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Framstallning av provkroppar genom slagpackning

"Svensk metodhandledning utgiven av "METODGRUPPEN fér provning och kontroll av védgmaterial”

"Denna arbetsinstruktion fortydligar hur vi i Sverige ska tolka arbetssattet i metoden. Det skall observeras att
arbetsinstruktionen utgor ett komplement till metodbeskrivningen. Vid tvist om arbetssattet har
metodbeskrivningen tolkningsforetrade. Ackreditering kan bara géras av provningsmetoden."

(Siffror inom hakparenteser, [ ], avser hanvisningar till standardens kapitelindelning)

Metodens anvandning och begransningar

1 | [-] Hot mix asphalt har tagits bort fran titeln

[1] Standarden galler for asfaltmassor, bade de som tillverkats i laboratorium och som uttagits i falt,
och med max 15 % som stannar pa 22,4 mm och 0,0 % pa 31,5 mm.

[5.2.4] Krav pa fijadern bedoms vara tillverkningsinformation. Fjadern paverkar inte packningen av
3 | provkropparna. Dess funktion &r formodligen att skydda gangorna i &nden pa styrstangen. Fjadern
bedoms darfor inte behtva nagon strikt kontroll mot kraven.

[Figure 6] Styrstdngens diameter 16 mm anser MG vara ett tillverkningsmatt. Huvudsaken ar att
stangen ar tillrackligt styv for dess funktion.

5 | Denna metodhandledning baseras pa senast kanda andringar i standarden

6 | Forandringar sedan foregdende version markeras med rod text

Utrustning for stamp med tréakubb [5.2]

Betongfundament, med matten minst (450 x 450 x 200) mm och minsta densitet av 2 200 kg/m3.
1 | Fundamentet férankras med en lamplig ramkonstruktion for att sakerstélla att packningen halls
vertikal.

Trakubb, av laminerat hart 16vtra, (200 + 4) mm i tvarsektion och (450 + 4) mm i hojd. Gjord av virke
med en densitet mellan 670 kg/m3 och 780 kg/m3. Virkets torrvikt 4r baserad p& genomsnittlig
fukthalt p& 15%. Kubben skall vara behandlad med vattenresistent impregnering och lackad for att
minimera forandringar i fukthalt.

Istallet for att kontrollera densiteten pa trakubben kan jamférande provning med annan godkand
3 | stamp utféras. Medelvardet vid packning av 3 provkroppar pa respektive stamp far skilja max 0,02
Mg/ m3

Stalplatta, (300 + 5) mm x (300 = 5) mm x (25 + 1) mm, monterad pa trakubben, med en hallare for
formcylindern som kan sakras centralt pa kubben vid packning, och en styrstang for att forsakra att
hammaren forblir i helt vertikal position genom hela packningen. Stalplattan med cylinderhallare och
styrning skall I&sas fast till underlaget med fyra stanger som var och en inspanns med vridmomentet
(10 £ 1) Nm med M10-bult sa att inget glapp uppstar mellan stalplattan och trakubben om trakubben
krymper.

Stalhammare med en totalvikt av (7850+50)g inklusive en fallvikt, som véger (4 535 +15)g, och en
stampfot (inget viktkrav).

Stampfot, som skall besta av en fjaderupphangning och en spiralfjader av hardat och tempererat stal
med en fjaderkonstant mellan 10 N/mm och 18 N/mm och utformad for att ge en férspanning pa 80 N
till 150 N och en minsta rérelse av stampfoten pa 20 mm. Se anvandning och begransningar.
Jamférande provning med annan godkand stamp kan goras (samma som for trakubben).

Uppdragningsmekanismen skall inte stédjas mot trakubben. Den fria fallhdjden skall méatas nar
7 | maskinen ar i gdng och hallas inom den specificerade toleransen (457 5 mm) under hela
packningsproceduren.

Instampningsutrustningen skall installeras sa att bottenplattan ar horisontell. Det ska vara mojligt att
satta in fallhammaren vertikalt och centriskt i instampningsformen for att sakerstélla att fallvikten sa
gott som friktionsfritt faller langs styrstangen. Instampningsapparaten skall monteras pa ett sadant
satt att fallvikten ar vertikal, inom +2°.
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Arbetsgang

[6] Provkroppen skall vara en cylinder med diametern (101,6 £0,1) mm och hdjd (63,5 +2,5) mm.
Stenmax i massan far inte dverskrida 22,4 mm

[7] Tillverka provkroppar av laboratorie- eller verksblandad asfaltmassa. Anpassa méngden mellan
1050 — 1400 g sa att hojden av provkroppen ligger inom tolerans. (Provpackning kan behéva utforas).

[8.1] Massan far lagras i max 1 tim i ugn utan friskluftsflakt vid max temperatur angiven i:

[8.2] For massa producerad med belaggningsbitumen enligt EN 12591 anges packningstemperaturen
for olika bitumenkvaliteter i EN 12697-35. Fér andra bitumen foljs leverantérens anvisning.

[8.3] Varm fallhammarens fot och hela formen i ugn fore tillverkningen av den férsta provkroppen.

ANM 1 Om stampfoten ar svar att ta 16s fran fallhammaren kan hela fallhammaren, komplett med
stampfot, kan placeras pa en varmeplatta i ca 10 min fore forsta slagpackningen.

ANM 2 Forsta provkroppen kasseras om foten endast kan varmas av kontakt med asfaltmassan.
Om tiden mellan tva slagpackningar 6verstiger 10 min ska fallhammarens fot varmas igen.

[8.4] Placera en pappskiva pa& bottenplattan till den hopmonterade instampningsformen. Hall den
uppvarmda asfaltmassan i ett svep via en tratt till instampningsformen och férdela det jamnt genom att
sticka med en spackelspade eller kniv i asfaltmassan. Var forsiktig sa att det inte blir separationer i
asfaltmassan. Ytan jamnas till och tacks med en andra pappskiva. Instampningsformens insida far inte
bestrykas med slappmedel.

[8.5] Packningsproceduren skall sedan utféras omgéende. Fyll formen och packa provkroppen inom 4
min. Kragen placeras pa formen och spanns fast. Nar fallhammaren placerats pa stampfoten skall
provkroppen packas inom 55 till 60 s med 50 slag genom att fallvikten faller fran en hojd av (457 +5)
mm. Lat fallvikten studsa fritt efter varje slag.

ANM Andra antal slag kan anvandas beroende pa syfte med provningen, fallhammarens frekvens skall
vara densamma

[8.6] Vand formcylindern upp och ned och spéann fast den igen och packa provet med ytterligare

enligt [8.5]. Slutfér packningsproceduren inom 4 min. (For bestamning av “"refusal density” vands
formen igen och hela packningsférfarandet upprepas, se [8.7])

[8.7] For ytterligare slagpackning ("refusal density”) vands formcylindern igen enligt [8.6] tva ganger.
Hela packningsproceduren skall vara slutférd inom 7 min.

Ta bort papprondellerna och mark provkroppen for identifiering.

[8.8] Placera formen med det fardigpackade provet p& en skiva med forhojning som ger stod at
provkroppen medan den svalnar. Lat provkroppen svalna i rumstemperatur eller kyl ned den med hjalp
av en flakt till ungefar +40 °C och pressa ut den ur formen med hjalp av uttryckningsanordning.

Vattenkylning kan anvédndas om snabba resultat erfordras.

Om vattenkylning anvands skall provkroppen vara kvar i formen men far inte ha direktkontakt med
vattnet. Vattnet skall endast ha kontakt med formen.

Placera provkroppen pa en plan yta och |at den svalna till en temperatur av 18 — 28 °C .
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Berakning
1
Rapport

1 | Referens till denna standard

Identifiering av massatyp
3 TiIIverlfning_smetod for asfaltmassan, eller provets storlek och provtagningsplats om den tagits ut fran

ett belaggningslager
4 | Typ av slagpackningsutrustning
5 | Provningsbetingelser
6 | Packningstemperatur
7 | Antal slag
8
9
10
11
12
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