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LOI NOI DAU

 Viéc dich &n phdm nay sang tiéng Viét da dwoc Hiép hdi Québc gia vé dworng bd va van tai
Hoa ky (AASHTO) cap phép cho B6 GTVT Viét Nam. Ban dich nay chwa dwoc AASHTO
kiém tra v& mirc d6 chinh xac, phu hop hoac chép thuan théng qua. Nguoi st dung ban
dich nay hiéu va dong y rang AASHTO sé khong chiju trach nhiém vé bét ky chuan muc
hodc thiét hai trwc tiép, gian tiép, ngiu nhién, dac thu phat sinh va phap ly kem theo, ké ca
trong hop déng, trach nhiém phap ly, hodc sai sét dan sy (ké ca sw bat can hoac céc |6i
khéac) lién quan t&i viéc sir dung ban dich nay theo bat clr cach nao, du da dwoc khuyén
cdo vé kha ndng phat sinh thiét hai hay khong.

- Khi str dung an pham dich nay néu cé bat ky nghi van hodc chwa rd rang nao thi can doi
chiéu kiém tra lai so v&i ban tiéu chuan AASHTO goc twong rng bang tiéng Anh.
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1.1

1.2
1.3

1.4

PHAM VI AP DUNG

Tiéu chuan nay quy dinh trinh tw tién hanh _xac dinh cwdng do chiu nén cua mau bé
téng hinh tru, bao gbm cac mau duc va mau khoan. Phuwong phap nay chi ap dung
cho céc loai bé téng co khdi lwong thé tich Ién hon 800 kg/m?® (50 Ib/ft3).

Céc gia tri biéu thj theo hé Sl la cac gia tri tiéu chuan

Tiéu chuan nay c6 thé lién quan dén mot sé vat liéu nguy hai, mot s6 thao tac va thiét
bi khac. Tiéu chuan nay khéng néu ra cac yéu cau vé an toan lién quan dén viéc st
dung tiéu chuan. Trwéc khi tién hanh thi nghiém, ngudi siv dung tiéu chuan nay cé
trach nhiém thiét Iap cac quy dinh vé an toan thich hop va xac dinh viéc ap dung cac
murc gidi han cho phép.

Chu y - Phai c6 bién phap ngan chdn cac manh v& bé tdng vang ra khi mau bj vé dot
ngdt. Cwong dé clha bé tdng cang cao thi mau cang cé xu hwéng bi vé dot ngdt (Chu
thich 1).

Chu thich 1 - Nén ap dung céac bién phap phong ngtra néu trong Sé tay thi nghiém cét
liéu va bé téng, phan Nhing vét liéu lién quan trong tap 04.02 thudc tuyén tap tiéu
chuan ASTM phét hanh hang nam.

No6i dung cua cac Chu thich trong tiéu chuan nay chi mang tinh chét giai thich. Nhirng
gidi thich nay khéng dwoc coi la cac yéu cau cua tiéu chuan.

2.2

TAI LIEU VIEN DAN
Tiéu chudn AASHTO:

= R 39, Bdc mau va bado dwdng mau trong phong thi nghiém

= T 23, Bac mau va bado dwdng mau ngoai hién trwdng

= T 24, Ché bj va thi nghiém mau khoan va mau bé téng cwa hinh dam.
= T 67, Quy trinh chuan vé kiém dinh lwc cho may thi nghiém

= T 231, Lam phang dinh mau bé téng hinh tru

Tiéu chuédn ASTM:
= C 683, Phuwong phap thi nghiém xac dinh cwdong do chiu nén va chiu udn cua bé
tong trong diéu kién hién trwdng

= C 873, Phwong phap thi nghiém xac dinh cwéng dd chiu nén clia mau bé téng duc
trong khudn tru ngay tai hién trwedng.
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- C 1231, Quy trinh st dung tdm dém khong dinh két trong thi nghiém xac dinh
cwong dd chiu nén clia mau bé tong hinh try da déng cirng.

- E 74, Phuong phap hiéu chuén dung cu do lwc dung dé kiém dinh dong ho hién thi
tai trong cua thiét bi thi nghiém.

3 TOM TAT PHUWONG PHAP THi NGHIEM

3.1 Phwong phap nay thwe hién bang cach gia tai 1&n mau dic hodc mau khoan doc theo
truc mau véi 1 tbc dd gia tai da dinh cho dén khi mau bi pha hoai. Cwérng do chiu nén
ctia mau dwoc tinh bang cach |4y tai trong I&n nhét khi thi nghiém chia cho dién tich
mat cat ngang clia mau.

4 Y NGHIA VA SU’ DUNG

4.1 Can phai di&én dai y nghia cua viéc xac dinh cuwéng do nén theo phwong phap nay mot
cach than trong vi déi véi mot loai bé téng dwoc ché tao tv mot sd vat liéu nhat dinh
thi cwdng do6 khong phai 1a mot chi tiéu phan anh ban chét cla bé téng. Gia tri cwong
do thu dwoc sau thi nghiém phu thudc vao hinh dang, kich thwéc clia mau, quy trinh
can dong va trén, phwong phap lay mau, dic va gia cong mau, ciing nhw tudi mau,
nhiét do, do &m trong qua trinh bao duwdng.

4.2 Phuong phap nay co thé ap dung dé xac dinh cwong d chiu nén cua cac mau bé
tong hinh tru dwoc chuan bi va bao duwdng theo cac tiéu chuan sau: R 39, T 23, T 24,
T 231 va ASTM C 873.

4.3 Két qua thi nghiém theo phwong phap nay cé thé st dung nhw la 1 co' sé trong cong
tac quan ly chat lwong cta cac giai doan xac dinh thanh phan, tron va thi cong bé
tong, xac dinh sy phu hop v&i quy dinh ky thuat va danh gia hiéu qua cda phu gia
clng nhuw cac cong tac twong ty khac.

5 DUNG CU VA THIET BI

5.1 May nén - May nén phai la loai co tai trong du Ion va co tbc do gia tai phu hop voi yéu
cau tai muc 7.5.

5.1.1 Cbéng tac hiéu chuan may nén dwoc thwc hién theo T 67, triv khoang tai trong dugc
kiém dinh phai theo cac yéu cau tai muc 5.3.2. Céng tac kiém dinh dwoc yéu ciu theo
cac diéu kién sau:

5.1.1.1 Thyc hién hang nam nhwng khong qua 13 thang
51.1.2 Sau khi lap dat 1an dau hoac sau khi di chuyén
51.1.3 Ngay sau khi stra chira ho&c diéu chinh may lam anh huwéng dén hé théng gia tai

hodc gia tri hién thi trén hé thong hién thi tai trong; trir viéc diéu chinh vé 0 (zero) dé bu triv
khoi lwgng cia dung cu hoac khoi lwgng mau hoac ca 2, hoac:

51.1.4 Khi cé nghi ngd vé dd chinh xac cta tai trong dwoc hién thj.

5.1.2 Thiét k& may nén - Thiét k& ctia may nén phai cé nhirng dac diém sau:
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5.1.2.1 May phai hoat ddong bang dién va phai cé kha nang gia tai 1 cach lién tuc, khéng
gian doan va khéng gay ra hién twong gia tai dét ngdét. Néu may chi co 1 tbc do gia tai (phu
hop v&i yéu cau tai muc 7.5) thi phai cé cac phwong tién gia tai hd tro dé tao ra tbc do gia tai
phu hop véi viéc kiém dinh. Cac phwong tién gia tai hé tro' nay coé thé hoat ddong bang dién
ho&c bang tay.

51.2.2 Khoang tréng dung dé dat mau khi thi nghiém phai da lon dé co thé dat va quan
sat thiét bj kiem dinh dang dan hoi ma n6 co dai do da Ién dé bao hét khoang tai trong cua
may nén. Thiét bi kiem dinh phai phu hop v&i yéu cau cua E 74.

Chu thich 2 - Thiét bi kiém dinh dang dan héi phd bién nhat va thwong dwoc siv dung
nhat la loai vong rng bién hoac cam bien dién t&r (load cell).

5.1.3 DO chinh xac - dd chinh xac cia may nén phai phu hop véi nhirtng quy dinh sau:

5.1.3.1 Sai sb yé tai trong trong khoang lam viéc cia may nén khong dwoc vwot qua +
1% gia tri tai trong hién thi.

5.1.3.2 Do chinh xac cia may nén phai dwoc kiém dinh tai 5 gia tri tai trong khac nhau
sau 4 lan tai voi mire tang tai xap xi bang nhau. Mirc chénh tai trong cua moi lan gia tai khong
dwoc vwot qua 1/3 tai trong tinh tir mirc tai I&n nhat dén mire tai nhd nhat khi kiém dinh.

5.1,.3.3 . Ghi lai sb ~dc_)c: tai trong trén may ’nén va lywc ap dung dwoc tinh tr sb dqc trén
thiét bi kiem dinh tai mai gia tri tai trong khi kiem dinh tai tirng diém thi nghiém. Sai s E va
phan tram sai s6 Ep dwoc tinh nhw sau:

E=A-B (1)
Ep = 100(A - B)/B (2)
Trong do:

A = Tai trong, kN (Ibf) doc dwoc trén may nén dang kiém dinh
B = Tai trong, kN (Ibf) x&c dinh b&i thiét bi kiém dinh.

5.1.34 Bao céo kiém dinh may nén phai chi rd la may dat yéu cau ky thuat trong khoang
tai trong nao, thay vi néu lén théng tin rat chung la may dwoc chip thuan hay khéng duoc
chép thuan. Trong moi trwéng hop, cac gia tri tai trong & dwdi mée 100 lan gia tri thay ddi tai
trong nhd nhét cé thé wéc lwong dwoc trén ddng hd clia may nén hodc nhd hon 10% gia tri tai
trong I&n nhét ctia may nén thi khéng thudc khoang tai trong dat yéu cu ky thuat.

5.1.3.5 Trong moi trwdng hop, cac gia tri tai trong rjém ngoai khoang tai trong ap dung
khi kiém dinh cling khéng thuéc khoang tai trong dat yéu cau ky thuat.

51.3.6 _ Khong dwoc hiéu chinh sb doc clia may nén bang cach tinh toan hoéc bang cach
st dung biéu do hiéu chuan dé dwoc cac gia tri nam trong khoang sai s6 cho phép.

52 May nén cé 2 tAm ép bang kim loai kim loai dac cé bé mét cirng (Chu thich 3), 1 tAm
c6 khdp ciu dung dé dat trén dinh mau va tAm kia dwoc dat dwdi mau. Mét cha 2 tAm
ép phai réng hon dwdng kinh mau thi nghiém it nhat 14 3%. Trlr nhirng vach dwong
tron déng tam trén mat sé& dwoc mod ta sau, bé méat cla tAm ép phai thod man diéu
kién: Di v&i nhirtng tAm cd dwong kinh 150 mm (6 in) hodc hon thi bé mat khoéng
dwoc 16i 16m quéa 0,02 mm (0,001 in) trén 150 mm (6 in). Dbi v&i nhirng tAm cé dwong
kinh nhé hon 150 mm thi bé méat khéong dwoc 16i 1Bm qua 0,02 mm (0,001 in). Nhirng
tdm ép mdi ché tao thi d6 16i I6Bm bang nra mirc quy dinh néu trén. Khi bé mat chiu

5
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nén clia tm ép co khap cau lon hon dwong kinh mau 13 mm (0,5 in) thi sé vach cac
vong tron dong tam khong sau qua 0,8 mm (0,03 in) va khong rong hon 1 mm (0,04 in)
|én trén mat tam dé viéc dwa mau vao trung tam dwoc dé dang hon.

Chu thich 3 - P cirng Rockwell clia bé mat cac tdm ép trong may nén xac dinh
cwdng do bé téng khong nén nhoé hon 55 HRC.

5.2.1 Téam ép phia dwédi mau phai thod man yéu cau sau:

5.2.1.1 Phai c6 quy dinh cho tdm ép phia duéi vi mat chiu lwc ctia tAm nay phai duwoc
mai nhan thwdng xuyén dé dat d6 phang nhw quy dinh (Chua thich 4). Mé&t trén va mat dwdi
cla thm ép phai song song nhau. Kich thwéc nhd nhét theo phwong ngang phai Ién hon
duwong kinh mau thi nghiém 3%. Céac vong tron déng tdm nhw md ta tai muc 5.2 vach trén bé
mat tAm ép chi la lwa chon va khéng bat budc véi tAm ép dudi.

Chu thich 4 - C6 thé gan chat tAm ép vao bé may nén.

52.1.2 Tam cta mau phai dwoc diéu chinh cho phu hop véi tam cla tAm ép cé khép
cau phia trén va tAm phia dwéi sé dwoc dung dé hd tro diéu chinh tdm ctia mau khi nén. Tam
cla cac vong tron vach trén mat tAm ép dwdi khi cé vach hodc tAm ctia tAm phai trung véi tam
cta tAm cé khdp ciu phia trén. Trén bé clia may nén sé cé cac diém chuan dé khi lap, tAm ép
sé dwgc dat dung vi tri.

5.2.1.3 Do day tbi thiéu cta tdm ép phia dudi méu khi con m&i va sau khi dwoc mai
nhan lan lwot 1a 25 mm (1 in) va 22,5 mm (0,9 in). Néu nhw tam kim loai nay dwoc dat ngay
trén bé may va tiép xuc hoan toan véi bé may thi d6 day cé thé clta tam cé thé la 10 mm (0,38
in).

Chu thich 5 - Trong trwong hop bé may duoc thiét ké sao cho co thé dé dang mai
nhan thwong xuyén dé dat dé nhan yéu cau thi cé thé khéng can tam kim loai.

5.2.2 Tam ép c6 khép cau dat phia dinh mau phai thod man yéu cau sau:

5.2.2.1 Puwong kinh 1&6n nhat cta tdm ép c6 khép cau dat phia dinh mau khéng duoc
vwot qua cac gia tri cho trong bang sau:
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Bang 1 - Pwdng kinh I&n nhat cia mét chiu nén

Puwong kinh clia mau thi nghiém, DPuwong kinh I&n nhét ctia mat chiu nén,
mm (in) mm (in)
50 (2) 105 (4)
75 (3) 130 (5)
100 (4) 165 (6,5)
150 (6) 255 (10)
200 (8) 280 (11)

Chu thich 6 - C6 thé st dung tdm kim loai hinh vuéng néu nhw dwong kinh duong
tron ndi tiep I&n nhat cta tam khéng vwot qua gidi han néu trén.

5222 Tam cta mat cau tring véi tam ctia mat chiu nén vai sai s6 5% ban kinh mat
cau. Buwong kinh mat cau it nhat phai bang 75% dwodng kinh cia mau thi nghiém.

5223 Bé mat tiép xuc gitra khép cau cla tAm ép va héc clia khép trén may nén phai
thiét ké sao cho khi tang tai dén murc tai cao nhét thi khdng coé diém nao cla mét tiép xuc bj
bién dang (Chu thich 7).

Chu thich 7 - B& mat tiép xuc tét nhat |a 1 bé mét theo dang vanh khan nhu mé ta tai
hinh 1.

5224 Céac bé mat ctia khép va hdc cau phai sach va dwoc béi tron bang chat béi tron
géc dau nhw & dau déng co théng thwdng, khéng dung loai m& chiu ap. Sau khi cho tAm ép
c6 khdp cau tiép xtc véi mau va gia tai dén 1 gia trj tai trong nhd ma tdm kim loai van con
quay nghiéng thi khéng thé chap nhan duoc.

5225 ~ Néu nhw ban kinh cia mat cau nhé hon ban kinh ctia mau thi nghiém thi chiéu
day cta phan ria tam ép nam ngoai mat cau khéng dwoc nhd hon hiéu so gitra ban kinh cua
mau trir di ban kinh cia mat cau. (Xem hinh 1).

5.2.2.6  Tam ép co khop cau phai dwgc gan chat véi phan co cau phia trén, nhung phai
duoc thiét ké sao cho co thé xoay méat cau 1 cach tw do va co thé nghiéng di it nhat 1a 4 do
theo bat ci» hwdng nao.

5.3 Hién thij tai trong

5.3.1 Né&u bo phan hién thj tai trong cia may nén Ia loai ddng hb thi it nhat, mat déng hd
phai dwoc chia thanh cac khoang nhé sao cho cé thé doc dén 0,1% gia tri tai trong 16n
nhat ctia may (Chu thich 8). Phai doc dwoc dén 1% gia tri hién thi tai trong cta bat c
tai trong nao trong khoang tai trong dat yéu cau ky thuat. Cac gia trj tai trong & dwdi
mirc 100 1an gia tri thay ddi tai trong nhd nhét co thé doc dwoc trén ddng ho thi khéng
duwoc coi la thudc pham vi gia tai. Cac vach trén méat déng hd phai dwoc danh sb dé
chi rd gia tri zero va cac gia tri tai trong khac. Kim cia déng hé phai di dai dé cham téi
céac vach, chiéu rong cla dau kim khéng dwoc I1&n hon khodng cach gitra 2 vach gan
nhéat trén mé&t déng hé. Bdng hd phai co6 bd phan hiéu chinh zero, cé thé dé dang vira
diéu chinh vira quan sat kim déng hd va vach zero. Dbéng hd ciing phai cé bd phan dé
hiéu chinh sao cho tai bt cr thoi diém nao thi d& chinh xac ciing nam trong khoang
1% tai trong I&n nhét tac dung 1&én mau.

Chu thich 8 - Khoang cach gitra 2 vach chia ngan nhat c6 thé doc dwoc 1 cach dé
dang la 0,5 mm (0,02 in) doc theo duwdng vong cung ma dau kim dong ho tao ra.
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5.3.2

54

Twong tw nhw vay, néu khoang cach gitra 2 vach chia ngan nhatla 1 mm (0,04 in) va
2 mm (0,06 in) thi c6 thé doc dwoc mdt cach dé dang niva khodng chia trén mat dong
hd. Néu khoadng cach gitra 2 vach chia ngan nhat 1a 2 mm va 3 mm (0,06 in va 0,12 in)
thi c6 thé doc dwoc mot cach dé dang 1/3 khoang chia trén mat ddng hd. Néu khoang
cach gitra 2 vach chia ngén nhat 1a 3 mm (0,12 in) hodc hon, thi c6 thé doc duwoc mot
cach dé dang 1/4 khoang chia.

T R
\ | ';h'.;?;%”;h".'iﬂ h;m”/ i\\\

BE khdp ciu /

R ‘

T khéng dudc nhd han (R -0

M&u thi nghigm

T, ———

Ghi chid: Phai cb bién phép giir 08 khdp cdu rong §aa
v gilf todn bd hé thdng & va & a8 trong may nén

Hinh 1: So d6 cdu tao cla dé chiu tai c6 khdp cdu

Néu bd phan hién thi tai trong ctia may nén 1a loai hién sb thi cac con sb phai du Ion
dé co6 thé doc dwoc. Budc nhay cua tai trong trén déng hd phai bang hoac nhé hon
0,1% gia tri tai trong I&n nhét ctia khoang tai trong dang hoat déng. Céc gia tri tai trong
& dwdi mire 100 lan gia tri bwéc nhay trén déng hd thi khéng thude khoang tai trong
duoc kiém dinh. D6 chinh xac phai dat dén 1% gia tri hién thi tai trong cta bat ci tai
trong nao trong khoang tai trong dat yéu cau ky thuat. Dong hd phai cé bd phan hiéu
chinh hién thi vé& zero néu khéng Co tai. Poéng hé phai hién thi dwoc tai trong I&n nhat
clia may nén va dd chinh xac luén ndm trong 1% gia tri tai trong I&n nhét.

Phai chuan bj cac bién phap ngan chan cac manh v& bé téng vang ra khi mau bi nd.

MAU THi NGHIEM

Néu sai s0 cua 2 s6 do dwong kinh mau bat ky ma vwot qua 2% thi mau khong dat
y&u cu dé thi nghiém (Cha thich 9).

Chu thich 9 - Co thé gap phai diéu nay khi khuon duc str dung 1 Ién~ bi hdng hoac bi
bién dang khi van chuyén, khi khuén bi bién dang ngay khi duc mau. Doi véi mau
khoan, nguyén nhan cé thé la do lwdi khoan bi hdng hoac bi xé dich trong khi dang
khoan.
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6.2

6.3

6.4

6.5

D6 nghiéng ctia mat mau thi nghiém so v&i mét phang vudng goc véi truc mau khéng
dwoc vuot qua 0,5 do (khodng 3 mm trong 300 mm (0,12 in trong 12 in)). Néu mét
mau 16i Idm qua 0,050 mm (0,002 in) thi phai cwa hodc mai cho t&i khi dat yéu cau,
hodc c6 thé 1am phang mat mau theo T 231, hodc C 1231 néu dwoc chap thuan. Gia
tri dwong kinh dung dé tinh dién tich mat ct la trung binh céng cla 2 lan do vuéng
goc va&i nhau tai khodng gitra mau.

C6 thé gidm bot viéc do dwdng kinh mau theo cach ctv 10 mau thi do 1 mau hodc do 3
mau 1 ngay, tuy theo diéu kién nao c6 sd mau I&n hon; néu nhw biét rang toan bo
khuén s dung 1 Ian ho&c nhiéu 1an déu tir 1 16 ché tao va ludn dic dwoc mau co sai
s6 vé duong kinh nhd hon 0,5 mm (0,02 in). Néu nhw cac khudn khéng cung thudc 1
16 hodc sai s6 dwdng kinh 1&n hon 0,5 mm (0,02 in) thi phai do dwéng kinh cho tirng
mau dé tinh cwéng dd cho cac mau dé. Néu chi do dwéng kinh ctia 1 sé it mau thi gia
tri dworng kinh trung binh ctia s6 mau nay sé dwoc dung dé tinh cwéng do cho tat ca
cac mau con lai thi nghiém trong ngay.

Néu nhw cé yéu cau vé xac dinh khdi lwong thé tich thi phai tién hanh can khéi lvong
mau trwdc khi 1am phang mat mau. Phai lau khé toan bd bé mat mau bang khan va st
dung can c6 dd chinh xac dén 0,3% khdi lwong dwoc can. Xac dinh chiéu cao mau
chinh xac dén 1 mm (0,05 in) tai 3 vi tri cach déu nhau theo chu vi. Tinh va ghi lai gia
tri chidu cao trung binh chinh xac dén 1 mm (0,05 in). Mét cach khac sau khi can mau
trong khéng khi, tién hanh can mau khi ngdm mau vao trong nwéc c6 nhiét 6 23 +
2°C (73,5 + 3,5°F), tinh thé tich mAu theo muc 8.3.1.

Néu khong co yéu cau phai xac dinh khoi lvgng thé tich va ty 1& chiéu cao/dwong kinh
ctia mau nhé hon 1,8 hodc I&n hon 2,2 thi do chiéu cao clia mau chinh xac dén
0,05D.

7.1

7.2

7.3

TRINH TV

Néu mau dwoc duwéng dm thi phai thi nghiém cang nhanh cang tét ngay sau khi mau
dwoc dwa ra khéi noi bao dwdng.

Trong thoi gian tw luc dwa ra khéi noi bao dwdng dén khi thi\nghiém,}méu phai dwoc
gilr am bang cach thich hgp. Mau sé dwgc thi nghiém trong diéu kién am.

Sai sb vé thoi gian thi nghiém déi véi mbi tudi mau khéng duoc vwot qua gidi han cho
phép sau day:

Bang 2 - Sai s6 cho phép vé thi gian

Tudi mau thi nghiém Sai sb cho phép
12h + 0,25 h hodc 2,1%
24 h + 0,5 h hodc 2,1%
3 ngay 2 h hoac 2,8%
7 ngay 6 h hoadc 3,6%
28 ngay 20 h hoac 3,0%
56 ngay 40 h hoéac 3,0%
90 ngay 2 ngay hoac 2,2%
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7.4

7.4.1

7.5

7.5.1

7.5.2

7.5.3

7.6

D&t mau vao vj tri - Iap tAm ép phia dwéi vao vi tri, mat chiu nén cirng quay [én trén,
ngay dwéi tam ép cod khdp cau phia trén. Lau sach mat cac tam ép, lau sach mau va
dat mau lén tam ép phia duwdi.

Kiém tra gia tri tai trong hién thi va cac tAm ép - trwdc khi tién hanh thi nghiém, gia tri
tai trong dwoc hién thj phai bang khéng (zero) hodc phai dwoc diéu chinh vé gia tri
khong. Diéu chinh cho tAm ép cé khép ciu phia trén ha xudng, ddng thdi xoay nhe dé
cho mét tAm tiép xdc déu véi mat mau.

Chu thich 10 - thao tac diéu chinh gia trj tai trong hién thi trwdc khi thi nghiém phuy
thudc vao tieng loai thiet bi. Phéi’doc ky hwéng dan s dung hoac tham khao y kién
cua chuyén gia hiéu chuan may dé co phwong phap cu thé.

Téc d6 gia tai - tai trong dwoc ap dung 1én mau 1 cach lién tuc va khéng dwoc tang dot
ngot.

Téc d6 gia tai sé dwoc khdng ché théng qua viéc kiém soat téc dd chuyén déng cua
tdm ép so v&i dau may nén sao cho tbc do gia tang tai trong trén mau 1a 0,25 + 0,05
MPa/s (35 + 7 psi/s) (Chu thich 11). it nhét, tbc d& chuyén déng ctia tAm ép phai dwoc
khéng ché & nira khodng tai trong sau clia qua trinh thi nghiém.

Chu thich 11 - Béi véi cac loai may ma tAm ép dwoc dan dong bang truc xoan thi phai
tién hanh cac buwéc thir nghiém trwde khi dwa may vao van hanh dé co duwoc tbc dd
gia tai nhu quy dinh. Téc dd chuyén ddng cla tAm ép phu thudc vao kich thwéc mau,
modul dan hoi ctia bé téng va do cirng virng clia may nén.

Co thé ap dung t6c do gia tai cao hon quy dinh trong niva khoang tai trong trudc. Téc
d6 gia tai c6 thé cao hon quy dinh nhwng khong dwoc tang dot ngét gay anh hwdong
cho mau.

Khong dugc diéu chinh téc do chuyén dong clia tam ép khi tai trong dat gan dén marc
cao nhat va ap lwc trén mau bat dau giam do mau bi nit.

Duy tri tai trong trén mau dén khi gia tri tai trong hién thi gidam dan déu va cé thé quan
sat dwoc kiéu v& ctiia mau ré rang (Hinh 2). Dbi véi cac may nén c6 bd phan quan sat
hién twong mau vé, thiét bj tat may tw déng chi céd thé hoat dong khi tai trong trén mau
ha thap dwdi mirc 95% gia tri tai trong I&n nhéat. Néu khi thi nghiém st dung tAm dém
dinh két dé 16t ddu mau, cac vét nirt co thé xuat hién & gdc trén ctia mau truéce khi tai
trong dat dén gia tri cao nhat. Phai duy tri viéc nén mau cho t&i khi biét chéc la mau da
bi pha hoai. Ghi lai gia tri tai trong I&n nhéat va kiéu v& clia mau theo nhw hinh 2. Néu
nhw mau khéng v& theo 1 trong cac kiéu nhw trong hinh 2 thi vé lai va mé ta tém tat
hién trang thwc té ctia méau khi v&. Néu nhw cwdng do ctiia mau thdp hon mac d6 dw
doan thi kiém tra lai vét v& cllia mau, xem xét mirc dod tdn tai cac bot khi I&n, kiém tra
murc dd phan tang, so sanh ty 1& gitra cac hat cbt liéu I&n bi v& do vét nirt cat qua voi
s hat khéng bi v& do vét nirt chay xung quanh ria. Cling cin phai kiém tra lai cong
tac chuan bj mau trwdc do, theo cac tiéu chuan T 231 hodc ASTM C 1231.
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8 TiNH TOAN
8.1 Cuong do chiu nén cla bé tong duoc tinh bang cach lay tai trong I6n nhat ap dung
Ién mau chia cho dién tich mat cat ngang trung binh xac dinh theo muc 6 va biéu dién
két qua chinh xac den 0,1 MPa (10 psi).
8.2 Néu nhw ty 1& chiéu cao trén dwong kinh clia mau nhd hon hoac bang 1,75 thi phai
hiéu chinh bang cach nhan két qua thu dwoc theo muc 8.1 v&i cac hé so cho trong
bang sau day (Chu thich 12):
H/D 1,75 1,50 1,25 1,00
Hé sb hiéu chinh 0,98 0,96 0,93 0,87
Néu ty 1& dwong kinh chia cho chiéu cao mau khong ding bang cac gia tri cho trong
bang trén thi tien hanh ndi suy dé lay hé so hiéu chinh.
Chu thich 12 - Hé s6 hiéu chinh phu thudc vao nhiéu yéu t6 nhw d6 am, mirc cuong
do, va mé dun dan hoi. Cac gia tri cho trong bang trén la cac gia tri trung binh. Co thé
ap dung trong nhirng treong hop sau: Cac loai bé tong nhe, co6 khoi lvgng thé tich tw
1600 dén 1920 kg/m? (100 dén 120 Ib/ft®) va cac loai bé tong co khdi lwgng thé tich
thdng thwong. Khi thi nghiém, bé tong dang & trong trang thai kho hoac wét va co
cwong do tr 15 dén 45 MPa (2000 dén 6000 psi). Boi voi bé tong cé cwong do 1on
hon 45 MPa (6000 psi) thi hé s6 hiéu chinh cé thé sé I&n hon cac gia tri da cho.
8.3 Khi c6 yéu cau, tinh khdi lwgng thé tich ctia bé téng chinh xac dén 10 kg/m® (1 Ib/ft?)
theo céng thure sau:
] W
Khéi lwong thé tich = —~ (3)
Trong do:
W = khdi lwgng mau, kg (Ib)
V = thé tich clia mau tinh t&r dwdng kinh va chiéu cao trung binh, hodc tinh théng qua
cach can trong khong khi va can trong nwéc, m* (ft).
8.3.1 Tinh khéi lwgng thé tich bang cach can mau trong nuéc theo cdng thirc sau:
W - W,
V= 4
Yw @)
Trong do:
W, = Khéi lwvong mau khi can trong nuwéc, kg (Ib), va
vV = Khdi lwong thé tich ctia nwdc tai 23°C (73,5°F = 997,5 kg/m?® (62,27 Ib/ft?)
9 BAO CAO
9.1 B&o cdo bao gdbm nhirng théng tin sau:
9.1.1  Ma sb mau
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9.1.2  Buwong kinh mau (va chiéu cao, néu nhuw ty 1& chiéu cao/dwdng kinh nam ngoai pham
vi tr 1,8 dén 2,2), biéu thi theo inch hoac milimet.
9.1.3 Dién tich mat cat ngang, biéu thi theo inch vuéng hodc centimet vudng.
9.1.4 Gia trj tai trong I&n nhét, theo pound ho&c kilonewton.
9.1.5 Cuwdng dd chiu nén, chinh xac dén 0,1 MPa (10 psi).
9.1.6  Kiéu v& ctia mau, néu nhuv mau khéng vé& theo dang hinh cén dac trwng (hinh 2)
9.1.7 Cac hu héng ctia mau hoéc cua Iop dém
9.1.8 Tudi mau
9.1.9 Khéi lwong thé tich mau, chinh xac dén 10 kg/m?® (1 Ib/ft®), néu co.
._::_r" i ; I’__.-.-' i i
W& hinh con Con va ché CAam va it W cat ‘:.-‘ﬁ ;:h;u::
(a) (o) ic} (d} (e}
Hinh 2 - Céc kiéu v3 mau
10 DO CHINH XAC VA SAI SO
10.1 Do chinh xac - Khi 1 thi nghiém vién tién hanh nén cac mau tru 150x300 (6x12 in)
dwoc duc trong diéu kién phong thi nghiém hoac diéu kién hién trwong binh thwdng
thi d6 chinh xac phai thoa man cac quy dinh trong bang sau (xem 10.1.1):
Bang 3 - Pham vi chap nhan cta Hé sé bién doi
Hé sb bién dbi Pham vi chap nhan®
2 két qua 3 két qua
1 thi nghiém vién
Diéu kién phong thi nghiém 2,37% 6,6% 7,8%
Diéu kién hién truong 2,87% 8,0% 9,5%
@ Cac gia tri nay rng voi gidi han (1s) va (d2s) nhw trinh bay tai ASTM C 670.
10.1.1 Céc gia tri cho trong bang trén ap dung cho mau bé téng 150x300 mm (6x12 in), cd

cwdng do tr 15 dén 55 MPa (2000 dén 8000 psi).

10.1.2 Sai s6 - cac quy dinh vé sai sé chwa duwoc xay dwng vi chwa cé vat liéu chuan.
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' V& mét ky thuat, tiéu chuan nay twong duong voi tiéu chuan C 39-04a; chi khac & cho: tiéu
chuan nay st dung hé Sl va tiéu chuan C 39 c6 thém phan quy dinh tay nghé cho thi nghiém
vién khi tien hanh thi nghiém chap thuan.

2 Barlett, F.M. va J.G. MacGregor. “anh hwéng cua ty 1€ chiéu cao - dwong kinh dbi véi cwdng
dd cua mau khoan”. Tap chi ACI, Vol. 91, s 4. Thang 7-8 nam 1994, trang 339-348.
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	1​PHẠM VI ÁP DỤNG 
	1.1​Tiêu chuẩn này quy định trình tự tiến hành xác định cường độ chịu nén của mẫu bê tông hình trụ, bao gồm các mẫu đúc và mẫu khoan. Phương pháp này chỉ áp dụng cho các loại bê tông có khối lương thể tích lớn hơn 800 kg/m3 (50 lb/ft3). 
	1.2​Các giá trị biểu thị theo hệ SI là các giá trị tiêu chuẩn 
	1.3​Tiêu chuẩn này có thể liên quan đến một số vật liệu nguy hại, một số thao tác và thiết bị khác. Tiêu chuẩn này không nêu ra các yêu cầu về an toàn liên quan đến việc sử dụng tiêu chuẩn. Trước khi tiến hành thí nghiệm, người sử dụng tiêu chuẩn này có trách nhiệm thiết lập các quy định về an toàn thích hợp và xác định việc áp dụng các mức giới hạn cho phép. 
	1.4​Nội dung của các Chú thích trong tiêu chuẩn này chỉ mang tính chất giải thích. Những giải thích này không được coi là các yêu cầu của tiêu chuẩn. 

	2​TÀI LIỆU VIỆN DẪN 
	2.1​Tiêu chuẩn AASHTO: 
	2.2​Tiêu chuẩn ASTM: 

	3​TÓM TẮT PHƯƠNG PHÁP THÍ NGHIỆM 
	3.1​Phương pháp này thực hiện bằng cách gia tải lên mẫu đúc hoặc mẫu khoan dọc theo trục mẫu với 1 tốc độ gia tải đã định cho đến khi mẫu bị phá hoại. Cường độ chịu nén của mẫu được tính bằng cách lấy tải trọng lớn nhất khi thí nghiệm chia cho diện tích mặt cắt ngang của mẫu. 

	4​Ý NGHĨA VÀ SỬ DỤNG 
	4.1​Cần phải diễn dải ý nghĩa của việc xác định cường độ nén theo phương pháp này một cách thận trọng vì đối với một loại bê tông được chế tạo từ một số vật liệu nhất định thì cường độ không phải là một chỉ tiêu phản ánh bản chất của bê tông. Giá trị cường độ thu được sau thí nghiệm phụ thuộc vào hình dạng, kích thước của mẫu, quy trình cân đong và trộn, phương pháp lấy mẫu, đúc và gia công mẫu, cũng như tuổi mẫu, nhiệt độ, độ ẩm trong quá trình bảo dưỡng. 
	4.2​Phương pháp này có thể áp dụng để xác định cường độ chịu nén của các mẫu bê tông hình trụ được chuẩn bị và bảo dưỡng theo các tiêu chuẩn sau: R 39, T 23, T 24, T 231 và ASTM C 873. 
	4.3​Kết quả thí nghiệm theo phương pháp này có thể sử dụng như là 1 cơ sở trong công tác quản lý chất lượng của các giai đoạn xác định thành phần, trộn và thi công bê tông, xác định sự phù hợp với quy định kỹ thuật và đánh giá hiệu quả của phụ gia cũng như các công tác tương tự khác. 

	5​DỤNG CỤ VÀ THIẾT BỊ 
	5.1​Máy nén - Máy nén phải là loại có tải trọng đủ lớn và có tốc độ gia tải phù hợp với yêu cầu tại mục 7.5. 
	5.1.1​Công tác hiệu chuẩn máy nén được thực hiện theo T 67, trừ khoảng tải trọng được kiểm định phải theo các yêu cầu tại mục 5.3.2. Công tác kiểm định được yêu cầu theo các điều kiện sau: 
	5.1.1.1​Thực hiện hàng năm nhưng không quá 13 tháng 
	5.1.1.2​Sau khi lắp đặt lần đầu hoặc sau khi di chuyển 
	5.1.1.3​Ngay sau khi sửa chữa hoặc điều chỉnh máy làm ảnh hưởng đến hệ thống gia tải hoặc giá trị hiển thị trên hệ thống hiển thị tải trọng; trừ việc điều chỉnh về 0 (zero) để bù trừ khối lượng của dụng cụ hoặc khối lượng mẫu hoặc cả 2, hoặc: 
	5.1.1.4​Khi có nghi ngờ về độ chính xác của tải trọng được hiển thị. 

	5.1.2​Thiết kế máy nén - Thiết kế của máy nén phải có những đặc điểm sau: 
	5.1.2.1​Máy phải hoạt động bằng điện và phải có khả năng gia tải 1 cách liên tục, không gián đoạn và không gây ra hiện tượng gia tải đột ngột. Nếu máy chỉ có 1 tốc độ gia tải (phù hợp với yêu cầu tại mục 7.5) thì phải có các phương tiện gia tải hỗ trợ để tạo ra tốc độ gia tải phù hợp với việc kiểm định. Các phương tiện gia tải hỗ trợ này có thể hoạt động bằng điện hoặc bằng tay. 
	5.1.2.2​Khoảng trống dùng để đặt mẫu khi thí nghiệm phải đủ lớn để có thể đặt và quan sát thiết bị kiểm định dạng đàn hồi mà nó có dải đo đủ lớn để bao hết khoảng tải trọng của máy nén. Thiết bị kiểm định phải phù hợp với yêu cầu của E 74. 

	5.1.3​Độ chính xác - độ chính xác của máy nén phải phù hợp với những quy định sau: 
	5.1.3.1​Sai số về tải trọng trong khoảng làm việc của máy nén không được vượt quá ± 1% giá trị tải trọng hiển thị. 
	5.1.3.2​Độ chính xác của máy nén phải được kiểm định tải 5 giá trị tải trọng khác nhau sau 4 lần tải với mức tăng tải xấp xỉ bằng nhau. Mức chênh tải trọng của mỗi lần gia tải không được vượt quá 1/3 tải trọng tính từ mức tải lớn nhất đến mức tải nhỏ nhất khi kiểm định.  
	5.1.3.3​Ghi lại số đọc tải trọng trên máy nén và lực áp dụng được tính từ số đọc trên thiết bị kiểm định tại mỗi giá trị tải trọng khi kiểm định tại từng điểm thí nghiệm. Sai số E và phần trăm sai số Ep được tính như sau: 
	5.1.3.4​Báo cáo kiểm định máy nén phải chỉ rõ là máy đạt yêu cầu kỹ thuật trong khoảng tải trọng nào, thay vì nêu lên thông tin rất chung là máy được chấp thuận hay không được chấp thuận. Trong mọi trường hợp, các giá trị tải trọng ở dưới mức 100 lần giá trị thay đổi tải trọng nhỏ nhất có thể ước lượng được trên đồng hồ của máy nén hoặc nhỏ hơn 10% giá trị tải trọng lớn nhất của máy nén thì không thuộc khoảng tải trọng đạt yêu cầu kỹ thuật. 
	5.1.3.5​Trong mọi trường hợp, các giá trị tải trọng nằm ngoài khoảng tải trọng áp dụng khi kiểm định cũng không thuộc khoảng tải trọng đạt yêu cầu kỹ thuật. 
	5.1.3.6​Không được hiệu chỉnh số đọc của máy nén bằng cách tính toán hoặc bằng cách sử dụng biểu đồ hiệu chuẩn để được các giá trị nằm trong khoảng sai số cho phép. 


	5.2​Máy nén có 2 tấm ép bằng kim loại kim loại đặc có bề mặt cứng (Chú thích 3), 1 tấm có khớp cầu dùng để đặt trên đỉnh mẫu và tấm kia được đặt dưới mẫu. Mặt của 2 tấm ép phải rộng hơn đường kính mẫu thí nghiệm ít nhất là 3%. Trừ những vạch đường tròn đồng tâm trên mặt sẽ được mô tả sau, bề mặt của tấm ép phải thoả mãn điều kiện: Đối với những tấm có đường kính 150 mm (6 in) hoặc hơn thì bề mặt không được lồi lõm quá 0,02 mm (0,001 in) trên 150 mm (6 in). Đối với những tấm có đường kính nhỏ hơn 150 mm thì bề mặt không được lồi lõm quá 0,02 mm (0,001 in). Những tấm ép mới chế tạo thì độ lồi lõm bằng nửa mức quy định nêu trên. Khi bề mặt chịu nén của tấm ép có khớp cầu lớn hơn đường kính mẫu 13 mm (0,5 in) thì sẽ vạch các vòng tròn đồng tâm không sâu
	5.2.1​Tấm ép phía dưới mẫu phải thoả mãn yêu cầu sau: 
	5.2.1.1​Phải có quy định cho tấm ép phía dưới vì mặt chịu lực của tấm này phải được mài nhẵn thường xuyên để đạt độ phẳng như quy định (Chú thích 4). Mặt trên và mặt dưới của tấm ép phải song song nhau. Kích thước nhỏ nhất theo phương ngang phải lớn hơn đường kính mẫu thí nghiệm 3%. Các vòng tròn đồng tâm như mô tả tại mục 5.2 vạch trên bề mặt tấm ép chỉ là lựa chọn và không bắt buộc với tấm ép dưới. 
	5.2.1.2​Tâm của mẫu phải được điều chỉnh cho phù hợp với tâm của tấm ép có khớp cầu phía trên và tấm phía dưới sẽ được dùng để hỗ trợ điều chỉnh tâm của mẫu khi nén. Tâm của các vòng tròn vạch trên mặt tấm ép dưới khi có vạch hoặc tâm của tấm phải trùng với tâm của tấm có khớp cầu phía trên. Trên bệ của máy nén sẽ có các điểm chuẩn để khi lắp, tấm ép sẽ được đặt đúng vị trí. 
	5.2.1.3​Độ dày tối thiểu của tấm ép phía dưới mẫu khi còn mới và sau khi được mài nhẵn lần lượt là 25 mm (1 in) và 22,5 mm (0,9 in). Nếu như tấm kim loại này được đặt ngay trên bệ máy và tiếp xúc hoàn toàn với bệ máy thì độ dày có thể của tấm có thể là 10 mm (0,38 in). 

	5.2.2​Tấm ép có khớp cầu đặt phía đỉnh mẫu phải thoả mãn yêu cầu sau: 
	5.2.2.1​Đường kính lớn nhất của tấm ép có khớp cầu đặt phía đỉnh mẫu không được vượt quá các giá trị cho trong bảng sau: 
	5.2.2.2​Tâm của mặt cầu trùng với tâm của mặt chịu nén với sai số 5% bán kính mặt cầu. Đường kính mặt cầu ít nhất phải bằng 75% đường kính của mẫu thí nghiệm. 
	5.2.2.3​Bề mặt tiếp xúc giữa khớp cầu của tấm ép và hốc của khớp trên máy nén phải thiết kế sao cho khi tăng tải đến mức tải cao nhất thì không có điểm nào của mặt tiếp xúc bị biến dạng (Chú thích 7). 
	5.2.2.4​Các bề mặt của khớp và hốc cầu phải sạch và được bôi trơn bằng chất bôi trơn gốc dầu như là dầu động cơ thông thường, không dùng loại mỡ chịu áp. Sau khi cho tấm ép có khớp cầu tiếp xúc với mẫu và gia tải đến 1 giá trị tải trọng nhỏ mà tấm kim loại vẫn còn quay nghiêng thì không thể chấp nhận được. 
	5.2.2.5​Nếu như bán kính của mặt cầu nhỏ hơn bán kính của mẫu thí nghiệm thì chiều dày của phần rìa tấm ép nằm ngoài mặt cầu không được nhỏ hơn hiệu số giữa bán kính của mẫu trừ đi bán kính của mặt cầu. (Xem hình 1). 
	5.2.2.6​Tấm ép có khớp cầu phải được gắn chặt với phần cơ cấu phía trên, nhưng phải được thiết kế sao cho có thể xoay mặt cầu 1 cách tự do và có thể nghiêng đi ít nhất là 4 độ theo bất cứ hướng nào. 


	5.3​Hiển thị tải trọng 
	5.3.1​Nếu bộ phận hiển thị tải trọng của máy nén là loại đồng hồ thì ít nhất, mặt đồng hồ phải được chia thành các khoảng nhỏ sao cho có thể đọc đến 0,1% giá trị tải trọng lớn nhất của máy (Chú thích 8). Phải đọc được đến 1% giá trị hiển thị tải trọng của bất cứ tải trọng nào trong khoảng tải trọng đạt yêu cầu kỹ thuật. Các giá trị tải trọng ở dưới mức 100 lần giá trị thay đổi tải trọng nhỏ nhất có thể đọc được trên đồng hồ thì không được coi là thuộc phạm vi gia tải. Các vạch trên mặt đồng hồ phải được đánh số để chỉ rõ giá trị zero và các giá trị tải trọng khác. Kim của đồng hồ phải đủ dài để chạm tới các vạch, chiều rộng của đầu kim không được lớn hơn khoảng cách giữa 2 vạch gần nhất trên mặt đồng hồ. Đồng hồ phải có bộ
	5.3.2​Nếu bộ phận hiển thị tải trọng của máy nén là loại hiện số thì các con số phải đủ lớn để có thể đọc được. Bước nhảy của tải trọng trên đồng hồ phải bằng hoặc nhỏ hơn 0,1% giá trị tải trọng lớn nhất của khoảng tải trọng đang hoạt động. Các giá trị tải trọng ở dưới mức 100 lần giá trị bước nhảy trên đồng hồ thì không thuộc khoảng tải trọng được kiểm định. Độ chính xác phải đạt đến 1% giá trị hiển thị tải trọng của bất cứ tải trọng nào trong khoảng tải trọng đạt yêu cầu kỹ thuật. Đồng hồ phải có bộ phận hiệu chỉnh hiển thị về zero nếu không có tải. Đồng hồ phải hiển thị được tải trọng lớn nhất của máy nén và độ chính xác luôn nằm trong 1% giá trị tải trọng lớn nhất. 

	5.4​Phải chuẩn bị các biện pháp ngăn chặn các mảnh vỡ bê tông văng ra khi mẫu bị nổ. 

	6​MẪU THÍ NGHIỆM 
	6.1​Nếu sai số của 2 số đo đường kính mẫu bất kỳ mà vượt quá 2% thì mẫu không đạt yêu cầu để thí nghiệm (Chú thích 9). 
	6.2​Độ nghiêng của mặt mẫu thí nghiệm so với mặt phẳng vuông góc với trục mẫu không được vượt quá 0,5 độ (khoảng 3 mm trong 300 mm (0,12 in trong 12 in)). Nếu mặt mẫu lồi lõm quá 0,050 mm (0,002 in) thì phải cưa hoặc mài cho tới khi đạt yêu cầu, hoặc có thể làm phẳng mặt mẫu theo T 231, hoặc C 1231 nếu được chấp thuận. Giá trị đường kính dùng để tính diện tích mặt cắt là trung bình cộng của 2 lần đo vuông góc với nhau tại khoảng giữa mẫu.  
	6.3​Có thể giảm bớt việc đo đường kính mẫu theo cách cứ 10 mẫu thì đo 1 mẫu hoặc đo 3 mẫu 1 ngày, tuỳ theo điều kiện nào có số mẫu lớn hơn; nếu như biết rằng toàn bộ khuôn sử dụng 1 lần hoặc nhiều lần đều từ 1 lô chế tạo và luôn đúc được mẫu có sai số về đường kính nhỏ hơn 0,5 mm (0,02 in). Nếu như các khuôn không cùng thuộc 1 lô hoặc sai số đường kính lớn hơn 0,5 mm (0,02 in) thì phải đo đường kính cho từng mẫu để tính cường độ cho các mẫu đó. Nếu chỉ đo đường kính của 1 số ít mẫu thì giá trị đường kính trung bình của số mẫu này sẽ được dùng để tính cường độ cho tất cả các mẫu còn lại thí nghiệm trong ngày. 
	6.4​Nếu như có yêu cầu về xác định khối lượng thể tích thì phải tiến hành cân khối lượng mẫu trước khi làm phẳng mặt mẫu. Phải lau khô toàn bộ bề mặt mẫu bằng khăn và sử dụng cân có độ chính xác đến 0,3% khối lượng được cân. Xác định chiều cao mẫu chính xác đến 1 mm (0,05 in) tại 3 vị trí cách đều nhau theo chu vi. Tính và ghi lại giá trị chiều cao trung bình chính xác đến 1 mm (0,05 in). Một cách khác sau khi cân mẫu trong không khí, tiến hành cân mẫu khi ngâm mẫu vào trong nước có nhiệt độ 23 ± 2oC (73,5 ± 3,5oF), tính thể tích mẫu theo mục 8.3.1. 
	6.5​Nếu không có yêu cầu phải xác định khối lượng thể tích và tỷ lệ chiều cao/đường kính của mẫu nhỏ hơn 1,8 hoặc lớn hơn 2,2 thì đo chiều cao của mẫu chính xác đến 0,05D. 

	7​TRÌNH TỰ 
	7.1​Nếu mẫu được dưỡng ẩm thì phải thí nghiệm càng nhanh càng tốt ngay sau khi mẫu được đưa ra khỏi nơi bảo dưỡng. 
	7.2​Trong thời gian từ lúc đưa ra khỏi nơi bảo dưỡng đến khi thí nghiệm, mẫu phải được giữ ẩm bằng cách thích hợp. Mẫu sẽ được thí nghiệm trong điều kiện ẩm. 
	7.3​Sai số về thời gian thí nghiệm đối với mỗi tuổi mẫu không được vượt quá giới hạn cho phép sau đây: 
	7.4​Đặt mẫu vào vị trí - lắp tấm ép phía dưới vào vị trí, mặt chịu nén cứng quay lên trên, ngay dưới tấm ép có khớp cầu phía trên. Lau sạch mặt các tấm ép, lau sạch mẫu và đặt mẫu lên tấm ép phía dưới.  
	7.4.1​Kiểm tra giá trị tải trọng hiển thị và các tấm ép - trước khi tiến hành thí nghiệm, giá trị tải trọng được hiển thị phải bằng không (zero) hoặc phải được điều chỉnh về giá trị không. Điều chỉnh cho tấm ép có khớp cầu phía trên hạ xuống, đồng thời xoay nhẹ để cho mặt tấm tiếp xúc đều với mặt mẫu. 

	7.5​Tốc độ gia tải - tải trọng được áp dụng lên mẫu 1 cách liên tục và không được tăng đột ngột.  
	7.5.1​Tốc độ gia tải sẽ được khống chế thông qua việc kiểm soát tốc độ chuyển động của tấm ép so với đầu máy nén sao cho tốc độ gia tăng tải trọng trên mẫu là 0,25 ± 0,05 MPa/s (35 ± 7 psi/s) (Chú thích 11). ít nhất, tốc độ chuyển động của tấm ép phải được khống chế ở nửa khoảng tải trọng sau của quá trình thí nghiệm.  
	7.5.2​Có thể áp dụng tốc độ gia tải cao hơn quy định trong nửa khoảng tải trọng trước. Tốc độ gia tải có thể cao hơn quy định nhưng không được tăng đột ngột gây ảnh hưởng cho mẫu. 
	7.5.3​Không được điều chỉnh tốc độ chuyển động của tấm ép khi tải trọng đạt gần đến mức cao nhất và áp lực trên mẫu bắt đầu giảm do mẫu bị nứt.  

	7.6​Duy trì tải trọng trên mẫu đến khi giá trị tải trọng hiển thị giảm dần đều và có thể quan sát được kiểu vỡ của mẫu rõ ràng (Hình 2). Đối với các máy nén có bộ phận quan sát hiện tượng mẫu vỡ, thiết bị tắt máy tự động chỉ có thể hoạt động khi tải trọng trên mẫu hạ thấp dưới mức 95% giá trị tải trọng lớn nhất. Nếu khi thí nghiệm sử dụng tấm đệm dính kết để lót đầu mẫu, các vết nứt có thể xuất hiện ở góc trên của mẫu trước khi tải trọng đạt đến giá trị cao nhất. Phải duy trì việc nén mẫu cho tới khi biết chắc là mẫu đã bị phá hoại. Ghi lại giá trị tải trọng lớn nhất và kiểu vỡ của mẫu theo như hình 2. Nếu như mẫu không vỡ theo 1 trong các kiểu như trong hình 2 thì vẽ lại và mô tả tóm tắt hiện trạng thực tế của mẫu khi vỡ. Nếu như cường

	8​TÍNH TOÁN 
	8.1​Cường độ chịu nén của bê tông được tính bằng cách lấy tải trọng lớn nhất áp dụng lên mẫu chia cho diện tích mặt cắt ngang trung bình xác định theo mục 6 và biểu diễn kết quả chính xác đến 0,1 MPa (10 psi). 
	8.2​Nếu như tỷ lệ chiều cao trên đường kính của mẫu nhỏ hơn hoặc bằng 1,75 thì phải hiệu chỉnh bằng cách nhân kết quả thu được theo mục 8.1 với các hệ số cho trong bảng sau đây (Chú thích 12): 
	8.3​Khi có yêu cầu, tính khối lượng thể tích của bê tông chính xác đến 10 kg/m3 (1 lb/ft3) theo công thức sau: 
	8.3.1​Tính khối lượng thể tích bằng cách cân mẫu trong nước theo công thức sau:  


	9​BÁO CÁO 
	9.1​Báo cáo bao gồm những thông tin sau: 
	9.1.1​Mã số mẫu 
	9.1.2​Đường kính mẫu (và chiều cao, nếu như tỷ lệ chiều cao/đường kính nằm ngoài phạm vi từ 1,8 đến 2,2), biểu thị theo inch hoặc milimet. 
	9.1.3​Diện tích mặt cắt ngang, biểu thị theo inch vuông hoặc centimet vuông. 
	9.1.4​Giá trị tải trọng lớn nhất, theo pound hoặc kilonewton. 
	9.1.5​Cường độ chịu nén, chính xác đến 0,1 MPa (10 psi). 
	9.1.6​Kiểu vỡ của mẫu, nếu như mẫu không vỡ theo dạng hình côn đặc trưng (hình 2) 
	9.1.7​Các hư hỏng của mẫu hoặc của lớp đệm 
	9.1.8​Tuổi mẫu 
	9.1.9​Khối lượng thể tích mẫu, chính xác đến 10 kg/m3 (1 lb/ft3), nếu có. 


	10​ĐỘ CHÍNH XÁC VÀ SAI SỐ 
	10.1​Độ chính xác - Khi 1 thí nghiệm viên tiến hành nén các mẫu trụ 150x300 (6x12 in) được đúc trong điều kiện phòng thí nghiệm hoặc điều kiện hiện trường bình thường thì độ chính xác phải thoả mãn các quy định trong bảng sau (xem 10.1.1): 
	10.1.1​Các giá trị cho trong bảng trên áp dụng cho mẫu bê tông 150x300 mm (6x12 in), có cường độ từ 15 đến 55 MPa (2000 đến 8000 psi). 
	10.1.2​Sai số - các quy định về sai số chưa được xây dựng vì chưa có vật liệu chuẩn. 



