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Priifung bituminoser Massen

fiir den StraBenbau und verwandte Gebiete
Bestimmung von Marshall-Stabilitat und Marshall-FlieBwert

DIN
1996

Teil 11

DIN 1996 Teil 11: 04.66, 05.76

Friihere Ausgaben:

Nachdruck, auth auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

Verfahren aufgenommen.

Testing of bituminous materials for road building and related purposes; determination of Marshall stability and Marshall

flow

Essais des matériaux bitumineux pour les travaux routiers et domaines analogues; détermination de la stabilité Marshall

et du fluage Marshall

1 Zweck und Anwendungsbereich

Das Verfahren nach dieser Norm dient zur Bestimmung
von Marshall-Stabilitait und Marshall-FlieBwert bitumi-
ndser Massen als KenngroRen fir ihren Widerstand gegen
mechanische Beanspruchtuing.

Das Verfahren wird zur Priifung kornabgestufter, hohl-
raumarmer, heifeinbaubarer bitumindser Massen ange-
wendet.

Das Verfahren ist nur bedingt anwendbar fiir Gemische,
die Verschnittbitumen, Bitumenemulsionen oder Kalt-
teer als Bindemittel enthalten, sowie fiir bitumintse
makadamartige Gemische. Es ist nicht anwendbar fir
Gemische, die mehr als 15 Gew.-% Korn iiber 22,4 mm
enthalten.

Fiir GuRasphalt und Mastix ist das Verfahren nicht
geeignet.

2 Mitgeltende Normen

DIN 878 MeRuhren

DIN 1996 Teil 1 Priifung bitumindser Massen fiir
den StraRenbau und verwandte
Gebiete; Allgemeines, Ubersicht
und Angaben zur Auswertung der
Untersuchungen

DIN 1996 Teil 4 Priifungen bituminoser Massen fiir
den StraRenbau und verwandte
Gebiete; Herstellung von Probe-
korpern

DIN 12 775 Laborgerate aus Glas; Laborther-
mometer; Skalenwerte 0,1 °C,
02°und050°C

DIN 51 220 Werkstoffprufmaschinen; Allgemeine
Richtlinien

DIiN 51 223 Werkstoffpriifmaschinen; Druckpriif-
maschinen

3 Begriffe

3.1 Marshall-Stabilitdt

Marshall-Stabilitat ist die auf 63,5 mm Probenhdhe korri-
gierte Hochstkraft, die beim Druckversuch am zylindri-
schen Probekorper mit teilweise behinderter Seitenaus-
dehnung gemessen wird. Der Probekorper liegt wahrend

dieses Druckversuches zwischen Druckschalen, die seine
Mantelflichen nicht volistandig umfassen.

3.2 Marshall-FlieBwert

Der Marshall-FlieRwert ist die in Belastungsrichtung
gemessene Verformung beim Erreichen der Hochstkraft.

4 Bezeichnung der Verfahren
Zur eindeutigen Bezeichnung der Verfahren nach dieser
Norm miissen folgende Merkmale angegeben werden:
— Verschliisselte Angabe der Teilnummer der vorliegen-
den Norm (11)
— Art der Durchfiihrung mit oder ohne Schreibein-
richtung:
A Bestimmung ohne Schreibeinrichtung nach
Abschnitt 7.2
B Bestimmung mit Schreibeinrichtung nach
Abschnitt 7.3
Beispiel:
Priifung DIN 1996 — 11 — A

Verschliisseite Angabe der Teil-
nummer der vorliegenden Norm

Art der Durchfiihrung

5 Geriate

5.1 Druckpriifmaschine nach DIN 51223, die minde-
stens den Anforderungen der Klasse 3 nach DIN 51 220
entspricht. Sie muR mit einer Einrichtung zur selbst-
tatigen Regelung der Vorschubgeschwindigkeit von
50 mm/min * 3 mm/min ausgestattet sein.

Die obere Druckplatte der Priifmaschine wird durch
die Druckvorrichtung nach Marshall (siehe Bild 1) ersetzt.
Im Gbrigen gilt hinsichtlich Abschnitt 9 ,,Druckplatten”
aus DIN 51223, Ausgabe Dezember 1977, nur Ab-
schnitt 9.2,

5.2 Druckvorrichtung nach Marshall (siehe Bild 1), be-
stehend aus Grundplatte und Kopfplatte, die je mit einer
Druckschale nach Bild 2 verbunden (z. B. verschraubt)
sind. Die Grundplatte ist auerdem mit zwei Fithrungs-
saulen verschraubt. In der Kopfplatte stecken die Fiih-
rungsbuchsen.
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Bild 1. Beispiel fiir eine Druckvorrichtung nach Marshall
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Bild 2.
Druckschale
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5.3 Lehre zum Nachpriifen der Formbestandigkeit der
Druckschalen

5.4 Schreibeinrichtung fir Kraft-Verformungs-Dia-
gramme oder MeRuhr DIN 878 — A mit Halter und einer
Vorrichtung zum Feststellen des MeRbolzens

5.5 Wasserbad zur Lagerung der Probekérper bei
{60 +1) OC. Das Wasserbad soll mindestens 150 mm tief
und so groR sein, daB fiir jeden Probekdrper mindestens
5 Liter Badflissigkeit zur Verfligung stehen und ein wirk-
samer Temperaturausgleich sichergestellt ist. Das Wasser-
bad soll 50 mm i{iber dem Boden eine perforierte Platte
als Probenauflager enthalten.

5.6 Thermometer DIN 12 775 — E0,2/0/100

6 Proben

6.1 Probenform

Als Proben dienen nach DIN 1996 Teil 4 hergestelite
Probekdérper nach Marshall. Es diirfen nur Probekorper
mit einer Hohe von 635 mm * 2,5 mm verwendet
werden 1). Diese Probekorper sollen nach der Herstellung
mindestens neun Stunden, jedoch hochstens 24 Stunden
tang bei der Raumtemperatur 18 bis 28 OC gelagert sein.

6.2 Probenanzahl
Es sind drei Probekorper zu prifen.

6.3 Probenvorbehandlung

Die Hohe der Probekdrper ist auf 0,2 mm zu messen.
Die Probekorper sind vor dem Versuch 30 bis 35 Minuten
fang im Wasserbad bei (60 * 1) 9C zu lagern.

7 Durchfiihrung
7.1 Allgemeines

Die Druckvorrichtung ist vor dem ersten Versuch auf
etwa 25 OC zu temperieren.

7.2 Bestimmung von Marshall-Stabilitat und
Marshall-FlieRwert ohne Schreibeinrichtung (A)

Die Druckvorrichtung wird zentrisch in die Druckpriif-
maschine gestellt. Dann werden die Druckschalen so
weit zusammengefahren, dall zum Einlegen des Probe-
korpers noch etwa 5 mm Spiel verbleiben. Der Probe-
korper wird aus dem Wasserbad genommen und sofort
zwischen die Druckschalen gelegt. Die obere Druckschale
wird dann mit der Hand kraftig nach unten gedriickt.
Dabei wird der Ausgangswert der MeBuhr fiir die FlieR-
wert-Bestimmung abgelesen. Danach wird die obere
Druckschale wieder losgelassen. Der Probekorper wird
dann sofort mit einer Geschwindigkeit von 50 rnm/min
+ 3 mm/min bis iiber die Hochstkraft hinaus verformt.
Der MeBbolzen der MeBuhr wird bei Erreichen der Hochst-
kraft arretiert.

Die beim Versuch auftretende Hochstkraft wird auf
0,1 kN gemessen. Sie stellt die unkorrigierte Marshall-
Stabilitat dar.

Die MeRBuhr wird auf 0,17 mm abgelesen. Die Differenz
zwischen MeRRwert und dem vorher abgelesenen Aus-
gangswert ist der Marshall-FlieBwert.

Die Zeitspanne vom Herausnehmen des Probekérpers
aus dem Wasserbad bis zum Ende der Priifung darf
30 Sekunden nicht iibersteigen.

7.3 Bestimmung von Marshall-Stabilitat und
Marshall-FlieRwert mittels Schreibeinrichtung (B)
Der Probekdrper wird aus dem Wasserbad genommen, in
die Druckschale eingelegt und mit einer Geschwindigkeit
von 50 mm/min = 3 mm/min bis Gber die Hochstkraft
hinaus verformt. Wahrend des Versuchs ist das Kraft-
Verformungs-Diagramm aufzuzeichnen.
Die Zeitspanne vom Herausnehmen des Probekd&rpers aus
dem Wasserbad bis zum Ende der Prifung darf 30 Sekun-
den nicht iibersteigen.
Aus dem Kraft-Verformungs-Diagramm ist die maximal
aufgezeichnete Kraft als unkorrigierte Marshall-Stabilitat
auf 0,1 kN zu entnehmen, siehe hierzu Bild 3.
Der Marshall-FlieBwert ist aus dem Diagramm als die
Strecke auf 0,1 mm herauszumessen, die zwischen dem
ersten deutlich erkennbaren Abweichen der Kurve von
der Null-Linie (Beginn der Belastung) und dem Erreichen
der Hochstkraft (unkorrigierte Marshall-Stabilitat) liegt,
siehe hierzu Bild 3.

1) Nach DIN 1996 Teil 4, Ausgabe Februar 1971, darf
die Hohe der Probekbrper nach Marshall noch

63,5 mm % 5,0 mm betragen. Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 1996-11:1981-07


http://www.avadocuments.com/doc/din-1996-11-1981-07
http://www.avadocuments.com/doc/din-1996-11-1981-07

