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Tiéu chuan thi nghiém

Trén co hoc ho xi mang hoac viva

AASHTO: T162-04
ASTM: C305-99

LOI NOI PAU

Viéc dich 4n phdm nay sang tiéng Viét da dwoc Hiép hoi Quéc gia vé dwdng bod va van tai
Hoa ky (AASHTO) cép phép cho B6 GTVT Viét Nam. Ban dich nay chwa dwoc AASHTO
kiém tra vé mrc d6 chinh xac, phu hop hodc chép thuan théng qua. Ngwdi s dung ban
dich nay hiéu va déng y rang AASHTO sé khéng chju trach nhiém vé béat ky chudn mdc
ho&c thiét hai truc tiép, gian tiép, ngau nhién, dac thu phat sinh va phap ly kém theo, ké ca
trong hop ddng, trach nhiém phap ly, hodc sai s6t dan sw (k& ca sw bat cAn hodc cac 16
khéac) lién quan t&i viéc st dung ban dich nay theo bat clv cach ndo, du da dwoc khuyén
cdo vé kha nang phat sinh thiét hai hay khéng.

Khi st dung 4n pham dich nay néu cé bat ky nghi van hodc chwa ré rang nao thi can dbi
chiéu kiém tra lai so v&i ban tiéu chudn AASHTO gbc twong rng bang tiéng Anh.
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1 PHAM VI AP DUNG

1.1 Phwong phap nay mé ta qui trinh trén hd xi méng hoéc vira déo.

1.2 Céc gia tri trong tiéu chuan dwoc st dung theo don vij Sl.

1.3 Tiéu chudn nay khéng dé cap dé'fv tat c cac van dé vé an toan trong quéd trinh thi
nghién:l. Nguwoi thue hién tiéu chuan nay phai cé }‘réch nhiém dé ra cac bién phap phu
hop dé dam bao an toan va strc khoé trudce khi tién hanh céng tac thi nghiém.

2 TAI LIEU VIEN DAN

2.1 Tiéu chuan ASTM:
= C 778, Yéu cau ky thuat cho cat tiéu chuén

3 Y NGHIA VA SUF DUNG

3.1 Tiéu chuan nay hwéng dan cach trén hd xi mang hodc vira cho cac thi nghiém xi
mang.

4 DUNG CU VA THIET B|

4.1 Méy trén - May tron dwoc gan mot ddong co dién sao cho canh khudy quay xung quanh

truc quay cGa né va chuyén dong kiéu hanh tinh xung quanh truc cta ndi tron. May
tron phai coé it nhat 2 tbc do tron va dwoc diéu chinh tw dong bang hé théng co hoc
nhat dinh (Diéu chinh téc d6 bang hop sb sé khéng dwoc chap nhan). Téc do mot la
tbc d6 cham voi tbe dd quay clha canh khudy 1a 140 + 5 vong/ phut, tbc d6 quay kiéu
hanh tinh khodng 62 vong/ phat. Téc dé hai la tbc dd nhanh véi tdec do quay cha canh
khudy la 285 + 10 vong/ phut , téc d6 quay kiéu hanh tinh khodng 125 vong/ phut. Mé
to dién c6 cdng suat nhd nhat 1a 124W (1/6 ma lwc).! May dwoc gan véi mot gia d& co
thé diéu chinh dwoc khodng cach gitta day canh khudy va day nbi tron, sao cho
khoang cach nay khéng I&n hon 2.5mm va khéng nhé hon 0.8 mm trong qua trinh
trén. Gia d& nay dwgc mo ta tai hinh 1 (Chu thich 1).
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Hinh 1: Gia diéu chinh khoang céach

Chu thich 1 — Khi giad d& nam tai vj tri thich hop phia dwéi hdp mé to, cac chét & phia
trwdc va hwdng lén trén, dau cla dinh vit diéu chinh & phia sau va huéng xudng phia
duédi trong khung truot gite ndi tron. Gia d& sé dwoc gilr chat tai phia truéc phan két
ndi bang cach gai cac dinh vit thay thé v&i c& thich hop phia trén xuyén cac 16 cla cac
chét va trong cac 16 ren hién tai trong day ctia hop mé to. Diém dirng gbc ctia khung
trwot dwoc dat phia dwdi néu né ngdn can khung tién vao tiép xuc véi dinh vit diéu
khién.

Chu thich 2 - Pay la dwdng kinh twong dbi clia cat c& 20 — 30 theo mé ta trong tiéu
chuan ASTM C778.

Cénh khudy - Canh khudy cé thé thao |ap dé dang, dwoc ché tao bang thép khong gi,
c6 hinh dang chung va kich thwéc nhw trong hinh 2. Cac kich thwéc cla canh khuiy
nham dam bao trong qua trinh trén cac mép ngoai clia canh khudy co thé tién sat vao
vanh ndi trén v&i khodng cach khoang 4 mm va luén Ién hon 0.8 mm.

e S TTRTTYTy]
T4t ca cdc kich thude trong hinh thé hién bing mm
néu khéng cd cdc ghi chd khdc.

Hinh 2 — Canh khuay
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4.3  Nbi tron - Nbi tron c6 thé thao lap dé dang, dwoc ché tao bang thép khéng gi va cé
dung tich khodng 4.73L. Hinh dang chung va kich thwéc ctia ndi trén nhw trong hinh 3.
N6i tron dwoc I&p véi may tron mot cach chac chan.

f
! Tay cdm
‘ phia truée
Tay cdm
| mét bén
3 R f 202 mm |
mm S L |
Chéteta _/
canh néi chdn
! :
8
=}
=
E
aa*p g
Hinh 3 — N&i trdn

4.4 Dao - Dao bao gbm mét lwdi dao pha cao su va co tay cam dai khoang 150 mm. Lu®i
dao dai khoang 75 mm, réng 50 mm, day 2 mm.

Chu thich 3 — Dung cu bép la mét tAm ban va cai cao ndi phu hop véi cac yéu cau
nay.

4.5 Céc dung cu khac - Can, qua can, éng dong va cac dung cu khac phuc vu cho viéc
chuan bj mau trwéc khi tron. Cac dung cu nay phai tuan tha cac yéu ciu cua trng thi
nghiém cu thé.

5 5. NHIETBO VADPO AM

5.1 Nhiét dé trong phong khi thwc hién thi nghiém phai dwoc duy tri tr 20°C - 27.5°C
(68°F - 81.5°F). Nhiét d6 nwéc tron hd xi mang khéng vuwot qua 23°C+1.7°C
(73.4°F+3°F).

5.2 Do 4m trong phong khi thue hién thi nghiém khéng nhé hon 50%.

6 VAT LIEU, CAP PHOI TRON, PO DEO

6.1 Céc vat liéu, cap phébi va khbi lwong vat liéu phai phu hop véi cac thi nghiém cu thé.
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7 TRINH TU TRON HO XI MANG

7.1 Lap canh tron va ndi trén vao may, sau do trén mau theo qui trinh sau:

7.1.1 Db nwdc vao nbi tron.

7.1.2 Db xi mang vao ndi trén va dé nguyén 30 gidy cho xi m&ng hut nuéc.

7.1.3  Tron véi tbc dd6 cham (140 + 5 vong/ phut) 30 giay.

7.1.4  Dlng may tron 15 gidy. Trong lic nay ding dao vét tat ca vira bam vao thanh xudng
day ndéi tron.

7.1.5 Trén lai v&i tbc d6 nhanh (285 + 10 vong/ phat) 60 giay.

8 TRINH TY TRON VOA

8.1 Lap canh tron va ndi trdn vao may, sau do trén mau theo qui trinh sau:

8.1.1 Db nwdc vao noi tron.

8.1.2 Db xi mang vao nwdc va tron véi tdc dd cham (140 + 5 vong/ phat) 30 giay.

8.1.3 Db cat vao ndi trdn trong vong 30 gidy trong khi may van quay véi tbc dd cham

8.1.4  Dirng may tron, chuyén lén tdc dd nhanh (285 + 10 vong/ phut) va tron trong 30 giay.

8.1.5 Dlrng may tron 90 gidy. Trong 15 gidy dau dung dao vét tat ca vira bam vao thanh nbi
xuong day noi trén. Sau dé day nap ndi va dé yén tinh 60 giay.

8.1.6 Tron tiép 60 giay v&i tbc dd nhanh (285 + 10 vong/ phut)

8.1.7 Trong moi trwdng hop khi may dirng tam thdi phai dung dao vét tat ca hé , viva bam

vao thanh ndi xudng day ndi tron.

Chu thich 4 — Canh béo: Khoadng cach gitra canh trén va néi tron trong phwong phap
nay phu hop dé tron vira chuan bang cat Ottawa. Dé tron duwoc dé dang va tranh hw
hdng canh va ndi trén nén diéu chinh khoang cach nay I&n hon so v&i khoang cach da
qui dinh trong muc 4.1.

! Kiéu may trén N-50, san xuat bai tap doan Hobart , Troy, OH v&i canh tron lam bang thép
khong gi loai “B”, sO hiéu 274688 va noi tron so hiéu 78575-2 dwgc xem la phu hop cho thi
nghiém nay.
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