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1. ORIENTERING

Denna metod beskriver forfarandet vid méatning av tjocklek pa cylindriska borrprov
eller instampade provkroppar. Metoden omfattar matning av saval enkla som
sammansatta provkroppar, dvs provkroppar med ett eller flera belaggningslager.

2. SAMMANFATTNING

Tjockleken hos en provkropp mats axiellt i fyra symmetriskt férdelade punkter med
hjalp av skjutmatt. Provkroppens tjocklek anges med det aritmetiska medelvardet for
dessa fyra méatningar. Tjockleken ska anges i hela mm.

3. UTRUSTNING

3.1 Skjutmatt av rostfritt och hardat stal med klackar enligt figur I. Matomradet bor
vara ca 0 - 300 mm och graderingen bér vara i 0,1 mm.

Skankellangder:

-Nedre skanklarna
Framre oeh bakre skankeln ska vara lika langa > 20 mm.

-Ovre skanklarna

Framre skankeln ska vara > 20 mm

Bakre skankeln (den spetsiga) ska vara 10 mm kortare.
Skjutmattet ska ha en matnoggrannhet pa 0,1 mm eller battre.

3.2 Vaxkrita for markning.

4. PROVBEREDNING

Utborrning och tillverkning (instampning) av provkroppar ska utféras sa att en réat
cirkular cyfinder erhalles.

Om provkroppen borrats snett eller deformerats sa att vinkeln mellan mantelytan och
provkroppens dvre andyta avviker mer &n 15 ° ska provkroppen kasseras. Notera i
protokollet eventuella kassationer och ange oeksa ev defekter pa provkroppen
sasom sprickor, separationer, stenlossning.
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Figur | . Skjutméatt med klackar (matt i mm)

4.1 Faltprovning

Borra ut provkropp med diameter > @ 100 mm ur belaggningen.

Mark provkroppens dveryta med en linje i vagens langdriktning och en linje vinkelratt
mot vagens langsriktning, innan den tas upp ur borrhalet. Utfér méarkningen med
vaxkrita. Bada linjerna dras genom centrurn pa provkroppens overyta enligt figur 2.
Forse provkroppen med identifieringsuppgifter, som anger laget i objektet.

Utfér borrning och upptagning sa att provkroppen inte skadas. Kassera skadade
provkroppar. Provet ska vara fritt fran alla frammande foremal fore matning.

Grdns mellan
= 20 mm
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Figur 2. Markning av provkroppar

4.2 Laboratorieprovning

Provkroppar utborrade ur laboratorietillverkade plattor och laboratorietillverkade
cylindriska prov marks i 6verytan genom provkroppens centrum slumpmassigt med
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tva rata linjer vinkelrata mot varandra enligt fgur 2. Utfér markningen med vaxki-ita.
Forse provkroppen med identifieringsuppgifter. Provet ska vid matning vara fritt fran
alla frammande féremal. Skadade provkroppar kasseras.

5. MATNING

Innan en matserie paborjas ska skjutmattet kontrolleras pa en cylinderplatta rned
kand tjocklek. Om aritmetiska medelvardet fran méatningarna awiker mindre an 0,1
mm fran cylinderplattans ratta varde far matningen paborjas. Om vardet avviker mer
upprepas kontrollen. Om aven fornyad kontroll ger felaktigt varde maste skjutmattet
justeras, tills det visar ratt varde inom toleransen.

Utfor matningen vinkelratt mot provkroppens 6veryta. Avlasningingsnoggrannheten
ska vara 0,1 mm.

5.1 Enkla provkroppar

Anvand skjutmattets nedre skanklar.
Mat provkroppens hojd med skjutmattet i 4 punkter. Utfér matningen pa marklinjerna
20 mm fran cylinderns periferi enligt figur 2.

5.2 Sammansatta provkroppar

Nar en provkropp bestar av mer an ett lager dras de linjer som markerats pa
provkroppens overyta ner pa cylinderns mantelyta vinkelratt mot Gverytans plan till
cylinderns bottenplan. Varje skarningspunkt mellan tva belaggningslager och var och
en av de fyra linjerna rnarkeras enligt figur 2.

Anvand skjutmattets 6vre skanklar. Mat lagrens tjocklek fran cylinderns 6veryta langs
matlinjerna ner till respektive skarningspunkt mellan belaggningslagren och
matlinjerna. Matning sker med ackumulerade lager och ovanfor liggande lager
subtraheras, nar lager langre ner i provkroppen ska matas.

Utfér 4 matningar per lager pa varje provkropp.

Om det ar svart att se granssnitten mellan de olika lagren kan provkroppen vétas for
att granserna ska framtrada béattre. Om inte heller detta ar tillréckligt kan provkroppen
sagas i sin langsriktning fran topp till botten.

6. RESULTAT

Redovisa borrprovets tjocklek som aritmetriska medelvardet av 4 matningar pa varje
lager. Vardet anges i millimeter med en noggrannhet av 0,5 mm.
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7. RAPPORT

Rapportera:

a) att bestamningen utforts enligt denna metod

b) objektets namn och lage samt datum

c) belaggningstyp

d) provtagare

e) matresultaten fran varje enskild matning i 1/10 mm

f) matresultat (tjocklek) for varje lager avntndat till hela mm.
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BILAGA

MATPROTOKOLL: TJIOCKLEKSMATNING ENLIGT VVMB 903

PROY¥TAGARE: . _...... BATUM: . ,....
OBJEKT: . .,............ LAGER: [ . .....
S¢knon Lige Prov | Mam | Mim | Mim | Mim | Adm. | Anm.

Y MH nr vt nr2 nr3 nrd medely | Provikoroppens
{r -0+ 18 mm/10| mmyl0 | mmd 10| (mn) | kondition
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