ASTM D2240-05 TCVN XXXX:XX

Tiéu chuan thi nghiém

Xac dinh do clrng clia cao su'
ASTM D 2240-05

Tiéu chuén nay dwoc ban hanh an dinh cho tiéu chudn D 2240-05, chir sé ngay ddng
sau tén tiéu chuén chi ra ndm ma tiéu chuan géc duoc théng qua hodc, trong truong
hop stra déi, Ia ndm cua phién bén cudi cung. Chir sé trong ngodc don la ndm phé
chuén cudi cung. Chir cai Hi Lap chi ra sw thay déi bién tap khi cé sw stra dbi hay phé
chuén cudi cung.

Tiéu chuén duoc phé chuén béi cac co quan clia Cuc Bao vé.

11

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

PHAM VI AP DUNG

Tiéu chuan nay bao gbm cach xac dinh mwdi hai loai dé clrng clia cao su dwoc biét
dén la: Loai A, B, C, D, DO, E, M, O, OO0, 000, O00-S, va R. Trinh tw xac dinh d6
clng theo vét I8m cla cac chat dwoc phan loai nhw chat dan hoéi nhiét déo, cao su lwu
hoa, vat lieu déo dan hdi, vat liéu dang tb ong, vat liéu dang keo, va mét sé chat déo
nira cling dwoc mot ta.

Tiéu chuan nay khéng phu hop cho cac phuong phap xac dinh d6 cirng theo vét 16m
va loai dung cu khac, nhw da dwoc mo ta trong Tiéu chuén thi nghiém D 1415.

Tiéu chuan thi nghiém nay khéng ap dung cho loai cé 1&p vai boc ngoai.

Tt ca cac vat liéu, dung cu, hodc thiét bj dwoc sir dung dé& xac dinh khéi lwong, lwc
hodc kich thwéc sé phai dwoc theo dbi theo Vién tiéu chudn va cong nghé Quéc gia
ho&c cac t6 chirc qudc té twong dwong trong khu vuc.

Céc gia tri dwoc tinh theo don vi SI s& dwoc coi nhw tiéu chuan. Cac gia tri trong
ngodc don chi cung cip théng tin. Rat nhiéu kich thuwdc theo don vi SI dwoc truc tiép
chuyén tir hé thédng US thanh dang théng dung phu hop véi thiét bi, thwe hanh va quy
trinh da ton tai theo hé thdng chuyén ddi mét nam 1975.

Tiéu chuan nay khéng c6 muc dich chi dan cho tat ca cac van dé an toan, néu cé,
duoc két hop véi cach siv dung. Pay 14 trach nhiém cla ngwdi st dung tiéu chuan nay
dé thanh 1ap cac buwéc thwe hanh twong (rng an toan, ding ky thuat va xac dinh kha
nang ng dung nhirng gi&¢i han quy dinh trwdc khi st dung.

2.1

TAI LIEU VIEN DAN
Tiéu chudn ASTM 2:

= D374, Tiéu chuan thi nghiém xac dinh chiéu day vat liéu cach dién cirng

= D 618, Tiéu chuan thuc hanh vai diéu kién thi nghiém vat liéu déo

= D 785, Tiéu chuan thi nghiém dé cirng Rockwell clia vat liéu déo va cach dién
» D 1349 Tiéu chuan thwc hanh xac dinh nhiét dd chuan cho cao su
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2.2

= D 1415 Tiéu chuan thi nghiém xac dinh tinh chét cla cao su — Thang dd cirng quéc
té

= D 4483 Tiéu chuan thwc hanh xac dinh d6 chinh xac cho phwong phap thi nghiém
chuén trong céng nghiép cao su va cacbon den

» F 1957 Tiéu chuan thi nghiém doé cing cla bot hdn hop - Do cirng

Tiéu chuén ISO 3:

= ISO/IEC 17025 : 1999 Yéu cau chung cho kha nang cla thi nghiém va tiéu chuan
trong phong.

3.1

3.2

TOM TAT PHWONG PHAP THi NGHIEM

Tiéu chudn thi nghiém nay cho phép do dd clrng dwa trén hodc vét 16m luc dau hodc
vét 16m duoc tao ra sau mét khodng thoi gian xac dinh, hodc ca hai. Thiét bi do do
cing rng v&i nhirtng sb doc 1&n nhat dwoc sir dung dé xac dinh gia tri dé cing Ién
nhat cta vat liéu cé thé dat dwoc thAp hon dd cirng khi ddng hd do gia tri I&n nhat
dwoc sty dung.

Quy trinh dbi v&i Loai M, hodc thiét bj do dd cirng cwc nhd, dwoc thi nghiém véi loai
mau c6 kich thwéc, hinh dang twong (rng, thwong khong thé dwoc xac dinh do cing
tr cac loai thiét bj do do cirng khac. Thiét bi do d6 clrng Loai M duwoc dung dé thi
nghiém vé&i mau cé dd day hodc dwdng kinh méat cat [a 1,25mm (0,05in.) hodc 16n
hon, mac du mau nhé hon cé thé thich hop dwéi diéu kién quy dinh trong phan 6, va
c6 khoang d6 cirng v&i Loai M dao dong tr 20 dén 90. Nhirtng mau c6 khoang dod
cing khac hon quy dinh trén sé sir dung cac quy trinh thich hop khac dé& xac dinh do
crng.

4.1

Y NGHIA VA SU’ DUNG

Tiéu chuén thi nghiém nay dwa trén mc d6 xuyén cla loai dau xuyén quy dinh khi tac
dung Iwc vao vat liéu dwoi diéu kién quy dinh. D6 cirng theo vét I18Bm c6 mbi twong
quan nghich v&i mirc dd xuyén va phu thudc vao mé dun dan hoi va dac tinh déo nhét
cda vat liéu. Kich thwéc hinh hoc ctia dau xuyén va lwc tac dung cé anh hwéng dén
viéc do dén ndi khéng ton tai méi quan hé don gian gilra gia tri do dwoc véi mét loai
dau do do ctrng va nhirng loai dat dwoc véi loai dau do d6 clrng khac hodc dung cu
khac. Tiéu chuan nay la thi nghiém cé tinh thwc nghiém nham muc dich kiém tra.
Khéng c6 mbi lién quan don thuan tén tai gitka dd cirng theo vét 16m dwoc xac dinh
bang tiéu chuan thi nghiém nay va bét clr tinh chat co ban ndo cla vat liéu lam thi
nghiém. Déi v&i nhivtng muc dich dac biét, Tiéu chuan thi nghiém D 785 dwoc dé xuét
st dung cho vat liéu khac néu trong phan 1.
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Hinh 1 (a). D4u xuyén Loai Ava C

5.1

5.1.1

5111

5.1.1.2

5.1.1.3

DUNG CU VA THIET Bl

Thiét bi do d6 cing, hodc may do dé cirng, va mot ban thi nghiém, Loai 1, loai 2, hodc
loai 3 ( xem muc 5.1.2) bao gdm cac phan sau:

May do d6 cirng:

Ban nén, ciu hinh va tdng tiét dién cha ban an co thé thwc hién két qua dao dong khi
khéng co gi khac nhau dac biét Ion gitra ching. Nguoi ta dé xuét la khi so sanh dé
clrng cla cung loai (xem muc 4.1), so sanh gilra d6 clrng cldia ban nén twong tw nhau
o] téng tiét dién, va so sanh cau hinh ban nén véi kich thudc dwoc Chu thich trong
bao cao do dé cirng ( xem muc 10.2.4 va 5.1.1.3)

Ban nén, Loai A, B, C, D, DO, E, O, 00, 000, va 000 — S, v&i mét 16 (cho dau do
trdi ra ) c6 dwdng kinh nhw chi dan trong hinh 1 (a, b, ¢, d, e, f, va g), v&i khodng cach
& gitra nhé nhét 1a 6,0mm (0,24in.) t mdi canh cla ban nén. Khi ban nén khéng dwoc
thiét k& dang hinh tron phang, thi tiét dién s& nhé hon 500 mm2 (19,7in.2).

Chu thich 1: Loai OOO va loai 000-S, dugc thiét ké trong tai liéu nay, cé khac vé kich
thwéc dau do, lwc 10 so, va két qua dat dwgrc. Xem bang 1 va Hinh 1 (e va g).

Ban nén — phang dang tron, dwoc thiét k& nhw loai xR, trong d6 x 1a d6 cirng thiét ké
chuan, R 1a chi s& d6 phang cta ban nén thiét ké trong tiéu chuan nay, vi du, loai aR,
dR hoéc twong tw. Ban nén cé 16 & gitra (cho phép dau do trdi ra) cdé dworng kinh nhw
chi dan trong hinh 1 (tr a dén g). Dang ban nén tron phang sé cé dwong kinh 18 +
0,5mm (0,71 + 0,02in.) Nhi¥rng loai thiét bi do dd clrng nay sé& can s dung bé thi
nghiém (xem muc 5.1.2).

(@) May do do cirng cd céy hinh ban nén khac v&i quy dinh trong muc 5.1.1.3 sé
khéng st dung cho thiét ké loai xR, va né dwoc dé nghi cau hinh ban nén va kich
thuwdc theo Bao cdo do dd cirng (xem 10.2.4).
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5.1.1.4 Ban nén, loai M, v&i 16 & gira (cho phép dau do trdi ra), cé dworng kinh quy dinh nhw
trong hinh 1 (d), v&i khodng cach nhé nhét t gitra t&i canh 1a 1,60mm (0,063in.). Loai
thiét bi do do ctrng M sé str dung bé thi nghiém Loai 3 (xem muc 5.1.2.4).

5.1.1.5 Dau do, tao ra tlr can thép va ctrng t&i 500 HV10 va hinh dang theo hinh 1 (a,b,c,d,e
hodc g), dwoc mai bong bé mat tiép xic dé& khong con vét ndo cé thé nhin thay dudi
dd phéng dai 20 lan, véi 6 dubi clia dau do 2,50 + 0,04mm (0,098 + 0,002in.)

5.1.1.6 Dau do, loai O00-S, tao ra tlr can thép c6 d6 clrng dén 500 HV10, va hinh dang theo
hinh 1 (f), dwoc mai bong bé mét tiép xac d& khéng con vét ndo cé thé nhin thay duéi
dd phoéng dai 20 lan, véi dd dan dai ctia dau do 5,00 + 0,04mm (0,198 + 0,002in.)

5.1.1.7 Dau do, loai M, tao ra tir can thép cé do cirng dén 500 HV10, va hinh dang theo hinh 1
(d), dwoc mai bong bé mét tiép xic dé khong con vét ndo co thé nhin thay dwdi do
phoéng dai 50 1an, véi do dudi ctia dau do 1,25 + 0,02mm (0,049 + 0,001in.).
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Hinh 1 (b). Pau xuyén Loai B va D (tiép)
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Hinh 1 (c). Dau xuyén Loai O, OO va DO (tiép)
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5.1.1.8

5.1.1.9

{0.047+0.001in) l'

R E XL,

Tai =0 doc 0

Hinh 1 (d). Pau xuyén Loai M (tiép)

Chi thi dubi clia dau do - twong tw hodc la kj thuat sb, cé hién thi chirc ndng nguoc
v&i d0 dudi clia dau do nhw sau:

(1) Sw hién thi co chi so tlr 0 dén 100 v&i khong dwai 100 vach twong dwong Vo
khoang ty I1é ciia mét diém dd crng véi moi 0,025mm (0,001in.) di chuyén ctia dau do.
(2) Sw hién thj cho loai d6 cirng OOO-S sé& co chi s6 tir 0 dén 100 v&i khong duwdi 100
vach twong dwong voi khoang ty 1& cia mét diém do cirng véi moi 0,05mm (0,002in.)
di chuyén cua dau do.

(3) Sw hién thj cho loai dd cirng M sé co ghi sb tr 0 dén 100 vo&i khong dwdi 100 vach
twong dwong voi khoang ty 1€ cia mot diém dé cieng voi moi 0,0125mm (0,0005in.) di
chuyén clia dau do, va

(4) Trong truong hop dong ho do twong ty ki thuat s6 cb hién thi 360°, nhirng diém tai
0 va 100 c6 thé giong nhw diém trén mat so va chi 0, 100, hoac ca hai.

Dung cu do thoi gian (khéng bat budc), dung dé do thdi gian chay may mong muén,
bao tin hiéu hoac gitr sé doc d6 cing khi théi gian mong mudn dat dwoc. Thiét bj thoi
gian hoat ddng tw ddng khi ban nén tiép xtc véi mau thi nghiém, di chuyén dau tién
cta dau do dwng lai. May do dd cing ky thuat sb cé thé la thiét bj co thiét bj do thoi
gian khéng anh hwéng téi chi sd doc hodc théng sb xac dinh dat dwoc nhiéu hon 1/2
sai s6 hiéu chinh trong bang 1.

5.1.1.10 Dung cu do gid tri I&n nhat (khéng bat budc), nhirtng diém coé chi sb I&n nhat |a

dwoc bd xung vé bang tay danh diu dé cing I&n nhét dat dwoc khi chinh lai do ngudi
thao tac. Chi sb dién tir I&n nhat |a chi sb hién thj ky thuat sb va gitr gia tri Ién nhéat cho
dén khi diéu chinh do ngui thao tac.
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Hinh 1 (f). Dau xuyén Loai OO0-S (tiép)

5.1.1.11 Nhirng diém c6 chi sb twong tw Ién nhat dwoc chi ra nhivng anh hwéng théng
thwong téi gia tri dat dwoc, tuy nhién, nhirng anh hwédng nay cao hon trén may do do
cng va nhé hon téng lwc chiu tai bang 16 so; vi du &nh huéng cta chi sé I&n nhat cta
loai may do dd cirng D sé nhd hon gia tri dat dwoc khi dung may do loai A. Loai may
do d6 cing twong tw sé& dwoc lap dat véi diém co chi sb I&n nhat. anh hudng cua
diém chi sb I&n nhat sé dwoc cha y tai thoi diém hiéu chinh trong bang hiéu chinh
(xem muc 10.1.5), va khi xac dinh dd cirng ghi chép (xem muc 10.2.4). Loai M, OO,

000 va loai 000-S sé& khoéng dwoc |ap dat may do thdng sb 1&n nhét.

5.1.1.12 May do dd cirng ky thuat sb dién tlr cé thé dwoc 1ap dat véi may do dién td Ion
nhat ma khoéng anh hwéng téi s6 doc hodc théng sé dat dwoc nhidu hon 1/2 sai s

hiéu chinh trong bang 1.
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5.1.1.13

5.1.2

5.1.2.1

5.1.2.2

5.1.2.3

5124

Lo so chuan, &p dung cho lwc cha dau do, theo hinh 1 (tir a dén g) va kha nang
trng dung nhw trong bang 1

Bé thi nghiém (Hinh 2):

Loai 1, Loai 2 va Loai 3 s& 1a kha nang chéng d& clia bé mat ban nén may do dd cing
song song v&i ban d& mau (Hinh 3) trong subt qua trinh di chuyén. Ban nén cta may
do dd clrng v&i ban d& mau song song s& duwoc kiém tra méi 1an ban d& mau thi
nghiém duwoc diéu chinh mau v&i kich thwéc khac nhau. Viéc nay cé thé hoan thanh
bang cach ap dung ban nén dén diém tiép xuc véi ban d& mau va diéu chinh bang
cach nang may do doé cirng hodc thiét 1ap bang cach ché tao sén.

Ban thi nghiém, Loai 1 (mau dén dau xuyén) sé& co6 kha nang ap dung mau cho véi dau
do & dang chan déng nhé nhét.

Ban thi nghiém, Loai 2 (mau dén dau xuyén), s& cé kha ndng kiém soat tbc dd phu
hop v&i dau do xuéng mau nhd nhéat 1a 3,20mm/s (0,125in./s) va ap dung lwc da dé
vuot lwe chuan cla 16 so nhw chi ra trong hinh 1.

Ban thi nghiém, Loai 3 (dau xuyén dén mau), gidm chén thay lwc, gidm chan hoi, hodc
co khi dién ti (bat budc cho cac thao tac dd cing loai M) sé& c6 kha nang kiém soat
tbc d6 hop véi dau do xubng mau vai tbe d6 nhd nhat 3,2mm/s (0,125in./s) va ap dung
lwe a0 Ién dé& vwot lwe diéu chinh bang lo so dwa ra trong bang 1. Sy van hanh bang
tay, Loai 1 hodc loai 2 khéng dwoc chap nhan cho thyc hién loai M.

ERTPEE P

[LER RN
A zating

55 B mn R
L
R

PGHE A0k |

Tai s doc 0

Hinh 1 (f). D4u xuyén Loai E (tiép)
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Bang 1. Lwc 16 so hiéu chuan A cia may do dé cirng (don vi N)

S6 chi thi LoaiA,B,C,0O | LoaiC, D, DO Loai M Loai 0,00 Loai OO0O-S
0 0.55 0 0.324 0.203 0.167
10 1.3 4.445 0.368 0.294 0.343
20 2.05 8.89 0.412 0.385 0.520
30 2.8 13.335 0.456 0.476 0.696
40 3.55 17.78 0.5 0.566 0.873
50 4.3 22.225 0.544 0.657 1.049
60 5.05 26.67 0.589 0.748 1.226
70 5.8 31.115 0.633 0.839 1.402
80 6.55 35.56 0.677 0.93 1.579
90 7.3 40.005 0.721 1.02 1.755
100 8.05 44.45 0.765 1.111 1.932
N/ don vi may 0.075 0.4445 0.0044 0.0908 0.01765
do dé cirng
Dung sai hiéu +0.075 N +0.4445N +0.0176 N +0.0182 N +0.0353 N
chuan 16 so

5.1.2.5

5.1.2.6

A Tham khéo 5.1.1.3 cho loai xR

Toan bo thiét bi nén & tw thé thang dirng va bang phéng, va dwoc ngirng trén bé mat
khi c6 chdn ddng nhé nhéat. Cac thao thac cua thiét bj dwdi diéu kién khéng thuan loi
sé bd qua nhirng anh huwéng cac gia tri dat dwoc.

Ban d& mau (Hinh 3), ghép vé&i bé thi nghiém, va cé bé mat cirng phang. Bé d& mau
c6 thé co ctra dwoc thiét ké dé cho phép chén hodc d& kich thwdc khac nhau (Hinh 3)
dé tang cwong sw chéng d& cla mau cau hinh dung quy dinh. Khi miéng chén duoc
st¢ dung d& d& mau, phai can than dé xép thdng hang dau do vao gitra tAm chen,
hodc & diém ma dau do tiép xuc v&i mau. Than trong thwe hién dam bao dau do khéng
tiép xuc gian doan v&i ban d& mau cliing nhw khéng xay ra nhivng hw héng cho dau
do.

6.1

6.1.1

MAU THi NGHIEM

MA&u thi nghiém, & day am chi “mau” hodc “mau thi¥” cé thé thay thé nhau, véi bé day
nhoé nhét sé 13 6,0mm (0,24in.) trr khi ching dwoc biét két qua twong dwong véi gia tri
6,0mm (0,24in.) dat dwoc véi mau méng hon.

M6t mau co6 thé bao gdbm nhiéu manh ghép véi nhau dé dat dwoc bé day can thiét,
nhwng cé thé viéc tao ra mau nau khéng phu hop véi nhitng mau dwoc lam tir chat
rén, khi b& mat ctia cac mau ghép lai v&i nhau khdng hoan toan tiép xuc. Kich thuéc
bén clia mau sé du cho phép sbé do nhd nhat 14 12,0mm (0,48in.) tir b4t ctr canh nao,
trir khi biét rang két qua gibng nhau dat dwoc khi tién hanh do & mau cé khoang cach
ngén hon tr mot canh.
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rE—]' Gia d& may do

(T May do d6 cirng
| A X
phan hoi

Pon nha

Gia d&, truc chi dan - Bang chi dan

, ’ — Bé d& mau
Nt diéu chinh

dd cao cla ban
— Bé thay Iwc hinh tru

bay

£

| o .

| -
a' \
Hinh 2 B& van hanh may do dé cieng
Clra chidan
l..-_ = A
] '. O cim dién phia trong
o o
” @ g Bé d&

-

Loai bé dung cho dwérng 6ng, loai vong tron O va mau nhd

Puong éng Vvong tron O Bang phang

Hinh 3 B&é d& mau loai nho

6.1.2 Bé& mat cia mau phang va song song v&i tiét dién phia trén d& ban nén tiép xuc voi
mau & phia trén c6 ban kinh nhd nhét la 6,0mm (0,24in.) t diém dau do. Mau sé
dwoc d& dé 1ap rap dang vi tri va 6n dinh. Viéc xac dinh dd cing phu hop khoéng thé
tao ra trén diém ghd ghé thé nham tai ché tiép xtc véi dau do.

9
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6.2

6.2.1

6.2.2

6.3

Loai mau thi nghiém OO0, O0O0-S, va loai M cé bé day nho nhét 1a 1,25mm (0,05in.),
trir khi biét rang két qua twong tw véi gia tri 1,25mm (0,05in.) dat dwoc & mau méng
hon.

Mau Loai M khéng c6 cau hinh mé ta trong muc 6.2.2 c6 thé bao gébm cac manh ghép
v&i nhau dé dat dwoc bé day can thiét, nhung viéc xac dinh trén mau nay sé khong
phu hop v&i mau lam tir vat liéu cirng bdi vi bé mét ctia mau ghép cé thé khong tiép
xuc hoan toan. Kich thwéc bén ctia mau nhé nhét 1a 2,50 mm (0,10in.) tir bat ct canh
nao trir khi gia tri gibng nhau dat dwoc khi tién hanh do & kich thwdc nhd hon tr mot
canh. Viéc xac dinh do cirng phu hop khong thé tao ra trén diém ghd ghé thé nham tai
ché tiép xuc véi dau do

é 1
1
1
j
\"— | Ném chinh xac
Thanh do do dCh
tham khao muc 7.1.2
W /

T - . b
8 4D3ng hé hién thj, tham khao muc 7.2 \
\ "/ Pdng hé do doé dCh tham khao muc 7.1 LT

Hinh 4. So d6 chi tiét thiét bj do d& gian va hién thj diéu chinh

Mau Loai M, khi cAu hinh dang vong tron — O, bang tron, hodc hinh dang xac dinh
khac sé& cé dwong kinh mat cat ngang it nhat 1a 1,25mm (0,05in.), tri khi biét chac két
qué twong dwong véi gia tri 1,25mm (0,05in.) dat dwoc & mau nhé hon. Mau sé duoc
d& bang mot cai kep (hinh 3) dé I1&p réap dung vi tri ma 6n dinh.

Yéu ciu thap nhat cho bé day ctia mau phu thudc vao dd dai tham nhap cta dau do
vao trong mau, vi du, mau méng hon cé thé dung cho vat liéu cé gia tri dd cing Ién
hon. Khodng cach ngén nhét t» canh ma tién hanh do cé thé ciing gidm khi d6 cirng
tang.

7.1

7.1.1

HIEU CHUAN
Trinh tw hiéu chinh 6 vwon cla dau do

bat ném chinh xac vao dung kich thuwéc bé may (loai B hoac tot hon) trén ban dé va
bén duwdi ban nén ctia may do dd cirng va dau do. Sp xép bé& may sao cho ban nén
clia may do do cirng tiép xuc véi bé Ién hon va dinh clia dau do gan vira tiép xuc voi
bé nhd hon (Hinh 4). Diéu can thiét |a quan sat sw sap xép clia bé va ban nén/dau do
dwéi do6 phéng dai 20 1an dé dam bao chinh xac thdng hang.
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7.1.2

7.1.3

7.1.4

7.1.5

7.15.1

7.1.6

7.2

7.2.1

71.2.2

7.2.3

7.23.1

7.2.3.2

7.2.4

Do vuwon va hinh dang cua dau do sé theo nhw muc 5.1.1.5, 5.1.1.6, hodc 5.1.1.7
twong rng v&i loai may do do cirng. Xem hinh 1 (tr a dén g). Sw kiém tra ctia dau do
duéi d6 phéng dai 20, 50 Ian dbi véi loai dau xuyén loai M, |a bat budc dé kiém tra
diéu kién dau xuyén. Su bién dang hodc hw héng ctia dau xuyén sé dwoc thay thé.

Viéc két hop cac bé may sé dwoc st dung dé dat dwoc khoang cach khac nhau gilra
chang 2,54 + 0,00/-0,0254 mm (0,100 + 0,00/-0,001in.). Dbi v&i loai may do dd cirng
00O0-S, kich thwéc thiét bi bé Ia 5,08 + 0,00/-0,0508 mm (0,200 + 0,00/-0,002in.). Déi
v&i loai may do dd cirng M, kich thwéc thiét bj bé la 1,27 + 0,00/-0,0127 mm (0,050 +
0,00/-0,0005in.). (Hinh 4).

Than trong ha thap ban nén cho dén khi n6 tiép xic vdi bé Ién nhéat, dinh cia dau
xuyén nén cham vé&i bé nhé hon, kiém tra d6 gian I&n nhéat ctia dau xuyén.

Diéu chinh d6 vwon cta dau xuyén t&i 2,50 + 0,04mm (0,098 + 0,002in.). Bbi v&i may
do dd cirng loai OO0-S diéu chinh dd gidn cta dau xuyén tdi 5,0 + 0,04mm (0,198 +
0,002in.). Béi véi may do dd cirng loai M diéu chinh dd gian cla dau xuyén t&i 1,25 +
0,02mm (0,049 + 0,001in.) theo quy trinh dé xu4t san xuét.

Khi thwe hién theo quy trinh trong muc 7.1, than trong d& khéng gay ra hw hdng mii
cta dau xuyén. Hinh 4 mé ta cach sap xép hop ly ciia do vwon clia dau xuyén.

Ban nén cua may do dd clrng song song v&i ban d&, do dé kich thwédc cua bé may, tai
lc hiéu chinh dung cu, cé thé tuan theo tiéu chuan thi nghiém D 374, Vi ké cla tho
do, hodc bang cach hoan thanh theo quy trinh ky thuat ciia qua trinh san xuét.

Diéu chinh sy hién thi cla dau xuyén

Sau khi diéu chinh d6 vwon clia dau xuyén nhw chi dan trong muc 7.1, sap xép twong
tw dbi v&i kich thwdc bé may dé kiém tra mdi quan hé tuyén tinh gitra di chuyén cla
dau xuyén va s hién thj tai hai diém: tai 0 va 100. Tuan theo dé xuét san xuét, cac sw
diéu chinh nhu sau:

DPau xuyén hién thj mét gia tri twong dwong véi sb do di chuyén véi:

-0,0 + 1,0 don vi do d6 cirng tai 0
+ 0,50 don vi do dbé cung tai 100;

+ 1 don vi do d6 cirng tai tAt ca cac diém khac mé ta trong muc 7.4

Mbi moét diém dé cirng twong dwong véi 0,025mm (0,001in.) di chuyén cia dau xuyén,
trtr khi:

Loai d6 cirng M, méi moét diém twong rng véi 0,0125 mm (0,0005in.) di chuyén cta
dau xuyén.

Loai d6 cirng O00-S, mbi mét diém twong (ng véi 0,050 mm (0,002in.) di chuyén cla
dau xuyén.

B chi thi khéng hién thi gia tri I&n hon 100 hodc nhd hon 0 tai thdi diém hiéu chinh.

11
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7.2.5

7.2.6

7.3

7.3.1

7.3.2

7.4

7.5

7.5.1

Nhirng phwong tién khac dé xac dinh dd vwon hodc di chuyén ctia dau xuyén, nhuw
tiéu chudn do bang quanh hoc hodc laze dwoc chap nhan. Thiét bi dwoc phéo sl
dung dwgc mo ta trong muc 1.4.

May do dd clrng sé€ c6 bé d& thich hop khi thwc hién theo quy trinh mé ta trong muc
7.1va7.2

Dung cu hiéu chuén:

M4y do d6 cirng bang 16 so s& dwoc hiéu chuan bang cach dat may do dod cirng lén
dung cu hiéu chuén, xem Hinh 5, & vi tri thdng drng va ap dung thang do lwc cho dau
xuyén. Lwc co thé dwoc do bang phwong tién can bang dwoc mé ta trong Hinh 5 hoac
budng Iwc dién tlr. Dung cu hiéu chuan cé kha néng do luc véi 0,5% lwc 16 so 1&n nhat
can thiét dat dwoc don vi dd cing 100.

Than trong dé& bao ddm lwc tac dung thdng dirng xubng dinh dau xuyén, vi lwc bén sé
gay ra sai sb hiéu chuan. Xem muc 7.1.5.1 va 7.1.6.

Hiéu chuan 16 so — May do dé clrng bang 16 so dwoc hiéu chuan khi hién thj sé doc 10,
20, 30, 40, 50, 60, 70, 80 va 90, Luc do duoc (9,8 x khdi lwong tinh bang kg) véi sai
sb hiéu chinh 16 so chi trong bang 1. Bang 1 thé hién lwc do dwoc ap dung xubng dau
xuyén toan bd thiét bi, mac du chi can thiét dé kiém tra sy hiéu chuén cta |6 so nhirng
diém liét ké trong nay.

pon nha Gia da méy do

- - ;
Can diéu chanh do cao Can di€u chinh may

Gia dd, truc chadan PE tac dung tiitrong

Thanh do @ng khia

tIIZIIZI 90 80 TO 60 S0 40 30 20 10 O 00 J

B& van hanh

Hinh 5. M6t vi du vé dung cu hiéu chudn may do do cirng

Trinh tw hiéu chuan 16 so

Dam bao rang d6 gian cla 16 so dwoc diéu chinh nhw muc 7.1 va sy tuyén tinh gitra di
chuyén ctia dau xuyén va hién thj chi ra trong muc 7.2

12
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7.5.2

7.5.3

7.6

7.7

7.7.1

7.7.2

7.7.3

7.7.4

7.7.5

7.8

7.8.1

7.9

bat may do d6 cirng vao thiét bj hiéu chinh nhw mé ta trong Hinh 5. Tac dung lyc nhw
chi dan & Bang 1 sao cho luc tac dung thdng dwdng chinh gitra cla dau xuyén trong
khuén dé loai trir rung déng hoac chan dong va diéu chinh may do d6 cirng theo dé
xuat san xuat:

O nhitng diém danh sb trong muc 7.4, hién thi chi dan gia tri twong dwong véi
0,025mm (0,001in.) di chuyén ctia dau xuyén. V&i loai O00-S, hién thj chi dan gia tri
twong dwong v&i 0,05mm (0,002in.) di chuyén ctia diu xuyén. Vé&i loai M, hién thi chi
dan gia tri twong dwong véi 0,0125mm (0,0005in.) di chuyén clia dau xuyén vé&i sai s6
cho phép hiéu chinh 10 so dwgc chi ra trong muc 7.6.

Sai sb cho phép clia hiéu chinh 16 so bing +1 don vi dd clrng v&i cac loai A, B, C, D,
E, O, va DO, £2 don vi dd crng v&i cac loai OO, OO0, va O00-S, va +4 don vj do
clrng v&i loai M, trong d6 khéng diém nhé hon 0 va Ién hon 100 (xem bang 1)

T4 hop lwc 16 so
V&iloai d6 cieng A, B, Eva O

Lwc, N =0,55 + 0,075 HA
Trong d6 HA = sb doc dd cirng trén may do dd cirng loai A, B, E va O

V&i loai may do d6 cieng C, D va DO

Lwc, N =0,4445 HD
Trong d6 HD = sb doc dé cirng trén may do dé cieng loai C, D va DO

V&i loai d6 cieng M

Lwc, N =0,324 + 0,0044 HM
Trong d6 HM = s doc do cirng trén may do dd cirng loai M

V&i loai dé cirng OO va OO0

Lwc, N =0,203 + 0,00908 HOO
Trong d6 HOO = sb doc dd cirng trén may do dé cirng loai OO

Vi loai d6 cirng OO0O-S

Lwc, N =0,167 + 0,01765 HOOO-S
Trong d6 HOOO-S = sb doc do cirng trén may do dd cirng loai 000-S

Bé cao su chuén cung cip cho cac thao tac kiém tra may do va tién trinh hiéu chinh
khéng dwoc tin nhiém nhw tiéu chuan hiéu chinh. Quy trinh hiéu chinh trinh bay trong
phan 7 1a quy trinh duy nhét hop l&é.

Viéc s dung bé chuén kim loai khéng dwoc dé xuat nhiéu hon (xem Cha thich 2)

Viéc kiém tra tién trinh diéu chinh d6 cing, subt qua trinh sir dung, c6 thé hoan chinh
bang céach:

13
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7.9.1

7.9.2

79.2.1

7.9.2.2

7.9.3

7.9.4

7.9.5

7.9.6

Kiém tra sb doc 0 khéng Ién hon 1 diém doc phia trén 0, va khéng dudi 0 (trén thiét bi
do ddé cing), khi may do d6 cirng dat dung vi tri sao cho lwc ngoai tac dung dung Ién
dau xuyén.

Kiém tra s& doc 100 khoéng Ién hon 100 va khéng nhd hon 99 khi may do dé cirng dat
dung vi tri trén mat phéng cla vat liéu phi kim sao cho ban nén hoan toan tiép xuc, lam
cho d4u xuyén hoan toan co lai

Diéu quan trong la khi thyc hién tai diém 100, nhuw mé ta trong muc 7.9.2, that than
trong dé tranh hw héng cho dau xuyén. Viéc kiém tra gia tri 100 khéong dwoc dé xuat
cho may do dd cirng ¢ lwc bang 16 so Ién hon 10N (Loai C, D va DO).

Khi thwe hién viéc kiém tra diém 100, nhw d3 trinh bay trong muc 7.9.2, vat liéu phi kim
c6 do cing Ién hon 100 cla may do dwoc st dung. Thay tinh ran c6 bé day Ién hon
6,35mm (0,25in.) dwoc tim dé& thda man (rng dung nay.

Kiém tra sd doc dwoc hién thi tai bat cir diém nao s dung dém khdi tham chiéu cao
su chudn ma da duoc xac nhan tinh trang gia tri ctia loai may do do cirng dang duoc
théng dung. Gia tri hién thi cla may do nén + 2 diém do cng cla khéi tham chiéu.

Kiém tra s6 doc 0 va 100 d& ddm bao sw hop ly cia mdi quan hé tuyén tinh gitra sw
hién thi va co ché clia may do d6 cieng la hop 18.

Kiém tra sb doc gitra 0 va 100 dé& ddm bao sw hop ly ctia mbi quan hé tuyén tinh gitra
sw hién thi va co ché clia may do do cirng la hop 1&.

DPay khéng phai la quy trinh hiéu chinh, né chi cé y nghia cho ngu®i str dung may dé
kiém tra théng thwong cac chirc nang chinh xac clia may do.

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

PIEU KIEN KHONG KHi TRONG PHONG VA MAU THi NGHIEM

Thi nghiém dwoc kiém soat trong phong diéu kién khong khi chudn, nhw trinh bay
trong Tiéu chuan D 618, muc 4.2.

Thiét bi dwoc gitr trong phong diéu kién khéng khi chudn, nhw trinh bay trong Thi
nghiém D 618, muc 4.1, trong 12h trwdc khi tién hanh thi nghiém.

Mau dwoc bdo quan & diéu kién 40/23 loai triv viéc kiém soat d6 Am khong khi, nhw
md ta trong thi nghiém D 618. Trinh tw A va dwoc thi nghiém & cung diéu kién, loai trer
viéc kiém soat dd Am khong khi .

Nhing Trinh tw nay cé thé thay ddi néu co sw thdng nhat gitra phong thi nghiém hoac
ngudi cung cap véi ngudi sir dung va theo quy trinh khac chi dan trong Thi Tiéu
chuéan D 618.

Khéng c6 danh gia két luan vé may do dé clrng & nhiét d6 I&én hon 23,0 + 2,0°C (73,4

+ 3,6°F). Diéu kién nhiét d6 khac cé thé thay dbi khi hiéu chuan. May do sl nhiét do
khac nhiét do trén nén khoanh vung ( xem Tiéu chuan D 1349).
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9

9.1

9.11

9.1.2

9.1.3

9.14

9.1.5

9.1.6

9.1.7

9.1.7.1

9.1.7.2

9.1.7.3

TRINH TY
Van hanh ban thi nghiém (ban thi nghiém Loai 3 bat budc cho may do dé cirng M)

Than trong dé giam thiéu sw 16 dién cla thiét bj ra diéu kién méi trwérng bat loi cho
viéc van hanh cac thiét bi, ho&c nhirng anh hwéng khong tét dén két qua thi nghiém.

Kiém tra ban nén song séng véi bé d& nhw mé ta trong muc 5.1.2.1. Can thiét kiém tra
mai lan bé d& di chuyén dé phu hop véi kich thwédc mau khac nhau.

Truwdc khi tién hanh thi nghiém, kiém tra khodng cach thadng dirng tir ban nén dén chd
tiép xuc véi bé mat mau thi nghiém Ia 25,4 + 2,5mm (1,00 + 0,100in.), triv khi biét chac
chan két qua dat dwoc véi khoang cach thang dirng tr ban nén tiép véi mau Ién hodc
nhdé hon, hodc néu cd quy dinh khac clia qué trinh san xuét.

Dat mau trén bé d&, theo cach ma diém tiép xtc cla dau xuyén theo phan 6, trir khi
biét rang két qua dat dwoc khi tién hanh do phu hop véi dau xuyén véi khodng cach
nhd hon tir canh cla mAau.

Khéi dong don bay ngat bang bé van hanh hodc kich thich bang thiét bj dién, cho
phép may do dd cirng gidm xudng tbc dd khéng ché va tac dung ban nén xuéng mau
theo muc 5.1.2. Trong trwdng hop loai bé van hanh “mau xuéng dau xuyén”, van hanh
can hodc dong co khac dé tac dung mau xudng dau xuyén theo cach ma chéc chan
tiép xtic song song clia mau vé&i ban nén ctia may khoéng gian doan va vira du lwc dé
vuot qua lwe hiéu chinh bang 16 so nhw chi trong Bang 1.

Bé van hanh ma tac dung khéi lwong dé gidm téc do, khong bi gian doan la bat budc
dbi v&i may Loai M. Tac dung bang tay hodc dung loai bé van hanh Loai 1 hodc Loai 2
cho may loai M sé& khéng dwoc chip thuan, xem muc 5.1.2.4.

Déi voi bat ctr vat liéu nao nhac & muc 1.1, mot ban nén tiép xdc véi mau, vi du, khi di
chuyén dau tién ctia dau xuyén dirng lai, sé doc thiét bi sé& dwoc ghi lai. Khodng cach
la 1 giay, gitra diém dirng dau tién ctia dau xuyén va sb doc cla thiét bi do, duwoc coi
la chuan. Khoang cach th&i gian khac, khi théng nhét gitra phong thi nghiém hodc
nguw®i cung cap va ngudi st dung, cé thé dwoc st dung va ghi lai. Chi sb doc do
clrng c6 thé thay dbi theo thdi gian.

Néu may do dod cirng dwoc 1ap thiét bi do thdi gian dién Ién nhat hodc thiét bi do thoi
gian (muc 5.1.1.9) chi sb doc sé& ghi lai v&i 1 + 0,3 gidy hodc dirng chuyén déng cla
dau do va ghilai (muc 10.2.9) trir khi c6 Chu thich khac.

Néu may do dwoc trang bi twong tuw loai thiét bi do I&n nhét (5.1.1.10), chi sé doc 16n
nhét co6 thé dwoc ghi lai va dwoc bao cdo (tham khdo muc 10.2.9), trir khi cé Chu thich
khac.

Néu may do khéng dugc trang bi thiét bi nhw mo ta trong muc 5.1.1.9 hoac 5.1.1.10,

chi s doc co thé dwoc ghi lai trong 1 gidy khi c6 thé va dwoc ghi bao céo (tham khao
muc 10.2.9), trtr khi c6 Cha thich khac.
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9.18

9.2

9.21

9.2.2

9.2.3

9.24

9.25

9.3

9.4

Thi nghiém 5 gia tri d& cirng trén m&u & nhirng vi tri cach nhau it nhat la 6,0mm
(0,24in.), dbi v&i Loai M thi cach nhau it nhat Ia 0,080mm (0,030in.) dbi v&i loai M.
Tinh gia tri trung binh sé hoc, ho&c tinh gia tri trung binh. Gia tri trung binh tinh toan
dwoc bao cao theo muc 10.2.8.

Van hanh tha céng (bang tay) may do d6 cirng:

Than trong dé& giam thiéu sw 16 dién cla thiét bi ra ngoai diéu kién méi trwong ma
khéng thuan loi cho sw van hanh cia may, hodc anh hwdng khong tét dén két qua thi
nghiém.

Dat mau trén bé mat phang, clrng, ndm ngang. Gitr may do & vi tri thang ding véi dau
mii ciia dau xuyén véi khodng cach tir bat clr canh nao ctia mau theo nhu mé ta trong
phan 6, trir khi biét rang két qua gidng nhau dat dwoc khi tién hanh do véi dau do co
khoang cach nhé hon.

Téac dung ban nén xudng mau, duy tri cho né & vi tri thdng dirng git® cho ban nén song
song v&i mau, véi mot thao tac di xuéng chc chén tron tru tranh bj hang, 1&n tron cla
ban nén qua mau, hodc sw tac dung cta lwc bén. Tac dung &ng suét da dé bao dam
sw tiép xuc chac chén gitra ban nén va mau.

Dbi voi bat ky vat liéu nao ké trong muc 1.1, sau khi ban nén dwoc tiép xtc véi mau,
chi sb doc sé& dwock ghi lai véi 1 + 0,1 gidy, hodc sau mét quang thei gian phu hop voi
mét trong nhirng phong thi nghiém hodc gitra ngudi cung cap va sir dung. Néu may
do dwoc trang bi thiét bj do gia tri I&n nhéat, s6 doc I&n nhat sé dwoc ghi lai véi 1 £ 0,1
giay ngirng lai di chuyén dau tién ctia dau do. Chi sb doc do ciring c6 thé thay déi theo
thoi gian.

Thi nghiém 5 gia tri do cing trén mau & nhirng vi tri cach nhau it nhat 1a 6,0mm
(0,24in.). Tinh gia tri trung binh sé hoc, ho&c tinh gia tri trung binh. Gia tri trung binh
tinh toan dwoc bao cao theo muc 10.2.8.

Diéu phai thira nhan Ia sb doc dd clrng dwdi 20 hodc trén 90 khdng duoc coi la dang
tin cay. Nguoi ta dé ghi rang nhirng sé doc dé khéng can ghi lai.

Viéc van hanh tha cong (bang tay) may do dé cirng khong tao ra sw bién thién cac két
qua dat dwoc. Viéc thuc hién lai duwoc cai tién co thé dat dwoc bang cach st dung
khdi lwong, ddm bdo dwoc thém vao may va dat vao gitra truc ctia dau xuyén. Dé nghi
khdi la 1kg v&i loai may A, B, E, va O, 5kg véi loai may C, D va DO, 400g véi loai OO,
000 va 0O00-S. Sy chi dan cua khéi lwong thém vao loai may M |a khéng duoc
phép. Nhirng cai tién xa hon cé thé dat dwoc bang cach sir dung bé van hanh khéng
ché téc d6 gidm cua ban nén xuéng mau thi nghiém va két hop chat ché véi khbi
lwong nhw mo ta & trén.
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Bang 2. b6 chinh xac cua Loai 1 - Phwong phap do dd cirng may Loai M

Vat liéu Tai cac phong thi nghiém So sanh gilra cac phong thi nghiém
Trung binh Sr* r° (n° SR° R® (R)
1 e 128 3,58 11.24 a.ve 1083 a341
2 0.8 114 3.73 7.00 2.47 700 1713
a3 54.0 0875 2.7g LR 228 B.73 1248
4 B2 8 4.788 2.21 a6z 224 B.34 10,0
& FitR:] Q. 709 2.0 2.83 ETre 2.7E apg
g bl ] 1.688 437 5.2 161 4,68 b5
T 7y 1.1& 4825 3.7 2563 TA4E a.50
8 24 0.947 2.64 8.2g 3.54 10.24 373
a 41.8 o.reT 226 5.40 2.23 .31 16.11
0 613  0.BED 1.88 455 2.2 6,49 1247
i1 63.2 0485 1.27 217 2.1%9 G20 LED
17 B0.5 N 2,05 2.00 0.99 280 A0
13 78.3 0784 gaz 2.84 1.0 284 375
14 a7.g 1521 Aty J.e2 2.65 T.49 8.55
15 34,1 (.85 2.40 7.086 1.84 a8.z0 15.25
18 42.3 0.635 1.80 4,25 1.2% a0 8,01
17 24,8 05 1.59 2.50 2.15 B0 1116
18 g2.4 112 317 5.04 1.47 418 g.81
19 A (r.503 1.85 2.7 0.944 25T 380
20 El.7 483 157 1.67 1.10 20 a.80
21 BF.8 ars 2,49 2,83 207 £85 8.67
Trung
Gia tri gop 0.924 2.62 4.26 2.146 6.07 9.89

A Sr =kha nang I&p lai clia d6 1éch chuan, don vi do
B r =khanang lap lai= 2.83 x Sr, don vi do
€ (r) =kha nang lap lai, lién quan (tinh theo %)
D SR = Kha néng tai lap cta dd léch chuén, don vj do
B R =khanang tai lap = 2.83 x SR, don vi do
F(R) =kha nang tai lap, lién quan, (tinh theo %)
Bang 3. b6 chinh xac cua Loai 1 - Phwong phap do dd cirng may loai A

Vat liéu Mwrc db Tai cac phong thi nghiém So sanh gilra cac phong thi nghiém
Trung binh SrA rB (n¢ SRP RE (R)F

1 51.4 0.646 1.83 3.56 1.56 4.41 8.59

2 65.3 0.878 2.48 3.81 2.21 6.06 9.27
68.0 0.433 1.23 1.80 2.28 6.45 9.49

Gia tri 616 0.677 1.92 3.11 2.018 5.72 9.28

gop

A Sr =kha nang I&p lai cla do léch chuan, don vi do

B r =khanang lap lai= 2.83 x Sr, don vi do
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€ () =kha nang lap lai, lién quan (tinh theo %)
D SR =Kha nang tai lap cta do léch chuan, don vi do
E R =khanang tai lap = 2.83 x SR, don vj do
F (R) = kha nang tai lap, lién quan, (tinh theo %)
Bang 4. b6 chinh xac cua Loai 1 — Phwong phap do do cirng may loai D

Vat liéu Mdrc do Tai cac phong thi nghiém So sanh gilra cac phong thi nghiém
Trung binh SrA re (nc SRP RE (R)F

1 42.6 0.316 0.894 2.10 2.82 7.98 18.7
54.5 0.791 2.24 4.11 3.54 10.0 18.4
82.3 1.01 2.86 3.47 3.54 10.0 12.2

Gia tri 59.8 0.762 2.16 3.61 3.32 9.40 15.7

gop

A Sr =kha ndng l&p lai ctia d6 1éch chuan, don vi do
B r =khanang lap lai= 2.83 x Sr, don vj do

€ (r) =kha nang Iap lai, lién quan (tinh theo %)

D SR = Kha nang tai lap cta do léch chuan, don vi do
B R =khanang tailap = 2.83 x SR, don vj do

F (R) = kha nang tai lap, lién quan, (tinh theo %)

10

10.1

10.1.1

10.1.2

10.1.3

10.1.4

10.1.5

10.1.6

10.1.7

10.1.8

10.1.9

BAO CAO

Bao cao Hiéu chuan thiét bi (May do dd cirng hoac Bé van hanh)
Ngay hiéu chuan

Ngay hiéu chuan cubi cung gan nhét

Hiéu chuan theo th&i gian (xem phan 2)

Hang san xuét, loai, kiéu dang, va sb seri cta thiét bi, va nhitng Cha thich khi thiét bj
do sb doc I&n nhat hoac thiét bi do thdi gian dwoc hién thi.

Gia tri dat duwoc (két qua trwdc va sau hiéu chuan) bao gébm chu thich anh hwéng cla
chi thi hién thj do I&n nhat, néu cé. Cach thire clia bao cdo gia tri hiéu chuan dat duwoc
y nghia toan hoc cac théng sb xac dinh.

Nhiét dd xung quanh

Do &m khong khi.

Chii ky clia ky thuat vién.

Tiéu chuén ap dung dé hiéu chuan thiét bj.

10.1.10 Céc théng tin v& hiéu chuan thiét bi bao gébm loai, s6 seri, hang san xuét, ngay hiéu

chinh cudi cuing, hiéu chinh theo th&i gian (xem Chu thich 2), va trang thai ngudn gbc
cua tiéu chuan dwoc st dung cho NIST hodc t6 chirc khac dwoc cho phép. Xem 1.4.
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10.2

10.2.1

10.2.2

10.2.3

10.2.4

10.2.5

10.2.6

10.2.7

10.2.8

10.2.9

Bé&o cdo két qua do do cirng:
Ngay thi nghiém

Do &m

Nhiét dé xung quanh

Hang san xuét, loai, kiéu dang, va s6 seri clia thiét bi, va nhitng Chu thich khi thiét bi
do sb doc I&n nhat hodc thiét bj do thdi gian dwoc hién thi, ngay hiéu chuan cubdi cung,
va hiéu chuan theo th&i gian (xem Cha thich 2).

Chu thich 2: Khoang th&i gian hiéu chinh (hiéu chinh theo th&i gian) cho may do dwoc
xac dinh b&i nguwdi st dung, dwa vao tan sb s dung, tinh khac nghiét cta diéu kién,
yéu td méi trwdng va nhivng bién dbi khac.

Viéc kiém tra theo giai doan cua viéc van hanh va tinh trang hiéu chuén may st dung
dé thi nghiém cho khédi cao su thwong mai (xem muc 7.8) , dac biét can thiét va duoc
khuyén nghi cho muc dich nay.

Mot thiét bi chiu mét s6 1an va cham, bi hw hdng c6 thé nhin thay, trinh ty thi nghiém
vOi t]o’n 2 diém khac nhau tir khoi thi nghiém,cao su dwoc hiéu chuan va hoac tir tiéu
chuan tham khao khac, hoac c6 nhirng sai s6 khong dang tin cay khac, thi nén loai bd
viéc bao dwdng va mua sam thiét bi khac cé hiéu chinh chat lwgng.

Khoang hiéu chuan v&i 1 nam dwoc dé nghi cho khudn thi nghiém do va thiét bi do la
hiém khi, théng thwdng cho loai khac.

Khoang hiéu chinh cho thiét bj va cac phu kién duoc lap trong diéu chinh ctia may
dugc xac dinh do nguwoi cung cép. Nguoi ta dé nghi ban dy thao dwoc vach ra trong

ISO/IEC 17025, nhw la yéu cau cla hang san xuét, va nhirng cai d6 dwoc trang bi,
tuén theo:

Phwong tién thi nghiém, tht cong (bang tay), bé van hanh Loai 1 (mau xudng dau do),
bé van hanh Loai 2 (dau do xudng mau) hoac loai bé van hanh Loai 3 (tac dung theo
co ché dién tr hodc thay lwc).

M6 t& mau thi nghiém, bao gébm bé day, s6 mang ghép lai néu nhd hon bé day chi dan
trong phan 6, bao gdm ngay lwu héa cao su.

Hoan thanh viéc nhan dién vat liéu thi nghiém.

Gia trj do clrng dat dwoc va phwong phap tinh toan, hodc theo gia tri trung binh sb
hoc, hoac cach khac, gia tri trung binh.

Khodng th&i gian xac dinh do cirng do vét I8m dwoc tao ra. S6 doc ¢ thé dwoc bao
cao theo mau M/60/1 trong d6 M 1a loai may, 60 Ia sb doc, va 1 1a thoi gian tinh bang
gidy ma ban nén tiép xic véi mau hodc tir thiét bi do thoi gian dién tor.

11

111

DO CHINH XAC VA SAI SO

D6 chinh xac va sai sb dwoc so sanh véi tiéu chuin D 4483. Tham khao thi nghiém
nay vé thuat ngl va y twéng thi nghiém va thdng ké khéac.
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11.2

11.3

114

11.5

11.6

11.7

11.71

11.7.2

Do chinh xac loai 1 dbi voi phwong phap loai M dwgc xac dinh tir chwong trinh lién
phong thi nghiém véi 21 vat liéu & dé cirng khac nhau, véi sy tham gia clia sau phong
thi nghiém. Thi nghiém dwoc theo dbi trong 2 ngay & mdi phong véi chwong trinh thi
nghiém loai M. Tat ca cac vat liéu dwoc cung cip tir ngudn doc lap, 1a nhirng loai
thdng dung dwoc cung cap nhuw 1a vat liéu chuan véi cac thiét bi tlr hang san xuét.

Két qua chinh xac trong phan D6 chinh xac va sai sé dwa ra v iéc danh gia vé do
chinh xac cia phwong phap thi nghiém nay véi vat liéu (cao su) dwoc str dung trong
chwong trinh trong phong thi nghiém dac biét nhw da mé ta phia trén. B6 chinh xac
cla cac thong sé khéng nén sir dung cho thi nghiém chép thuan va khéng dwoc chép
thuan, hodc ca hai, ctia bat ky nhém vat liéu nao ma khéng c¢6 tai liéu cé thé ap dung
cho vat liéu dac biét va nhirtng quy wéc thi nghiém cu thé bao gébm trong phwong phap
thi nghiém nay.

Do chinh xac loai 1 v&i ca phuong phap loai A va D dwgc xac dinh tr chwong trinh
lién phong thi nghiém v&i 3 vat liéu & dé cirng khac nhau, véi sy tham gia clia 6
phong thi nghiém. Thi nghiém dwoc theo déi trong 2 ngay & mdi phong thi nghiém dbi
v&i ca hai chwong trinh thi nghiém A va D. Tat ca céac vat liéu dwoc cung cap tir cac
ngudn doc lap.

Két qua do cirng, ddi voi loai A, D va M dwoc tinh trung binh tir 5 sé doc dd cirng
trong mdi ngay & méi phong thi nghiém.

Bang 2 chi ra dd chinh xac cta két qua ctia phwong phap loai M, Bang 4 chi ra do
chinh xac cta két qua cia phwong phap loai A, Bang 2 chi ra do chinh xac clha két
qua cua phwong phap loai D.

D6 chinh xac - Do chinh xac cta phwong phap thi nghiém nay coé thé dwoc thé hién
trong biéu mau chuan (format) ctia bao cao str dung khi danh gia gia tri r, R, (r), hoac
(R), gia tri d6 dwoc str dung dé dién ta két qua thi nghiém (dat dwoc véi véi phwong
phap thi nghiém). Viéc danh gia gia tri 1a gia tri r hoac R dwoc tap hop v&i marc db
trung binh trong bang 1 gan nhét véi mirc dd trung binh dwdi sy xem xét, can nhac
(tai bat cr thoi gian nao, va véi vat liéu nao) trong thao tac thi nghiém dinh ky.

Chu thich 3 — Bao céo do chinh xac loai 1 cho loai E, 000, O00-S va R chwa cé thé
thwc hién.

Do 1ap — D6 1ap, r, ctia nhitng phwong phap thi nghiém nay duoc thiét Iap khi danh gia
gia tri theo bang trong bang 2-4. Hai két qua doc lap, dat dwoc dudi diéu kién quy
trinh thi nghié@m binh thwdng, khac véi loai nhiéu hon bang r nay (dbi voi bat ky mic
dod dwa ra nao) phai dwoc xem xét khi dwoc 1y tir ngudn khac nhau hodc khéng xac
dinh.

Do tai lap — D6 tai I&p, R, ctiia phwong phap thi nghiém nay dwoc thiét Iap khi danh gia
gia tri theo bang trong bang 2-4. Hai két qua doc lap, dat dwoc dwdi diéu kién quy
trinh thi nghiém binh thwdng, khac véi loai nhiéu hon bang r nay (dbi véi bat ky mirc
dd dwa ra nao) phai dwoc xem xét khi dwoc 13y tlr ngudn khac nhau hodc khéng xac
dinh.
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11.7.3

b6 lap va do tai lap duwoc thé hién theo phén tram cta mwc do trung binh, (r) va (R),
va c6 bao cao ing dung twong dwong nhw trén cho r va R. Ddi véi bao céo (r) va (R).
diém khac nhay trong hai két qua thi nghiém doc lap la thé hién theo phan tréam y
nghia toan hoc cla hai két qua thi nghiém.

11.8 Do léch — Trong thuat nglr phwong phap thi nghiém, dd 1éch khac v&i gia tri thi nghiém
trung binh va gia tri thi nghiém chuén (hoac thuwc té). Gia tri chuan khéng tén tai cho
phwong phap thi nghiém nay khi gia tri (cGa tinh chat thi nghiém) la duy nhat duwoc xac
dinh bang phwong phap thi nghiém nay. D6 1&ch, vi thé cé thé khéng duwoc xac dinh.

12 CAC TU KHOA

12.1  May do dd cirng, do clrng do bang may, dd cirng, dd cing theo vét 1I6m dau do, vi do
cung.

PHU LUC

X1.  HUONG DAN LUA CHON MAY PO DO CUNG

X1.1 Huwdng dan lwa chon may do do cirng duoc thiét ké dé tro giup viéc lwa chon loai may
do thich hgp cho cac irng dung khac nhau

X1.2  Nhin chung dé nhan dién ra viéc xac dinh do cing dwdi 20 va trén 90 la khong thé.
Nguoi ta dé xuét rang thang tiép theo thAp hon hodc cao hon duwoc st dung trong
nhirng trvdng hop nay.

X1.3 Nguoi ta cling d& xuét |14, néu c6 thé, mét bé van hanh dwoc trang bi cho thi nghiém

xac dinh dd clrng bang may.

Bang X1.1 Cach Iwa chon may do d6 cirng: Loai str dung

Loai Vat liéu thi nghiém Do cirng
A Cao su lwu hda mém, cao su tw nhién, cao su nytry, chat dan 20-90A
hoi deo nhiét, chat deo hoa dau va chat deo nhiét ran, sap, go
don va da
B Cao su cirng vira, chat dan hoi déo nhiét, san pham gidy, va vat  Trén 90 A
liéu dang soi
C Cao su dd cirng trung binh, chat dan héi déo nhiét, chdt déo d6  Dwdi 20 D

cleng trung binh, chét déo nhiét

D Cao su clrng, chat dan hoi déo nhiét, chat déo cirng, va chét Trén 90 A
déo nhiét ran

DO Cao su cirng vira, chat dan hdi déo nhiét, va cudn vai dia ky Trén 90 A
thuat dac xit

M Cao su méng, hinh dang khong xac dinh, chét dan héi déo 20-85 A
nhiét, va mau chat déo

o Cao su mém, chét dan héi déo nhiét, chat déo nhiét va chat déo  Dwoi 20 DO
rat mém, cudn vai dia k§ thuat mat dé trung binh

00 Cao su cwc mém, chat dan hoi déo nhiét, bot bién, chatdéova  Dwai 20 O
ch;“at déo nhiét cec mém, bot xop, cudn vai dia ky thuat mat do
thap, mbé nguwdi va dong vat
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Loai Vat liéu thi nghiém Do cung
CF Vat liéu tong hop bot xbp, nhw dém ngdi an toan, ghé, caichdn  Xem TN
bun, gbi dau, gbi tay, dém cira F 1957

X2.

CAC PHUONG PHAP THi NGHIEM LIEN QUAN

= C 367, Phuwong phap thi nghiém xac dinh dd bén cta gach kién tric cach am hoac

dém san dwoc duc san

C 473, Phuong phap thi nghiém tinh chat vat ly ctia sdn phdm thach cao

C 581, Thi nghiém xac dinh do bén hoa hoc cla phét keo nhiét ran s&r dung trong
cau truc gia cwdng thay tinh — sgi quy dinh cho chat léng

C 661, Phuong phap thi nghiém xac dinh d6 ctng theo vét 16m dau do clha chét
chong tham loai dan hoi bang phwong tién may do dé cing

C 836, Ban t’huyét minh k§ thuat cho chét rdn cao, mang cach nwéc dan hoi ap
dung cho chat 16ng lanh dé st dung v&i I&p phi bé mét riéng biét.

D 461, Phuong phap thi nghiém déi véi bat

D 531, Phuwong phap thi nghiém xac dinh tinh chat cla cao su — dau do Pusey va
Jones

D 619, Phuwong phap thi nghiém cho soi lwu hda sir dung cho chét cach dién

D 1037, Phuwong phép thi nghiém dé danh gia tinh chat cta soi gb co ban va vat
liéu tam dang hat

D 1054, Phuong phap thi nghiém tinh chét ciia cao su — bién dang ban hoi

D 1414, Phwong phap thi nghiém cho cao su loai vong tron — O

D 1474, Phuwong phap thi nghiém dé cirng bang vét 16m dau do cha I&p phi hivu co
D 2134, Phwong phap thi nghiém xac dinh dé clrng cia I&p pha hiru co véi mot
thang dd cng loai Sward.

D 2287, Bao cdo thuyét minh kj thuat cho chét cao phan t& Cacbon vinyl khéng
cwrng (Nonrigid Vinyl Chloride) va khudn chat dong trung hop va hop chat day troi.
D 2583, Phuong phap thi nghiém d6 clng bang vét 16m dau do cta chat déo ran
bang phwong tién nén Barcol.

D 2632, Phwong phap thi nghiém cho tinh chéat cao su — Bién dang dan héi theo
chiéu nay thdng ding

D 4289, Phuong phap thi nghiém kha nang twong thich dan héi clia chat bbi tron
va chat Iédng

D 5672, Phwong phap thi nghiém do lwc I8m cong cla dau do xubng vat liéu déo
cellular st dung ky thuat 16m 25mm (1 in.)

D 6546, Phuong phap thi nghiém gi¢i han dugc dé xuat cho xéac dinh kha nang
twong thich clia chat déo bit kin cho (rng dung chat 1dng thuiy lwc cdng nghiép

F 1151, Phwong phap thi nghiém xac dinh bién thién d6 cirng cta dia bang mang
méng

Chd thich X2.1: Thi nghiém xac dinh d§ ctng cua vat liéu phi kim khac c6 thé xem xét
dudi quyen thuee thi phap ly cia mét hay nhiéu thanh vién hoi ddng ASTM, twong tng
héi déng nén duwoc tiép xtc dbi véi thong tin cu thé.
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1

Tiéu chuén thi nghiém nay thuéc quyén han cia Uy ban ASSTM D11 vé Cao su va chiju trach
nhiém trwc tiép ctia Phan ban D11.10 vé Thi nghiém vat ly.

Ban xuét ban hién hanh dwoc chip thuan vao 15/4/2005. Ban dau tién dwoc chap thuan vao ndm
1994. Ban cudi cung trwdc ban nay dwoc chap thuan nam 2004 va ky hiéu 1a D 2240-04.

Dé tham khao ASSTM, vao dia chi ASSTM, www.astm.org, hoac lién hé v&i bd phan phuc vu khach
hang ciia ASSTM, theo service@astm.org.

ASTM International khung chiu tréch nhiém vé ténh phdp ly cla bat cir ban quyen nao lion
quan toi céc hang muc dugc dé cap trong tiéu chuén nay. Nguoi Str dung tiéu chuén nay duoc
kién nghi rcr rang rang sw xéc dinh tinh hop 1é ctia nhiing bén quyén nay, va sw rdi ro khi xam
pham ban quyén la tréch nhiém cua chénh ho.

Tiéu chuén nay duoc chinh stra bat ctr liic nao béi mot Hoi déng ky thuét cé tréch nhiém va
phai duoc tham tra ky 5 ndm moét lan va néu khéng duoc chinh stra thé ni duoc chép thuén lai
hodc la bj loai bd. Nhiing y kién ctua ban duoc chao dén hodc trong ban chinh sira clda tiéu
chuén nay hodc cho tiéu chudn bé xung va nén duoc gt dén Van phiing ASTM Quéc té.
Nhiing y kién cda ban sé duoc xem xét mét cach ky ludng tai cudéc hop cua héi déng ky thuét
c6 tréch nhiém ma ban cu thé tham gia. Néu ban cdm thay rang nhiing y kién cta ban khung
duoc 1dng nghe mét céch céng bang, ban nén dwa y kién cua ban Ion Hoi dong tiéu chuén
ASTM tai dja chi bén duwdi.

Tiou chudn nay thuéc bén quyén ctia ASTM International, 100 Barr Harbor Drive, PO Box
C700, West Conshohocken, PA 19428-2959, United State. Cac ché ban riéng 1& (mét hay
nhiéu bén) cla tiéu chuén nay cé thé cé bang céch lién lac véi ASTM tai dia chi trén hodc tai
610-832-9585 (phone) 610-832-9555 (fax), hodc service@astm.org (email); hodc qua trang web
(www.astm.org).
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	5.1 Thiết bị đo độ cứng, hoặc máy đo độ cứng, và một bàn thí nghiệm, Loại 1, loại 2, hoặc loại 3 ( xem mục 5.1.2) bao gồm các phần sau:
	5.1.1 Máy đo độ cứng:
	5.1.1.1 Bàn nén, cấu hình và tổng tiết diện của bàn ấn có thể thực hiện kết quả dao động khi không có gì khác nhau đặc biệt lớn giữa chúng. Người ta đề xuất là khi so sánh độ cứng của cùng loại (xem mục 4.1), so sánh giữa độ cứng của bàn nén tương tự ...
	5.1.1.2 Bàn nén, Loại A, B, C, D, DO, E, O, OO, OOO, và OOO – S, với một lỗ (cho đầu đo trồi ra ) có đường kính như chỉ dẫn trong hình 1 (a, b, c, d, e, f, và g), với khoảng cách ở giữa nhỏ nhất là 6,0mm (0,24in.) từ mỗi cạnh của bàn nén. Khi bàn nén ...
	5.1.1.3 Bàn nén – phẳng dạng tròn, được thiết kế như loại xR, trong đó x là độ cứng thiết kế chuẩn, R là chỉ số độ phẳng của bàn nén thiết kế trong tiêu chuẩn này, ví dụ, loại aR, dR hoặc tương tự. Bàn nén có lỗ ở giữa (cho phép đầu đo trồi ra) có đườ...
	5.1.1.4 Bàn nén, loại M, với lỗ ở giữa (cho phép đầu đo trồi ra), có đường kính quy định như trong hình 1 (d), với khoảng cách nhỏ nhất từ giữa tới cạnh là 1,60mm (0,063in.). Loại thiết bị đo độ cứng M sẽ sử dụng bệ thí nghiệm Loại 3 (xem mục 5.1.2.4).
	5.1.1.5 Đầu đo, tạo ra từ cần thép và cứng tới 500 HV10 và hình dạng theo hình 1 (a,b,c,d,e hoặc g), được mài bóng bề mặt tiếp xúc để không còn vết nào có thể nhìn thấy dưới độ phóng đại 20 lần, với độ duỗi của đầu đo 2,50 ( 0,04mm (0,098 ( 0,002in.)
	5.1.1.6 Đầu đo, loại OOO-S, tạo ra từ cần thép có độ cứng đến 500 HV10, và hình dạng theo hình 1 (f), được mài bóng bề mặt tiếp xúc để không còn vết nào có thể nhìn thấy dưới độ phóng đại 20 lần, với độ dãn dài của đầu đo 5,00 ( 0,04mm (0,198 ( 0,002in.)
	5.1.1.7 Đầu đo, loại M, tạo ra từ cần thép có độ cứng đến 500 HV10, và hình dạng theo hình 1 (d), được mài bóng bề mặt tiếp xúc để không còn vết nào có thể nhìn thấy dưới độ phóng đại 50 lần, với độ duỗi của đầu đo 1,25 ( 0,02mm (0,049 ( 0,001in.).
	5.1.1.8 Chỉ thị duỗi của đầu đo - tương tự hoặc là kỹ thuật số, có hiển thị chức năng ngược với độ duỗi của đầu đo như sau:
	5.1.1.9 Dụng cụ đo thời gian (không bắt buộc), dùng để đo thời gian chạy máy mong muốn, báo tín hiệu hoặc giữ số đọc độ cứng khi thời gian mong muốn đạt được. Thiết bị thời gian hoạt động tự động khi bàn nén tiếp xúc với mẫu thí nghiệm, di chuyển đầu ...
	5.1.1.10 Dụng cụ đo giá trị lớn nhất (không bắt buộc), những điểm có chỉ số lớn nhất là được bổ xung vẽ bằng tay đánh dấu độ cứng lớn nhất đạt được khi chỉnh lại do người thao tác. Chỉ số điện tử lớn nhất là chỉ số hiển thị kỹ thuật số và giữ giá trị ...
	5.1.1.11 Những điểm có chỉ số tương tự lớn nhất được chỉ ra những ảnh hưởng thông thường tới giá trị đạt được, tuy nhiên, những ảnh hưởng này cao hơn trên máy đo độ cứng và nhỏ hơn tổng lực chịu tải bằng lò so; ví dụ ảnh hưởng của chỉ số lớn nhất của ...
	5.1.1.12 Máy đo độ cứng kỹ thuật số điện tử có thể được lắp đặt với máy đo điện tử lớn nhất mà không ảnh hưởng tới số đọc hoặc thông số đạt được nhiều hơn 1/2 sai số hiệu chỉnh trong bảng 1.
	5.1.1.13 Lò so chuẩn, áp dụng cho lực của đầu đo, theo hình 1 (từ a đến g) và khả năng ứng dụng như trong bảng 1

	5.1.2 Bệ thí nghiệm (Hình 2):
	5.1.2.1 Loại 1, Loại 2 và Loại 3 sẽ là khả năng chống đỡ của bề mặt bàn nén máy đo độ cứng song song với bàn đỡ mẫu (Hình 3) trong suốt quá trình di chuyển. Bàn nén của máy đo độ cứng với bàn đỡ mẫu song song sẽ được kiểm tra mỗi lần bàn đỡ mẫu thí ng...
	5.1.2.2 Bàn thí nghiệm, Loại 1 (mẫu đến đầu xuyên) sẽ có khả năng áp dụng mẫu cho với đầu đo ở dạng chấn động nhỏ nhất.
	5.1.2.3 Bàn thí nghiệm, Loại 2 (mẫu đến đầu xuyên), sẽ có khả năng kiểm soát tốc độ phù hợp với đầu đo xuống mẫu nhỏ nhất là 3,20mm/s (0,125in./s) và áp dụng lực đủ để vượt lực chuẩn của lò so như chỉ ra trong hình 1.
	5.1.2.4 Bàn thí nghiệm, Loại 3 (đầu xuyên đến mẫu), giảm chấn thủy lực, giảm chấn hơi, hoặc cơ khí điện tử (bắt buộc cho các thao tác độ cứng loại M) sẽ có khả năng kiểm soát tốc độ hợp với đầu đo xuống mẫu với tốc độ nhỏ nhất 3,2mm/s (0,125in./s) và ...
	5.1.2.5 Toàn bộ thiết bị nên ở tư thế thẳng đứng và bằng phẳng, và được ngừng trên bề mặt khi có chấn động nhỏ nhất. Các thao thác của thiết bị dưới điều kiện không thuận lợi sẽ bỏ qua những ảnh hưởng các giá trị đạt được.
	5.1.2.6 Bàn đỡ mẫu (Hình 3), ghép với bệ thí nghiệm, và có bề mặt cứng phẳng. Bệ đỡ mẫu có thể có cửa được thiết kế để cho phép chèn hoặc đỡ kích thước khác nhau (Hình 3) để tăng cường sự chống đỡ của mẫu cấu hình đúng quy định. Khi miếng chèn được sử...



	6 MẪU THÍ NGHIỆM
	6.1 Mẫu thí nghiệm, ở đây ám chỉ “mẫu” hoặc “mẫu thử” có thể thay thế nhau, với bề dày nhỏ nhất sẽ là 6,0mm (0,24in.) trừ khi chúng được biết kết quả tương đương với giá trị 6,0mm (0,24in.) đạt được với mẫu mỏng hơn.
	6.1.1 Một mẫu có thể bao gồm nhiều mảnh ghép với nhau để đạt được bề dày cần thiết, nhưng có thể việc tạo ra mẫu nàu không phù hợp với những mẫu được làm từ chất rắn, khi bề mặt của các mẫu ghép lại với nhau không hoàn toàn tiếp xúc. Kích thước bên củ...
	6.1.2 Bề mặt của mẫu phẳng và song song với tiết diện phía trên để bàn nén tiếp xúc với mẫu ở phía trên có bán kính nhỏ nhất là 6,0mm (0,24in.) từ điểm đầu đo. Mẫu sẽ được đỡ để lắp ráp đúng vị trí và ổn định. Việc xác định độ cứng phù hợp không thể t...

	6.2 Loại mẫu thí nghiệm OOO, OOO-S, và loại M có bề dày nhỏ nhất là 1,25mm (0,05in.), trừ khi biết rằng kết quả tương tự với giá trị 1,25mm (0,05in.) đạt được ở mẫu mỏng hơn.
	6.2.1 Mẫu Loại M không có cấu hình mô tả trong mục 6.2.2 có thể bao gồm các mảnh ghép với nhau để đạt được bề dày cần thiết, nhưng việc xác định trên mẫu này sẽ không phù hợp với mẫu làm từ vật liệu cứng bởi vì bề mặt của mẫu ghép có thể không tiếp xú...
	6.2.2 Mẫu Loại M, khi cấu hình dạng vòng tròn – O, băng tròn, hoặc hình dạng xác định khác sẽ có đường kính mặt cắt ngang ít nhất là 1,25mm (0,05in.), trừ khi biết chắc  kết quả tương đương với giá trị 1,25mm (0,05in.) đạt được ở mẫu nhỏ hơn. Mẫu sẽ đ...

	6.3 Yêu cầu thấp nhất cho bề dày của mẫu phụ thuộc vào độ dài thâm nhập của đầu đo vào trong mẫu, ví dụ, mẫu mỏng hơn có thể dùng cho vật liệu có giá trị độ cứng lớn hơn. Khoảng cách ngắn nhất từ cạnh mà tiến hành đo có thể cũng giảm khi độ cứng tăng.

	7 HIỆU CHUẨN
	7.1 Trình tự hiệu chỉnh độ vươn của đầu đo
	7.1.1 Đặt nêm chính xác vào đúng kích thước bệ máy (loại B hoặc tốt hơn) trên bàn đỡ và bên dưới bàn nén của máy đo độ cứng và đầu đo. Sắp xếp bệ máy sao cho bàn nén của máy đo độ cứng tiếp xúc với bệ lớn hơn và đỉnh của đầu đo gắn vừa tiếp xúc với bệ...
	7.1.2 Độ vươn và hình dạng của đầu đo sẽ theo như mục 5.1.1.5, 5.1.1.6, hoặc 5.1.1.7 tương ứng với loại máy đo độ cứng. Xem hình 1 (từ a đến g). Sự kiểm tra của đầu đo dưới độ phóng đại 20, 50 lần đối với loại đầu xuyên loại M, là bắt buộc để kiểm tra...
	7.1.3 Việc kết hợp các bệ máy sẽ được sử dụng để đạt được khoảng cách khác nhau giữa chúng 2,54 + 0,00/-0,0254 mm (0,100 + 0,00/-0,001in.). Đối với loại máy đo độ cứng OOO-S, kích thước thiết bị bệ là 5,08 + 0,00/-0,0508 mm (0,200 + 0,00/-0,002in.). Đ...
	7.1.4 Thận trọng hạ thấp bàn nén cho đến khi nó tiếp xúc với bệ lớn nhất, đỉnh của đầu xuyên nên chạm với bệ nhỏ hơn, kiểm tra độ giãn lớn nhất của đầu xuyên.
	7.1.5 Điều chỉnh độ vươn của đầu xuyên tới 2,50 ( 0,04mm (0,098 ( 0,002in.). Đối với máy đo độ cứng loại OOO-S điều chỉnh độ giãn của đầu xuyên tới 5,0 ( 0,04mm (0,198 ( 0,002in.). Đối với máy đo độ cứng loại M điều chỉnh độ giãn của đầu xuyên tới 1,2...
	7.1.5.1 Khi thực hiện theo quy trình trong mục 7.1, thận trọng để không gây ra hư hỏng mũi của đầu xuyên. Hình 4 mô tả cách sắp xếp hợp lý của độ vươn của đầu xuyên.

	7.1.6 Bàn nén của máy đo độ cứng song song với bàn đỡ, do đó kích thước của bệ máy, tại lúc hiệu chỉnh dụng cụ, có thể tuân theo tiêu chuẩn thí nghiệm D 374, Vi kế của thợ đo, hoặc bằng cách hoàn thành theo quy trình kỹ thuật của quá trình sản xuất.

	7.2 Điều chỉnh sự hiển thị của đầu xuyên
	7.2.1 Sau khi điều chỉnh độ vươn của đầu xuyên như chỉ dẫn trong mục 7.1, sắp xếp tương tự đối với kích thước bệ máy để kiểm tra mối quan hệ tuyến tính giữa di chuyển của đầu xuyên và sự hiển thị tại hai điểm: tại 0 và 100. Tuân theo đề xuất sản xuất,...
	7.2.2 Đầu xuyên hiển thị một giá trị tương đương với số đo di chuyển với:
	7.2.3 Mỗi một điểm độ cứng tương đương với 0,025mm (0,001in.) di chuyển của đầu xuyên, trừ khi:
	7.2.3.1 Loại độ cứng M, mỗi một điểm tương ứng với 0,0125 mm (0,0005in.) di chuyển của đầu xuyên.
	7.2.3.2 Loại độ cứng OOO-S, mỗi một điểm tương ứng với 0,050 mm (0,002in.) di chuyển của đầu xuyên.

	7.2.4 Bộ chỉ thị không hiển thị giá trị lớn hơn 100 hoặc nhỏ hơn 0 tại thời điểm hiệu chỉnh.
	7.2.5 Những phương tiện khác để xác định độ vươn hoặc di chuyển của đầu xuyên, như tiêu chuẩn đo bằng quanh học hoặc laze được chấp nhận. Thiết bị được phéo sử dụng được mô tả trong mục 1.4.
	7.2.6 Máy đo độ cứng sẽ có bệ đỡ thích hợp khi thực hiện theo quy trình mô tả trong mục 7.1 và 7.2

	7.3 Dụng cụ hiệu chuẩn:
	7.3.1 Máy đo độ cứng bằng lò so sẽ được hiệu chuẩn bằng cách đặt máy đo độ cứng lên dụng cụ hiệu chuẩn, xem Hình 5, ở vị trí thẳng đứng và áp dụng thang đo lực cho đầu xuyên. Lực có thể được đo bằng phương tiện cân bằng được mô tả trong Hình 5 hoặc bu...
	7.3.2 Thận trọng để bảo đảm lực tác dụng thẳng đứng xuống đỉnh đầu xuyên, vì lực bên sẽ gây ra sai số hiệu chuẩn. Xem mục 7.1.5.1 và 7.1.6.

	7.4 Hiệu chuẩn lò so – Máy đo độ cứng bằng lò so được hiệu chuẩn khi hiển thị số đọc 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80 và 90, Lực đo được (9,8 ( khối lượng tính bằng kg) với sai số hiệu chỉnh lò so chỉ trong bảng 1. Bảng 1 thể hiện lực đo được áp dụng xu...
	7.5 Trình tự hiệu chuẩn lò so
	7.5.1 Đảm bảo rằng độ giãn của lò so được điều chỉnh như mục 7.1 và sự tuyến tính giữa di chuyển của đầu xuyên và hiển thị chỉ ra trong mục 7.2
	7.5.2 Đặt máy đo độ cứng vào thiết bị hiệu chỉnh như mô tả trong Hình 5. Tác dụng lực như chỉ dẫn ở Bảng 1 sao cho lực tác dụng thẳng đường chính giữa của đầu xuyên trong khuôn để loại trừ rung động hoặc chấn động và điều chỉnh máy đo độ cứng theo đề ...
	7.5.3 Ở những điểm đánh số trong mục 7.4, hiển thị chỉ dẫn giá trị tương đương với 0,025mm (0,001in.) di chuyển của đầu xuyên. Với loại OOO-S, hiển thị chỉ dẫn giá trị tương đương với 0,05mm (0,002in.) di chuyển của đầu xuyên. Với loại M, hiển thị chỉ...

	7.6 Sai số cho phép của hiệu chỉnh lò so băng (1 đơn vị độ cứng với các loại A, B, C, D, E, O, và DO, (2 đơn vị độ cứng với các loại OO, OOO, và OOO-S, và (4 đơn vị độ cứng với loại M, trong đó không điểm nhỏ hơn 0 và lớn hơn 100 (xem bảng 1)
	7.7 Tổ hợp lực lò so
	7.7.1 Với loại độ cứng A, B, E và O
	7.7.2 Với loại máy đo độ cứng C, D và DO
	7.7.3 Với loại độ cứng M
	7.7.4 Với loại độ cứng OO và OOO
	7.7.5 Với loại độ cứng OOO-S

	7.8 Bệ cao su chuẩn cung cấp cho các thao tác kiểm tra máy đo và tiến trình hiệu chỉnh không được tín nhiệm như tiêu chuẩn hiệu chỉnh. Quy trình hiệu chỉnh trình bày trong phần 7 là quy trình duy nhất hợp lệ.
	7.8.1 Việc sử dụng bệ chuẩn kim loại không được đề xuất nhiều hơn (xem Chú thích 2)

	7.9 Việc kiểm tra tiến trình điểu chỉnh độ cứng, suốt quá trình sử dụng, có thể hoàn chỉnh bằng cách:
	7.9.1 Kiểm tra số đọc 0 không lớn hơn 1 điểm đọc phía trên 0, và không dưới 0 (trên thiết bị đo độ cứng), khi máy đo độ cứng đặt đúng vị trí sao cho lực ngoài tác dụng đúng lên đầu xuyên.
	7.9.2 Kiểm tra số đọc 100 không lớn hơn 100 và không nhỏ hơn 99 khi máy đo độ cứng đặt đúng vị trí trên mặt phẳng của vật liệu phi kim sao cho bàn nén hoàn toàn tiếp xúc, làm cho đầu xuyên hoàn toàn co lại
	7.9.2.1 Điều quan trọng là khi thực hiện tại điểm 100, như mô tả trong mục 7.9.2, thật thận trọng để tránh hư hỏng cho đầu xuyên. Việc kiểm tra giá trị 100 không được đề xuất cho máy đo độ cứng có lực bằng lò so lớn hơn 10N (Loại C, D và DO).
	7.9.2.2 Khi thực hiện việc kiểm tra điểm 100, như đã trình bày trong mục 7.9.2, vật liệu phi kim có độ cứng lớn hơn 100 của máy đo được sử dụng. Thủy tinh rắn có bề dày lớn hơn 6,35mm (0,25in.) được tìm để thỏa mãn ứng dụng này.

	7.9.3 Kiểm tra số đọc được hiển thị tại bất cứ điểm nào sử dụng đếm khối tham chiếu cao su chuẩn mà đã được xác nhận tình trạng giá trị của loại máy đo độ cứng đang được thông dụng. Giá trị hiển thị của máy đo nên ( 2 điểm độ cứng của khối tham chiếu.
	7.9.4 Kiểm tra số đọc 0 và 100 để đảm bảo sự hợp lý của mối quan hệ tuyến tính giữa sự hiện thị và cơ chế của máy đo độ cứng là hợp lệ.
	7.9.5 Kiểm tra số đọc giữa 0 và 100 để đảm bảo sự hợp lý của mối quan hệ tuyến tính giữa sự hiện thị và cơ chế của máy đo độ cứng là hợp lệ.
	7.9.6 Đây không phải là quy trình hiệu chỉnh, nó chỉ có ý nghĩa cho người sử dụng máy để kiểm tra thông thương các chức năng chính xác của máy đo.


	8 ĐIỀU KIỆN KHÔNG KHÍ TRONG PHÒNG VÀ MẪU THÍ NGHIỆM
	8.1 Thí nghiệm được kiểm soát trong phòng điều kiện không khí chuẩn, như trình bày trong Tiêu chuẩn D 618, mục 4.2.
	8.2 Thiết bị được giữ trong phòng điều kiện không khí chuẩn, như trình bày trong Thí nghiệm D 618, mục 4.1, trong 12h trước khi tiến hành thí nghiệm.
	8.3 Mẫu được bảo quản ở điều kiện 40/23 loại trừ việc kiểm soát độ ẩm không khí, như mô tả trong thí nghiệm D 618. Trình tự A và được thí nghiệm ở cùng điều kiện, loại trừ việc kiểm soát độ ẩm không khí .
	8.4 Những Trình tự này có thể thay đổi nếu  có sự thống nhất giữa phòng thí nghiệm hoặc người cung cấp với người sử dụng và theo quy trình khác chỉ dẫn trong Thí Tiêu chuẩn D 618.
	8.5 Không có đánh giá kết luận về máy đo độ cứng ở nhiệt độ lớn hơn 23,0 ( 2,0oC (73,4 ( 3,6oF). Điều kiện nhiệt độ khác có thể thay đổi khi hiệu chuẩn. Máy đo sử nhiệt độ khác nhiệt độ trên nên khoanh vùng ( xem Tiêu chuẩn D 1349).

	9  TRÌNH TỰ
	9.1 Vận hành bàn thí nghiệm (bàn thí nghiệm Loại 3 bắt buộc cho máy đo độ cứng M)
	9.1.1 Thận trọng để giảm thiểu sự lộ diện của thiết bị ra điều kiện môi trường bất lợi cho việc vận hành các thiết bị, hoặc những ảnh hưởng không tốt đến kết quả thí nghiệm.
	9.1.2 Kiểm tra bàn nén song sóng với bệ đỡ như mô tả trong mục 5.1.2.1. Cần thiết kiểm tra mỗi lần bệ đỡ di chuyển để phù hợp với kích thước mẫu khác nhau.
	9.1.3 Trước khi tiến hành thí nghiệm, kiểm tra khoảng cách thẳng đứng từ bàn nén đến chỗ tiếp xúc với bề mặt mẫu thí nghiệm là 25,4 ( 2,5mm (1,00 ( 0,100in.), trừ khi biết chắc chắn kết quả đạt được với khoảng cách thẳng đứng từ bàn nén tiếp với mẫu l...
	9.1.4 Đặt mẫu trên bệ đỡ, theo cách mà điểm tiếp xúc của đầu xuyên theo phần 6, trừ khi biết răng kết quả đạt được khi tiến hành đo phù hợp với đầu xuyên với khoảng cách nhỏ hơn từ cạnh của mẫu.
	9.1.5 Khởi động đòn bẩy ngắt bằng bệ vận hành hoặc kích thích bằng thiết bị điện, cho phép máy đo độ cứng giảm xuống tốc độ khống chế và tác dụng bàn nén xuống mẫu theo mục 5.1.2. Trong trường hợp loại bệ vận hành “mẫu xuống đầu xuyên”, vận hành cần h...
	9.1.6 Bệ vận hành mà tác dụng khối lượng để giảm tốc độ, không bị gián đoạn là bắt buộc đối với máy Loại M. Tác dụng bằng tay hoặc dùng loại bệ vận hành Loại 1 hoặc Loại 2 cho máy loại M sẽ không được chấp thuận, xem mục 5.1.2.4.
	9.1.7 Đối với bất cứ vật liệu nào nhắc ở mục 1.1, một bàn nén tiếp xúc với mẫu, ví dụ, khi di chuyển đâu tiên của đầu xuyên dừng lại, số đọc thiết bị sẽ được ghi lại. Khoảng cách là 1 giây, giữa điểm dừng đầu tiên của đầu xuyên và số đọc của thiết bị ...
	9.1.7.1 Nếu máy đo độ cứng được lắp thiết bị đo thời gian điện lớn nhất hoặc thiết bị đo thời gian (mục 5.1.1.9) chỉ số đọc sẽ ghi lai với 1 ( 0,3 giây hoặc dừng chuyển động của đầu đo và ghi lại  (mục 10.2.9) trừ khi có Chú thích khác.
	9.1.7.2 Nếu máy đo được trang bị tương tự loại thiết bị đo lớn nhất (5.1.1.10), chỉ số đọc lớn nhất có thể được ghi lại và được báo cáo (tham khảo mục 10.2.9), trừ khi có Chú thích khác.
	9.1.7.3 Nếu máy đo không được trang bị thiết bị như mô tả trong mục 5.1.1.9 hoặc 5.1.1.10, chỉ số đọc có thể được ghi lại trong 1 giây khi có thể và được ghi báo cáo (tham khảo mục 10.2.9), trừ khi có Chú thích khác.

	9.1.8 Thí nghiệm 5 giá trị độ cứng trên mẫu ở những vị trí cách nhau ít nhất là 6,0mm (0,24in.), đối với Loại M thì cách nhau ít nhất là 0,080mm (0,030in.) đối với loại M. Tính giá trị trung bình số học, hoặc tính giá trị trung bình. Giá trị trung bìn...

	9.2 Vận hành thủ công (bằng tay) máy đo độ cứng:
	9.2.1 Thận trọng để giảm thiểu sự lộ diện của thiết bị ra ngoài điều kiện môi trường mà không thuận lợi cho sự vận hành của máy, hoặc ảnh hưởng không tốt đến kết quả thí nghiệm.
	9.2.2 Đặt mẫu trên bề mặt phẳng, cứng, nằm ngang. Giữ máy đo ở vị trí thẳng đứng với đầu mũi của đầu xuyên với khoảng cách từ bất cứ cạnh nào của mẫu theo như mô tả trong phần 6, trừ khi biết rằng kết quả giống nhau đạt được khi tiến hành đo với đầu đ...
	9.2.3 Tác dụng bàn nén xuống mẫu, duy trì cho nó ở vị trí thẳng đứng giữ cho bàn nén song song với mẫu, với một thao tác đi xuống chắc chắn trơn tru tránh bị hẫng, lăn tròn của bàn nén qua mẫu, hoặc sự tác dụng của lực bên. Tác dụng ứng suất đủ để bảo...
	9.2.4 Đối với bất kỳ vật liệu nào kể trong mục 1.1, sau khi bàn nén được tiếp xúc với mẫu, chỉ số đọc sẽ đươck ghi lại với 1 ( 0,1 giây, hoặc sau một quãng thời gian phù hợp với một trong những phòng thí nghiệm hoặc giữa người cung cấp và sử dụng. Nếu...
	9.2.5 Thí nghiệm 5 giá trị độ cứng trên mẫu ở những vị trí cách nhau ít nhất là 6,0mm (0,24in.). Tính giá trị trung bình số học, hoặc tính giá trị trung bình. Giá trị trung bình tính toán được báo cáo theo mục 10.2.8.

	9.3 Điều phải thừa nhận là số đọc độ cứng dưới 20 hoặc trên 90 không được coi là đáng tin cậy. Người ta đề ghị rằng những số đọc đó không cần ghi lại.
	9.4 Việc vận hành thủ công (bằng tay) máy đo độ cứng không tạo ra sự biến thiên các kết quả đạt được. Việc thực hiện lại được cải tiến có thể đạt được bằng cách sử dụng khối lượng, đảm bảo được thêm vào máy và đặt vào giữa trục của đầu xuyên. Đề nghị ...

	10 Báo cáo
	10.1 Báo cáo Hiệu chuẩn thiết bị (Máy đo độ cứng hoặc Bệ vận hành)
	10.1.1 Ngày hiệu chuẩn
	10.1.2 Ngày hiệu chuẩn cuối cùng gần nhất
	10.1.3 Hiệu chuẩn theo thời gian (xem phần 2)
	10.1.4 Hãng sản xuất, loại, kiểu dáng, và số seri của thiết bị, và những Chú thích khi thiết bị đo số đọc lớn nhất hoặc thiết bị đo thời gian được hiển thị.
	10.1.5 Giá trị đạt được (kết quả trước và sau hiệu chuẩn) bao gồm chú thích ảnh hưởng của chỉ thị hiển thị đo lớn nhất, nếu có. Cách thức của báo cáo giá trị hiệu chuẩn đạt được ý nghĩa toán học các thông số xác định.
	10.1.6 Nhiệt độ xung quanh
	10.1.7 Độ ẩm không khí.
	10.1.8 Chũ ký của kỹ thuật viên.
	10.1.9 Tiêu chuẩn áp dụng để hiệu chuẩn thiết bị.
	10.1.10 Các thông tin về hiệu chuẩn thiết bị bao gồm loại, số seri, hãng sản xuất, ngày hiệu chỉnh cuối cùng, hiểu chỉnh theo thời gian (xem Chú thích 2), và trạng thái nguồn gốc của tiêu chuẩn được sử dụng cho NIST hoặc tổ chức khác được cho phép. Xe...

	10.2 Báo cáo kết quả đo độ cứng:
	10.2.1 Ngày thí nghiệm
	10.2.2 Độ ẩm
	10.2.3 Nhiệt độ xung quanh
	10.2.4 Hãng sản xuất, loại, kiểu dáng, và số seri của thiết bị, và những Chú thích khi thiết bị đo số đọc lớn nhất hoặc thiết bị đo thời gian được hiển thị, ngày hiệu chuẩn cuối cùng, và hiệu chuẩn theo thời gian (xem Chú thích 2).
	10.2.5 Phương tiện thí nghiệm, thủ công (bằng tay), bệ vận hành Loại 1 (mẫu xuống đầu đo), bệ vận hành Loại 2 (đầu đo xuống mẫu) hoặc loại bệ vận hành Loại 3 (tác dụng theo cơ chể điện từ hoặc thủy lực).
	10.2.6 Mô tả mẫu thí nghiệm, bao gồm bề dày, số mảng ghép lại nếu nhỏ hơn bề dày chỉ dẫn trong phần 6, bao gồm ngày lưu hóa cao su.
	10.2.7 Hoàn thành việc nhận diện vật liệu thí nghiệm.
	10.2.8 Giá trị độ cứng đạt được và phương pháp tính toán, hoặc theo giá trị trung bình số học, hoặc cách khác, giá trị trung bình.
	10.2.9 Khoảng thời gian xác định độ cứng do vết lõm được tạo ra. Số đọc có thể được báo cáo theo mẫu M/60/1 trong đó M là loại máy, 60 là số đọc, và 1 là thời gian tính bằng giây mà bàn nén tiếp xúc với mẫu hoặc từ thiết bị đo thời gian điện tử.


	11 ĐỘ CHÍNH XÁC VÀ SAI SỐ
	11.1 Độ chính xác và sai số được so sánh với tiêu chuẩn D 4483. Tham khảo thí nghiệm này về thuật ngữ và ý tưởng thí nghiệm và thống kê khác.
	11.2 Độ chính xác loại 1 đối với phương pháp loại M được xác định từ chương trình liên phòng thí nghiệm với 21 vật liệu ở độ cứng khác nhau, với sự tham gia của sáu phòng thí nghiệm. Thí nghiệm được theo dõi trong 2 ngày ở mỗi phòng với chương trình t...
	11.3 Kết quả chính xác trong phần Độ chính xác và sai số đưa ra v iệc đánh giá về độ chính xác của phương pháp thí nghiệm này với vật liệu (cao su) được sử dung trong chương trình trong phòng thí nghiệm đặc biệt như đã mô tả phía trên. Độ chính xác củ...
	11.4 Độ chính xác loại 1 với cả phương pháp loại A và D được xác định từ chương trình liên phòng thí  nghiệm với 3 vật liệu ở độ cứng khác nhau, với sự tham gia của 6 phòng thí nghiệm. Thí nghiệm được theo dõi trong 2 ngày ở mỗi phòng thí nghiệm đối v...
	11.5 Kết quả độ cứng, đồi với loại A, D và M được tính trung bình từ 5 số đọc độ cứng trong mỗi ngày ở mỗi phòng thí nghiệm.
	11.6 Bảng 2 chỉ ra độ chính xác của kết quả của phương pháp loại M, Bảng 4 chỉ ra độ chính xác của kết quả của phương pháp loại A, Bảng 2 chỉ ra độ chính xác của kết quả của phương pháp loại D.
	11.7 Độ chính xác - Độ chính xác của phương pháp thí nghiệm này có thể được thể hiện trong biểu mẫu chuẩn (format) của báo cáo sử dụng khi đánh giá giá trị r, R, (r), hoặc (R), giá trị đó được sử dụng để diễn tả kết quả thí nghiệm (đạt được với với ph...
	11.7.1 Độ lặp – Độ lặp, r, của những phương pháp thí nghiệm này được thiết lập khi đánh giá giá trị theo bảng trong bảng 2-4. Hai kết quả độc lập, đạt được dưới điều kiện quy trình thí nghiệm bình thường, khác với loại nhiều hơn bảng r này (đối với bấ...
	11.7.2 Độ tái lặp – Độ tái lặp, R, của phương pháp thí nghiệm này được thiết lập khi đánh giá giá trị theo bảng trong bảng 2-4. Hai kết quả độc lập, đạt được dưới điều kiện quy trình thí nghiệm bình thường, khác với loại nhiều hơn bảng r này (đối với ...
	11.7.3 Độ lặp và độ tái lặp được thể hiện theo phần trăm của mức độ trung bình, (r) và (R), và có báo cáo ứng dụng tương đương như trên cho r và R. Đồi với báo cáo (r) và (R). điểm khác nhay trong hai kết quả thí nghiệm độc lập là thể hiện theo phần t...

	11.8 Độ lệch – Trong thuật ngữ phương pháp thí nghiệm, độ lệch khác với giá trị thí nghiệm trung bình và giá trị thí nghiệm chuẩn (hoặc thực tế). Giá trị chuẩn không tồn tại cho phương pháp thí nghiệm này khi giá trị (của tính chất thí nghiệm) là duy ...

	12 CÁC TỪ KHOÁ
	12.1 Máy đo độ cứng, độ cứng đo bằng máy, độ cứng, độ cứng theo vết lõm đầu đo, vi độ cứng.

	X1. HưỚng dẪn lỰa chỌn máy đo đỘ cỨng
	X1.1 Hướng dẫn lựa chọn máy đo độ cứng được thiết kế để trợ giúp việc lựa chọn loại máy đo thích hợp cho các ứng dụng khác nhau
	X1.2 Nhìn chung để nhận diện ra việc xác định độ cứng dưới 20 và trên 90 là  không thể. Người ta đề xuất rằng thang tiếp theo thấp hơn hoặc cao hơn được sử dụng trong những trường hợp này.
	X1.3 Người ta cũng đề xuất là, nếu có thể, một bệ vận hành được trang bị cho thí nghiệm xác định độ cứng bằng máy.

	X2. Các Phương pháp thí nghiỆm liên quan

