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TIDIGARE UTGIVNA PROVMETODER 

Är 1964 utgavs en samling provmetoder använda v i d Wallboardindustrins 
C e n t r a l l a b o r a t o r i u m , Medd. WCL nr 30 B. I en ny upplaga, som under 
hand utges som B-meddelanden från avd FS v i d STFI, har t i d i g a r e u t ­
g i v i t s : 

Tvärdraghållfasthet. Sågsnittets sprickkänslighet. B:99(1971) 

Bestämning av massautbytet v i d d e f i b r e r i n g av wallboardmassa. 
B:228(1974) 

Draghållfasthet, dragbrottöjning, d r a g e l a s t i c i t e t s m o d u l och drag b r o t t -
arbete. B:253(1974) 

Y t s k i k t e t s benägenhet för övertändning och rökutveckling. 
Brandprovningsmetod Br-4 e n l i g t Svensk Byggnorm. B:270(1974) 

Böj provning av träbaserade s k i v m a t e r i a l . B:309(1975) 

En provmetod för permanent deformation v i d slag som ej leder t i l l 
b r o t t är under utarbetande. 

Synpunkter på denna metod mottas av B i r g i t Östman. 

Stockholm, december 1975 
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En metod a t t mäta s l a g b r o t t a r b e t e t e n l i g t Charpy beskrivs d e t a l j e r a t , 
Metoden är avsedd a t t användas för skivformade byggnadsmaterial. 
Apparaturen utgörs av en pendelhejare med en maximal s l a g k a p a c i t e t 
av ca 4 J. E r f o r d e r l i g p r o v s t o r l e k är bredd 15 mm och längd 14 ggr 
nominella t j o c k l e k e n plus 20 nmi. Storleksordningen för s l a g b r o t t ­
a r b e t e t för några o l i k a s k i v t y p e r anges. 
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Figur 1 
Pendelapparat för slagprov 
sedd framifrån. 
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Figur 2 
Provstyckets p l a c e r i n g 
s e t t uppifrån. 



DEFINITION 

Sla g b r o t t a r b e t e e n l i g t Charpy d e f i n i e r a s här som det arbete som åtgår 
då en pendel av Charpytyp slår av e t t på två stöd löst upplagt prov­
stycke. Slagarbetet beräknas per ytenhet av provstyckets tvärsnitt 
och benämns lämpligen s p e c i f i k t s l a g b r o t t a r b e t e . S l a g k r a f t e n anbring­
as vinkelrätt mot skivans y t a med en pendelhastighet av ca 3 m/s. 
Det s p e c i f i k a s l a g b r o t t a r b e t e t u t t r y c k s i J/m . Det i n k l u d e r a r förutom 
själva b r o t t a r b e t e t även f r i k t i o n och a r b e t e t a t t kasta u t e t t avslaget 
prov. Stödavståndet är v a l t 14 ggr provstyckets t j o c k l e k , så a t t s i s t ­
nämnda energimängder minimeras ( K l i n g a , L.O. och Back, E.L.: Impact 
s t r e n g t h of f i b e r b u i l d i n g boards. Svensk Papperstid. 68(1965):24,870). 

Särskilt v i d jämförelse av s k i v m a t e r i a l med o l i k a t j o c k l e k och för 
samma ändamål kan med fördel även s l a g b r o t t a r b e t e t per provstyckets 
bredd beräknas och anges i J/m. 

APPARATUR 

En pendelapparat för slagprov med pendel, släpvisare och 
med graderade skalor för inställning av pendelns f a l l v i n k e l 
och för avläsning av pendelns u t s l a g s v i n k e l . Pendelns u t ­
formning framgår av f i g u r 1. 

Vid STFIs avdelning för f i b e r s k i v o r används en pendelapparat 
som har en maximal sl a g h a s t i g h e t av 3,4 m/s. Denna är lev e ­
rerad av AB Alpha, Sundbyberg, och har typbeteckningen 
4H 401. 

Provstycket läggs upp på två separata stöd, utformade e n l i g t 
f i g u r 2. På grund av pr o v s t y c k e t s varierande t j o c k l e k s k a l l 
stöden kunna i n j u s t e r a s så a t t pendeleggen träffar prov­
stycket på m i t t e n j u s t när den når s i t t lodläge. 



K o n t r o l l och k a l i b r e r i n g av apparaten sker genom a t t man 
låter pendeln slå utan upplagt provstycke. Då s k a l l utslags­
v i n k e l n v i d f a l l v i n k e l n 160° vara 156° för a t t b i l a g d a om­
v a n d l i n g s t a b e l l t i l l apparaten s k a l l gälla. Denna t a b e l l 
är k o r r i g e r a d för energiförluster i själva apparaten. 

Tjockleksmätare med en noggrannhet av 0,01 mm v i d mättrycket 
20 kPa (SIS 23 51 13). Detta mättryck används v i d avd FS 
för porösa s k i v o r . För hårda och medelhårda ski v o r används 
mättrycket 100 kPa. 

Skjutmått för mätning av provstyckets bredd med en noggrann­
het av 0,1 mm (SIS 23 51 13). 

PROVBEREDNING 

Provskivor ur en v i s s leverans och provstycken ur dessa sk i v o r s k a l l 
tas u t så a t t e t t r e p r e s e n t a t i v t s t i c k p r o v erhålls. 

Provstycken tillsågas med bredden 15 mm och längden 14 ggr den nominella 
t j o c k l e k e n plus 20 mm. Normalt tas ur v a r j e skiva u t minst sex prov­
stycken längs och sex tvärs maskinriktningen. Med provstycken längs 
(index x) och tvärs (index y) m a s k i n r i k t n i n g avses sådana, vars längsta 
sida är p a r a l l e l l med re s p e k t i v e vinkelrät mot maskinriktningen. Maskin­
r i k t n i n g e n märks ut noggrant på v a r j e provstycke i samband med u t t a g n i n g 
och tillsågning. Om provstyckets y t o r är l i k a , dvs om ingen t y d l i g slät­
sida kan u r s k i l j a s , s k a l l den ena sidan märkas ut på v a r j e provstycke 
så a t t data kan rapporteras separat, då provning utförs mot ena respek­
t i v e andra sidan. 

Vid provning av l a b o r a t o r i e a r k är det tillräckligt a t t t a u t provstycken 
i en a r k r i k t n i n g . För kommersiella s k i v o r är i v i s s a f a l l s l a g b r o t t -
arbetet v i d slag mot f i b e r s k i v a n s slätsida mest i n t r e s s a n t , varför 
mätningarna då kan koncentreras härtill. 



När man v i l l studera t ex e f f e k t av varierade processbetingelser bör 
a n t a l e t provstycken utökas e l l e r också väljs endast en s l a g t y p , t ex 
provstycken längs^ med slätsidan mot s l a g r i k t n i n g e n . Detta görs för 
a t t öka säkerheten v i d jämförande provning. 

KONDITIONERING 

Provstyckena k o n d i t i o n e r a s v i d 20 ± 1°C och 65 ± 2 % r e l a t i v l u f t f u k t i g ­
het om ej annat föreskrivs. För f i b e r s k i v o r sker k o n d i t i o n e r i n g e n l i g t 
SIS 23 51 13, normalt under minst 3 dygn. 

UTFÖRANDE 

Provstyckets dimensioner, t j o c k l e k och bredd, mäts e n l i g t SIS 23 51 13 
u t e f t e r dess tvärgående m i t t l i n j e , dvs det tänkta brottstället. 

Stödavståndet, d e f i n i e r a t i f i g u r 2, s k a l l vara 14 ggr provstyckets 
nominella t j o c k l e k . Det s k a l l ställas i n med en noggrannhet av 1 mm. 
Om tillräckligt stödavstånd i n t e kan ställas i n på grund av mycket 
t j o c k a provstycken används största möjliga stödavstånd, och avvikelsen 
anges i rapporten. 

Före provningen k o n t r o l l e r a s a t t apparaten står i våg och stöden i n -
j u s t e r a s så a t t pendeln kommer a t t vidröra provstycket i s i t t lodläge. 
Ut s l a g s v i n k e l n v i d tomslag s k a l l vara 156°. Är den i n t e 156° k o r r i g e ­
ras u t s l a g e t med ställskruven v i d släpvisarens fäste, så a t t rätt u t ­
slag erhålls. 

Provstycket placeras symmetriskt över stöden med antingen slät- e l l e r 
v i r a s i d a n vänd mot s l a g r i k t n i n g e n . Av provstycken uttagna längs res ­
p e k t i v e tvärs m a s k i n r i k t n i n g provas normalt hälften med slät- (märkt) 
sida mot s l a g r i k t n i n g e n . Pendelns u t s l a g s v i n k e l avläses med hjälp av 
släpvisaren med en noggrannhet av 0,5°. Innan nästa prov placeras över 
stöden återförs pendeln och släpvisaren t i l l utgångsläget. 



UTVÄRDERING 

Ur u t s l a g s v i n k e l , f a l l v i n k e l och pendelns längd och v i k t har det t o t a l a 
s l a g b r o t t a r b e t e t beräknats och redovisas i bifogad t a b e l l . Värdena i 
denna har k o r r i g e r a t s för a p p a r a t f r i k t i o n och luftmotstånd. Det spec i -

2 
f i k a s l a g b r o t t a r b e t e t , i J/m , utvärderas som kvoten av det t o t a l a slag­
b r o t t a r b e t e t och provstyckets tvärsnittsyta, 

Särskilt v i d jämförelse av s k i v m a t e r i a l med o l i k a t j o c k l e k och för 
samma ändamål kan med fördel även s l a g b r o t t a r b e t e t per provbredd be­
räknas. Det utvärderas som kvoten av det t o t a l a s l a g b r o t t a r b e t e t och 
provstyckets bredd, och anges i J/m. 

Det s p e c i f i k a s l a g b r o t t a r b e t e t är v a n l i g e n märkbart högre v i d slag mot 
slätsidan än v i d slag mot v i r a s i d a n och något högre längs m a s k i n r i k t ­
ningen än tvärs densamma. 

RAPPORTERING 

Vid r a p p o r t e r i n g av det s p e c i f i k a s l a g b r o t t a r b e t e t anges det v a n l i g e n 
som e t t medelvärde av f y r a slagtyper, nämligen längs och tvärs maskin­
r i k t n i n g e n sapt mot slät- och v i r a s i d a , l i k a många mätningar på vardera. 
E v e n t u e l l t rapporteras medelvärdet för de båda r i k t n i n g a r n a r e s p e k t i v e 

2 
sidorna var för s i g . Rapportering sker med en noggrannhet av 0,1 kJ/m . 
Dessutom rapporteras använt k o n d i t i o n e r i n g s k l i m a t , a n t a l provstycken 
samt lämpligen medelvärdets 95%-iga k o f i d e n s i n t e r v a l l . 



Storleksordning hos s p e c i f i k t s l a g b r o t t a r b e t e och s l a g b r o t t a r b e t e per 
provbredd för o l i k a s k i v t y p e r 

typ av s k i v m a t e r i a l d e n s i t e t s p e c i f i k t 
s l a g b r o t t a r b e t e 

s l a g b r o t t ­
arbete 

kg/m"̂  kJ/m^ J/m 

porös f i b e r s k i v a , 12 mm 260 1,5 18 
medelhård f i b e r s k i v a , 12 mm 700 8,5 102 
hård f i b e r s k i v a , 3 mm 1 000 10,0 30 
spånskiva, 12 mm 650 4,0 48 
Mendeboard, 3,2 mm 760 2 - 3 6 - 1 0 



10 

TABELL TILL PENDELHEJARE FOR CHARPY-PROV 
visande t o t a l t slagbrottarbete i J (Joule) 
Pendelns kapacitet: 3,923 J . Vikt: 670 g Längd: 310 mm 

utslags­ brott­ utslags­ brott­ utslags­ brott­ utslags­ brott­
vinkel arbete vinkel arbete vinkel arbete vinkel arbete 
grader J grader J grader J grader J 

0 3.923 20 3,799 40 3,443 60 2,898 
0.5 3,923 20,5 3,793 40,5 3,432 60,5 2,883 
1 3.922 21 3,787 41 3,420 61 2,867 
1,5 3,922 21,5 3,780 41,5 3,408 61,5 2,851 
2 3,921 22 3,773 42 3,396 62 2,835 
2.5 3,921 22,5 3,767 42,5 3,384 62,5 2,819 
3 3,920 23 3,760 43 3,372 63 2,803 
3.5 3,919 23,5 3,753 43,5 3,360 63,5 2,787 
4 3,918 24 3,745 44 3,347 64 2,771 
4,5 3,917 24,5 3,738 44,5 3,335 64,5 2,755 
5 3,915 25 3,731 45 3,322 65 2,739 
5.5 3,913 25,5 3,723 45,5 3,310 65,5 2,723 
6 3,911 26 3,715 46 3,297 66 2,707 
6,5 3,909 26,5 3,707 46,5 3,284 66,5 2,691 
7 3,907 27 3,699 47 3,271 67 2,674 
7.5 3,905 27,5 3,691 47,5 3,258 67,5 2,658 
8 3,903 28 3,683 48 3,244 68 2,641 
8.5 3,900 28,5 3,675 48,5 3,231 68,5 2,624 
9 3.897 29 3,666 49 3,218 69 2,607 
9.5 3.895 29,5 3,657 49,5 3,204 69,5 2,591 
10 3,892 30 3,648 50 3,190 70 2,574 
10,5 3,889 30,5 3,639 50,5 3,177 70,5 2,557 
11 3,885 31 3,630 51 3,163 71 2,540 
11,5 3,882 31,5 3,621 51,5 3,149 71.5 2,523 
12 3,878 32 3,611 52 3,135 72 2,506 
12,5 3,874 32,5 3,602 52,5 3,121 72,5 2,489 
13 3,870 33 3,592 53 3.107 73 2,472 
13,5 3,866 33,5 3,582 53,5 3,093 73,5 2,455 
14 3,862 34 3,572 54 3,078 74 2,438 
14,5 3,858 34,5 3,562 54,5 3,063 74,5 2,421 
15 3,853 35 3,552 55 3,048 75 2,403 
15,5 3,848 35,5 3,542 55,5 3,034 75,5 2,386 
16 3,843 36 3,531 56 3,019 76 2,369 
16,5 3,838 36,5 3,521 56,5 3,004 76,5 2,352 
17 3,833 37 3,510 57 2,989 77 2,334 
17.5 3,828 37,5 3,499 57,5 2,974 77,5 2,317 
18 3,822 38 3,488 58 2,959 78 2,299 
18,5 3,817 38,5 3,477 58,5 2,944 78,5 2,282 
19 3.811 39 3,466 59 2,929 79 2,264 
19,5 3,805 39,5 3,455 59,5 2,914 79.5 2,247 
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u t s l a g s ­ b r o t t ­ u t s l a g s ­ b r o t t ­ u t s l a g s ­ b r o t t ­ u t s l a g s ­ b r o t t ­
v i n k e l arbete v i n k e l arbete v i n k e l arbete v i n k e l arbete 
grader J grader J grader J grader J 

80 2,229 100 1,517 120 0,848 140 0,303 
80,5 2,212 100,5 1,500 120,5 0,833 140,5 0,292 
81 2,194 101 1,482 121 0,817 141 0,280 
81,5 2,176 101,5 1,465 121,5 0,802 141,5 0,269 
82 2,158 102 1,447 122 0,787 142 0,258 
82,5 2,141 102,5 1,430 122,5 0,772 142,5 0,247 
83 2,123 103 1,412. 123 0,757 143 0,236 
83,5 2,105 103,5 1,395 123,5 0,742 143,5 0,225 
84 2,087 104 1,377 124 0,727 144 0,214 
84,5 2,070 104,5 1,360 124,5 0,712 144,5 0,204 
85 2,052 105 1,342 125 0,697 145 0,194 
85,5 2,034 105,5 1,325 125,5 0,683 145,5 0,184 
86 2,016 106 1,308 126 0,668 146 0,174 
86,5 1,998 106,5 1,291 126,5 0,654 146,5 0,164 
87 1,980 107 1,274 127 0,639 147 0,154 
87,5 1,962 107,5 1,257 127,5 0,625 147,5 0,144 
88 1,944 108 1,240 128 0,611 148 0,134 
88,5 1,927 108,5 1,223 128,5 0,597 148,5 0,125 
89 1,909 109 1,206 129 0,583 149 0,116 
89,5 1,891 109,5 1,189 129,5 0,569 149,5 0,107 
90 1,873 110 1,172 130 0,555 150 0,098 
90,5 1,855 110,5 1,155 130,5 0,542 150,5 0,089 
91 1,837 111 1,138 131 0,528 151 0,080 
91,5 1,819 111,5 1,122 131,5 0,515 151,5 0,072 
92 1,801 112 1,105 132 0,501 152 0,063 
92,5 1,784 112,5 1,089 132,5 0,488 152,5 0,055 
93 1,766 113 1,072 133 0,475 153 0,046 
93,5 1,748 113,5 1,056 133,5 0,462 153,5 0,038 
94 1,730 114 1,039 134 0,449 154 0,030 
94,5 1,712 114,5 1,023 134,5 0,436 154,5 0,023 
95 1,694 115 1,007 135 0,423 155 0,015 
95,5 1,676 115,5 0,991 135,5 0,411 155,5 0,008 
96 1,658 116 0,974 136 0,398 156 0,000 
96,5 1,641 116,5 0,958 136,5 0,386 
97 1,623 117 0,942 137 0,374 
97,5 1,606 117,5 0,926 137,5 0,362 
98 1,588 118 0,910 138 0,350 
98,5 1,570 118,5 0,895 138,5 0,338 
99 1,552 119 0,879 139 0,326 
99,5 1,535 119,5 0,864 139,5 0,315 

Tabellens värden är ko r r i g e r a d e för a p p a r a t f r i k t i o n och luftmotstånd. 

Uts l a g s v i n k e l n v i d tomslag s k a l l vara 156,0 . 
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