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1. Objeto y principio del ensayo

Método de compactacién para la fabricacion de probetas
de mezclas bituminosas fabricadas en planta o laboratorio con
forma paralelepipedas para su posterior ensayo o corte. La fa-
bricacién se puede controlar por la aplicacién de energia o
también para un volumen o contenido en huecos en la mezcla
determinado.

La norma permite la utilizacién de 3 métodos diferentes:
compactacién con un equipo con una o dos ruedas con neu-
matico, utilizando un rodillo de acero (permite 3 procedimien-
tos distintos) o empleando un compactador de segmento. En
esta ficha nos fijaremos en el compactador de segmento que

es el mas utilizado en Espafa.

Foto 2. Compactador de segmento.

2. Método operativo

Preparacién de la muestra. Calculo de la masa de mezcla
bituminosa a preparar:

M=10%xLlxlxexp x i

Foto 1. Compactador de rueda neumatica.
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Donde:

M esla masa de la placa, en kilogramos (kg);
L  eslalongitud interior del molde, en milimetros (mm);
| eslaanchura interior del molde, en milimetros (mm);
e eselespesor final de la placa, en milimetros (mm);
pm es la densidad maxima de una mezcla bituminosa,
en megagramos por metro cuibico (Mg/m?2)
v esel contenido de huecos en mezcla en la placa,
en porcentaje
Acondicionamiento del molde. Precalentar el molde regis-

trando las temperaturas empleadas.
Aplicar los productos antiadherentes no miscibles con el li-

gante en el molde y placa de base y verter la mezcla sobre
una superficie de papel, procurando no se queden adheridos
a las paredes y evitando segregaciones térmicas y granulo-
métricas. Se comprobara que una vez llenado el molde la
temperatura de la mezcla debe ser la especificada en la nor-
ma EN 12697-35.

Compactacion de las probetas a realizar con movimiento sua-

ve y continuo, completando el proceso en un plazo maximo
de 5 minutos tras el llenado del molde. La velocidad que de-
be rodar el segmento sobre la mezcla serd de 200+100
mm/s. Hay varios formatos posibles:
a) Precompactacion con control de altura y compactacion
principal por control por fuerza.
e Precompactacién, control por altura. Compactacion
controlada por desplazamiento. Se aplica carga vertical
hasta alcanzar un valor de 10+1 N por mm de ancho de
placa.
e Compactacion, control por fuerza. Se aplica una se-
cuencia de pasadas de nivelacion (15 pasadas con fuer-
za constante), de compactacién (15 pasadas con fuerza
creciente) y de descarga (15 pasadas con fuerza decre-
ciente). Puede variarse el numero de pasadas si en la
compactacién no se obtiene homogeneidad en los valores
de densidad.
b) Compactacién con control de altura. El rodillo descien-
de hasta alcanzar una fuerza de 3,84+0,38 N/mm, dis-
minuyendo la altura de la mezcla a razén de 0,25+0,05
mm por cada pasada hasta alcanzar la altura objetivo.
¢) Compactacién con energia de compactacion controla-
da. Variacion de la carga segun el contenido de huecos

obtenido.
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Ejemplo grafico de la secuencia de compactacion con el nimero de
pasadas (x) y la altura de la probeta (y).

El desmoldeado de la probeta se efectdia cuando la mezcla
esta fria.

3. Equipamiento

Equipo de compactacién de rodillo de segmento de acero.
Molde de compactacién rectangular de acero y un rodillo de
segmento. El radio del rodillo debe estar comprendido entre
350 mm y 550 mm y sus dimensiones deben ajustarse a las
dimensiones de los moldes empleados. La superficie de con-
tacto del segmento y las superficies interiores del molde se
deben poder calentar. El dispositivo estard unido al dispositi-
vo de aplicacion de la carga.

Esquema de compactacion de rodillo con segmento.




Leyenda

1. Rodillo de segmento

2. Centro del segmento/ centro de rotacién

3. Piston de carga

4. Molde de compactacion

5. Patines horizontales que permiten la rodada sindesliza-
mientos del segmento

6. Placa de acero que forma parte de la instalacion de des-

moldeo

4. Puntos Criticos

El compactador de mezclas de rodillo es un equipo de
gran envergadura y con un coste elevado.

Con estos equipos se fabrican probetas de mezclas bitu-
minosas con caracteristicas homogéneas para su ensayo con
diferentes metodologias, pero requiere realizar un proceso
previo de calibracién y ajuste de las condiciones de compac-
tacién, formalizando un protocolo de funcionamiento.

5. Comentarios

Aunque la norma de ensayo no lo indica, para la compac-
tacion de las probetas de mezcla es preciso disponer de equi-
pos adicionales, como es una estufa de calentamiento de ma-
teriales, bascula de pesaje, termémetros, espatulas, etc....

Se debe realizar un informe de ensayo donde se recoja, al
menos, la siguiente informacion: tipo de mezcla, lugar de fa-
bricacién, tipo de mezclado, fecha de fabricacién y compacta-
cién, dimensiones de la probeta, método de compactacion,
condiciones y la densidad.

Esta metodologia de compactacion se emplea en la fabri-
cacion de probetas para el ensayo de rodadura o también pa-
ra la extraccion de placas o testigos utilizados en otro tipo de
ensayos mecanicos, como fatiga o rigidez.

En Espaiia se ha llevado a cabo un importante ensayo in-
terlaboratorio en el que han participado varias empresas de
Asefma (Asociacion de Empresas Fabricantes de Mezclas As-
falticas de Espafia) y Aleas (Asociacién de Laboratorios de
Empresas de ASefma) y coordinado por el Cedex (Centro De
Estudio y Experimentacion) con el objetivo de evaluar el fun-
cionamiento de diferentes equipos de compactacion comer-
cializados en Espaa.

En el intercomparativo se han evaluado dos tipos de equi-
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pos con funcionamiento mediante la aplicacion de escalones
con incremento de carga y otros equipos con un funciona-
miento con control por carga-desplazamiento en la probeta.
Se ha verificado la importancia de compactar a una densidad
predefinida (>98% de la densidad de referencia), sin llegar a
comprobar si los procedimientos de compactacion analiza-
dos tienen influencia en los resultados de los ensayos poste-

riores (en este caso el ensayo de rodadura).
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e UNE-EN 12697-6 Densidad aparente de probetas de
mezclas bituminosas.
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betas

El compactador de rodillo metélico permite fabricar
probetas paralelepipedas de grandes dimensiones. Es un
sistema de compactacion similar a la realizada en la obra
pero requiere la verificacion previa del equipo y ajuste del

proceso.
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