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ASFALTBELAGGNING OCH MASSA

Bestamning av stimpelintryck for gjutasfalt.

Bituminous pavement and mixture. Determination of indentation of mastic asphalt.
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ORIENTERING

Denna metod ér avsedd for bedomning av hardheten hos gjutasfalt genom
bestdmning av det intryck som en belastad stimpel fororsakar under en
foreskriven tid. Metoden anvinds ej for asfaltmastix eller spargjutasfalt, for
vilken FAS Metod 447 anvinds.

SAMMANFATTNING
En kub av gjutasfalt belastas med en plan cirkulédr stimpel.

Den totalt verkande kraften dr 525 N och stimpelns belastningsyta 500 mm?.
Stdmpelns intryck i kuben bestdms for given tid.

UTRUSTNING
Stampelutrustning enligt DIN 1996 Del 13 med en eller tva stimpelplatser.

Vardera stampelplatsen skall innefatta ett vattenbad om minst 7,5 liter och
termostat. Underlagsplattan for provkroppen skall vara fast forbunden med
provutrustningens bottenplatta. Férbindningen skall vara vattentét.

Pa platsen for méturet far alternativt en anordning for métning av tid/stricka
monteras. Dennas avlidsbarhet skall vara 0,01 mm. Méturets eller mét-
utrustningens métspets far hogst vara monterad pé ett avstand av 50 mm
frdn centrumlinjen genom stdmpelns ledsténg.

Utrustningen skall vara sa konstruerad att forbelastningen (251 N) och
slutbelastningen (50041 N) kan péforas provkroppen stotfritt och lodrit i
forhéllande till provkroppens testyta.Under provningen skall provkraften
(525+1N) kunna hallas konstant. Ledstdngen skall ha 14g friktion vilket
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sdkerstilles med tvé kullager. Ledstdngen skall vara hiardad och hérdforkro-
mad. Bortsett fran kullagerna skall alla 6vriga maskinelement vara pa ett
avstand av minst 1 mm frén ledstdngen.

Stdmpeln, som skall vara av stal, bestar i sin nedre del (den del som ligger
an mot provkroppen) av en cirkuldr yta om 500 mm? motsvarande en diame-
ter om 25,2 mm. Stimpelns cylindriska del skall vara minst 20 mm hdog.
Stampelns plana dndyta och mantelyta skall vara finbearbetad. Stimpeln
skall vara koaxialt inskruvbar i tryckstdimpeln. Ledstangens nedre del skall
vara gingad minst si ldngt att provstimpeln med sin géngldngd om minst
6,5 £0,5 mm och anliggningssite efter inskruvning sitter dikt an ledstangens
tryckoverforingsyta. Maturets métspets skall kunna lésas.

Stdmpelutrustningen skall vara sa konstruerad att paldggning och avlastning
av lasten vid provning utan prov inte medfér deformation av utrustningen.
Eventuell paverkan skall underskrida 0,01 mm pa maéturet.

Detta krav géller for utrustningar med tva stimpelplatser pa sa sitt att ingen-
dera stdmpelutrustningen skall kunna paverka den andra.

Uppliggningsplatta med kantléngd / diameter minst 140 mm och godstjock-
lek minst 20 mm av stal som inte rostar.Uppléggningsplattans undersida
skall vara forsedd med en fals for montering av en o- rlng och ett centriskt
beldget gingat hal, for fast, vattentit ihopskruvning pa stimpelutrustningens
bottenplatta. Upp- léiggningsplattan skall ha ett fast stativ for montering av
matur.

Efterinspanningsform (enligt bild) for fasthdllning av provkropp under
testning.

Kalibreringskroppar (se bild) for kontroll av stimpelutrustningens funk-
tionsduglighet. Gummit i kalibreringsprovkropparna skall ha en hardhet om
58 IRHD enligt DIN 53 519 del 1.

PROVNING
Forprovning

Fore varje provning av en provserie skall utrustningen testas med med-
foljande kalibreringskropp.

Med provserie skall forstds prover som provas i omedelbar foljd efter var-
andra.

Kalibreringskroppen testas med stélplattan liggande direkt mot underlags-
plattan och gummisidan vind uppat.

Tio (10) provbelastningar med full last utfors och nedsjunkningen for varje
lasttillfadlle noteras.

Variationskoefficienten beriknas som %-kvot mellan standardavvikelsen
och medelvirdet.

Utrustningen dr godtagbar om variationskoefficienten underskrider 5 %.
Forberedning och temperering av prover

Provkuber inspinns i efterinspanningsform med en sida nedét, sé att stim-
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pelbelastningen alltid blir pd en av kubens sidor och inte pa dver- eller
undersidan.

Provform med kub tempereras i vatten vid 40 +1°C under minst 60 minuter.

Nytillverkade provkroppar skall svalna till rumstemperatur innan de
tempereras.

Provbelastning

Tva provkroppar provbelastas. Provform med kub ldggs direkt pa lagrings-
platta. Ingen del av formen far vara ndrmare upplaggningsplattans stdndare
an 0,5 mm.

Sénk provstdmpeln sa centriskt som mojligt tills den vilar mot provkroppens
yta med en kraft om 25 +1 N. Lat stimpeln vila pa provkroppen under 10 +1
minut. Avlés darefter omedelbart startvardet pa mitklockan och dverfor
stotfritt huvudlasten sa att stimpelkraften blir 525 + 1 N.

Avlis dérefter mitklockan efter 30 minuter (eventuellt &ven efter 60 minu-
ter) pd 0,01 mm nér. Foér bestdmning av intryckskurva rekommenderas
avlisning efter 1, 2, 4, 8, 15, 30, 60 och 120 minuter.

Uppritning av intryckskurva gors i ett diagram med logaritmiskt indelad
abskissa och linjart indelad ordinata.

PRECISION, EVENTUELL UPPREPNING

INTRYCK
<1 mm -6 mm >6 mm
(mm) (o) (mm)
Standardavvikelse s; 0,1 10 0,6
Repeterbarhet
r=2,77s; 0,3 28 1,7
Standardavvikelse sr 0,2 20 1,2
Reproducerbarhet
R =277 sk 0,6 55 33
Konfidensintervall
— ett prov +0,4 +39 +23
—medelvérde av tva prov = +0,3 +28 +1,7
—medelvérde av tre prov +0,2 +23 +1,4

Som resultat anges medelvirdet av tva enskilda méitresultat avrundat till
0,1 mm.
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RAPPORT
Rapportera
a) att provningen utforts enligt dennna metod.
b) stampelintrycket i 0,1 mm; medelvérde efter 30 minuter

¢) Okning av stimpelvirdet efter ytterligare 30 minuter, d& uppgiften efter-
fragas

d) testtemperatur, stimpelstorlek och belastningstider
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Exempel pa stimpelutrustning med tva stimpelplatser
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Exempel pa kalibreringskropp
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Provstdmpel med 500 mm? stampelyta

Hallare fér métur
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Uppldggningsplatta med hallare fér matur
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