Utgivningsdatum: 2014-02-20 SS-EN 932-5:2012

Allméan utrustning och kalibrering -Kontroll av siktar (ver 1)

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

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

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

Metododhandledningens anvandning och begrénsningar

Metodhandledningen fortydligar tilldmpningen av olika metoder fér kontroll av siktar i
1 | Europastandarden. Dessutom har tillampningen av en metod, beskriven i [bilaga A], stramats upp.
Varje avvikelse fran Europastandarden har i detta fall redovisats i metodhandledningen.

2 | [MG] innebar att avsnittet ar férankrat i metodgruppen.

3 | Denna metodhandledning baseras pa senast kanda andringar i standarden.

Allmant

[5.2.4.4.1] Varje sikt ska regelbundet understkas okulart.

Vid tveksamhet om siktens funktion ska sikten kontrolleras genom métning eller jamforelsesiktning.

[5.2.4.4] | den andra utgavan av SS-EN 932-5:2012 beskrivs foljande metoder:

Stansade siktar (nominell hélstorlek = 4 mm)
- Kontroll genom matning enligt ISO 3310-2 (referensmetod);
- Kontroll genom jamforelsesiktning med ett kontrollprov enligt [Bilaga A] (ny metod);
- Kontroll med sikttolkar enligt [Bilaga B] (ny metod).

Tradsiktar (nominell halstorlek < 4 mm)
- Kontroll genom maétning enligt ISO 3310-1 (referensmetod);
- Kontroll genom jamforelsesiktning med ett kontrollprov enligt [Bilaga A]
(nagot reviderad jamfort med den forsta utgdvan av ar 1999).

Metoderna med fet stil hanteras i denna metodhandledning!

[MG] Kontrolimetoden enligt [Bilaga A] innebar i princip att ett kontrollprov med definierad kornkurva
siktas forst 6ver en referenssikt, som bendmns mastersikt. Mastersikten har samma nominella
halstorlek som den arbetssikt som ska kontrolleras. Sedan bestams den andel av kontrollprovet i vikt-
% som passerat mastersikten. Forfarandet upprepas med arbetssikten. Differensen i vikt-% mellan

3 | arbetssiktens passerande mangd och mastersiktens passerande mangd anvands sedan som
kriterium for godkannande.

Certifierade 'referensprov’ kan anvéandas, om de uppfyller kraven for kontrollprov i [Bilaga A]. D&
behdvs ingen mastersikt. Denna kontrollmetod behandlas dock inte har.

[MG] Kontrollmetoden enligt Bilaga B géller bara for stansade siktar med nominell halstorlek = 4 mm.
4 | Sikttolken ar i princip en haltolk med tva gransmatt. Delen med det stérsta gransmattet ska inte
passera halet (‘Stopp’), medan delen med det minsta gransmattet ska passera halet (G&’).
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Kontroll av stansade siktar med halstorlek 2 4 mm

[5.2.4.4.2] Halstorleken hos stansade siktar ska kontrolleras minst en gang vartannat ar och oftare
beroende pa anvandningen.

[5.2.4.4.2] Halstorleken hos en stansad sikt kan kontrolleras
- genom matning enligt ISO 3310-2 (referensmetod);

- genom jamforelsesiktning enligt [Bilaga A]

- med hjélp av sikttolk enligt [Bilaga B];

- med optisk metod.

Vid tveksamhet ska referensmetoden anvandas.

ANM [MG ] Kontrollmetod med jamférelsesiktning enligt [Bilaga A] bor inte anvandas, darfor att
kriterierna for godkannande ar avsevart ’snallare’ an de som galler for referensmetoden. Dessutom
tilampas olika kriterier for nya och anvanda arbetssiktar.

[ISO 3310-2] | denna standard anges toleransen for siktens halstorlek.
ANM Toleransen for halstorleken hos siktar i R20-serien aterges dven i Tabell B.1 till SS-EN 932-5.

Halvidderna d1 och dz i nedanstaende figur ska matas. Skjutmattets osakerhet ska vara hogst 25 % av
toleransen for halstorleken.

dz

En sikt &r underkand, om n&gon halvidd (d: eller d2) 6verskrider toleransen.
Vidare géller krav for

- rundningen hos halens horn - radien ska vara hogst 0,15do;
- avstand mellan halen;
- platens tjocklek.

[MG] Vid kontrollen ska halen matas langs minst tva raka linjer i olika riktningar. Varje linje ska innehalla
minst sex hal.

Minsta antal hal som ska kontrolleras framgar av nedanstaende tabell.

Nominell Sikt med cirkular ram ‘Gilsonsikt’
halstorlek 200 mm 300 mm (400 mm x 600 mm)
(mm)
50-125 Alla Alla Alla
22,4 - 45 Alla Alla, dock hdgst 40 Alla, men hogst 100
10-20 30 60 150
4-8 50 100

[Bilaga B] Kontrollmetod med sikttolk

Denna metod &r likvardig med referensmetoden. Toleranskraven och antal hal som ska kontrolleras
ar desamma. Tolkens osakerhet ska vara hogst 20 % av toleransen for halstorleken.

Sikttolken &r i princip en haltolk med tv& gransmaétt. Delen med det minsta gransméttet ska passera
halet (G&’), medan delen med det storsta gransmattet inte ska passera halet ('Stopp’).

ANM Hérnens rundning kontrolleras inte med denna metod.
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Kontroll av tradsiktar med maskvidd <4 mm [Bilaga A]

[5.2.4.4.3] Halstoleken hos tradsiktar ska kontrolleras minst en gang per ar och oftare beroende pa
anvandningen.

[5.2.4.4.3] Halstorleken hos en tradsikt kan kontrolleras genom:

- matning enligt ISO 3310-1 (referensmetod);
- jamférelsesiktning enligt [Bilaga A].

[MG] Kontrolimetoden genom jamférelsesiktning enligt [Bilaga A] &r inte likvardig med
referensmetoden. Kriterierna fér godkannande ar inte anpassade till kraven i ISO 3310-1 och &r olika
fér nya och anvanda arbetssiktar. Darfor har féljande uppstramning vidtagits:

- Kraven pa kontrollprovets sammansattning har skarpts;

- For siktarna 1,6 mm och 2,8 mm anvands en kortare fraktion for kontrollprovet;

- Kravet pa rensiktning har skarpts;

- Kiriterierna for godkdnnande har skérpts och differentierats med hansyn till toleranserna for
medelmaskvidden enligt ISO 3310-1;

- Samma kriterier géller for bade nya och anvanda arbetssiktar.

ANM Enligt [Bilaga A] godkanns en ny arbetssikt, om differensen i kontrollprovets passerande mangd mellan
arbetssikten och mastersikten ar hdgst 5 %. En anvand arbetssikt godkénns, om denna differens &r hégst 10 %.
Se Figur A.1i SS-EN 932-5.

Utrustning

Mastersiktar

Mastersiktarna ska vara kalibrerade enligt ISO 3310-1, avsnitt 5.3.2.3, och ska anvandas enbart for
kontroll av arbetssiktar. En mastersikt ska bytas ut, om en férandring av noggrannheten misstanks
eller senast efter 200 gangers anvandning.

ANM Det gar att bestalla mastersiktar som klarar strangare toleranskrav &n dem som anges i 1ISO 3310-1.

[4.2.2] Vagar

For kontrollprov med vikt hogst 100 g ska vagen vara av kategori 2 och for kontrollprov med vikt
storre an 100 g ska vagen vara av kategori 2 eller 3.
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Provberedning

1 Kontrollprovet ska besta av lattsiktade ballastkorn (natursand eller glasparlor), vars kornstorlek
fordelar sig nagorlunda likformigt inom fraktionen (du-ds).

Sikta fram fraktionerna (du-do) och (do-ds) ur en l&mplig sortering med hjélp av siktarna du och ds och
mastersikten do enligt SS-EN 933-1.

[MG] Sammansatt kontrollprovet av de bada fraktionerna (du-do) och (do-ds) sa att den passerande
mangden uppfyller kraven i Tabell 1 nedan fér kontrollprovets vikt och proportionering. Vardena har
beraknats sa att kontrollprovets vikt &r ungefar 75-100 % av storsta tilldten vikt hos kvarliggande
material pa do-sikten enligt SS-EN 933-1.

Tabell 1 Data for kontrollprovet vid kontroll av tradsiktar

Nominell Kontrollprovets vikt Passerande mangd med Storsta tillaten
maskvidd Fraktion (g) for sikt med mastersikt (=Pwm) (%) differens i
do (du-ds) diameter? passerande
(mm) (mm) Proportionering Anvant mangd (%)?
200 mm | 300 mm | av nytt kontroll- | kontrollprov
prov?
2,8 2,0-4,0 200-260 | 450-600 50,0+ 1,0 50,0£5,0 +6,9
2 1,0-4,0 165-220 | 375-500 50,0+ 1,0 50,0+ 5,0 +3,8
1,6 1,0-2,0 150-200 | 330-450 68,0+ 1,0 68,0+ 5,0 +6,8
1 0,5-2,0 120-155 | 260-350 50,0+ 1,0 50,0+ 5,0 +3,2
0,5 0,25-1,0 85-110 185-250 50,0+ 1,0 50,0+ 5,0 +39
0,25 0,125-0,5 60-80 130-175 50,0+ 1,0 50,0+ 5,0 +4,2
0,125 0,063-0,25 40-55 95-125 50,0+ 1,0 50,0+ 5,0 +5,0
0,063% 0-0,125% 30-40 65-90 50,0+1,0 50,0+5,0 +4,29

1 Enligt [Bilaga A] ska kontrollprovets vikt vara 50-100 % av storsta tillaten kvarliggande vikt pa do-
sikten enligt SS-EN 933-1;

2) Enligt [Bilaga A] ar toleranskravet + 10,0 %;

3) Den storsta tillatna differensen har berdknats med hansyn till toleransen for medelmaskvidden. For
samtliga siktar utom fér 0,063 mme-sikten har denna tolerans ¢kats med 50 %;

4 Galler aven for tvattsiktar;

5 Mycket av det fina finmaterialet kan avskiljas genom uppslamning i vatten, sedimentation i ca 1 min
och forsiktig dekantering. Forfarandet kan upprepas for battre effekt.

Kontrollprovet kan sparas och anvandas pa nytt, om kontrollprovets ursprungliga vikt inte minskat med
mer an 0,5 %.

[MG] Kontrollprovet ska aven klara kravet i Tabell 1 for den passerande méangden Pwm (50,0 = 5,0 %).
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Provning [MG]

Sikta kontrollprovet med vikten Mo Over mastersikten. Registrera viktminskningen per min.

Siktningen kan avslutas, nar det kvarliggande materialets vikt minskat med hogst 0,3 % under 1
minuts siktning.

ANM Enligt [Bilaga A] galler att viktminskningen ska vara hégst 1,0 %.

V&g kvarliggande mangd pa mastersikten (=Mwv). Sammanfor de tva fraktionerna och vag
kontrollprovet (= Mow).

Avbryt provningen, om kontrollprovets vikt (= Mo) minskat med mer én 0,5 %.

Berdkna den mangd som passerat mastersikten (=Pmw) med en decimal enligt formeln
Pm = 100 (Mo-Mkm)/Mo

Kontrollera att arbetssikten &r ordentligt rengjord. Ett ultraljudsbad underlattar rengéringen.

Sikta kontrollprovet Gver arbetssikten pa samma satt och lika Iange som kontrollprovet siktades Gver
mastersikten.

V&g kvarliggande mangd material pa arbetssikten (=Mxa). Sammanfor de tva fraktionerna och vag
kontrollprovet (= Moa).

Avbryt provningen, om kontrollprovets vikt (= Mom) minskat med mer &n 0,5 %.

Berdkna den mangd som passerat arbetssikten (=Pa) med en decimal enligt formeln
Pa = 100 (Mom— Mka)/Mom

Berdkna differensen (Pa-Pm) med en decimal.

Utvardering [MG]

Arbetssikten godkanns, om differensen (Pa-Pwm) understiger det tillatna vardet for den aktuella
nominella maskvidden i Tabell 1 ovan.

Om differensen &r positiv, ar arbetssiktens effektiva maskvidd stérre an mastersiktens effektiva
maskvidd.

Om differensen ar negativ, ar arbetssiktens effektiva maskvidd mindre &n mastersiktens effektiva
maskvidd.

Storleken pa arbetssiktens avvikelse fran mastersiktens effektiva maskvidd (= Ad) kan beréaknas ur
formeln:
Ad = (Pa-Pm)do/k

dar: Ad = arbetssiktens avvikelse fran mastersiktens effektiva maskvidd i mm;
(Pa-Pw) = differens i %;
do = nominell maskvidd i mm;
k = 72 for samtliga siktar i Tabell 1 utom fér siktarna 1,6 mm och 2,8 mm;
for dessa géller k = 144,




