
BÀI 7:  XÁC Đ NH Đ  B N U N, Đ  B N NÉN Ị Ộ Ề Ố Ộ Ề
C A M U V A XIMĂNGỦ Ẫ Ữ

1.   CÁC Đ C ĐI M C A PH NG PHÁPẶ Ể Ủ ƯƠ

Ph ng pháp bao g m cách xác đ nh đ  b n nén và đ  b n ươ ồ ị ộ ề ộ ề
u n t ng ng c a các m u th  hình lăng tr  có kích th c ố ươ ứ ủ ẫ ử ụ ướ
40mm x 40mm x 160mm.

Các m u này đ c đúc t  m t m  v a d o, ch a m t ẫ ượ ừ ộ ẻ ừ ẻ ứ ộ
ph n xi măng và ba ph n cát tiêu chu n theo kh i l ng v i t  ầ ầ ẩ ố ượ ớ ỉ
l  n c/xi măng là 0,5. ệ ướ

Cát tiêu chu n t  nh ng ngu n khác nhau đ u có th  đ c ẩ ừ ữ ồ ề ể ượ
s  d ng mi n là k t qu  đ  b n c a xi măng khi s  d ng cát  ử ụ ễ ế ả ộ ề ủ ử ụ
đó  không  sai  khác  đáng  k ,  so  v i  k t  qu   đ   b n  xi  ể ớ ế ả ộ ề
măng  đó  khi  s   d ng  cát chu n theo ISOử ụ ẩ

V a đ c tr n b ng máy và lèn ch t trong m t khuôn nh  ữ ượ ộ ằ ặ ộ ờ
s  d ng máy d n.ử ụ ằ



Thi t b  và kĩ thu t lèn ch t khác cũng có th  dùng nh ng ế ị ậ ặ ể ư

k t qu  không đ c sai khác so v i vi c dùng thi t b  d n ế ả ượ ớ ệ ế ị ằ

chu n.ẩ

Các m u trong khuôn đ c b o d ng n i không khí m ẫ ượ ả ưỡ ơ ầ

24 gi  và sau đó các m u đ c tháo khuôn r i đ c ngâm ờ ẫ ượ ồ ượ

ng p trong n c cho đ n khi đem ra th  đ  b n.ậ ướ ế ử ộ ề

Đ n d  tu i yêu c u, m u đ c v t ra kh i n i b o ế ộ ổ ầ ẫ ượ ớ ỏ ơ ả

d ng, sau khi th  u n m u b  b  gãy thành hai n a và m i ưỡ ử ố ẫ ị ẻ ử ỗ

n a m u gãy đ c dùng đ  th  đ  b n nén.ử ẫ ượ ể ử ộ ề

1.   CÁC Đ C ĐI M C A PH NG PHÁPẶ Ể Ủ ƯƠ



2.   TIÊU CHU N ÁP D NGẨ Ụ
TCVN 

6016:1995
3.   D NG C  - THI T BỤ Ụ Ế Ị

+Máy tr nộ



3.   D NG C  - THI T BỤ Ụ Ế Ị

+Khuôn



3.   D NG C  - THI T BỤ Ụ Ế Ị

+Khuôn



3.   D NG C  - THI T BỤ Ụ Ế Ị

+Bàn d nằ



Máy th  đ  b n u nử ộ ề ố

3.   D NG C  - THI T BỤ Ụ Ế Ị



3.   D NG C  - THI T BỤ Ụ Ế Ị

Máy th  đ  b n nénử ộ ề



3.   D NG C  - THI T BỤ Ụ Ế Ị

Máy th  đ  b n u n, b n nénử ộ ề ố ề



Gá đ nh v  m u c a máy th  c ng đ  nénị ị ẫ ủ ử ườ ộ

3.   D NG C  - THI T BỤ Ụ Ế Ị



4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.1  Thành ph n ầ
v aữ

Cát

Cát tiêu chu n ISO ẩ là cát thiên nhiên giàu silic, g m t t ồ ố

nh t là các h t tròn c nh và có hàm l ng SiOấ ạ ạ ượ 2 không ít h n ơ

98%.

C p ph i h t n m trong các gi i h n quy đ nh  b ng ấ ố ạ ằ ớ ạ ị ở ả

sau:



KTLS (mm)

Kích th c l  vuông ướ ỗ LSTL (%)

2

1,6

1

0,5

0,16

0,08

0

7 ± 5

33 ± 5

67 ± 5

87 ± 5

99 ± 1

4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

C p ph i h t c a cát m u ISOấ ố ạ ủ ẫ



4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.1  Thành ph n ầ
v aữ Xi măng

Xi măng đ  th  nghi m n u ph i đ  lâu h n 24 gi  k  ể ử ệ ế ả ể ơ ờ ể

t  lúc l y m u đ n lúc ti n hành th , thì ph i đ c l u gi  ừ ấ ẫ ế ế ử ả ượ ư ữ

toàn b  trong thùng kín, lo i thùng không gây ph n ng xi ộ ạ ả ứ

măng.

N cướ

N c  c t  đ c  s   d ng  cho  các  phép  th   công  ướ ấ ượ ử ụ ử

nh n.  Còn  đ i  v i  các  th   nghi m khác, s  d ng n c ậ ố ớ ử ệ ử ụ ướ

u ng.ố



4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.2  Ch  t o ế ạ
v aữ

Thành ph nầ

T  l  kh i l ng bao g m m t ph n xi măng, ba ph n ỷ ệ ố ượ ồ ộ ầ ầ

cát tiêu chu n và m t n a ph n là n c (t  l  n c/xi măng ẩ ộ ử ầ ướ ỷ ệ ướ

=0,5).

M i m  cho ba m u th  s  g mỗ ẻ ẫ ử ẽ ồ : 

•450g ±2g xi măng

•1350g ± 5g cát

•225g ± 1g n c.ướ



Tr nộ
Dùng máy tr n đ  tr n m i m  v a. Máy tr n khi đã  v  ộ ể ộ ỗ ẻ ữ ộ ở ị

trí thao tác, c n ti n hành nh  sau:ầ ế ư
•Đ  n c vào c i và thêm xi măng.ổ ướ ố
•Kh i đ ng máy tr n ngay và cho ch y  t c đ  th p, ở ộ ộ ạ ở ố ộ ấ

sau 30 giây thêm cát  t   t   trong  su t  30  giây. B t máy ừ ừ ố ậ
tr n và cho ch y  t c đ  cao (xem b ng 2), ti p t c tr n ộ ạ ở ố ộ ả ế ụ ộ
thêm 30 giây.

•D ng  máy  tr n  90  giây.  Trong  vòng  15  giây đ u ừ ộ ầ
dùng  bay cao su cào v a  bám  thành c i,  đáy c i và vun ữ ở ố ở ố
vào gi a c i.ữ ố

•Ti p t c tr n  t c đ  cao trong 60 giây n a.ế ụ ộ ở ố ộ ữ
•Th i gian c a m i giai đo n tr n khác nhau có th  đ c ờ ủ ỗ ạ ộ ể ượ

tính chính xác đ n ±1 giây.ế

4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.2  Ch  t o ế ạ
v aữ



Cho XM và 
n c vào ướ
c i tr nố ộ

Cho XM và 
n c vào ướ
c i tr nố ộ

Vét g n h   ọ ồ ở
xung quanh c i ố
vào vùng tr n ộ

trong 15s

Vét g n h   ọ ồ ở
xung quanh c i ố
vào vùng tr n ộ

trong 15s

T ng th i ổ ờ
gian máy 

tr n là 150sộ

T ng th i ổ ờ
gian máy 

tr n là 150sộ

Máy v n ẫ
ch y v i ạ ớ

t c đ  ố ộ
ch mậ

Máy v n ẫ
ch y v i ạ ớ

t c đ  ố ộ
ch mậ

Tr n v a xi măngộ ữ

4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.2  Ch  t o ế ạ
v aữ



Hình d ng và kích th cạ ướ
M u th  hình lăng tr  có kích th c 40mm x 40mm x ẫ ử ụ ướ

160mm
Đúc m uẫ
Ti n hành đúc m u ngay sau khi chu n b  xong v a. ế ẫ ẩ ị ữ
Khuôn và ph u đ c k p  ch t vào bàn d n. ễ ượ ẹ ặ ằ
Dùng m t x ng nh  thích h p, xúc m t ho c hai l n đ  ộ ẻ ỏ ợ ộ ặ ầ ể

r i l p v a đ u tiên cho m i ngăn khuôn sao cho m i ngăn ả ớ ữ ầ ỗ ỗ
tr i thành hai l p thì đ y (m i l n xúc kho ng 300g) và l y ả ớ ầ ỗ ầ ả ấ
tr c ti p t  máy tr n. ự ế ừ ộ

Sau đó lèn l p v a đ u b ng cách d n 60 cái. ớ ữ ầ ằ ằ
Đ  thêm l p v a th  hai r i lèn l p v a này b ng cách ổ ớ ữ ứ ồ ớ ữ ằ

d n thêm 60 cái.ằ

4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.3  Ch  t o m u ế ạ ẫ
thử



Nh   nhàng  nh c  khuôn  kh i  bàn  d n. ẹ ấ ỏ ằ

G t  b   v a  th a  b ng  m t thanh g t kim lo i, thanh ạ ỏ ữ ừ ằ ộ ạ ạ

này đ c gi  th ng đ ng và chuy n đ ng t  t  theo ki u cà ượ ữ ắ ứ ể ộ ừ ừ ể

ngang m i chi u m t l n. ỗ ề ộ ầ

Cũng dùng thanh g t trên g t b ng m t v a.ạ ạ ằ ặ ữ

Ghi nhãn ho c đánh d u các khuôn đ  nh n bi t m u và ặ ấ ể ậ ế ẫ

v  trí t ng đ i c a chúng so v i bàn d n.ị ươ ố ủ ớ ằ

4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.3  Ch  t o m u ế ạ ẫ
thử



4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.4  B o d ng m u ả ưỡ ẫ
thử X  lí và c t gi  m u tr c khi tháo khuônử ấ ữ ẫ ướ

G t b  v a th a trên rìa khuôn coi nh  m t ph n c a ạ ỏ ữ ừ ư ộ ầ ủ

vi c tháo d . ệ ỡ

Đ t m t t m kính kích th c 210mm x 185mm và dày ặ ộ ấ ướ

6mm lên khuôn. 

Cũng có th  dùng m t t m thép ho c v t li u không ể ộ ấ ặ ậ ệ

th m khác có cùng kích th c.ấ ướ

Đ t ngay các khuôn đã đánh d u lên giá n m ngang trong ặ ấ ằ

phòng không khí m ho c trong t  ẩ ặ ủ



4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.4  B o d ng m u ả ưỡ ẫ
thử



Tháo d  khuônỡ
Vi c tháo d  khuôn ph i r t th n tr ngệ ỡ ả ấ ậ ọ
Đ i v i các phép th  24 gi , vi c tháo d  khuôn m u ố ớ ử ờ ệ ỡ ẫ

không đ c quá 20 phút tr c khi m u đ c thượ ướ ẫ ượ ử
Đ i v i các phép th  có tu i m u l n h n 24 gi , vi c ố ớ ử ổ ẫ ớ ơ ờ ệ

tháo d  khuôn ti n hành t  20 gi  đ n 24 gi  sau khi d  ỡ ế ừ ờ ế ờ ổ
khuôn.

M u đã tháo kh i khuôn và đ c ch n đ  th  vào 24 gi  ẫ ỏ ượ ọ ể ử ờ
(ho c vào 48 gi  n u d  khuôn mu n), đ c ph  b ng khăn ặ ờ ế ỡ ộ ượ ủ ằ

m cho t i lúc th .ẩ ớ ử
Đánh d u các m u đã ch n đ  ngâm trong n c và ti n ấ ẫ ọ ể ướ ệ

phân bi t m u sau này, đánh d u b ng m c ch u n c ho c ệ ẫ ấ ằ ự ị ướ ặ
b ng bút chì.ằ

4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.4  B o d ng m u ả ưỡ ẫ
thử



B o d ng trong n cả ưỡ ướ
Các  m u  đã  đánh  d u  đ c  nh n  chìm  ngay  trong  ẫ ấ ượ ậ

n c  (đ   n m  ngang  ho c  đ  th ng đ ng, tùy theo cách ướ ể ằ ặ ể ẳ ứ
nào thu n ti n)  nhi t đ  27ậ ệ ở ệ ộ 0C ± 20C trong các b  ch a ể ứ
thích h p. ợ

Trong su t th i gian ngâm m u, không lúc nào kho ng ố ờ ẫ ả
cách gi a các m u hay đ  sâu c a n c trên b  m t m u ữ ẫ ộ ủ ướ ề ặ ẫ
l i nh  h n 5 mm.ạ ỏ ơ

L y m u c n th   b t kỳ tu i nào (ngoài 24 gi  ho c ấ ẫ ầ ử ở ấ ổ ờ ặ
48 gi  khi tháo khuôn mu n) ra kh i n c không đ c quá ờ ộ ỏ ướ ượ
15 phút tr c khi ti n hành th . ướ ế ử

Dùng v i m ph  lên m u cho t i lúc th .ả ẩ ủ ẫ ớ ử

4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.4  B o d ng m u ả ưỡ ẫ
thử



Tính tu i c a m u th  t  lúc b t đ u tr n xi măng và ổ ủ ẫ ử ừ ắ ầ ộ

n c.ướ

Khi th  đ  b n theo yêu c u  các tu i khác nhau, c n ử ộ ề ầ ở ổ ầ

đ m b o gi i h n sau:ả ả ớ ạ

24 gi  ± 15 phútờ

48 gi  ± 30 phútờ

72 gi  ± 45 phútờ

7 ngày ± 2 giờ

B ng và l n h n 28 ngày ± 8 giằ ớ ơ ờ

4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

4.5  Tu i c a m u đ  th  đ  ổ ủ ẫ ể ử ộ
b nề



4.   CHU N B  M U THẨ Ị Ẫ Ử

M u v a đ c chu n b  đ  thí nghi mẫ ữ ượ ẩ ị ể ệ



5.   TI N HÀNH THÍ NGHI MẾ Ệ

5.1  Xác đ nh đ  b n ị ộ ề
u nố

Đ t m u lăng tr  vào ặ ẫ ụ

máy th  v i m t m t bên ử ớ ộ ặ

t a trên các con lăn g i t a ự ố ự

và tr c  d c  c a  m u  ụ ọ ủ ẫ

vuông  góc  v i  các  g i  ớ ố

t a.  ự



5.   TI N HÀNH THÍ NGHI MẾ Ệ

5.1  Xác đ nh đ  b n ị ộ ề
u nố

Đ t  t i  tr ng  theo  ặ ả ọ

chi u  th ng  đ ng b ng ề ẳ ứ ằ

con lăn t i tr ng vào m t ả ọ ặ

đ i di n c a lăng tr .ố ệ ủ ụ



5.   TI N HÀNH THÍ NGHI MẾ Ệ

5.1  Xác đ nh đ  b n ị ộ ề
u nố

Tăng t i ả

tr ng d n d n ọ ầ ầ

t c đ  50N/s ± ố ộ

l0N/s cho đ n ế

khi m u g y.ẫ ẫ



5.   TI N HÀNH THÍ NGHI MẾ Ệ

5.1  Xác đ nh đ  b n ị ộ ề
nén

Th  đ  b n nén các n a ử ộ ề ử
lăng tr  trên các m t bên ụ ặ
phía ti p xúc v i thành ế ớ
khuôn. 

Đ t m t bên các n a ặ ặ ử
lăng tr  vào chính gi a và ụ ữ
đ t n m ngang sao cho m t ặ ằ ặ
cu i c a lăng tr  nhô ra ố ủ ụ
ngoài t m ép ho c má ép ấ ặ
kho ng l0mm.ả



Tăng t i tr ng t  t  v i t c d  2400N/s ± 200N/s trong ả ọ ừ ừ ớ ố ộ
su t quá trình cho đ n khi m u b  phá ho i.ố ế ẫ ị ạ
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5.1  Xác đ nh đ  b n ị ộ ề
nén



5.   TI N HÀNH THÍ NGHI MẾ Ệ

5.1  Xác đ nh đ  b n ị ộ ề
nén

M u sau khi b  nén vẫ ị ỡ



6.   TÍNH TOÁN K T QUẾ Ả

Tính  đ   b n  u n,  Ru,  b ng  Newtons  trên  milimet  ộ ề ố ằ
vuông  (N/mm2),  theo  công  th c sau:ứ

3u
b.2

l.P.3
R =

Trong đó:

P: Là t i tr ng đ t lên gi a lăng tr  khi m u b  gãy, Nả ọ ặ ữ ụ ẫ ị

l: Là kho ng cách gi a các g i t a, mmả ữ ố ự

b: Là c nh c a ti t di n vuông c a lăng tr , tính b ng ạ ủ ế ệ ủ ụ ằ

milimet.



F
P

Rn =

Tính đ  b n nén, Rộ ề n  (MPa), theo công th c sau:ứ

Trong đó:

P: Là t i tr ng t i đa lúc m u b  phá ho i, tính b ng ả ọ ố ẫ ị ạ ằ

Newtons;

F: Là  di n  tích  t m  ép  ho c  má  ép,  tính  b ng  milimet ệ ấ ặ ằ

 vuông  (40mm  x  40mm =1600mm2).

6.   TÍNH TOÁN K T QUẾ Ả



Báo cáo thí nghi m c n có các thông tin sau:ệ ầ

• Ngày đúc m u, ngày thí nghi m;ẫ ệ

•K t qu  th  đ  b n u n, đ  b n nén c a m u v a;ế ả ử ộ ề ố ộ ề ủ ẫ ữ

•Tên ng i thí nghi m và c  s  thí nghi m;ườ ệ ơ ở ệ

•Vi n d n tiêu chu n thí nghi m.ệ ẫ ẩ ệ

7.   BÁO CÁO THÍ NGHI MỆ
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