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LO'I NOI PAU

=_Viéc dich 4n phdm nay sang tiéng Viét da dwoc Hiép hdi Quéc gia vé dwdng bd va van tdi+ —{ Formatted: Portuguese (Brazil )
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kiém tra vé mrc do chinh xac, phii hop hodc chép thuan théng qua. Ngwdi st dung ban
dich nay hiéu va déng v réng AASHTO sé& khong chiu trach nhiém vé bét ky chuan muj;L
hodc thiét hai truc tiép, gian tiép, nghu nhién, d&c thu phat sinh va phap Iy kém theo, k& c&
trong hop ddng, trach nhiém phap Iy, hodc sai sét dan sw (ké cd sw bat cin hodc cac I8
khac) lién quan téi viéc st dung ban dich nay theo bét clr cach ndo, du da dwoc khuyén
c40 vé kha nang phat sinh thiét hai hay khong.

» Khi st dung 4n pham dich nay néu c6 bat ky nghi van hodc chwa rd rang nao thi can ddi
chiéu kiém tra lai so v&i ban tiéu chudn AASHTO gbc twong ng bang tiéng Anh.
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ket thoat nwéc

AASHTO T 236-03! ‘

ASTM D 3080-72 (1979)——

Q!\

Formatted: Style2, Space Before: 0 pt, After: 0 pt, Tab
stops: Not at 0.63"

Formatted: Style3, Indent: Left: 0", First line: 0", Space
Before: 0 pt, After: 0 pt, Tab stops: Not at 0.63"

1 PHAM-VIPHAM VI AP DUNG “«

11.1.1 Phwong phap nay mé ta trinh tw xac dinh strc khang cét cb két thoat nwéc cla dit
b&ng phwong phap cét tryc tiép. Thi nghiém co thé dwoc tién hanh béng phwong
phap cét don hay cat d6i nhw dwoc thé hién & trong Hinh 1. Phwong phap cét truc
tiép rat phu hop cho thi nghiém cb két thoat nwéc vi dong thdm qua mau thi nghiém
ngan do vay cho phép ap lwc nwéc 16 réng dw phan tan twong dbi nhanh. Thi nghiém
¢6 thé thuwc hién véi tt ca cac loai dat2 va véi mau khdng xao dong 1an mau ché bi.

Lwc dirna

Lwc dina
Lwc cat
Hinh 1 — Thi nghiém mau theo phwong phap cét (a) don va (b) cat doi -
Hinh 1 — Thi nghiém mau theo phwong phap ct (a) don va (b) cét doi «
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1.2 1.2 Cac két qua thi nghiém dwoc tng dung cho cac didu kién hién truong khi do cé+—— Formatted: Heading 2, Indent: Left: 0", First line: 0",
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két toan bd xay ra dwéi ap lwc dia tang hién tai va qua trinh dat dén pha hoai la rat

[ Formatted: Bullets and Numbering

cham do vay ap lwc nwéc 16 réng dw da dwoc phan tan. Thi nghiém con cé tac dung
xac dinh strc khang cét doc theo mat trwot dwoc nhin nhan 13 yéu & trong dét.

Ch thich 1 — Téc dung clia cac két qua cta thi nghiém cat truc tiép dwoc thao
lugn trong héi thao ve thi nghiém cat tryec tiep cho dat; ky yeu héi nghi dwoc dang
trong An pham ky thuat dac biét ASTM 131.

1.3 1.3 Thi nghiém nay khong phu hgp dé phat trién cac mdi quan hé &ng suét bién- ( Formatted: Bullets and Numbering

dang chinh xac do sw phan bd khéng déng déu cla cac (rng suat cat va bién dang.
Tbc dod bién dang cham cho phép tiéu tan ap lwc nwédc 16 réng dw nhwng ddng thoi
cting cho phép xuét hién bién dang déo cla dat dinh mém yéu. Can phai can than dé
dam bao cac didu kién thi nghiém thé hién dwoc cac didu kién can nghién ciru.

1.4 1.4 Céc gia tri theo hé don vi SI dwoc xem I3 tiéu chuan.

2 2 TOM TAT PHUONG PHAP

2.1 21 Phuwong phap nay bao gdm (a) d&t mau thi nghiém vao dung cu cét tryc tiép, (b)
tac dung ap lwc thdng dirng dinh trudc, (c) cho phép thoat nuwéc hodc lam wét mau,
(d) cb két mau dwdi &p lwe thdng ding, (e) mé khéa gitr khung mau thi nghiém, (f) tac
dung luc cat d& c&t mau (Hinh 1 va 2). Théng thudng tién hanh thi nghiém véi ba mau
hoéc nhiéu hon, méi mét mau dwoc thuc hién dwéi cac ap lwc dirng khac nhau dé xac
dinh strc khang cat va chuyén vi. Khoang &p Iwc thdng ding tac dung nén phu hop voi
diéu kién cla dat dang dwoc nghién ciru.

Lwec ding [ Formatted: Centered
& [ Formatted: Centered
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Thot trén NN 3 Thottrén  rén -
/ P 7y SO Da tham
P | Méau
Lwc cét © /
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3.1 3-1—Dung cu cat—La mét dung cu git mau chéc chan gitra hai vién da thAm theo cach ma e —

khoéng c6 lwc xodn tac dung vao mau. Dung cu cét sé& cho phép tac dung ap lwc dirng
vao bé mét clia mau, cho phép do sy thay ddi bé day ctia mau, cho phép thoat nwéc
trong mau qua da thdm va cho phép ngdm méau trong nwéc. Dung cu cé kha nang tac
dung lyc cat dé cat mau doc theo mét mat phéng cét dinh trudc (cat don) hay cac mét
cét dinh trwdc (cat ddi), cac mat nay song song véi bé mat clia mau. Gia dé gitr mau
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can phai da cirng d& chéng bién dang trong khi cat. Cac bd phan khac nhau clia dung
cu cat phai duoc lam tir vat liéu khong ghi dwdi tac dung clia cac chét trong dét hay tip
d6 Am cua dat.

3.2 3.2Céc da thdm — Cac da thdm phai gdbm silicon carbide, o xit nhém hay kim loai mé
khong bi gi do cac chét trong dat va d6 dm clia dat. CAp d6 cia da thAm phu thudc
vao loai dat dwoc thi nghiém. Da nén di thd dé tao lién két ma sat véi b& mat mau
nhwng da ciing phai da min dé dat khéng bi 4n vao trong cac 16 réng. Cac tiéu chuén
chinh x4c cho d& min cla da hién chwa duwoc thiét 1ap. Khi thi nghiém dat théng
thwong, da thdm véi cAp do trung binh vai hé sb thdm khoang 0.5 dén 1 mmi/s 1a phil
hop.

3.3 3.:3—Dung cu tai trong:

3.3.1 3331 Dung cu tac dung tai trong thang dirng phai cé kha nang tac dung nhan
gia tri tai trong quy dinh ma khong vwot qua gia tri do, va dung cu c6 kha nang duy tri
tai trong v&i dd chinh xac + 1 phan tram trong théi gian thi nghiém.

3.3.2 332 Dung cu tac dung lwc cat v&i kha ndng clia dung cu sé phu thuédc vao Iodi
thi nghiém khéng ché bién dang hay thi nghiém khéng ché rng suét. Thong thwdng
loai khéng ché ng suat dwoc wu thich hon do cé thé xac dinh (ng suét t&i han ciing
nhw &ng I6n nhat. Dung cu khéng ché bién dang phai co kha nang cat mau & tbc do
bién dang d&u v&i dd léch nhd hon + 10 phan tram va dung cu nén cho phép diéu
chinh téc dd bién dang trén mot dai twong déi rong. Téc dd cét phu thudc vao déc tinh
cb két chia dat3. Toc do cat thwong dwoc duy tri bing dong co véi cac hop sb va lwc
cat dwoc xac dinh béng cac dung cu do lwc vi du nhw vong (rng bién. Néu st dung thi
dung cu khéng ché (rng suét nén co kha nang tac dung lwc cét theo tirng cp vao mau
theo phwong thirc va v&i do chinh xac nhw dwge moé ta trong Muc 3.3.1.

3.4 3.4 Pia hiéu chudn — Dia kim loai co bé day bing bé day mau thi nghiém va cb
dwong kinh nhd hon mau khoang 5 mm.

3.5  3.5Phong 4m la noi dé& git> mAu ciing nhw ding dé& chudn bi mu va yéu ciu mit
Am trong qua trinh chuan bj khéng dwoc vwot qua 0.5 phan tram.

3.6 3.6.—Dao got hay vong cit dugc dung dé got miu dén dwong kinh bing dwong kinh
bén trong ctia hop cét véi mirc d6 xao dong it nhat. Cé thé can dung gia lap ngoai dé
duy tri sw lién tuc cla cac vong cat, c¢é hai dén ba vong cét dwoc I&p ddng truc.

3.7 3.7.-Canco6 dd nhay dén 0.1 g hay 0.1 phan trdm cua khéi lwgng mau.
3.8 3.8—Biéndang ké dwogc dung dé do su thay dbi bé day ctia mau thi nghiém véi dé chinh

xac dén 0.002 mm (0.0001 ineh) va bién dang ké& dé& do chuyén vj c6 do nhay dén 0.02
mm (0.001 ineh).

o

3.9 3.9 Tusay khd cé thé duy tri nhiét dd & 110 + 5°C (230 + 9°F).

3.10  3.10-Céc hép dung — Cac hdp dung phu hop dwoc lam tir cac vat liéu chdng gi, khéng i

thay ddi khdi lwong va cac méi lien két khong bj tach ra dudi tac dung 18p clia tang va

o o . ) : N o A 5 e Z < o ) - Formatted: Border: Between : (Single solid line, Auto, 0.5
giam nhiét d6. Cac hép dwng can cé nap day vira va kin dé chong sy mat am clia mau

pt Line width, From text: 1 pt Border spacing: ), Bar : (Single
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3.11

3.12

4

4.1

4.2

4.3

4.4

5

5.1

5.2

5.3

trwéc khi mau dwoc xac dinh khéi lwong ban dau va dé ngan sw hat &m tir khong khi
sau khi 1am kho va trwdc khi xac dinh khéi lvong cudi cling. Xac dinh méi mét do am
cAn mét hop dung.

3-11-Céc dung cu ché bi hay ddm mAu.

3-12.Céac dung cu phu trg bao gdm ddng hd do thoi gian cé kim gidy, dung cu loc
nwéc hay khir khoang trong nwéc, bay, dao, thwéc, cua béng day thép, v.v.. duwoc
dung dé chuan bji mau.

4—HIEU CHUAN

411 &p bd cét truc tiép loai cit don cung véi dia hiéu chuan.

—Ch thich 2 — Dung cu cét déi yéu cau cé hai dia hiéu chuén.

4:2—Téc dung lyc ding bér]g lwc s& st dung trong thi nghiém, dinh vi E:huyén vi ké«
do bién dang thang dirng. Biéu chinh chuyén vj ké sao cho dung cu c6 thé dung dé do

cb két hay trwong né tir gia tri sb doc ctia “dia hiéu chinh”.

43— Ghi lai s& doc chuyén vi dirng diing cho tham chiéu sau nay dé& xac dinh bé day
ctia mau thi nghiém va do nén clia ban than thiét bi.

4-4—Thao dia hiéu chuan.

Chu thich 3 — C6 thé& chap nhan diing cac phwong phap khac véi dé chinh xac
twong dwong dé hiéu chuén dung bi.

5—CHUAN Bl MAU -

54—Né&u s dung mau khéng xao dong thi khdi dat can phai da Ién dé& cho toi thiéu |a
ba mau twong tw nhau. Chuén bi mau sao cho sy mét &m 1a khong dang ké. Got mau
cho dén khi dwdng kinh mau bang dwéng kinh bén trong clia hép cét va chidu dai
mau béng chiéu dai ctia dao vong. Can phai hét strc cin than khi chuan bj mau khéng
xao dong dbi v&i loai dét nhay dé tranh sy xao dong cAu truc tw nhién cia dat. Xac
dinh khéi lwong ban dau ctia mau dé dung cho viéc xac dinh d& Am cla mau trudc khi
thi nghiém.

52N&u thi nghiém vé&i mau dat ché bi, cac mau dat can phai dwoc ddm dén do chat
va do 4m mong mudn. Cac mau cé thé duwoc dam trwc tiép trong hop cét hay trong
khudn cé kich thwéc nhw hop cét va sau d6 mau dwoc thao va dua vao hop cat, mau
cling c6 thé dwoc dam trong khudn Ién va sau dé got di nhw & Muc 5.1.

5.3—Puwong kinh téi thiéu cia mau hinh tru hay canh ctia mau hinh chi nhat khoang 1a 50
mm (2.00 ineh). V&i mau khéng xao dong, dwdng kinh éng mau phai Ién hon dwéng
kinh mau. Budng kinh ctia 6ng lAy mAu phai Ién hon dwong kinh mau dé gidm sw xao
dong ctia mau va chéng lai sw chuyén vi ngang (Chu thich 4).

[Formatted: Bullets and Numbering
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54

5.5

Chu thich 4 —Buwong kinh cta mau khéng x&o déng duoc gét ttr ng mau nén nho
hon dwong kinh 6ng mau it nhat Ia 6 mm (1/4 ineh) dé gidm thiéu cac xao dong khi lay
mau.

5.4—Bé day t6i thiéu ctia mau khoang 13 mm (0.5 ineh) va khéng nhd hon sau |5.L<
dwdng kinh hat 16n nhat.

55Ty sé tdi thidu ciia duwong kinh so voi chidu day mau 1a 2:1. Vi mau hinh chif
nhat ty sb téi thidu gitra bé rong mau va chidu day la 2:1.

6

6.1

6.2

6.3

6 _TRINH Ty
6-1—Lap hop cét vao may cét, chinh thdng hop sau d6 khéa dinh vi hop.

C6 thé bdi nhe mét I6p mé gitra hai thot trén va dwdi ciia hop cat dé dam bao kin
nwéc trong qua trinh cb két va gidm ma sat trong khi cét.

C6 thé diing 16p dém Teflon hay trang phti mat bang teflon @& giam ma sat trong qua |
trinh c&t. Can than 4n mau vao hdp. Néi cac dung cu tac dung tai trong. Dinh vi
va/hodc kich hoat cac chuyén vi ké dung dé do chuyén vi cat va do sw thay ddi chidu
day mau. Xac dinh bé day ban dau clia mau.

Chu thich 5 — Viéc quyét dinh c6 lam &m d4 thdm trwéc khi &m mau vao vé
trwée khi tac dung luc dirng phu thudc vao bai toan can nghién clru. V&i cac mau dat
khong xao déng & phia dwdi muwe nwéc ngdm thi cac vien da thdm thwong dwoc 1am
am. Véi dat trwong né viéc lam dm da thAm co thé nén tién hanh sau khi tac dung lyc
dirng dé ngén sw trwong né | hién twong khong thé hién & hién trwong.

6.2—Cb két mdi mot mau thi nghiém dwéi cac ap lwe dieng phu hop. Ngay sau khi téjr
dung &p lyc dirng, cho nuéc vao hdp dén diém cao hon dinh mau. Duy tri myc nwédc
trong qua trinh cb két va trong qua trinh ct tiép sau d6, nhw vay trong moi thoi diém
mau ludn ludn dwgc ngam trong nwéc. Cho phép mau thoat nwéc va cb két dwdi tac
dung cua ap luc ding yéu ciu hay dudi cac cap clia ap lwc ding trwdc khi tién hanh
cét. Trong qua trinh cb két, ghi lai cac s6 doc chuyén vi ding trudc khi tac dung méi
mot cAp cha tai trong dirng va ghi lai cac sb doc & cac thei diém phu hop4. V& quan hé
gitra cac sb doc bién dang dirng va thoi gian. Duy tri mbi mét cap tai trong cho dén khi
cb két so cép két thuc. Ap luc cubi cung nén bang véi ap luc dirng da co trong dét
trwdc d6 va bang (rng suét thang dirng quy dinh.

Chu thich 6 — Céac ap luc ding s dung cho ba mau hay nhiéu hon sé phli
thudc vao cac théng tin yéu cau. Tac dung ap lwc ding theo mot cap co thé 1a phu
hop cho mau dat twong dbi cirng. V&i dét twong déi mém nhat thiét phai dung mét vai
cAp d& tranh mau bi pha hoai. Cap dau tién sé& phu thudc vao cworng dod va doé nhay
clia dat. Tai trong diu khong nén qua I6n néu khong sé an trdi mau ra khéi dung cu.

6.3—Cat mau — Sau khi cb két két thic, mé& khoa hop mau va tach ching nhe nhéné
(khoang 0.25 mm (0.01 inch)) d& c6 thé cét mau. Tac dung lwc cét va cat mau cham d
dam bao tiéu tan hoan toan ap luc nwéc 16 réng dw. Hwéng dan sau day vé tbng thoi
gian cét cho dén kho pha hoai mau cé thé hiru ich cho viéc xac dinh toc do gia tai:

thoi gian dén pha hoai = 50tso |

AASHTO ASTM T236 17 2
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& day:
tso = thoi gian can thiét d& mau dat dwoc d6 cb két 50 phan tram dwéi tac dung cla tai

trong dng.

Chu thich 7 — Céc bc vit dung dé tach thét trén va thot dudi ctia hop cat duoc
van thut vao dé chung khéng tiég xuc véi the dwéi trude khi tac dung lwc cat. Ngoai ra
can thao cac chot hay vit dung dé khoéa hai thé véi nhau.

‘ 6.3.1 6.3:1—Trong thi nghiém khéng ché bién dang, téc d6 bién dang c6 thé duoc xac- ( Formatted: Bulets and Numbering

dinh gan dung béng cach chia bién dang cat wéc tinh khi (rng suét cat I6n nhat cho
thoi gian cat dén khi mau pha hoai tinh toan. Tiép tuc thi nghiém cho dén khi rng suét
cét tré nén khong ddi hodc cho dén khi bién dang céat dat dén khoang 10 phan tram
dwdng kinh mau ban ddu. Trong thi nghiém khéng ché (ng suét, bat diu véi cac cap
Iwc cat bang khoang 10 phan trdm gia tri I&n lwe c&t nhat wée tinh. Cho phép it nhét 1a
95 phan trdm do cb két trude khi tang cap tiép theo. Khi da dat dén lwc cat khoang tir
50 dén 70 phan trdm luc pha hoai wéc tinh thi gidm clp ting lwc cat xubng mét niva
cAp tang ban dau hay nam phan trém gia tri lwc cat Ién nhat wéc tinh. Khi dat dén pha
hoai dung cac chubi ting lwc cit bdng mot phan tw cAp téng ban dau. Ghi lai luc cét
tac dung, cac bién dang ding va bién dang cét & cac khoang thoi gian tién loi. Qua
trinh ting lién tuc cla lwc c&t c6 thé 1a phu hop.

6.4  6.4—Khi két thuc thi nghiém, thao toan bd mau tir hop cat, sdy khd mau trong budng
sy theo Tiéu chudn T 265, xac dinh d& am trong phong thi nghiém va can dé xac dinh
khéi lwgng ctia pha ran cia dét.

7 7 TINHTOAN

7.1 7.2.-P6 &m ban dau.

7.2 7-2—Khbi lwgng thé tich va khéi lwong thé tich khé ban dau.
7.3 7.3Céc sb liéu vé (rng suét cét.

7.4 7-4-D6 rdng trwdc va sau khi cb két va sau khi thi nghiém cét.

7.5 7-5—C6 thé can thém dd bao hoa ban dau va cudi cung.

8 8—BAO CAO

8.1 81 Mb ta thiét bj c&t dung cho thi nghiém.

8.2 8.2 Nhandang va mé ta mau bao gdm mau d4t nguyén dang hay ché bi, dm hay duoc
chuan bi bang cac phwong phap khac, chu thich bat clr cac diém bat binh thuwdng nao
vi du nhw sy phan I&p.

8.3 8.3—D0 dm ban dau.

8.4 84— Khdilwong thé tich ban dau.
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8.5 85 Khdilwong thé tich kho ban dau.

8.6 8.6—Chiéu day ban dau.

8.7 8.7 T4t ca céac sb liéu co ban clia thi nghiém bao gdm ap lwc ding, cac bién dang
cét va gia tri strc khde-khang cét twong (ng, su thay dbi chiéu day mau.

8.8 8.8—V& quan hé gitra (ng suét cat I&n nhat va (rng suat thang ding. V& quan hé (ng
suét cét va sy thay di chiéu day mau véi bién dang cat cho méi mot mau.

8.9 8.9 Ngoai trinh tw md ta trén co thé bao cdo thém néu cé nhw cac trinh tw gia tai dé{:
biét hay cac yéu cAu lam wét dac biét.

1_Ngoai trir hé don vi Sl tiéu chuan twong tw nhung khéng hoan toan gibng vé ky thuat véi ASTM D 3080-7p ( Formatted: Portuguese (Brazil)

(1979).

2_Xem Muc 5.4 vé quan hé gitra kich c& mau va hat

3_Muc 6.3 bao gdm cac huéng dan dé xac dinh téc do.

4_Xem AASHTO T 216 vé& cac tinh chat c¢d két mot chidu cua dat.
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	1.2 Các kết quả thí nghiệm được ứng dụng cho các điều kiện hiện trường khi độ cố kết toàn bộ xảy ra dưới áp lực địa tầng hiện tại và quá trình đạt đến phá hoại là rất chậm do vậy áp lực nước lỗ rỗng dư đã được phân tán. Thí nghiệm còn có tác dụng xác ...
	1.3 Thí nghiệm này không phù hợp để phát triển các mối quan hệ ứng suất biến dạng chính xác do sự phân bố không đồng đều của các ứng suất cắt và biến dạng. Tốc độ biến dạng chậm cho phép tiêu tán áp lực nước lỗ rỗng dư nhưng đồng thời cũng cho phép xu...
	1.4 Các giá trị theo hệ đơn vị SI được xem là tiêu chuẩn.

	2 TÓM TẮT PHƯƠNG PHÁP
	2.1 Phương pháp này bao gồm (a) đặt mẫu thí nghiệm vào dụng cụ cắt trực tiếp, (b) tác dụng áp lực thẳng đứng định trước, (c) cho phép thoát nước hoặc làm ướt mẫu, (d) cố kết mẫu dưới áp lực thẳng đứng, (e) mở khóa giữ khung mẫu thí nghiệm, (f) tác dụn...

	3 DỤNG CỤ VÀ THIẾT BỊ
	3.1 Dụng cụ cắt – Là một dụng cụ giữ mẫu chắc chắn giữa hai viên đá thấm theo cách mà không có lực xoắn tác dụng vào mẫu. Dụng cụ cắt sẽ cho phép tác dụng áp lực đứng vào bề mặt của mẫu, cho phép đo sự thay đổi bề dày của mẫu, cho phép thoát nước tron...
	3.2 Các đá thấm – Các đá thấm phải gồm silicon carbide, o xít nhôm hay kim loại mà không bị gỉ do các chất trong đất và độ ẩm của đất. Cấp độ của đá thấm phụ thuộc vào loại đất được thí nghiệm. Đá nên đủ thô để tạo liên kết ma sát với bề mặt mẫu nhưng...
	3.3 Dụng cụ tải trọng:
	3.3.1 Dụng cụ tác dụng tải trọng thẳng đứng phải có khả năng tác dụng nhanh giá trị tải trọng quy định mà không vượt quá giá trị đó, và dụng cụ có khả năng duy trì tải trọng với độ chính xác ( 1 phần trăm trong thời gian thí nghiệm.
	3.3.2 Dụng cụ tác dụng lực cắt với khả năng của dụng cụ sẽ phụ thuộc vào loại thí nghiệm khống chế biến dạng hay thí nghiệm khống chế ứng suất. Thông thường loại khống chế ứng suất được ưu thích hơn do có thể xác định ứng suất tới hạn cũng như ứng lớn...

	3.4 Đĩa hiệu chuẩn – Đĩa kim loại có bề dày bằng bề dày mẫu thí nghiệm và có đường kính nhỏ hơn mẫu khoảng 5 mm.
	3.5 Phòng ẩm là nơi để giữ mẫu cũng như dùng để chuẩn bị mẫu và yêu cầu mất ẩm trong quá trình chuẩn bị không được vượt quá 0.5 phần trăm.
	3.6 Dao gọt hay vòng cắt được dùng để gọt mẫu đến đường kính bằng đường kính bên trong của hộp cắt với mức độ xáo động ít nhất. Có thể cần dùng giá lắp ngoài để duy trì sự liên tục của các vòng cắt, có hai đến ba vòng cắt được lắp đồng trục.
	3.7 Cân có độ nhạy đến 0.1 g hay 0.1 phần trăm của khối lượng mẫu.
	3.8 Biến dạng kế được dùng để đo sự thay đổi bề dày của mẫu thí nghiệm với độ chính xác đến 0.002 mm (0.0001 in) và biến dạng kế để đo chuyển vị có độ nhạy đến 0.02 mm (0.001 in).
	3.9 Tủ sấy khô có thể duy trì nhiệt độ ở 110 ( 5oC (230 ( 9oF).
	3.10 Các hộp đựng – Các hộp đựng phù hợp được làm từ các vật liệu chống gỉ, không bị thay đổi khối lượng và các mối liên kết không bị tách ra dưới tác dụng lặp của tăng và giảm nhiệt độ. Các hộp đựng cần có nắp đậy vừa và kín để chống sự mất ẩm của mẫ...
	3.11 Các dụng cụ chế bị hay đầm mẫu.
	3.12 Các dụng cụ phụ trợ bao gồm đồng hồ đo thời gian có kim giây, dụng cụ lọc nước hay khử khoáng trong nước, bay, dao, thước, cưa bằng dây thép, v.v.. được dùng để chuẩn bị mẫu.

	4 HIỆU CHUẨN
	4.1 Lắp bộ cắt trực tiếp loại cắt đơn cùng với đĩa hiệu chuẩn.
	4.2 Tác dụng lực đứng bằng lực sẽ sử dụng trong thí nghiệm, định vị chuyển vị kế đo biến dạng thẳng đứng. Điều chỉnh chuyển vị kế sao cho dụng cụ có thể dùng để đo cố kết hay trương nở từ giá trị số đọc của “đĩa hiệu chỉnh”.
	4.3 Ghi lại số đọc chuyển vị đứng dùng cho tham chiếu sau này để xác định bề dày của mẫu thí nghiệm và độ nén của bản thân thiết bị.
	4.4 Tháo đĩa hiệu chuẩn.

	5 CHUẨN BỊ MẪU
	5.1 Nếu sử dụng mẫu không xáo động thì khối đất cần phải đủ lớn để cho tối thiểu là ba mẫu tương tự nhau. Chuẩn bị mẫu sao cho sự mất ẩm là không đáng kể. Gọt mẫu cho đến khi đường kính mẫu bằng đường kính bên trong của hộp cắt và chiều dài mẫu bằng c...
	5.2 Nếu thí nghiệm với mẫu đất chế bị, các mẫu đất cần phải được đầm đến độ chặt và độ ẩm mong muốn. Các mẫu có thể được đầm trực tiếp trong hộp cắt hay trong khuôn có kích thước như hộp cắt và sau đó mẫu được tháo và đưa vào hộp cắt, mẫu cũng có thể ...
	5.3 Đường kính tối thiểu của mẫu hình trụ hay cạnh của mẫu hình chữ nhật khoảng là 50 mm (2.00 in). Với mẫu không xáo động, đường kính ống mẫu phải lớn hơn đường kính mẫu. Đường kính của ống lấy mẫu phải lớn hơn đường kính mẫu để giảm sự xáo động của ...
	5.4 Bề dày tối thiểu của mẫu khoảng 13 mm (0.5 in) và không nhỏ hơn sáu lần đường kính hạt lớn nhất.
	5.5 Tỷ số tối thiểu của đường kính so với chiều dày mẫu là 2:1. Với mẫu hình chữ nhật tỷ số tối thiểu giữa bề rộng mẫu và chiều dày là 2:1.

	6 TRÌNH TỰ
	6.1 Lắp hộp cắt vào máy cắt, chỉnh thẳng hộp sau đó khóa định vị hộp.
	6.2 Cố kết mỗi một mẫu thí nghiệm dưới các áp lực đứng phù hợp. Ngay sau khi tác dụng áp lực đứng, cho nước vào hộp đến điểm cao hơn đỉnh mẫu. Duy trì mực nước trong quá trình cố kết và trong quá trình cắt tiếp sau đó, như vậy trong mọi thời điểm mẫu ...
	6.3 Cắt mẫu – Sau khi cố kết kết thúc, mở khóa hộp mẫu và tách chúng nhẹ nhàng (khoảng 0.25 mm (0.01 in)) để có thể cắt mẫu. Tác dụng lực cắt và cắt mẫu chậm để đảm bảo tiêu tán hoàn toàn áp lực nước lỗ rỗng dư. Hướng dẫn sau đây về tổng thời gian cắt...
	6.3.1 Trong thí nghiệm khống chế biến dạng, tốc độ biến dạng có thể được xác định gần đúng bằng cách chia biến dạng cắt ước tính khi ứng suất cắt lớn nhất cho thời gian cắt đến khi mẫu phá hoại tính toán. Tiếp tục thí nghiệm cho đến khi ứng suất cắt t...

	6.4 Khi kết thúc thí nghiệm, tháo toàn bộ mẫu từ hộp cắt, sấy khô mẫu trong buồng sấy theo Tiêu chuẩn T 265, xác định độ ẩm trong phòng thí nghiệm và cân để xác định khối lượng của pha rắn của đất.

	7 TÍNH TOÁN
	7.1 Độ ẩm ban đầu.
	7.2 Khối lượng thể tích và khối lượng thể tích khô ban đầu.
	7.3 Các số liệu về ứng suất cắt.
	7.4 Độ rỗng trước và sau khi cố kết và sau khi thí nghiệm cắt.
	7.5 Có thể cần thêm độ bão hòa ban đầu và cuối cùng.

	8 BÁO CÁO
	8.1 Mô tả thiết bị cắt dùng cho thí nghiệm.
	8.2 Nhận dạng và mô tả mẫu bao gồm mẫu đất nguyên dạng hay chế bị, đầm hay được chuẩn bị bằng các phương pháp khác, chú thích bất cứ các điểm bất bình thường nào ví dụ như sự phân lớp.
	8.3 Độ ẩm ban đầu.
	8.4 Khối lượng thể tích ban đầu.
	8.5 Khối lượng thể tích khô ban đầu.
	8.6 Chiều dày ban đầu.
	8.7 Tất cả các số liệu cơ bản của thí nghiệm bao gồm áp lực đứng, các biến dạng cắt và giá trị sức kháng cắt tương ứng, sự thay đổi chiều dày mẫu.
	8.8 Vẽ quan hệ giữa ứng suất cắt lớn nhất và ứng suất thẳng đứng. Vẽ quan hệ ứng suất cắt và sự thay đổi chiều dày mẫu với biến dạng cắt cho mỗi một mẫu.
	8.9 Ngoài trình tự mô tả trên có thể báo cáo thêm nếu có như các trình tự gia tải đặc biệt hay các yêu cầu làm ướt đặc biệt.


