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Förord

Svensk Djupstabilisering (SD) baserar verksamheten på sin FoU-plan som bl a innehåller ett antal stora
FoU-projekt. För att öka underlaget för dessa forskningsprojekt satsar SD på kompletterande mätningar/
analyser i lämpliga förstärkningsprojekt. Redovisningen av dessa mätningar /analyser granskas ej av SD utan
redovisade resultat och framförda åsikter är författarens. Redovisningarna är arbetsrapporter inom SD. Även
delredovisningar av FoU-projekt inom SD sker i SD:s arbetsrapportserie. Rapporter i SD:s arbetsrapportserie
skall endast användas internt inom SD och ej spridas utanför SD.

I föreliggande arbetsrapport redovisas en ringtest av en metod för tillverkning av laboratorieprov. Ringtesten
utgör en del av FoU-projektet ”Laboratorieinblandning vid stabilisering av torv. Referensmetod”
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1 Inledning

1.1 Bakgrund
Denna rapport omfattar det 3:e steget i arbetet med att ta fram en referensmetod för
tillverkning, förvaring och undersökning av torvprover stabiliserade på laboratorium.

Arbetet med att ta fram en referensmetod utförs i flera steg där:

Steg 1 omfattade insamling av erfarenheter av provningsmetodik för stabiliserade torvprov
ifrån Sverige och Finland. Resultaten finns redovisade i Svensk Djupstabiliserings
arbetsrapport 20, ”Stabilisering av torv. Referensmetod för laboratorieinblandning”,
Andersson et al (2001).

Steg 2 omfattade laboratorieundersökningar av hur olika faktorer i metodiken påverkar
stabiliseringsresultatet. Undersökningarna utfördes som ett examensarbete vid Luleå tekniska
universitet (LTU). Det finns även redovisat i Svensk Djupstabiliserings arbetsrapport 14,
Stabilisering av torv i laboratoriemiljö - Utveckling av referensmetod, Larsson & Mårtensson
(1999).

Steg 3, vilket denna rapport omfattar, är en ringtest där prover har tillverkats på tre olika
laboratorier, av samma utgångsmaterial och enligt samma referensmetod. Därefter jämfördes
resultaten från de olika laboratorierna. Referensmetoden som användes är den som framtagits
inom EU-projektet EuroSoilStab (ESS) och finns redovisad i ”Design Guide Soft Soil
Stabilisation”.

Med hjälp av resultaten från steg 1-3 ska ett förslag till referensmetod tas fram för
inblandning, preparering och förvaring av stabiliserade torvprover.

1.2 Syfte
Syftet med ringtestet är att undersöka om referensmetoden är så väldefinierad att den ger
samma resultat oberoende av vilket laboratorium och person som utfört provningarna, dvs om
den är operatörsoberoende.

1.3 Utförande
Laboratorierna som varit med i ringtestet är Avd. för Geotekniks laboratorium vid LTU,
SGI:s laboratorium och SCC Viatek Oy:s laboratorium i Finland. Ringtestet omfattar två
torvsorter, där fem prover tillverkats enligt samma recept av vardera torvsort (SCC Viatek Oy
tillverkade sex prov). Därefter har enaxligt tryckförsök utförts efter 28 dygns härdningstid.
Jämförelser har gjorts mellan resultaten från de olika laboratorierna.
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2 Metodbeskrivning

2.1 Allmänt
I bilaga 1 är metodbeskrivningen för referensmetoden från ”Design Guide Soft Soil
Stabilisation” som har använts vid ringtestet bifogad. I bilaga 2 bifogas det förslag till
laboratorieanvisning för stabiliserade torvprov som Larsson & Mårtensson (1999) tog fram i
steg 2. Det liknar i mycket ESS:s Design Guide.

Det här kapitlet innehåller en kortfattad beskrivning av referensmetoden. För fullständig
beskrivning hänvisas till bilaga 1. Metoden är anpassad till masstabilisering och den största
skillnaden jämfört med metoden att tillverka stabiliserade jordprover för djupstabilisering är
att provkropparna belastas under härdningstiden. Belastningen är tänkt att efterlikna den
teknik som används vid masstabilisering i fält, där torven efter inblandning av
stabiliseringsmedel belastas med jord.

2.2 Utrustning
Förutom vanlig laboratorieutrustning som torkskåp, våg, skålar, spatel mm behövs:
• blandningsutrustning, degblandare eller hushållsassistent
• provhylsor till provkropparna, innerdiameter 68 mm och provhöjd 200-300 mm
• konsolideringsvikter och stämp, normalt motsvarande en belastning på 18 kPa
• filter till botten och toppen av provhylsorna så att porvatten kan dränera ut från proverna
• provrigg för att hålla proverna och vikterna vertikala under härdningstiden
• låda med vatten som proverna står i under härdningstiden
• filtermatta i botten på lådan.

I figur 1 visas provuppställningen under härdningstiden.

              

Figur 1 Provuppställning för lagring av stabiliserade torvprov under härdningstiden.

2.3 Tillverkning av provkroppar
Torvprovet som ska undersökas homogeniseras först i en stor degblandare så att det okulärt
ser homogent ut. Typ av blandningsutrustning är ej preciserad, inte heller tid och
omrörningshastighet. Detta sker efter erfarenhet. Från det homogeniserade torvmaterialet tas
därefter delprov ut till olika provningsserier, där t ex stabiliseringsmedel eller tillsatsmängd
varieras. Blandningen av tillsatsmedel och torv enligt ett recept bör göras i en blandning, inte
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i flera delblandningar. Blandning sker till dess torven ser homogen ut, normalt 2 till 5 min.
För stabiliserade torvprov rekommenderas diametern 68 mm på provhylsorna som torven
packas in i. Dubbelprov görs alltid. Tillverkning av provkroppar ska ske inom 30 minuter
efter det att inblandningsarbetet är färdigt. Det sätter en gräns för hur många prover som kan
blandas till på en gång. Ska många prover göras enligt samma recept blir det nödvändigt att
dela upp dem i flera blandningar.

Om torvblandningen är flytande hälls den ner i provhylsan. Är den fastare packas den i 5-6
lager. Om en packningsstång används ska måtten för den anges och med vilken last
torvblandningen belastas. Mellan lagren uppluckras torven med en gaffel eller liknande för att
undvika skarpa lagergränser.

2.4 Belastning/förvaring under härdningstiden
Ett filter eller stämp med filter placeras ovanpå torvprovet och provet placeras därefter i den
vattenfyllda provlådan med rigg. Belastningsstången placeras ovanpå provet. Uppställningen
under härdningstiden ses i figur 1. Temperaturen under härdningstiden ska anges. Normalt
sätts den till 18-22°C. Kompressionen av proverna avläses, oftare i början och därefter glesare
till dess kompressionen avstannat.

2.5 Enaxligt tryckförsök
Enaxligt tryckförsök är det vanligaste sättet att undersöka härdningseffekten med, för
stabiliserade torvprov. För att få provkroppar med längd:diameterförhållande 2:1 kan proven
behöva skäras av.
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3 Försöksprogram ringtest

En ringtest har utförts där tre laboratorier (LTU, SGI och SCC/Viatek) har tillverkat
stabiliserade provkroppar av samma torvprov och grundrecept (stabiliseringsmedel,
tillsatsmängd, belastning under härdningstid, temperatur under härdningstiden och
provdiameter). Enaxliga tryckförsök utfördes efter 28 dygns härdningstid. Två torvsorter har
undersökts, 5 prover tillverkades av vardera torvsort, vilket gav att vardera laboratorium totalt
tillverkade 10 provkroppar.

Följande instruktion/information bifogades beställningen till laboratorierna:

Grundreceptet:
Stabiliseringsmedel: 100% Byggcement
Tillsatsmängd: 200 kg/m3

Belastning under härdningstiden: 18 kPa
Lagringstemperatur: +20°C
Provdiameter: 68 mm
Härdningstid: 28 dygn

Specificering av andra variabler:
• Båda torvprovernas skrymdensitet sätts till 1.04 t/m3 vid beräkning av tillsatsmängd.
• Inblandningstiden sätts till 2 min. Blandningen görs inte i ett svep utan avbryts 1 eller 2

gånger så att material som fastnar på blandningsverktyget och inte kommer med i själva
inblandningen kan skrapas av och komma med i blandningen. Om inte blandningen ser
homogen ut efter 2 minuter kan inblandningstiden ökas. Det är då viktigt att notera och
rapportera detta.

• Provkropparna packas in till en provhöjd på 21 cm.
• Belastningen under härdningstiden läggs på direkt efter inpackning.
• Inför de enaxliga tryckförsöken trimmas proverna till diameter:höjdförhållandet 1:2, dvs

till höjden 13,6 cm.
• De enaxliga tryckförsöken utförs med en deformationshastighet på 1,5%/min.

För de två torvsorterna bestäms följande:
• vattenkvot (2 delprov)
• humifieringsgrad enligt von Post (2 delprov)
• glödgningsförlust (2 delprov, +800°C i 1 timme eller till dess att allt organiskt material

förbränts)
• pH på utkramat porvatten (2 delprov)

Rapportering sker enligt Design Guide (ESS), vilken bifogas. Dessutom ska konsolideringen
under härdningstiden mätas kontinuerligt, normalt efter 2 och 10 min, 1 och 4 timmar samt
efter 1, 7, 14 och 28 dygn. Konsolideringen rapporteras samt datum för provtillverkning.
Tekniken för att packa in den stabiliserade torven i provtuberna beskrivs noggrant.

Material
Torvproverna är upptagna längs en väg vid Långträsk, ca 10 mil sydväst om Luleå.
Torvproverna har beteckningarna 0/650 och 0/750. Proverna har homogeniserats i en stor
pizzadegblandare och därefter delats upp i tre delprov. SGI och SCC Viatek Oy får tillsänt sig
ca 5 kg prov av vardera torvsort och ca 3 kg Byggcement från LTU. Torvproverna ska
förvaras i kylrum till dess tillverkning av proverna utförs.
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4 Resultat och utvärdering

4.1 Allmänt
De stabiliserade torvproverna kom att tillverkas vid olika tidpunkt på de olika laboratorierna,
se tabell 1.

Provtagningen av torven skedde den 31 januari 2002 med hjälp av grävmaskin. Det var en
solig och kall vinterdag, -30°C. Därefter förvarades torvproven i kylrum. Det betyder att
förvaringstiden för torven innan provtillverkningen varierade mellan drygt 5 månader och
knappt 8 månader, se tabell 1.

Redovisningen från laboratorierna bifogas i bilaga 3-5.

Tabell 1. Datum för tillverkning av prov och enaxligt tryckförsök, samt förvaringstid för
torven innan provtillverkning.

Laboratorium Tillverkning prov Enaxligt tryckförsök Förvaringstid torv
innan provtillverkning

LTU 2002-06-07 2002-07-05 drygt 5 månader
SGI 2002-08-26 2002-09-23 knappt 8 månader
Viatek 2002 v.35 2002 v.39* knappt 8 månader
* Härdningstid 28 dygn.

4.2 Torvprov
Torvproven undersöktes med avseende på vattenkvot, glödgningsförlust, humifieringsgrad
och pH i utkramat porvatten. Resultaten redovisas i tabell 2.

Tabell 2. Vattenkvot, glödgningsförlust, humifieringsgrad och pH i utkramat porvatten för
undersökta torvprov.

Torvprov Laboratorium Vattenkvot
[%]

Glödgningsförlust
[%]

Humifieringsgrad
[von Post]

pH

0/650 LTU 677/718 98,9/98,7 5 4,0
0/650 SGI 674/674 91,2/90,3 8 -
0/650 Viatek 677/681 97,8/97,2 - 4,2
0/750 LTU 549/575 98,9/98,7 8 4,1
0/750 SGI 544/544 88,9/88,6 9-10 -
0/750 Viatek 566/559 98,4/99,0 - 3,6

4.3 Tillverkade provkroppar
I tabell 3 har fakta om de tillverkade provkropparnas sammanställts. Medtaget är
skrymdensitet före och efter härdningstiden och vattenkvot efter härdningstiden. I tabellen
redovisas resultaten som medelvärden och med standardavvikelse och varians. För att
illustrera spridningen på resultaten presenteras de även i diagramform, se figur 2.
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Tabell 3 Provkropparnas skrymdensitet före och efter härdningstiden samt vattenkvot efter
härdning, medelvärde, standardavvikelse och varians.

Prov Laboratorium
ρ före

belastning
[t/m3]

Standard-
avvikelse Varians

ρ efter
härdning

[t/m3]

Standard-
avvikelse Varians

0/650 LTU 1,15 0,0071 5,0⋅10-5 1,16   0,0045 2,0⋅10-5

0/650 SGI - - 1,15   0,0055 3,0⋅10-5

0/650 Viatek 1,16 0,0041 1,7⋅10-5 1,16   0,0041 1,7⋅10-5

0/750 LTU 1,15 0,0084 7,0⋅10-5 1,16   0,0055 3,0⋅10-5

0/750 SGI - - 1,14   0,011 1,2⋅10-5

0/750 Viatek 1,16 0,0063 4,0⋅10-5 1,17   0,0041 1,7⋅10-5

Prov Laboratorium
w efter

härdning
[%]

Standard-
avvikelse Varians

0/650 LTU 224      4,3     18,8
0/650 SGI 224    11,7      136
0/650 Viatek 223      1,4       2,0
0/750 LTU 205      1,3       1,7
0/750 SGI 208      1,5       2,3
0/750 Viatek 207      1,7       3,0
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Figur 2 a) Provkropparnas skrymdensitet före och efter härdning.
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Figur 2 b) Provkropparnas vattenkvot efter härdning.

LTU blandade till provkropparna var för sig. Blandningstiden var 2 min. Ett avbrott gjordes
efter halva tiden där material som fastnat på blandningsverktyget skrapades av så det kom
med i blandningen. Packningen utfördes i 5-6 lager. En packningsstång med räfflad ändyta
användes efter att ett lager packats in och provet belastades med den i 5-10 sek. Stångens vikt
motsvarar en belastning på 40 kPa.

SGI blandade till material till alla provkroppar på en gång. Vid den första provblandningen
(0/650) upptäcktes en viss mängd löst cement i botten på blandningsbunken efter packning av
den första provhylsan. Blandningen återupptogs ej utan den lösa cementen blandades i för
hand. Därefter packades de återstående fyra provkropparna. Det först tillverkade provet har
därför gett något avvikande resultat jämfört med det fyra andra. Blandning 2 (0/750)
blandades i 2 minuter varefter manuell omrörning med slev gjordes och blandningen
återupptogs i 1 minut.

Viatek blandade till provkropparna två och två åt gången med en blandningstid på 2 minuter.
De var noga med att inget bindemedel fastnade i kärlets kanter.

Resultaten visar på små variationer mellan provkropparna från de tre laboratorierna. För prov
0/750 har SGI:s provkroppar efter härdningstiden något lägre skrymdensitet än LTU:s och
Viateks, 1,14 t/m3 jämfört med 1,16 respektive 1,17 t/m3. Vattenkvoten efter härdning visar
störst variation för SGI:s provkroppar av prov 0/650. Orsaken till detta är att blandningen av
torv och stabiliseringsmedel inte var fullständig när det första provet tillverkades.

I tabell 4 redovisas den slutliga kompressionen av proverna efter 28 dygns härdningstid.
Resultaten redovisas som medelvärde och med standardavvikelse och varians. För att
illustrera spridningen på resultaten presenteras de även i diagramform, se figur 3. I bilaga 6
redovisas diagram med kompressionen som funktion av härdningstiden.

Tabell 4 Provkropparnas slutliga kompression efter 28 dygns härdningstid, medelvärde,
standardavvikelse och varians.

Prov Laboratorium Kompression efter
härdningstiden [%]

Standard-
avvikelse

Varians

0/650 LTU 12 1,5 2,25
0/650 SGI 11 2,0 3,9
0/650 Viatek 11,5 0,93 0,87
0/750 LTU 8,7 0,34 0,12
0/750 SGI 7,0 0,55 0,31
0/750 Viatek 7,5 0,52 0,27
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Figur 3  Provkropparnas kompression efter 28 dygns härdningstid.

Kompressionen för prov 0/650 varierar mellan 10 och 14% och för prov 0/750 mellan 6,5 och
9%. Första provkroppen av prov 0/650 som SGI tillverkade avviker något och har
komprimerats 3-4% mer än de fyra övriga proven som tillverkades.

4.4 Enaxligt tryckförsök
I tabell 5 har resultaten från de enaxliga tryckförsöken sammanställts. De redovisas som
medelvärden och med standardavvikelse och varians. För att illustrera spridningen på
resultaten presenteras de även i diagramform, se figur 4. Det som redovisas är odränerad
skjuvhållfasthet, kompression vid brott och E-modul (utvärderad ur σ/ε-kurvans första räta
del). Vid utvärdering av den odränerade skjuvhållfastheten har hänsyn tagits till att provets
area ökar när det trycks ihop enligt svensk standard SS 027128. De erhållna resultaten från
Viatek, där detta inte gjorts, har korrigerats i efterhand enligt detta.

Tabell 5  Resultat från enaxliga tryckförsök, medelvärde, standardavvikelse och varians.

Prov Laboratorium τfu
 [kPa]

Standard-
avvikelse Varians

Kompression
vid brott

[%]

Standard-
avvikelse Varians

0/650 LTU      21       2,9       8,2       9,7     1,7      3,0
0/650 SGI      18       4,7       22       11,5     4,1     17
0/650 Viatek      27       3,6       13         7,3     0,67     0,45
0/750 LTU      82     14,6     213         3,1     0,42     0,17
0/750 SGI      85       3,8       14         3,2     0,33     0,11
0/750 Viatek    144       7,1       50         3,6     0,19     0,04

Prov Laboratorium E-modul
 [MPa]

Standard-
avvikelse Varians

0/650 LTU 3,4 0,43 019
0/650 SGI 2,4 0,90 0,81
0/650 Viatek 3,7 0,59 0,35
0/750 LTU 12 2,7 7,4
0/750 SGI 14 2,7 7,3
0/750 Viatek 17 1,8 3,1
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Figur 4 Resultat från enaxligt tryckförsök, odränerad skjuvhållfasthet, kompression vid
brott och E-modul.

De enaxliga tryckförsöken gav skillnader i resultat mellan de tre laboratorierna vad gäller
värdet på τfu. Framförallt gäller det prov 0/750, där Viatek fick ett medelvärde på 144 kPa,
medan LTU:s och SGI:s prover gav värden på 82 respektive 85 kPa. Viateks värde är 70-75%
högre än de LTU och SGI erhöll. Även för prov 0/650 gav Viateks provkroppar något högre
τfu-värden än LTU:s och SGI:s, medelvärde 27 kPa jämfört med 21 respektive 18 kPa.

Störst spridning i τfu-värden har LTU:s provkroppar för prov 0/750 där framförallt de två
första provkropparna har lägre värden än de övriga tre. För ett av proven kan det förklaras av
att den undre delen av provet gled ut åt ena sidan när provet började gå till brott. LTU
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blandade till proverna ett och ett och även detta kan vara en orsak till att spridningen blir
större.

LTU och Viatek utförde försöken med 1,5% deformation per minut, medan SGI använde
deformationshastigheten 1,1%/min.

Resultaten från de enaxliga tryckförsöken visar att torvprov 0/650 har dålig
stabiliseringspotential. Vid en tillsats av 200 kg/m3 byggcement och 28 dygns härdningstid
erhölls ett τfu-värde på enbart ca 20-25 kPa.
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5 Diskussion

Avsikten med ringtestet var att se om den referensmetod som används för att tillverka och
förvara provkroppar av stabiliserad torv på laboratorium är tillräckligt väldefinierad för att ge
samma resultat oberoende av vid vilket laboratorium försöken utförs. Referensmetoden som
användes är beskriven i ”Design Guide Soft Soil Stabilisation” och har framtagits inom EU-
projektet EuroSoilStab (ESS).

Resultaten visar att när det gäller provkropparna som tillverkades erhölls prov med likvärdig
skrymdensitet, vattenkvot och kompression under härdningstiden på de tre laboratorierna.
Skillnaderna var små.

Däremot visar resultaten från de enaxliga tryckförsöken på skillnader, där Viateks
provkroppar gav högre värden på τfu än LTU:s ochSGI:s. Framförallt är det torvprov 0/750
som har gett stora skillnader i resultat. Viatek har fått τfu-värden som är 70-75% högre än
LTU:s och SGI:s. En orsak till högre τfu-värden kan vara att proverna är noggrannare packade
så att de bli mer homogena, men frågan är om det är fallet och i så fall om det räcker för att
höja τfu-värdet med 70-75%. Om svaret på frågan är ja innebär det att tillverkningen av
proverna är avgörande för den stabiliseringseffekt som uppnås.

Eftersom skillnaden i provkropparnas skrymdensitet, vattenkvot och kompression under
härdningstiden är liten mellan de tre laboratorierna är det svårt att utifrån dessa värden påstå
att det skiljer i noggrannhet vid inpackningen av proverna. För prov 0/750 har Viatek fått
något högre medelvärde på skrymdensiteten efter härdningstiden, 1,17 t/m3 jämfört med 1,14
och 1,16 t/m3 för LTU:s och SGI:s prover. Det kan vara en indikation på att proverna är bättre
packade. Det finns däremot inget utläsbart samband för prov 0/750 att provkroppar med högre
skrymdensitet efter härdning ger högre värde på τfu, med de små variationer som
skrymdensiteten har, se figur 5.
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Figur 5  τfu som funktion av skrymdensitet efter härdningstiden, prov 0/750.
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Blandningen av torv och stabiliseringsmedel utfördes för olika antal provkroppar åt gången
vid de tre laboratorierna.
• LTU blandade till material för en provkropp åt gången. Begränsningen var

blandningsutrustningens storlek.
• Viatek blandade till material för två provkroppar åt gången.
• SGI blandade till material till alla fem provkropparna på en gång.

Blandningstiden var satt till 2 minuter och om blandningen inte såg homogen ut efter det,
ökades blandningstiden. Eftersom blandningsutrustningarna kan variera, liksom mängden
material som blandas, är det svårt att ange en standardiserad blandningstid. ESS föreskriver 2-
5 minuter och att blandningen ska se homogen ut. Tillägg som kan göras är att:
• inblandningen ska ske i minst två omgångar så att stabiliseringsmedel som fastnat på

kanten av inblandningsskålen eller blandningsverktyget kan skrapas av och komma med i
blandningen.

• efter avslutad maskinell inblandning ska blandningen röras/vändas om manuellt för att
kontrollera att den ser homogen ut.

• vid beställning bör blandningstiden anges och väljas till samma för likvärdiga serier.

Att blanda material till ett prov åt gången kan ge större spridning i resultaten än om alla prov i
en serie (med samma recept) blandas till på en gång. Spridningen beror på hur homogent
torvmaterialet är. ESS rekommenderar att alla prov i en serie blandas till på en gång, med
reservationen att om en serie består av många prov är det nödvändigt att göra inblandningen i
flera delprov. Tiden det tar att tillverka provkroppar är en begränsande faktor. Den är satt till
30 min, dvs provkropparna ska vara tillverkade inom 30 minuter från det inblandningen
startar. SGI tillverkade 5 provkroppar på 26 respektive 30 minuter. Det betyder att där
någonstans går gränsen för hur många prov som kan tillverkas inom 30 minuter. För en
provserie som omfattar försök efter 7, 28 och 90 dygn (allt som dubbelprov) behöver 6 prov
tillverkas. Det är på gränsen för vad som kan hinnas med på 30 minuter. För att inte
noggrannheten vid inpackningen ska bli lidande pga tidspress, kan det vara en poäng i att
begränsa antalet prov som får tillverkas på en blandning, till exempelvis 4 st. En annan
begränsande faktor för hur många prov som kan tillverkas vid en inblandning kan vara
blandningsutrustningens kapacitet.

Själva inpackningsarbetet i provhylsorna är svårt att i detalj beskriva. Torvblandningen kan ha
olika konsistens vilket gör att det inte finns en teknik som passar för alla blandningar. Vid fly-
tande konsistens hälls blandningen ner i provhylsan. Är den fastare packas den i 5-6 lager.
Larsson & Mårtensson (1999) har tagit fram en beskrivning över hur varje lager packas. Pack-
ningen utförs i lager om 2-3 cm. Vid packningen tillförs torv provhylsan i form av små bitar, ca
2 cm i diameter. Dessa packas sedan lätt med en stav (med diametern 2 cm) från den ena till
den andra sidan av provhylsan för att undvika luftfyllda fickor (porer). Ett mellanfall av detta
kan vara att proverna enbart packas för hand. Målsättningen vid packningsarbetet är att undvika
stora och alltför många luftfyllda porer och att få så homogena provkroppar som möjligt.

Eftersom inpackningen av torvmaterial görs manuellt kommer resultatet alltid att i någon mån
vara beroende av hur noggrant inpackningen sker. Andra faktorer som eventuellt kan påverka
stabiliseringseffekten som fås är:
• tiden från inpackning till dess provet belastas i provlådan (den bör anges)
• vattennivån i provlådan där proverna förvaras
• störning av provkroppen vid kapning till rätt längd
• deformationshastigheten vi det enaxliga tryckförsöket.
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6 Förslag till fortsättning

Avsikten med att ta fram en referensmetod är att samma försöksresultat ska erhållas
oberoende av vilket laboratorium som utför försöken. Eftersom ringtestet gav skillnader i
resultat vad gäller stabiliseringseffekt, och någon bra förklaring till detta ej kunnat fastställas,
föreslås att ytterligare försök utförs.

Tillverkningsmetodiken har i stort sätt varit densamma på de tre laboratorium som deltagit i
ringtestet. Det som främst skiljer sig åt mellan laboratorierna är:
• blandningsutrustning
• antal prov som material har blandats till för i varje inblandning (begränsas uppåt av

blandningsutrustningens kapacitet)
• utrustning som har använts (provlåda för förvaring, provtuber, stämpar, belastningsvikter)
• tiden när proverna har tillverkats (LTU 5 månader efter torvprovtagning, Viatek och SGI

8 månader efter torvprovtagning)
• person som har utfört provtillverkningen.

Ett förslag till fortsatt utredning är att en ny ringtest utförs, med tre olika operatörer (från
LTU, SGI och Viatek), men att provtillverkningen och de enaxliga tryckförsöken utförs på ett
laboratorium. Operatören tar med den blandningsutrustning och annan utrustning (provlåda
för förvaring, provtuber, stämpar, belastningsvikter) som används vid provtillverkning. Två
torvsorter stabiliseras. Proverna tillverkas vid samma tidpunkt och lagras på samma ställe vid
en temperatur (+20°C). En belastning under härdningstiden används, 18 kPa. Vattennivån i
provlådorna hålls lika och konstant. De enaxliga tryckförsöken utförs av respektive operatör
vid samma tidpunkt (28 dygns härdningstid).

Viktigt att dokumentera (foto) och notera vid försöken är:
• skillnader i utrustning och huruvida detta har någon betydelse för kvalitén på proverna
• blandningens vattenkvot och provernas skrymdensitet före och efter härdningstiden
• skillnader i inpackningsteknik
• skillnader i proverna som okulärt kan ses när de tas ut för provning
• skillnader i preparering (kapning) av proverna inför enaxligt tryckförsök
• skillnader i resultat från enaxliga tryckförsök

Ytterligare undersökningar som kan utföras är att ge en operatör, som aldrig tidigare tillverkat
stabiliserade prover, i uppdrag att tillverka prover enligt den referensmetod som finns. Det
blir en test på hur väl referensmetoden är definierad och om det finns några oklarheter i den.
Proverna tillverkas och undersöks parallellt med den ovan föreslagna försöksserien, för att ha
resultat att jämföra med.
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7 Slutsatser

Resultaten från ringtestet visar att provkropparna tillverkade vid de tre laboratorierna uppvisar
små skillnader vad gäller skrymdensitet, vattenkvot och kompression under härdningstiden.
Däremot gav de enaxliga tryckförsöken på de stabiliserade provkropparna skillnader i resultat.
För ett av de stabiliserade torvmaterialen fick Viatek ett τfu-värde som var 70-75% högre än
vad SGI och LTU erhöll. Den variationen är för hög för att vara acceptabel och slutsatsen blir
att i denna undersökning har referensmetoden ej gett samma resultat oberoende av vilket
laboratorium som utfört försöken. Någon bra förklaring till detta har inte kunnat fastställas.
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