:

N/X s =
Phụ g a  và tỉ lệ:

T inh Hnh bảo dưỡng:

C ườnị độ bêtông khi iháo khuôn:

C ườnị độ BT bịt đầu dầm R7, R14, R28

Ngày ... tháng ... năm
PHÂN XƯỞNG (B) N'GIJỜI KIEM t r a  (A)

(Kí tôn) (K í tên)
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C H Ú N G  N H Ậ N  K ĩ TH U Ậ T  

C H Ế  T Ạ O  D Ầ M  BTC T ÚNG SU Ấ T  TR UỠ C C Ả N G  SA U

Khẩu độ dầm cầu: m

Số hiệu  bản vẽ thiết kế:

Cấp tải trọng:

Trọng lượng một phiến dầm: tấn

N gày  chè' tạo:

Phàn xưởng ch ế  tạo:

Phòng kĩ thuật C ông ty:

Nạày ... tliáng ... năm ... 

GIÁM ĐỐC CÔNG TY

SỐ  H IỆU  K ỉ T H U Ậ T C H Ủ  Y Ê U  c ủ a  p h i ê n  d a m

I. N g u y ên  vật liệu

1. Thép sợi CĐC

- Đường kính

- Đ iểm  chảy (ơ 0 7 )

- Sô' lần gập gẫy R = lOmm

- Cường độ chịu kéo

- Hệ số  giãn đài L = 100

- Nơi ch ế tạo thép

2. Cốt thép không DƯL

- Loại thép CT3: +  Cường độ chịu kéo

- Loại thép CT5: + Đ iểm  chảy

+ H ệ s ố  giãn dài 

+ U ốn  nguội 180°

+ Tính chịu hàn

3. Cốt liệu thô mịn: Cát :

Đá: cỡ, cường độ kháng ép  

N ước sản xuất:
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4. Xi mãng loại

Mác:

Thời gian sơ ninh:

Thời gian kết thúc ninh kết:

II. Tớm tát các còng đoạn sán xuất ch ti y ếm

ỉ. Đổbètông dầm

N gày  tháng năm dồ bẽtômg.

M ác bêtồng thiết kế  

Ti lệ pha trộn

Chất phụ gia và ti lệ sừ d ụ n s

Đ ệ hạt thiết kế

Đ ịnh  mức xim ãng (kg/m 3)

Ph ương thức đấm 

Ph Jơng thức báo dường

Cường độ bêtông ở các tuổi 3, 5, 7, 14.21, 28 ĩầỉaàiv

2. Tạo ứng suất trước

N gày tạo ứng suất trước

Cường độ bêtông khi tạo ứng suất trước

Số và quy cách bó thép sợi

Q uy cách ống tạo lỗ

Lực căng mỗi bó (T)

Co đàn hồi (m in)

ỉ. Bơm vừa vào lỗ

N gày bơm vữa 

Ti lệ N /X  thiết kế  

Loại xim ăng  

Chất phụ gia 

Phương thức bơm vữa 

Cường độ vữa: R 28

4. Kích thước hình học

T ổng chiều  dài: Mặt cánh dầm

ớ  bầu dám:

tuổi bẽtông
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Chiều rộng mặt dầm:

Thép chôn sẵn sai lệch với vị trí thiết kế:

- ở  bản đường người đi

- ở  gố i

Bề rộng bầu 

Bề rộng bụng  

Chiều cao dầm  

Đ ộ  cong  vành lược 

Đ ộ  vồng

5. Các khuyết tật bề mặt và xử lí

6. Các vấn đê khác
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GIÁM SÁT KIỂM TRA 
CHẤT LƯỢNG THI CÔNG CẦU

Chịu trách nhiệm xuất bàn: 
T R ỊN H  X U Â N  S Ơ N

Biền tập: T R Ầ N  C UỒ NG

C hế  bàn: T R Ầ N  k im  a n h

Sara bàn in: H U Y  H O À N G

V è  bìa: V Ũ  B ÌN H  M IN H

In 1 5 0 0  c u ố n  k h ổ  17  X  2 4 c m  tại X ư ở n g  in N h à  x u ấ t bản X â y  d ự n g . G iấ y  ch ấ p  

n híiận  đăm g k í  k ế  h o ạ c h  xuất bản  s ố  6 9 2 - 2 0 1 0 /C X B /2 0 -4 5 /X D  n g à y  1 3 /7 /2 0 1 0 . 

Q ư u y ết đ lịn h  xuâít bản  s ố  3 2 7 /Q Đ - X B X D  n g à y  2 2 /1 0 /2 0 1 0 .  In x o n g  và n ộ p  

Iirưu ch iể :u  th á n g  1 1 /2 0 1 0 .


	KIÉM TRA CHẤT LinỵNG

	THI CÔNG CẦU

	Tác giá

	Bảng 1.1. (TCXD 79-1980, QT.166/QĐ)

	-	Khi đã áp cọc vào giá búa, phải kiểm tra:


	Ọ

	nQ ự2g(H-h) Q + q

	' Trong các công thức trên:

	M - hệ số, lấy bằng 1 khi đóng cọc bằng búa xung kích, còn khi hạ cọc bằng búa rung thì lấy theo bảng 1.5 phụ thuộc vào loại đất dưới mũi cọc; Qn - trọng lượng toàn phần của búa xung kích hay búa rung, T; 8 - hệ số hồi phục xung kích, lấy e2 = 0,2 khi đóng cọc BTCT và cọc thép khi đóng cọc bằng búa xung kích có sử dụng mũ cọc đệm gỗ, còn khi dùng búa rung thì e2 = 0; q - trọng lượng cọc và mũ cọc, T; q, - trọng lượng cọc đệm, T; khi dùng búa rung qj = 0; h - chiều cao, đối với búa điêzen lấv h = 50cm, còn trong nhữno trường hợp khác h = 0; Q - diện tích mặt bên của cọc, m ; n0 và ns - các hệ số, dùng để tính chuyển từ sức kháng động sang sức kháng tĩnh của đất và lấy n§ = 0,25 giây.mA'; n0 = 0,0025 giây.mAT:


	Bảng 1.3. (TCXD 79 - 1980), CHhII III-9-74 (Nga)

	Bảng 1.4. (TCXD 79 - 1980), CHiiĩI IH-9-74 (Nga)

	1.3.	Kiểm tra, nghiệm thu móng cọc đóng





	,<• ••.

	Bảng 1.8. TCXD 79 - 1980, CHiin III-9-74 (Nga)

	2.	MÓNG CỌC ỐNG BTCT HẠ BẰNG BÚA RUNG

	2.1.	Kiêm tra trước khi rung hạ cọc

	2.1.1.	Kiểm tra búa rung

	Bảng 2.2. Hệ sô X đối với đất cát (TCXD 79 1980, CHhII III-9-74)

	Bảng 2.3. Hệ sô X đối với đất dính (TCXD 79 - 1980, CHhĩI III-9-74)

	lị - chiều dài của lớp đất thứ i liếp xúc với mặt ngoài của cọc ống;

	2.2.	Kiểm tra trong quá trình rung hạ cọc ống

	2.3.	Kiểm tra, nghiêm thu móng cọc ống




	3.	MÓNG CỌC KHOAN NHỒI

	3.1.	Kiểm tra trước khi khoan tạo lỗ

	Bảng 3.1. (22 TCN 257 - 2000)

	3.2.	Giám sát, kiểm tra trong quá trình khoan tạo lỗ và thi công các công đoạn tiếp theo



	4.	MÓNG GIẾNG CHÌM

	2

	Bảng 4.1. Hệ sò' Kj, K2

	4.2.	Giám sát, kiểm tra quá trình hạ giếng



	(H + a)y, >ay2 +(H + h)y3 tức là:

	gS="

	4.3.	Nối cao các đốt giếng

	4.4.	Giám sát, kiêm tra công tác đo đạc

	4.6.	Kiểm tra, nghiệm thu nền và bịt đáy giếng chìm

	4.7.	Kiểm tra, nghiệm thu giếng chìm

	Bảng 4.10 (TCXD 79 - 1980)

	Bảng 4.11

	GIÁM SÁT, KIỂM TRA CHẤT LƯỢNG ■ THI CÔNG PHẦN KẾT CẤU NHỊP

	5.	LAO LẮP KẾT CÂU NHỊP

	BÊTÔNG CỐT THÉP LẮP GHÉP

	5.2.	Giám sát, kiểm tra trước khi lắp ráp

	Bảng 5.3.


	6.	LẮP ĐẶT KẾT CẤU NHỊP DẦM ĐƠN GIAN BẰNG BTCT VÀ BTCT Dự ỨNG Lực

	6.1.	Láp đặt dầm BTCT lên trụ bằng cần trục tự hành



	sislllsl

	+ 3 điểm đo tại các vị trí A, B, c trên đinh cần trục (xem hình 6.3b);

	b)	Thử tĩnh

	Bảng 6.6.

	7.	LAO DỌC KẾT CÂU NHỊP BTCT DƯL BẰNG CÁCH ĐẨY

	nwỉwrnTĩTTWFW

	2.	Thiết bị kích

	4.	Đặt cáp


	8.	LẮP HẪNG KẾT CẤU NHỊP BÊTÔNG CỐT THÉP Dự ỨNG Lực (BTCT DƯL)

	8.3.	Những yêu cầu đỏi với thiết bị lắp ráp


	9.	ĐÚC HẪNG KẾT CẤU NHỊP BTCT DƯL

	9.1.	Nội dung phương pháp

	9.2.	Giám sát, kiểm tra công tác chuẩn bị trước khi đổ bêtỏng đúc các khối dầm

	c)	Vật liệu


	10.	LAO LẮP KẾT CẤU NHỊP THÉP

	10.1.	Các hồ sơ tài liệu cần có đe phục vụ còng tác giám sát, kiểm tra

	10.2.	Giám sát, kiểm tra công tác chuẩn bị

	a)	Kho, bãi

	Bảng 10.2




	HsỉiN dặjg^Sĩi

	1ĨẸEB M ÍĨBEE

	Bảng 10.5 (22 TCN 200-89)

	a)

	Bảng 10.7 (22 TCN 200-89)


	N =—2—	(10-7)

	10.3.	Giám sát, kiểm tra chất lượng thi công các mối nối láp ráp

	Bảng 10.13. Lực cảng N trong thân BLCĐC (T) (22 TCN 24-84)
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	-	Khi lắp hẫng thì kích thước của phần côngxon phải tính toán sao cho đảm bảo được độ ổn định của phần kết cấu nhịp đã lắp và cường độ của các bộ phận kết cấu của phần đó.

	11. SƠN CẦU THÉP VÀ KẾT CÂU THÉP
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	12 . GIÁM SÁT KIỂM TRA
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