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Vad vill vi fa ut av ett
styrmedel?

*Skrymdensitet (Styvhet)
*Massatemperatur/Avsvalningsforlopp
*GPS-positionering

«Automatisk packningsreglering

-Dokumentation av utfort
packningsarbete
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Packning — Styrmedel

» FOrskjutningen berdknas genom
dubbelintegrering av uppmatt
acceleration

« Kontaktkraften beraknas genom att
summera den statiska vikten, excentriska
kraften och troghetskraften fran
trummans acceleration
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Contact Force

Drum Displacement
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—— Evib
—&— Surface temp.

E,, /densitet
Core temp.

|  Bra korrelation i ratt temperaturfonster om
— underlaget &r stabilt och homogent

 Far ej anvandas vid temperaturer <100°C
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Packningsinsats

Packningsarbetet skall vara avslutat innan
viskositeten hinner dverstiga 20 Pa s.

Massatemperatur

Vid hogre viskositet sker ingen némnvard
kompressionsférbattring.

20 Pa s motsvarar temperatur enligt tabell
nedan.

* Viktigt att massan bearbetas i sitt ratta
temperaturfonster.

« Dynamisk viskositet mellan 2 och 20 Pa's
(optimalt packningsarbete)

Bindemedelstyp Min temp °C
160/220 75
70/100 90
PMB
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Luforemperatur “C
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Avsvalningsforlopp

 Utlaggningstemperatur
« Underlagets typ och temp.

. . =
+ Belaggningstjocklek i
* Lufttemperatur Microsoft

Excel-kalkylblad

* Vindhastighet
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GPS-positionering

Valtstrak och antal overfarter
plottas i realtid pa en tydlig skarm i
hytten och gor det mgjligt for
valtforaren att enklare tacka in
hela ytan.
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Packning — Styrmedel

Konventionell Asphalt Manager
excenter Excenter (BOMAG) Automatisk

packningsreglering

» Undvika overpackning
* Undvika studsande trumma

KREIS_Kein YARIC_Klein

 En excentrisk « Tva excentriska
axel axlar
e Oriktade rorelser * Riktad rorelse
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HAMM

o — Oscillerande

7z R N « Mekanisk automatik
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Dokumentation

 Tydligt och anvandarvanligt
« Anvandbart vid felsbkning
- Bra vid lokalisering av riskomraden

L
-
-
- !
=
-
-
-
-
-

E

Poab Industri



Packning — Styrmedel

Starta
packningsmatning

Stoppa
packningsmatning

Utskrift av
packningsvarden

Radera
packningsvarden
(starta ny matning)

Justering av Justera

amplitud i manuellt  Manuell / Automatik packningskraften =EPEAB
lage (frekvensen) Peab Industri
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SwePave®

FOr battre totalekonomi och
Okad livslangd.
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Vad ar SwePave?

SwePave ar ett unikt "verktyg” som Peab anvander sig av vid
utférande av entreprenader som &r upphandlade med krav pa
funktion och livslangd.

SwePave ar alltsa ett specificerat tillvagagangssatt for
dimensionering, kontroll och byggnation av en vag, industriplan
eller liknande for att sakerstalla just funktion och livslangd.
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PEAB

Poab Industri

i



Vad ar SwePave?

NB\@““‘
Vara traditionella dimensioneringsverktyg, som de flesta anvander
idag bygger, lite slarvigt forklarat, pa ett mer empiriskt
tillvagagangssatt, d.v.s. “den héar konstruktionen fungerade da, sa
den BORDE fungera nu ocksa!?”

For att vi skall kunna sékerstalla funktion och livslangd pa vara
vager ar det nodvandigt att lamna den empiriska metodiken och
borja dimensionera vara vagar mer aktivt och vetenskapligt.

SwePave ar ett koncept som pa flera sett ar varldsledande och har
ett strikt vetenskapligt angreppssatt.
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FOr provning
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Laboratorieforsok
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Masterkurva
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Byggnat ion
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Utlaggning/Packning

matare

Lokalisering av
samsta punkt

J.'-

Kontroll i falt

E

Poab Industri



design-falt-lab

Masterkurva vid 13 grader C
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Masterkurvan maste
kunna kontrolleras i lab
och falt
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Varfor styrmedel?

* Ekonomi
» Kvalitet

| nget lotterit

------
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