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福格勒原厂

日常工作简介

路面上的阴影、粗糙的路面或不平整的摊铺效果 — 多数情况下
这些缺陷都是由于使用了严重磨损部件或劣质仿件造成的。使用
福格勒原厂熨平板，即可避免这些问题。

熨平板
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筑养路施工时使用原厂配件，确保满足高质量标准。

对熨平板压实组件的使用寿命具有重要影响的不仅仅是高标准的
生产工艺，还包括特殊的结构特性。

备件及其它手册	
熨平板

本手册重点介绍了福格勒熨平板的压实性能、熨平板加热和
伸缩机构，以及熨平板磨损件的特性。在本手册中，可以找
到液压伸缩式熨平板和机械加长式熨平板所有相关组件的理
想更换时间以及更换的信息和技巧。

优势 I  说明 I  应用
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福格勒原厂

熨平板是每台路面摊铺机的核心部件。	
熨平板具有以下作用：

>> 修筑出平整、密实的路面结构
>> 实现较高的预压实度
>> 根据客户要求摊铺路面轮廓

一般情况下，两种类型的熨平板有些区别。

使用液压伸缩式熨平板 (AB) 可以在 1.1 m – 9.5 m 的范围内实现
不同宽度的摊铺。其优势在于，对于不同摊铺宽度具有异常的	
灵活性。

>> 多种常见熨平板
>> 限定工作宽度
>> 广泛应用
>> 需要多样性和适应性的工作的理想选择

>> 液压伸缩式熨平板

熨平板类型
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>> 机械拼装式熨平板

机械拼装式熨平板 (SB) 可用于摊铺宽度为 2.5 m – 16 m 的摊铺 
— 额外拼装熨平板加长块。得益于 500 mm 进深的熨平板底板	
（伸缩式熨平板为 330 mm），熨平板活动较缓慢，从而保证了
稳定的路面品质和精确的线条和平整度。连续的机械式加长块配
置，不会在摊铺完的沥青路面上留下任何印迹。即使摊铺仰角改
变也毫无影响。机械拼装式熨平板主要用于长路段、摊铺宽度大
且恒定的摊铺以及大半径摊铺。

>> 大摊铺宽度
>> 基于液压伸缩单元，可用于更广泛的使用范围
>> 高表面精度
>> 适用于高压实度路面、水泥路面，如水稳层 (HGT)、压路机	
压实混凝土 (RCC) 和摊铺机压实混凝土 (PCC)

优势 I  说明 I  应用
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福格勒原厂

熨平板的工作原理

图示熨平板组件对摊铺的路面质量均有直接或间接的影响。

夯锤护板向前推熨平板前面的摊铺材料。夯锤位于熨平板前侧，
将摊铺材料推向熨平板底部并产生一定的预压实；该组件还对熨
平板的“浮动功能”具有重要作用。

熨平板底板确保路面结构平整。压力梁由脉冲式液压驱动，位于
福格勒强夯熨平板的后侧。使用这些熨平板部件可达到较高的预
压实度和完美的摊铺效果；从而减少后续的压路机压实。

所有压实机构的加热条防止沥青粘附，使路面结构完美密实。

伸缩套管和扭矩限制机构（见右图）与导轨和滑块一起，确保伸
缩式熨平板具有必要的刚度。

熨平板组件
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1 >	 扭矩限制机构

2 >	 单套管伸缩系统

3 >	 熨平板宽度控制液压油缸

4 >	 熨平板液压伸缩单元

5 >	 带加热条的熨平板底板

6 >	 熨平板主板

7 >	 加热条的监控单元

8 >	 偏心式振动器

9 >	 带加热条的夯锤

1
2 3 4

567

89

熨平板伸缩元件

优势 I  说明 I  应用
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福格勒原厂

熨平板的	
压实类型

熨平板压实系统对路面进行最大限度的预压实，从而降低层厚不
均对后续最终压实过程中压路机压实的影响。福格勒使用以下压
实系统：

T >	 夯锤：一根偏心轴驱动夯锤上下运动。

V >	 振动器：一根偏心轴与运动方向产生适当的角度，作用
于熨平板底板上，从而产生振动。

P >	 压力梁：压力梁由液压驱动以最大压力 130 bar 和约 	
68 Hz 的频率对材料进行压实。

P1 >	 装配 1 根压力梁

P2 >	 装配 2 根压力梁

Plus > 	熨平板配有两根压力梁，夯锤结构改型，熨平板框架装
有配重。

应用领域

V 型和 TV 型熨平板应用于所有常规的、易于压实的材料。

而使用 TP1 和 TP2 型熨平板时，则可以略微减少后续的压路机
压实。两种类型的熨平板在压实效果上有所区别；但是均可压实
常规摊铺材料。TP2 型熨平板具有较高的预压实效果，尤其是对
于厚摊铺层。
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1 >	 V：振动器

2 >	 TV：夯锤和振动器

3 >	 TP1：夯锤和一根压力梁

4 >	 TP2 (Plus)：夯锤和两根压力梁

伸缩式熨平板的压实系统

1

2

3

4
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福格勒原厂

TVP2 型熨平板可用于所有常规摊铺材料。该类型也适用于 
PCC（摊铺机压实混凝土），因为在该应用中无需后续的压路	
机压实。

TP2 Plus 型具有更高的压实度，用于福格勒顺序摊铺粘结层。 
由于后面的摊铺机会立即在粘结层上行走，该层必须具有最终压
实度。

福格勒熨平板上的所有压实系统 — 夯锤、振动器和压力
梁 — 均独立控制，可以按需要开启和关闭。

熨平板的	
压实类型

夯锤、熨平板主体（熨平板底板）、边缘压铁及边板滑靴和
压力梁的相互作用确保了摊铺材料整体就位，从而防止材料
从任何方向溢出。修筑出几近于经过最终压实的沥青路面。
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1 >	 TV：夯锤和振动器

2 >	 TP1：夯锤和一根压力梁

3 >	 TP2：夯锤和两根压力梁

4 >	 TVP2 (Plus)：夯锤、振动器和两根压力梁

机械拼装式熨平板的压实系统

1

2

3

4
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福格勒原厂

通过垂直击打，夯锤使熨平板下面的摊铺材料压紧，确保稳定的
材料供应并产生必要的预压实。

由于持续的冲击负荷，夯锤上下运动时对其材质具有较高要求。
夯锤必须具有表面坚硬和内部柔韧两个重要特性。

生产开始阶段，用数控锯将材料切割到所需长度。夯锤的倒角型
前沿确保了施工时的平稳喂料以及理想的压实度。部件的使用寿
命取决于自身的硬度。与压力梁一样，采用感应淬火工艺，整个
夯锤均经过均匀淬硬，且淬硬层深度达到至少 5 mm。

夯锤的生产工艺

1
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内部保持可塑性和柔韧性，而与待压实材料不断接触的外表面保
持耐磨特性。

用专门为福格勒研发的数控深孔钻床钻孔，便于插入加热条。通
过钻孔，加热条给整个夯锤梁和压力梁从内部中心进行加热 — 
确保加热均匀。加热后，摊铺施工中即可避免堆积的残余沥青粘
附（尤其是开始工作前的预热阶段），同时减少了接触表面的磨
损。

然后，夯锤和压力梁均在矫直机上进行矫直。允许误差为最大 
0.5 mm。

1 >	 压实系统的表面处理

2 >	 压力梁和夯锤加热条钻>
孔的加工

3 >	 夯锤剖面（淬硬层深度 
< 5 mm）

2

3
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福格勒原厂

熨平板底板的耐磨钢板综合了诸如延展性、断裂强度等理想特
性。由于与摊铺材料产生滑动摩擦力，这些特性对该部件非常 
重要。

生产过程中，先用激光将原材料切割到所需尺寸。稍后，切割	
前进方向上熨平板底板的底面倒角；倒角确保夯锤后面的良好	
喂料。

为防止夯锤后侧与熨平板底板前沿（机器前进方向）之间的冷	
焊接，该区域的加工也必须恰当。这一优化确保了夯锤的精确	
导向作用，同时大幅延长了两个部件的使用寿命。低应力拉直	
确保平整之后，用数控螺柱焊机将螺栓焊接到上部。每个熨平	
板底板上平均焊有 25 根螺栓，确保最大拉伸强度和剪切强度。

熨平板底板的生产工艺

1
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2

3

1 >	 激光焊机从焊达钢上切割下正确的形状。

2 >	 利用特殊切割工具切割熨平板底板的倒角。

3 >	 熨平板底板用低应力拉直。

17
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福格勒原厂

脉冲式液压驱动的单根或双根压力梁（TP1 或 TP2，可选）在机
器运行时经受的负荷与夯锤类似。所有福格勒强夯熨平板均装备
压力梁。压力梁紧贴着熨平板底板后侧，承担熨平板末端的压实
工作。

压力梁位于熨平板末端的优点是，不论喂料和预压实情况如何，
其压实效果均可进行控制调节。

如果压力梁的形状已经严重磨损，则压实效果会严重低于客户要
求的效果。

1 >	 数控锯确保压力梁为所需长度。

2 >	 对坯料进行轮廓和平面切割。

3 >	 数控深孔钻床钻出 20 mm 的加热条孔。

压力梁的生产工艺

1
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压力梁的生产工艺与夯锤类似；压力梁有两种形式：	
压力梁 1，紧贴在熨平板底板后侧，具有相同的倒角结构。后面
接着一根压力梁 2，具有平头结构。TP1 型熨平板上，仅装有第 
2 种类型的压力梁。

2

3
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福格勒原厂

福格勒是熨平板电加热领域的技术领导者。早在 1952 年，福格	
勒就已经利用该高效的、经济友好型设计技术生产出了第一台路	
面摊铺机，迄今为止，经过多次创新，形成了熨平板电加热技术。

为了对压实具有理想支撑以及产生光滑的路面结构，所有压实机	
构均在熨平板全宽度范围内进行加热。从而有效防止了材料粘附，	
同时也为熨平板浮动提供了理想的工作温度。

夯锤和压力梁通过内藏式加热条均匀加热。熨平板底板标配加热
条，使整个底板均匀受热。还可选择装配边缘压铁和边板滑靴的	
加热装置。

熨平板电加热系统

>> 加热条
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1 >	 发动机

2 >	 控制台

3 >	 控制盒/保险丝盒

4 >	 分线盒

5 >	 发电机

6 >	 带加热条的夯锤

7 >	 带 2 根加热条的底板

福格勒的所有摊铺机上，强劲稳健的三相交流发电机给熨平板加
热提供所需的电能。智能型发电机管理系统提供最佳效率。确保
不论发动机转速高低，均能够给当前摊铺宽度提供充足的电能。
满负荷摊铺时，动力可以保留。

熨平板加热

1 5

6

74

3

2
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福格勒原厂

3 点悬挂

福格勒液压伸缩式熨平板的 3 点悬挂包括以下组件：伸缩套管、	
与导向套管连接的液压油缸、以及扭矩限制机构（见右图）。伸	
缩式熨平板的宽度用通过 ErgoPlus 面板精确控制的两个液压油	
缸进行调节。

大尺寸伸缩套管使加长块固定在原位。熨平板最大宽度下，伸缩	
套管的三节独立嵌套管的伸出长度不会超过一半。得益于较大的	
支承跨距，垂直上浮力被大幅抵消。伸缩套管能够平滑移动，不	
会卡滞或跳动，这是摊铺施工完美无暇的重要前提条件 — 尤其	
是摊铺宽度改变频繁的情况下。套管内的滑带保证滑动平稳，确	
保套管伸缩时不会出现卡滞。

额外使用导向套管，福格勒熨平板在保持较高稳定性的同时可以	
实现宽度可变。该导向套管通过一直线滑动轴承连接在加长块上，	
使熨平板在全宽度范围内均能精确、均匀调节。巨大的材料压力	
施加在熨平板加长块水平方向上，产生扭矩。

该扭矩被阻止加长块围绕伸缩套管转动或扭转的支撑装置（扭矩	
限制机构）抵消。

熨平板加长块的	
伸缩机构
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扭矩限制机构 (1)、导向套管安装块 (2) 和伸缩套管在加长块外	
端的紧固点 (3)，组成了福格勒熨平板伸缩机构的 3 点悬挂，吸
收伸缩机构产生的应力，保证加长块能够无压力伸缩，不会卡滞
和跳动。

1 >	 扭矩限制机构

2 >	 导向套管安装块

3 >	 伸缩套管紧固点

3

1

2
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福格勒原厂

伸缩套管

伸缩套管为伸缩式熨平板提供必要的稳定性（刚度），并确保伸	
缩的最大精确度（滑动平稳）。刚度主要由较大的套管管径决定，	
内外套管的高精度安装是套管能够平稳滑动的主要因素。由于伸	
缩套管的精确要求，生产时需要经过若干个精细的工序。

切割后，元件要经过若干个珩磨和研磨加工，以确保安装时尽可	
能的光滑。珩磨机能够使伸缩套管的内壁非常精细精准，粗糙度	
最大仅 为 5‰ 毫米。

熨平板加长块的	
伸缩机构

1

2 3
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1 >	 套管端部的特氟龙滑带保证
完美的滑动性。

2 >	 测量伸缩套管间的距离。

3 >	 在珩磨机上加工表面。

4 >	 工件一次性磨光。

5 >	 使表面更加光滑的研磨工
序。

4

5

作为对比：人的头发直径约为 0.1 mm。

而对于坚硬的耐腐蚀外表面，则先再次磨光，然经 Kanigen 镀镍
完成。福格勒伸缩套管一次成型，保持了稳定和精确特性，也确
保了一贯的较高摊铺质量。

25
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福格勒原厂

导轨和滑块

导轨和滑块是福格勒扭矩限制机构的组成部分。导轨用螺丝连接	
在加长块熨平板上。在螺丝上涂上特殊的紧固剂，使螺丝在套管	
下方变粗糙。这样，则削减了熨平板持续振动造成的螺丝松动。

滑块位于熨平板外侧加长块上。一个滑块在导轨上方，另一个在	
导轨下方（见右图）。

下部滑块始终固定；而上部滑块在磨损后可以用偏心块轻松调整。	
该结构确保了对加长块的可靠引导作用以及整个熨平板机构的较	
高刚度。

>> 扭矩限制机构的导轨和滑块

熨平板加长块的	
伸缩机构

26



>> 滑块紧贴在导轨上。

27
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福格勒原厂

原因和保养技巧

熨平板的所有元件，尤其是那些直接进行压实工作的元件（夯锤、	
熨平板底板以及压力梁），会受到材料不同程度的磨损。导致这	
一结果有很多原因。磨损在一定程度上可以降低，但是不能避免。
污染、组装不正确或使用其它厂家的配件，不仅会影响摊铺效率	
和摊铺质量，而且还会增加其它部件的磨损。

部件使用寿命异常缩短的最常见原因包括：
>> 摊铺混合料的沉淀和堆积（清洁不充分或者，例如夯锤不配加
热条等）

>> 熨平板预热不充分
>> 摊铺料较粗糙（例如，聚合物改性沥青）
>> 熨平板设置不正确或设置不理想

熨平板磨损

28



什么是磨损？

由于两个物体的接触面（例如，摊铺材料和熨平板底板）之间有
压力，进行相对运动时则产生磨损。发生磨损时，两个物体表面
的小颗粒材料被分解。

如何避免磨损？

污染加速磨损过程：粗糙材料摩擦所有与其接触的接触面，严重
缩短部件的使用寿命。定期的维护和清洁是延长部件使用寿命的
有效先决条件。

延长使用寿命的方法：
>> 注意每日进行彻底清洁（摊铺之前和之后）
>> 定期检查磨损件，以便及时采取措施，避免对其它部件造成
磨损或损坏

>> 定期保养熨平板及检查熨平板设置

29
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影响因素

通常，外部影响因素和内部影响因素可以区分开。

这里，外部因素为所摊铺的材料、每小时的吨数或特殊工地要求
等因素：

>> 摊铺特别粗糙的材料
>> 摊铺聚合物改性材料
>> 面层摊铺（通常会比摊铺较厚的粘结层产生更大磨损）
>> “热对热”摊铺时，重叠区的摊铺磨损较严重
>> 全宽度上，层厚变化较大的摊铺（例如，找平时）

所摊铺的材料 工作小时数和摊铺材
料吨数

工地要求（摊铺宽
度/重叠区）

外部影响因素

熨平板磨损
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内部影响因素主要是熨平板设置不正确，或者清洁不充分。	
尤其是：

>> 夯锤速度太低会导致熨平板产生非常大的仰角，从而严重磨	
损熨平板底板的后沿。

>> 夯锤速度太高（相对于材料和摊铺速度），导致整个熨平板	
产生负仰角。

>> 加长块调整不当（高度不一致）。
>> 夯锤护板和弹性钢条调整不当。该情况会导致熨平板下面的	
材料厚度自然增大。

>> 污染严重或压力梁连接过紧不能自由“活动”。
>> 摊铺施工中的熨平板磨损件严重磨损。

熨平板设定 清洁/保养熨平板 熨平板磨损件的	
材料质量

内部影响因素
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熨平板仰角因素

摊铺时，熨平板仰角起着重要的作用。该角度通过摊铺机上的熨
平板大臂的连接位置进行设定。

除熨平板仰角高度的调节外，熨平板的位置也反应了摊铺机喂料
速度的改变和压实摊铺材料的不同特性。

开始摊铺后应检查层厚，以确定熨平板大臂的理想固定位置以及
熨平板的仰角。该仰角可以是正仰角，也可以是负仰角（如右图
所示）。熨平板较小的正仰角有利于较高的摊铺质量和数量。而
且，施工时的磨损也可以降至最低。

熨平板磨损

层厚越厚，熨平板应设置的仰角则越大。熨平板前面的材>
料越多，熨平板的上浮力则越大，从而对熨平板仰角的作>
用越大。

32



1 >	 熨平板底板

2 >	 路基

1 >	 熨平板底板

2 >	 路基

1

1

2

2

熨平板负仰角

熨平板正仰角
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熨平板仰角因素

熨平板正仰角非常大，会导致熨平板底板磨损增加，且摊铺的路
面不平整。由于夯锤速度太高或夯锤行程太大产生的熨平板负仰
角，会导致路面出现小的、规则的不平整。设置正确时，熨平板
具有较小的正仰角，整个熨平板底板可以生成平滑的路面。

伸缩式熨平板的所有底板均应设置成相同的仰角，从而使不同的
摊铺宽度下熨平板的浮动性能不会降低。为此，设置熨平板时，
熨平板加长块底板的前沿应当比后沿高约 0.5 – 1 mm。

熨平板磨损

熨平板加长块的正确仰角

约
 0
.5
 – 
1 m
m
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如果想尽量降低其它部件的磨损，比如熨平板底板或压力梁等，
则夯锤便成为主要的压实机构。也就是说，如果夯锤严重磨损，
则熨平板底板和压力梁将会很快磨损。

如果发现夯锤中部磨损增加，其主要原因就是夯锤扭曲。应检查
夯锤是否是直的，必要时进行更换。

如果未完全伸出的熨平板上，加长块未调整到正确高度，则会增
加熨平板主板后面部分夯锤的磨损。夯锤“活动自如”部分的磨
损较缓慢，因为这里的摊铺材料尚未经过熨平板主板压实，比经
过熨平板主板压实的材料要“软”。

夯锤磨损

>> 压实过程中的夯锤

36



如果频繁进行“热对冷”摊铺施工，则夯锤的外缘会发生特别严	
重的磨损。这时，夯锤会压实前方约 3-4 cm 长的已经压实过的	
路面。

磨损的夯锤对熨平板浮动性能的影响

夯锤的形状影响熨平板的浮动性能。如果夯锤变尖，则夯锤在整	
个熨平板机构上都失去预压实作用，且后沿掉下。熨平板的仰角	
会变很大，导致摊铺时熨平板作用强烈，产生不平整的路面结构，	
并且所有其它组件的磨损也大幅增加。

>> 夯锤变尖

如果夯锤变尖，则熨平板上的所有夯锤应成套更换。

37

优势 I  说明 I  应用



福格勒原厂

如果熨平板底板后侧严重磨损成楔形，则表示熨平板仰角持续过
大，结果导致预压实度太低。

其原因主要是夯锤速度的设定持续过低。

由于夯锤护板与熨平板底板前沿异常高的接触力，经常还会导致
底板前沿严重磨损。

如果摊铺的路面颜色不均，多数情况下是由于熨平板底板部分磨
蚀。该磨蚀是由于严重的部分磨损（例如，找平时）和热作用。

熨平板底板磨损
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如果熨平板底板用双头贯穿螺栓连接（非福格勒原厂底板），则
底板下方的螺栓周围通常会发生部分磨蚀。该磨蚀是由于熨平板
底板和螺栓的不同材料的不同磨损性能导致的。

1 >	 用贯穿螺栓连接的非原厂熨
平板底板磨蚀严重

2 >	 左图：严重磨损成楔形的熨
平板底板>
右图：新的熨平板底板

1

2
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夯锤

情况：夯锤严重磨损。进行预压实所需要的外形结构完全磨掉。

原因和结果：原因是夯锤速度过低，结果导致预压实度低，熨平	
板后沿掉下。继而该情况会对熨平板底板的后沿产生过高的磨损。	
如果长时间使用不正确的设置，则可能在熨平板底板的后沿完全	
磨掉时，前沿还像新的一样。

解决方案：适度提高夯锤速度，直到熨平板重新产生平稳的仰角。

熨平板组件磨损示例

40



熨平板底板

情况：熨平板底板的后沿严重磨损。

原因和结果：磨损不均匀的原因是，熨平板前面的摊铺材料太
多，以致于阻力较高，导致熨平板仰角较大。严重磨损后，熨	
平板底板的紧固螺丝会松脱，从而不能保证底板与框架的连接
性。

解决方案：摊铺时，总是注意在刮板输料器通道末端使用戈桨	
传感器以及使用搅龙传感器，以确保熨平板前面摊铺材料的适	
量供应。
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压力梁

情况：压力梁的外形结构过平，不再能按要求压实摊铺材料。

原因和结果：由于与材料持续摩擦，长时间后压力梁的外形结构
磨损。压力梁与摊铺材料不再保持直接、持续接触，从而不能实
现所需的强夯压实。

解决方案：这种情况下，不得不更换磨损的压力梁。应当定期检
查压力梁的距离。彻底清洁可以大幅减缓磨损周期。

熨平板组件磨损示例
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扭矩限制机构

情况：上部滑块的底边磨损，与导轨不再接触。

原因和结果：伸缩时的摩擦和滑块与导轨之间的压力会造成铜质
部件的磨损。结果会导致材料产生的压力不能完全消除。

解决方案：上部滑块可用偏心块重新调节。严重磨损后，滑块可
以旋转 180°。
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伸缩套管 — 擦痕

情况：套管表面有擦痕和凹痕。

原因和结果：日常施工时，伸缩套管可能被铁铲或靴底损坏。套
管上产生的机械擦痕和凹痕会损坏伸缩套管上的特氟龙滑带，降
低熨平板的导向精确性。

解决方案：应每日给伸缩套管涂抹维特根集团原厂含硅润滑脂，
并避免碰触锋利边缘，以确保较长的使用寿命和较高的导向精确
性。

熨平板组件磨损示例
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伸缩套管 — 粘附材料

情况：伸缩机构润滑不充分，沥青粘附在上面。

原因和结果：料头较高的情况下，加长块伸缩时，沥青材料可能
接触到导向套管。如果伸缩套管用含硅润滑脂润滑不充分，则沥
青会粘附在金属上。如果这时不断改变摊铺宽度，则会对滑带造
成持续损坏，从而导致活动加剧。

解决方案：定期用含硅润滑脂润滑伸缩套管和内部导向套管。
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防止磨损的一个最重要条件是正确设置熨平板。在下面几页可以
找到熨平板各组件的设置过程。

设置伸缩式熨平板时，注意以下几步：
>> 滑块和滑轨之间的间隙已设定并检查（见图 1）。
>> 高度调节：调整丝杠已设定并检查（见图 2）。
>> 熨平板已升高并位于锁紧螺栓上（见图 3）。
>> 两个仰角油缸位于零位（见图 4）。
>> 拱度已设定为 0%（见图 5）。
>> 高度调节的夹紧螺丝已释放（见图 6）。
>> 伸缩式熨平板的高度调节已在刻度盘上设为 0（见图 7）。

熨平板的设定
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熨平板加长块的仰角

设定熨平板仰角 — 外侧加长块：
>> 完全缩回熨平板。
>> 在外侧调整丝杠处将直尺 (4) 固定在熨平板底板下方。
>> 通过高度调节装置设置加长块，使直尺接触 (1)、(2) 和 (3) 	
三个点。

>> 测量间隙。夯锤后沿后约 30 mm 处的直尺与熨平板底板之	
间必须有约 1 mm 的距离。

>> 拧开调整丝杠上的链条。
>> 用合适的工具在前侧调整丝杠上进行设置。
>> 测量间隙，如有必要，重复设置过程。

熨平板的设定

设定熨平板仰角后请重新紧固高度调节夹紧螺丝。然后再次
检查设定的仰角。
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设定熨平板仰角 — 内侧加长块：
>> 伸长熨平板，直到调整丝杠位于滑块下方。
>> 同上述 02 以后的步骤。

1 2 3
4
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熨平板的设定

调整丝杠

设置调整丝杠时，先在锁紧螺丝拧紧的状态下检查螺纹衬套 (5) 
的活动情况。

调节调整丝杠的高度：
>> 将配加长块的熨平板降低至木块上。
>> 用钩接式连接器打开链条 (1)。
>> 向下转动调整丝杠 (2)，确保丝杠端部 (3) 完全贴在熨平板框
架的法兰面上。

>> 从法兰上拧下内六角螺丝 (4)。
>> 用合适的工具拧紧螺纹衬套 (5)。
>> 将螺纹衬套 (5) 向回转动 45°，直到离开锁紧螺丝的孔。
>> 拧紧内六角螺丝 (4)。

总是设置每个加长块的全部四个丝杠。
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夯锤

整个摊铺宽度上，夯锤行程应设置一致。简单地转动夯锤驱动轴
上的偏心套，即可改变设置。驱动轴从后面可以接近，因此在工
地上易于设置。但是，调整夯锤的下止点需要更多时间。首先，
需要拆下夯锤护板。然后移除所有轴架上的螺丝。拧松锁紧螺母 
(2) 后，可以用螺栓 (1) 调节夯锤条。设定的高度取决于所选的	
夯锤行程。

1 >	 螺栓

2 >	 锁紧螺母

3 >	 下止点位置的偏>
心轴

4 >	 夯锤

5 >	 熨平板底板斜边

6 >	 熨平板底板

7 >	 夯锤行程 4 mm >
时为 1 mm

熨平板的设定

行程为 2 mm 时，夯锤应当与熨平板底板齐平>
（用手检查）。

1

23

4

7
5
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>> 夯锤行程 2 mm 
下止点位置的夯锤条与熨平
板底板的斜边齐平。

>> 夯锤行程 7 mm 
下止点位置的夯锤条比熨平
板底板的斜边低 2.5 mm。

>> 夯锤行程 4 mm 
下止点位置的夯锤条比熨平
板底板的斜边低 1 mm>
（最大）。

夯锤行程 2 mm

夯锤行程 4 mm

夯锤行程 7 mm

0 
m
m

1 
m
m

2.
5 
m
m
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压力梁

压力梁的设置
>> 拧下压力梁液压油缸 (1) 上的螺母 (2) 和防扭转装置 (3)。
>> 转动液压油缸 (1)，调节压力梁的高度。压力梁和熨平板底板
下沿的间隙 (7) 至少应为 4 mm。

熨平板的设定

1
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>> 缩回时，检查压力梁的液压油缸是否与金属板 (5) 接触。
>> 用螺母 (4) 将弹簧 (6) 的预张紧度设置为 5.5 mm，从而使距
离 (8) 达到 59.5 mm。

>> 重新固定压力梁的液压油缸 (3)。

0.5–1 mm 0.5–1 mm
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夯锤护板

必须对夯锤 (3) 进行设置，使其整个贴在耐磨条 (1) 上。然后用	
螺丝 (4) 从熨平板后侧调整夯锤护板上的弹簧钢条 (2) ，直到夯	
锤和弹簧钢条之间的间隙达到 0.5 - 1 mm。

拧松螺丝 (6) 并安装不同的小垫板 (5) ，校准对中夯锤护板。夯	
锤护板正确校准后，弹簧钢条 (2) 至少应与夯锤平行，或者最好
略微向前倾斜。

检查夯锤和弹性钢条之间间隙，如有必要，进行更正。

熨平板的设定

12

3

4

5

6

0.5–1 mm 0 mm
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机械 — 液压边板

调节熨平板边板的高度是摊铺过程中频繁用到的功能。作为用
户，从经验中能够知道，沿高或低路沿石或排水沟等物体摊铺
时，会经常需要该功能。

边板为何有助于保证完美的路面质量：
>> 摊铺时，边板防止摊铺材料散落到侧面。
>> 可以生成完美的纵向连接或路面边缘。
>> 对路面的横向结构进行理想的压实。
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福格勒原厂

福格勒特别针对美国市场，为路面摊铺机配备非常适合于市区内
摊铺或高速路摊铺的熨平板。

VF 熨平板

VF 型伸缩式熨平板，装备前置加长块，适用于多变宽度
>> 强劲平滑的导向机构，适合所有宽度的精确施工
>> 在 3.05 m - 7.75 m 范围内无级调节
>> 适用于多种含路拱和横坡的路面轮廓的加长块。	
可选购护板。

>> 横坡度可达 10%
>> 创新型熨平板电加热系统
>> 使用简便的 ErgoPlus 操作系统
>> 紧凑型结构使全方位视野开阔
>> 是多变宽度施工和主干线摊铺的理想工具

幻影系列熨平板
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主要用途

高摊铺速度下，摊铺宽度有变化时，要求熨平板要始终可靠，以
保证精确的摊铺效果。福格勒 VF 600 型熨平板正是该种机构。

几个结构特点极大地保证了熨平板的快速精确收缩。例如，其材
质保证了加长块的前斜边几乎没有阻力，并且避免了堵塞和障碍
物。另一优点是，前置熨平板的边板仅有后置熨平板边板的一半
长度，因此摊铺更精确，可贴障碍物施工。从而减少了后续的人
力工作。其多变性还体现在多样的路面轮廓上。

所有这些特点使 VF 600 型熨平板非常适合修筑公路的交叉路口以
及障碍物很多的乡村公路面层。总之，该熨平板非常适用于应对
障碍物很多、需要频繁改变摊铺宽度的多变施工，比如，含有若
干安全岛、灯柱、雨水沟的停车场或含有燃气和水管道的住宅区
和城市街道。
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VR 熨平板

VR 型伸缩式熨平板，装备后置加长块，适用于多车道摊铺
>> 大尺寸、坚固的伸缩套管保证高精度的施工。
>> 该套管给熨平板提供了卓越的稳定性，确保优异的摊铺效果。
>> 即使在熨平板最大宽度下，伸缩套管的伸出长度也不会超过	
一半，保证不会弯曲。

>> 熨平板底板的厚重结构具有极好的浮动性。
>> 伸缩套管附件、导向套管支撑以及扭矩限制机构组成坚固的 3 
点悬挂，吸收摊铺时作用在熨平板上的力，保证加长块的平	
滑宽度控制。

>> 在 3.05 m - 6 m 范围内无级调节。
>> 横坡度可达 10%。
>> 配 3 点悬挂的坚固的伸缩机构。
>> 创新型熨平板电加热系统。
>> 使用简便的 ErgoPlus 操作系统。

幻影系列熨平板
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主要用途

大宽度摊铺时，线条和平整度的绝对精确性是理想摊铺质量的主
要标准，不论摊铺宽度和层厚如何。福格勒 VR 600 型伸缩式熨	
平板在该方面具有很强的优势：基本宽度 3.05 m，可以液压伸长
至 6 m — 几乎是基本宽度的 2 倍。安装机械拼装的加长块，熨	
平板的最大宽度可达 8.6 m，并且在全宽度上装备振动器。

快速安装机构使 0.65 m 宽的拼装式加长块的安装简单快速。

基于卓越的整体技术理念，VR 600 型熨平板是中等及大面积路面
施工的理想选择。摊铺多车道沥青层时，新的熨平板也比单条车
道摊铺具有明显优势，可以避免接缝、每幅沥青路面的薄弱点。
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熨平板的全面解决方案

使用熨平板服务套包，您可以随时快速地更换熨平板和拼装加长
块上的磨损件及其他零部件。

服务套包中包括熨平板底板、夯锤、压力梁（针对 TP 型熨平
板）、加热条、夯锤和压力梁的弹性钢条以及所有隔热和紧固材
料。

关于服务套包以及零配件的订购信息请参见备件及其它目录或网
站 www.partsandmore.net。

熨平板服务套包
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