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Installation und Anwendung -
PKD Werkzeug

Niederlassung / Handler

Kunde:

Maschinentyp:

Seriennummer:

Werkzeugauswahl

EMPFOHLENE FRASTIEFEN
BEI FRASWALZEN-
LINIENABSTANDEN

LA12/LA15/LA18

LAS5/LA6
LA8/LA10

KLASSISCHER AUFBAU
EINER ASPHALTSTRASSE

> WD4-12/HT22

Deckschicht
0-40 mm

Binderschicht

40-120 mm

PKD WERKZEUGE

> WD4-15/HT22

Tragschicht
120-180 mm

- Sehr empfehlenswert

Frostschutzschicht
280-580 mm

- Empfehlenswert | | Bedingt empfehlenswert
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PKD Werkzeug

Werkzeugauswahl

Leistungsklasse, Kompaktfrasen und GroBfrasen
Maschinentyp

W 100 F, W 120 F, W 130 F, W 100 CF, W 120 CF, W 130 CF, W 150, W 150 CF, W 1500,
W 1900, W 195, W 2000, W 200, W 200 F, W 207 Fi, W 205, W 200 H, W 215, W 210,
Werkzeug- W 210 Fi, W 210 XP, W 2100, W 220, W 2200, W 250, W 240 CR, W 380 CR
bezeichnung,
Artikelnummer Linienabstand der Fraswalze

#

WD4-12/HT22
#2805803

Zu frasendes

Material

Asphalt
‘ (N (N [ N
WD4-15/HT22
#2788432
h fehl fehl di fohl Angaben in der Tabelle
I Sohr emplehlenswert Emptehlenswert Bedingt empfehlenswert auch fur alle Maschinen in

LJi"-Ausfihrung glltig.

> Die Bruchfestigkeit von PKD Werkzeugen ist nicht unbedingt héher als die herkdmmlicher Hartmetallwerkzeu-
ge. Allerdings sind sie verschleiBfester, denn sie werden aus den hartesten Materialien gefertigt (Hartmetall-
sockel, polykristalliner Diamant an der Spitze). Polykristalliner Diamant ist um ein Vielfaches harter als eine
Spitze aus Hartmetall, wie sie bei herkdmmlichen Schneidwerkzeugen zum Einsatz kommt. Der Hartmetallso-
ckel wiederum ist um ein Vielfaches harter als der Sockel eines herkdmmlichen MeiBels aus gehartetem Stahl.
Unter nominalen Asphaltfrasbedingungen, wie oben beschrieben, bieten PKD Werkzeuge daher eine deutlich
langere Standzeit als herkdmmliche MeiBel.

> Extrem harte Materialien sind relativ spréde und neigen eher zum Brechen als relativ weiche Materialien. Im
Vergleich zu einem herkémmlichen (Rundschaft-) MeiB3el ist die Menge an Hartmetall, welches in die zu frasen-
de (Asphalt-) Schicht eindringt und auf Biegung beansprucht wird, bei einem PKD Werkzeug gréBer. Die héhe-
re Harte des Hartmetallsockels (verglichen mit einem Stahlkorper, siehe RundschaftmeiBelkopf) und dessen
groBere Kontaktflache erhéhen in Abhangigkeit vom gefrasten Material das Bruchrisiko. Folglich sind PKD
Werkzeuge bei nominalen Asphaltfrasanwendungen mit geringer Frastiefe am effektivsten. Kleinere Einzel-
schnitte pro Werkzeug (d. h. ein geringeres Spanvolumen) reduzieren die auf die Werkzeuge einwirkenden Be-
lastungen. Aufgrund der geringeren Frastiefe ist auch das Risiko niedriger, unter der Oberflache liegende har-
te, nicht frasbare Objekte zu treffen, die aber auch klassische RundschaftmeiBel jeder Art beschadigen wirde.

> Kleine PKD Werkzeuge (WD4-12 Werkzeuge) sind fur Feinfrasanwendungen (geringeres Spanvolumen) be-
stimmt und werden auf (Fein-) Fraswalzen mit einem Linienabstand von LA10 und kleiner montiert. Fraswalzen
mit groBeren Linienabstanden sollten mit groBeren PKD Werkzeugen (WD4-15 Werkzeugen) bestiickt werden,
da diese Werkzeuge héheren Schlagbelastungen ausgesetzt werden kénnen.

> Harte Objekte im Asphalt, wie beispielsweise Markierungen oder Armierung aus Stahl und grobkérniges Gra-
nit-/Flusskieselgestein, kdnnen zum Bruch von Schneidwerkzeugen unabhangig von deren Typ (PKD oder her-
kédmmliche Rundschaftmeilel) fihren. Beim Frasen mancher Asphaltbelédge (Scheren/Brechen von grobkérni-
gem Granit-/Flusskieselgestein) wachst das Risiko fir eine Beschadigung der Schneidwerkzeuge und die
Bruchhéaufigkeit nimmt zu. Etwas, das herkémmliche Hartmetallwerkzeuge brechen lasst, wird hochst-
wahrscheinlich auch ein PKD Werkzeug beschéadigen.




-03/21-V1

2963568_V01 DE

Niederlassung / Handler

INBETRIEBNAHME-

wW WIRTGEN DOKUMENT

Installation und Anwendung -
PKD Werkzeug

Werkzeugmontage

> Drehmomentvon 500 Nm

> Bei der Montage sind Schlége mit einem Kupferhammer auf das Werkzeug notwendig, um seinen korrekten
Sitz sicherzustellen. Keinen Stahlhammer verwenden. Die Missachtung der Montageanweisungen (siehe Be-
dienungsanleitung) durch Verwendung ungeeigneter Montagewerkzeuge (Schlage mit einem Stahlhammer
auf das PKD Werkzeug) fihrt zu Mikrorissen, die den Werkzeugbruch beim Frasen zur Folge haben.

> Bei PKD Werkzeugen dirfen auBerdem wéhrend der Montage keine Schlage auf den PKD/die Hartmetallspit-
ze/Hartmetalltrager/-sockel erfolgen. Stattdessen wird das Werkzeug durch Schlage direkt oberhalb der
Schraubenverbindung in den Werkzeugsitz getrieben. Auch hier einen Kupferhammer verwenden.

> Die Werkzeuge nach dem ersten Betriebstag (ca. 10 Betriebsstunden) auf 500 Nm nachziehen.

> Die Werkzeuge alle 500 Betriebsstunden nachziehen.

Transport der Maschine

> Wenn die Fréswalze direkt auf der Ladeflache abgelegt wird, kann dies zum Werkzeugbruch fihren. Sicherstel-
len, dass PKD Werkzeuge beim Beladen/Entladen/Transport nicht gegen Hindernisse, insbesondere Stahlteile,
stoBen. Die Regeln und Richtlinien fir den Transport strikt befolgen.

> Empfehlung: Mechanische Stutzvorrichtungen verwenden, welche die Fraswalze in einem Abstand von etwa
20 mm zur Ladeflache halten. Auch hierbei sind die Regeln und Richtlinien fir den Transport strikt zu befolgen.
Wenn es notwendig ist, die Fraswalze wahrend des Transports aufzulegen, sind nach Méglichkeit solche Holz-
blocke zu verwenden, die Kontakt mit der Fraswalze und nicht mit den PKD Werkzeugen haben, um diese nicht
zu beschéadigen. Wenn PKD Werkzeuge wahrend des Transports auf Holzblécken gelagert werden, kann es zur
Beschadigung der PKD Werkzeuge kommen. Die Regeln und Richtlinien fir den Transport sind strikt zu
befolgen.
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Maschinenbetrieb

> Wasserkiihlung reduziert das Risiko einer Beschadigung von Schneidwerkzeugen (z. B. durch Uberhitzung
usw.). Fir PKD Werkzeuge gilt dies in besonderem MaBe, darum ist fiir eine ausreichende Wasserzufuhr (bis zu
100 %) zu sorgen, wenn es die Anwendung zul&sst.

> Die Fraswalze langsam und gleichméBig in den Schnitt absenken.

> Die Fraswalzendrehzahl der Vorschubgeschwindigkeit und Fréstiefe anpassen. Ziel ist, einen gleichmaBigen
und einheitlichen Frasvorgang sicherzustellen.

> Empfehlung: Die Fraswalze so langsam wie mdglich laufen lassen, um den abrasiven Verschlei3 der MeiBelspit-
ze zu minimieren. Sollten jedoch deutliche Vibrationen auftreten, ist die Walzendrehzahl entsprechend zu er-
héhen. Eine hohe Drehzahl der Fraswalze bei konstantem Maschinenvorschub fiihrtin der Regel zu einem
schnelleren VerschleiB der Werkzeugspitze, wahrend eine niedrige Fraswalzendrehzahl die Auswaschung des
Werkzeugsockels verstarkt und die Abnutzung der Werkzeugspitze reduziert. Bei PKD Werkzeugen sollte eine
hohe Fraswalzendrehzahl gewahlt werden, um den abrasiven Verschleif3 zur hochverschleifesten PKD (= poly-
kristalliner Diamant) Spitze hin zu verlagern. Wahrscheinlicher Grund fir eine héhere Bruchh&ufigkeit bei den
Werkzeugspitzen ist das Frasen von Hochleistungsasphalt mit harten, relativ grobkérnigen Zuschlagstoffen.
Die beste Vorgehensweise bei schwierigen Anwendungen muss durch Experimentieren mit verschiedenen
Fraswalzendrehzahlen ermittelt werden.

> Fur keine Schneidwerkzeuge gibt es eine Leistungsgarantie. Letztlich liegt es bei den Bedienern, die fur die
Aufgabe geeigneten Werkzeuge so auszuwahlen und diese so einzusetzen, dass eine maximal mogliche Pro-
duktivitat bei minimalen Betriebskosten erzielt werden kann.

PKD Werkzeug — Weitergabe sensibler Informationen |Name und Unterschrift

Kunde

Vertreter des Handlers

Vertreter von WIRTGEN
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