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TCVN 11023:20156

Loi néi dau
TCVN 11023:2015 hoan toan twong dwong ISO 2818:1994 va Ban dinh
chinh ky thuat 1:2007.

TCVN 11023:2015 do Ban ky thuat tiéu chuan quéc gia TCVN/TC681 Chét
déo bién soan, Téng cuc Tiéu chudn Do lwdng Chét lvong dé nghi, Bo
Khoa hoc va Céng nghé céng bé.
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L&i gidi thiéu

S chudn bj miu thix bing may anh hwdng dén bé& mit hoan thién va trong mét sé treang hep,
tham chi anh huéng dén cu tric bén trong cda miu thi. Do cac két qua phy thuge nhidu vao ca
hai thong sé ndy, viéc xac dinh chinh xac dung cy va cac diéu kign gia cdng béng may la can thiét
da céc két qua thr nghiém véi cac miu thi dwec gia cdng bang may c6 thé tai 1ap.



TIEUCHUAN QUOC GIA TCVN 11023:2015

Chéat déo - Chuan bi mau thir bang may

Plastics - Preparation of test specimens by machining

1 Pham vi ap dung

Tiéu chudin nay thiét 1ap cac nguyén tic chung va quy trinh phdi tun tha khi gia cdng bing may va
c4t ranh m3u ther t&r chdt déo dic phun va dic ép, tdm ép dun, tm phdng va céc thanh phém
va ban thanh pham,

P4 thiét 1ap co s& ddi véi cac didu kign gia cong bing may va cit rinh c¢ tinh tai 1ap, nén ap dung
cac didu kién chung da dwoc tiéu chudn héa. Tuy nhién, gid dinh ring cac quy trinh chinh x&c dugc
str dung s& dugc lya chon hodc quy dinh béi dic tinh K9 thuat cta vat ligu ¢d lién quan hodc theo
tiéu chuéin phuong phép thir cy thd. Néu quy trinh chi tiét ddy di khdng dugc quy dinh, cin cé sy
thda thuan gitra cdc bén lién quan vé didu kién dugce st dung.

2 Tai liéu vién din

Cac tai lidu vién din sau day la cAn thiét d& ap dung tiéu chudn nay. Bi v&i céc tai liéu vién din
ghi nim cong b thi 4p dung ban dugc néu. DS v&i cac tai lidu vién din khdng ghi ndm céng bé
thi 4p dung phién ban mdi nhat, bao gbm ca cac sira ddi, bd sung (néu co).

ISO 3002-1:1982, Basic quantities in cutting and grinding — Part 1: Geometry of the active part of
cutting tools —~ General terms, reference systems, tool and working angles, chip breakers
(Théng s8 dinh lwgng co bén trong cét va nghidn — Phén 1: Hinh hoc ludi cdt cia dung cy ¢ét -
Thudt ngtr chung, hé thdéng tham chiéu, dung cy va géc lam viéc, bé phoi).

ISO 3855:1977, Milling cutters — Nomenclature (Dao cét rang — Thuét ng().

ISO 6104, Superabrasive products — Rotating grinding tools with diamond or cubic boron nitride —
General survey, designation and multilingual nomenclature (Sén phdm siéu méi mon — Dyng cy mai
xoay bdng kim cuang hodc bo nitrua 18p thé — Xem xét téng thé, ky hiéu va danh phép da ngén ngl).
ISO 6106, Abrasive products — Checking the grain sizes of superabrasives (S&n phdm mai mon —
Kiém tra c& hat siéu mai mon)

ISO 219502001, Coated abrasives — Flain discs (V&t liéu mai mon duge phi — Dia phéng).
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3 Thuat ngir va dinh nghia

Trong tiéu chudn nay, 4p dyng céc thuat nglr va dinh nghia sau:

3.1

Phay (milling)

Trong thao tac gia céng bang méay nay, dung cu cét cé sy chuyén déng vong tron va vét gia céng
cé chuyén @dng ddy phdi thich hop. Truc cGa véng quay clia chuyén ddng chinh git nguyén vj tri
clia nb so véi dyng cy cét, ddc 1ap véi chuydn déng day phdi (xem 1SO 3855). Mau thir hinh
qua ta va hinh chi¥ nhat hoan thién, cling nhir cac ranh cit & mAu thir da hoan thién, cé thé dugc
chuén bj b&ng cach phay.

3.1.1 Hinh hoc (geometry) (xem ISO 3002-1 va Hinh 1)
Chi mdt vai chi tiét v& @idu kién hinh hoc chinh xac cia dyng cy phay va vj trf cla né lién quan
aén vat gia cdng dwgc dwa ra trong 1ISO 3002-1 cé lién quan @én tidu chuln nay, nhu sau:

3.1.11

Géc cét clia dao (tool-cutting-edge angle)

ar

Géce gitra mat phang cla canh dung cu cit P, va mét phang lam viéc gid dinh Py, dwec do trong
mat phdng phia sau ctia dung cy cét P,.

3.1.1.2

Khe h& mit sau ctia dung cy cét (tool back clearance)

0p

Géc gilra srén A, clia may cht va mat phing cla Iwdi dao cét dung cy Py, dugc do trong mét
phing phia sau cGia dyng cy cét P,.

3.1.1.3

Khe h& mit bén ctia dyung cy cét (tool side clearance)

ay

Géc gira sudn A, clia may cét va mat phing cla lwdi dao cét dung cy P,, dwgc do trong m3t
phing |am viéc gia dinh P,

31.1.4
Ban kinh dung cy cét (tool radius)

R
Khodng céch tir tryc chuyén ddng tron clia dung cy dén ludi dao cét clia né.

3.1.1.5

S4é ring cit (number of cutting teeth)

z

Sé Iwdi dao cht trén chu vi ngoai cla dyung cu phay quay.
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3.1.2 .Chuyén déng dung cy cit va vét gia céng (xem I1SO 3002-1 va Hinh 2)

3.1.21

Tée d quay ctia dung cu cét (rotational speed of tool)

il

Téc dd chuyén ddng trdn clia dung cu cit, tinh bang vong trén phat.

3.1.2.2

Téc dd cat (cutting speed)

Ve

Van téc tirc thdi clia chuyén @dng chinh clia diém lya chon trén Irdi dao cét trong quan véi vat
gia cbng, tinh bing mét trén phat. Méi quan hé gilra v. v n dwgc dua ra theo cdng thirc:

V.= nx2nR.

3.1.23

Toc do day phdi (feed speed)

Vi

Van téc tic thdi clia chuyédn dong ddy phoi cla diém lra chon trén ludi dao cit twong quan véi
vat gia cdng, tinh bang mét trén phat.

31.24

Pwing diy phdi (feed path)

A

Khoang cach tai didm xac dinh bét ky trén bé mat vat gia céng dugc bao gdm trong subt
thdi gian gitra hai hoat ddng cét ké tiép, tinh bing milimét. Budng ddy phdi dugc dua ra theo

cong thire: A = w/zxn.

3.1.25

D sau cit (cutting depth)

a

Khodng cach (trung binh) gil!a cac b& mit cha vat gia cong trrdc va sau Khi mdt chu trinh phay
dwgc hoan thanh, tinh b&ng milimét.

3.2

Cit mau thir hinh chir nhit (cutting of rectangular test specimens)

Trong thao tac gia cong bdng may nay, mau thi hinh ch( nhat dwoc cét bing dyng cu cwa tron,
duwgce lam tlr thép cling hodc dwoc phl kim cwong hodc bt bo nitrua 12p thd, ho¥c cit véi sy trg
gitp clia dia mai ma lwdi dao cit cé thé duoc phl bing kim cwong hodic bot bo nitrua. Chi tiét
k¥ hon vé dia mai va san phdm mai, xem 1SO 21950 va ISO 6104.
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3.2.1 Hinh hgc

3.211

Bé4n kinh dyung cy cét (tool radius)

R

Khodng céch gilra tryc quay clia cua tron hodc dia mai va lwdi dao cét clia dung cu cét, tinh bing
milimét.

3.21.2

S84 rang céit (number of cutting teeth)

Zz

86 rang cét trén chu vi cla cua tron.
3.2.2 Chuyén ddng dyng cuy va vat gia cdng

3.2.21

Téc dd quay clia dung cu cét (rotational speed of tool)

n

Tée a6 vong quay clia cra trén hodic dia mai, tinh bang véng trén phut.

3.2.2.2

Tée db cét (cutting speed)

Ve

Van téc tire thei ctia dAu cét ring cwa, hodc cla didm Iya chon trén lwdi dao cét clia dia d4 mai,
twong quan voi vt gia cong, tinh bdng mét trén phut. Béi véi ciea tron hodic dia mai, mbi quan hé
gitra v, va n dwgc dua ra theo cong thirc v. = n-2rR.

3.2.23

Téc 43 ady phdi (feed speed)

Vi

Van tée tire thdi clia dung cy ddy phéi song song véi cua hoic mat phing dfa va vudng géc v&i
huwéng cét trong quan voi vat gia cong, tinh bing mét trén phut.

3.3

Cét miu thir dang dia (xem Hinh 4)

Trong thao tac gia cdng bing may nay, miu thir dang dia duoc cét tir tm vat lidu véi sy tre gitp
chia may cit tron cb ludi cAt ring cwra 1am biing thép cirng hodic cé thé dwoc phl bing kim cwong
ho#c bdt bo nitrua 1ap thd. Miu thir ciing cé thé dugc cét bing dung cu cét phay cé mét hodc
nhidu rang, nhw dwgc néu tai 3.1, chuyén dong theo quf dao tron. Hon niva, mau thir cing co thé
duoc cht tir mot bd cac tAm riéng & da dwoc tao hinh trerdc véi sy tro gilp cia may tién.
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3.3.1 Hinh hoc

3.3.1.1

Ban kinh dung cy cét (tool radius)

R

Khodng cach gilra truc xoay cla may cit trén va gidi han trong cla lwdi dao cét. Ban kinh
dung cu cét biing phai ban kinh clia mau thir hoan thién, tinh bang milimét.

3.31.2
sé rang cét (number of cutting teeth)

z
Sé rang trén Wi dao cét ring cuwra clia may cét trdn. Néu may tién dwoc sl dung dé cit mau thi

tron, cac dinh nghia hinh hoc cla dyng cu cét trong ty theo quy dinh trong 3.1.
3.3.2 Chuyén ddng dyng cy va vt gia cong

3.3.21

Téc ad quay ciia dyng cy cét (rotational speed of tool)
n

Téc a9 quay clia may cét tron, tinh bing vong trén phut.

3.3.2.2

Téc dd cit (cutting speed)

Ve

Van téc tirc thei clia didm dwoce Ipa chon trén ludi dao cét twong (ng véi vat gia cdng, tinh béng
mét trén phat. Mél quan hé gira v, va n dwgc dua ra theo cong thirc: ve = n'2nR.

3.3.23

Téc 4o ddy phdi (feed speed)

Vi

V4n tée tirc thoi clia dung cu ddy phdi song song v&i tryc quay clia mdy cét trdn va vudng géc véi
hwéng cit twong rng v&i vat gia cdng, tinh bang mét trén phat.

3.4 Bao thanh hinh chi¥ nhit va bao hoic chudt rinh & miu thir hoan thién

Trong thao tac gia cdng bing may nay, cac thanh hinh chir nhit da dugc cuwa hodc cét mong
dwoc hoan thién béng cach bao. Bbng thdi, cac ranh & miu thl hoan thién cé thé dwgc cat bang
bao hodc chudt.

3.4.4 Hinh hoc

3411

Géc cét chia dao (tool-cutting-edge angle)
ar

Theo quy dinh trong 3.1.1.1.

1"
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3.41.2 _

Khe hé mat sau cia dung cy cit (tool back clearance)
Qp

Theo quy dinh trong 3.1.1.2.

3.41.3

Khe h& mit bén ciia dung cy cét (tool side clearance)
ar

Theo quy dinh trong 3.1.1.3.
3.4.2 Chuyén déng cta dung cu va vit gia cong

3.4.21

Téc dd cét (cutting speed)

Ve

Van tée tire theri cda chuydn dong chinh clia didm duec Iwa chon trén lwdi dao cét trong (ng voi
vat gia cdng, tinh bdng mét trén phut.

3.4.2.2

D6 sau cat (cutting depth)

a

Khoang cach (trung binh) gi(ra b& mat cla vat gia cdng truéc va sau mft chu trinh, tinh béng
milimét.

3.5 Dap miu thir hinh dang tiy ¥ dwece 1am tir tim mang

Trong thao tac nay, miu thir hinh dang tuy ¥ dwgc dap dwéi ap sudt cao tr tAm méng béng
dung cu ¢b lrdi dao sdc dwgc 1am tir thép khdng gi va dwec dinh vi & mét phing song song v&i
mét phdng cha tdm dap.

3.5.1 Hinh hgc

3.5.1.1

Hinh dang clia dyng cy cit dip (shape of the stamping tool)

Dang hinh hoc cla lwdi cit dap trong mit phng song song véi mit phdng tam. Hinh dang cla
dung cu cét dap phu thudc vao hinh dang clia miu thir droc dép, cung véi kich ¢& va dung sai

duoe yéu chu.
3.5.2 Lwyec trén dung cy va chuyén dong cta dung cy

3.5.21

Lwe tiép xic {contact forces)

Fe

Lwe duge ap 18n dung cy cit dap theo hiréng vudng géc véi mat phdng tm, tinh bang niuton.

12
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3.6.2.2

Téc do ddy phoi (feed speed)

Vi

Van téc tirc thoi, tinh bing mét trén phat, clia chuyén dong day phéi cia mat phdng ludi cit cla
dung cy cét dap theo hwréng vudng gbc véi mat phing tdm.

4 Mau thiy
4.1 Hinh dang va trang thai cla mau thir

Nhirng loai mau thir sau cé thé dwgc chudn bj bing quy trinh gia cong bing may dwgc néu trong
tieu chudn nay:

thanh hinh chlr nhat;

~ thanh hinh chir nhat co fAnh;

- ban hinh chi¥ nhét;

- méu th® cong (vi dy: hinh qua ta);
— hinh dfa.

Hinh dang, kich c& va dung sai chinh xac cia miu thir phai phlt hep véi tiéu chuln phuong phap
thir cy thd dwec yéu chu. Bé& mit va canh dugc x& Iy bdng may cia mau thir hodn thién phai
khdng cé vét nirt cé thé nhin thdy dugc, vét xwéc hodic cac khuyét tat khac khi dwge nhin bing
kinh phéng dai cong suét thip (40 phéng dai khodng 5 lan).

Thanh hinh ch nhét khéng dugce vin xodn va phai cé cac cip bd mat song song vudng géc véi nhau.
B& mat va canh khong dugc xwéc, b hdc, 16m va bavia. M&i mAu thr phai dugc kiém tra sy tuén tha
theo cac yéu chu nay bing cach quan sat biing mét & cac canh thdng, hinh vudng, ban phing va bang
cach do slr dung thuéc cdp micrometer.

Cac yéu cu vé chédt luong cla canh clia mau thlr dang dia dwgc sl dung cho th® nghiém
tac dong xuyén thiing thi it nghiém ngt hon so véi thir nghiém dbi v&i mau thir cla phép thir kéo.
B4t ky mAu thir nao thé hién sy sai léch co thé do dwge hodc cé thé quan sat dugc so véi cac
yéu ciu dugc cho & trén thi phai bj loai bé hodic dwoc gia cdng bing may dén Kich c& va
hinh dang thich hgp tredc khi thl nghiém.

4.2 Chuén bj miu thor

M3u thr phai duwgc gia cong bang may tir ban hodc tam dwec fam tir vat ligu dugc thik nghiém
bing ddc ép, dGc phun, @& khudn, polyme héa tai chd, ép dun hodc cac céch gia cdng khac dé
tao ra ban thanh pham. Ban ciing c6 thé ché tao theo cach thirc thich hgp tir thanh phdm. Néu
miu ma tir d6 mau thtr dwoc chudn bi khéng ding hwéng, chuln bj mau thir cé tryc chinh cla

13
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m&u song seng va vudng géc véi truc hwdng chinh. Trong tat c céc tredng hop, diéu kién chinh
xac d& ché tao mAu thir va vj tri va hréng ctia miu thir trong méu phai do céc bén lién quan théa
thuan va nhirng chi tiét nay phai dwgc néu trong béo céo thi» nghiém.

CHU THICH 1: Cha ¥ ring nhiét 9 phong va nhiét 46 cla vat lidu trong qua trinh gia céng bing may c6 thé
anh hudng dén a4c tinh clia miu thiv.

5 Thiét bi va dung cu

P& chudn bi mAu thir tir vat liéu chit déo va d& cét ranh miu thir da hoan thién cic may dugc @&
cap & 5.1 @én 5.5 c6 thé dugc st dung (xem thém Diéu 3). Didu kién gia cdng bang may duoc
khuyén nghj ddi v&i cac loai vat liéu miu thir va hinh dang mu thir khac nhau dwgc néu trong
Bang 1. Cac didu kién bt ky duoc yéu ciu dbi véi viee chuldn bj m3u thir bdng may dugc quy dinh
trong tiéu chudn thich hop clia tirng vat ligu. Didu kién dwoc dua ra trong Bang 1 ddi v6i cét ranh
gia céng bang may ciing dwgc bidu thj d& mang lai két qua théa dang ddi voi céc loai vét ligu khac
nhau; tuy nhién, do sy da dang cla c4c loai vat liéu dwgc thlr nghigém, cac didu kién khac cling ¢6
thé thich hop.

5.1 Dao cit phay

Dao cét phay c6 thé dwoc st dyng d8 chuén bi mdu thir dang qua ta va thanh hinh chir nhat.
Dao cé thd cé6 mét rang hodc moét sb ring dwoc sdp xép theo cach thirc dwgce néu trong
ISO 3855 va cb thé cit & nhidu mirc d6 (& téc dd cao, vi dy, trong truéng hop may phay). Dao
cling ¢6 thé dwoc st dung @& cét khia dbi véi mBu thir hinh chir nhat. Trong trudng hep nay,
dao c6 nhidu hon mét ring chl dwgc str dung khi cac vét khia cé thé drgc thirc hién véi chét
lweng gibng nhu khi duge thirc hién béng dao mot rang.

5.2 Méy cét 1at hoic may cwa

May loai ndy cé thd dwoc st dyng dé chudn bi mau thir dang ban hodc thanh hinh chr nhét. May
c6 thé @uwgc trang bj cwra trdn hodc cwra vdng ma canh clia ching dwgc phu béng vat liéu mai nhe
kim cwong hodc bo nitrua lap thé.

5.3 May cét éng

May dwoc st dyng @8 chuln bj m3u thi dang dia tir ban phing hogc vat lidu dang tdm. Lwdi dao
cht cua loai dung cu nay cé thé 14 loai cé ring cuwra hodc dugc phl bang vat li¢u mai.

5.4 May tién

May c6 thé dwoc sir dung véi ciing muc dich nhe duoc thé hién trong 5.3, nghia 1a dé cat mau
thir dang dia tir bé cac tdm don 1é da dwgc dinh hinh trudce.

5.5 May bao

May cé thé duec st dung @& cit thanh hinh chr nhat da dwgc clra hodc cét 1at va dé cét khia.

14
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_ 5.6 Dung cudap

Dung cu dap thich hgp véi vige chudn bj mau thir ¢6 bt ky hinh dang nao tir tim mong dwgc 1am
bing vat lidu ¢b dé déo thich hgp.

5.7 May chubt

May c6 thé duwgc dung dé khia. May cd thé duoc thao tac bing tay hodic truydn ddng biing may.

6 Cach tién hanh

Téc dé may phu thudc vao vat liéu dwec thé nghiém va phai tranh gia nhigt vat lidu qué mde.
Didu nay dac biét quan trong trong tredng hop vit lidu nhya nhiét ddo. Néu cin thiét phai
slr dung tac nhan lam mat, didu ndy sé dwgc néu trong tiéu chuldn vat ligu thich hep. S dung
tac nhan lam mat phai khéng cé tac dong c6 hai dbi voi vét liéu dugc gia céng bdng may (xem
Bang 1). Vat liéu mai mon min cé thé dugc sir dung d& dat dwoc dd béng. Trong trwdng hgp
dung cy co canh dwgc phl bang kim cwong, bo nitrua 1ap thd hodc vat lidu mai mdn khac, nén
tham khdo IS0 6104, IS0 6106 va iSO 21950.

CHU THICH 2: Khi gia cdng bing may m3u thir, cdn chu ¥ tranh tiép xdc véi da va hit phdi byi do byi ¢o thé
gay kich &*ng ngcra.

6.1 Chuén bj miu thi» dang qua ta

Chuén bj loai m&3u thir nay bAng cach phay téc d9 cham v&i dung cy phay dugc didu khién béng
tay hodc, tét hon, bing phay chép hinh téc dd cao st dung céc didu kién dugc dwa ra trong
Bang 1.

Kiém tra b& mat va canh d3 dwgc phay cta miu thir da hoan thién bang kinh phéng dai cé @
phang dai xAp xi gp 5 I&n @& tim vét nit, xwéc va cac khuyét tat khac. Sau khi cét téi da
500 m&u thir, kidm tra Iudi dao cit véi sy hd trg cda kinh hién vi hodic may chiéu bign dang cé dd
phéng dai 50 dén 100 lAn.

6.2 Chudn bj mdu thir hinh chi» nhat bing cach cwa hoic cét bing dia mai

Cé4c didu kién chi tiét st dung trong nhirng phwrong phép ndy dugc dwa ra trong Bang 1. Chun bj
méau tht bing cwa chi khi khéng c6 cac yéu clu dic biét nao lién quan dén chét lvgng cha be
m#t mAu the, hodic ndu b& mit dwgc hoan thién sau d6 bing phuwong phép khac nhw phay hodc
bao. Trong trivéing hep bao, kiém tra bé mat theo quy dinh trong 6.1.

6.3 Chuén bj miu thi dang dia

Nhin chung, m3u thir dang dia dwgc s dyng d& thyc hién thlr nghiém tdc ddng xuyén thing.
Trong thir nghiém nay, khuyét tat & bé mit gia cong khéng ¢é anh huwdng nghiém trong dén
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két qua thi» nghiém. Chuln bj mau thi s dung céc diéu kién duoc dua ra trong Bang 1 va
@3m bao ring bé mat phdng ctia mAu th phdi min va khéng c6 vét nit.

6.4 Dap miu thir cé hinh dang tuy y

St dung phwong phap nay d& chudn bi mau thir chi khi vat li¢u thi nghiém 4 mé&m va mau the
dwoc lam tir tim méng. MAu thir duoc dap tir thm st dung mét 1an dap c6 khudn dap luwdi dao co
" kich ¢@ va hinh dang thich hop. Lwdi dao cit clia khudn dap phdi ai sic va khéng c6 khia. Tdm
phdi duoc aat trén vat liéu hoi mém cé bé mat min (v dy da, cao su hodc bia cirng loai tét) trén
né&n ctrng, phang.

Tiéu chi 4p dung phwong phép nay 13 chét lvong cia canh va bé m3t mau thir nhu dugc thdy
theo kiém tra bing c&ch st dung phuong phéap duwec trinh bay tai 6.1.

6.5 Khia miu thir hoan thién bing cach phay hodc doa

Khia cé thé duoc thiee hién véi sy hb tro cia may phay hofic my doa hoic may tién, tt nhét 12
bing méy cAt mt rang. S dyng dung cy ¢b lsdi dao cét dugce lam bing thép tdc @9 cao, thép
cirng hodc kim cuong. S dung may cit nhidu ring cwa chl khi vét khia cé th& dwoc chudn bj c6
ciing chét Iegng nhir vét khia duge thiee hign bing méy cét mot réng. Déi v&i miu thir dwec chuén
bi biing cach dap, gia cdng bing may vét khia & thao tac thir cép (nghia 1 vét khia khéng bi dap).

Khi chuln bj vét khia, khéng duroc phép st dung vat ligu mai mon.
Débi véi thao tac phay, chon téc do ady phdi sao cho d§ day ds cia vo bao tir 0,003 mm dén
0,07 mm (xem Hinh 2 va 3). B day d, duee dwa ra, tinh béng milimét, theo céng thirc:

v

d,. =
* xR

trong d6:
vi 13 téc ab din tién, tinh bing milimét trén phat;
n 14 téc 48 quay ciia dung cy, tinh bing vdng trén phit;
R 14 khodng cach gitra tryc my phay va 6Au may c&t, tinh bAng milimét,

Dung sai pham vi hep cin duoc thiét 1ap trén dwdng vién va ban kinh cla vét khia do nhirng
thong sb nay xac dinh mirc 46 tap trung (rng suAt tai ddy vét khia. D& dat drgc két qué cé tinh tai
Iap, gilia k§ va mai lwdi dao c&t 6& dam bao a4 séc va khdng c6 néc khia va g& rép.

Trwde 1An st dung dAu tién va sau khi cit khodng 500 vét khia hodic thwang xuyén hon néu may
cit d& Guoc sir dung d& khia vat liéu mai mén cing, kiém tra ludi cht v& @6 sic, sw xudt hién
ciia nic khia, hiéu chinh ban kinh @Au chép va hidu chinh duéng vidn Gau chép. Néu ban kinh
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va dudng vién khong nam trong gidi han quy dinh, thay thé ludi cit bing lwdi cit moi dugc lam
sdc va dwgce mai.

Kinh hién vi hodic may chiéu bién dang c6 dé phong dai 50 dén 100 1an thich hgp @i voi vige
kiém tra ludi cat va vét khia. Trong tredng hop may cat mét rang cwa, dwdng vidn d3u chép cla
dung cy cét cé thé duec kiém tra thay cho dwdng vién cda vét khia & mau thie, mién la dbi voi
loai vét khia dugc tao ra, cd hai twong ddng ho3c méi quan hé xac dinh tén tai gilra chung.
C6 mdt sé béng chirng rang cac vét khia dugc cit bing cing lwdi cét vao cac vat lidéu khac nhau
c6 thé cé dudng vién khac nhau.

Trong triedng hep vat liéu trong suét, thudng cé thé phat hién dwge nhirng thay ddi khéng mong
doi xay ra & mau thir bing cac hidu ng quang dan hdi. Vi dy: hodc gia nhiét néng chay khéng
mong doi do gia cdng bing may gy ra, dic biét ddi v&i méu thlr dic phun, trd nén cé thé nhin
thdy dwgc sy thay ddi rd rét ctia khu vige hodic dudng nhidu mau trong khu vizc gin véi bd mit
dwgc gia cong.:

CHU THICH 3: Kinh nghiém sir dyng mAu thir d3 dugc khia cho thdy cé nhirng vat ligu (vi dy PMMA, PC)
ma gi4 trj do dat dugc trong thir nghiém sir dyng mau thir gidm din mic du thye té 13 may cit dap ing
dugc vé phueong dién quang hoc. Trong trvdng nhi vay, khuyén nghj duwgc dua ra 1a may cét phai duoc
kiém tra b&ng cach s dung vat ligu ddi chieng.

7 Bao cao thir nghiém
Béo cdo thir nghiém phai bao gdm céc thdng tin sau:

a) vién din tiéu chuln nay;

b) mb ta vit lidu dwec thl nghiém va mau ma tir d6 miu thir dwgc gia cdng bang may (hinh dang,
phwong phap chudn bj, hwdng, v.v...);

¢) mb ta chinh xac vj trl va hwdng clia miu thir dwoc 4y tir thanh phdm va ban thanh phém;
d) Kich ¢& clia miu thir;

e) phwong phap gia céng bdng may dugc st dung;

f) didu kién gia céng bing may duwgc s dung (xem Bang 1);

g) bét ky chi tiét lién quan nao khac.
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Bang 1 - Didu kién gia c¢dng bing may dwee khuyén nghj dbi véi bén loai miu thir va déi voi vét khia

Hinh hoc cia dung cuy 5 Chuyén déng cia dyng cu
Phirong phdp | Téc 64 quay ; Khe he| Sé ring Téc dpcat | Téec ad | Bwong :
Vatliéu | gia céng bing n urong kinh G?";ﬂ Kh: he |7 st curd ady phoi |ady phoi| P9 siu cht 'II‘:; nni:g:-
méy c/min ki cuadac |mitsau| ., z ve v i s
ar p ar m/min mimin mm

1) Miu thdr hinh qué ta {xem 6.1)

Nhigt déo| Phay téc 8 180 ¢én 500 |125 8&n 150 § dén 15 |5dén 20| - 10dén 16 | 70 dén 250 Cham 3 1dén s Khéng,
Nhiét rén trung binh - - - - - - 70 dén 250 Cham = 1dén5 | khong khi

hodc nuéc

Nhiét déo | Phay chép hinh | 8000 dén 30000 | 5 dén20 |104dén 15|5dén20| - 4d6n8 | 1254én 2000 | Cham = 0,2 Khéng khi
Nhiét rén té):.: a3 cao 20000 15 aén 20 |10 aén 15|5 dén 20| - 4dén8 | 100 4én 1500 | Cham - 0,5 | hodic niréc
2] Mdu thir hinh chlr nhit (xem 6.2)

Nhiét ddo| Cwabdngcira | 1000 dén 2000 | 50 8én 150 - - - 30 dén 100 | 150 dén 1000 |Trung binh - - Khéng ho#ic
Nhiét rén tron 1000 dén 2000 | 50 dén 150 - - - |50 dén 150 | 150 dén 1000 [Trung binh| - - khang khl
Nhiét déo| Cuwa bing cura - - - - . Nhir 881 vori 3dén15 [Trung binh - - Khéng ho#ic
Nhiét rén trén - - - = @ cura tron 3dén 15 [Trung binh - - khéng khi
Nhiét déo [ CAt bing dTa mai| 2000 ¢én 13000 | 50 dén 150 - - - - 1000 dén 2000 | Cham - - Khong khi
Nhiét rin 2000 &én 13000 | 50 dén 150 - - - 1000 dén 2000| Cham - - hodc nuwéc
3) MAiu thir dang dia (xem 6.3) :

Nhiét déo [C4t bling may c&t| 100 d&n 200 | 40 aén 100 . - . 30d8n 100 | 10 dén 100 |Trung binh - - Khdng hodc
Nhigt rén | gibng cwa tron 100 8én 200 | 40 G&n 100 - - - 30 d4n 100 | 10 dén 100 |[Trung binh - - khdng khi
Nhigt déo [Cat bing méy cit| 300 aén 1500 | 40 aén 100 - - = : 100 4én 200 | Cham 5 S Khéng khi
Nhiét rdn | & mai tron 300 dén 1500 | 40 dén 100 " i - - 100 ¢4n 200 | Cham i - ho#c nréc
Nhiét déo | Cht bang may 100 dén 200 |40 d&n 100 | 5dén 15 [5dén 20| - 1 10 dén 100 Cham - - Khéng ho#c
Nhiét rin | phay mét ring 100 dén 200 | 40 dén 100 | 5 dén 15 |Sdén 20 - 1 10 aén 100 Cham - E khéng khi
Nhiét déo | Tién béing may | 500 ¢én 1000 |20 ¢&n 100 | 5 d8n 15 |5 6én 20| - 1 30 dén 300 Cham - - Khéng hodc
Nhigt rén tign 500 dén 1000 |20 d4n 100 | 5 dén 15 |5 dén 20| - 1 30 dén 300 Cham - - khéng khi
4) Miu thir ddp khudn hinh dang tiry ¥ {(xem 6.4}

Nhigt déo l D&p khubn tir - B s - = - = Chéam do - | - | Khbng
Nhiét rén tam méng 5 - - - - - - ap suét ) - Khéng
5) Vét khia cit (xem 6.5)
Nhigt déo| Phay téc 00 2004én 1000 | 60adén80 | 2én7 |2dén7 [2aén 7 1 50 dén 250 [0,07 @én2| 1dén2 | 0,2 dén 2 | Khong khi
Nhidt réin trung binh 200 dén 1000 | 60dén80 | 2adén7 |2dén7 |2dén7 1 50 dén 250 [0,07 @én 2| 1dén2 | 0,2 dén 2 | hodc nrde
Nhigt déo Doa i . 28én7 (2addn7 [2aén7 1 12 dén 20 Cham - 0,1 46n 0,3 | Khdng khi
Nhiét rén " = 2dén7 |2dén7|2d8n7 1 12 dén 20 Cham . 0,1 8én 0,3 | holic nirdc

CHU THICH: Nhizng didu kién gia cdng bing may nay cé 1hé thay ddi, phy thudc vao vit liéu cy thé va dung cy dwoc st dung. Cac didu kién gia cong bing mdy dwec

s dyng phai & nhirng didu kién cung cip miu thir theo kich ci a3 dwrgc quy dinh va khéng cé vét nit khi duge kidm tra diedi 86 phéng dai quy dinh.

Cac diéu kign gia cang bing mdy d3c bist dwgc bao céo trong tidu chufin vé ky hiéu abi v vat lidu o lign quan.
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Hinh 1 — Hinh hoc ctia phin cét chinh cia dung cu cét
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' 1 2
2 ; AN
-] \ // " 3
< 4 /] _‘;3 i
A Ferd mation ———
a = 4 sau vét cit d, = d6 day cia manh cét
A= duwong Gly phoi dmax = 66 day t6i da ciia manh cét

h = dé rap
1, 2, 3 = cét lien tiép

Hinh 2 - Hinh d4ng cia manh cit phay

2000 "
(<<\<\jau
1000 \.l
uoo j{\ X
agh AN NN Y
600 2 V\.\\'\:\.\\N\‘\\‘
i \\&\\\Q\.‘}ﬂ‘}:
QORI
> Q NN ‘\> !
RN
§§ 0,002 i,
0 A4
= 3
10 700 W00 600 1000

Hinh 3 — B$ day manh cit d, trong dai 0,003 va 0,07 so v&i tbe dd quay n
va téc dd ddy phéi v; clia may phay (R = 40 mm)
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ki | S—— A E— . —— . — T | PT—_——Y T—— 1 T r—

Can ¢b dinh hinh non hodc hinh try

Rénh din tidn nuwéc [am mat tryc

Than may cét

Tay mai man (day hon than méy cit mot chit)
L3 thoat nuwdre ddi voi nuéc lam mat va byi

Hinh 4 — Vi dy may cét vong (nira mit cit may cit mit vat kim cwong)
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Thw muyc tai li¢u tham khao

TCVN 9848 (ISO 291), Chét déo — Khi quyén tiéu chudn cho 6én dinh va thir nghiém
TCVN 11025 (ISO 293), Chét déo - Dic ép mau thir vt liéu nhiét déo

TCVN 11026 (iSO 294) (phan 1+4), Chét déo~ Dic phun mau thir vét liéu nhiét déo
TCVN 11027 (ISO 295), Chét déo - Ddc ép méu thir vét liu nhigt rén

ISO 3167, Plastics — Multipurpose test specimens (Chét déo — M&u thir da muc dich)
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