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Mesas da série VISION

Kits de manutencdo para mesas




ORIGINAL VOGELE

MESAS

UMA OLHADA NO TRABALHO DIARIO MOSTRA

Sombras no pavimento, uma superficie rugosa ou um resulta-
doirregular na pavimentagéo - erros causados, na maioria
dos casos, pela utilizagdo de pecas que se encontram em
mau estado ou pela utilizagdo de réplicas de qualidade infe-
rior. Com mesas VOGELE originais, no entanto, estes proble-
mas podem ser evitados.



VANTAGENS / FATOS / APLICAGAO

Utilize nossas pegas originais e garanta, desta forma, os altos
padrdes de qualidade na construgdo de estradas.

N&o sé as altas demandas durante o processo de fabricacgéo,
mas também as caracteristicas estruturais especiais exercem
uma grande influéncia sobre a durabilidade dos componen-
tes envolvidos na compactacéo.

PARTS AND MORE COMPACT
MESA

Este folheto descreve as mesas VOGELE, com destaque
especial para os sistemas de compactacdo e aquecimento

e o sistema telescépico, bem como as propriedades das
pecas de desgaste das mesas. Vocé encontrara informa-
¢des e dicas sobre o momento certo para a troca de todos
os componentes relevantes de nossas mesas extensiveis
ou nossas mesas fixas.




ORIGINAL VOGELE

MODELOS DE MESAS

> Mesa extensivel

As mesas de pavimentagdo sdo o coracgdo de cada

vibroacabadora. A mesa deve atender as seguintes tarefas:

>
>
>

Construgdo de uma superficie uniforme e fechada
Realizagdo de uma pré-compactacéo elevada
Perfilagdo do revestimento de acordo com as
especificacdes do cliente

De modo geral, as mesas sdo diferenciadas entre dois tipos.

Com uma mesa extensivel (AB), podem ser realizadas largu-
ras de pavimentagdo alternadas de 1,1 m a 9,5 m. Seu ponto

forte é sua enorme flexibilidade na pavimentagao de diferen-

tes larguras de pavimentacdo.

>

>
>
>

Mesa flexivel usual atualmente

Larguras de pavimentac&o limitadas

Amplo range de aplicagdes

Ideal para aplicagdes que requerem variabilidade e
adaptabilidade

]
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> Mesa rigida

Mesas rigidas (SB) podem ser utilizadas de 2,5ma 16 m -

com extensdes anexas a mesa. Gragas as chapas alisadoras

de 500 mm de comprimento (em mesas extensiveis de

330 mm), esses tipos de mesas reagem de modo mais lento,

produzindo uma qualidade de pavimentagdo mais plana e um

perfil de alta precisdo. A extensdo continua, mecanicamente

instalada, ndo deixa nenhum rastro na superficie do asfalto

pavimentado. Mesmo quando o dngulo da mesa se altera.

Mesas rigidas s&o utilizadas principalmente para pavimentar

longos trechos, com largura ampla e constante e de raios

grandes.

> Grandes larguras de pavimentagéao

> Mais versatil devido as partes hidraulicas extensiveis

> Perfil de alta preciséo

> Adequada para pavimentagdo com elevada compactacéo,
por exemplo, HGT, RCC e PCC




ORIGINAL VOGELE
COMPONENTES DAS MESAS

PRINCIPIO DE FUNCIONAMENTO DE MESAS EXTENSIVEIS

Os componentes da mesa apresentados exercem influéncia
direta ou indireta sobre a qualidade da pavimentacéo.

As laminas dianteiras empurram para frente o material de
pavimentacdo que se encontra diante da mesa. O tamper na
parte frontal da mesa empurra o material para baixo do corpo
da mesa e produz a pré-compactacdo necessaria, determi-
nando, além disso, o comportamento de “flutuacdo” das me-
sas de pavimentag&o.

As chapas alisadoras garantem uma superficie uniforme do
revestimento. As barras de pressdo submetidas a esfor¢o
hidraulico formam o fechamento das mesas de alta compac-
tacdo da VOGELE. Com esses componentes da mesa, pode
ser produzido um resultado de compactagéo perfeito com
alta pré-compactacéo, que limita as passagens necessérias
do rolo ao minimo.

As hastes de aquecimento em todos os componentes de
compactacgdo impedem a adesdo de asfalto e permitem a
formacao de uma superficie fechada perfeita.

Os tubos telescépicos e o apoio do mancal (ver figura a di-

reita), juntamente com as barras guia e os blocos deslizan-
tes asseguram a tenacidade necessaria para a mesa extensi-
vel.
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Elementos da mesa extensivel

-
v

Sistema de restricdo do torque

> Guia telescépica monotubular

> Cilindro hidréulico para ajuste da largura

> Unidade hidréulica extensivel da mesa

> Chapa alisadora com resisténcia de aquecimento
Corpo de base da mesa

> Controle da resisténcia de aquecimento

> Vibragcdo excéntrica

VO O N o0 1 A W N
v

> Tamper com resisténcia de aquecimento




ORIGINAL VOGELE .
VARIANTES DE COMPACTACAO

Os grupos de compactacédo da mesa vdo pré-compactar o
méaximo possivel o material para reduzir a influéncia das dife-
rentes espessuras no nimero de passadas com o rolo com-
pactador durante a compactac&o final. Na acabadora
VOGELE s3o utilizados os sistemas de compactacao listados
aseguir:

T> tamper: O tamper é deslocado por meio de um eixo
excéntrico, em movimento vertical de sobe e desce.

V >  vibradores: As vibracdes sdo geradas a partir de um
eixo excéntrico que atua sobre as chapas alisadoras
no sentido transversal a dire¢cdo de deslocamento.

P> barra de pressao: As barras de pressao sdo prensa-
das hidraulicamente com uma frequéncia aproxima-
da de 68 Hz e pressdo méxima de 130 bar sobre o
material.

P1 > mesacomuma barra de pressao
P2 > mesacom duas barras de presséo

Plus > Mesa com duas barras de pressao; geometria do
tamper alterada e pesos adicionais na estrutura da
mesa

AREAS DE APLICACAO

As mesas V e TV s3o utilizadas para todos os materiais
convencionais e faceis de compactar.

Ao utilizar as mesas TP1 e TP2, ¢ necessario um esforco me-
nor na pés-compactagdo. As duas versdes diferem em termos
de valores de compactacéo gerados, podendo ser processa-
dos todos os materiais convencionais. A versdo TP2 propor-
ciona uma pré-compactacgao elevada, especialmente em
maiores espessuras.
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Sistemas de compactacido das mesas extensiveis

1 > V:vibradores
2 > TV:tamper e vibrador
3 > TP1:tamper e uma barra de pressdo

4 > TP2 (Plus): tamper e duas barras de pressdo




ORIGINAL VOGELE

VARIANTES DE COMPACTACAO

As mesas TVP2 podem ser utilizadas para todos os tipos de
misturas convencionais. Além disso, essa variante também é
adequada para a pavimentacdo de PCC (Pavimentagao de
Concreto Compacto), pois nessa aplicacdo, em seguida, ndo
ha necessidade de pds-compactagao.

A variante TP2 Plus, com maior aumento nos valores de com-
pactacéo, é utilizada no trem InLine Pave da VOGELE para a
producdo da camada de binder. Esta camada deve, com base

na passada imediata da vibroacabadora, mostrar os valores
da densidade final.

Todos os sistemas de compactacdo nas mesas da VOGELE -
tamper, vibradores e barra de pressao - sdo controlados se-
paradamente e podem ser ligados e desligados conforme
necessidade.

Q Através da interacdo da barra do tamper, do corpo da
mesa (chapa alisadora), do acabador de bordas, bem
como do patim lateral e da barra de presséo, o material é

fixado como um pacote que atua contra o desvio de mate-
rial em qualquer direcao. E praticamente criado uma ca-
mada de asfalto com a densidade final.
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Sistemas de compactacado das mesas fixas

1 > TV:tamper e vibrador
2 > TP1:tamper e uma barra de pressdo
3 > TP2:tamper e duas barras de pressdo

4 > TVP2 (Plus): tamper, vibrador e duas barras de presséo




ORIGINAL VOGELE _
PROCESSO DE FABRICACAO
BARRAS DO TAMPER

O tamper compacta o material a ser pavimentado por
meio do curso vertical abaixo do corpo da mesa. Assim
ele assegura a alimentacao apropriada de material e atin-
ge a pré-compactacio necessaria.

Em virtude do esforco de impacto constante, o movimento
de sobe e desce do tamper demanda altas exigéncias ao ma-
terial. A superficie dura e o nicleo tenaz sdo caracteristicas
importantes a serem atendidas pelas barras do tamper.

No inicio do processo de fabricacdo, a serra CNC corta as
hastes perfiladas no comprimento desejado. Gragas ao canto
dianteira chanfrado, os tampers realizam a entrada uniforme
do material e a compactacdo ideal no uso posterior. A durabi-
lidade desses componentes depende do seu grau de dureza.

Por meio da témpera de indugdo, como também é o caso das
barras de presséo, é atingida uma dureza uniforme em todo o
comprimento da barra e uma profundidade de dureza de, no
minimo, 5 mm.
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O nucleo permanece tenaz e flexivel e a superficie, em cons-
tante contato com o material a ser compactado, permanece
resistente ao desgaste.

Os furos para as hastes de aquecimento s&o usinadas com as
furadeiras CNC para furos profundos, desenvolvidas espe-
cialmente para a VOGELE. Através destes furos, as hastes de
aquecimento podem aquecer as barras (barras do tamper e
barras de pressdo) pela parte central interna em todo o com-
primento, garantindo um aquecimento homogéneo. Assim
sdo dissolvidas aderéncias na pavimentag&o futura, causadas
por restos de betume (justamente ao pré-aquecer antes do
inicio do trabalho) e o desgaste abrasivo nos pontos de con-
tato é reduzido.

Para finalizar, todas as barras sdo alinhadas numa bancada de
alinhamento. O desvio da planicidade admitido é de 0,5 mm,
no Mmaximo.

1 > Finalizag5o nos sistemas de
compactagao

2 > Execugdo dos furos para as
hastes de aquecimento das
barras de presséo e do
tamper

3 > Visual de corte do tamper
(profundidade de témpera
<5mm)




ORIGINAL VOGELE _
PROCESSO DE FABRICACAO

CHAPAS ALISADORAS

O aco das chapas alisadoras, resistente ao desgaste,
retne as propriedades ideais como a tenacidade e a
resisténcia a fissuras, indispensaveis para a vida util des-
ses componentes em virtude do atrito por deslizamento
que ocorre sobre o material a ser pavimentado.

No processo de fabricagdo, a matéria-prima das chapas alisa-
doras é cortado primeiro com ajuda do laser para as medidas
desejadas. Na parte inferior da chapa alisadora, na direcéo
de deslocamento para frente, é executado um chanfro que
garante a entrada de grande volume de material atras da bar-
ra do tamper.

Para evitar a soldagem a frio entre a parte traseira do tamper
e o canto dianteiro da chapa alisadora (dire¢cdo de desloca-
mento para frente), o processo de manufatura deve ser pro-
cessado de acordo. Esta otimizacdo assegura a conducéo da
barra do tamper na medida certa e prolonga também nitida-
mente a durabilidade dos dois componentes. Depois do ali-
nhamento com baixas tensdes para assegurar a planicidade,

os pinos roscados sdo fixados sobre a parte superior com
uma maquina CNC que solda os pinos. Em média sdo solda-
dos 25 pinos roscados em cada chapa alisadora, com resis-
téncia maxima a tragdo e ao cisalhamento.




VANTAGENS / FATOS / APLICACAO

1 > Um laser corta o formato correto de
aco Hardox.

2 > Com as ferramentas de fresagem es-
peciais, forma-se o chanfro necessério
para a chapa alisadora.

3 > Aschapas alisadoras sdo alinhadas
com pouca tensédo.



ORIGINAL VOGELE _
PROCESSO DE FABRICACAO

BARRAS DE PRESSAO

As barras de pressao submetidas a esfor¢o hidraulico
de modelo simples ou duplo (como variante TP1 ou TP2)
sdo submetidas a esforcos semelhantes aos das barras
de tamper.

Todas as mesas de alta compactacio da VOGELE sao equipa-
das com barras de press&o. Elas estéo localizadas diretamen-
te atrds das chapas alisadoras, formando o acabamento da
compactacgéo pela mesa.

O posicionamento das barras de presséo no final da mesa
tem a vantagem de que o efeito de compactagdo pode ser
regulado de modo independente da alimentacdo de material
e da pré-compactacao.

Se o perfil das barras de press&o ja estiver muito desgastado,
os resultados da compactagéo estardo bem abaixo dos valo-
res especificados pelo cliente.

1 > Uma serra controlada por CNC proporciona o
comprimento desejado das barras perfiladas.

2 > Fresagem paralela de plano e perfil das
pecas brutas.

3 > Amaéquina de perfuracdo profunda CNC
faz um furo de 20 mm para as hastes de
aquecimento.
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O processo de fabricagdo da barra de pressao é semelhante
a barra do tamper; ha duas formas diferentes de barras de
pressao:

A barra de pressdo 1, logo atras da chapa alisadora, possui
um perfil chanfrado continuo. A terceira parte traseira da bar-
ra de pressao 2, que se segue, tem um perfil achatado. Em
mesas de versdo TP1, apenas a barra de pressdo do tipo 2 é
montada.




ORIGINAL VOGELE
SISTEMAS DE AQUECIMENTO

ELETRICO

AVOGELE é lider na tecnologia de aquecimentos elétricos de
mesas. Desde 1952, a VOGELE, como primeiro produtor de
vibroacabadoras, aposta nessa area construtiva sustentavel e
de alta eficiéncia e marca o seu desenvolvimento com muitas
inovacdes até hoje.

Para apoiar de modo ideal a capacidade de compactacéo e
produzir uma estrutura superficial plana, todos os componen-
tes de compactagdo sdo aquecidos em toda a largura da
mesa. Desta forma a ades&o de material é evitada de modo
eficiente e a temperatura ideal favorecendo o comportamen-
to de "flutuagdo” da mesa é atingida.

As barras do tamper e de pressédo sdo aquecidas de modo
uniforme pela parte interna por meio de hastes de aqueci-
mento. De modo padronizado, as chapas alisadoras s&o
aquecidas com uma haste de aquecimento que abrange uma
grande superficie. Opcionalmente também os limitadores
laterais e os esquis deslizantes podem ser equipados com
aquecimento.

> Hastes de aquecimento
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Aquecimento da mesa

313904 [#]

1 > Motora diesel

2 > Painel de
comando

3 > Caixade
comutacgdo
e/ou fusiveis

4 > Caixade
distribuicdo
5 > Gerador

6 > Tamper com resisténcia
de aquecimento

7 > Chapas alisadoras
com duas resisténcias
de aquecimento

Em todas as vibroacabadoras VOGELE s&o fornecidos gera-
dores trifésicos potentes e robustos para aquecimento com a
energia necessaria. Com o sistema de gerenciamento do
gerador inteligente é atingido um grau de eficiéncia ideal.
Isso garante que, independentemente da rotacdo do motor, a
poténcia do gerador esteja disponivel, para a largura de pavi-
mentacdo necessaria. As reservas de energia ficam totalmen-
te disponiveis para a pavimentacéo.



ORIGINAL VOGELE
SISTEMAS DE GUIA

DAS MESAS EXTENSIVEIS

APOIO DE 3 PONTOS

O apoio de 3 pontos da mesa extensivel VOGELE & constitui-
do pelos seguintes componentes: os tubos telescopicos, o
cilindro hidréulico em interagdo com o tubo guia e o sistema
de apoio do mancal (veja o gréfico a direita). O ajuste da lar-
gura da mesa extensivel é feito através de dois cilindros hi-
draulicos, controlados exatamente com os consoles de ope-
racédo ErgoPlus.

Os tubos telescépicos de grandes dimensdes mantém as uni-
dades extensiveis laterais em posicdo segura. Quando a mesa
estiver em sua largura total, os tubos telescépicos estdo en-
caixados entre si e estendidos por ndo mais do que a metade
de sua extensdo. As forcas de sustentac&o verticais sdo com-
pensadas de modo seguro pela grande superficie de apoio.
O movimento livre dos tubos telescépicos, sem emperrar ou
desalinhar, é um pressuposto importante para a execugédo
perfeita do projeto - justamente nos casos em que é exigida a
alteracdo frequente da largura de pavimentacao. Os revesti-
mentos deslizantes no interior dos tubos garantem a auséncia
de folga entre as superficies e providenciam um movimento
sem solavancos ao estender ou retrair os tubos.

AVOGELE atinge a variabilidade da largura, mantendo a alta
estabilidade por meio de um tubo de guia adicional. Este
tubo, ligado com a unidade extensivel por meio de um rola-
mento deslizante, possibilita um ajuste preciso e paralelo da
largura da mesa até grandes larguras de pavimentacéo.

Na direcdo horizontal, atua uma enorme pressdo de material
sobre as unidades extensiveis da mesa, resultando em um
torque.
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Este torque é compensado por um apoio (apoio do mancal)
que impede que a unidade extensivel rode ou gire em torno
do tubo telescédpico. Juntamente com o apoio do tubo guia
(2) e do ponto de fixagédo do tubo telescépico na extremidade
exterior da unidade extensivel (3), o apoio do mancal (1) cons-
titui o apoio de 3 pontos VOGELE, que recebe as forcas de
impacto geradas e garante uma extens&o e retracao livre de
estresse das unidades extensiveis, sem emperrar.

1 > Sistema de restri¢cdo do torque

2 > Apoio do tubo guia

3 > Ponto de ligagdo do tubo telescépico




ORIGINAL VOGELE
SISTEMAS DE GUIA

DAS MESAS EXTENSIVEIS

TUBOS TELESCOPICOS

Os tubos telescépicos ddo a mesa extensivel a estabilidade
necessaria (rigidez do sistema) e garantem a mais alta preci-
sdo (auséncia de folga do sistema) durante a extenséo e retra-
¢do. Se arigidez é determinada, principalmente, pelo grande
didmetro do tubo, um excelente ajuste dos tubos interiores e
exteriores é crucial para a auséncia de folga. Devido a preci-
s80 necessaria, os tubos telescépicos sdo manufaturados em
um processo complexo que demanda vérios passos.

Apos o corte, os elementos sdo usinados em varios processos
de brunimento e retifica para garantir a menor folga possivel
no encaixe. Na brunidora, uma superficie extremamente fina
e precisa pode ser obtida nas superficies internas dos tubos
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telescopicos com uma rugosidade de superficie de no méxi-
mo 5 milésimos de milimetro.

Em comparacéo, um fio de cabelo humano tem um

didmetro de aproximadamente 0,1 mm.

Para obter uma superficie dura e resistente a corroséo, as su-
perficies externas sdo alisadas apenas uma vez e finalmente
recebem o niquelamento. Os tubos telescépicos VOGELE sao
fabricados exclusivamente como um conjunto em um proces-
so para garantir as propriedades de estabilidade e precisao,
garantindo o alto padrdo de qualidade de pavimentacéo.

1 > Revestimentos deslizantes
de Teflon junto aos tubos
garantem um deslizamento
impecavel.

2 > Medigdo da folga entre os
tubos telescépicos.

3 > Processamento da superfi-
cie com a brunidora.

4 > Emuma unica operagdo
as pecas sdo prontamente
acabadas.

5 > Usinagem na retifica para
um didmetro exterior espe-
cialmente polido.




ORIGINAL VOGELE
SISTEMAS DE GUIA

DAS MESAS EXTENSIVEIS

BARRAS GUIA E BLOCOS DESLIZANTES

As barras guia e blocos deslizantes fazem parte do apoio do
mancal VOGELE. A barra guia é instalada com parafusos no
corpo da mesa das unidades extensiveis. Os parafusos s&o
fornecidos com um adesivo de seguranca especial e construi-
dos com desniveis na superficie de contato da cabeca (for-
mando uma superficie rugosa). Deste modo, a perda de aper-
to dos parafusos, através da vibracdo continua da mesa, é
efetivamente evitada.

Os blocos deslizantes estédo fixados nas unidades extensiveis
externas da mesa. Um bloco deslizante esta localizado acima
e outro abaixo da barra guia (veja a foto a direita).

O bloco deslizante inferior é firmemente aparafusado, o
bloco superior, no entanto, é montado de modo que pode
ser ajustado facilmente através de uma fixagdo excéntrica
em caso de desgaste. Isso garante uma guia segura das uni-
dades extensiveis e uma alta rigidez do conjunto do sistema
de mesas.

s
g
o

A4

> A barra guia e os blocos deslizantes do
apoio do mancal
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> Os blocos deslizantes estao
préximos da barra guia.
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DESGASTE NA MESA

CAUSAS E DICAS SOBRE MANUTENCAO

Todos os componentes da mesa e especialmente aqueles
que estdo diretamente envolvidos na compactagéo (barra
do tamper, chapas alisadoras e barras de presséo), estdo
sujeitos a desgaste mais ou menos acentuado dependendo
do material.

As causas disso sdo diversas. Desgastes fisicos podem ser
retardados, mas ndo evitados. Sujeira, instalacdo inadequada
ou pegas paralelas de outros fabricantes ndo sé afetam a pro-
dutividade e/ou qualidade da pavimentacéo, mas também
promovem o desgaste de outros componentes.

As causas mais comuns para uma durabilidade muito cur-

ta dos componentes incluem:

> Incrustacdes e aglomeracdes de material antigo (a falta de
limpeza ou, por exemplo, o uso das barras do tamper sem
hastes de aquecimento)

> Pré-aquecimento insuficiente das mesas

> Pavimentacdo de materiais abrasivos (por exemplo, asfalto
com polimero)

> Configuragdes incorretas ou ndo ideais da mesa
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O QUE E DESGASTE?

O desgaste origina-se da pressdo de dois elementos entre si
(por exemplo, entre os materiais a serem pavimentados e a
chapa alisadora), formando-se um movimento relativo. Nestas
condicBes, pequenas particulas se desprendem da superficie
dos dois elementos.

COMO O DESGASTE PODE SER EVITADO?

A sujeira intensifica o processo de desgaste: Materiais abrasi-
vos friccionam entre todos os pontos de contato e reduzem
drasticamente a durabilidade dos componentes. A manuten-
¢do e limpeza periddicas sdo uma premissa indispensavel
para maximizar a vida Util dos componentes.

Aumentar a durabilidade significa:

> realizar uma limpeza minuciosa, diaria (antes e depois da
pavimentagao)

> realizar um controle peridédico de pecas de desgaste, para
combater a tempo o desgaste ou dano de outros compo-
nentes

> realizar uma manutencgéo periédica e inspe¢des dos ajus-
tes da mesa
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DESGASTE NA MESA

FATORES DETERMINANTES

Geralmente, pode ser dividido em fatores determinantes
externos e internos.

Os fatores externos sido aqueles fatores especificados pelo

material a ser pavimentado, pela quantidade de material pro-

duzido por hora ou por exigéncias especiais da obra:

> Pavimentacdo de material altamente abrasivo

> Pavimentacdo de materiais modificados por polimero

> Pavimentagdo das camadas de superficie (isso geralmente
produz um desgaste mais elevado do que, por exemplo, o
das camadas de binder mais espessas)

> Pavimentagdo “quente a frio” com desgaste pesado na
regido de sobreposigdo

> Pavimentagdo em obras com grande variagdo de espessu-
ras da camada ao longo de toda a largura de pavimenta-
¢&do (por exemplo, com compensac¢des por nivelamento)

m)

Material a ser Exigéncias da Horas de servigo

pavimentado obra (largura de ou quantidade
pavimentagao/ de material
sobreposicéo) pavimentado

Fatores determinantes externos
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Os fatores de influéncia internos geralmente séo falhas de
regulagem da mesa ou sdo consequéncias de limpeza insatis-
fatéria. De modo isolado, pode tratar-se de:

>

Rotagdes muito baixas do tamper ocasionam um angulo
de ataque muito grande da mesa e, por consequéncia,
grandes desgastes nos cantos traseiros das chapas alisa-
doras.

Rotacdes muito altas do tamper (em relacdo ao material e
a velocidade de pavimentacdo) produzem um angulo de
ataque negativo de toda a mesa.

Regulagem incorreta das unidades extensiveis (altura irre-
gular).

Regulagem incorreta das prote¢des do tamper. Isso faz
com que o material seja puxado naturalmente para cima,
para o espago da mesa.

Barras do tamper ou de pressdo muito sujas ou fixadas
firmemente em contato com a mesa limitam o movimento
ou incorrem em maior desgaste.

Trabalho com pegas de desgaste da mesa muito desgasta-
das.

B e

W
P o L\

Ajustes Limpeza/ Qualidade do
da mesa manutengao material da peca
da mesa de desgaste
da mesa

Fatores determinantes internos
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DESGASTE NA MESA

FATOR ANGULO DE ATAQUE

Na pavimentagdo de material, o dngulo de ataque da mesa
desempenha um papel significativo. Este dngulo é defini-

do através do ponto de tracdo no braco da mesa da vibroaca-
badora.

A mesa reage na posi¢do ndo sé ao ajuste da altura dos pon-
tos de tracdo da mesa, mas também a uma taxa de alimenta-
¢do variavel da vibroacabadora e as varias propriedades do
material a ser compactado.

A espessura da camada deve ser verificada apds o inicio para
determinar a posi¢do ideal dos pontos de tragdo e, assim, o
angulo de ataque resultante. Este pode ser tanto negativo
como positivo (veja a figura a direita). Um angulo de ataque
ligeiramente positivo proporciona qualidade e quantidade de
pavimentacdo vantajosos. Além disso, o desgaste relaciona-
do com a aplicacéo é reduzido ao minimo.

Quanto maior a espessura pavimentada (camada) maior
deve ser o dngulo de ataque da mesa. Quanto mais mate-

rial & frente da mesa, maior a sustentacdo da mesa, o que
por sua vez tem um impacto no dngulo de ataque.
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Fator de angulo de ataque da mesa negativo

1 > Chapa alisadora
2 > Tracado

Fator de dngulo de ataque da mesa positivo

1 > Chapa alisadora
2 > Tracado
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DESGASTE NA MESA

FATOR ANGULO DE ATAQUE

Um angulo de ataque positivo muito grande proporciona
maior desgaste nas chapas alisadoras, provocando irregulari-
dades no pavimento. Um dngulo de ataque negativo, causa-
do por uma velocidade do tamper muito alta ou um curso do
tamper muito alto promove pequenas irregularidades fre-
quentes. Com um angulo de ataque ligeiramente positivo e
ajustado corretamente, é utilizada toda a chapa alisadora
para alisar a superficie do pavimento.

Todas as chapas alisadoras de uma mesa extensivel devem
ter o mesmo angulo de ataque de modo que diferentes largu-
ras de pavimentacgdo ndo afetem o comportamento de flutua-
¢do da mesa. Para este fim, ao configurar a mesa, a aresta
dianteira da chapa alisadora das unidades extensiveis deve
ser aprox. 0,5 a 1 mm mais alta do que a sua aresta traseira.

Angulo de ataque correto da unidade extensivel

aprox.
0,5a1Tmm
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DESGASTE NO TAMPER

O tamper é o componente de compactacdo decisivo quando
se trata de manter o desgaste nos demais componentes
como a chapa alisadora e as barras de pressdo em niveis bai-
x0s. Isso significa que logo apds o desgaste avancado do
tamper, segue-se o desgaste da chapa alisadora e das barras
de pressao.

Se for constatado um desgaste elevado na érea central da
barra do tamper, a causa geralmente tem relagdo com a tor-
¢do da barra (deformagdo da mesma). A planicidade da barra
deve ser examinada e, se necessario, substituida.

Se a altura das unidades extensiveis ndo estiver regulada
corretamente, pode ocorrer forte desgaste na parte traseira
da barra do tamper que se encontra atras da mesa basica,
quando a mesa néo for estendida completamente. A parte da
barra do tamper que “se move livremente” desgasta de modo
mais lento, pois aqui o material ainda ndo foi compactado
pela mesa bésica, estando mais "“macio” em comparacéo ao
material j& compactado atrads da mesa.

> Modelo da barra do tamper no
processo de compactagdo

|
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Um desgaste mais acentuado e fora do normal nos cantos
externos das barras do tamper se forma quando a pavimenta-
¢do se realiza com frequéncia com sobreposi¢do de “quente
em frio”. Nesses casos, as barras do tamper realizam a com-
pactacdo sobre um comprimento aproximado de 3-4 cm so-
bre o revestimento jad compactado.

EFEITO DO DESGASTE DO TAMPER NA FLUTUACAO
DA MESA

A forma do tamper afeta o comportamento de flutuacdo da
mesa. Caso o tamper seja pontiagudo, ndo ha o efeito de pré-
compactacdo em toda a mesa e a aresta posterior se afunda.
A mesa é submetida a um angulo de ataque mais alto, cau-
sando uma forte reacéo na pavimentagdo. Uma superficie de
revestimento irregular é formada e o desgaste de todos os
outros componentes aumenta consideravelmente.

> barra do tamper degastada muito
pontiaguda

Para barras do tamper muito pontiagudas, todas as barras

da mesa devem ser substituidas em conjunto.




ORIGINAL VOGELE

DESGASTE NA CHAPA ALISADORA

Se a chapa alisadora apresentar um forte desgaste cénico
na parte traseira, entdo o dngulo de ataque foi constante-
mente grande demais e, por isso, a pré-compactacao
abaixo da mesa, insuficiente.

A causa para isso é geralmente a regulagem da velocidade
do tamper baixa demais de modo permanente.

Frequentemente ocorre grande desgaste no canto dianteiro
da chapa alisadora, causado pela forca de pressdo muito alta
- exercida pela lamina dianteira da mesa - acima do tamper,
sobre o canto dianteiro da chapa alisadora.

Geralmente, a causa da ocorréncia de um trecho mais escuro
na superficie de pavimentacgdo sdo as erosdes parciais na cha-
pa alisadora. Estas sdo causadas pelo forte desgaste parcial
(por exemplo, na compensacédo da construgdo) em combina-
¢do com a alta exposigdo térmica.
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1 > Forte erosdo de chapas
alisadoras parafusadas ndo
originais

2 > Esquerda: Chapa alisadora
fortemente desgastada em
forma de cunha

Direita: Chapa alisadora
nova

Em chapas alisadoras com furos e pinos roscados (chapas
alisadoras ndo originais) ocorre quase sempre erosdes par-
ciais na parte inferior da chapa alisadora na drea dos furos e
pinos roscados. Isto ocorre devido a que os materiais dos
pinos roscados e da chapa alisadora tém um comportamento
de desgaste diferente.
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EXEMPLOS DE DESGASTE

DOS COMPONENTES DA MESA

BARRA DO TAMPER

Estado: A barra do tamper esta seriamente desgastada. O
perfil necessario para a pré-compactacao estad completamen-
te desgastado.

Causa e efeito: Isto é causado por uma velocidade muito
baixa do tamper e, consequentemente, uma baixa pré-com-
pactacdo, além do afundamento da aresta posterior da mesa.
Isto por sua vez produz excessivo desgaste na aresta poste-
rior da chapa alisadora. Em desalinhamento prolongado isso
pode provocar que a chapa alisadora seja completamente
desgastada na borda traseira e aparente esteja quase como
nova na regido frontal.

Solugdo: Aumentar a velocidade do tamper moderadamente
até que a mesa possua um angulo de ataque equilibrado.
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CHAPA ALISADORA

Estado: A chapa alisadora estd extremamente desgastada na
parte posterior.

Causa e efeito: Este desgaste desigual é causado pelo ex-
cesso de material na parte frontal da mesa, de modo que o
aumento da resisténcia provoca um dngulo de ataque maior.
No desgaste extremo, os pinos roscados de fixacdo se des-
prendem da chapa alisadora e a fixagdo da mesa nédo é mais
garantida.

Solugdo: Sempre preste atencdo durante a pavimentagédo
para usar os sensores de pa no fim do tinel do transportador
e os sensores de caracol para garantir um fornecimento ade-
quado de material na frente da mesa.
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EXEMPLOS DE DESGASTE

DOS COMPONENTES DA MESA

BARRAS DE PRESSAO

Estado: As barras de pressao tém um perfil fortemente acha-
tado e ja ndo pode compactar o material como desejado.

Causa e efeito: Ao longo do tempo, o perfil das barras de
pressdo é desgastado devido ao atrito constante com o ma-
terial. As barras de press&o ja ndo estdo mais em contato di-
reto e constante com o material e a compactagdo desejada
ndo pode ser alcancada.

Solugdo: Neste caso, a substituicdo das barras de pressao
desgastadas é inevitavel. As distancias entre as barras de
pressdo devem ser ajustadas regularmente. A limpeza com-
pleta vai abrandar o desgaste consideravelmente.
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APOIO DO MANCAL

Estado: O lado inferior do bloco deslizante superior esta des-
gastado e ndo tem contato com a barra guia.

Causa e efeito: O atrito durante a extens&o e retracdo das
unidades extensiveis e a pressédo entre o bloco deslizante e a
barra guia levam ao desgaste de componentes de latdo usi-
nado. Isto evita que a contrapresséo resultante do material
seja absorvida completamente.

Solugdo: O bloco deslizante superior pode ser ajustado atra-
vés de uma fixagdo excéntrica. Em um desgaste excessivo, o
bloco deslizante pode ser girado em 180°.
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EXEMPLOS DE DESGASTE

DOS COMPONENTES DA MESA

TUBOS TELESCOPICOS - ARRANHOES

Estado: Na superficie dos tubos encontram-se arranhées e
entalhes.

Causa e efeito: Durante a operacéo didria, os tubos extensi-
veis podem ser danificados por pas, ferramentas ou solas de
botas. Durante a extensdo e retragado dos tubos telescopicos,
os arranhdes e entalhes mecénicos resultantes no tubo afe-
tam a superficie deslizante de Teflon e reduzem a preciséo da
guia da mesa.

Solucdo: Os tubos telescopicos devem ser engraxados dia-
riamente com uma graxa de silicone WIRTGEN GROUP origi-
nal e o contato com bordas afiadas deve ser evitado para ga-
rantir a alta durabilidade e precisdo da guia.
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TUBOS TELESCOPICOS - INCRUSTAGOES

Estado: O sistema telescopico ndo esta suficientemente lu-
brificado com graxa e o asfalto comeca a aderir.

Causa e efeito: Caso uma alta quantidade do material esteja
presente durante a extensao e retragdo das unidades extensi-
veis, pode acontecer de o asfalto entrar em contato com os
tubos guia. Se os tubos telescépicos ndo séo suficientemente
lubrificados com graxa de silicone, o asfalto vai aderir ao me-
tal. Entdo, se uma alteracdo permanente na largura deve ser
executada, resultard em um dano permanente do revestimen-
to deslizante e, assim, um aumento da folga na guia.

Solucdo: Lubrificagdo periddica dos tubos telescépicos e dos
tubos guia internos com graxa de silicone.
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CONFIGURACAO BASICA
DA MESA

Uma das precaugdes mais importantes para evitar o desgaste
é configurar a mesa corretamente. Nas paginas a seguir vocé
encontrara os procedimentos para os varios componentes da
mesa.

Os seguintes passos devem ser seguidos quanto a confi-

guracdo basica da mesa extensivel:

> Afolga entre os blocos deslizantes e o trilho deslizante foi
ajustado e controlado (ver Fig. 1).

> Regulagem de altura: Os fusos de ajuste foram verificados
e/ou ajustados (ver Fig. 2).

> Levantar a mesa e coloca-la nos pinos de bloqueio
(ver Fig. 3).

> Mover os dois cilindros de nivelamento para a posi¢édo 0
(ver Fig. 4).

> O perfil de cobertura deve ser ajustado em 0% (ver Fig. 5).

> Soltar o parafuso de aperto para a regulagem de altura
(ver Fig. 6).

> Colocar aregulagem de altura da mesa extensivel
em 0 com ajuda da escala (ver Fig. 7).
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ORIGINAL VOGELE _ )
CONFIGURACAO BASICA
DA MESA

ANGULO DE ATAQUE DA MESA EXTENSIVEL

Angulo de ataque da mesa extensivel: regulagem da

parte externa

> Recolher completamente a mesa.

> Colocar arégua (4) por baixo das chapas alisadoras, ao
nivel do contorno externo para regulagem.

> Ajustar a extensdo hidraulica de acordo com o mecanismo
de regulagem de altura, de modo a que a régua fique
apoiada sobre os trés pontos (1), (2) e (3).

> Medir a disténcia. Aproximadamente 30 mm depois da
extremidade traseira do tamper, tem de haver uma distan-
cia aproximada de 1 mm entre a régua e as chapas
alisadoras.

> Soltar as correntes nos fusos de regulagem.

> Ajustar o fuso da frente com ferramenta adequada.

> Medir a distancia e se for necessario, repetir o
procedimento.

Depois de ajustar o dngulo de ataque, aperte novamente o

parafuso de aperto da regulagem de altura. Em seguida
volte a controlar a altura ajustada.
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Angulo de ataque da mesa extensivel: regulagem da

parte interna

> Abrir a mesa, até que os fusos de regulagem fiquem
abaixo das calhas do sistema de deslizamento.

> No restante, proceda como no ajuste da mesa extensivel
externamente, a partir do item dois.



A
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CONFIGURACAO BASICA
DA MESA

FUSO DE AJUSTE

Para regular o fuso de ajuste (5) é verificada em primeiro lugar
afolga da bucha roscada com os parafusos de fixagdo aperta-
dos.

Para regular a altura do fuso de ajuste:

>

Assentar a mesa com as extensdes sobre calcos de
madeira.

Abrir as correntes (1) no elo de ligagao.

Desenroscar os fusos de ajuste (2) para baixo, assegurando
que estes assentem completamente com a face frontal (3)
sobre a superficie do flange do quadro da mesa.

Soltar o parafuso sextavado interno (4) do flange.
Apertar a bucha entalhada (5) com uma ferramenta
adequada.

Soltar a bucha entalhada (5) com uma volta de

45° até a furacdo do parafuso de travamento ficar livre.
Apertar o parafuso sextavado interno (4).

Ajustar sempre todos os quatro fusos da
mesa extensivel.
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8)

-
5
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CONFIGURACAO BASICA
DA MESA

TAMPER

O tamper deve ter o mesmo curso ao longo de toda a largura
de pavimentag&o. O curso é ajustado através da rotacdo do
parafuso excéntrico no eixo que aciona o tamper. O eixo é
acessivel a partir da parte traseira, permitindo a configuracao
entre as diferentes se¢des da obra. J4 a configuragdo do pon-
to de inversao inferior do tamper em relacéo a chapa alisado-
ra demora um pouco mais de tempo. Primeiro, desmontam-
se as protecdes dianteiras. A seguir, tiram-se os parafusos dos
suportes dos eixos. Depois de soltar igualmente a contrapor-
ca(2), pode alterar-se a altura do “tamper” através do parafu-
so (1). A defini¢do da altura depende do curso do tamper.

Com um curso de 2 mm, o tamper deve estar nivelado com

a chapa alisadora (apalpar com a méo).

1 > Parafuso

2 > Contraporca @
2
3>

Eixo excéntrico o
no ponto de
inverso inferior

> Tamper

a

5 > Aperto
6 > Chapa alisadora
7

> 1 mm com um curso S
de 4 mm 7 6
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t Curso de 2 mm

> Cursode 2 mm
O tamper esta nivelado £
com a chapa alisadora
no ponto inferior de
invers&o.

Curso de 4 mm

> Cursode 4 mm
O ponto de inversdo do
tamper esta T mm mais
baixo que a borda chan-
frada da chapa alisadora.

H‘Imm

Cursode 7 mm

> Cursode 7 mm
O ponto de inversédo do
tamper esta 2,5 mm mais
baixo que a borda chan-
frada da chapa alisadora.

HZ,S mm
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CONFIGURACAO BASICA
DA MESA

BARRAS DE PRESSAO

Configuracdo das barras de pressao

> Desapertar a porca (3) com a anilha de freio (2) no cilindro
da barra de presséo (1).

> Rodar o cilindro da barra de presséo (1) para ajustar a altu-
ra da barra de pressdo. A disténcia (7) entre a(s) barra(s) de
pressdo e a extremidade inferior da chapa alisadora deve
ser, pelo menos, 4 mm.
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0,5-1T mm

0,5-1 mm

> Verificar se o cilindro da barra de pressdo tem contacto
com a chapa de metal (5), quando retraida.

> Ajustar uma tensdo prévia na mola (6) de 5,5 mm através
da porca (4) para criar uma distancia (8) de 59,5 mm.

> Fixar novamente o cilindro da barra de presséo (3).
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CONFIGURACAO BASICA
DA MESA

PROTECAO DIANTEIRA DA MESA

O tamper (3) deve ser ajustado de forma a ficar apoiado so-
bre a barra de desgaste (1) ao longo de toda a largura. Ajustar
depois a mola de aco (2) na prote¢édo dianteira da mesa atra-
vés do parafuso (4) pelo lado de trés, até que se obtenha uma
folga de 0,5-1 mm entre o tamper e a mola de ago (2).

Desapertar os parafusos (6) e colocar anilhas (5), até que a
protecéo dianteira esteja alinhada com a mola de ago (2),
pelo menos, de forma paralela ao tamper ou, ainda melhor,
ligeiramente inclinada para a frente.

Verificar a seguir a disténcia entre o tamper e a molade ago e
corrigir, se necessario.
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CHAPA LATERAL MECANICA E HIDRAULICA

Aregulagem de altura da chapa lateral da mesa € uma funcéo
muito frequente durante a pavimentacéo. O operador sabe
por experiéncia prépria quando deve utilizar esta fungdo. Por
exemplo, na pavimentacéo ao longo de meio-fios altos ou
baixos ou valetas.

Como as chapas laterais contribuem para uma qualidade

perfeita:

> Evitam que o material seja empurrado para fora durante a
pavimentagao.

> Produzem juntas longitudinais e margens limpas.

> Proporcionam uma compactacdo ideal, também nas
extremidades do pavimento.
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MESAS DA SERIE VISION

A VOGELE oferece, especialmente para o mercado america-
no, mesas para vibroacabadoras, que sdo particularmente

adequadas para a pavimentacdo urbana ou a pavimentagao

com altas velocidades.

MESA VF

Mesa VF com extensdes frontais para trabalhos com
larguras que variam frequentemente

>

vV V VYV

Sistema de regulagem sélido e sem solavancos para uma
pavimentagdo precisa em todas as larguras.

Alargamento progressivo de 3,05 ma 7,75 m

(10fta 19 ft 8").

Grande variedade de perfis com a aplicagdo de extensoes
com inclinacéo regulével. Perfil de caleira disponivel como
opgao.

Extensdo para inclinacdes transversais até 10 %.

Sistema de aquecimento elétrico inovador.

Comando ErgoPlus - facil e intuitivo.

Construgdo compacta para uma boa visdo sobre todas as
dreas da maquina.

Ideal para a pavimentagdo de larguras variadas e constru-
¢do de auto-estradas e estradas nacionais.
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PRINCIPAIS AREAS DE APLICACAO

O trabalho a grandes velocidades e com diferentes larguras

de espalhamento ao longo da obra exige o uso de uma mesa
que tenha a confianca da equipe de pavimentacdo e garanta
a qualidade da aplicagdo. A VF 600 da VOGELE é essa mesa.

A mesa tem vérias caracteristicas que facilitam a operacéo da
mesa. As extremidades da frente das extensdes hidraulicas,
em forma de chanfro, evitam a resisténcia do material e, des-
sa forma, os bloqueios da mesa. Outra vantagem: as placas
laterais de uma mesa equipada com extensdes frontais tem
metade do comprimento de uma mesa com extensdes trasei-
ras. Esta caracteristica permite uma pavimentacéo precisa e o
trabalho junto a obstaculos, reduzindo a necessidade de in-
tervencdo manual. A versatilidade da mesa também se reflete
no amplo espectro de perfis possiveis.

As caracteristicas da VF 600 fazem com que esta mesa seja
especialmente indicada para trabalhos de pavimentagdo em
areas urbanas e autoestradas, com vérios cruzamentos, em
que é necessério contornar obstaculos com frequéncia. A
mesa mostra o seu potencial também em obras com larguras
variveis, tais como parques de estacionamento com ilhas,
postes de iluminagdo ou tampas de saneamento.
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MESAS DA SERIE VISION

MESA VR

Mesa VR com extensoes traseiras para pavimentacao de
estradas com varias faixas

>

vV V VYV

Tubos telescépicos grandes e robustos para um trabalho
de alta precisdo. Proporcionam estabilidade a mesa e ga-
rantem excelentes resultados de pavimentacdo.

Os tubos telescépicos da mesa estdo numa posicéo alta,
evitando o contato com o material asféltico.

Mesmo com a mesa na largura maxima, os tubos telesco-
picos s6 abrem até metade, garantindo a rigidez e estabili-
dade necessérias.

Chapas alisadoras com maior comprimento garantem uma
flutuacdo excelente.

A fixacdo dos tubos telescdpicos, o apoio dos tubos de
guia e o sistema de restricdo do torque criam uma suspen-
sdo solida apoiada em 3 pontos, que absorve as forcas
que actuam sobre a mesa durante a pavimentagéo, garan-
tindo um controle suave da largura de espalhamento.
Alargamento progressivo de 3,05 ma 6 m

(9ft10"a 19 ft8").

Extensdo para inclinacées transversais de até 10 %.

Guias telescopicas robustas com 3 pontos de suspensao.
Sistema de aquecimento eléctrico inovador.

Comando ErgoPlus - facil e intuitivo.
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PRINCIPAIS AREAS DE APLICACAO

Em trabalhos com grandes larguras de espalhamento,
independentemente da espessura das camadas, o nivela-
mento é um critério decisivo para a qualidade final do pavi-
mento. A mesa VR 600 da VOGELE oferece possibilidades
impressionantes nesse campo de atuagdo. A mesa tem uma
largura “padrao” de 3,05 m e pode abrir hidraulicamente para
6 m, o que corresponde a quase o dobro da largura basica.
Equipada com extensdes, alcanca uma largura méaxima de
8,6 m. A mesa possui vibradores em toda a largura. A monta-
gem das extensdes com uma largura de 0,65 m faz-se muito
rapidamente gracas a um sistema de engate répido.

O excelente conceito técnico global torna a mesa VR 600 a
escolha certa para projetos de médio e grande porte. Em

estradas com vaérias faixas, a nova mesa oferece vantagens
decisivas em relacdo a pavimentac&o de faixa Unica, pois
evitam-se as juntas longitudinais - o ponto fraco das camadas
asfalticas.
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KITS DE MANUTENCAO

PARA MESAS

A SOLUGCAO COMPLETA PARA A SUA MESA

Com os kits de manutengao vocé estéd bem equipado para
substituir com rapidez as pecas de desgaste e de reposi¢do
mais importantes da sua mesa ou distribuidor de mesa a
qualquer momento.

Os kits de manutengao contém todas as chapas alisadoras,
barras do tamper, barras de pressdo (em mesas TP), resistén-
cias de agquecimento e cintas de aco para as barras do tamper
e barras de presséo, além do material isolante e de fixacdo
completo.

Para mais informacées sobre encomendas de kits de manu-
tengdo, bem como itens desejados, consulte no catdlogo
“Parts and More” ou na Internet, em www.partsandmore.net.
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