O
% Vag Verket PUBLIKATION 2009:116

VVKB
Flodesblandad asfalt av typ KGO-III

2009-09



Titel: VVKB Flodesblandad asfalt av typ KGO-III
Publikation: 2009:116

Utgivningsdatum: September 2009

Utgivare: Vagverket

Kontaktperson: Torbjérn Jacobsson

ISSN: 1401-9612

Layout: Ateljén, Vagverket

Tryck: Vagverket

Distributor: Vagverket



ay o
= Vagverket e

Datum: 2009-09-23
Beteckning: BYZ0A 2009:25305

Beslut om VVKB Flodesblandad asfalt av typ KGO-III

Dokumentet “Flédesblandad asfait av typ KGO-III" innehaller krav och kontroll pa
material, tillverkning och firdig produkt for bitumenbundna lager tillverkade enligt
KGO-IIIL Det beskriver dven tekniken samt ger rad for anvindning av metoden.

Dokumenten med publikationsnumret 2009:116 ar av typen VVKB (Vigverkets Krav
Beskrivningstext) och géller fran och med 23 september 2009 och ersétter dokumentet
“Teknisk beskrivning av flédesblandad asfalt — KGO I11”, VV Publ 2008:85, som upphdr
att gilla.

Nir metoden avses att anvandas vid upphandling av bitumindsa lager ska
dokumentet anvéndas tillsammans med AMA Anldggning 07 och VVTBT
Bitumenbundna lager 09.

Stockholm 23 september

Stefan Engdah Hékan Wennerstrém
VG

c cS

Vigverket WWW.VV.Se Torbjérn Jacobson
Vig vagverket@vv.se VGtav
171 90 Solna Telefon: 0771-119118% torbjérn.jacobsson@vv.se

Besdksadress: Sundbybergsvigen 1 Direkt: 0243-75078



VVKB VV Publ 2009:116
Flodesblandad asfalt av typ KGO-III

Forord

Flodesblandning enligt KGO-III &r ett patenterat blandningsforfarande.
Metoden ér tillgénglig for de entreprendrer som véljer att mot en avgift teckna ett licensavtal
med patentinnehavaren.

For att blandningsforfarandet ska ge avsett resultat méaste asfaltverket inklusive dess blandare
anpassas sa att det uppfyller metodens speciella krav. For tillverkad massa géller speciella
krav och kriterier. Verifiering av att kraven uppfylls gors av entreprendren. Enligt det
licensavtal som uppréttas mellan licensgivare och -tagare (entreprendr) svarar licensgivaren
for tekniska rad betridffande verksanpassning samt proportionering.

Foreliggande dokument dr en teknisk beskrivning av flodesblandad asfalt av typ KGO-III.
Det innehaller krav och kontroll p& material, tillverkning och fardig produkt for
bitumenbundna lager tillverkade enligt KGO-III. Det beskriver dven tekniken samt ger rad for
anvindning av metoden.

Dokumentet kan vid upphandling av bitumindsa lager anvéndas tillsammans med AMA
Anlédggning 07 och VVTBT Bitumenbundna lager.

Borlénge september 2009
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Inledning

Beskrivningen dr avsedd att anvindas 1 samband med upphandling och utférande av
beldggningar dér flodesblandningsmetoden KGO-III vid tillverkning av asfaltmassa
anvinds. Kraven som é&r stéllda i detta dokument baseras pa flera ars erfarenheter av
metoden. Indragen kursiv text ar rad. I bilaga 1 framgér vad som ska inga vid
uppréttande av handlingar (OBT).

Flodesblandningsmetoden KGO-I11

Metoden gar ut pa att ballastsorteringarna, fillret och bindemedlet blandas med
varandra 1 en speciell ordningsfoljd. I flodesblandningsmetoden KGO-III tillsétts
forst de grova sorteringarna (>4 mm) till blandaren samtidigt som bindemedlet
tillsatts. I ndsta steg inblandas filler, som med hjdlp av en plat sprids jimnt fordelat
till massan i blandaren. Sist tillsétts stenmaterialets finsortering (0/4 mm). Avsikten
med blandningsforfarandet ar att &stadkomma en jimnare fordelning av fillret och
bindemedlet i asfaltmassan samtidigt som den grova ballastens ytor blir tickta av
tjockare skikt av bindemedel. Blandaren maste vara modifierad for flodesblandad
asfalt nar KGO-III anvénds.

Lampliga belaggningar for flodesblandning

Vid tillverkning av asfaltmassa typ ABT, ABS, TSK, ABb och AG gér det bra att
anvinda sig av KGO-III. Nar ABT, ABS och ABb anvénds ska bindemedelshalten
sankas jaimfort med kraven 1 Vagverkets tekniska beskrivning VVTBT Bitumenbundna
lager. For TSK och AG ska inte bindemedelshalten sdnkas. KGO-III anvénds i forsta
hand for asfaltmassor med maximala stenstorleken >11 mm och for bitumen 70/100
och 100/150. PMB har fungerat vl vid tillverkningsprocessen om massan
proportionerats enligt specifikationen for KGO-III (tabell 1).

Vid varmebelaggningar, sasom remixing+ och repaving, rekommenderas att
max stenstorlek 11 mm anvands.

Krav pa tillverkad asfaltmassa

Vid proportioneringen dr provblandning i asfaltverk att féredra eftersom det vid
laboratorieblandning kan vara svért att aterskapa KGO-egenskaperna hos
asfaltmassan. Det &r en fordel om forutom bindemedelshalten &ven méngden filler
varieras vid proportioneringen. Vid tillverkning av asfaltmassa och instampning av
provkroppar ska temperaturen sinkas med ca 25'C jamfort med konventionell teknik
(se tabell 3-1 1 VVTBT Bitumenbundna lager). Befintliga recept for konventionella
massor kan med korrigering av bindemedelshalt och i viss man kornkurvan ligga till
grund for proportioneringen av KGO-III massor.

De krav som stdr i VVTBT Bitumenbundna lager géiller med nigra undantag dven for
asfaltmassa tillverkad enligt KGO-III. Bindemedelshalten ligger ldgre eller ar
oforidndrade i jimforelse med konventionellt tillverkade massor (se tabell 1). Viss
korrigering for kornstorleksfordelningen kan behovas, sarskilt for ABS- och ABT-
massor. Massorna ska generellt proportioneras sé att halten material stérre 4n 4 mm
ligger ndgot hogre dn for konventionell massa. For ABS fér lutningen pa kornkurvan
inte bli for brant i omradet mellan 2-8 mm. Darfor ska halten passerande material
mellan siktarna 2-4 mm vara max 4 procent och mellan 4-8 mm vara max 18 procent.
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For ABT ska halten passerande material mellan siktarna 2-4 mm vara max 8 procent
och mellan 4-8 mm vara max 18 procent. Kornstorleksférdelningen ska i dvrigt
uppfylla géillande specifikationer.

I samtliga massatyper ska vidhédftningsmedel anvindas enligt géllande
kravdokument.

Tillsats av kalkstensfiller kan ha positiv effekt pa samtliga asfaltmassor, bade
avseende smidighet och packningsbarhet saval som bestandighet.

Bindemedelshalten ska korrigeras enligt tabell 1. Vid proportionering ska sa hog
bindemedelshalt som mojligt efterstrdvas utan att massans konsistens forsdmras (se
TOD) eller risk for bindemedelsavrinning foreligger.

Tabell 1 Krav pa asfaltmassa tillverkad enligt KGO-III. Virdena avser
korrigering av bindemedelshalterna 1 VVTBT Bitumenbundna lager.

Kvalitetsparameter AG ABb |ABS | ABT | TSK
1 1

Korrigering av

bindemedelshalt, vikt-% 0 02105 1-05 120

" Ligsta tilldtna bindemedelshalt (receptvirde) ar 5,6 %.

For att kontrollera att blandningsforfarandet gett avsett resultat verifieras massan
med s.k. TOD-provning. Metoden innebér att deformationen hos en provkropp,
vilken i en ugn upphettas genom ett definierat temperaturforlopp, registreras. Om
deformationskurvan for provkroppen foljer referenskurvan och inte skir denna ar
blandningsforfarandet “verifierat”. Provkroppar av asfaltmassa ska tillverkas genom
Marshallpackning (SS-EN 12697-30). Det gar dven att testa borrkérnor.

Krav vid tillverkning och utférande

Vid tillsats av kall returasfalt ska blandningstiden for grovfraktionen dkas nigot.
Rétt blandningstid kontrolleras med TOD.

Tillsats av kall returasfalt (max 20 % asfaltgranulat) kan gora det lattare att
halla nere tillverkningstemperaturen pa en konstant niva. Returasfalten tillsatts
som grovsortering.

Krav vid tillverkning

Vid uppstart och ombyggnation av verket

Innan provlidggning gors ska asfaltverket ha genomgatt KGO-III metodens
uppstartsprocedur. Godkédnnande meddelas av patentinnehavaren/licensgivaren
varefter produktionen kan starta.

En provldggning ska utforas for att verifiera att processen fungerar som den ska.
Provlaggningen kan ingd som en del av ordinarie objekt och ska omfatta 100-300
m’. Halrumshalten ska bestimmas pé tva prov som ér uppborrade frén det firdiga
beldggningslagret. Kornstorleksfordelning, bindemedelshalt och TOD-analys gors pa
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tva massaprov tagna i laggartraget. Om inte kravet pd TOD uppfylls ska
blandningsprocessen och arbetsreceptet ses over.

Vid produktion

Krav och provning géller for respektive massatyp enligt aktuellt
forfragningsunderlag med f6ljande tilldgg: Tillverkningstemperaturen ska ligga
mellan 130-140°C. Temperaturen fér inte dverstiga 150°C vid négot tillfalle 1
processen.

Undvik att byta mellan konventionell tillverkning och KGO-I11I under produktion
da detta latt leder till temperaturstorningar.

Kontrollera att finsorteringen i asfaltverkets varmficka inte innehéller onormalt
mycket filler. Finsortering 0/4 mm far innehalla max 1,0 % av finmaterial (0,063
mm) ridknat pa hela stenmaterialets vikt. Kontrollen ska utforas vid uppstart och med
intervall 1 prov/2000 ton asfaltmassa. Om finmaterialhalten &r liten och inget
problem konstaterats efter 5 prov kan kontrollen upphdra. Kontrollen aterupptas om
nagot problem uppstir med asfaltmassan eller om fukt befaras finnas i1 finfraktionen.

Kontrollera massans konsistens genom TOD-analys (ett prov per 2000 ton massa).
Kontrollera temperaturen i asfaltmassan regelbundet (en gang per dag).

Genom att temperaturen pa ballasten dr markant lagre vid KGO-III tillverkning
foreligger en viss risk for ofullstdndig forbranning av eldningsoljan i torktrumman.
Darfor rekommenderas under inkdrningsfasen att lukten hos det upphettade
ballastmaterialet kontrolleras extra noga. Lukt av eldningsolja eller oren forbranning
far inte forekomma. Kontrollen ska dokumenteras i loggbok. Om inget problem
konstaterats efter inkdrningsfasen behdver endast stickprov tas (t ex ett prov per
5000/ton).

Om inte asfaltmassan klarar kravet for TOD kontrolleras tillverkningsprocessen och
asfaltmassans sammanséattning.

Krav vid utforande

Utldggning sker med normal utldggningsutrustning.

e KGO-massan upplevs segare att lagga ut och den ar inte lika latt att lagga
for hand som konventionellt tillverkad asfalt.

o Alltfor varm asfaltmassa ger ofta feta partier i mitten av laggardraget.
Kontrollera temperaturen ofta.

e Om valtsprickor uppkommer kan detta bero pa flera orsaker. Kontrollera att
valtschema f6ljs och att temperaturen inte ar for hog. Massans
sammansattning (framst fillerhalten) kan ocksa inverka pa eventuella
forekomster av sprickor. Dessa sprickor verkar ha en formaga att laka om
man kallvaltar forsiktigt.

e Vid skarv behover inte laggarskridens 6verhdjning vara lika hdg. Risk for
ojamn skarv finns om man inte anpassar skridens hojd och sanker den nagot.
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Detta beror pa att massan ar mer kompakt fran bérjan och inte packas ihop
lika mycket av valten.

e Massan ar ofta ”’segare” och laggarens kontinuerliga framdrift bor
prioriteras sa att inte ojamnheter uppstar vid lassbyten.

Verifiering av asfaltmassa och fardig belaggning

Kraven pa levererad asfaltmassa och fardig beldggning i VVTBT Bitumenbundna
lager giller aven for flodesblandad asfalt men med foljande dndring:

Samtliga slitlager: tilldten avvikelse for bindemedelshalt fir hogst vara +0,4 % och
lagst -0,3 % for enskilt prov och £0,2 % for medelvérdet av fyra prov.

Referenser
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Bilaga 1

Underlag for upphandling av flodesblandad asfalt av typ
KGO Il1

Foljande tekniska beskrivning kan anvandas vid upprattande av handlingar i OTB. |
Vagverkets publikation 2009:116 ges en mer ingdende beskrivning av metoden.

Allmant
Massorna ska vara tillverkade enligt blandningsforfarandet i KGO-III.

Krav pa tillverkad asfaltmassa

De krav som star i VVTBT Bitumenbundna lager géller med nigra undantag dven for
asfaltmassa tillverkad enligt KGO-III. Bindemedelshalten ligger ldgre eller ar oférdndrade i
jamforelse med konventionellt tillverkade massor (tabell 1). Viss korrigering for
kornstorleksfordelningen kan behdvas, sérskilt for ABS- och ABT-massor. Massorna ska
generellt proportioneras sé att halten material stérre dan 4 mm ligger nagot hdgre dn for
konventionell massa. For ABS far lutningen pa kornkurvan inte bli for brant i omradet mellan
2-8 mm. Darfor ska halten passerande material mellan siktarna 2-4 mm vara max 4 procent
och mellan 4-8 mm vara max 18 procent. For ABT ska halten passerande material mellan
siktarna 2-4 mm vara max 8§ procent och mellan 4-8 mm vara max 18 procent.
Kornstorleksfordelningen ska i 6vrigt uppfylla géllande specifikationer.

Bindemedelshalten ska korrigeras enligt tabell 1.

Tabell 1 Krav pa asfaltmassa tillverkad enligt KGO-III. Virdena avser korrigering av
bindemedelshalterna i VVTBT Bitumenbundna lager.

AG ABb |ABSY |ABTY | TSK
+0 0,2 |-05 -0,5 +0

Korrigering av
bindemedelshalt, vikt-%
Y Ligsta tillatna bindemedelshalt (receptvirde) ar 5,6 %.

For att kontrollera att blandningsforfarandet ger avsett resultat verifieras massan med TOD-
provning.

Krav vid tillverkning och utférande

Vid uppstart och ombyggnation av verket
Innan provldggning gors ska asfaltverket ha genomgatt KGO-III metodens uppstartsprocedur.

En provldggning ska utforas for att verifiera att processen fungerar som den ska.
Provliggningen kan ingé som en del av ordinarie objekt och ska omfatta 100-300 m”.
Halrumshalten ska bestimmas pa tva prov som dr uppborrade fran det fardiga
beldggningslagret. Kornstorleksfordelning, bindemedelshalt och TOD-analys gors pa tva
massaprov tagna i ldggartriget.
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Vid produktion

Krav och provning géller for respektive massatyp enligt aktuellt forfragningsunderlag med
foljande tilldgg: Tillverkningstemperaturen ska ligga mellan 130-140°C. Temperaturen i
asfaltmassan far inte overstiga 150°C vid nagot tillfélle i processen.

Finsortering 0/4 mm far innehdlla max 1 % finmaterial rdknat pa hela stenmaterialets vikt.
Kontrollen ska utforas vid uppstart och med intervall 1 prov/2000 ton asfaltmassa.

Verifiering av tillverkad asfaltmassa och fardig belaggning

Kraven pé levererad asfaltmassa och fardig beldggning i VVTBT Bitumenbundna lager géller
dven for flodesblandad asfalt men med f6ljande &ndring:

Samtliga slitlager: tillaten avvikelse for bindemedelshalt far hogst vara +0,4 % och légst -0,3
% for enskilt prov och +0,2 % for medelvirdet av fyra prov.
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