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ORIGINAL VOGELE

BOHLEN

EIN BLICK IN DIE TAGLICHE ARBEIT

Schatten im Belag, eine raue Oberflache oder ein unebenes
Einbauergebnis - Fehler, die in den allermeisten Fallen in der
Verwendung stark verschlissener Bauteile oder im Einsatz
qualitativ minderer Nachbauelemente begriindet liegen. Mit
original VOGELE Bohlen lassen sich diese Probleme jedoch
vermeiden.



VORTEILE / FAKTEN / ANWENDUNG

Setzen Sie unsere Originalteile ein und sichern Sie sich auf
diesem Weg jederzeit hre hohen Qualitdtsanspriiche im
StraBenbau.

Nicht nur die hohen Anforderungen wahrend des Herstel-
lungsprozesses, sondern auch die besonderen konstruktiven
Eigenschaften Gben einen groBen Einfluss auf die Lebens-
dauer der an der Verdichtung beteiligten Komponenten aus.

PARTS AND MORE COMPACT
BOHLE

Diese Broschiire beschreibt die Einbaubohlen von
VOGELE mit besonderem Augenmerk auf das Ver-

dichtungs-, Heizungs- und Flihrungssystem sowie die
Eigenschaften der BohlenverschleiBteile. Sie erhalten
Informationen und Tipps Uber den rechtzeitigen
Austausch aller relevanten Komponenten unserer
Ausziehbohlen oder unserer starren Bohlen.




ORIGINAL VOGELE

BOHLENTYPEN

> Ausziehbohle

Einbaubohlen sind das Herz eines jeden StraBenfertigers.
Dabei kommen der Bohle die folgenden Aufgaben zu:
> Erzeugung einer gleichmé&Big geschlossenen
Oberflachenstruktur
> Erreichen einer hohen Vorverdichtung
> Profilierung des Belags nach den Vorgaben
des Auftraggebers

Es gilt dabei generell zwei Bohlentypen zu unterscheiden.

Mit einer Ausziehbohle (AB) lassen sich wechselnde Einbau-

breiten von 1,1 m bis 9,5 m realisieren. lhre Starke ist die enor-

me Flexibilitdt beim Einbau unterschiedlicher Arbeitsbreiten.

> Heute Ubliche flexible Bohle

> Begrenzte Arbeitsbreiten

> Enormes Einsatzspektrum

> Pradestiniert fir Einsatze, bei denen Variabilitat und
Anpassungsfahigkeit gefragt sind

]
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> Starre Bohle

Starre Bohlen (SB) konnen fir Einbaubreiten von 2,5 m bis

16 m - mit zus&tzlichen Bohlenanbauteilen - eingesetzt

werden. Dank ihrer tiefen Glattbleche von 500 mm (bei Aus-

ziehbohlen 330 mm) reagieren diese Bohlentypen tréger, was

zu einer ebenen Einbauqualitédt und hohen Profilgenauigkeit

fuhrt. Der durchgéngig, mechanisch verbreiterte Bohlen-

aufbau hinterlésst keinerlei Spuren in der Oberfléche des ein-

gebauten Asphalts. Selbst dann nicht, wenn sich der Anstell-

winkel der Bohlen dndert. Starre Bohlen werden Uberwiegend

fur lange BaumaBnahmen mit groB3er, konstanter Einbaubreite

und groBen Radien eingesetzt.

> Grofe Arbeitsbreiten

> Durch hydraulische Ausziehteile vielseitiger einsetzbar

> Hohe Profilgenauigkeit

> Geeignet fir Einbau mit Hochverdichtung, beispielsweise
HGT, RCC und PCC



ORIGINAL VOGELE
BOHLENKOMPONENTEN

DAS FUNKTIONSPRINZIP VON EINBAUBOHLEN

Die dargestellten Bohlenkomponenten haben eine direkte
bzw. indirekte Auswirkung auf die Einbauqualitat.

Die Vorderwénde schieben das vor der Bohle befindliche
Einbaumaterial vorwarts. Der Tamper an der Vorderseite der
Bohle drickt das Mischgut unter den Bohlenkérper und er-
zeugt die nétige Vorverdichtung, zudem bestimmt dieser
maBgeblich das ,Schwimmverhalten” der Einbaubohlen.

Die Glattbleche sorgen fir eine gleichmé&Bige Belagsober-
flache. Die impulshydraulisch beaufschlagten Pressleisten
bilden den Abschluss bei den VOGELE Hochverdichtungs-
bohlen. Mit diesen Komponenten der Bohlen l&sst sich ein
perfektes Einbauergebnis mit einer sehr hohen Vorverdich-
tung erzeugen, das die notwendigen Walziibergénge auf ein
Minimum begrenzt.

Die Heizstdbe an samtlichen Verdichtungsaggregaten ver-
hindern ein Anhaften des Asphalts und erméglichen eine ein-
wandfreie geschlossene Oberflache.

Die Ausziehrohre und die Drehmomentabstitzung (siehe

Abbildung rechts) mitsamt Fiihrungsleisten und Gleitstei-
nen gewahrleisten die notwendige Steifigkeit der Auszieh-
bohle.
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Elemente der Ausziehbohlen

-
v

Drehmomentabstiitzung

> Einrohr-Teleskopfiihrung

> Hydraulikzylinder zur Breitenverstellung
> Hydraulisches Bohlenausziehteil

> Glattblech mit Heizstab
Bohlengrundkérper

> Heizstabliberwachung

> Unwuchtvibration

VO O N o0 1 A W N
v

> Tamper mit Heizstab




ORIGINAL VOGELE
VERDICHTUNGSVARIANTEN

Die Verdichtungsaggregate der Bohle sollen eine mdglichst
groBe Vorverdichtung erzeugen, damit unterschiedliche Ein-
baustarken einen geringen Einfluss auf das Walzmal3 bei der
Endverdichtung haben. Bei VOGELE kommen die im Folgen-
den aufgefihrten Verdichtungsaggregate zum Einsatz:

T> Tamper: Der Tamper wird von einer Exzenterwelle in
eine vertikale Auf-und-ab-Bewegung versetzt.

V >  Vibration: Die Vibration wird durch eine Unwucht-
welle quer zur Fahrtrichtung auf dem Glattblech
erzeugt.

P> Pressleiste: Die Pressleisten werden hydraulisch mit
einer Frequenz von ca. 68 Hz und einem Druck von
maximal 130 bar auf das Mischgut gepresst.

P1 > Ausflihrung mit einer Pressleiste
P2 > Ausfihrung mit zwei Pressleisten

Plus > Ausfihrung mitzwei Pressleisten; gednderte Tamper-
geometrie und Zusatzgewichte im Bohlenrahmen

DIE EINSATZGEBIETE

V- und TV-Bohlen kommen bei allen tblichen, leichter zu ver-
dichtenden Mischgiitern zum Einsatz.

Beim Einsatz von TP1- und TP2-Bohlen ist ein geringerer
Aufwand bei der Nachverdichtung erforderlich. Die beiden
Varianten unterscheiden sich hinsichtlich der zu erzeugenden
Verdichtungswerte, wobei alle tiblichen Mischguter bearbei-
tet werden kénnen. Die TP2-Ausfihrung liefert eine hohe Vor-
verdichtung gerade auch bei grof3en Einbaustérken.
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Verdichtungsaggregate der Ausziehbohlen

1 > V:Vibration
2 > TV:Tamperund Vibration
3 > TP1: Tamper und eine Pressleiste

4 > TP2(Plus): Tamper und zwei Pressleisten




ORIGINAL VOGELE

VERDICHTUNGSVARIANTEN

TVP2-Bohlen kénnen fiir alle Gblichen Mischgiiter verwendet
werden. Dariiber hinaus eignet sich diese Variante auch fur
den Einbau von PCC (Paver Compacted Concrete), da bei
dieser Anwendung anschlieBend keine Nachverdichtung
mehr erfolgt.

Die Variante TP2 Plus mit nochmals gesteigerten Verdich-
tungswerten kommt im VOGELE InLine Pave-Zug zur Er-
zeugung der Binderschicht zum Einsatz. Diese Schicht muss
aufgrund des unmittelbaren Uberfahrens des nachfolgenden
Fertigers bereits Endverdichtungswerte aufweisen.

Alle Verdichtungsaggregate bei VOGELE Bohlen - Tamper,
Vibration und Pressleiste - werden getrennt gesteuert und
lassen sich nach Bedarf zu- oder abschalten.

Durch das Zusammenspiel von Tamperleiste, Bohlen-
kérper (-glattblech), Kantenformer sowie Gleitschuh und
Pressleiste wird das Mischgut so als Paket eingespannt,

dass einem Ausweichen des Materials - ganz gleich in
welche Richtung - entgegengewirkt wird. Ein nahezu end-
verdichtetes Asphaltpaket entsteht.
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Verdichtungsaggregate der starren Bohlen

1 > TV: Tamperund Vibration
2 > TP1: Tamper und eine Pressleiste
3 > TP2: Tamper und zwei Pressleisten

4 > TVP2 (Plus): Tamper, Vibration und zwei Pressleisten
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FERTIGUNGSPROZESS
TAMPERLEISTEN

Der Tamper stampft das einzubauende Mischgut durch
den vertikalen Hub unter den Bohlenké&rper. Er sorgt so
fiir eine geregelte Materialzufuhr und erzielt die nétige
Vorverdichtung.

Die Auf-und-ab-Bewegung des Tampers stellt aufgrund der
andauernden Schlagbelastung héchste Anforderungen an
das Material. Eine harte Oberflache und ein zdher Kern sind
wichtige Eigenschaften, die Tamperleisten dabei erfillen
mussen.

Zu Beginn des Fertigungsprozesses schneidet eine CNC-
gesteuerte Sége die Profilstangen auf die gewlinschte Lan-
ge. Dank der abgeschragten Vorderkante gewéhrleisten die
Tamper im spateren Einsatz einen gleichmaBigen Mischgut-

einzug und eine optimale Verdichtung. Die Lebensdauer die-
ser Komponenten héngtvon ihrem Hértegrad ab.

Durch Induktionshartung wird, wie bei den Pressleisten auch,
ein gleichmaBiger Harteverlauf iber die gesamte Leistenlan-
ge und eine Einhartetiefe von mindestens 5 mm erreicht.
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Der Kern bleibt zédh und flexibel und die Oberflache, die in
stdndigem Kontakt mit dem zu verdichtenden Mischgut steht,
bleibt verschleifiresistent.

In der speziell fiir VOGELE entwickelten CNC-Tieflochbohr-
maschine werden die Bohrungen fir die Heizstébe einge-
bracht. Durch diese Bohrung kénnen die Heizstabe die Leis-
ten (Tamper- und Pressleisten) zentral von innen Uber die
gesamte Lange beheizen - eine homogene Durchwarmung
ist garantiert. So werden im spateren Einbau Verklebungen
durch Bitumenreste gelést (gerade beim Vorheizen vor Ar-
beitsbeginn) und der abrasive Verschleil3 an den Kontakt-
stellen wird vermindert.

AbschlieBend werden alle Leisten auf einer Richtbank gerich-
tet. Die zuldssige Ebenheitsabweichung liegt bei maximal
0,5 mm.

1 > Finish bei den Verdich-
tungsaggregaten

2 > Fertigen der Bohrungen fir
die Heizstébe von Press-
und Tamperleisten

3 > Schnittbild des Tampers
(Einhéartetiefe < 5 mm)




ORIGINAL VOGELE
FERTIGUNGSPROZESS

GLATTBLECHE

Der verschleiBfeste Stahl der Glittbleche vereint die opti-
malen Eigenschaften wie Z3dhig- und Rissfestigkeit, die
aufgrund der auftretenden Gleitreibung auf dem einzu-
bauenden Mischgut fiir die Lebensdauer dieser Kompo-
nenten unbedingt erforderlich sind.

Im Fertigungsprozess wird das Rohmaterial der Glattbleche
zundchst mithilfe eines Lasers auf die gewlinschten Abmafe
zugeschnitten. An der zukiinftigen Unterseite des Glattblechs
wird, in Fahrtrichtung vorne, eine Fase eingefrést, die einen
hohen Materialeinzug hinter der Tamperleiste garantiert.

Um eine KaltverschweiBung zwischen der Tamperriickseite
und der Glattblechvorderkante (Fahrtrichtung vorne) zu ver-
meiden, wird auch diese entsprechend bearbeitet. Diese
Optimierung gewahrleistet eine ma3genaue Tamperleisten-
fihrung und verléngert auBerdem die Lebensdauer beider
Komponenten deutlich. Nach dem spannungsarmen Richten
zur Sicherstellung der Ebenheit werden die Gewindebolzen
mit einer CNC-gesteuerten Bolzenschwei3maschine auf der
Oberseite angebracht. Im Durchschnitt werden 25 Gewinde-
bolzen pro Gléttblech mit héchster Zug- und Scherfestigkeit
aufgeschweiBt.
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1 > Aus Hardox-Stahl schneidet ein Laser
die richtige Form.

2 > Durch Spezialfraswerkzeuge entsteht
die benétigte Glattblechfase.

3 > Glattbleche werden spannungsarm
gerichtet.



ORIGINAL VOGELE
FERTIGUNGSPROZESS

PRESSLEISTEN

Die impulshydraulisch beaufschlagten Pressleisten in
einfacher oder doppelter Ausfiihrung (als TP1- oder TP2-
Variante) unterliegen im Einsatz dhnlichen Belastungen
wie die Tamperleisten.

Alle Hochverdichtungsbohlen von VOGELE sind mit Press-
leisten ausgeristet. Sie befinden sich unmittelbar hinter den
Glattblechen und bilden den Abschluss der Verdichtung
durch die Bohle.

Die Positionierung der Pressleisten am Bohlenende hat den
Vorteil, dass die Verdichtungswirkung unabhéangig von
Materialzufuhr und Vorverdichtung geregelt werden kann.

Ist das Profil der Pressleisten bereits zu stark verschlissen,
liegen die Verdichtungsergebnisse weit unter den gefor-
derten Werten des Auftraggebers.

1 > Eine CNC-gesteuerte Sédge sorgt fiir die
gewtinschte Ldnge der Profilstangen.

2 > Profil- und Planparallelfrdsen der Rohlinge

3 > Die CNC-Tieflochbohrmaschine bringt
20-mm-Bohrung fiir die Heizstébe an.
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Der Fertigungsprozess der Pressleisten dhnelt dem der
Tamperleisten, wobei es bei den Pressleisten zwei unter-
schiedliche Formen gibt:

Die Pressleiste 1, unmittelbar hinter dem Glattblech, besitzt
ein durchgehend schréges Profil. Die darauf folgende Press-
leiste 2 istim Profil im hinteren Drittel abgeflacht. Bei Bohlen
in TP1-Ausflhrung ist ausschlieBlich die Pressleiste des Typs 2
montiert.




ORIGINAL VOGELE
ELEKTRISCHE HEIZSYSTEME

VOGELE ist der Technologiefiihrer im Bereich elektrische
Bohlenheizung. Bereits seit 1952 setzt VOGELE als erster
Fertigerproduzent auf diese hocheffiziente und umwelt-
freundliche Bauweise und pragt deren Entwicklung mit vielen
Innovationen bis heute.

Um die Verdichtungsleistung optimal zu unterstiitzen und
eine saubere Oberflachenstruktur herzustellen, werden alle
Verdichtungsaggregate tUber die gesamte Bohlenbreite be-
heizt. So wird das Anhaften von Mischgut wirkungsvoll verhin-
dertund eine fir das Schwimmverhalten der Bohle optimale
Betriebstemperatur erzielt.

Tamper und Pressleisten werden liber integrierte Heizstabe
gleichmaBig von innen erwarmt. Die Glattbleche werden
standardmaBig mit einem grofBflachig wirkenden Heizstab
beheizt. Optional kdnnen zuséatzlich auch die Kantenformer
und Gleitschuhe mit einer Heizung ausgestattet werden.

> Heizstibe
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Bohlenheizung

313904 [#]

1 > Dieselmotor
2 > Bedienpult

3 > Schalt- bzw.
Sicherungskasten

4 > Verteilerkasten
5 > Generator

6 > Tamper mit
Heizstab

7 > Glattbleche mit
zwei Heizstdben

Bei allen VOGELE StraBenfertigern versorgen leistungsstarke
und robuste Drehstromgeneratoren die Heizung mit der néti-
gen Energie. Mit dem intelligenten Generatormanagement
erzielen sie einen optimalen Wirkungsgrad. Es sorgt dafur,
dass unabhéngig von der Motordrehzahl immer die Genera-
torleistung zur Verfligung steht, die fur die aktuelle Arbeits-
breite bendtigt wird. Leistungsreserven stehen voll und ganz
fur den Einbau zur Verfigung.



ORIGINAL VOGELE
FUHRUNGSSYSTEM

DER AUSZIEHBOHLEN

3-PUNKT-LAGERUNG

Die 3-Punkt-Lagerung der VOGELE Ausziehbohlen setzt sich
aus folgenden Komponenten zusammen: dem Ausziehrohr,
dem Hydraulikzylinder im Zusammenspiel mit dem Fihrungs-
rohr und der Drehmomentabstitzung (siehe Grafik rechts).
Die Breitenverstellung der Ausziehbohlen erfolgt tiber zwei
exakt Uber die ErgoPlus Bedienkonsolen zu steuernde Hy-
draulikzylinder.

Das groB dimensionierte Ausziehrohr halt die seitlichen Aus-
ziehteile dabei sicher in Position. Bei voller Bohlenbreite sind
die drei ineinander verschachtelten Einzelrohre des Auszieh-
rohrs noch zur Hélfte eingespannt. Aufgrund der grof3en
Stitzweite wird den vertikalen Auftriebskraften sicher entge-
gengewirkt. Der storungsfreie Lauf der Ausziehrohre, ohne
Verklemmen und Verkanten, ist wichtige Voraussetzung fir
eine einwandfreie Projektabwicklung - gerade dort, wo hau-
fig wechselnde Einbaubreiten gefordert sind. Die Gleitbénder
im Inneren der Rohre garantieren die Spielfreiheit und sorgen
fur eine ruckfreie Bewegung beim Aus- und Einfahren.

VOGELE erreicht die Breitenvariabilitat unter Wahrung der
hohen Stabilitédt durch ein zusatzliches Fiihrungsrohr. Dieses
Rohr, das mit dem Ausziehteil Gber ein lineares Gleitlager ver-
bunden ist, erméglicht die prézise, parallele Breitenverstel-
lung der Bohle bis in groBe Arbeitsbreiten. Auf die Bohlen-
ausziehteile wirkt in horizontaler Richtung ein enormer
Materialdruck. Es entsteht ein Drehmoment.

Diesem Drehmoment wird durch eine Abstiitzung (Drehmo-
mentabstitzung) entgegengewirkt, die verhindert, dass sich
das Ausziehteil um das Ausziehrohr windet bzw. dreht.
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Zusammen mit der Lagerung des Fihrungsrohrs (2) und dem
Befestigungspunkt des Ausziehrohrs am duBeren Ende des
Ausziehteils (3) bildet die Drehmomentabstitzung (1) die
VOGELE 3-Punkt-Lagerung, die die entstehenden Krafte auf-
nimmt und ein spannungsfreies Aus- und Einfahren der Aus-
ziehteile garantiert, bei dem nichts verkantet oder verklemmt.

1 > Drehmomentabstiitzung

2 > Lagerung des Fiihrungsrohrs

3 > Befestigungspunkt des Ausziehrohrs




ORIGINAL VOGELE
FUHRUNGSSYSTEM

DER AUSZIEHBOHLEN

AUSZIEHROHRE

Die Ausziehrohre verleihen den Ausziehbohlen die nétige
Stabilitat (Steifigkeit des Systems) und sorgen fir hochste
Prézision (Spielfreiheit des Systems) beim Aus- und Einfahren.
Wird die Steifigkeit vor allem durch die groBen Rohrdurch-
messer bestimmt, ist fir die Spielfreiheit eine hohe Pass-
genauigkeit der Innen- und AuBBenrohre entscheidend. Auf-
grund der geforderten Prézision der Ausziehrohre werden
sie in einem aufwendigen Verfahren in mehreren Arbeits-
schritten gefertigt.

Nach den Zerspanungsvorgangen werden die Elemente in
mehreren Hon- und Schleifprozessen bearbeitet, um ein
moglichst geringes Passungsspiel zu gewéhrleisten. Auf der
Honmaschine werden extrem feine und genaue Oberflachen
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an den Innenflachen der Ausziehrohre mit einer Rautiefe von
maximal 5 Tausendstel Millimeter erreicht.

Ein menschliches Haar hat im Vergleich einen Durchmesser n

von ca. 0,1 mm.

Fir eine harte und korrosionsbestandige Oberflache werden
die AuBenflachen erst nochmals geschliffen und abschlie-
Bend kanigenvernickelt. Die Ausziehrohre von VOGELE wer-
den ausschlieBlich als Satz in einem Verfahren hergestellt,
um die bekannten Eigenschaften der Stabilitdt und Prézision
sicherzustellen und die gewohnt hohe Einbauqualitét zu
gewsahrleisten.

1 > Gleitbénder aus Teflon an
den Rohrenden garantieren
einwandfreie Gleiteigen-
schaften.

2 > Messen des Fiihrungsspiels
zwischen den Auszieh-
rohren.

3 > Bearbeitung der Ober-
flache durch die Hon-
maschine.

4 > Ineinem Arbeitsgang
werden die Werkstlicke
fertiggehont.

5 > Schleifvorgang fiir einen
besonders glatten AuBBen-
durchmesser.




ORIGINAL VOGELE
FUHRUNGSSYSTEM

DER AUSZIEHBOHLEN

FUHRUNGSLEISTEN UND GLEITSTEINE

Die Fiihrungsleisten und Gleitsteine sind Teil der VOGELE
Drehmomentabstitzung. Die Fihrungsleiste wird mit Schrau-
ben am Bohlenkérper der Ausziehteile angebracht. Die
Schrauben werden mit einem speziellen Sicherheitsklebstoff
versehen und an der Unterseite angeraut. So wird einem L&-
sen der Schrauben durch die andauernde Vibration der Bohle
effektiv entgegengewirkt.

Die Gleitsteine sind an den auB3enliegenden Ausziehteilen der
Einbaubohle befestigt. Ein Gleitstein befindet sich oberhalb,
der andere unterhalb der Fihrungsleiste (siehe Foto rechts).

Der untere Gleitstein ist fest verschraubt, der obere hingegen
so angebracht, dass er sich Uber eine Exzenterbefestigung
bei Abnutzung problemlos neu einstellen |asst. Dies gewahr-
leistet eine sichere Fiihrung der Ausziehteile und eine hohe
Steifigkeit des gesamten Bohlensystems.

s
g
o

A4

> Die Fiihrungsleisten und Gleitsteine der
Drehmomentabstiitzung
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> Die Gleitsteine liegen eng
an der Fiihrungsleiste.



ORIGINAL VOGELE
VERSCHLEISS AN BOHLEN

GRUNDE UND TIPPS ZUR INSTANDHALTUNG

Alle Elemente der Einbaubohlen und speziell jene, die an der
Verdichtung direkt beteiligt sind (Tamperleisten, Gléttbleche
und Pressleisten), unterliegen einem materialabhangigen,
mehr oder minder starkem Verschleif.

Die Griinde hierfur sind vielseitig. VerschleiBerscheinungen
lassen sich bedingt hinauszégern, jedoch nicht vermeiden.
Verschmutzungen, falsche Montage oder nicht-baugleiche
Elemente anderer Hersteller beeintréachtigen nicht nur die
Produktivitdt und/oder Einbaugtte, sondern férdern auch
den Verschleil3 anderer Komponenten.

Zu den hiaufigsten Griinden fiir eine ungewohnt kurze

Lebensdauer der Komponenten zdhlen:

> Anbackungen und Verklumpungen von altem Mischgut
(mangelnde Reinigung oder z.B. die Nutzung von
Tamperleisten ohne Heizstabe)

> Unzureichendes Vorheizen der Einbaubohlen

>
> Falsche oder nicht optimale Bohleneinstellungen

Einbau abrasiver Materialien (z.B. Polymerasphalt)
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WAS IST VERSCHLEISS?

VerschleiB3 entsteht durch einen Druck zweier Elemente auf-
einander (z.B. zwischen einzubauendem Mischgut und Glatt-
blech) unter Auftreten einer Relativbewegung. Dabei [6sen
sich kleine Partikel aus der Oberfléache beider Elemente.

WIE LASST SICH VERSCHLEISS VERMEIDEN?

Verschmutzungen verstérken den Abnutzungsprozess: Abra-
sive Materialien schmirgeln zwischen allen Kontaktstellen
und reduzieren die Lebensdauer der Komponenten drastisch.
Eine regelméBige Wartung und Reinigung ist unabdingbare
Voraussetzung, um die Lebensdauer der Bauteile zu maxi-
mieren.

Lebensdauer erh6hen heiBt:

> aufeine grindliche, tégliche Reinigung (vor und nach
dem Einbau) zu achten,

> eine regelmaBige Kontrolle der VerschleiBteile durch-
zuflihren, um Abnutzungen oder Beschadigungen
weiterer Komponenten rechtzeitig entgegenzuwirken,

> regelmaBige Wartungen und Uberpriifungen der Bohlen-
einstellungen durchzufihren.
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VERSCHLEISS AN BOHLEN

EINFLUSSFAKTOREN

Es kann generell zwischen externen und internen Einflussfak-
toren unterschieden werden.

Dabei sind die externen Faktoren solche Faktoren, die durch
das einzubauende Material, die Tonnage pro Stunde oder
besondere Baustellenanforderungen vorgegeben werden:

>
>
>

Einbau von stark abrasivem Material

Einbau polymermodifizierter Materialien

Einbau von Deckschichten (dieser erzeugt generell einen
héheren Verschleil3 als z.B. von dickeren Binderschichten)
Einbau ,heiB3 an kalt” mit starkem Verschleif3 im Uberlap—
pungsbereich

Einbau auf Baustellen mit stark wechselnden Einbaudicken
Uber die gesamte Arbeitsbreite (z.B. beim Ausgleich-
fahren)

m)

Einzubauendes Baustellenan- Betriebsstunden
Material forderungen bzw. eingebaute
(Arbeitsbreite / Tonnage
Uberlappung)

Externe Einflussfaktoren
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Die internen Einflussfaktoren sind meist Fehleinstellungen

an der Bohle oder die Folgen mangelnder Reinigung.

Im Einzelnen kénnen das sein:

> Zuniedrige Tamperdrehzahlen fihren zu einem zu groBen
Anstellwinkel der Bohle und damit zu stark verschleiBen-
den Hinterkanten der Glattbleche.

> Zu hohe Tamperdrehzahlen (im Verhaltnis zu Material und
Einbaugeschwindigkeit) fiihren zu einem negativen An-
stellwinkel der gesamten Bohle.

> Fehleinstellung der Ausziehteile (keine gleiche Hohe).

> Inkorrekte Einstellung der Vorderwand und des Feder-
stahls. Dies erzeugt ein unwillkirliches Hochziehen des
Materials in den Bohlenraum.

> Stark verschmutzte oder zu stark angelegte Pressleisten,
die nicht frei ,schwingen” kénnen.

> Arbeit mit stark verschlissenen BohlenverschleiBteilen.

E q=0= §

o [\

Bohlen- Reinigung / Materialgute
einstellungen Wartung des Bohlen-
der Bohle verschleiBteils

Interne Einflussfaktoren




ORIGINAL VOGELE

VERSCHLEISS AN BOHLEN

FAKTOR ANSTELLWINKEL

Beim Einbau von Mischgut spielt der Anstellwinkel der Bohle
eine mafBgebliche Rolle. Dieser Winkel wird durch den Zug-
punkt am Bohlenholm des Fertigers eingestellt.

Die Bohle reagiertin ihrer Position, neben der Héhenverstel-
lung des Bohlenzugpunkts, auch auf eine sich verdndernde
Vorschubgeschwindigkeit des Fertigers und auf die unter-
schiedlichen Eigenschaften des zu verdichtenden Mischguts.

Die Einbaustarke sollte nach dem Anfahren geprift werden,
um die ideale Stellung des Zuglaschenpunkts und somit des
resultierenden Anstellwinkels zu ermitteln. Dieser kann posi-
tiv wie negativ sein (siehe Abbildungen rechts). Ein leicht po-
sitiver Anstellwinkel ist fir die Einbauqualitat und -quantitat
von Vorteil. Zudem wird der anwendungsbedingte Verschlei3
auf ein Minimum reduziert.

Je gréBer die Einbaustérke (Dicke der Lage), umso gréBer
sollte der Bohlenanstellwinkel sein. Je mehr Material vor

der Bohle liegt, desto gréBer ist der Auftrieb der Bohle,
was wiederum Auswirkungen auf den Anstellwinkel zur
Folge hat.
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Negativer Bohlenanstellwinkel

1 > Glattblech

2 > Trasse

Positiver Bohlenanstellwinkel

1 > Glattblech

2 > Trasse
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VERSCHLEISS AN BOHLEN

FAKTOR ANSTELLWINKEL

Ein zu groBer, positiver Anstellwinkel sorgt fir einen erhdhten
VerschleiB3 an den Glattblechen und verursacht Unebenheiten
im Belag. Ein negativer Anstellwinkel, hervorgerufen durch
eine zu hohe Tamperdrehzahl oder einen zu groBen Tamper-
hub, fordert kleine, regelmaBig auftretende Unebenheiten
Bei korrekt eingestelltem, leicht positivem Anstellwinkel wird
die gesamte Glattblechflache zum Glatten der Belagsober-
flache genutzt.

Alle Glattbleche einer Ausziehbohle sollten denselben An-
stellwinkel aufweisen, damit unterschiedliche Einbaubreiten
das Schwimmverhalten der Bohle nicht beeintrachtigen. Hier-
zu sollte die Vorderkante des Glattblechs der Ausziehteile
beim Einrichten der Bohle um ca. 0,5 -1 mm hoher liegen als
seine Hinterkante.

Korrekter Anstellwinkel des Ausziehteils

ca.0,5-1Tmm
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ORIGINAL VOGELE
VERSCHLEISS AM TAMPER

Der Tamper ist das entscheidende Verdichtungsaggregat,
wenn es gilt, den Verschlei3 an den weiteren Komponenten
wie Glattblech und Pressleisten moglichst gering zu halten.
Das heif3t, dass einem stark fortgeschrittenen Verschlei3 des
Tampers in kurzem zeitlichen Abstand der Verschlei3 von
Glattblech und Pressleisten folgt.

Wenn im mittleren Bereich der Tamperleiste ein erhdhter Ver-
schleiB festzustellen ist, liegt die Ursache meist in einer ver-
drillten (verdrehten) Leiste begriindet. Die Leiste sollte auf
Geradheit Uberprift und bei Bedarf ausgetauscht werden.

Wenn die Ausziehteile nicht korrekt in der Hohe eingestellt
sind, kann es bei nicht komplett ausgefahrener Bohle im hin-
ter der Grundbohle liegenden Teil der Tamperleiste zu einem
erhohten Verschleil3 kommen. Der ,frei laufende” Abschnitt
der Tamperleiste verschleil3t langsamer, da hier das Material
noch nicht von der Grundbohle verdichtet wurde und im Ver-
gleich zum bereits verdichteten Material hinter der Grund-
bohle ,weicher” ist.

> Modell einer Tamperleiste
im Verdichtungsprozess
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Ein unnatirlich hoher VerschleiB an den AuBenkanten der
Tamperleisten entsteht, wenn haufig Gberlappend ,heil3 an
kalt” eingebaut wird. In diesen Féllen verdichten die
Tamperleisten auf ca. 3-4 cm Lénge auf bereits fertig verdich-
tetem Belag.

AUSWIRKUNG DES TAMPERVERSCHLEISSES AUF DAS
SCHWIMMVERHALTEN DER BOHLE

Die Form des Tampers beeinflusst das Schwimmverhalten der
Bohle. Wenn der Tamper spitz zulduft, fehlt dem gesamten
Bohlensystem die Vorverdichtungswirkung und die Hinter-
kante sinkt ab. Die Bohle erféhrt einen zu hohen Anstellwin-
kel, was zur Folge hat, dass sie starke Reaktionen im Einbau
zeigt, eine unebene Belagsoberflache entsteht und der Ver-
schleil3 aller weiteren Komponenten stark ansteigt.

> stark spitz zulaufende Tamperleiste

Bei stark spitz zulaufenden Tamperleisten sollten alle

Leisten der Bohle im Satz ausgewechselt werden.
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VERSCHLEISS AM GLATTBLECH

Wenn das Glattblech im hinteren Bereich stark keilférmig
verschlissen ist, war der Anstellwinkel dauerhaft zu

groB und infolgedessen die Vorverdichtung unterhalb
der Bohle zu gering.

Die Ursache dafir liegt zumeist in einer permanent zu niedrig
eingestellten Tamperdrehzahl.

Haufig kommt es zu starkem Verschlei3 an der Vorderkante
des Glattblechs, verursacht durch eine zu hohe Anpresskraft -
ausgelbt durch die Bohlenvorderwand - Gber den Tamper
auf die Glattblechvorderkante.

Beim Auftreten von Schattenbildungen in der Einbauober-
flache sind meist partielle Auswaschungen im Glattblech der
Grund. Diese entstehen durch starken partiellen Verschleif3
(z.B. beim Ausgleichbauen) in Kombination mit grof3er ther-
mischer Einwirkung.
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1 > Starke Auswaschung bei
nicht originalen durchge-
schraubten Glattblechen.

2 > Links: Stark keilférmig
verschlissenes Glattblech
Rechts: Neuwertiges
Glattblech

Bei Glattblechen mit durchgebohrten Stehbolzen (nicht origi-
nal VOGELE Glattbleche) kommt es an der Unterseite des
Glattblechs fastimmer rund um die Bolzen zu partiellen Aus-
waschungen. Das liegt daran, dass Bolzen- und Glattblechma-
terial ein unterschiedliches VerschleiBverhalten aufweisen.
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VERSCHLEISSBEISPIELE

DER BOHLENKOMPONENTEN

TAMPERLEISTE

Zustand: Die Tamperleiste ist stark abgenutzt. Das fir die
Vorverdichtung notwendige Profil ist komplett verschlissen.

Ursache und Auswirkung: Die Ursache dafir ist eine zu ge-
ringe Tamperdrehzahl und infolgedessen eine geringere Vor-
verdichtung und ein Absinken der Bohlenhinterkante. Dies
wiederum erzeugt ibermé&Big starken VerschleiB3 an der Glatt-
blechhinterkante. Das kann bei langerer Fehleinstellung dazu
fuhren, dass das Glattblech an der Hinterkante komplett ver-
schlissen ist und im vorderen Bereich fast wie neu wirkt.

Lésung: Tamperdrehzahl moderat erhéhen, bis die Bohle
wieder einen ausgewogenen Anstellwinkel annimmt.
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GLATTBLECH

Zustand: Das Glattblech ist im hinteren Bereich extrem ver-
schlissen.

Ursache und Auswirkung: Die Ursache flr diesen ungleich-
mé&Bigen VerschleiB liegt darin, dass mit zu viel Mischgut vor
der Bohle gearbeitet wurde, sodass der hdhere Widerstand
einen gréBeren Anstellwinkel verursacht. Bei extremem Ver-
schleiB I6sen sich die Befestigungsbolzen vom Glattblech
und die Verbindung zum Bohlenrahmen ist nicht lénger ge-
wéhrleistet.

Lésung: Wahrend des Einbaus immer auf den Einsatz der
Paddelsensoren am Ende des Kratzerbandtunnels und der
Schneckensensoren achten, um eine korrekte Mischgut-
vorlage vor der Bohle sicherzustellen.




ORIGINAL VOGELE
VERSCHLEISSBEISPIELE

DER BOHLENKOMPONENTEN

PRESSLEISTEN

Zustand: Die Pressleisten weisen ein stark abgeflachtes Profil
auf und kénnen das Mischgut nicht mehr wie gewlnscht ver-
dichten.

Ursache und Auswirkung: Mit der Zeit verlieren die Press-
leisten aufgrund der dauerhaften Reibung mit dem Material
ihr Profil. Die Pressleisten sind nicht mehr im direkten, kons-
tanten Kontakt zum Mischgut und die gewiinschte Hochver-
dichtung kann nicht mehr erzielt werden.

Lésung: In diesem Fall ist ein Austausch der verschlissenen
Pressleisten unumganglich. Die Abstédnde der Pressleisten
sollten regelmaBig justiert werden. Eine griindliche Reini-
gung verlangsamt den VerschleiB3 erheblich.
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DREHMOMENTABSTUTZUNG

Zustand: Die Unterseite des oberen Gleitsteins ist verschlis-
sen und hat keinen Kontakt zur Fihrungsleiste.

Ursache und Auswirkung: Die Reibung beim Ein- und Aus-
fahren der Ausziehteile und der Druck zwischen Gleitstein
und Fihrungsleiste flihren zur Abnutzung der aus Messing
gefertigten Komponenten. Dadurch kann dem entstehenden
Gegendruck des Materials nicht mehr vollstandig begegnet
werden.

Lésung: Der obere Gleitstein kann Uber eine Exzenterver-
schraubung nachjustiert werden. Bei exzessiven Verschleil3
kann der Gleitstein um 180° gedreht werden.
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VERSCHLEISSBEISPIELE

DER BOHLENKOMPONENTEN

AUSZIEHROHRE - KRATZER

Zustand: Auf der Oberflache der Rohre sind Kratzer und Ein-
kerbungen.

Ursache und Auswirkung: Beim taglichen Betrieb kdnnen
die Ausziehrohre durch Schaufeln oder Schuhsohlen bescha-
digt werden. Die dadurch entstehenden mechanischen Krat-
zer und Kerben im Rohr beeintrachtigen beim Ein- und Aus-
fahren der Ausziehrohre das Teflongleitband und verringern
die Fihrungsgenauigkeit der Bohle.

Lésung: Die Ausziehrohre sollten taglich mit silikonhaltigem
WIRTGEN GROUP Originalfett bestrichen werden und der
Kontakt mit scharfen Kanten sollte vermieden werden, um
eine lange Lebensdauer und eine hohe Fihrungsgenauigkeit
zu sichern.
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AUSZIEHROHRE - ANHAFTUNGEN

Zustand: Das Fihrungssystem ist nicht ausreichend mit Fett
benetzt und Asphalt beginnt anzuhaften.

Ursache und Auswirkung: Beim Ein- und Ausfahren der Aus-
ziehteile sowie gleichzeitiger hoher Materialvorlage kann es
passieren, dass Asphalt mit den Fihrungsrohren in Verbin-
dung kommt. Wenn die Ausziehrohre nicht mit ausreichend
Silikonfett benetzt sind, wird der Asphalt am Metall ankleben.
Sollte dann eine standige Breitenédnderung durchgefihrt wer-
den, entsteht eine dauerhafte Schadigung des Fihrungs-
bandes und damit eine Erhéhung des Fiihrungsspiels.

Lésung: RegelmaBiges Abschmieren der Auszieh- und innen-
liegenden Fihrungsrohre mit Silikonfett.



ORIGINAL VOGELE
GRUNDEINSTELLUNGEN

DER BOHLE

Eine der wichtigsten Vorkehrungen, um VerschleiBerschei-
nungen zu vermeiden, ist die Bohle richtig einzustellen.
Auf den folgenden Seiten finden Sie zu den verschiedenen
Bohlenkomponenten die Vorgehensweise.

Folgende Schritte sind bei der Grundeinstellung der

Ausziehbohle zu beachten:

> Spiel zwischen Gleitsteinen und Gleitschiene ist gepruft
bzw. eingestellt (siehe Abb. 1).

> Hohenverstellung: Verstellspindeln sind geprift bzw.
eingestellt (siehe Abb. 2).

> Bohle anheben und auf Verriegelungsbolzen ablegen
(siehe Abb. 3).

> Beide Nivellierzylinder auf Position 0 fahren
(siehe Abb. 4).

> Dachprofil ist auf 0 % einzustellen (siehe Abb. 5).

Klemmschraube fir Hohenverstellung 16sen (siehe Abb. 6).

> Hohenverstellung der Ausziehbohle mit Hilfe der Skala
auf 0 stellen (siehe Abb. 7).

v
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GRUNDEINSTELLUNGEN
DER BOHLE

ANSTELLWINKEL DER AUSZIEHBOHLE

Anstellwinkel Ausziehbohle auBen einstellen:

> Bohle ganz zusammenfahren.

> Lineal (4)in Hohe der duBeren Verstellspindeln unter die
Glattbleche legen.

> Ausziehteil Gber Hohenverstellung so einstellen, dass das
Lineal an den drei Punkten (1), (2) und (3) aufliegt.

> Abstand messen. Circa 30 mm nach der Hinterkante des
Tampers muss ein Abstand von ungefdhr 1 mm zwischen
Lineal und Glattblechen sein.

> Ketten an den Verstellspindeln 16sen.

> Einstellung an der vorderen Verstellspindel mit
geeignetem Werkzeug vornehmen.

> Abstand messen und gegebenenfalls Einstellung
wiederholen.

Bitte ziehen Sie nach dem Einstellen des Anstellwinkels die
Klemmschraube fiir die Héhenverstellung wieder fest. Da-

nach nochmals die Einstellung tberpriifen.
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Anstellwinkel Ausziehbohle innen einstellen:

> Bohle soweit ausfahren, bis die Verstellspindeln
unter den Gleitsteinen stehen.

> Weiter verfahren wie bei der Einstellung zur Ausziehbohle
auBen ab dem zweiten Aufzéhlungspunkt.
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GRUNDEINSTELLUNGEN
DER BOHLE

VERSTELLSPINDEL

Zum Einstellen der Verstellspindel wird als erstes mit ange-
zogenen Konterschrauben das Spiel der Gewindebuchse (5)
gepruft.

Zur Hohenverstellung der Verstellspindel:

>
>
>

Bohle mit Ausziehteilen auf Klétzen absetzen.

Ketten (1) mithilfe des Kettenschlosses 6ffnen.
Verstellspindeln (2) nach unten drehen, um sicherzustellen,
dass diese mit der Stirnseite (3) vollstéandig auf der
Flanschflache des Bohlenrahmens anliegen.
Innensechskantschraube (4) aus dem Flansch 16sen.

Mit geeignetem Werkzeug Gewindebuchse (5) handfest
anziehen.

Gewindebuchse (5) mit einer 45°-Umdrehung l&sen,

bis die Bohrung der Sicherungsschraube frei ist.
Innensechskantschraube (4) anziehen.

Immer alle vier Spindeln pro Ausziehbohle

einstellen.
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8)

-
5



ORIGINAL VOGELE
GRUNDEINSTELLUNGEN

DER BOHLE

TAMPER

Der Tamper muss tUber die gesamte Einbaubreite den glei-
chen Hub haben. Dieser wird durch Verdrehen der Exzenter-
buchse auf der Welle, die den Tamper antreibt, umgestellt.
Diese lasst sich zwischen den einzelnen Bauabschnitten von
hinten umstellen. Etwas aufwendiger hingegen ist die Einstel-
lung des unteren Umkehrpunktes vom Tamper zum Glatt-
blech. Hierflr missen zuerst die Vorderwande demontiert
werden, um die Schrauben aller Wellenkonsolen zu |16sen.
Nachdem die Kontermutter (2) ebenfalls geldst ist, kann
durch die Schraube (1) die Tamperhdhe verandert werden.
Die einzustellende Héhe ist von dem eingestellten Tamper-
hub abhéngig.

Der Tamper sollte bei einem Hub von 2 mm mit dem

Glattblech blindig eingestellt werden (Abtastung mit der
Hand).

1 > Schraube 1

2 > Kontermutter 2
3 -

> Exzenterwelle —

im unteren
Umkehrpunkt

> Tamper

a4

5 > Anzug
6 > Glittblech
7

> 1 mm bei4 mm Hub
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t 2mm Hub

> Tamperhub 2 mm £
Der Tamper steht im unte-
ren Umkehrpunkt mit dem
Glattblech biindig.

4 mm Hub

> Tamperhub 4 mm
Der Tamper steht im
unteren Umkehrpunkt
maximal T mm tiefer als
der Anzug.

H‘Imm

7 mm Hub

> Tamperhub 7 mm
Der Tamper steht im unte-
ren Umkehrpunkt 2,5 mm
tiefer als der Anzug.

HZ,S mm
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GRUNDEINSTELLUNGEN

DER BOHLE

PRESSLEISTEN

Einstellung Pressleisten:

> Mit Verdrehsicherung (3) gesicherte Mutter (2) am Press-
leistenzylinder (1) I16sen.

> Durch Drehen des Pressleistenzylinders (1) die Héhe
der Pressleiste(n) einstellen. Der Abstand (7) zwischen
Pressleiste(n) und Glattblechunterkante sollte mindestens
4 mm betragen.
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0,5-1T mm

0,5-1 mm

Kontrolle, ob Pressleistenzylinder im eingefahrenen
Zustand an Blech (5) anliegt.

Federvorspannung (6) von 5,5 mm durch Mutter (4)
einstellen. Somit ergibt sich ein Abstand (8) von 59,5 mm.
Pressleistenzylinder (3) wieder sichern.
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GRUNDEINSTELLUNGEN

DER BOHLE

BOHLENVORDERWAND

Der Tamper (3) muss so eingestellt werden, dass er auf

der gesamten Breite an der Verschleil3leiste (1) leicht anliegt.
AnschlieBend ist der Federstahl (2) der Bohlenvorderwand
durch die Schraube (4) von der Riickseite der Bohle her so
einzustellen, dass zwischen Tamper und Federstahl ein Ab-
stand von 0,5 bis T mm entsteht.

Durch Losen der Schrauben (6) und Variieren mit kleinen Un-
terlegblechen (5) ist die Vorderwand so auszurichten, dass
der Federstahl (2) mindestens parallel zum Tamper steht oder
besser noch leicht nach vorne geneigtist.

AnschlieBend nochmals den Abstand zwischen Tamper und
Federstahl kontrollieren und gegebenenfalls korrigieren.
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MECHANISCH-HYDRAULISCHES SEITENSCHILD

Die Héhenverstellung der Seitenschilder an der Bohle ist eine
sehr haufig genutzte Funktion wéhrend des Einbaus. Als An-
wender wissen Sie aus eigener Erfahrung, wann diese Funkti-
on bendtigt wird. Namlich beispielsweise beim Einbau ent-
lang von Randsteineinfassungen wie Hoch- oder
Tiefbordsteinen bzw. bei Wassereinlaufen.

So tragen die Seitenschilder zur perfekten

Einbauqualitit bei:

> Sie verhindern, dass das Mischgut beim Einbau seitlich
ausweicht.

> Sie erzeugen saubere Nahte und Fahrbahnkanten.

> Sie sorgen fur optimale Verdichtung auch im AuBenbe-

reich.




ORIGINAL VOGELE
BOHLEN DER VISION-SERIE

VOGELE bietet speziell fiir den amerikanischen Markt Bohlen
fur StraBenfertiger an, die besonders fir den innerstadtischen
oder den Einbau mit hohen Geschwindigkeiten geeignet
sind.

VF-BOHLE

VF-Bohle mit frontseitigen Ausziehteilen fiir Arbeiten mit
héaufig wechselnder Einbaubreite

>

\%

vV V VYV

Robustes und ruckfreies Verstellsystem fir prazisen Einbau
in allen Arbeitsbreiten

Variabel verstellbar von 3,05 m bis 7,75 m (10 ft bis 19 ft 8")
Viele Belagsprofile méglich durch Dachprofileinstellung
und in der Neigung verstellbare Ausziehteile; Rinnenprofil
als Option erhéltlich

Querneigung Ausziehteil bis zu 10%

Innovatives elektrisches Heizungssystem

Einfaches Bedienkonzept ErgoPlus

Kompakte Bauweise fur gute Sicht auf alle
Maschinenbereiche

Ideal fur Einbauarbeiten in wechselnden Breiten und den

Bau von HauptverkehrsstraBBen
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EINSATZSCHWERPUNKTE

Arbeiten mit hoher Einbaugeschwindigkeit und wechselnder
Einbaubreite erfordern eine Bohle, die immer zuverléssig pra-
zise Belagsergebnisse liefert. Die VF 600 von VOGELE ist eine
solche Bohle.

Mehrere konstruktive Merkmale erlauben ein schnelles und
prézises Einfahren der Bohle. So leistet das Einbaumaterial an
den abgeschragten Vorderkanten der Ausziehteile so gut wie
keinen Widerstand, Blockaden werden vermieden.

Ein weiterer Vorteil ist, dass die Seitenschilder einer Bohle mit
frontseitigen Ausziehteilen nur etwa halb so lang sind wie die
einer Bohle mit riickseitigen Ausziehteilen. Dies erlaubt einen
besonders prazisen Einbau und das Arbeiten nahe an Hinder-
nisse heran, wodurch die Notwendigkeit von Handarbeit ver-
ringert wird. Die Variabilitat der Bohle zeigt sich auch in dem
groBen Spektrum méglicher Belagsprofile.

Samtliche Merkmale zusammen machen die VF 600 gleicher-
maBen geeignet fir Einbauarbeiten in Kreuzungsbereichen
von FernstralBen und fur Einbauarbeiten auf LandstraBBen, die
das Umfahren von Hindernissen erfordern. Von gréBtem Wert
ist die Bohle jedoch bei Einsiatzen, die eine haufige Anderung
der Einbaubreite erfordern, wie Parkplatze mit Inseln, Licht-
masten oder Kanaldeckeln sowie Einbauarbeiten auf Anlieger-
straBBen oder StadtstraBen mit Gas- bzw. Wasseranschlissen.
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BOHLEN DER VISION-SERIE

VR-BOHLE

VR-Bohle mit riickseitigen Verbreiterungsteilen fiir
Einbauarbeiten auf mehrspurigen Stra3en

>

vV V VYV

Grof3 dimensionierte, robuste Ausziehrohre fiir hoch-
prézises Arbeiten. Sie sorgen fir hohe Stabilitdt der Bohle
und erzielen hervorragende Einbauergebnisse.

Die Ausziehrohre der Bohle sind hoch positioniert, da-
durch wird jeder Kontakt mit dem Mischgut vermieden.
Selbst bei Einstellung der Bohle auf maximale Einbau-
breite sind die Ausziehrohre noch zur Hélfte eingespannt,
dadurch wird jeglicher Durchhang ausgeschlossen.
Tiefe Glattbleche sorgen fiir ein exzellentes
Schwimmverhalten.

Die Befestigung der Ausziehrohre, die Lagerung der
Fihrungsrohre und die Drehmomentabstitzung bilden
eine robuste 3-Punkt-Aufhdngung. Sie absorbiert Kréfte,
die wahrend des Einbaus auf die Bohle einwirken, und
garantiert eine ruckfreie Einbaubreitenverstellung.
Variabel verstellbar von 3,05 m bis 6 m

(9 ft 10" bis 19 ft 8")

Querneigung Ausziehteil bis zu 10 %

Robustes Teleskopsystem mit 3-Punkt-Aufhédngung
Innovatives elektrisches Heizungssystem

Einfaches Bedienkonzept ErgoPlus
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EINSATZSCHWERPUNKTE

Bei Einbauarbeiten in groBer Breite ist absolute Profilgenau-
igkeit ein entscheidendes Kriterium flr erstklassige Belags-
qualitat, unabhangig von der Schichtdicke. Die VOGELE
Einbaubohle VR 600 bietet in dieser Hinsicht eindrucksvolle
Méglichkeiten. Die Bohle hat eine Grundbreite von 3,05 m
und kann hydraulisch auf 6 m verbreitert werden - das ist
nahezu die doppelte Grundbreite. Die Bohle l&sst sich auf die
maximale Breite von 8,6 m mit Verbreiterungsteilen einrich-
ten. Sie ist Uber die volle Einbaubreite mit Vibration ausge-
stattet. Dank eines Schnellmontagesystems ist der Anbau der
0,65 m breiten Verbreiterungsteile ganz einfach.

Aufgrund des herausragenden technischen Gesamtkonzepts
ist die Bohle VR 600 die perfekte Wahl fir mittlere und grofBBe
StraBenbauprojekte. Wenn es um den Einbau von Asphalt
auf mehrspurigen StraBen geht, bietet die neue Bohle
wesentliche Vorteile gegeniiber dem einspurigen Einbau,
denn sie vermeidet Ldngsnahte - die Schwachstelle jeden

Asphaltbelags.




ORIGINAL VOGELE .
SERVICEPAKETE FUR BOHLEN

DIE KOMPLETTLOSUNG FUR IHRE BOHLE

Mit den Servicepaketen sind Sie jederzeit optimal geristet,
um die wichtigsten Verschlei3- und Ersatzteile Ihrer Bohle
oder lhrer Bohlenverbreiterung schnell austauschen zu kon-
nen.

Die Servicepakete enthalten jeweils sédmtliche Glattbleche,
Tamperleisten, Pressleisten (bei TP-Bohlen), Heizstdbe und
Federbandstahle fir Tamper- und Pressleisten sowie das
komplette Isolier- und Befestigungsmaterial.

Informationen fir lhre Bestellung der Servicepakete sowie
gewdlinschter Einzelteile finden Sie im Parts and More Katalog
oder im Internet unter www.partsandmore.net.
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