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ORYGINALNY VOGELE

STOLY

RZUT OKA NA CODZIENNA PRACE

Cienie w nawierzchni, chropowata powierzchnia lub obec-
nos¢ nieréwnosci - btedy, ktérych przyczyng jest zazwyczaj
stosowanie mocno zuzytych podzespotéw lub zamiennikow
niskiej jakosci. Jednak tych probleméw mozna unikna¢,
uzywajac oryginalnych czesci do stotéw VOGELE.



ZALETY / FAKTY / PRAKTYKA

Stosujgc nasze oryginalne czesci, zapewnisz sobie najwyzszg
jakos$¢ w procesie uktadania nawierzchni.

Nie tylko wysokie wymagania w trakcie procesu produkcyjnego,
lecz réwniez szczegdlne wiasciwosci konstrukcyjne maja
ogromny wptyw na zywotnos¢ elementéw biorgcy udziat w
zageszczaniu nawierzchni.

PARTS AND MORE COMPACT
STOLY UKLADAJACE

Niniejsza broszura opisuje stoty uktadajace VOGELE,
poswiecajac szczegdlna uwage systemowi zageszczania

nawierzchni, podgrzewania i prowadzenia stotu oraz
witasciwosciom elementéw stotu podlegajacym zuzyciu.
Znajdziesz tu réwniez informacje i porady dotyczace
wymiany wszystkich istotnych elementéw naszych
rozsuwanych i statych stotéw we wiasciwym czasie.




ORYGINALNY VOGELE

TYPY STOLOW

> Stéfrozsuwany

Stoét uktadajacy jest sercem kazdej uktadarki drogowe;.

Przypadajg mu przy tym nastepujgce zadania:

> Wytwarzanie powierzchni o rbwnomiernie zamknietej
strukturze

> Uzyskanie wysokiego zageszczenia wstepnego

> Wyprofilowanie nawierzchni wedtug wymogéw
zleceniodawcy

Nalezy przy tym rozréznié dwa typy stotéw.

Za pomoca stotu rozsuwanego (AB) mozna realizowa¢

zmienne szerokosci nawierzchniod 1,1 m do 9,5 m. Ich silng

strong jest ogromna elastycznos$¢ przy uktadaniu réznych sze-

rokos$ci roboczych.

> Standardowy st6t uktadajacy

> Zréznicowane szerokosci robocze

> Szerokie spektrum zastosowan

> Przeznaczony w szczegdlnoéci tam, gdzie pozadana jest
szybka mozliwo$¢ dopasowania szerokosci roboczej

]



ZALETY / FAKTY / PRAKTYKA

> Stéf staty

Stoty state (SB) mogg by¢ wykorzystywane do uktadania

nawierzchni o szerokosci od 2,5 m do 16 m - z uzyciem

dodatkowych poszerzen stotu. Dzieki ptytom gtadzacym o

gtebokosci 500 mm (w stotach rozsuwanych 330 mm) ten typ

stotu reaguje z wiekszg bezwtadnoscia, co pozwala na uzyska-

nie réwnej powierzchni i wysokiej doktadnosci wyprofilowania.

Dzieki catosciowej, poszerzanej mechanicznie konstrukcji

stét nie pozostawia zadnych sladéw na powierzchni uktadanego

asfaltu nawet wéwczas, gdy zmienia sie kat natarcia stotu.

State stoty stosowane sg przewaznie na dtugich budowach o

duzej, statej szerokosci uktadania i duzych promieniach tukéw.

> Duze szerokosci robocze

> Wszechstronnos$é zastosowan dzieki wysuwanym hydrau-
licznie czesciom

> Duza doktadnosé wyprofilowania

> Przeznaczony do uktadania warstw o duzym zageszczeniu,
na przyktad HGT, RCC i PCC



ORYGINALNY VOGELE ]
ELEMENTY STOLOW

ZASADA DZIALANIA STOLOW UKELADAJACYCH

Przedstawione podzespoty stotu majg bezposredni lub
posredni wptyw na jakos¢ uktadanej nawierzchni.

Przednie scianki pchajg materiat znajdujacy sie przed stotem
w przéd. Tamper z przodu stotu weiska mase bitumiczng pod
korpus stotu i wytwarza niezbedne zageszczenie wstepne,
ponadto ma w znaczniej mierze wptyw na ,ptywnosc” stotu
uktadajacego na masie bitumiczne;j.

Plyty gtadzace zapewniajg réwnomierng powierzchnie
uktadanej nawierzchni. Sterowane impulsami hydraulicznymi
listwy dogeszczajace dbajg o wykonczenie nawierzchni w
stotach wysokiego zageszczenia VOGELE. Za pomoca tych
podzespotdw stotu mozna uzyskaé perfekcyjne rezultaty
uktadania z bardzo wysokim zageszczeniem wstepnym,
pozwalajgcym na ograniczenie koniecznych przejazdéw
walcéw do minimum.

Grzatki umieszone na wszystkich urzadzeniach zageszczajgcych
zapobiegaja przywieraniu asfaltu i umozliwiajg nienaganne
zamkniecie powierzchni.

Rury teleskopowe i ramie reakcyjne (patrz ilustracja z prawej
strony) wraz z listwami prowadzacymi i kamieniami slizgo-
wymi zapewniajg niezbedna sztywnos¢ stotu rozsuwanego.



ZALETY / FAKTY / PRAKTYKA

Elementy stotu rozsuwanego

-
v

Ramie reakcyjne

> System jednorurowych prowadnic teleskopowych
> Cylinder hydrauliczny do regulacji szerokosci

> Hydraulicznie wysuwana czesc stotu ukfadajacego
> Plyta gtadzaca z grzatka

Korpus stofu

> System kontroli ogrzewania

> Wibracja niewywazona

VO O N o0 1 A W N
v

> Tamper z grzatka




ORYGINALNY VOGELE
WARIANTY ZAGESZCZANIA

Zadaniem urzadzen zageszczajgcych stotu jest uzyskanie
mozliwie wysokiego zageszczenia wstepnego, aby rézne
grubosci utozonej nawierzchni miaty niewielki wptyw na

jej wysokos¢ po zawatowaniu przy zageszczaniu koficowym.
W stotach VOGELE wykorzystywane sg przedstawione poni-
zej urzadzenia zageszczajace:

T> Tamper: tamper wprawiany jest w ruch pionowy
w gore i w dét za pomoca watu mimosrodowego.

V >  Wibracja: wibracja wytwarzana jest na ptycie gtadza-
cej przez wat z przeciwwaga poprzecznie do kierunku
jazdy.

P> Listwa dogeszczajaca: Listwy dogeszczajace sg do-
ciskane hydraulicznie do mieszanki z czestotliwoscia
ok. 68 Hz i ci$nieniem o maks. wartosci 130 bardw.

P1 > Wersjazjedna listwa dogeszczajaca
P2 > Wersjazdwoma listwami dogeszczajgcymi

Plus > Wersja zdwoma listwami dogeszczajgcymi; zmienio-
na geometria tamperéw i dodatkowe obcigzniki w
ramie stotu

ZAKRES ZASTOSOWANIA

Stoty Vi TV stosowane sg w przypadku wszystkich
popularnych, tatwych do zageszczenia mas bitumicznych.

W przypadku zastosowania stotéw TP1 i TP2 konieczne
sg mniejsze nakfady przy zageszczaniu koricowym. Oba
warianty réznig sie pod wzgledem uzyskiwanych wartosci
zageszczenia, przy czym mozna je wykorzystywaé do
wszystkich popularnych mas bitumicznych. Wersja TP2
zapewnia wysokie zageszczenie wstepne rowniez przy
duzych grubosciach uktadanej nawierzchni.
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Urzadzenia zageszczajace stotéw rozsuwanych

1 > V:wibracja
2 > TV:tamperiwibracja
3 > TP1:tamperijedna listwa dogeszczajaca

4 > TP2 (Plus): tamper i dwie listwy dogeszczajace




ORYGINALNY VOGELE

WARIANTY ZAGESZCZANIA

Stoty TVP2 moga by¢ wykorzystywane do uktadania
wszystkich popularnych mas bitumicznych. Ponadto
wariant ten nadaje sie rowniez do budowy nawierzchni

z PCC (Paver Compacted Concrete), gdyz w tym
zastosowaniu nie odbywa sie juz zageszczanie koncowe.

Wariant TP2 Plus, z jeszcze bardziej wysrubowanymi wartos-
ciami zageszczenia, stosowany jest w zespole VOGELE
InLine Pave do ukfadania warstwy wigzacej. Warstwa ta

musi posiadac od razu wartosci zageszczenia koncowego

ze wzgledu na to, ze bezposrednio po jej utozeniu wjezdza
na nig kolejna uktadarka.

Wszystkie urzagdzenia zageszczajace stotéw VOGELE - tamper,
wibracja i listwa dogeszczajgca - sterowane sg oddzielenie i
moga byc¢ wigczane i wytgczane w zaleznosci od potrzeb.

Dzieki wspétdziataniu listwy tampera, korpusu stotfu
(ptyty gtadzacej), ptyt profilujacych krawedzie oraz
ptozy slizgowej i listwy dogeszczajacej masa bitumiczna

formowana jest w pakiet w taki sposéb, aby zapobiec
~wydostawaniu” sie materiatu spod stotu w jakimkolwiek
kierunku. W ten sposéb powstaje warstwa asfaltu niemal
o parametrach zageszczenia koricowego.
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Urzadzenia zageszczajace stotéw statych

1 > TV:tamperiwibracja
2 > TP1:tamperijedna listwa dogeszczajaca
3 > TP2:tamperidwie listwy dogeszczajace

4 > TVP2 (Plus): wibracja i dwie listwy dogeszczajace




ORYGINALNY VOGELE

PROCES PRODUKCJI
LISTEW TAMPEROW

Za pomoca pionowych ruchéw tamper wpycha
przeznaczona do utozenia mase pod korpus stotu,
zapewniajac w ten sposéb uregulowany doptyw
materiatu i niezbedne zageszczenie wstepne.

Ze wzgledu na ciggte obcigzenia udarowe podczas ruchu
tampera w gére i w dét materiat, z ktérego jest on wykonany,
musi spetniac najwyzsze wymagania. Twarda powierzchnia i
elastyczny rdzen sa waznymi wiasciwosciami, jakie musza przy
tym posiadaé listwy tamperdw.

W poczatkowej fazie procesu produkgji sterowana numerycz-
nie pita przycina wyprofilowane prety na zagdang dtugosc.
Dzieki skosnemu uksztattowaniu przedniej krawedzi tampery
zapewniajg w pozniejszym zastosowaniu rownomierne wcig-

ganie masy bitumicznej oraz optymalne zageszczenie. Zywot-
no$étych elementéw zalezna jest od stopnia zahartowania.
Dzieki hartowaniu indukcyjnemu, podobnie jak w przypadku
listew dogeszczajgcych, uzyskuje sie réwnomierny profil twar-
dosci na catej dtugosci listwy oraz zahartowanie na gtebokosc
co najmniej 5 mm.
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Rdzen pozostaje miekki i elastyczny a powierzchnia, majaca
ciggta stycznosé z zageszczang masa, staje sie odporna na
zuzycie.

Za pomoca skonstruowanej specjalnie na potrzeby VOGELE,
sterowanej numerycznie wiertarki do gtebokich otwordw,
drazy sie otwory na grzatki. Przez te otwory grzatki podgrze-
waja centralnie listwy (tampera i dogeszczajace) od srodka

na catej dtugosci, co zapewnia rownomierny rozktad tempera-
tury. Dzieki temu w pdzniejszym zastosowaniu roztapiane sg
pozostatosci bitumu, oblepiajace podzespoty (szczegdlnie
podczas wstepnego podgrzewania przed rozpoczeciem
pracy) i zmniejsza sie zuzycie w punktach stycznosci.

W koricowym etapie produkgji listwy prostowane sag na
tawie prostowniczej. Dozwolone odchylenie réwnosci wynosi

maksymalnie 0,5 mm.

1 > Obrébka wykariczajaca
elementéw zageszczaja-
cych

2 > Wykonywanie
otworéw na grzatki
listew dogeszczajacych
itamperéw

3 > Przekréj tampera
(gtebokosé
zahartowania <5 mm)




ORYGINALNY VOGELE
PROCES PRODUKCJI

PLYT GLADZACYCH

Odporna na zuzycie stal ptyt gtadzacych taczy optymalne
wilasciwosci elastycznosci i odpornosci na zarysowania,
ktére sa niezbedne ze wzgledu na wystepujace tarcie
slizgowe na uktadanej mieszance bitumicznej w celu
zapewnienia zywotnosci tych elementéw.

W procesie produkcji surowy materiat ptyt gtadzacych

jest najpierw przycinany za pomoca lasera do zgdanych
wymiaréw. Na spodzie ptyty gtadzacej, na przedniej krawedzi
frezowana jest faza, ktéra zapewnia prawidtowe podawanie
materiatu pod stét przez listwe tampera.

Aby zapobiec zatarciu tylnej krawedzi tampera i przedniej
krawedzi ptyty gtadzacej, zostaje ona poddana odpowiedniej
obrébce. Ta optymalizacja gwarantuje precyzyjne prowadzenie
tampera a ponadto wyraznie wydtuza zywotno$é obu elemen-
téw. Po beznaprezeniowym prostowaniu w celu zapewnienia
odpowiedniej ptasko$ci na wierzchu ptyty umieszczane sg

kotki gwintowane za pomocg sterownej numerycznie spawar-
ki do kotkdéw. Przecietnie spawa sie na ptycie 25 kotkéw gwin-
towanych o najwyzszej wytrzymatosci na rozcigganie i $cianie.
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1 > Laserwycina prawidtowy
ksztatt ze stali Hardox.

2 > Zapomoca specjalnej
frezarki wykonywana jest
wymagana faza na ptycie
gtadzacej.

3 > Plyty gtadzace poddawane
sg prostowaniu beznaprez-
niowemu.



ORYGINALNY VOGELE
PROCES PRODUKCJI

LISTEW DOGESZCZAJACYCH

Sterowane impulsami hydraulicznymi listwy dogeszczajace
w wersji pojedynczej lub podwéjnej (jako wariant TP1 lub
TP2) podlegaja podczas pracy podobnym obcigzeniom
jak listwy tampera.

Wszystkie stoty wysokiego zageszczenia VOGELE wyposazone
sg w listwy dogeszczajace. Sg one umieszczone bezposrednio
za ptytami gtadzacymi i zapewniajg dodatkowe zageszczenie
nawierzchni przez stot.

Umiejscowienie listew dogeszczajgcych na koricu stotu ma
te zalete, iz dziatanie zageszczajace moze byé regulowane
niezaleznie od doptywu materiatu i zageszczenia wstepnego.

Jesli profil listew dogeszczajacych jest zbyt mocno zuzyty,
rezultaty zageszczania osiggajg znacznie nizsze wartosci,
niz wymagane przez zleceniodawce.

1 > Sterowana numerycznie pita przycina prety
profilowe na zadana dtugosé.

2 > Frezowanie profilowe i ptaskoréwnolegte
suréwek.

3 > Sterowana numerycznie wiertarka do otworéw
gtebokich wykonuje otwér o srednicy 20 mm
na grzatki.
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Proces produkcji listew dogeszczajgcych zblizony jest do
procesu produkcji tamperéw, przy czym w przypadku listew
dogeszczajacych wystepujg dwa rézne ksztatty:

Listwa dogeszczajaca 1, znajdujgca sie bezposrednio za ptyta
gtadzaca, jest w przekroju catkowicie skosna. Znajdujaca sie
za nig listwa dogeszczajaca 2 jest w tylnej czesci sptaszczona
na 1/3 szerokosci przekroju. W stotach w wersji TP1 montuje

sie wytgcznie listwy typu 2.




ORYGINALNY VOGELE
SYSTEMY ELEKTRYCZNEGO

PODGRZEWANIA STOLOW

VOGELE jest liderem technologii elektrycznego podgrzewania
stotéw. Juz od roku 1952 VOGELE stosuje jako pierwszy pro-
ducent stotéw te wysokoefektywng i ekologiczna konstrukcje
i dba o jej ciggty rozwdj do dzis, wprowadzajac wiele innowagji.

Aby optymalnie wspieraé¢ wydajnos¢ zageszczania i wytworzyé
czysta strukture powierzchni, wszystkie urzagdzenia zageszcza-
jace podgrzewane sa na catej szerokosci stotu. Dziekitemu
efektywnie zapobiega sie przywieraniu masy bitumiczne;j

i uzyskuje optymalng temperature robocza, zapewniajaca
odpowiednig ptywnosé stotu.

Tampery i listwy dogeszczajgce podgrzewanie sg rowno-
miernie od $srodka za pomocg wbudowanych grzatek.

Ptyty gtadzace podgrzewane sg standardowo za pomoca
grzatki zapewniajgcej réwnomierny rozktad ciepta na duzej
powierzchni. Réwniez ptyty do profilowania krawedzi i ptozy
$lizgowe moga zostac opcjonalnie wyposazone w system
podgrzewania.

> Grzatki
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Podgrzewanie stotu

313904 [#]

1 > Silnik Diesla

2 > Pulpit
sterowniczy

3 > Skrzynka
rozdzielcza lub
bezpiecznikowa

4 > Szafka
rozdzielcza

5 > Generator

6 > Tamperz grzatka

7 > Plyty gtadzace
z grzatkami

We wszystkich uktadarkach drogowych VOGELE system pod-
grzewania zasilany jest niezbedna energig za pomoca wytrzy-
matych generatoréw o duzej mocy. Dzieki inteligentnemu
sterowaniu generatoréw uzyskujg one swojg optymalnag
sprawnos¢. Dba ono o to, aby niezaleznie od predkosci obro-
towej silnika dostepna byta zawsze taka moc generatora, jaka
wymagana jest dla aktualnej szerokosci roboczej. Dzieki temu
dostepne sg podczas uktadania nawierzchni petne rezerwy
mocy.



ORYGINALNY VOGELE
SYSTEM PROWADZENIA
STOrOW ROZSUWANYCH

ZAWIESZENIE 3-PUNKTOWE

Zawieszenie 3-punktowe stotéw rozsuwanych VOGELE sktada
sie z nastepujacych elementdw: rury teleskopowe, sitownika
hydraulicznego wspdtpracujacego z rurg prowadzaca oraz
ramienia reakcyjnego (patrz ilustracja z prawej strony). Regu-
lacja szerokosci stotéw rozsuwanych odbywa sie za pomoca
dwdch sitownikéw hydraulicznych sterowanych precyzyjnie za
pomoca pilotéw ErgoPlus.

Rury teleskopowe o odpowiednio duzej srednicy stabilnie
utrzymuje boczne elementy wysuwane w swoim potozeniu.
Przy petnej szerokosci stotu trzy zagniezdzone w sobie, od-
dzielne czesci rury teleskopowe sg nadal wsuniete do potowy.
Dzieki duzej szerokosci podparcia przeciwdziata sie piono-
wym sitom wyporu. Praca rury teleskopowe bez zaktécen, bez
zacinania sie i przekrzywiania jest waznym warunkiem niena-
gannej realizacji budowy - szczegdlnie wtedy, gdy konieczne
sg czeste zmiany szerokosci uktadanej nawierzchni. Tasmy
$lizgowe wewnatrz rur eliminuja luzy i zapewniajg ptynnosé
ruchu przy wysuwaniu i wsuwaniu stotu.

W stotach VOGELE osiggnieto mozliwo$é zmiany szerokosci z
zachowaniem wysokiej stabilnosci dzieki zastosowaniu dodat-
kowej rury prowadzacej. Ta rura, potagczona z elementem wy-
suwanym za pomoca liniowego tozyska sélizgowego, umozliwia
precyzyjna, réownolegta zmiane szerokosci stotu, pozwalajaca
na uzyskanie duzych szerokosci roboczych. Na wysuwane
elementy stotu dziata ogromny nacisk materiatu w kierunku
poziomym, co powoduje powstawanie momentu skrecajacego.

Temu zjawisku przeciwdziata dodatkowe podparcie (ramie
reakcyjne), ktére zapobiega obracaniu sie elementu wysuwa-
nego w stosunku do rury teleskopowe.
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Wraz z tozyskowaniem rury prowadzacej (2) i punktem moco-
wania rury teleskopowe na zewnetrznym koncu elementu wy-
suwanego (3) ramie reakcyjne (1) tworzy typowe dla stotéw
VOGELE zawieszenie 3-punktowe, ktére absorbuje powstaja-
ce sity i zapewnia wysuwanie i wsuwanie ruchomych elementow
stotu bezich przekrzywiania sie czy zacinania.

1 > Ramie reakcyjne

2 > tozyskowanie rury prowadzacej

3 > Punkt mocowania rury teleskopowe




ORYGINALNY VOGELE
SYSTEM PROWADZENIA

STOLOW ROZSUWANE

RURY TELESKOPOWE

Rury teleskopowe nadaja stotom rozsuwanym niezbedna sta-
bilnosé (sztywnosé systemu) i zapewniaja najwyzsza precyzje
(brak luzéw w systemie) przy wsuwaniu i wysuwaniu stotu.

O ile sztywnos$¢é determinowana jest przede wszystkim przez
duzg $rednice rur, o tyle o braku luzéw decyduje precyzyjne
dopasowanie rur wewnetrznych i zewnetrznych. Ze wzgledu
na wymagana doktadnos¢ rury teleskopowe sg one wytwarza-
ne w pracochtonnym procesie, ztozonym z kilu etapéw
roboczych.

Po obrébce skrawaniem elementy poddawane sa dalszemu
udoskonalaniu w kilku procesach honowania i szlifowania, aby
zagwarantowac jak najmniejszy luz spasowania. Na honownicy

uzyskuje sie ekstremalnie doktadnie dopracowane powierzch-
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nie wewnetrzne rury teleskopowe o maksymalnym odchyleniu
profilu od linii $redniej rzedu 5 tysiecznych milimetra.

Dla poréwnania - wtos ludzki ma srednice

ok. 0,1 mm.

W celu uzyskania odpowiedniej twardosci i odpornosci na
korozje zewnetrzne powierzchnie sa jeszcze raz szlifowane

a na koniec pokrywane niklem w technologii Kanigen. Rury
teleskopowe w stotach VOGELE produkowane s3 wytgcznie
w komplecie w jednym procesie, aby zapewnié odpowiednia
stabilno$¢ i precyzje oraz zagwarantowac jakos¢ uktadania,
do jakiej przyzwyczaili sie nasi klienci.

1 > Tasmy slizgowe z teflonu na
koricach rur gwarantuja
doskonate wtasciwosci
poslizgowe.

2 > Pomiar luzu
prowadzenia pomiedzy
rury teleskopowe.

3 > Obrébka powierzchni
za pomoca honownicy.

4 > W jednym etapie roboczym
elementy honowane sa na
gotowo.

5 > Proces szlifowania w celu
uzyskania jak najgtadszej
powierzchni.




ORYGINALNY VOGELE
SYSTEM PROWADZENIA

STOLOW ROZSUWANYCH

LISTWY PROWADZACE | KAMIENIE SLIZGOWE

Listwy prowadzace i kamienie $lizgowe sg czescig ramienia
reakcyjnego stotéw VOGELE. Listwa prowadzaca mocowana
jest na korpusie wysuwanych elementéw stotu za pomoca
$rub. Sruby zaopatrzane sg w specjalny klej a spéd tba

jest matowany. Dzieki temu efektywnie przeciwdziata sie
odkrecaniu sie srub na skutek ciggtej wibracji stotu.

Kamienie slizgowe zamocowane sg przy zewnetrznej krawedzi
stotu podstawowego. Jeden kamien slizgowy umieszczony jest
nad, drugi pod listwag prowadzacg (patrz fotografia z prawej
strony).

Dolny kamien slizgowy przykrecony jest na state, natomiast
gbrny zamocowany jest w taki sposdb, aby w razie zuzycia dat
sie ponownie ustawic za pomocg mocowania mimosrodowego.
Gwarantuje to stabilne prowadzenie wysuwanych elementéw
stotu i duzg sztywnosé catego systemu.

s
g
o

A4

> Listwy prowadzace i kamienie slizgowe ramienia
reakcyjnego
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> Kamienie slizgowe $cisle
przylegaja do listwy pro-
wadzacej.



ORYGINALNY V6GELE,
ZUZYCIE STOLOW

PRZYCZYNY | PORADY DOT. KONSERWACJI STOLOW

Wszystkie elementy stotéw uktadajgcych a szczegdlnie te,
ktdre biora bezposredni udziat w zageszczeniu nawierzchni
(listwy tamperdw, ptyty gtadzace i listwy dogeszczajace),
podlegaja zaleznemu od wiasciwosci materiatu, bardziej
lub mniej silnemu zuzyciu.

Przyczyny tego zjawiska sa wielorakie. Objawy zuzycia mozna
pod pewnymi warunkami opdznié, ale nie da sie ich uniknaé.
Zanieczyszczenia, nieprawidtowy montaz lub odbiegajace
od oryginatu elementy innych producentéw wptywaja
niekorzystnie nie tylko na produktywnos$¢ maszyn i/lub
jakos¢ uktadanych nawierzchni, lecz sprzyjajg réwniez
zuzyciu innych podzespotéw.
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Do najczestszych przyczyn nieoczekiwanie krotkiej

zywotnosci podzespotow stotu zaliczaja sie:

> Narosty i nagromadzenia starych mas bitumicznych
(brak czyszczenia lub np. stosowanie listew tamperéw
bez grzatek)

> Niedostateczne podgrzanie stotu uktadajgcego

> Uktadanie materiatéw o wysokiej abrazyjnosci
(np. asfalt polimerowy)

> Nieprawidtowe lub nieoptymalne ustawienia stotu

CZYM JEST ZUZYCIE?

Zuzycie powstaje na skutek wzajemnego nacisku dwéch
elementdw (np. pomiedzy mieszanka bitumiczna a ptyta
gtadzaca) przy obecnosci ruchu wzglednego. Na skutek tego
z powierzchni obu elementéw odrywaja sie drobne czgsteczki.

JAK MOZNA UNIKNAC ZUZYCIA?

Zanieczyszczenia przyspieszajg proces zuzycia: materiaty

o wysokich wtasciwosciach $ciernych zwiekszaja tarcie we
wszystkich punktach stykowych elementéw, drastycznie
zmniejszajgc zywotnosé podzespotdw. Regularne czyszczenie
i konserwacja sg nieodzownym warunkiem wydtuzenia zywot-
nosci podzespotdw.

Wydtuzenie zywotnosci oznacza:

> zwrdcenie uwagi na gruntowne, codzienne czyszczenie
(przed i po pracy)

> przeprowadzanie regularnej kontroli elementéw
zuzywalnych, aby w pore zapobiec zuzyciu lub uszkodzeniu
podzespotéw

> przeprowadzanie regularnych przegladéw i kontroli
ustawien stotu



ORYGINALNY VOGELE

ZUZYCIE STOLOW

CZYNNIKI

Ogdlnie mozna rozrézni¢ zewnetrzne i wewnetrzne czynniki
wptywajgce na zuzycie.

Zewnetrzne czynniki sg przy tym takimi czynnikami,
ktére zadane sg przez rodzaj uktadanego materiatu, tonaz

na godzine czy szczegdlne wymogi na budowie:

>
>
>

uktadanie materiatéw o wysokiej Sciernosci

uktadanie materiatéw modyfikowanych polimerami
uktadanie warstw scieralnych (ktére powoduje generalnie
wieksze zuzycie, niz np. w przypadku grubych warstw
wigzgcych)

uktadanie goracego pasa przy zimnym z silnym zuzyciem
w strefie zaktadki

uktadanie materiatu na budowach o bardzo zmiennych
grubosciach uktadanej warstwy na catej szerokosci
roboczej (np. przy wyréwnywaniu nawierzchni)

m)

Rodzaj Wymogi na Roboczogodziny
uktadanego budowie lub utozony tonaz
materiatu (szer. robocza/
zaktadki)

Zewnetrzne czynniki zuzycia
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Czynniki wewnetrzne to zazwyczaj nieprawidtowe ustawienia
stotu lub skutki braku nalezytego czyszczenia. W szczegdtach

mogg by¢ one nastepujgce:

>

Zbyt niska predkosc obrotowa tampera powoduje zbyt
duzy kat natarcia stotu, a poprzez to dochodzi do zbyt
silnego zuzycia tylnych krawedzi ptyt gtadzacych.
Zbytwysoka predkos¢ obrotowa tampera (w zaleznosci od
rodzaju materiatu i predkosci uktadania) powoduje ujemny
kata natarcia catego stotu.

Nieprawidtowe ustawienie wysuwanych elementéw (nie-
jednakowa wysokosc).

Nieprawidtowe ustawienie przedniej $cianki i elementu ze
stali sprezystej. Powoduje to niezamierzone wcigganie
materiatu do wnetrza stotu.

Silnie zanieczyszczone lub zbyt mocno dosuniete listwy
dogeszczajace, ktdre nie mogg swobodnie ,drgad”.

Praca z silnie zuzytymi elementami $cieralnymi stotu.

Ustawienia Czyszczenie/ Jakos$¢ materiatu
stotu konserwacja Scieralnych
stotu elementéw
stotu

Wewnetrzne czynniki zuzycia
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ZUZYCIE STOLOW

KAT NATARCIA

Przy uktadaniu mieszanek bitumicznych ogromna role odgry-
wa kat natarcia stotu. Ten kat ustawia sie za pomoca punktu
zawieszenia ramion stotu na uktadarce.

Stoét reaguje nie tylko na regulacje punktu zawieszenia, lecz
réwniez na zmieniajaca sie predkosé posuwu uktadarkiina
rézne wiasciwosci zageszczanej mieszanki.

Po ruszeniu nalezy skontrolowaé grubosc uktadanej warstwy,
aby ustali¢ idealne ustawienie punktu zawieszenia a tym sa-
mym wynikajgcy z niego kat natarcia. Moze on by¢ dodatni lub
ujemny (patrz ilustracje z prawej strony). Dla jakos$ci uktadanej
nawierzchni korzystny jest nieznacznie dodatni kat natarcia
stotu. Ponadto powoduje on zmniejszenie zuzycia podzespo-
téw w zaleznosci od warunkdw zastosowania do minimum.

Im wigksza grubos¢ uktadanej warstwy nawierzchni,
tym wiekszy powinien byc kat natarcia stotu. Im wiecej

materiatu znajduje sie przed stofem, tym wigksza jest
sita wyporu stofu, co z kolei wptywa na kat natarcia.
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Ujemny kat natarcia stotu

1 > Plyta gtadzaca
2 > Droga

Dodatni kat natarcia stotu

1 > Plyta gtadzaca
2 > Droga
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ZUZYCIE STOLOW

KAT NATARCIA

Zbyt duzy dodatni kat natarcia powoduje zwiekszone zuzycie
ptyt gtadzacych i nieréwnosci nawierzchni. Ujemny kat natar-
cia spowodowany zbyt wysoka predkoscig obrotowa tampera
lub zbyt duzym skokiem tampera, sprzyja powstawaniu
niewielkich, regularnie powtarzajacych sie nieréwnosci.

Przy prawidtowym, nieco dodatnim ustawieniu kata natarcia
do wygtadzania nawierzchni wykorzystywana jest cata po-
wierzchnia ptyty gtadzace;.

Wszystkie ptyty gtadzace stotu uktadajgcego powinny mieé
jednakowy kat natarcia, aby rézne szerokos$ci uktadania nie
wptywaty negatywnie na ptywalnosc¢ stotu. Aby to uzyskaé
przednia krawedz ptyty gtadzacej wysuwanego elementu sto-
tu powinna zostac¢ ustawiona o ok. 0,5-1 mm wyzej, niz jej tyl-
na krawedz.

Prawidtowy kat natarcia elementu wysuwanego

ok.0.5-1Tmm
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ZUZYCIE TAMPEROW

Tamper jest urzadzeniem zageszczajgcym, majacym decydu-
jacy wptyw na zuzycie pozostatych podzespotdw, takich jak
ptyta gtadzaca i listwy dogeszczajgce. Oznacza to, ze przy
bardzo zaawansowanym zuzyciu tampera w krétkim odstepie
czasu nastapi zuzycie ptyty gtadzacej i listew dogeszczajacych.

Jesdli w srodkowej czesci listwy tampera widoczne jest zwiek-
szone zuzycie, przyczyna jest zazwyczaj skrecenie (deforma-
cja) listwy. Nalezy wéwczas sprawdzi¢, czy listwa jest prosta a
w razie potrzeby wymienic ja.

Jesli wysokos$¢ wysuwanych elementéw stotu ustawiona jest
nieprawidtowo, to przy czesciowo rozsunietym stole moze
dojs$¢ do zwiekszonego zuzycia listwy tampera w czesci znaj-
dujacej sie za stotem podstawowym. ,Wolny” fragment listwy
tampera zuzywa sie w mniejszym stopniu, gdyz tu materiat nie
jest jeszcze zageszczony przez stét podstawowy i jest ,bar-
dziej miekki” w poréwnaniu z materiatem juz zageszczonym za
stotem podstawowym.

> Model listwy tampera
w procesie zageszczania
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Nietypowo silne zuzycie na zewnetrznych krawedziach
listew tamperdéw powstaje wéwczas, gdy czesto uktada
sie goracy pas materiatu przy zimnym z zaktadka.

W tym przypadku listwy tampera pracuja na dtugosci ok.
3-4cm na juz zageszczonej, gotowej nawierzchni.

WPLYW ZUZYCIA TAMPEROW NA PLYWALNOSC STOkU

Ksztatt tampera oddziatuje na ptywalnosé stotu. Jesli tamper
zakonczony jest ostro, wéwczas caty system stotu nie osigga
odpowiedniego zageszczenia wstepnego i tylna krawedz
stotu opada. Kat natarcia stotu staje sie zbyt duzy, czego
skutkiem sg jego zbyt silne reakcje w procesie uktadania,
powstawanie nieréwnej powierzchni i zuzycie wszystkich
dalszych podzespotdw.

> bardzo ostro zakoriczona
listwa tampera

W przypadku bardzo ostrego zakoriczenia listew

tamperéw nalezy wymienié caty komplet listew stotu.
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ZUZYCIE PLYT GLADZACYCH

Jesli tylna czesé ptyty gladzacej zuzyta jest tak, iz przy-
biera ksztatt klina, to kat natarcia byt stale zbyt duzy, na
skutek czego wstepne zageszczenie pod stotem bylto zbyt
mate.

Przyczyna tego jest zazwyczaj ciggte ustawianie zbyt niskiej
predkosci obrotowej tamperdw.

Czesto dochodzi do silnego zuzycia przedniej krawedzi ptyty
gtadzacej, spowodowanej zbyt duzg sitg nacisku - wywierane-
go przez przednia $cianke stotu - za posrednictwem tampera
na przedniag krawedz ptyty gtadzace;j.

W przypadku obecnosci cieni na powierzchni utozonej na-
wierzchni przyczyng sg zazwyczaj czesciowe ubytki materiatu
ptyty gtadzacej. Powstajg one na skutek silnego czesciowego
zuzycia ptyt (np. przy wyréwnywaniu nawierzchni) w potgczeniu
z wysokim obcigzeniem termicznym.
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1 > Duze ubytki nieoryginal-
nych ptyt gtadzacych,
przykrecanych srubami
przelotowymi

2 > Zlewej: Silne zuzycie ptyty
gtadzacej, nadajace jej
ksztaft klina
Z prawej: nowa plyta
gtadzaca IZ'

W przypadku ptyt gtadzacych z przelotowymi srubami
(nieoryginalne ptyty gtadzace) prawie zawsze dochodzi
na spodzie ptyty gtadzacej do czesciowych ubytkéw
materiatu ptyt wokét $rub. Przyczyna tego jest rézna
odporno$é materiatu $rub i ptyt gtadzacych na $cieranie.
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PRZYKLADY ZUZYCIA
ELEMENTOW STOLU

LISTWA TAMPERA

Stan: Listwa tampera jest silnie zuzyta. Profil niezbedny do
uzyskania zageszczenia wstepnego jest kompletnie zuzyty.

Przyczyna i skutki: Przyczyna tego zjawiska jest zbyt

niska predkos¢ obrotowa tampera a w wyniku tego niskie
zageszczenie wstepne i opadanie tylnej krawedzi stotu.

To z kolei powoduje nadmierne zuzywanie sie tylnej krawedzi
ptyty gtadzacej. Przy dtuzszej obecnosci nieprawidtowych
ustawien moze to prowadzi¢ do tego, iz tylna krawedz ptyty
gtadzacej bedzie kompletnie zuzyta, podczas gdy przednia
krawedz bedzie wygladaé prawie jak nowa.

Rozwiazanie: Zwieksza¢ umiarkowanie predkos$¢ obrotowg
tampera az do uzyskania zréwnowazonego kata natarcia stotu.
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PLYTA GLADZACA

Stan: Ptyta gtadzaca jest silnie zuzyta w tylnej czesci.

Przyczyna i skutki: Przyczyna tego nieréwnomiernego zuzy-
cia jest praca przy zbyt duzej ilosci masy bitumicznej przed
stotem, przez co duzy opér powoduje duzy kat natarcia stotu.
Przy ekstremalnym zuzyciu od ptyty gtadzacej odrywaja sie
$ruby mocujgce a potaczenie z rama stotu nie jest juz zagwa-
rantowane.

Rozwiazanie: Podczas uktadania nawierzchni nalezy zawsze
pamietac o zastosowaniu czujnikéw topatkowych na koricu
tunelu tasmy zgrzebtowej i czujnikdw slimaka, aby zapewnic
podawanie prawidtowej iloéci materiatu przed stéf.
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PRZYKLADY ZUZYCIA

ELEMENTOW STOLU

LISTWY DOGESZCZAJACE

Stan: Listwy dogeszczajgce sg mocno sptaszczone i nie moga
zapewni¢ zagdanego zageszczenia mieszanki bitumiczne;j.

Przyczyna i skutki: Z czasem listwy dogeszczajace traca
swoje wyprofilowanie na skutek ciagtego tarcia o uktadany
materiat. Listwy dogeszczajgce nie majg juz wéwczas bezpo-
Sredniej, statej stycznosci z mieszanka bitumiczng, przez co
nie mozna uzyskaé zadanego, wysokiego stopnia zageszczenia.

Rozwiazanie: W tym przypadku niezbedna jest wymiana
zuzytych listew dogeszczajacych. Nalezy regularnie ustawiaé
odlegtosci listew dogeszczajacych. Gruntowne czyszczenie
spowalnia proces zuzycia.
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RAMIE REAKCYJNE

Stan: Spod gérnego kamienia slizgowego jest zuzyty i nie ma
stycznosci z listwa prowadzaca.

Przyczyna i skutki: Tarcie przy wsuwaniu i wysuwaniu rucho-
mych elementdw stotu i nacisk obecny pomiedzy kamieniem

$lizgowym a listwg prowadzacg powodujg zuzywanie sie

tych wykonanych z mosigdzu elementéw. Na skutek tego nie

mozna w petni przeciwdziataé naciskowi wywieranemu przez

uktadany materiat.

Rozwigzanie: Gérny kamien slizgowy moze zostac
wyregulowany za pomocg mimosrodu. Przy silnym zuzyciu
mozna obréci¢ kamien slizgowy o 180°.
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PRZYKLADY ZUZYCIA

ELEMENTOW STOLU

RYSY NA RURY TELESKOPOWE

Stan: Na powierzchni rur obecne sg rysy i wgtebienia.

Przyczyna i skutki: Podczas codziennej pracy wysuwane
rury moga zostad uszkodzone przez topaty lub inne ostre
przedmioty. Powstajgce na skutek tego mechaniczne zaryso-
wania i wgtebienia w rurze niekorzystnie wptywaja na teflono-
wa tasme slizgowa przy wsuwaniu i wysuwaniu rury teleskopo-
we, powodujac zmniejszenie doktadnosci prowadzenia stotu.

Rozwiazanie: Rury teleskopowe powinny by¢ codziennie po-
krywane oryginalnym, silikonowym smarem WIRTGEN GROUP.
Nalezy réwniez unikaé kontaktu rur z ostrymi krawedziami,
aby zapewni¢ ich dtugg zywotnosé i wysokg doktadnosc
prowadzenia.
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RURY TELESKOPOWE - PRZYWIERANIE ASFALTU

Stan: System prowadzenia nie jest pokryty smarem w
dostatecznym stopniu i zaczyna przywieraé do niego asfalt.

Przyczyna i skutki: Przy wsuwaniu i wysuwaniu ruchomym
elementdw stotu i jednoczesnie duzej ilosci materiatu poda-
wanego przed stét moze sie zdarzyé, ze asfalt bedzie miat
stycznosc z rurami prowadzgcymi. Jesli rury teleskopowe nie
sg pokryte smarem silikonowym w dostatecznym stopniu,
asfalt bedzie przywierat do metalu. Jesli nastepnie wykony-
wane beda czeste zmiany szerokosci, dojdzie do trwatego
uszkodzenia tasmy slizgowej a tym samym, do zwiekszenia sie
luzéw prowadzenia.

Rozwigzanie: Regularne smarowanie wysuwanych,
wewnetrznych rur prowadzacych smarem silikonowym.
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PODSTAWOWE

USTAWIENIA STOLU

Jednym z najwazniejszych dziatan, zmierzajacych do
unikniecia oznak zuzycia, jest prawidtowe ustawienie stotu.

Na nastepnych stronach znajdziesz opis ustawien dla

poszczegdlnych podzespotdéw stotu.

Przy podstawowych ustawieniach stotéw rozsuwanych
nalezy przestrzegac nastepujacych punktéow:

>

VV VYV

Luz pomiedzy kamieniami slizgowymi a szyna $lizgowa
powinien by¢ skontrolowany ewent. wyregulowany
(patrzrys. 1).

Regulacja wysokosci: wrzeciona regulacyjne powinny
zostaé skontrolowane ewent. ustawione (patrz rys. 2).
Podniesc stéti opuscic na sworznie blokujace (patrz rys. 3).
Ustawic oba sitowniki niwelacji w pozycji 0 (patrz rys. 4).
Profil daszkowy nalezy ustawié na 0% (patrz rys. 5).
Poluzowad $rube zaciskowa regulacji wysokosci
(patrzrys. 6).

Ustawic regulacje wysokosci stotu rozsuwanego za
pomocy skali na O (patrz rys. 7).
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PODSTAWOWE
USTAWIENIA STOLU

USTAWIANIE KATA NATARCIA STOLU ROZSUWANEGO

Ustawianie kata natarcia stotu rozsuwanego na zewnatrz:

> Catkowicie zsung¢ stot.

> Przytozy¢ liniat (4) na wysokosci zewnetrznych wrzecion
regulacyjnych pod ptyty gtadzace.

> Zapomoca regulacji wysokosci ustawic¢ element
wysuwany w taki sposdb, aby liniat przylegat w trzech
punktach (1), (2) i (3).

> Zmierzy¢ odlegtosc. Okoto 30 mm za tylng krawedzig
tampera obecna powinna byc¢ odlegto$¢ okoto 1 mm
pomiedzy liniatem a ptyta gtadzaca.

> Poluzowac faricuchy na wrzecionach regulacyjnych.

> Przeprowadzié ustawienie na przednim wrzecionie
regulacyjnym za pomoca odpowiedniego narzedzia.

> Zmierzy¢ odlegtosc i w razie potrzeby powtdrzyé
ustawianie.

Po ustawieniu kata natarcia nalezy ponownie mocno

dokrecié srube zaciskowa do regulacji wysokosci.
Nastepnie ponownie skontroluj ustawienia.
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Ustawianie kata natarcia stotu rozsuwanego wewnatrz:

> Rozsunac stét natyle, aby wrzeciona znajdowaty sie pod
kamieniami lizgowymi.

> Dalejnalezy postepowad tak samo, jak przy ustawianiu
stotu rozsuwanego hydraulicznie na zewnatrz, od drugiego
punktu.
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PODSTAWOWE
USTAWIENIA STOLU

WRZECIONA REGULACYJNE

W celu zmiany ustawienia wrzecion regulacyjnych sprawdza
sie w pierwszej kolejnosci luz tulei gwintowanej (5) przy
dociagnietych srubach kontrujacych.

W celu regulacji wysokosci wrzecion regulacyjnych:

> Opuscic stét, aby elementy wysuwane spoczywaty na
krawedziakach.

> Roztagczydtancuchy (1) na ogniwie fagcznikowym.

> Obrdcié wrzeciona regulacyjne (2) w dét, aby upewnic sie,
iz catkowicie przylegajg powierzchnia czotowa (3) do
powierzchni kotnierza ramy stotu.

> Wykrecic¢ $rube imbusowa (4) z kotnierza.

> Zapomocg odpowiedniego narzedzia dociggnac tuleje
gwintowana (5) reczna sita.

> Poluzowac tuleje gwintowang (5) o 45°, aby odstonic otwér
na $rube zabezpieczajaca.

> Dociggnac $rube imbusowa (4).

Zawsze ustawiaj wszystkie cztery

wrzeciona.
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ORYGINALNY VOGELE
PODSTAWOWE

USTAWIENIA STOLU

TAMPER

Tamper musi mie¢ jednakowy skok na catej szerokoséci uktada-
nej nawierzchni. Zmienia sie go poprzez obracanie tulei mi-
mosrodowej na wale napedowym tampera. Jej pozycje moz-
na przestawia¢ na poszczegdlnych odcinkach budowy od
tytu. Nieco bardziej pracochtonne jest natomiast ustawianie
dolnego punktu zwrotnego tampera w stosunku do ptyty gta-
dzacej. W tym celu nalezy najpierw zdemontowac przednie
$cianki, aby méc poluzowac sruby wszystkich konsol watu.
Nastepnie po poluzowaniu nakretki kontrujgcej (2), mozna
zmieni¢ ustawienie wysokosci tampera za pomoca sruby (1).
Wysoko$¢ jaka nalezy ustawié, zalezna jest od wybranego
skoku tampera.

Przy skoku 2 mm tamper powinien by¢ ustawiony réwno

z ptyta gfadzaca (kontrola za pomoca dfoni).

1 > Sruba

2 > Nakretka
kontrujaca @ 2
3 > Wat mimosrodowy [ —

w dolnym punkcie
zwrotnym

> Tamper

4

5 > Ukos
6 > Ptyta gtadzaca
7

> 1 mm przy skoku
4 mm
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Skok tampera 2 mm
Tamper ustawiony jest
w dolnym punkcie
zwrotnym réwno z
ptyta gtadzaca.

t Skok 2 mm

A\

Skok tampera 4 mm
Tamper ustawiony jest
w dolnym punkcie
zwrotnym maksymalnie
1 mm ponizej ukosu.

Skok 4 mm

H‘Imm

Skok tampera 7 mm
Tamper ustawiony jest
w dolnym punkcie
zwrotnym 2,5 mm
ponizej ukosu.

Skok 7 mm

HZ,S mm




ORYGINALNY VOGELE
PODSTAWOWE

USTAWIENIA STOLU

LISTWY DOGESZCZAJACE

Ustawianie listew dogeszczajacych

> Poluzowa¢ nakretke (2) z zabezpieczeniem przed
obracaniem (3) na sitowniku listwy dogeszczajacej (1).

> Obracajac cylinder listwy dogeszczajacej (1), ustawic
wysokosc listwy dogeszczajacej. Odlegtosé (7) pomiedzy
listwa dociskowa a dolng krawedzig ptyty gtadzacej
powinna wynosic¢ co najmniej 4 mm.
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0,5-1T mm

0,5-1 mm

> Skontrolowad, czy sitownik listwy dogeszczajacej w stanie
wsunietym przylega do ptyty (5).

> Ustawi¢ naprezenie sprezyny (6) za pomoca nakretki (4) na
5,5 mm. Rezultatem bedzie odlegtos¢ (8) rowna 59,5 mm.

> Zpowrotem zabezpieczyc sitownik listwy dogeszczajgcej (3).



ORYGINALNY VOGELE
PODSTAWOWE

USTAWIENIA STOLU

PRZEDNIA SCIANKA STOkU

Tamper (3) musi zostac ustawiony w taki sposdb, aby na catej
szerokosci przylegat lekko do listwy $cieralnej (1). Nastepnie
nalezy ustawi¢ ptyte ze stali sprezynowej (2) przedniej Scianki
stotu za pomoca $ruby (4) od tytu stotu tak, aby pomiedzy
tamperem a ptyta ze stali sprezynowej powstat odstep od
0,5do 1 mm.

Po odkreceniu $rub (6) ustawié przednia $cianke za pomoca
matych podktadek (5) tak, aby ptyta ze stali sprezynowej (2)
byta ustawiona przynajmniej réwnolegle do tampera lub
jeszcze lepiej byta nachylona nieco do przodu.

Nastepnie nalezy jeszcze raz skontrolowaé odlegtosé pomie-
dzy tamperem a ptyta ze stali sprezynowej i w razie potrzeby
skorygowad ja.
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MECHANICZNO-HYDRAULICZNA PLYTA BOCZNA

Regulacja wysokosci ptyt bocznych przy stole jest czesto wy-
korzystywana funkcja w procesie uktadania. Jako uzytkownik
stotu wiesz z wtasnego doswiadczenia, kiedy ta funkcja jest
potrzebna. Mianowicie na przyktad przy uktadaniu nawierzchni
wzdtuz kraweznikéw czy rynienek odptywu wodly.

Plyty boczne przyczyniaja sie do perfekcyjnej jakosci

ukfadania w nastepujacy sposéb:

> Zapobiegajg wydostawaniu sie¢ masy bitumicznej na boki
w trakcie uktadania.

> Pozwalajg uzyskaé réwne spoiny i krawedzie jezdni.

> Zapewniaja optymalne zageszczenie rowniez w strefie
zewnetrznej.




ORYGINALNY VOGELE
STOLY SERII VISION

Specjalnie na rynek amerykanski firma VOGELE skonstruowata
uktadarki drogowe, ktére przeznaczone sg przede wszystkim
do prac na obszarach miejskich lub do uktadania nawierzchni
z duzymi predkosciami.

STOL UKEADAJACY VF

Sto6t VF z elementami wysuwanymi w przedniej czesci

stotu do prac z czestymi zmianami szerokosci roboczej

> Wytrzymaty i ptynnie pracujacy system regulacji do
precyzyjnego ukfadania wszystkich szerokosci roboczych

> Regulacja w zakresie od 3,05 m do 7,75 m (10 ft do 19 ft 8")

Mozliwo$é wykonywania wielu profili nawierzchni dzieki

ustawieniu profilu daszkowego i regulacji nachylenia ele-

mentéw wysuwanych; opcjonalnie dostepny profil rynnowy

Nachylenie poprzeczne elementu wysuwanego do 10%

Innowacyjny elektryczny system podgrzewania

Prosta koncepcja obstugi ErgoPlus

Kompaktowa konstrukcja zapewniajgca doskonata

widocznos$é na wszystkie strefy maszyny

> |dealne rozwigzanie do uktadania nawierzchni o zmiennej
szerokosci i do prac na gtéwnych trasach komunikacyjnych

\%

VvV V VYV
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ZALETY UZYTKOWANIA

Praca z duzymi predkosciami i zmienng szerokoscig uktadania
wymaga stotu, ktéry zawsze bedzie zapewniat precyzyjne
rezultaty. VOGELE VF 600 jest wiasnie takim stofem.

Potaczenie kilku cech konstrukeyjnych pozwala na szybkie

i precyzyjne wsuwanie stotu. Na przyktad dzieki skosnym
krawedziom przednim elementéw wysuwanych uktadany
materiat nie powoduje prawie zadnego oporu, dzieki czemu
unika sie blokad.

Kolejna zaletg polega na tym, iz ptyty boczne stotu z przednimi
elementami wysuwanymi majg mniej wigecej potowe dtugosci
tradycyjnego stotu z elementami wysuwanymi umieszczonymi z
tytu. To pozwala na bardzo precyzyjne uktadanie nawierzchni i
prace blisko przeszkdd, dzieki czemu eliminuje sie koniecznosc
recznego wykanczania krawedzi. O wszechstronnosci stotu
Swiadczy natomiast szerokie spektrum mozliwosci profilowania
nawierzchni.

Potaczenie wszystkich cech stotu VF 600 czynia z niego
urzadzenie odpowiednie do uktadania nawierzchni w strefie
skrzyzowan drég dalekobieznych jak i do prac na drogach
krajowych, gdzie wymagane jest omijanie przeszkdd. Naj-
wiekszg wartos$¢ stét ma jednak w zastosowaniach, w ktérych
konieczna jest czesta zmiana szerokosci uktadania, jak parkin-
gi zwysepkami, masztami o$wietleniowymi czy pokrywami
kanatowymi oraz przy pracach na drogach dojazdowych lub
drogach miejskich z przytagczami gazu i wodly.



ORYGINALNY VOGELE
STOLY SERII VISION

STOL UKEADAJACY VR

St6t VR z tylnymi elementami wysuwanymi do prac na
drogach wielopasmowych

>

V V VYV

Masywne rury teleskopowe o duzej $rednicy, umozliwiajace
superprecyzyjng prace. Nadajg one stotowi duzg stabilnosé i
pozwalajg uzyskaé doskonate rezultaty uktadania.

Rury teleskopowe stotu sg umieszczono wysoko, dzieki cze-
mu unika sie jakiekolwiek kontaktu z uktadana mieszanka.
Nawet przy ustawieniu stotu na maksymalna szerokosc¢ ukta-
dania rury rozsuwane sg nadal wsuniete do pofowy, co wy-
klucza jakikolwiek zwis wysuwanych elementdw.

Dtugie ptyty gtadzace zapewniajg doskonata ptywnosc¢ stotu.
Mocowanie rury teleskopowe, tozyskowanie rur prowadza-
cych i ramie reakcyjne stanowig stabilne zawieszenie 3-punk-
towe. Absorbuje ono sity dziatajgce na stét w procesie ukta-
dania i zapewnia ptynna regulacje szerokosci.

Ptynna regulacja w zakresie od 3,05 m do 6 m (9 ft 10" do
19t 8")

Nachylenie poprzeczne elementu wysuwanego do 10%
Stabilny system teleskopowy z zawieszeniem 3-punktowym
Innowacyjny elektryczny system podgrzewania

Prosta koncepcja obstugi ErgoPlus
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ZALETY UZYTKOWANIA

Przy uktadaniu nawierzchni o duzej szerokosci decydujacym
kryterium, swiadczacym o perfekcyjnej jakosci pracy, jest ab-
solutna doktadnos¢ wyprofilowania, niezaleznie od grubosci
wykonywanej warstwy. Stét VOGELE VR 600 zapewnia w tym
wzgledzie imponujgce mozliwosci. Stét ma szerokosé podsta-
wowg 3,05 m i moze zostac poszerzony hydraulicznie do 6 m -
przez co uzyskuje sie prawie podwdjng szerokos$¢ podstawowa.
Za pomoca dodatkowych poszerzen mozna uzyskaé maksy-
malng szeroko$é 8,6 m. Stét wyposazony jest na catej szeroko-
$ci uktadania w wibracje. Dzieki systemowi szybkiego montazu
dotaczanie poszerzen o szerokosci 0,65 m jest bardzo tatwe.

Dzieki wyjatkowej koncepcji technicznej stét VR 600 stanowi
perfekeyjny wybér do realizacji $rednich i duzych projektéw
drogowych. W przypadku uktadania asfaltu na drogach
wielopasmowych ten nowy stét zapewnia istotne zalety w
pordéwnaniu z uktadaniem metodg jednopasmowa, gdyz
pozwala na wyeliminowanie spoin wzdtuznych - stabego
punkty kazdej nawierzchni asfaltowe;.




ORYGINALNY VOGELE )
PAKIETY SERWISOWE DO STOLOW

KOMPLETNE ROZWIAZANIE DLA TWOJEGO STOLU

Pakiety serwisowe do stotéw uktadajacych zapewnig w kazdej
chwili optymalne przygotowanie do wymiany najwazniejszych
czesci zamiennych i podlegajacych zuzyciu w stotach lub w
poszerzeniach stotu.

Pakiety serwisowe do poszczegdlnych modeli stotéw zawiera-
ja w kazdym przypadku wszystkie ptyty gtadzace, listwy tam-
perdw, listwy dogeszczajace (w przypadku stotéw TP), grzatki
i listwy ze stali sprezynowej do tamperdw i listew dogeszcza-
jacych oraz peten zakres materiatéw izolacyjnych i mocuja-
cych.

Informacje dotyczace zamawiana pakietéw serwisowych oraz
czesci zamiennych znajdziesz w katalogu Parts and More lub
w internecie na stronie www.partsandmore.net.
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